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ECONCMIAS DE ESCALA EN LAS HILANDERIAS Y TEJEDURIAS DE ALCODON
I, INTRODUCCION Y CONGLUSIONES-

1. Introduccidn

La experiencia recogida en el campo de la industiria textil parecia indicar
que las economias que resultan, tanto en la inversidn como en los costos de
produccidn, al aumentar la escala de produccién, son minimas, La existencia,
no sélo en América Latina sino también en otras regiones mas industriali-
zadas, de gran cantidad de establecimientos pequefios - algunos con menos de . .
5 00C husos = capaces de campetir en el mercado con grandes fébricas seris,

a primera vista, el hecho principal cue comprusba esta afirmacidn, Por otro
1lado, el anélisis de la estructura de los costos de produccidn de una

fAbrica de tejidos compuesta de hilenderfa y tejedurfa, muestra que

los costos variables representan entre 6C ¥ 80 por ciento de los costos
totales, segun la naturaleza del producto., Por ese motivo, la reduccidn

en los costos fijes, due son los mds afectados por las escalas de produccidn,
deberia ser de gran magnitud para obtener economias de escala en la industria
textil, Un estudio preliminar realizado por la C3ZPAL 1/ sobre tres productos
distintos mostré variaciones insignificantes en los costos unitarios de
prcduceidn, ya gue ellas alcanzaron un miximo de 2 por ciento en los 9 casos
estudiados., Aun asi, debido & las limitaciones de ese primer trabajo, sobre
todo en lo referente a las escalas de produccién previstas, la CEPAL resolvid
profundizar el estudio de manera cue sbarcara précticemente los limites °
extremos de los tamafios de establecimientos existentes en América Latina,

El objetivo primordial de este estudio es, por lo tanto, determinar
las econcmias gue se obtienen en la inversidn y en los costos de produccidn
al aumentar el tamafio de los establecimientos de produccién en la industria
textil algodonera, No obstante, este trabajo proporciona informaciones de
orden general en cuanto a inversidn, costos, mano de obra ocupada, técnica
de produccidn y muchos otros aspectos, los cuales, debidamente analizados,
permitirdn determinar coeficientes oue prestarén utilidad a gquienes se
dediquen a resolver los problemas de la industria textil, ya sea en el
campo de la empresa misma o en el campo macroecondmico. S

n la preparacidn de este trabajo se prestd atencidn especial a la
metodologia empleada y varias veces e extremé en el detalle y los célculos
hasta un punto que podria parscer exagerado. Ese esmero era necesario,
sin embargo, si se tiene en cuenta - como ya se sefialé - que segin la
experiencia anterior,en el sector textil las eccnomias de escala eran de
escasa importancia., De no haber procedido asi, las estimaciones burdas
habrian influido en los resultados y deformado las conclusiones obtenidas,

1/ Véase: COP4L, Zconomias de escala en la industria textil,
ST/ZCLis/CORF, 11/1.0 20,

/E1l rigorismo
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El rigorismc aplicado en la definicidn de las unidades productoras de
los 24 casos estudiades, especialmente en lo que se refiere a los datos de
produccidén e inversidn requerida, permitird, ademés, proporcionar informa-
ciones dtiles a expresarios textiles y elaboradores de proyectos sobre
todo en la seleccidn de productos y de tamafios de fébricas. Dicha
informacidn podrédn obtenerla ya sea utilizando coeficientes derivados del
estudio o introduciendo modificaciones en cualquiera de los casos estu-
diados, No esti demds destacar que, tratindose de un proyecto especifico,
los datos contenidos en este estudio necesitardn mayor elsboracidn y
deberan ser més completos y adaptarse a las condic¢iones locales,

El concepto de economia de escala adoptado en este estudio es el
concepto basico por el cual se entiende la variacidn que experimentan las
inversiones unitarias de un proyecto y el costo unitario del producto
a medida gue se amplia la capacidad de la unidad productéora, suponiendo
siempre gue la capacidad instalada se utilice plenamente, Por consiguiente,
en todos los casos estudiados se supone que la fibrica trabaja 23 horas
diarias, Cabe advertir, sin embarge, que en los estudios sobre la industria
textil de los diversos paises latinoamericanos cue ha realizado la CEPAL
se adoptd la jornada de sélo 22 horas por considerar que ese criterio se
ajusta mejor a la sctual situacidn de la industria en la regidn,

En sl presente estudio sobre las econocmias de escala en fébricas
cempuestas de hilanderia y tejeduria se eligieron 3 productos y 8 tamafios
iguales para cada uno de ellos, analizdndose en esa forma 24 casos distintos,
Esa forma de abordar el problema permitid examinar el comportamiento de
las economias de escala dentro del tramo de tamafio de cada producto y
hacer, ademds, comparaciones entre los distintos productos, las cuales
podrian utilizarse, cano ya se ha dicho, para distintos fines,

2, Conclusiones principales

En rigor, no existen grandes economias de escala en la industria textil,

No obstante, gran parte de los establecimientos instalades en América Latina
son de tamafio inferior al minimo recomendable y podrian beneficiarse con

una reduccién considerable en los costos de produceidn con sélo duplicar

sus dimensiones, :

Las economfas de escala, tanto en los costos como en la inversidn,
se manifiestan de modo acentuado en el tramo de tamafic de 2 a 10 mil husos,
Entre 10 y 20 mil husos la influencia del tamafio subsiste perc en grado
menor y entre los 20 y los 1C0 mil husos, o sea, entre 10 y 50 veces la
escala original de produccidn, la reduccidn de los costos es insignificante.

Las economias de escala se acentlan a medida que el producto se
hace mis fino, es decir, a medida que se eleva el titulo del hilo y aumenta
la densidad del tejido producido.

/Para los
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Fara los tres productos estudiados se determinaron los siguientes

tamafios ideales: desde el punto de vista de la economia de inversionss

18 5060 husos y 830 telares nara el producto A {tela burda); 18 500 husos

680 telares para el producto B (tela mediana) y 18 5.0 husos y

396 telares para el producto C (tela fina). Desde el punto de vista de
la economia ce costes, 10 OCC huscs y 450 telsres para el producto A

(tela burda), 18 5C0 husos y 640 telares para el producto B (tela mediana)
¥ 18 500 husos y 396 telares para el producto C (tela fina),

Las reducciones de inversidén y costos que se verifican entre el
tamafic inicial de la escala y los temafios ideales determinados, son los
siguientes: en la inversidn unitaria, 21, 30 y 40 por ciento para los
productos A, B, y C respectivamente; en los costos de preduccidn,

19, 27 y LG respectivamente, para los productos A, B, y C.

Cualouler wvariacidn en las caracteristicas del producto que se va a
fabricar con respecto a los productos considerados en el presente estudio,
determinard un tamafio ideal que serd el mds proximo de los tamafios aqui
discutidos y gue, &l mismo tiempo propofcionard el mejor ecquilibrio posible
entre sus distintas etapas de produccidn,

El elemento del costo que experimenta reducciones més fusrtes como
consecuencia del sumento de las escalas de produccidn es lz mano de obra
fija. Sin embargo, este rubro representa sclamente entre 3 y 9 por ciento
del costo totzl en los tamafios més equilibrados.

Los rubros que le siguen en importancia son la mano de obra variable
v la depreciacidn, ZEstos, conjuntamente con la mano de obra fija, representan
apenas entre 17 y 25 por ciento de costo total en los tamafios mis equilibrados,

La capacidad ociosa de los equipos - inevitable en algunas etapas de
la produccidn debido a la indivisibilidad de las méquinas ~ tiene importancia
decisiva para las economias de escala en los tamafos inferiores y disminuye
progresivamente hasta ser insignificante en las fébricas con 20 mil husos,
A partir de entonces, la adicidén de una unidad productiva en cualguier
etapa de produccidn, por grande que sea la capacidad oclosa absoluta, ne
afectaria mucho gl totzl de los costos de produccidn. En otras palabras,
el capital no utilizado que ello supone es muy pequefio en relacidn con la
inversidn total. Por otro lado, la capacidad ociosa, tiende a aumentar
en importancia a medida que se eleva el titulo del hilo elaborado. Por
ejemplo, el tamafio de 2 mil husos muestra en el producto A una inversidén
ociosa de 8,5 por ciento; el mismo tamafio muestra para los productos B y C
indices de 17.3 y 30.2 por ciento respectivamente,

Para los productos analizados en el presente estudio, una empresa
de tamafio ideal, es decir, de 10 000 husos para el producto & y de 18 500 husos
para los productos B y C, demandaria una inversidn total (para hilanderia
¥ tejeduria e incluso capital de trabajo) del orden de 6.5 millones de
délares para el primer producto, de 7,1 millones de délaPes para el segundo
¥y de 4,9 millones de ddlares para el tercero. Estas inversiones podrian
reducirse, respectivamente,a 3.5, 4.0 v 2.8 millones de ddlares, paséndose
al tamafio inmediatamente inferior de la escszla analizada, es decir,

/6 G0G husos
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6 000 husos para gl preducte A y 10 CCC husos para los productos B y €, con
un alza de apenas 2,5, L1 ¥ 6,7 por cientc en los coshos unitarics de
produccién para los productos A, B y C, respectivamente.

La distribueidn porcenuu al de la inversidn entre los diversos
elementos ¢ue la componen no varla sustancialmente con las escalas de
produscidn, Se observan, no obstante, medificacivnes Importantes al
pazar de uwn producto a otro con tendencia a reducir la participacidn
del capital de trabaJo ¥ los costos de capital desembolsado durante el
periodo de construccion de la fébrica a medida que se torna més fino
el producto fabricado.

El coste medio por huso de continua - medida corriente en la compa-
razidn de instalaciones textiles ~ se reduce acentuadamente a medida que
aunenta el tamafio de la fébrica, En efecto, en el productc A pasa de
144 a 114 ddlares; en el producto B, de 110 a 77 ¥ en el producto C, -
de 116 a 72, Io propioc sucede, aunqgue en menor escala, en el costo medio
por telar. : ' -

El costo por huso instalado tembién se reduce a medida que se eleva
el titulo del hilo producido; asi, la disminucidn es de 37 por ciento entre
el titule 8 y el titulo 40; el costo por telar presenta, en cambio,
una reduccidn de sélo 6 por ciento al pasar del producto A al producto C,

La mayor elaboracidn a que estd sujeto el producto C demanda mayor
inversidn por unidad prodvcida, Bn los tamafos Sptimos ya mencionados,
la produceidn de una unidad de tejido méds fino supone una inversidn 2,8 veces
supericr a la recusrida para producir una unidad del producto A, Esta
proporeidn se eleva a medida que se reducen los tamafios, alcanzando a
3.7 en el tamaiio de 2 OL¢ huses,

7l factor de capital determinado para los distintos puntos de la
escala de produccidn denota también la debilidad de las economfas de escala
en la industria textil, Los factores de capital obtenidos para la relacidn
de los temefios IT/I (6 CCG/2 CCC) fue de 0.84, G.75 y G.67 para los
preductos &, B y ¢, respeciivamente, pero, al alcanzarse la relacidn
V/IV (26 CCO/18 500) dicho factor se iguala a la unidad,

Lz inversidn por persona ocupada se eleva notablemente al aumentar
la escala de produccidn y, en menor proporcidn, a medida gue se afina
el producto.. En promedic se puede decir que se necesitan entre 14 ¥
18 mil délares por persona ocupada para los tamafios Sptimos aqui determinados,

La productividad para el producto medio previsto en este trabajo
se eleva de 4 000 a 9 OO0 gramos por hombre-~hora en la hilanderia y de
28 a 60 metros por hombre~hora en la tejeduria al camblar del tamafio
1 al VIII, Incrementos equivalentes se verifican en los demds productos
estudisdos, :

/EL porcentaje
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El porcentaje dz valor agregado bruto contenido en los costos de
produccidén es, en promedio, de 21 por clento para el producto Ay 41§
or cierto para los productos spectivanente, computada en
lp to los productecs BE y C re tivamente, computad
los costcs la remuneracidn del carital z la tazsa de 12 por ciento anual,

producto—~capital, al nivel de los costos, se sitda

1l os ©
slrededor de Q.26 como términe medio, no existiendo variaciones segin
1a natursliesa del producin,

/II, DEFINICION
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IT, DEFINICION DE LAS UNIDADES PRODUCTORAS CONSIDERADAS
EN EL PRESENTE ESTUDIC

l. EX tipo de fébrica adoptadp

En el presente trabajo se considerd una fébrica textil compuesta de hilane-
deria ¥y tejeduria, Como se observa al estudiar las caracteristicas del proceso
productive (véase el anexo), la inclusién del departamento de acabado de

tejidos modificaria la naturaleza del estudio. En efecto, no solamente

debido & las caracteristicas técnicas del proceso mismo - que exigen su desmem-
bramiento en unidades independientes =~ sino también a que, dadas las dimen-
siones minimas de las unidades productivas del acabade que estdn en completa
discrepancia con las de hilatura y tejeduria, se modificarian las economias de
escala prevalecientes en esos sectores mds importantes. En consecuencia, dichas
economias deberdn estudiarse por separado en él sector de acabado y compararse
sus resultados con los de hilatura y tejedurias. En esa forma podrd seleccicnarse
el tamaflo ideal siempre que se considere el establecimiento de una industria
totalmente integrada., En este trabajo se considerari, por lo tanto, la fabri-
cacidn del tejido crudo, o sea el proceso de fabricacidn comenzard con la
recepcidn del algoddén en fardos y terminard con la entrega del tejido crudo,

En este estudio se supone la produceidn de 3 articulos distintos en
fibricas de 8 tamafios diferentes; es decir, se analizaran 24 casos diferentes
¥ cada establecimiento producird un solo tipo de tejido. EBEn la industria textil
pocas son las fabricas especializadas que producen un solo tipo de hilado y
un sole tipo de tejido. Por ello, pedria objetarse que las conclusiones
de este trabajo no serian vdlidas para las fibricas dedicadas a mds de un
producto. Tal objecidn, no subsiste, sin embargo, en vista de los resultados
obtenidos,

In efecto, el problema principal que afronta la empresa dedicada a
producir un gran ndnero de articulos es el de la reduccidn de la eficiencia
de las miquinas,2/ Ella deriva de la dificultad que existe en programar la
produceidn de manera cue no se produzcan estrangulamientos y de los frecuentes
cambios de "partidas" de producto o 'cargas® de las mdguinas como suelen
denominarse; los problemas secundarios son los relativos a las grandes
existencias necesarias para productos tanto terminados camo en curso de
elaboracidn. Por consiguiente, el éxito de una empresa de este tipo depen-
deria furndamentalmente de la forma en que sea capaz de programar su produccldn
para evitar paralizationes en las miquinas las cuales afectarian la eficiencia
global de laz fibrica,

2/ 0 sea, su subutilizacidn, tanto por la deficiencia de operacidén como
por la relacidn entre tiempo utilizado y tiempo disponible.

/La forma
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La forma en que se ve afectoda una fibrica 2l elevrr el nimero de
articulos que produce dependerd por otro lado, de su tamafio; siempre que
para cada producto la corriente de produccién funcicne como una unidad inde~
pendiente yuxtapuesta a las demfs, el conjunio estard sujeto a las mismas
leyes de economia de escala que rigen para 1la unidad productora del mismo
tamafio y dedicada a un solo producto, Si el nifmero de articulos produ-
cidos es tan elevado - con relacién al tamafio de la fébrica ~ (ue altera
en forme irracional la corriente de produccidn, la eficiencia se reducirid
¥y los costos de produccién se elevardn proporcionalmente, A1 crecer el
tamafio del establecimiento, dicha alteracién ird disminuyendo hasta que
la corriente de producecidn sea la de una f4brica perfectamente equilibrada
que opera en condiciones similares a la que produce un solo tipo de tejido.
Evidentemente, en ese caso se obtendrin economias de escala mayores que
las gue podrian proporciocnar empresas de iguales dimensiones cuya corriente
de produccidn fuera racionzl. desde el comienzo, ' '

A En resumen, independientemente del nfimero de artfculos que produzca,
una fébrica cuyo programa de produceién es irracional ya sea por estran—
gulamientos en la corriente de produccidn o mayor.demora que la normal en la
adaptacidn de las méquinas cuando se verifica un cambio en las caracte-
risticas de los tejidos en produccién, es una empresa deficiente y no
puede utilizsrse como base de comparacién.  Asf mismo, al hacer un anflisis ..
de las econemfas de escala, cuslquiera que sez el tamafio de esa fébrica,
los costos de produccién aumentardn y no mantendrén ninguna relacién con
las ventajas que reportan las economias de escalas,

2. Ia seleccién de los productos

Debido a las ceracteristicas del proceso de manufacturs-de los tejidos
(véase el anexo) la iarea de elegir productos que pueden, considerarse
representativos es bastante compleja. En un sentido amplio, para los
efectos del presente estudio pueden dencminarse representativos los tejidos
gue relnan los siguientes- recuisitos: a) estar constituidos por hilados de
produccidn corriente que cueden dentro de la clasificacidén clésica de
tftulos: gruesos, medios y finos; b) reunir las caracteristicas de los
tejidos de gran demands en la regién; c) responder a las carscteristicas

de los tejidos ampliamente comercializados con respecto a titulo de.l9s
hilos, densidad, ancho y estructura de ligamento; d) permitir ls utili-
zacifn de todos los prodecimientos empleados en la hilatura y tejeduria del
algoddn. -

Atendiendo a esos requisitos se seleccionaron 3 tipos de tejidos,
1os cuales abarcan una amplia gama de la produccién y, séparadamente
pueden considerarse representativos de la clase a que pertenecen, Ias
caracterfsticas principales de los productos elegidos se resumen en el
cuadro 1 siguiente, Mavores detalles al respecto se dan en el cuadro A
del anexo, Estos productos se denc.inardn "tela burda", "tela medianal
v "ela fina" y para facilitar la referencis se ies designaréd por "AY,
upt v UCY pespectivamente,

Cuadro 1
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PRINCIPALES CARACTSRISTIGAS DE L0S PRODUCTCS SFLECGIONADOS
PARA EL PRRESFNTE ESTUDIO

Producto &  Producto B Producto O

Egpecificaciég' Tela burda Tela mediana Tela fina
Tipo de hilo : | Cardado . Cardado - Peinado
Tftulos (urdimbre y trama) Me 8 . 18 50
Ancho del tejido crudo (cm) 80 90 100
Hilos de urdimbre por em 13 20 ‘ L7
Hilos de trama por cim 10 o 20 32
Peso por metro lineal (g} 140 130 130

Peso por metro cuadrado (g) 175 ' 4, 130

La ™tela burda" es el tejido clfsico que se utiliza en la fabri-
cacién de sacos para la agricultura; encuentra, ademds, aplicacidén en la
industria y en estado srudo se emplea, en reduzidas proporciones, rara uso
deméstico principalmente en lae zonas rurales,

La "tela mediana" corresponde al tejide estandar establecido por
la CEPAL en sus estudios sobre la industria textil 3/ y puede considerarse
representative del tejido corriente de América lLatina; auncue no se ajuste
rigurosamente a las caracterfisticas de un tipo comercializado, por tratarse
de un tejido ideal destinado a representar la produccién media de la regidn
puede considerarse representativo de la clase gue se pretende analizar en
el estudio de economias de escals, Eguivale a un tejido de gren constmo’
doméstico, que encuentra empleo en artficulos de menaje y confecciones,
especialmente en las clases de ingrescs mds bajos,

Ls M"tela fina" representa un gran volumen dentro de su categorfa, Si se
censiders que los tejides finos se producen cun hilados cuyos titulos pueden
alcanzir & 100 y mfs, se confirma &l hoch 'de que el broducto "0 se encuentra
en el cciienze de 12 escalas Es, por esta misma razén, . un tegido de gran
consume el cual aunenia debido a fa gran versatilidad de esta tela que se
presta para recibir los mds diversos tipos de acabado, desde el blangueo
hasta el estampado. Encuentra gran aplicacién en la confeccién de ropa,
tanto masculina como femenina, y prueba de su versatilidad es el creciente

3/ CFPAL, la Industria Textil en América Iatina. (Vols.I a IX.)

/interés demostrado
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interés demostrado por los importadores de pafses industrislizados, los
cuales lo adquieren en estado crudo parz aplicar el tipo de acabado que
exige 1a moda de esos palses,

3. la _seleccién de los tsmafics

Un examen de las dimensiones de las fabricas textiles integradas (compuestas
de hilanderfa y tejedurfa) en América Latina muestra establecimientos que
tienen de 2 000 a 100 000 husos L/ mientras que su tamafio medio varia entre
4 500 y 22 CCO husos, El cuadro 2 presenta los tamafios medio y méximo en
algunosg palses latinoamericanos, Fl tamafio minimo alcanza en todos los
paises examinados a 2 000 husos, debiéndese notar que la gran mayoria de
las fdbricas se encuentan en los grupos de tamafios reducidos, En el Brasil
v Méxlco, paises que se destacan por su sector algodonero y los cuales
reunen cerca del 80 por ciento de lcs husos instslados en la regién, se
observa que alrededor de 65 y 83 por ciento respectivamente de los esta—
blecimientos se encuentran en el grupe de menos de 10 000 husos,5/

Cuadro 2

TAMANCS MEDIO Y MAXIMO DE IAS HILANDERIAS DE ALGODON
EN ALGUNCS PLISHS TATINCAMERICANCS

(En_nfmero de husos (cifras redondas)

Pais Tamafio medio Tamafic miximo

Argentina -22 000 86 000
Brasil 16 500 | 100 000
Chile 14, 000 entre 20 y L0 000
México 4 500 ' 65 000
" Perts 6 000 entre 15 y 20 000
Uruguay | _ 10 500 o 20 000

o

Fuente: CEPAL, Ia Industria Textil en América Latina: Vol., I Chile;
IT Brasil; IV Uruguay; V Perd; VIII Argentina, México,
. volumen en preparacién.

L/ Véase mds adelante 12 explicacién sobre la forma de medir el tamafio
de las fibricas, en la industria textil,

5/ CEPAL, la Industria Textil en América Latipa - Vol, TI-Brasil; México
volumen en preparacién,

/Se observa
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Se observa en el cuadro 2 gue el tamafio medlo, es decir, el que sé&
obtiene dividiendo el total de husos por el total de establecimientos es,
en los dos pais&s menclonados, de 16 500 y 4. 500 respectivamente, Ello
_muestra la gran concentracién de lis fdbricas’ alrededor de los tamafios
reducidos, especlalmente en México,

Como 'ya se sefiald, 1la gran variedad de productos manufactursados por
la industria textil plantea diversos problemas; entre ellos, cabe mentionar
ias dificultades con que se tropiezs al comparar dos tipos de tejides, si
se consideran las numerosas variables existentes, Como la produccién
fisica no depende solamente de las ceracteristicas téenicas de las mdquinas .
sino también de la naturaleza del producto, la sola medicién de la produccién
~ en peso o dimensidn ~ tlene escasa significacién. Como ejemplo puede
considerarse el hecho de que uns hilanderfa podria aumentar su produccién
-~ medids en términos fisicos - de 100 a 300, introduciéndose algunos
ajustes en el plan de vroduccién y modificindose los requisitos
de magquinaria intermedia, Evidentemente, con esa transicibén no se
utilizarfa el miximo el equipo y por elle, en la préctica, las
fébricas no recurren a esta relativa fle.dbilidad para modificar sus
programas de produccidn. Pero la modificacién mencionada es técnicamente
posible, Debido a esta peculiaridad de la industria textil se hizo
corriente en el sector la norma de medir la capacidad de las f4bricas
atendiendo a las unidades productivas instaladas, al contrario de lo que
ocurre en la mayoria de los sectores industrizles en que el peso o el
nfmero de unidades producidas en una unidad de tiempo expresan el tamafio
de la instalacién,

Por unidades productivas se.entiende en este estudic las unidades de
mequinraria -final que realizan el proceso proauctlvo en sus-dog fases distintas:
hilatura y tejedurfa, Por lo tanto, el nimero de husos (continuas) o de
telares determina la dimensién del establecimiento textil, Esta forma
eminentemente préctica de medir las dimensiones permite una comparacién
répida del potencial productivo de distintas fébricas, sin nécesidad de
recurrir a la especificacién rigurosa del producto fabricado.

En el presente estudio, se eligié un grupo de tamafio que fuera
suficientementn representativo a fin de que no hubiera dudas en cuanto
a las tendencias de las economfas de escala mfs allé de los puntos de
determirados, Por ese molivo se seleccionaron 8 tamafios, que abarcan
desde los 2 000 husos hasta los 100 000 husos, Ademds, estos tamafios
comprenden, préctlcamente, todas las fébricas instaladas en América Latina,
pues los rarisimos casos que quedan fuera de esos lim:l.tes, los exceden
en reducidas proporciores.

4 fin de compsrar el comportamlento de los distintos productos se
adoptars. una misma escala para los tres artfculos elegidos, Las eséalss
de produceidn se dencminaron seg@in el "tsmafio nominal" expresado en nfmero
de husos, El tamafio nominal es la cantidad de husos (continuas) tedrica- . ,
mente necesarios expresada en nfineros redondos, Para facilitar la referendia
a los tamafios se a31gn6 a cada uno un niémero de orden, representado por un . .
nﬁmsro romano (I a VIII).

/En el
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En el cuadro 3 se espenifican las escalas de produccién adoptadss,
las cuales van desde los 2 000 a los 100 OCC husos, Los tamefios extremos
Se determinaron segin los criterios ya mencionados, a fin de abarcar
todos los casos existentes en América Latina., Para determinar los tamafios
intermedios se adopt6 el criterio siguiente. Tomando en consideracién el
tejido medio, se establecieron 3 tamafios, 1os cuales en una primera aproxi-
macidn presentaron el mayor equilibric posible entre las distintas etapas
de produccibn, es decir, presentaron el mfnimo posible de capaeidad
ociosa; los otros 3- tamafios se dejaron deliberadamente desequilibrados,
teniéndese en cuenta, para tal fin, la capacidad de produccién de las dos
miquinas de mayor tamafio, la linea de apertura y la encoladora, ILa inclusién
de los temafios desequilibrados tuvo por objeto verificar hasta qué punto
la capacidad ociosa de las m4quinas influirfa en las economfas de escala
o si llegaria a producir deseconomfas de escala. Fijado este criterio, el
problema del equilibrio de las fdbricas en los otros dos productos tenia
que ser aleatoric, ya que dadas las caracteristicas mismas del proceso
productive ya mencionadas, era imposible armonizar el equilibrio en los
tres productos simulténeamente, (Véese el cuadro 3,)

4e Definicidn del nive} teencldgico adoptado

Tras permanecer dursnte algfin tiempo en la retaguardia de los perfeccio-
namientos tecnolégicos que marcsron la evoiucién en tantos otres sectores,
la industria textil experimenté en Jos dltimos afios grandes transforma-
ciones que la sitfan actualmente frente a varias opciones en lo oue se '
refiere al nivel tecnolégico cue-deberd adoptar, Este problema aumgnta
en importancia en los pafses de abundante mano de obra y escaso capital,

Ia investipacidn tecnolégica se ha orientado en la industris textil
hacia un precese contimuo para la produccién de hilado, perc a pesar de
los grandes progresos alcanzados todo parece indicar aue afin deb?r& pasar
algiin tiempo antes de que Se pueda lograr ese objetivo, En cambio, se ha
simplificado considerablemente el proceso de produceién de hilado, se han
automatizado en gran escala las operaciones sucesivas para su transfor-
macidn en tejido y se han introducido controles que han permitido elevar
la capacidad productiva de las miquinas, El andlisis de estos problemas
no figura entre las finalidades de este estudio y serd objeto de consi-
deracién en otro informe que preparard la CEPAL.6/

Para seleccionar el equipo que serviria para elsborar este ?rabajo,
se adopté una posicidn que podria denominarse conservadora; es decir, se
eligieron midquinas que a pesar de considerarse modernas no ofrecen 1a§
mis recientes innovaciones tecnolégicas en el campo de la automatizacidn,
A continuacidn se explicarf en qué consiste este nivel tecnolégico y lo
que se entiende por "mfquinas modernas™ para los efectos del presente
estudio,

&/ La seleccién de técnicas en la industria textil., (Fn preparacién,)

/Cuadro 3
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Cuadro 3

?AMARNOS ELEGIDOS Y RESPECTIVOS VOLUMENES DE FRODUCCION s

Produato B - Tola mediana

Produste A -~ Taela burda Producto C — Tela finae Esoa~
Tamafio Produgeidn anual Neuoro Produod én anial | Némoro Pxiodmol.dp anusl _ i\" o 1 de
Caso neminal Hilados Te jidos do tam Hilades Te Jidos do tom Hiladoa - Te Jidos do tom | pro-
an husos {tone~  (miles de lares {tone~  ({milos de iaros {tone~ (mtles de '1; o= AU -,
ladas) metros) ladas)  metres) : ladag) wetros) “,- - oidn .
I. 2 000 865 5 961 50 365 2 71k 73 135 1022 k3 200 |
I1. 6 000 2 596 17 886 270 1133 86 226 4os 08 130 300
I, 10 000 4 326 29 809 50 1827 135 3 &5 - 5102 . 23y 500
Iv. 18 500 8003 5514 8 3 2513 680 1ty Ik 396 925
Yo 26 000 11 248 77 503 1170 b 750 35 273 950 '1 7585 13 265 5£0 ' 1 300
Vie 7 000 16 006 110 292 1 660 699 50 478 1 3607 2 l;gé .18 80 . &oo 1 850
YIl, 60 000 25 956 178 830 2 700 10 942 81 399 2190 Y o050 30 602 1 280 3 000
VIII, 100 000 43 260 298 084 4 500 18 270 ' 135 658 3 £50 4 750 60 998 5 000

2 140

€T *3%d

T*a20) /6T /€27 JUcn/VIDE/ 1S
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idn del nivel tecnoldgico del procesc productive deberd
basarse fundamentalmente en la especificacién de las caracteristicas técnicas
de la maquinaria con el fin de aclarar: a) el grado de automatizacién del
proceso, es decir, 1a mayor o menor intervencidén de operaciones manuales
en la operacifn de la miquina ¥ en el transporte del producto en elaboracidn;
b) la capacidad de produccidn de la mfquina, una vez fijadas las condiciones
de operacifn, o sea, la naturaleza del producto (titulo, torsién, etc.),
la calidad de la materia prima, las condiciones ambientales (humedad y
temperatura), etc.; c¢) la calidad del producto cbtenido; ¥ d) la mayor
¢ menor necesidad de trabajo de conservacién.

Estas éspecificaciones se encuentran resumidas en el cuadro 4, lo
gue se considera satisfactorio dado el alcance del presente trabajo.

Junto a las esmeciticaciones relativas al equipo conviene complementar
la definicidn del nivel tecnoldzico adoptado con algunos indices importantes
gue relacionan la carge de trabsjo, la productividad, la inversidn y la mano
de obra. Estos {ndices aparecen en los cuadros 5, 6 y 7, conjuntamente
con otros relativos al valor agregsdo y a la relacién productn-capital, que
pueden ser de interés para otras finalidades. Conviene observar que en
dichos cuadros los coeficientes relativos a las cargas de trabajo ne incluyen
el personal administrativo ni el de servicios auxiliares. (Véanse los
cuadros 5, 6 ¥y 7 y los graficos I, IT y 11l1,)

1a modificacién que se verifica en el ritmo de crecimiento de algunos
‘de log Indices se debe a que las fdbricas desequilibradas no permiten la
formacidn de un cuadro de personal rigurosamente proporcional al equipe
necesario, También se observa en los cuadros 5, 6 ¥ 7 que la carga de
trabajo no es rigurosamente el cucciente entre la produccidn unitaria y“la
productividad debido & los sucesivos redondeamientos efectuados hasta llegar
a los Indices de operarios por mil husos o por cien telares.

/Cuadro 4
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Cusdro L

CARACTERISTICAS TECNOLOGICAS DEL PROCESO DE PRODUCCIGH ADCPTADO

Mdquina

Caracteristicas tdenicas principales

Unidades producti-

Capacidad de produceidn

Sistemas de limpleza

Grado de auviomatizacibn de la méquina v lubricacidn

vas por wéquina

Linea de epertura Transporte neundtico del algodén; batédn 1 Produccidn mdximn de 200 kiles por hora Alimentacién manual de las ebridoras; cambic Manual
de proceso dnico; {iltrale del aire por manval de las napas
alstema de saoos )
Cardas Guarnieidn rigida; botes do 16" de 1 Producelln rdxima de 25 kg por hora Alimentacién manual de las rapes; sambilo Aspiracién neumdtica de resi
didmes tro manual ds los botes duos, lubricacitén por bomba
ceniral.
Reunidora Napas de gran didnetro; acaplamiento 1 Velocidad de operacifn hasta 1 600 Camblo manual de les napas lanual
de 16 cintae pies por minuto
Peinadoras Miquina dupla con 8 cabezas; botes de - 2 Valocidad de operacifn de 140 nips Camblo manual de los botes Limpicze manual; lubrlsacién
14 do didmetro por minuto por bomba central
Estiradoras Tren de estira]e controlado; acoplaw. 2 Volocidad de operacidn entre UO0 y Cambic manus) de los botes; parada automftica por Aspiracién neurdtlea de resi.
miento de & cintas;botes de 14" diem. 800 piss por minuto ruptwa de 1as eintas, saturacién de les oilin-  duos; lubrisacidn por bomba
i dros v llenade de los botes central
Macheras Tren ds estiraje controlade; alzada de Minime de 36 husos; Velooldad de operacién médxima de Cambio manual de bobinas Manual
1" y bobina de 6' do didmetro varisble do 4 en 1 200 retaciones por minute en los
4 husos husos ;
Cantinuas Tron de estiraje da braze pendular o Mfnimo de 360 busps;Velooidad de operacién méxime de 12 000 Alimentacifn menual de bobinas; cembio manval Linpieza wenual; lubricacidn
equivelente; alzada de 11"y enillos varigble dé 4 en rotaciones por minute en los husos de espulas por bomba central.
hasta 2 1L/4Y; sistema de absoreidn husos
de pabllos cortados
Coneras Slstema de eilindro ranursde Minimo &e 2l4: varia Velocldad de enconads hasta 700 yardas Sustitucidn manual de cohes y espules;snudamiente Manuel
ble de &4 en & huso¥ por minuto - por medio de anudadores manuszles; transporte au~
. tomftico - de ocanillas vacfas
Canilleras - Mfnimo de 12 huses; Velooidad de operaoién hasts 10 000 Cambio automditico de camlllas; alimentacidén manual Limpisza por sopladoras oip~
variable de & en rem ds canillas vacfas a los wagazines pulentes; lubricacién por
husog inmereidn y bomba central
Urdidoras Cilindro metdlico; freno instantdnec; 1 Vologidad de operacién haste 600 yar~ Parade sutomdtica por ruptura de hilos; desearga Manuel
transferencie sutomdticn de log conos das por minuto del cilindre por sistems hidrdulico )
en operacidn .
Encoladoras Da cilindros; control de tensidn de 1 Capacidad de evaporacién de 320 kg Controles automfticos do tempermtura, humedad y  Manual
los hiloes _por hora nivel del apresto
Telares Automitico, sistema de cambio de 1 Velooidad de operacidén de 200 golpes Aliwentecifn automdtica de la trama; parada Manuel

sanillas; tensifn controlads de
la urdimbre

_ por minuto

sutomdtica en oaso de rupbura de urdimbre ¥
trama
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Cuadro 5

PHODUCT® A, TELa BUHDA: PRINCIPALES COEFICIENTEIS AFECTADCS POR EL NIVEL TECNOLOGICO DEL PAOCRSO DE PRODUCCION

St
T Tamafio y mimers de husos 1 i1 111 Iv v Vi VII VIII
"""" e 2 000 6 800 10 Q00 18 500 26 000 7 00 60 000 160 000
Conceptos ' "”"““"'"»--LM__,M husos husos husos husos husos husos husos husos
1, fiilanderfa =~ Obreros por 1 Q00 husos 9.5 513 53 Ged 551 4.9 4.9 4.8
1.1 En prepara.aién l‘".5 203 2.0 1.9 1-9 1-8 1.8 1.7
1.2 £n sontinuas y snconado 5.0 3.6 53 32 3.2 3,1 3.1 3.1
2, Tejedurfa - Obrercs por 100 telares 19.6 14,2 13,4 13.1 12, 13.0 12.9 12,8
2,1 En preparacién 7.8 By 4.1 33 39 3.7 3.6 3.5
2.2 En telares 11.8 9.5 9.3 9.2 9.0 3.3 9.3 9.9
. 3+ {Inversién por persone otupada - {délares) 9 971 13 311 14 266 14 769 14 763 i 976 15 262 15 836
3.1 Flja § 885 11 665 12 Lh8 12 B48 12 814 12 982 13 217 13 716
3.2 Circulante 1 086 1 646 1 618 190 1 9ky 1994 2 045 - 2 120
Iy .f’roductividad s/ ‘ ‘
"4, En hilanderfa - g/hombre-hore & 598 10 548 11 829 12 339 12 318 12 676 12 480 13 N6
I 2 T 4n tadumds — minshens hones hR_an £ Lo 71 _E0 a0 Bl _»sn0 ta mh e o Hr na
T RE Lua W g e bR RS AL &L SRR R e Rt PR At s PR X f2ery TaT& ryyl
Se [Valor agregado bruto b/
' 541 Por unidad de produots (US$/m) 0.075 0.054 0,050 0,0l8 0,0l 0,04 0,046 0.048
52 Por unldad de inversidn 0.32 0.27 0.27 0.26 0,26 0,26 0,26 0,25
i 5.3 Por unidad de insumo 0.70 0,51 0.48 0.4g 0.45 045 0454 0.4
5.l Por persons ocupada por afio 3 206 3 é49 3 798 3 879 3 Bel 3 301 3 951 4.oh3

Y/

g/lNo incluye el personal administrativo ni de serviclos auxiliares.
A nivel de costos de produccifén, exclusive impuestos y tasas.

(Véanse lom suadres HH, II y JJ,)

9T *3gd
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Cusdro &

PRODUCTOQ B, TELA MEDIANA: PRINCIPALES COEFICIENTES AFEGTADQS POR EL NIVEL TECNOLOGICO DEL PROCESO DE PRODUGCION

\"“““r—[‘-a_"m?ﬁo ¥ nfimers de husos

1 II I w v VI Vi1 Viiz
e 2 000 § 000 10 000 18 500 26 000 37 000 60 000 100 000
Conceptos \‘“\‘ husoa husos husos husos husos buses husos husos
1. Hilandarfa ~ Obreres por 1 000 husos 6.5 3.9 34 3¢l 3.1 2.3 3.0 2.9
1,1 En preparacifn 2.5 1,6 1.2 1.1 1.1 0.9 1,0 0.9
1,2 En oontinues y enconado 4.0 243 2,2 2,0 2,9 2.0 2.0 2,0
2, TeJedurfe ~ Obreros por 300 telares 19,2 11.3 10,3 2.3 3.4 9.2 2.0 2.0
2,1 En preparacidn 2.8 ) 3.4 2,8 9.0 247 2.6 2.5
2.2 En telares 11k 7.4 649 6.5 6.4 €45 S 6.5
3, Inversién por persone ocupada (délarss) 10 092 13 710 it 932 15 297 16 8 17 025 17 Wk 18 283
3,1 Fija 9 381 12 505 13 595 759 14 858 15 421 15 817 16 524
3.2 Circulante 751 1 205 13y 1518 1 520 1 60k 1657 1759
- 4, Productividad a/
t,1 En hilenderls - g/hombre-hora 4 gro 6 938 7 788 § 4is 8 Las 8 928 8 810 9 o78
!"1'.2 En ta',]eduria. - m/hombre-hora 25.09 5%7 052 52-70 57 |75 5? 01 58 .37 59.""& 50,00
5e Velor agregads bruta b/ -
5.1 Por unidad de producto (US$/m) 0,133 0.084 0,079 0,073 0.073 0.071 0.070 0.069
542 Por unidad de inversidn 0.93 0428 0.27 0,26 0.26 0,26 026 0.25
5.9 Por unidad de insumo 1.25 0,82 077 0.72 0.71 0.69 048 0.67
5.4 Por persona ooupada.por afis 3 342 3 815 4 032 4 a5l 4 258 ) 4 gy L 584

8/ No inoluye el persenal mdministrativo ni de servicios auxiliares. {Véense los cuadros HH, II y 3J.)

b/ & nivel de ocostos de produceifn, exolusiva impusstos y tasas,

LY *3%d
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Cuadro 7
PRODUCTO O, TELL FINAL PRINCIPALES COERICIENTES AFECTADOS POR EL NIVEL TECNOLOGICO DEL PROCEED DE PRODUCCION

““‘"\--
Tapafio ¥ ndmero de husos 1 ix I1I v v VI iz VIII
2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 37 000 §0 000 100 000
Canceptaos \ husoes huson husos husos husos husos husos husos
1, Hilanderfs ~ Obreros por 1 000 husoa §_:_§ 5.0 2.8 2.3 . ng 2.1 2.1 13 .
1,1 En progaracifn 5.3 1.4 1.2 1.0 1.0 0.9 0.9 0.8 -
1.2 En ocontinuas y ensonado 3.2 1.6 1.6 1.3 1.9 1,2 1.2 1.1
2+ Te jedurfa - Obraros por 100 tslares 23.4 97 7.3 7.1 7.3 6.7 6.3 ‘
) 2.1 En premciﬂn'_ 12-8 u-u 3-3 2.6 2.8 2."’ 2.2 2.2
2.2 n telares 10.6 543 .6 4.5 A b3 bl b1
‘ v
q, Invéi-siG_n per persons, ougpe.dé {d8larea) 9 410 i 992 -~ 15 201 17 776 17 _gha 19 1% 20 571 20 i&57
3.1 Fija B an 13 846 13 9k4 16 260 16133 17 483 18 774 20 508
342 Ciroulanta 578 1126 1 255 1 516 1 510 1 8y 1 797 1 99
s Productividad a/ ( ‘ :
4.1 EA hidanderfa - g/hombre-hora 1 505 3 260 3 53 4 27¢ 4 269 4 559 4 7ue. 5 095
§,2 En to Jodurfa ~ m/hombre<hora 14,33 35,09 4349 48,83 45.89 50464 54,98 55,16
5s Valor egregado bruto b/ ' - C
5.1 Por unidad de produsto (US}/m) 04304 0,173 0,152 0,13 2,13 0a131 0,126 0.122
5.2 Por unided de inversin 0,5 0,28 0,28 0,26 0.26 0.25 0.25 0,24,
53 Por unidad de insume 2,09 126 1,13 1.02 1.01° 0.98 0.9 . 0,92
5.4 Por persona coupada _por_rgn?io 3 409 L 178 4 205 L &57 L gos 5 139 5 Wi

B

4 871

6

a/ No inoluye el personal administretivo ni de servicios awciliarese (Véanse los cuadros HH, IIy JJ,)
b/ 4 nivel de ccatos de produsdién, oxoclusive impuestos y tased,

8T *Fgd

TeI100/6°1/62  FI0) /N IDA/ IS



II odTIRan/

Gramos por hombre/hora
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JIT, ESIRUCTURA DE LAS FABRICAS

1. Ilas inversiones necesaries

Ios "planes de produceidén” que se muestiran en los cuadros B, C y D,
establecen las condiciones de operacidn pzra.cada producto, 4 base de
esos planes se elaboraron los cuadros E-Z, los cual¢s espacifican para
cada fébrica la produccion diaria, el consumo de materie prima, la
cantidad de residuos recuperados y las mdquinas necesarias para ejecutar
el programa de produccidn previsto.

En esos cuadros se determina, ademds, la capacidad ociosa de caca
miquina, o sea, el tiempo de operacién de la mdquima requerido por el
programe de produccidn y el tiempo total disponible,. considerdndose una
jornada de 3 turnos (23 horas), Debe tenerse presente que, siempre que
sea posible, se ha previsto que las mdquinas cuyce tamafio mInimo sea
superior a las necesidades de le fdbrica, tretajen un ndmero inferior
de turnos. Esta reduccidn en el tiempo de trabajo no afecta, evidentemente,
el grado de capacidad ociose existente perc pemite una reduccidn -
correspondiente en el personal necesario, lo que influiré a su vez, en
los costos de produccién,

Los cuadros Ak, BB y CC, D y GG espccifican las inversiones
necesarias en cada caso estudisdo. El cuadro EE presenta los criterios
adoptados para determinar el capital de trabajo y el cuadro FF indica
‘los perfodos de instalacién que sc estimeron para los proyectos segin las
dimensiones y el proceso de fabricacién de cacda uno,

Para las miquinas se adopteron los precios cotizados corrientemente
por fabricantes tradicionales del ramo; esos precios se refieren a Jjulic
de 1965, Para simplificar, se determind el costo total de las méquinas
tomandc como base el costo de uma unidad productiva.7/ Zn rigor, serfa
necesario determinar el nimero de méquinas requeridas seglin el rumero
de unidades productivas que compone ceda miquina y con esa base establecer
su costo, ya que al variar el nimero de unidades prodactivas en una miquina
varfa el costo de la unidad productiva. la aplicacién de este métedo signi-
ficarla, zdemfs el tener que hacer consultas scbre precics de mfquinazs
una vez definida la estructura de las fdbricas, lo que seria materialmente
imposible, Por otro lado, este refinamiento en los cdleulos nada aportarfa
en cuanto a mejoramiento del trabaje, ¥y sélo se menciona a tftulo de
advertencia en el caso de que se pretenda utilizar esta metodologla para
la elaboracién de proyectos,

2/ Se entience por "unidad productiva" cada elemento mecénico de la
méquina que elabora el producto. Por ejemplo, en el caso de los
boteones .y las cardas, cada m&guina tiene una sola unidad productivaj
méquinas como las estiradoras, mecheras y continuas estén constituidas
por diversas unidades productivas, que varian segln las conveniencias
de cada f&brica, . - ' ‘

/En la
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En la inversidn fija se asignaron fondos para los gastos de puesta
en marcha proporcionsles a2l tiempo de instalaciln del proyecte, Los
intereses pagados durante el periodo de construccibén se computaron
a la tasa de 12 por ciento anwl, calculada sobre los plazos de ejecucidn
de los proysctos previstos en el cuadro FF y admitiéndose la operacidn
parcial de las fdbricas, en proporcidn a su tamefio, a partir de la mitad
del periodo de construceidn (véese también el cuadro GG), No se incluyeron
en las inversiones los gastos por concepto de sitios, vehfculos, ni
instelaciones especiales - como exbtintores rociadores - o comunicacifn
interna,

2. Ibs“costos de p;oduccién

Ios cuadros LL, MM y MN ofrecen un sumario de los costos de produecidén
para cacda caso estudiado, Con el fin de permitir un andlisis adecuado, los
costos se clasificaron en fijos y variables, seglin aclaran los principales
criterios adoptados para determinar los distintos elementes de costo, a
saber: :

a) Mzteria Prima

Se hizo un examen de los precios del algoddén producido en distintos
pafses de imérica Latina y se adoptaron los tipos que desde el punto de
vista técnico y econdmico se consideraron mds sdecuados a los productos
que se intenta fatricar, El cuadro 8 muestr® las cotizacionss del algoddn
en los ires palses productores més importentes de América Iatina (cosecha

1963~64).
Cuadro 8

COTIZACICN MEDIA DEL LLGODON COSECHA 1963-64 CIF LIVERPQOL
(En dSlares)

Tipe de algodén Pracio en délares

_— — nor kiloprame
Brasil - Paulista 1.1/32" (26 mm tipo 5) 0,56
Sertio  1.3/16" {28/30 rnm tipo 4) 0.60
Seridé 1.3/8" (24 1m tipo 3) 0.68
Perd -~ Pima 1.5/16" (40 mm) 0.93
México - Matamoros l.1/16" (27 mm) ' Q.65

Fuente: Cotizacionss divulgadas por los respectivas bolsas de valores.

/Los precios
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Ios precios elegidos para el presente estudic corresponden al algoddn
brasilefio en sus tres clases de fikra: corta, mediana y larga, las cuales
cumplen con los requisitos de los tejidos proyectados. FEl algoddén Pima del
Per§ por su alta calidad y, consecuentemente, mayor precio, puede destinarse
a la produccidén de hilos peinados de tftulos mds elevados, no justificédndose
su empleo sn la produccidn del, hilade de tftulo 4O previsto en este estudio. -
En cuanto al algodén Matamoros de México, aunque las cotizaciones indiquen
una fibra de s0lo 27 mm, se sabe que podrfa sustituir al tipo Sertdio del
Brasil en la produccidn de hilo 18, 8in embargo, debido a su precio
relativamente elevado el costo de la materia prima no guardaria la debida
proporcidn en las tres clases de productes elegidos,

Como se ve en el cuadro 9, se detemmind el costo real de la materia
prima teniendo en cuenta los desperdicios producidos en cada proceso, Y2
sea a través de su recuperacién parcial, o de la venta a un valor residual,
que normalmente alcanzan en el mercado, segln el costo del algoddén virgen.
Con este método de contabilizacién de los costos es evidente que el producto
de la venta de los residucs no podrd computarse en el ingreso de la empresa,

Guadfo.?

COSTO REAL DEL ALGODON UTILIZ.DO EN 10S DISTINTOS PRODUGTOS
(En_délares por kilogramo)

Especificaciones Froducto A Producto B Producto C

o Paulista Sertao © Seridd
Precio del algoddn en pluma 0,560 0,600 . 0.680
Desperdicio real {porcientos) &/ 9 1 28
Precio del algoddn procesado 0,615 0.674 0,944
Menos:

Valor de venta ”/

de 103 re Siduos 0' 007 Oo Olo 0' 057

Costo real del algoddn 0,608 . 0,664 0,887

2/  Véense los cuadros E-Z.

'y/ A los siguientes precios estimados: 15 por ciento del precio de compra
del algoddn para los tipos Paulista y SertBo y 30 por ciento para el
tipo Serdidd.

/Cabe sefialar



ST/ECLA/Conf 23/L. 9/Corr.1
Pég. 26

Cabe refialar que el porcentaje de desperdicio se calcula siempre
sobre el peso de la materia prima con la cual se alimenta la méguina y
no sobre el peso del producto elaborade por la mdquina, Se observa, =
ademds, que la proporcidn de residuos recuperados para su reutilizacidn
en el proceso es distinta para los tres productos., Los porcentajes son,
respectivemente, de 8.7, 5,3 y 2.7 pare los tejidos burdos, medio y fino,
(véanse los cuadros E~Z del 4nexo),

b) Mano de obra

Ios cuadros HH, IT y JJ especifican el personal necesaric para mantener
funcionando las fébricas en 3 turnos e indican los correspondientes salarios
armvales., En lugar de la cldsica divisién de la mano de obra en directa e
indirecta, se ha preferido clesificarla en fija y variable, lo que se ajusta
mejor al criterio adoptado para clasificar los costos. Para doterminar el
salario base que se utilizard en los costos de la mano de obra se examinaron
los salarios prevalecientes en la industria textil de algunos palses latino.-
americanos. los resultados obtenidos se sintetizan en el cuadro 10.

Cuadre 10

SATARIOS MEDIOS DE Li MANO DE OBRA NO ESPECIALIZADA EN Li INDUSTRIA
TEXTIL, EN CULTRO PAISES ALGODONEROS LATINCAMERICANOS

(En délares por_hora)

Pafses ‘ Mano de obra Mano de obra

directa “indirecta
Brasil ' 0.36 -
Colombia : 034 0.27
Mé&xd co 0.35 0.25
Perq 0.36 ' 0.23

Fuente: CEPAL "la Industria Textil en América Iatina", volifmenes
IT Brasil, III‘Colombla, V rerG (XI MEcho, 1néd1to).

Como se observa, las variacioncs en el costo de la mano de obra en los
cuatro paises examinados, son extremadamente pequefias, tanto en la mano de
obra directa como en la indirecta, 4 base de estos datos se prepard unz
escala de salarios (véasc el cuedro 11), en la cual se introdujo la
clasificacién de mano de obra especializeda, semiespecializada y no espe~
cializada. Fllo permite conocer mejor la clasificacién del obrero y lz
remuneracidén que le debe corresponder,

/Cuadro 11
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Cuadro 11
ESCALA DE SALARIOS ADOPTADA EN EL PRESENTE ESTUDIO

Clasificacién . ' Salario por hora
en ddlares

No especializado | j 0.25

Semiespecializado ' - - 0.35

Especializado 0,50

Contramaestre y supervisor ' 0.75

Habiéndose tomado como base, para la mano ¢e obra no especializada,
el salario de 0,25 dSlares por hora y para la semiespecializada el de
0,35 délares, el cual representa un aunente de 40 por ciento sobre el
primere, se adoptaron aumentos de 100 y 200 por ciento para las funciones
especializadas y de supervisién, respectivamente,

El concepto de mano de obra semiespscializada introducido en este
estudio, tiene su fundamento en el hecho de gue en la industria textil el
operador de una miquina no alcanza a ser - salve raras excepciones ~ un
obrero especializado en la verdadera acepcidn del témmino, dado que su
entrenamiento puede hacerse dentro de la misma fébrica en perfodos que
varian entre 3 y 6 meses, Por otro lado, el obrero semiespecializado se
encucnira a un nivel superior con respecto al obrero gue le ayuda ejecutando
trabajos de transporte-de material, por ejemplo, y que nunca ha recibido
entrenamiento, Adem#s, al operador de una méquina, por ser el responsable
directo de su funcionamiento, suele pagérsele en proporcidn a la produccidn
que obtiene, y en esa forma percibe remuneracicnes superiores a las minimas
establecidas por la ley, de las cuales se paga también al obrero no
especializado,

Los recargos sociales correspondientes se calculan en 40 por ciento
del costo de la mano de obra, proporcidn que es corriente en la mayorfa de
los pafses latinoamericanos.

c) Ios costos de capital

El costo de la depreciacién se computd considerando un plazo de vida
ftil de 4O afios para los edificios y de 15 para la maquinaria. En los costos
de produccidn se incluyd la remuneracién del capital invertido, calculada a
la tasa de 12 por ciento anual .

/d) Dem4s
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d} Demfs elementos del costo

Ios criterios adoptados para determinar los demds elementos de los
costos de preduceidn, se exponsn claramente en las notas que aparecen al
rie de los cuadros LL, MM y NN, Cumple solamente indicar gque en los costos
no se incluyeron rubros correspondientes a segurcs o impuostos y tasas de
cualquier clase, por variar considerablemente de un pais a otro.

/JIV. ANALISIS
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V. ANALISIS DE 105 RESULTADOS

1. Economias de escala en la inversidn

Antes de proceder a discutir las economias de escala propiamente tales,
convendria examinar el comportamiento de algunos valores que indican cémo
se distribuye la inversidn, Se trata de coeficientes que son fGtiles ademés
en la comparacién de fébricas de tamafio o estructura diferente y, en cchnse-
cuencia, que producen distinto tipo de tejido,

a) Capacidad ociosa de los_equipos

Como se comentd anteriormente, la indivisibilidad y el tamafio minimo
proporcionalmente elevado de algunas mlguinas de 12 industria textil, no
siempre permiten gue se establezca un equilibric perfecto entre las dife-
rentes etapas de produccién, La inactividad de algunas méquinas durante
parte del tiempo de trabajo en la fébrica, determina una capacidad ociosa
en la inversibn, la cual repercute en los costos de produccidn., Para
evaluar hasta qué punto la capacidad ociosa en los egquipos afectaria &
las economias de escala, se prepard el cuadro 12 en el cual se dan los
valores de inversidn ociosa correspondientes a cada caso estudiado,
(Véanse el cuadro 12 y el gr&fico IV.)

La capacidad ociosa de la inversién se determind considerando el
tiempo total disponible para la utilizacidn de las méquinas, es decir,
seglin la jornada establecida para el conjunto de la fébrica, esto es, de
23 horas diarias. En las etapas en que se verifican capacidades ociosas
de gran magnitud es posible reducir el periodo de trabajo a 2 o 1 turno
solamente, lo que - aungque no se tengz en cuenta para calcular la capa-
cidad ociosa en la inversién - reduciré los costos de produccibn en el
rubro correspondiente a la mano de obra., La subutilizacidn del equipo
permite por lo tanto, una reduccidn correspondiente en el personal necesario,
lo que repercute negativamente en los costos de produccidn solamente en lo
que se refiere al costo de la depreclacidn. La capacidad ociosa inevitable
debida a la indivisibilidad de los equipos tiende a desaparecer a medida
que aumenta el tamafio de la fébrica y baje el titulo del hilo elaboradoe,
Mientras que el taemafio I muestra en el producto A una inversidn ociosa
de 8.5 por ciento, el mismo tamaiio en los productos B y C presenta indices
de, 17.3 y 30.2 por ciento, respectivamente. En los tres dltimos tamafics
estudiados la capacidad ociosa se vuelve nula o insignificante en los
productos A y B, mientras persiste en el producto C, '

b) Distribucibn porcentual de la inversién

La distribucidn porcentual de la inversidn entre los diversos elementos
que la compenen no cambia sustancialmente cuando se aumenta el tamafio de la
fébrica, como se comprueba en el cuadro 13, ZEn cambio, se observan modi-
ficaciones importantes cuando se pasa de un producto al otro, verificfndose
una reduccién apreciable en la participacidn del capital de trabajo y en los
intereses pagados durante el periodo de construccidn al pasar de la tela

/Cucdro 12



Cuadro 12
CAPACTDAD DCIOSA EXISTENTE EN LAS DISTINTAS ETAPAS DE PRODUCGC ION
Tamaxio I Tapaflo II " Tamefio 1II Tamafiso IV Tanefic ¥ Tawafio VI Tamafio VII Tamailo VIIT
Capaolidad ocldsa Capaoldad oclosa Capasldad ociosa Capacidad oclosa, Capasldad oolosa Capacgidad oclosa Capaoidad ociosa Capaclidad celoesa
Etapa de produceidn Por- ' Por~ Por= Por- Pap~ Por- Por- Por-
%3‘3; Uiﬂ A oeh-~ us$ cene= Us$ tahe us$ cen~ Us$ ean~ us$ cene— uss cen-~ Uss$

_ 8/ =1 taje ta e tafe taje tate taje taje
Producto 4 -~ Tela burda

Batdn o/ 29 14 go0 24 25 000 5 # 000 - - - - - - - - - -

Carda 10 _ 6 (oo 5 . 8 ooo - - - - - - - - - - - -

Estiradoras 36 8 Y00 - - 8 6.000 - _— - - - - - - - -

Urdidora 70 8 poo 10 1 000 25 6 000 5 2 000 - - i 7 G600 - -~ - -

Encoladoras ah 10 poo - - 18 22 000 - - 5 13 000 - - - - - -
Capacidad aclosa total 4/ 8.5 46 poo 2:3 34 000 1.7 41 o000 0d0, 2 000 0.2 13 000 0.1 7000 0.0 - 0.0 -
Produeto B - Tela nedia

Batdn &8 b2 poo - - 20 16 000 - - 16 25 000 - - 3 10 0c0 - -

Carda 10 3 00 - e - - - - - - - - - - - -

Estlradoras - - 20 5 000 15 5 000 - - - - - - - - - o~

Urdideras &8 10 1§00 52 4 000 3B 4 000 - - 20 5 000 29 5 ooo 8 4 o000 - -

Encoladoras 68 20 00 - - 20 12 000 - - 16 24 o000 - - 4 12 000 - -
Capacidad osiosa total 17.3 75 000 1.1 12 000 241 37_000 0.0 - 1.2 5k 000 0.1 8 ooo 0.2 25 000 0.0 ”
Produeto ¢ ~ Tela fine I

Batdn an 53 b [ 35 000 26 14 000 a2 25 00D 5 W oo 10 12 D00 12 25 oog 8 22 050

Carda 10 2 0 10 6 GO0 - - - - - - - - - - - -

Pre-estiradoras 75 L g 23 1 000 26 4 000 21 3 000 17 L 900 - - - - - -

Reunidoras 83 5 4 28 ooo 13 1 00C 20 2 000 24 4 000 20 5 000 14 5 000 - -

Pednadoras 17 30 ¥ 8 000 17 13 000 - - - - - - - - - -

Egtiradoras ) 6 bo 8 000 - - 3 3 00 12 8 cos - - v 9 060 - -

Urdidoras 9 11 8o 10 000 58 8 000 L1 5 000 20 - 2 000 40 10 000 - - 20 10 000

Encoladoras 90 27 70 71 000 49 15 000 5 2 000 35 21 000 - - - - 15 27 000
Capacidad ocloza total 30,2 111 ¢00 13.6 117 000 4.3 57 000 1.7 4o 000 1.3 L3 ooo 0.6 27 009 0.5 37_000 8.5 59 000

a/ Del cuadre 3 (para todos los tauafios)

b/ Capacidad. ociose en porcentaje del valor de la maquinaria en d6lares (para todos los ‘amaflos),
¢/ Incluye toda le 1fnea de mfquinas de aperturs. '

g_/ Capacidad ociosa total en d6lares divi

dido por la inversidn total en maquineria,
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Gréfico IV

PORCIENTO DE CAPACIDAD OCIOSA CON RESPECTO A LA INVERSION TOTAL
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burda a la tela fina, Ello se explica principalmente por el mencr volumen
de materia prima y material en elaboracién involucrado en el proceso y por
los plazos mds cortos que demanda la ejecucidn del proyecto en los tejidos
finos., (Véanse el cuadro 13 y el grafico V.)

¢) Costo unitario de la maguinaria

Se entiende por costo unitario de la maquinaria el costo medio por
unidad productiva final del procesc, es decir, por huso (continuc) en la
hilanderfa y por telar en la tejeduria, computado el costo de todas las
miquinas y accesorios existentes en el departamento respective, En esa
forma no se incluyen los valores relativos a talleres de conservacién,
laboratorio y otros, que figuran bsjo el titulo de "varios" en los
cuadros AA, BB y CC.

Fl costo medio por huso se reduce acentuadamente al aumentar el
tamafio de 1a fébrica, en los tres tipos de producto estudindos, En efecto,
baja de 144 a 114 dblares en el producto A, de 110 a 77 en el producto B
y de 116 a 72 en el producte C, Estas reduccionss de 20, 30 y 38 por ciento,
respectivamente, ocurren preponderantenente en los tres primeros tamalios
de la escala, es decir, entre los 2 000 y los 10 OQ0 husos, A partir de
los 18 500 husos la reduceidn es casi nula, El costo por telar del equipo
existente en la tejeduria y en la seccibdn de preparacién experimenta
las mismas modificaciones que ccurren en 1a hilenderia, pero con menores
valores, presentando reducciones de 10, 19 v 31 por ciento respectivamente
para los productos 4, By C.

Los datos antes mencionados aparecen en el cuadro 14, en el que puede
observarse también que en algwios casos, el costo por unidad productiva
se eleva, en lugar de disminuir, al aumentar el tamafio de la fébrica. Este
fendmeno se produce por el hecho, ya explicado, de existir temafics desequi-
librados, El tipo de hilado fabricado desempefia un papel importante en el
costo por unidad productiva en la hilanderia, verificéndose una reduccibn
del orden de 37 por ciento al pasar del hilo 8 al hilo 40. Pese al hecho
de que en el proceso de fabricacidn de este Gltimo se necesitan tres etapas
suplementarias (pre-estiraje, formacién de la napa y peinado), las mayores
necesidades de mequineria cue demanda le produccidn de hilado grusso, elevan
la inversidn por unided productive en este caso, Sin embargo, en la tejeduria
no se observa una tendencia tan acentuada a reducir el costo unitario de
la instalacibn 2l afinarse el producto, y la diferencia entre los dos
productos es apenas de 6 por ciento,

d) Inversién fija por metro cuadrado

Otro indice que suele emplearse en la comparacién de instalaciones
textiles es la relacidn entre el costo total de la fébrica y la superficie
ocupada por las construcciones. El cuadro 15 ilustra el valor de la inversidn
fija por metro cuadrade de superficie construida como también el costo
unitario de la construccidén misma,

/Cuadro 13
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Cuadro 13

DISTRIBUCION PORCENTUAL DE L4 INVERSION

Tamalio
Concepto I Y ViiI
2 000 26 000 100 000
husos husos husos
Produsts A - 'i'ela. burda
Inversién fila ) §_9_ g 8
Edificaciones 19 15 13
Equipos 50 21 3
Intersses durants la construccidn 10 13 .15
Otres &/ 10 ] B
Inversifn clroulante 1 13 13
Produgte B « Tola medisns .
Inversién fijs C .23 n 20
Edificaciones. s 23 Ty B U
Equipos 53 53 53
Intereses durante la construceidn 7 11 L
Otros a/ 10 10 8
Inversién oirculante 2 b 10
Products C -~ Tela fina
hﬁrsiﬁn f:lié. S A 2
Edificacicnea 2 15 13
Equipos 56 57 57
Interezes duranta la ocongtruceién 5 10 13
Otros a/ 12 9 ]
Inversidn circulsnta [ : 2 2

a/ Comprende: fletes y segurcs, gastos ds mentaje y gastes pre-operacionales,

/Grafico V
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Cuadra 14

COSTO UNITARIO F,O0.B, DE LA MAQUINARTA a/

" (D8lares)
.\Qf” : “:m“' X 1t 1354 v v 23 Vi vin
. e fhuses 2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 47 000 60 Q0O 100 000
Conceptos husos huso3s husos husoa husoa husos husos husos
Produoto 4 - Tela bﬁr;da - N
Costo por huss (eontinus) - W4 322 117 115 115 11k .14 11k
.Gnéto por telar 3 280 2 956 2 993 2 927 2 938 2 920 2 925 -2 919
Produsto B ~ Téle mediana .
Costo por huso {sontinua) 110 8. . B2 77 79 72 78 .77
_Gosto par telar ' 3 b52 2 BBy 2 %76 2 8l 2 841 2 815 2 By 2 Bos
Producte ¢ « Tela fins ) .
-Cos_vrto p'ox; huso (nohtinua) 116 86 78. 75 - 74 7h 73 R
3 060 2 B9z 2 764 298 2 750 2 732 2 748

Costo por telar

3 986

af ' o incluye el valer del equipo dencminads "Vaertoa™, en los ouedres AA, BB y CC,

.
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El costo de los edificios por metro cuadrado, incluidas las instala=-
ciones auxiliares como energia e iluainacién, aire acondicionado, agua y
Vva&por, no experimenta précticamente alteraciones en relacidn con los aumentos
de la escala de produccibn; tampoco se ve afectado por la naturaleza del
producto, presentando valores que se sitfian entre 66 y 68 d6lares.

En cambio, la inversién total fija por unidad de superficie se modi-
fica considerablemente al pasar de los 2 000 a los 100 000 husos, arrojande
valores de 315 y 449 d&lares por metro cuadrado, respectivamente, Ilo
que representa un incremento de 42 por ciento. Esta variacién muestra un
mejor aprovechamiento de espacioc en los tamafios mayores. En los productos B
¥ C, la diferencia de inversidn por metro cuadrado entre los tamafios miximo
y minimo de la escala es, respectivamente, de 47 y 54 por ciento, por lo
que se concluye que el desperdicio de espacio, en los tamafios reducidos,
es tanto mayor cuante més fino sea el producto.

e) Inversién por unidad de producto

Las economias de escala en le inversién varfan en cierta medida, segin
el tipe de preducto fabricado, aumeniando a medida que ge afina el tejido
producido, Este fendmenoc indica que la capacidad ociosa ejerce una influencia
bastante grande en el valor de la inversién por unidad de producto; en
efecto, ya se sefiald que el equilibrio entre las distintas etapas de
produccidn se produce més répidamente cuanto mayor es el tamafio de la
fébrica, y més grueso el tejido fabricado, Por ese motivo, unad vez alcan-~
zado el punte de equilibric de la unidad productora, es dificil reducir la
inversibn unitaria aun aumentando la escala de produccidn,

Por oti»> lado, la mayor elaboracidn a que estd sometido el producto
fino supone inversiones més elevadas por unidad producida, Ocurre, entonces,
que la diferencia de inversién unitaria entre el tejido burdo y el fino se
acenta a medida que se reduce el tamafic de la fébrica, justamente por el
hecho de que los desequilibrios son més grandes en las {8bricas chicas que
producen tejidos finos. Por ejemplo, en los casos estudiados, la produceibn
de 1 000 metros de tejido C requiere una inversidn 3.7 veces superior a
la que se hecesita para producir igual cantidad de tejide A, itraténdose de
una fabrica de 2 000 husos; pero a partir de los 18 500 husos esa proporcién
se reduce a sblo 2.8 veces,

Se ha afirmado que las economias de escala en la inversidén son tanto
més acentuadas cuanto mis fino es el hilado y el tejido producidos, en el
sentido de que la diferencia de inversidn unitaria entre los tamafics extremos
de la escala es més grande en =1 @ltimo caso. Sin embargo, para los tres
productos estudiados, el tamafio ideal, desde el punto de vista de 1la
inversién unitaria m&s econdmica, se alcanza pricticamente en el mismo
puntoc de la escala de produceidn., Como puede verse en el cuadro 16, la
reduccidén méxima se verifica, en los tres productos, en el tamafic de
18 500 husos, al cual corresponden 830 telares para el producto A (tela
burda), 680 telares para el producto B (tela mediana) y 396 telares para sl
producto C (tela fina), En este punio las reducciones obternidas en la
inversién unitaria, con relacibén al tamafic inicial de la escala (2 000 husos),

/Cuadro 15
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Cucdro 15

RELACION INVERSION/AREA OCUPADA EN 14S FABRICAS ESTUDIADAS

{D&1ares)
o “‘\-H_N‘HM Tamaflo y ndmero ' I II ’ IIX I'.I"_ v VI ViI VIIZ
5‘“‘“-\___«3? husos 2000 & 000 10 000 18 500 26 000 27 000 €0 000 1CO 00O

Concepto . e e husos huses huses husos huses ~husos thuses husos
Produgtos A - tele buedz

Costo do los sdifisics por n2 & .0 €5 .5 G §.3 6l 66,9 665

Inversién fija totel por m2 '315.0 42,0  365.0 376.0 3920 400,80 429.0 Lu9.0
Produote B ~ tela modiana

Costo de los edificlos por m? &/ 6741 7.1 67.1 67.1 66,8 687 66.5  66.1

Inversién fija total por m? 27640 317.,0 327.0 336,0 348,0 360.0 388.0 LoE.D
Producte C ~ tela fina

Costo do los sdifisioa por mZ s/ 6649 6649 86,8  66.7 BBk 6642 66,0  85.6

Inversién £1ija total por m? 5010  3%1.0 388,00 389,0 395.0 L03.0 439.0 LeE4.0

s/ Ineluye costo d¢ edificseién, instalacién de iluminacidn y energia elfotrics, instalacidn de aire acondi-

clonado; instalacién de agus ¥ vapor.
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son de 21, 30 y 40 por cienio, respectivamente, bDara 1los produectos A; By C,
mientras que la reduccibn gue se verifica entre los dos tamalics extremos

de la escala analizada awnenta apenss a 24, 32 y 42 por ciento. A partir
del tamafio IV, por lo tanto, son précticamente inexistentes las economias

en la inversidn, pudiéndose afirmzr que el tamaiio ideal estaré entre los

10 000 y los 18 500 husos en el punto donde se cbtengs el mejor equilibrio

pesible segln el producto que va a fabricarse, (Véase el gréifico VI.)

El factor de ccpital,8/ determinado para los distintos puntos de la
escala comprueba las corclusicnes antericres. I2 relacidn entre los tamafios
II v I en que se triplica la produccidn arroja factores de 0.84, 0.75 ¥y
0.67 para los productos A, B y C, respectivamente, es decir que las economias
de escala se acentlan a medida que el tejido se hace mis fino., Pero, a
partir de la relacién entre los tamafios V y IV el valeor de ={ se iguala
précticamente a la unidad en los 3 productos, 1o que indica que a partir
del tamafio IV las inversiones se tornan proporcionales a la produccidn,

El cuadro 17 indica los factores de capital obtenidos para les tejidos
estudiados en tres puntecs de la escala de produccidn,

ol 3
&/ Valor de oL en la ecua,c:'16n<Pl \ = !

I K
Vo o
donde : F»1lx= Produccién en dos puntos de la escala,
Ko’ 1 = Inversiones totales correspondientes,

El factor de capital suele denominarse teaubién "coeficiente de
proporcionalidad" y puede aplicarse, ademfs, en el anilisis de los
costos de produccidn,

/Cuadro 16
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Cuadro 16

INVERSION UNITARIA SEGUN CADA BIPOTESIS ESTUDIADA

Producte A Produsto B Produsto C
Tela burda Teln medizna Tele fina
Esosla Délo~ . Délaw Déle~
Temafie - (husos) de pra- res THe ros’ e res tne
duocién por & por dice por dios
1 000 o8 1 000 © 1 000
motros . metros natros
1. 2 000 100 223 100 o2 100 866 100
11, & 000 300 196 a4 33 75 621 72
III, 10 00C 500 189 81 294 23 548 63
Iv, 18 500 925 184 29 281 20 522 €0
Vo 26 000 1 300 182 78 - 282 70 519 80
Vi. 7 000 - 1 850 180 i 77 69 514 59
VII. 60 002 3 000 178 76 275 68 50l 58
VIII. 100 000 5 €00 178 76 274 68 504 53

/Gréfico VI



Grafico VI
INVERSION UNITARIA SEGUN CADA HIPOTESIS ESTUDIADA
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Cuadro 17

. FACTORES DE Cal'ITAL OBTENIDOS EN TRES PPUNTOS DE La ESCAZA
DE PRODUCCION PARA LOS TRES PRODUCTOS ESTUDIADOS .

Escala de Producecién Producto A Producto B Producto C

Pamafio IT o.8L 0.75 0.67
Tamafio I

Tamafio V - 0.95 1,00 1.00.
Tamafio IV

Tamatio VIIT : 0,99 1.00 1,00
Tamafio VII

¥

Ia comparacién de los resultados que aparecen en el cuadro anterior
con los valores gbtenidos en otros sectores industriales muestra la
estrechez de las economfas de escala en la industria textil, En la industria
quimica, por ejemplos, los valores determinados para ©¢ variaron entre
0.50 ¥y 0.80 y el valor mis frecuente se situd alrededor de 0.60 con 3610
triplicar la producclén.E/

2, Economfas de escala en los costos

Antes de examinar el comportamiento de log costos de producecién atendiendo
al tamafio de la unidad productora, conviene examinar cémo se distribuyen
porcentualmente entre los distintos factores de produccién., En el cuadro 18
se resumen los valores obtenidos para los tres productos estudiados en los
dos tamafios extremos de la escala y en un tamaflo intermedio, lo que permite
evaluar la modificacibén que experimentan algunos elementos de los costos

al variar la escala de produccifn, Estas modificaciones son grandes en los
cuatro primeros tamafios, perdiendo significacién desde el tamafio V.en
adelante, punto en que -~ como se ha observado - desaparecen las economias

de escala en la inversién,

CEPAL, Economias de Escala en la Industrla Qg;mlca,

(ST/ECLA/CONF.ll/L 17), Santiago, 1962,

/Cuadro 18
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_ R

DISTRIBUCION PORCENTUAL DE LOS COSTCS ANUALES DE FRODUCCION o3

: =

Producto A ~ Tela buprds Procdusto B « Tela mediana Productdo C ~ Tele fina EE

i Tamafio Tansilo Tamafio Tamafio Tazafio Tamafio Tanafio Tamafio Tamefia g

Distribusi X v vizr I v VIl 1 Y VIIX S

2 000 26 000 190 600 2 000 26 000 100 000 2 000 " 26 009 100 000 fac

husos husos husos husos hugos husos husas husos husos {‘3

' =~

[

I, Costos f1jos 3276 2. 60 23.85 o148 .87 33.52 57453 k. 36 42,69 o

) ~

Meno de obra fija 6493 2.93 1,82 11.59 4,22 3.20 15.87 . 654 4,67 g’

Cergas scclales 2,77 0.93 074 4,60 1639 1,28 6495 2.62 1.67 "

Depreaissifn 6.61 6.37 §.23 8.79 8.53 8.66 10.% 10.51 10,94 LN
Congsrvacifn 0.50 0.52 0,52 0.67 0:73 0.74 0,80 0.93 0.97
Remunsracifn del eaplital T 15.42 M. 14,26 20,12 13,23 19.21 23.09 23.12 23.68
Gastos de administraeién 0.21 0.07 0.05 0,34 0.13 0,10 0,148 0,20 0,14
Vardes 0,32 0.24 0.2]‘ o6 0.3“ 0033 °g5? D.mi U.liz

11, Costos variables

Materia prima
Matariales auxiliares
Mano de obra variable
Cergas soclales
Vepor

Conaarvacifn

Energfe eifotrica
Gastos de venta
Varios

IIY. Costos totales

67 .24 75440 76415 53.52 65.13 6648 Ya.47 55,64 5731

52,19 62,06 62.94 97 .32 50,79 52,25 24,60 . 41,26 43,52
1.05 1.24 1,26 0.75 1,02 1.05 0.43 0.89 0.87
£.83 5435 5.22 750 o7 5455 8,56 536 4,78
2.73 2.4 2,09 9,00 220 2,22 342 2,15 1,91
0,10 0.12 0,12 0,06 1,08 0.09 0,04 0,06 0.a7
1,00 1.0k 1.05 1.33 1.l 1,49 | 1.60 1,87 1,94
1.62 1,5 1,51 2.21 2,13 2,14 2,72 2,73 2,79
1,02 1.15 1,16 0.80 0.98 1,00 0.62 0.82 0.85
0.70 0479 0,80 0.55 Qeb7 0469 0.43 0.%7 0.58

100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00

BJdljana}ss e/
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La estructura del tejido fabricade tiene, a su vez, importancia
fundamental en la composicién de los costos de produccibn, verificéndose
que la participacidén de los costos fijos tiende a crecer a medida que el
tejido se vuelve mds fino, Ello explica, desde luego, el hecho de que
las economias de escala sean mayores en los productos finos.

La materia prima constituye el elementc de costo de mayor signifi-
cacién en una fébrica textil y representa 62 por ciento (tela burda),
51 por ciento (tela mediana) y 41 por ciento (tela fina) de los costos
totales de produccién, Como en el proceso de manufactura textil no se
economiza materia prima al aumentar las dimensiones de la fébrica, las
economias de escala deberfn necesariamente reposar sobre algunos elementos
de los costos fijos y, principalmente, en la mano de obra, A la materia
prims siguen en importancia los llamados "costos financieros", representados
por la depreciacién y la remuneracién del capital total invertido. Ia
participacibn de los costos financieros en los costos totales sube del
20 al 34 por ciento al pasar del tejide burdo 2l tejido fino, Dado que
estos costos son rigurosamente proporcionales al capital invertido y que
la inversién no se reduce considerablemente - como se ha verificado - al
aumentarse la produccién, no podri ocurrir, evidentemente, reduccidn en
los costos financieros, Si, como puede observarse, la suma del costo de
1a materia prima y de los costos financieros representa entre 82 y 78 por
ciento de los costos totales de produccisn, todo el esfuerzo de reduccidn
de costos recae scbre los elementos restantes los cuales representan nada
més que 18 a 22 por ciento del total, (Véase el gr&fico VII.)

El costeo unitaric de produccién, que en este estudio es el costo. por
metro de tejido producide, presenta un comportamiento muy similar al dé la
inversién unitaria, verificéridose reducciones de 22, 29 y 43 por ciento
respectivamenie para los productos A, B y C al pasar del tamafio minimo
al tamafio m&ximo analizados, o sea, al elevarse en 50 veces la produccidn
inicial, En Jo que se refiere 2 los costos, el tamafio Sptimo no se encuentra
rigurosamente en el mismo punto de la escala de produccién para los tres
productos. Los costos uniterios se estabilizan pricticamente al alcanzarse
el tamafio III para el producto A y el tamafio IV para los productos B y C.
(Véase el cuadro 19 y el graifico VIII,) Por consiguiente, desde el punto
de vista de los costos, el tamafio éptimo se sitda en torno a los 10 000 husos
para el producto A y a los 18 500 para los productes B y C; las reducciones
en el costo unitario sobre el tamafio inicial son de 19, 27 y 40 por ciento,
respectivamente, .

Los elementos del costo que influyen en las economias de escala se
analizan en el cuadro 20, De ellos, la mano de obra fija,l0/ presenta la
reduccién mls fuerte, la cual aleanza el 80 por ciento entre los tamafios
extremos y revela pequefia variacién de un producte al otro,

10/ Computados los correspondientes recargos sociales.

/CrAfico VII
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Cuadro 19
COSTOS UNITARIOS DE PRODUCCTION SEGUN CADA HIPOTESIS ESTUDIADA

Produsto A Produsto B Produato C
Escala Tela burda Tela mediane Tela fina
Tamafio ~ (husos) de pro= Déla~ 'Déla~ Déle~
res - © Ine res In~ res In~
dussifn :
por dioeo por diee por dice
metrn Jeire motro
Ie 2 000 100 6.151 100 0.240 100 0.l50 100
II. & 000 300 0,158 83 0.188 28 0311 69
IIT. 10 000 500 0,155 8 0,182 76 0.287 &
v, 18 500 925 0.153 Bo 0,176 ” 0.271 60
Va 26 000 1 300 0,152 79 ' 0.176 79 0,269 60
Vi, 27 000 1 850 0,151 79 0. 174 72 0,255 59
vIiI, £0 000 3 000 0,151 79 0.1739 72 0259 56
VIII, 100 00D 5 000 0,150 28 04171 71 0.255 57

/Gréifico VIIT



LVO3LD ~ UBlares por metro

o
3
]

0.28 1

2
[
&

UL vepruang g

oL 9

w W

& 8 &
i :

2

W
&
{

b o

Grafico VIII
COSTOS UNITARIOS DE PRODUCCION
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. Cuadro 20
VALORES UNITA.{IOS DE #LGUNOS. ELEMENTOS DEL GOSTO DE PRODUCCION

-(Délares por mil metros)

\Tam'fm y ndmero I II IIX IV v vI - vIii VIIY

- _d husos 2 000 §000 10 000 18 500 26 000 % 000 60 000 100 000

Conceptos - \\-__M husos huses husos husgos husos 'huAos husos husos

Producto 4 « Tela burda

¥ano de obra fija a/ 17.6 7.5 4.0 _ 5.3 5.0 © oy : N-B- 2.8

Mano de obre varisble a/ 7.9 12,7 . 1Ly 11.5 12,4 n.2 1.1 11.0
Depraciact én 12,0 10,0 947 © 9.5, ot 9.3 93 9.3

Remuneracién del capital 27.9 295 227 - 22,0 2.8 21.4 1.4 o214

Produoto B = Tels mediana

Heno de obra f1js 8/ 98:6 15.3 - 13.2 10,9 10,4 9.5 8.8 7.7

Mane de obra varisble a_./ 2642 1647 . 15.3 14,0 4.0 13.6 13.5 133
Dspreciacifn 21.5 16.0 15.5 15.0 15.0 4.8 . 14.8 14,8
Remuneracifn del capltal k.2 . 36U 35.3 33.7 533.% 33.2 33,0 21,9

Producto ¢ -~ Telé. fina

Mano de obra fija a/ . ‘ 37 .6 IH;G 12.2 9.7

. 9.3 8.4 7.5 6.3

Mane de obra variable s/ . 20,3 9.1 8.9 7.4 2.6 © 7.0 67 6.4
Deprociacibn 4.6 3%.4 29.9 . B4 28,9 - 28,1 27.8 7.9
2 61.7 £0.5 60,4

Remuneracién del oapital ' 103.9 7h.5 65.8 62.6 62,

a/ Inoluye cergas sociales.

LY *7yd
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La manc de cbra variable, en cambio, la cual ofrece una reduccidn
de 37 por ciemto en el tejido burdo, se eleva a 69 por ciento en el tejide
fino. Ello se explica por la mayor dificulted que presenta la distribucibdn
racional y la plena utilizacidén del personal en las fébricas pequefias dedi-
cadas a productos finos, Los dos elementos que componen los gastos finan-
cieros - depreciacidén y remuneracién del capital invertido - muestran
también reducciones que se acentidan a medida que se afina el producto,
pasando de 23 por ciento para el productc A a2 cerca de 40 por ciento para
el producte C, Como puede observarse, la magnitud de las reducciones que
se verifican en la mano de obra fija y variable y en los costos financieros
es considerable y su influencia en las economfas de escala podria cambiar
totalmente los resultades si no fuera tan reducida su participacidn en los
costos de produccién., Porque, a pesar de todo, si de estos elementos que
representan entre el 31 y 48 por ciento de los costos totales,ll/ se excluye
la remuneracién del capital invertido, - la cual tiene una funcidn muy
flexible en los costos ya que se contabiliza como utilidad de la empresa -,
pasarén a representar solamente entre 17 y 25 por ciento del total de los
costos., (Véanse los graficos IX, X y XI.)

En conclusifng, los elementos de costo decisivos en las economias de
escala son en la industria textil, la mano de obra fija, la msno de obra
variable y la depreciacién, Como estos tres componentes deperden del equipo
instalado y de la respectiva inversibn, puede colegirse que, pese a la
pequefia influencia que pueda tener la capacidad ociosa de algunas méquinas
en el total de la inversidn, uno de los requisitos bésicos para minimijzar
los costos de produccién es implantar una unidad productora equilibrada
en sus distintas etapas de produccibn.

Ios demfs elementos de costo susceptibles de reduccibn, como conser-
vacibn, gastos de administracidn y costo de los materiales secundarios,
pueden servir para obtener una importante disminucién de los costos en
algunas empresas, Pero como representan solamente 3 o 4 por ciento de los
costos totales de produccién = siempre que se trate de una fébrica correcta-
mente estructurada - nunca podrian influir decisivamente en los ahorros
de la empresa, ni mucho menos, en las economias de escala,

Se mencioné anteriormente la capacidad ociosa existente en algunas
etapas de produccidn, que es inevitable muchas veces aun en proyectos bien
estructurados, Como se desprende de los resultados obtenidos en el presente
trabajo, a partir de un determinado tamafio, variable a su vez segln el
proyecto, 1la capacidad ociosa pierde su importancia debido a que cunando
21l volumen de produceldn alcanza un determinado limite, la adicidn de una

méquina representa una variacidn muy pequefia con relacidén a la inversibn
total, ' '

Un resumen de los resultados obtenidos puede apreciarse en los
cuadros 21, 22 y 23, pudiendo sefialarse que el Indice de capacidad ociosa
que en ellos se ve es la relacién porcentual entre la inversién que se

11/ Computada 1la mano de obra con los correspondientes recargos sociales,

/Gréfico IX
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A

Cusdro 21
COMPARACION DE LOS INDICES DE PRODUCCION, INVERSION Y COSTOS CON La CAPACIDAD OCIOSA

(Produsts A» Tela burda)

% ‘ Inver~

° _ - Indice Indice Capa= #1én

" Indice total

d pro- - de de coB= clidad necae

Husos Telares dueols inversién  tos unl sviose aria

uoeldn unitaria tarics % (2:1:5
\ a/ larag‘L
I, 2 000 90 100 100 100 8.5 1 386
11, ¢ 000 270 300 84 83 2.3 3501
IIl. 10 000 k50 500 8% ) 17 5 635
Iv. 16 500 Bao 925 79 - o 0 10 132
Vo 26 000 1170 1 %0 78 79 0.2 1k ofs
VI, 57 000 1 660 1850 . 7 79 0,1 19 829
VII. 60 60O 2 700 3 000 76 79 ¢ 31 9
vIII, 100 00D © 4500 5 000 76 78 8 53 163

a/ Relecién entre la inversién oslesa y la lmversién total (véuse ol suadro 12).l

/Cuadro 22
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Cuadre 22

COMPARACION DE LOS INDICES DE PRODUCCION, INVERSION Y COSTOS CON Li CAPACIDAD OCIOS4

(Produsto B, Tele mediana)

Indice Inver-
Tamafis de Inddos Capa~ ﬂf“ tg_
Indice de na
da pro~ inver-~ scoton sidad cefaria
Huses Telares . duosidn ::in e oc;osa g:";;f
taria terios 8/ lares)
I. 2 000 73 100 100 100 17.3 1 030
11, 6 000 26 %00 75 78 1.1 2 550
II1, 19 000 364 500 73 26 2.1 3 987
IV, 18 500 680 926 70 73 a 7 o9
Vo 26 000 950 1 500 20 73 Y2 9 958
. V. 97 000 1 360 1 850 69 72 [+ %3 13 9?8
Vil 60 000 2 130 3 000 8 72 0,2 22 385
viIi, 108 000 3 650 5 000 68 71 0 3 169

&/ Relaolén entrs e inversidn osicss y la inversidn total (véuse el ‘cuadre 12).

/Cuadre 23
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Cuadro 23

COMPARACION DE L0OS INDICES DE PRODUGCION, INVERSION Y COSTOS CON LA CAPACIDAD OCIOSA

(Produsto O, Tels fina)

Tagaflo - ‘ o o 4 ca- Indise Capa~ sién

Indice ® de sidad total

de rree- . davar aostos oclosa n:::;

. . B

Husos Telares duseifn - sifn uni~ % (miler
) : 1:;1; tarios g./ de db~
' leres)
I. 2 000 43 100 100 100 30,2 885
11, é 000 150 300 72 £9 13.6 1 964
111, 10 o000 214 500 €3 & 4.3 2797
v, 18 500 %6 925 60 g0 1.7 b g2k
Ve 26 000 560 1 %0 60 60 1.3 & 881
VIe 37 000 800 1 850 59 59 0.6 5 699
VIIo 60 000 1 280 3 000 58 58 0,5 15 h2B
¥YIII. - 100 00O 2 1o _ 5 000 _ 58 57 0.5 26 691

o/ Relacién entre la inversién ociosa ¥ la inversldn total.

Jencuentra oclosa
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encuentra ociosa y la inversisn total necesaria pera la operacibn de la
unidad productora, Estos resultados muestran que los tamafios Sptimos, o sea,
los tamafios en los cuales se reducen al méximo los costos unitarios y que
pueden hacerse extensivos también a la inversién unitaria, son los de

10 000 husos para el producto A y 18 500 para los productos By C, A partir
de esos tamafios, las reducciones son de escasa significacién y no justifi-
carian la movilizacién de las grandes sumas de capital requeridas, A4fn

asf, podrfa reducirse considerablemente la inversién requerida por la
fébrica mhs econdmica, con un saérificio muy reducido en los costos de
produccidn, Si en lugar de los tamafios de 10 000 y 18 500 se optara por

los tamafios inmediatamente inferiores en la escala de produccibn, o sea,

6 OCO y 10 000 respectivamente, la inversién total de 5.6, 7.1 ¥ 4.9 millones
de dblares necesaria para los productecs &, B y C, respectivamente, se
redquciria a 3.5, 4.2 y 2.8 millonas de dblares, con un alza en los costos
unitarios de produccibn de apenas 2,5 por ciento para el producto 4,

4,1 por ciento para el producto B, y 6.7 por ciento para el producto C.

Pese al hecho de que por sobre los tamafios &ptimos mencionados no
se verifican economfas de escala de gran magnitud, la industria textil
algodonera plantea problemas de opeién en lo que se refiere a las dimen-
siones de los establecimientos en un tramo considerable de la escala de
produccién, Si se examinan los tamafios predominentes de las fébricas
existentes América Latins,12/ se notari que la mayor parte de elloes
es inferior a los tamafios Sptimos determinados en este estudic. Aunque
Jjunto a2l nivel de los costos de produccidn de la fé&brica deben conside-
rarse otros factores, como la magnitud de la inversibn total, al resolver
la implantacién de una industria, no cabe duda que la mayoria de las
fébricas textiles letinoamericanas necesitarian una reestructuracién en
lo que respecta a sus dimensiones mirimas con lo cual conseguirian una
reduccién de gran importancia en los costos de produccién,

12/ Véase: CEPAL: la Industria Textil en América Latina, Vols, I al I,

/Anexo
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Anexo

. CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE MANUFACTURA DE
HILADOS Y TEJIDOS -

El proceso de transformaclén fisica al gue se someten las fibras’

naturales para convertirlas en tejidos, a pesar de ser simple en cuanto

. a los principios mecdnicos en que se basa implica la utilizacién de un
elevado nimero de mfquinas. E1 proceso de fabricacién de un tejido puede
dividirse en dos fases perfectamente distintas: a) la produccidén del hilado,
o sea, la transformacién de las fibras no ordenadas, agrupadas en copos, .
en un haz continue de flbras ordenacdas en forma de eSplral, las cuales se
‘mantienen adheridas entre si gracias a la fuerza de friccidn producida por
la torsidn a la cual estdn sometidas; b) la produceidn del tejido propia-
mente tal, que consiste en combinar los hilos de manera de obtener una
superficie plana de mayor o renor densidad, resistente a la tracclon, a 1a
abrasién y al desgarramiento.

El problema fundamental en la fabricacién del hilado de algodén
reside en la paralelizacién de las fibras y su distribucidn en forma de
una mecha ccntinua, de didmetro preestablecido. En los m€todos modernos
de hilatura preceden a esta etapa de 5 a 8 etapas, totalmente independientes
una de las otras. EIl problema inmediato estiriba en aplicar la torsidn
a las fibras en forms definitiva, de manera de maximizar la resitencia del
hilo para un determinado didmetro 8/ y una determinada calidad de materia
prima. ILa resistencia que un hilado ofrece al esfuerzo de traccidén depende
de distintos factores, entre los cuales cabria mencionar para los efectos
de la presente explicacién, la torsién que le es imprimida y el largo de
la hebra que lo constltuye. Este asunto merece algunas consideraciones
mds detalladas.. S : ' '

En un mismo lote de algodén las fibras varian en dlstinto grado en
cuznto a su longitud. En otras palabras, las fibras pueden presentar mayor
o menor concentracién en determinados valores de longitud, En términos
simplificados podria decirse que cuantc mayor es la longitud media de la
Fibra y mds regular su distribucién por clases de longitud, més alto serd
el titulo del hilado que puede obtenerse y mis elevada su resistencia
relativa, , -

Esta irregularidad en el largo de las fibras que presenta el algodon
en su estado natural limita tanto el titulo como la resistencia del hilado
que puede fabricarse. Para superar este problema y ampliar el tramo de

a/  “Difmetro" del hilo, es una forma de expresién; un hilo se identifica

- por el "titulo", el cual es la relacidn entre una determinada longitud
¥y el peso correspondiente, En los sistemas de titulacién mds usados
pars el algoddn, llamidos "sistemas indirectos" (inglés y m&trico),
el hiiado es tanto mfs fino cuaznto mfs alto sea el titulo., El didmetro
mismo del hilo depende no sdlo de la masa de fibras que lo constituyen
-~ es decir, del titulo -~ sino que también del espesor de las propias
fibras y de la torsién recibida. /los titules
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los tIitulos que pueden produecirse, mejorande 2l mieme tiempo las demds
caracteristicas fisicas del hilado (res13tﬂnc1a, regularidad, etc.) se
1ntrcdu30 un procedimiento meednico que permite separar una determinada
proporcidén de fibras cortas, con lo cual se aumenta la longitud media de

la hebra, se disminuye la dispersién en la longitud y se hace homogéneo

el lote, Este procedimiento se conoce con el nombre de "peinado™ de las
fibras, y el hilo producido en esa forma se denomina "hilo peinado"; mientras
que el hilo que no ha sido sometido al.peinado se denomina "hilo cardado™.

El peinado del algoddén encarece sobre marera los costos de produccién del
hilado, ya sea por la mayor elaboracidn que demanda, o por el hecho de que

en la separacidén de las fibras cortas se elimina - en forma de desperdicios =
una parte de la materia prima que alecanza hasta 30 por ciento, ademds del
desperdicio normal del cardado y el peinado, el cual se sitia alrededor

del 14 por ciento. :

Un examen del cuadro NN evitarfa una descripcién demasiado detallada
de las distintas etapas del proceso productivo de la industria textil algo-
donera. El cuadro mencionado presenta el diagrama de la producc1én corres-
pondiente al caso C-VII considerado en este estudio y proporeiona una visidn
de todas las operaciones de hilatura y tejeduria, desde la entrada del
algoddn en pacas hasta la entrega del tejido en estado crudo. El caso
presentado en el diagrama de produceidn es el de 1a produccién de hilo
peinado; en la produccidn de hilo cardado se suprimen las etapas de
prepeinado ¥ las demids permanecen sin alteraciédn.

Debido a las inmimeras posibilidades de combinacidn entre los distintos
titulos y densidades para componer un tejido, a la par de otras caracte-
risticas que pueden, a su turno, variar,la gama de productos en la industria
textil es tezn amplia que impide cualquier tipo de generalizacién en cuanto
a la capacidad productiva de una mdquina o instalacién. Aunque sea posible
obtener una aproximacidn bastante satisfactoria cuando se pretende comparar
capacidades productivas, la validez de esa comparacidn dependeri de la espe~
cificacién rigurosa de la naturaleza de los productos de que se trate., A ese
respecto cabria hacer una répida aclaracidn sobre la forma en que suele
medirse la produccién en la industria textil en las dos fases del proceso de
manufactura: hilatura y tejeduria.

. La produccién de hilado se mide por el peso, especificéndose ademds el
titulo producido. Como una hilanderia suele producir mds de un titulo simul-
téneamente, habrd que especificar el titulo medio, o sea el promedio de los
titulos producidos ponde“ado por los respectivos pesos. Al hacer compara—
ciones, surge el primer problema debido a que las condiciones de trabajo
en una fibrica que produzca, por ejemplo, cuatro titules diferentes no serdn
1guales a lag de olra que produzca un solo titulo, aungue ambas tengan el
mismo titulo medio.

1a capacidad de produccién de una hilanderia depende del mimere de
continuas de que dispone; a su vez, la produccidn en las continuas dependerd
de los siguientes factores: :

/a) titulo
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a) tftulo del hilade producido, o sea, la masa de fibras existentes
en una unidad de longitud; ' ~

b) torsién del hilade, o sea, el nimero de vueltas que tieme el

' hilado en una unidad de longitud; la torsién se expresa por
la relacién que existe entre la rotacién del cursor b/ y la
longitud del hilado producido en una determinada unidad de
tiempos A

c) velocidad de operacidn dé la miquina, expresada generalmente
en revoluciones por minuto de los husos;

d) eficiencia de trabajo de la m&quina, o sea, la relacién entre el
tiempo de funcionamiento y el tiempo total disponible, teniendo
en cuenta que toda la miquina, o parte de los husos deberdn parar
a veces debido a rupturas en los hilos, sustitucién de bobinas;
reparaciones. de emergencie o servicio de conservacién, deficiencia
del operador, etc, La eficiencia de la mAquina se ‘define con
mayor precisibn, como la relacidn entre la produccién eféctxva y
la producclén tedriecez, . '

En la tejeduria, Ja produceidn se mide normalmente en metros lineales,
los cuales se convierten a metros cuadrados siempre que sea necesario para
la comparacién que se desee efectuar. Fara caracterizar adecuadamente la
produccidn en la tejeduria, deberdn especlflcarse como minimo los siguientes
elementos:

a) anchc del tejido 2l salir del telar;
b) tftuwlos de los hilados de urdimbre y trama,

c) densidad del tejido, es decir, nfinero de hilos de urdimbre y
nfmero de hilos de trama existentes en una unidad de leongitud.

Con estos elementos es posible calcular el peso por metro de tejido,
aunque subsista la necesidad de efectuar algunas estimaciones como, por
ejemplo, del nimero de hilos destinados a las orillas y la contraccién de
los hilos de urdimbre y trama.

La etapa final de la produccidén del tejido se realiza en el telar,
cuya produccién expresada en longitud - depende de los siguientes factores:

a) nfizero de hilos de la trama insertados en el tejido por unidad
de longitud,

b/ El cursor da, alrededor del anillo, un nfmero de revolucicnes equiva—
lente al nfmero de revoluciones del huso menos &l cuociente del largo d
del hilado producido en una determinada unidad de tiempo, dividido

por el perimetro del anillo.

/o) velocidad
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b) velocidad de operacién del telar, la cual se expresa en mimero
de golpes que la miquina efectfia por unidad de tiempo;c/ cada
golpe corresponde a un hilo de trama insertado y a un aumento
de longitud del tejido, equlvalente al inverso del mimerc de
inserciones,

¢} eficiencie de la mfquina, o sea, la relacién entre la produccién
efectiva y la produccidn tedrica.

Lo dicho anteriormente permitird formarse ung idea de las innfimeras
variables que intervienen en el proceso productivo de la industria textil
y de la necesidad de hacer algunas abstracciones especialmente cuando se
trata de estudiar el sector en un aspecto macroecondmico. En el presente
estudio se ha tratado de reducir al minimo las distorsiones gue podrian
ger introducidas por los factores mencionados, lo que explica el alto
grado de detalle al gue hubo necesidad de reCurrlr en algunos casos,

El tejido, en la forma que sale del telar, se encuentra en estado
fcrudo" y debe someterse a una serie de tratamientos, tanto fisicos como
- quimicos, antes de ser entregade al mercade, Lscs tretamientos reciben
el nombre genérico de "acabado" y presentan también una infinita escala
de variaciones y combinaciones posibies. Dada la naturaleza totalmente
indspendiente de esta fase de febricacidn del tejido, hay una tendencia
acentuada a separarla de los procesos de hilatura y tejeduria,en insta-
laciones dedicadas exclusivamente al acabado de tejidos. De otre lado,
la evolucidn tecnoldgica de este sector, al introducir procesos continuos
¥ aumentar en esa forma la capacidad de las unidades productoras, ha
acentuado adn més la tendencia a la separacién de los procesos.

e/ Dadas las limitaciones mecénicas de la mfauina, en esvecial de la
propulsidn de la lanzadera, la velocidad del telar depende de su
ancho Util, del n'mero de lanzaderas con que trabaja, del sistema
de cambio automitico de la trama y del sistema de comando de los
hilos de urdimbre,

/Cuadro A
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Cuedro A
CARACTERISTICAS PHINCIPALES DE 1OS PRODUCTOS
Produsto
Especilicaciones A B ¢
Tela Tela Tela
burda re dis fina
Hile {urdimbre y trama}
Tfiulo {Ne) 8 18 4o
Constante de torsifn L,25 H.00 3.80
Topsionss por pulgada 12 17 24
Tipo de algodén {Brasil) Paulista, 26 mm SertSo, 30 mm Serid$, U mm
Cardado o peinado Cardado {ardado Peinado
Ts jido
Ancho en estedo de crudo (om) 80 90 100
Hilos por centimetro - 13 20 U4
Pasedas por cantfmetro X0 . 20 32
Total de.hilos de urdimbre : 1 070 1 88oa/ 4 800
Contraseidn de la urdinbre {porcentaje) 1.0 743 8.3
Contracoibn de la trama {porcentaje) 2.0 743 16.3
Poso por metro lineal {gramos) 4o 130 130
= Urdimbre ' 8o &8 76
- Praim &0 64 sh
Peso por metro cuadrado (gramos) 175 1hk 130

g/ Con orilias de hilo triple,

/Cuadro B
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Phge 62 . '
Cundro B_
TELL EURDA: PLAN DE PRODUCCION
Tftal ori “ Producs
o -
Titulo Y . Tersio~ Veluocidad cidén
de Esti=- clongia
Etapas de produccifn produs 11men . res pop de (porcen por
cido raje pulgada  operacién pores Unidad/
tacidn - tajes)
] . hora.
Eatdn g _ 0.0012 - - - 9uld repatne 90 180 kg
Carda ‘ 0.12 0,0012 100 - 4o o 90 24 kg
Estiradera I ' 0,12 6/0,12 6 - 800 pies/min - 70 50 kg
Estiradora II 0.12 6/0.12 é - B0Q pies/min 70 50 kg
Mechera 0,60 0,12 5 0,90 700 rapeme 72 8o g
Continus 8 0.60 313.3 12,00 7 €00 " 88 62.7 g
Conera 8 8 - - 500 yd/min 60 1215¢g
Canillera. 8 5 - - 400 yd/min £0 72 &
Urdidera 8 _3-ollindros.da 356 hilos -400 yd/min Lo 230 kg
Encolpdora : 8 - - - U8 yd/min af = 50 104 kg
Jelap - - - - - ... 200 golpes/uin 80 9,60 m

_e_./ Admitiéndose una capacidad de evaporacifn de 320 kg por hora y un contenido de humedad en la urdimbre
_ de 150 por aiento, )

i
s

.

. /Cuadro G
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]ﬁigcn 63
Cuedro G
TEL4A MEDIAMA: PLAN DE PRODUCCION
Produs-
T{tule Velocidad Efte
Titule Torsio=- eibn
de Esti- de ¢lencia
Etapas do produceién produ- nes por por
c1do alimen~ raje wlgada oparans (porcen nidad/
tacidn ‘ P sién tajs) -
hora
Batén 0,0012 - - - 9.4 rpm 30 180 xg
Carda 0el2 0,0012 100 - 35 rpm 90 20 kg
Estiradors I 0,12 £/0.12 é - 800 pies/min 4 53 kg
Estiradora II 0,12 £/0.12 6 - 800 pies/min 7h 53 kg
Mezchera Q.75 0412 6.25 1.00 900 rpn 76 820 g
Continua 18 075 24 by 3 800 rpm 92 2645 &
Conera 18 18 - - 600 yd/min - 70 756 g
Canillera 18 18 - - 450 yd/min 70 587 g
Urdidora 13 4 ¢1lindros de 470 hilos 500 yd/min 50 211 kg
Encaladors 18 - - - 48 yd/min &/ 50 Bl ke
P lap : - - - - 200 golpes/min 90 50 m

8/ Admitiéndose una capacided do evaporscifn de 320 kg por hora y un contenido do humdad en la urdimbre
ds 150 por clento.

/Cuadre D
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Suedro D

TELA FINa:z PLAN DS PRODUCCION

N - Tftule . rorelon Velocldad Efi- Produc-
Etapas de produccién Titulo : @ Eetl- nes por de oloncia oifn por
producide  alimen~ raje {porcan uridad/
 tecién - pulgada  operacidn ta.}e)—. hore
Batdn ‘ o.ablu - | - - 11 rpm a0 180 kg
Cerda 0,14 0,001k 100 - 28 rpm 20 M kg
Pro-cstiradora 0.4 /0,24 6 - 800 pies/utn 8o lykg
Reunidora | 0.0087 16/014 1 - 1 550 ples/min 75 Al kg
Peinndors 0,14 4 /00087 & - 140 nips/min 90 2L kg
Estiradora I 0,14 6/0414 g - 400 pies/min o . 2.5 ke
Estifadora 1T 0,14 6/0. 1 6 - 400 pies/min &o M.5 kg
Moohoras 1.2 0,14 8.6 1.3 1200 rpm 80 525 g
Continus 4o 1.2 ‘ 33.3 24 11 000 rpm 95 3.8 g
Coners Lo 4o - - 700 yd/min 80 453 g
Canillera - Lo 4o - - 500 yd/min 80 3% g
Urdtdors 40 8 cilindros de 600 kiles 600 yd/min 60 175 kg
Enﬁolaczora, ' w0 . - - 50 yd/min &/ 50 108 ke
Teler - | - ) - - 200 gcipe.s/miz'l. 92 U5 m

g._/ Admitidndose una capacidad de eveporacién de 320 kg, por hora ¥y un contenido de humedsd en la urdimbrs
da 150 por clento.

/Cuadro E
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Cuedrs E

FRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA

\ {Tala burda: Tomefo mominal I 2 €00 husos)

[ -
Produg. Produc- Despardiclo Horas Unidades productives apa
ién unl ¢ibn to or dfa de cidad
Maquina :a ‘e - tal reque — P trabg Tef- Efao~ ociosa
d _f: (E:OI; rida por Ko % Jo por ricas tivas ~ (porcene
- s dfa {kz) * dfa ta.je)
Batdn 4 140 3 179 203 6a0 . 23 0.77 1 23
Carda 552 2 988 191 6.0 23 5.40 6 10
Estivadors I 1 150 2 973 15 0.5 16 2.58 L 36
Estiradora II 1 150 2 958 15 G.5 16 2,58 b 36
tachera 19.320 2 943 15 0.5 23 152 152 -
Continua L.ll2 2 g8y 59 2.0 23 2 000 2 000 -
Conera, 27945 2 826 58 2.0 23 101 100 -
Cenillera 22,356 1 204 12 1.0 23 53,8 6k -
Urdidora 5 290 1534 16 1.0 "8 0430 1 40
Encoladera 2 392 1578 16 1,0 16 0466 1 ot
Telar 304912 2 782 - - 23 90 90 -
(220.80 m) {19 871 u)
Kilos Porocanw=
Entraca total de algeddn (kga) 3 192 taje
Kesiduos recuperados (kg) 254 Residuos totales : £00 1747
Consume diario de algedén (kg) 3 c88 Hesidues recuperados 294 8.7
Consumo anual de algodén (ton) 926 Desperdicilo real 306 3.0

/Cuadro F



. ST/BC

Pdu,

Lég[C onf 423/L.9 /Corr,]1

Cuadre ¥

PRODUCCION DIARTA Y REQUISITOS DE MAGUINARIA

(Tola burdas Tamafio nominal IT: 6 000 husos)

. c
Produgedén Desperdiclo Horas de Unldadss G?Z:;
Mguina :ni:; re;‘:&ida e d—““—‘i& trabajo productivag ooiosa
: ria r ‘ :
Xe % por dfa Ted~ Efeoe {porcen~
ifs (kg)  por dfalke) o ricas tivas taje)
Batédn 4 1hko 9 533 608 640 23 2.30 3 T
Cerda - 552 8 961 572 §.0 28 " 16420 e} 5
Estiradora I 1150 8 916 b5 0.5 - 23 7475 8 -
Bstiredors IT 1150 8 g2 Ll 0.5 213 771 g -
Mechera 194230 8 828 I 0.5 23 v {+60 -
Continue 1442 8 €52 W6 2.0 23 6000 6 000
Gonera 27 4945 8 w9 173 2.0 23 303 300 -
Canillera 22,356 3 610 36 1.0 23 141 160 -
Urdidora 5 290 4 785 18 1.0 23 0.90 ‘o 10
Encoledora 2 392 i 297 ug 1.0 23 1,98 2 -
Telar 30,912 8 347 - - 23 270 270 ‘-
(220,80 m) {59 €21 m}
' ) Kilos Porcan~
Entrads total de algodén (xg) Sl , taje
" Residuss recuperades (kg) ga2 - Residuos totales 1794 1747
Consumo diarie de algodén {kg) - 9 259 Residuos recupsrados - §B2 8.7
Consumo enual de algeddn (ton) 275 . Dasperdicio reel 912 . 9,0

/Cuadro G
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FRODUCCION DILRIA Y REQUISITOS DE MAGUINARIA

{Tela burdu; Tumaflo nomincl IIT; 10 000 husos)

67

Produceidn Desperdisic Unidades Capa=
Unita~ Total —pordfs | Horas de productivas eldad
Miguina - ' trabajo ooioza
; ria por requerida
ta (k) ¢ Fge % por dia Tad~- Efsc= {porcans
dfa (ke por dfa(ke) ricas tivas taje}
Batdn 4 4o 15 889 1 01h §40 23 2.8 L 5
Carda 552 % 936 953 £40 23 27,0 27 -
Estiradora I 1150 14 82 24 0.5 23 12.9 W 8
Estiradora II 1150 14 788 24 0.5 23 12,9 14 8
Hochera 19.320 b 714 2l 0.5 23 761 760 -
Cendinua 1.ltz 14 420 - 294 2.0 25 10 000 10 000 -
Conera 27..945 W 132 288 240 29 506 500 -
Canillara 22,956 & 016 61 1.0 23 269 270 -
Urdidora 5 290 7 575 8o 1.0 23 1,50 2 25
Encoladora 2 392 7 B9s 8o 1.0 23 3.30 4 1B
Telar i 30,912 13 911 - - 23 450 5o -
(220.80 m) {99 363 m)
K1 Porcen=
Entrade total de algodén (kg) 16 903 % tage
Residuoes recuperades (kz} 1 %0 Residuos totales 2 992 177
Consume diario de algodén {kg) 15 433 Residuos racuperados 1 4yo 8.7
Consume anual de algodén (ton) 4 &30 Desperdicic real 1522 9.0

/Cuadro H
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Cuadre H
PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARI
{Tela burda: Tamaffe nominal IV; 18 500 husos )
Producoién © " Desperdiclo ‘ . Caps-
Total eFperdieie - Horas de  Unidades productivas cidad
) - Unitaria ) por dfa
Ndquiria requerida trabajo : votosa
por dfa Efoc~
(kz) por dfa Xe % por dfa Tebricas ivas (porcen~
aa (g) 1ae)
Batdn 2o 29 3% 186 640 23 7.1 vi -
Carda 552 27 633 1 764 6.0 23 50 59 -
Estiradora I 1150 27 Lgs 138 0.5 23 23.9 24 -
Esztiradora IT 1 150 27 358 137 0.5 23 23.8 24 -
Mechera 19,3220 27 221 127 0.5 23 3 bos 1 Yoo -
Centinua 1042 26 677 Shi} 2,0 23 18 500 .18 500 -
Conera. 27 o545 26 2l 533 2,0 23 935 940 -
Canillars 22,356 11 130 112 1.0 23 Lg98 h00 -
Urdidora 5 290 14 753 1h9 1.0 23 2.8 . 3 5
Encoladora 2 892 14 604 ey 1.0 - 23 £l 6 -
Telar 304912 25 736 - - 23 832 830 -
(220,80 m) (183 827 m)
Porcene
Entrada total de alzedbn (k) 31 273 - Kles taje
Residuos rectperados (kg) 2 %21 Residuos totales 5 5% - 17.7
Consumo diario de algodén {kg) 2B 552 Residuos recupaerados L2521 8.7
Consumo snual de algoddn (ten) 8 565 Dosperdicio real 2 818 9,0

/Cuadro-I
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Cuadro 1

PRCODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA
{Tele burda: Tameflo naminel Vi 26 GOQ husos)

Produsoidn ﬁ Capa~
Unitect Total Despe rji“'“ Horas ds ?.:mii:; oidad
#quina 1°ar d:a. requerids - +raba jo Proce colosa
P IEkg ) por dia Kg % por dia Ted= Efeo~ {porcen=
(kg) ricas tivas tale)
Batén Y 1hg 41 215 2 &y 6.0 23 2.9 10 -
Carda, 552 48 834 2 g 640 23 703 70 -
Eetivadora I 1 150 38 gh2 194 0.5 23 33.6 ) -
Estiradora II 1 150 B kg 193 0.5 23 33,4 N -
Yachara 154320 38 257 192 0.5 23 1 980 1 980 -
Continua 1442 7 h92 765 2.0 237 26 000 26 000 -
Conera, 27 4345 o 36 7u2 750 2,0 25 1 315 1 320 -
Cenillera 22,356 15 élz2 158 1.0 23 £99 700 -
Urdidora 5 290 20 %733 209 1.0 23 3.9 N -
Fnooladera 2 392 20 526 207 1.0 23 8.6 9 5
Telar 30,912 35 168 - - 23 1170 1170 -
{220.80 m) (258 H2 m)
Xilos Porocen
Entrads total de algoedén (kg} 43 952 ‘ ta.jo
Residucs yvecuperzdos (kg) 9 824 Roslducs totales i 177
Consume diarie de algedén {kgz) 40 128 Residuos recuperados 3 B2y 8.7
Desperdicio real 3 960 9.0

fonsumo anual de alzodén (ton) 12 038

fCuadre J
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P4g. 70
Cuedro J
PRODUCCICN DIARIA Y REQUISITOS DE MAGUINARIA .
{Tela burds: TaM‘o' neninal VIi; 47 000 husos)-
. Capa-
. Produsotén Despordicie Horas de Unidades o:z:d
Unitaria’ Total por dia . traba jo productivas
Miquine or df 1 af volosa
P :(.k )a. req::: (a, ) Kz 4 por dia Todm Efec~ [porcan-
8} PO k6 .. rioas - +ivas e je)
Satén 4 140 58 754 3753 640 23 M,2 i -
Carda 552 55 267 3 527 6.0 23 100 100 -
Zstiradore I 1150 54 591 276 0.5 23 47.8 18 -
Estiradora II 1150 5l 716 75 0.5 23 W7 .5 48 -
Machera 19,320 bl 43 273 05 23. z 819 2 0z0 -
Conbinua pRIT) 53 354 1 089 2.0 23 37 000 37 000 -
Conepa, 27 945 52 287 1 067 2.0 23 181 1 880 -
Canillera 224956 22 260 224 1.0 23 995 1 000 -
Urdldora 5 290 29 505 298 1.0 23 5.6 & 7
Enooladora 2 392 29 220 295 1.0 23 12,2 12 -
Tolar 30,012 51 Yo, - - 23 1 665 1 660 -
(220480m) (367 €uom)
Kilos Porcone
Entrada total de algoddn (kg)' €2 5y tale
Residuos recuperades (kg) 5 4y Reslduos totales 11 077 17.7 -
Consumo diario de algodén {kg) 57 106 Residuos recuperados 5 L 8.7
Consumo snusl de algodén (ton) 17 132 Desperdisic real 5 636 3,0

/Cuzadro K
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PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE IAQUINARIA

(Tels burds: Pamufio nominal VII; 60 000 husos)

Produselén Desperdicio Unidedes Gapa~
© Unitaria Total af Hores do roductivas sidad
Miquina p ° s s traba Jo PEoCe ocoiosa
L °'(' d;’ requ;: ?a ) Kg % por dfa Tad- Efec~ (porcen—
kg por d kg risas tivas taje)
Betdn " 4 1o %5 M2 6085 6.0 23 23.0 23 -
Carda’ ~ 552 89 622 5 720 6.0 23 163 163 -
Estiradora I 1150 83 174 (] 0.5 23 7745 78 -
Estiredora II 1150 88 728 L4s 0.5 23 M 78 -
Y¥achare ' 19.320 88 285 L3 0.5 23 L4569 L 550 -
Continua 1442 86 520 1765 2.0 23 ' 40 000 60 000 -
Conera 27,945 84 750 1730 2.0 23 3 o3k 3 o040~ -
Cenillers 22,356 36 114 %6 1.0 23 165 1 620 -
Urdidora 5 290 Lz B4y L8a 1.0 23 9.0 9 -
Encoladora 2 392 7 969 8 1.0 23 19.8° 20 -
Telar 30.912 83 483 - - 23 2 700 2 700 -
(220,80 m) (596 302 m)
Kilos Porcon-~
Entrade total de algodén (kg) 101 42y : ° taje
Resijuos reacuporados (kg) B 824 Residuos totales 17 9ly 177
Corsume diaric dAs algodfn {kg) 92 603 Residues recuperades 8 821 8.7
Consume anual de algedén (ton} 7 781 Deasperdisio real 9 120 9.0

/Cuadro L
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- Cuadrp L
PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA
(Tela burdai Temsfo nominzl VIII; 100 00D husos)
Produosién Capa=
Unitaris Total Despard;:io Horas de -2:1‘::‘::3 cidad
Wquine oy requerids —por dla trabajo - )18 ocliosa
por por dfa Xg % por dia Tedm Efsb~ {poroen=
(e) (kg) rices _ tives taje)
Batén 4 4o 158 906 10 143 6.0 23 38.9 38 -
Carda 552 149 72 g 5% £.0 23 270 270 -
Estiraders I 1150 148 625 747 0.5 23 129 130 -
Eatiradors II 1 150 14y 882 743 0.5 23 129 130 -
Vechsra 19,5320 47 i3 739 0.5 23 7 616 7 620 ~
Continus, LAl b 200 2 943 2.0 23 100 000 100 Qo0 -
Conera. 27 45 h1 315 2 584 2.0 23 5 056 5 000 -
Canillera 22,356 €0 159 [v/] 1,0 23 2 690 z 700 ~
Urdidora 5 290 79 745 Bo5 1.0 23 15 15 -
Encoladora 2 392 78 9u8 797 1.0 23 33 33 -
Teler 30,912 139 107 - - 23 k500 4 500 -
(220,80 m) (993 619 m)
Kilos Porgen=
Entrada total de elgodén (kg) 169 ohg taje
Residuos recuperados (kg) 707 Residucs totales 29 942 17.7
Consumo diarit de algodSn (kz) 154 42 Residues reocuperados il 707 8.7
Consumo anusl de algodén (ton) 46 302 Desperdiclo real 15 235 5.0

/Cuadro LL



ST/ECLa/Conf +23/L+9/Corr. 1

Pége 73 |

Cuadpe LL
PAHODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MaAuUINARTA

(Tele mediana: TameFo neminal I3 2 000 huses)

Producoién |

Capiw=
, Despardiclo ] ‘ 1ded
. Unitaria Total ' por dfs Horas ds-  Unidades productivas °
Mquing or dfa requaerida - traba jo Efeo~ oclesa
P r(lkg) por dia Ke % por dia Tedrisas 4ivas {poreen~
(kg) S taje)
Batén 4 140 1 334 70 5.0 8 0,32 ' 1 68
Carda 440 1 254 8o 640 23 2,72 3 10
Estivadors I 1219 1 248 6 0.5 23 .02 1 -
Estipradors 11 1219 1 242 R 3 0.5 23 1,02 1 -
Yo chera 18860 - 12% 6 045 23 &5 6 -
Continua 0.609 18 18 1.5 23 2 000 2 000 -
Conera 17388 1194 N 2.0 23 68.6 70 -
Ganillern 13,041 579 6 1.0 23 Wb 48 -
Urdidora 4 Bs3 603 6 1.0 8 0.12 1
Encoladora 1863 597 6 1.0 8 0.32 1
Teler 164146 1176 - - - 23 72.8 73 -
(124420 n) {9 oig o)
Poroen~-
Kiloa
Ertrada total de slsodfn (kg) 1 Lok _ — dede
Residuos recuperados (kg) 74 Residuos totales o 228 1643
Consume diarlo de algodén {kg) 1 330 Residuos recuperados 4 Se3

Consumo anual de algeddn (ton) P9 Desperdioic real 154

1.0

/Cuadro M
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Pégo 7!4' :
Quadro M
PRODUCCION DIARIA ¥ REQUISITOS DE MAQUINARTA
(Tola mediana: Tamafio mominal II; 6 QOQ huses )
Producoidn 5 ‘ol " Capa~
Undtaria Total esperd I:. ° Hores da Unidades productivas eidad
Mquina t,  Requerias pee d trabajo Efoon oo iosa
por &% per dfa Kg % por dfa Tedricas (porcen
{ke) tiwms
(xg) taje)
Batdn 140 L 4o 218 5.0 23 1,00 1 -
Carda 460 3 892 248 640 23 8.146 9 -
Estiradors I 1 219 3 89 19 0.5 23 337 4 20
Estiradora II 1219 3 854 19 0.5 23 3.7 4 20
Mechera 18.840 3 855 12 045 23 203 200 -
Continua 0,609 3778 57 1.5 23 6 200 £ 000 -
Conera 174388 3703 75 2.0 23 213 220 -
Cenillera 13,041 19797 18 1.0 23 138 o -
Urdidora 4 853 1 868 20 1.0 8 0.8 1 62
Encoladora 1 863 1 850 18 1.0 23 0,99 1 -
Talar 15,146 3 &y - - 29 226 226 -
(124,20 m) {28 o4 m)
_ ilos Parcen
Entrada total de almodén (kg) 4 358 — taje
Residuos recuperados (kg) 231 Resldues totalss 71 15.3
Consumo diarioc de algodén (kg) U4 127 Residuos recupersdos 251 543
Consumo enual de algedén {ton) 1 238 Desperdicio real L8o 11.0

/Cuadro N
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Cuadre R}
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(Tele mediena: Tamefie nominsl $II; 10 000 husos)

Producoifn Despordict ‘ . Capa~
Total eopepdicte Hores ds  Unidades prodwotives cidad
Unitaria por dfa
Mﬁquins. r df‘ Apequgrida, t!‘q.bB-JG Efoce polosa
po(kg) * por dfs Kg % per dfa  Tedricas tivas {porcen=
(ig) o - tajs)
Batdn 4 o £ 650 392 50 23 1.6 2 20
Cerds - 460 6 274 6 6.0 23 13.6 b1 -
Estiradors I 1219 6 243 31 0.5 23 5.12 6 15
Estiradera II 1219 6 a2 2 0.5 = 5412 '3 15
Mechera 18,860 6 181 1 045 23 327 32k -
Continua 0,609 64030 91 1.5 23 10 000 10 000 -
Conera 17.388 5 948 122 2.0 23 3 3 -
Canillars 13 o41 2 895 29 1.0 253 222 224 -
Urdidora Y4 853 3 0kt 30 1.0 16 0.62 1 38
Encoladora 1 363 2 oy ] 1.0 23 1.6 2 20
Telar 16,146 5 879 - - 23 364 364 -
(124,20 m) {45 223 m) ,

) Kilos Poreon-
Entrada total de algeddn (kg) & 962 ‘ tajes
Residuos recuperades (kg) 370 Residucs totales 110 16.3
‘ (;onaumo dlerio de algedén (kg) 6 612 Residuts recupsrados’ 370 5e3

Consumo enusl ds algodfn (ten) 1 984 Degperdicio real 733 11,0

/Cuadro §



ST/ECLA/Conf423/L,9 /Corr.1
Pdg, 76
Cundeo
PRODUCCION DIARIA ¥ REWUISITOS DE MAJUINARIA
{Tele mediane: Tamuio mominnl IV; 18 900 husve)
Produooidn _ Capa~
Uniteria Total Desperdicio Horas de Unidades produstlvas oided
Kdquina raquerids por dfe traba jo oclosa
por dfa Efec~
(e) por dfa % por dfa  Tedricas tives (poroen=
ke (g) ke tajo)
- Batén 4 140 12 L2o 653 50 23 3 3 -
Cards. 450 11 415 745 640 23 25.3 26 -
Estiradora I 1219 11 617 58 0.5 23 945 10 -
Estiradera II 129 11 559 58 045 23 9.5 10 -
iachera 18,860 11 500 58 045 23 603 560 -
Contirnva - 04609 11 329 172 1.5 23 18 600 18 500 -
Consra 17.368 1 16 226 2,0 23 638 Y -
Canillera 13.041 5 BY 54 1.0 23 413 16 -
Urdldors L 853 5 806 56 1.0 23 1l 1 -
Encoladora 1 863 5 §50 56 1.0 23 3 3 -
Telar 16,146 10 9% - - 23 é78 680 -
(124,20 m) (84 130 m)
Poroens
Kilos
Entrade total de algodén (kg) 13 073 —taje
Reslduos recuperedos (kg) 692 Residuos totales 2 136 T 16a3
Consumo diario de algodén (kg) 12 381 Residuos recuperados 692 5.3
Consumo anual de algodén (ton) 3 714 Desperdicic real 1 hhy 11,0

/Cuadro O



ST/ECLA/Conf.23/L.9 /Corr.1
Pdg, 77 -+ ..

Guadre O
PROOUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA

. (Tola modianas Teafo nominal ¥} 26. 000 huses)

Frodussién De-lsn . : . Capa~
Cnttarta Total por 3 £: ° Horas de  Unldades productivas oldad
Ydquina or dfa requerida Eor frabajo Efoem solosa
P por dfa K& ¥ por ‘dfa  Tebricas (porcen~
{ke} -5 . tivas
(kg) L tajes)
Batdn 4 10 17 359 13 5.0 23 L b2 5 16
Carda 460 16 28 1 o4t '6.0 23 35.5 36 -
Bstiredora I 1219 16 2% g 0.5 23 13.3 H -
Estiradora II 1 219 16 156 ) 045 23 13.3 - L L=
lachsra 18.860 16 075 81 0.5 23 852 850 -
Continua 04609 15 834 1 1.5 23 26 000 26 000 -
Conera 17.368 15 518 316 2,0 23 892 900 -
canillers 13 o 7 528 76 1.0 23 577 580 -
Urdidera 4 853 7 B35 79‘ 1.0 29 " 1.8 2 20
Bnooladors 1 863 7 5% 78 1,0 23 4,2 5 16
Tolar 164146 15 265 - - 23 g 950 -
{12%.20 m) (117 577 m)
Kilos Porcen=
Entrada total de algeddén (kg) 16 272 - _ : o , taje
Residua racuperade (kg) - 968 ‘ Residuos totales . . 298y 16.3°
Consumo diaric de algodén (kg) 17 304 Residuos recuperados 968 5.3

Consumo anual de algodén (ton) 5 151 ‘ Desperdicio real : 2019 T 11.0°

/Cuadro P



ST/BCLA/Conf,23/L,9/Corr.1

Pég, 78
Cuadro P
FRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAGUINARIA
(Yola mediana; Tamafio nominal VI; 37 000 husos)
Produccién Capa-
Uniteris - Total Despa_r::lj.::io Horas de Unidades productivas cidad
Mquina : it requerida por {rabajo Efec~ oodosa
P por dfa Kg % por dfa  Tebriocas (poroen-
(kg) tivas
{kg) taje)
Batén . 4 ko 2 840 1307 5.0 23 6 6 -
Carda 460 23 350 1 450 6.0 23 50.7 51 -
Estivadora I 1219 23 24 116 0.5 23 1940 20 -
Estiradera II 1218 23 118 126 0.5 23 19.8 20 -
e chera. 18,860 29 002 116 0.5 23 1219 1 220 -
Continus 0,609 22 658 sl 1.5 23 37 200 37 oo -
Conera 17.388 22 204 h52 2.0 23 127 1280 -
Canillera 13.041 10 774 108 1.0 23 826 830 -
Urdidora h 853 11 212 112 1.0 23 2.3 9 23
Encoladora 1 863 11 100 112 1.0 23 549 6 -
Telay _ 164148 21 874 - - 23 1 356 1 360 -

(124,20 n) (168 260 m)

. Porcen=
Entrads total de algodén (kg) 26 147 Klos tas
Residuos recuperados {kg) 1 385 _ Residuss totales . 273 163
Consume diario de algodén (kg) 24 762 Residuss recuperados 1385 " 5.3
Consumo anual de algedén (ton}) %7 428 Desperdiclo real 2 B8BB 13,0

/Cuadro Q



.. *ST/ECLA/Confa23/L.9/Corr.1

Cundro 4
FROUDUCCIGN DIARIA ¥ REQUISITOS DE MAGUINARIA

 «.. - (Tela medisna: Temallo nominul VII; 60 000 husos)

Produscidn D ot - . Capa—
Total . esparcrolo Horas de  Unidades productivas oidad
Unitaris por dia
Mdquine or df requerida . trabejo Efoo~ oclose,
,Pr(' | a por afa - Kg % por d'ia.} Tefricas . t1vas {poroen«
s (ke) ' e taje)
Batén 4 1ho 4o 060 2 108 50 23 947 10 - 3
Corda 460 ¥ 657 2403 6.0 23 81.8 82 -
Estiradora I 1 219 3 46g 188 0.5 23 30.7 32 -
Estiradora II 1219 % 282 187 0.5 23 09 32 -
Hochera 18,860 % 096 186 05 23 197 1 980 -
Conting 0,609 36 540 " 556 1.5 23 £0 000 60 000 -
Conera 17.598 35 810 730 2.0 23 2 059 2 060 -
Canillera 13,014 17 372 175 1.0 23 1 932 1 340 -
Urdidora 4 853 18 083 182 1.0 23 3.7 4 8
Encoladora 186 17 901 180 1.0 23 9.6 10 4
Telar 16.146 35 273 - - 23 2 185 . 2150 -
(124,20 w) (271 330 m) -
Filos Porcene~
Entrada total de algedfn (kg) 42 168 ‘ taje
Residuos resuperades (kg) 2 2% ‘ Residuos totalas 6 895 16.3
Consumo dierio de algodén (kg) 39 933 Residuos recuperados 2 2% 543
.- Consumo anuval de elgodén (ten) 11 980 _ Despardiclo-real L ko660 11.0

/Cuadro R



ST/ECLA/Conf,23/L.9/Corr.1

Pég. 80
Cuadro R
FRODUCCICH DIARIA Y REQUISITOS DE MAGUINARTA
(Tola mediana: Tamelo nominal VIIE: 100 000 husos)
Produscién D dted Capa-
Uattarin Total oEper ﬁ: ° Hores do  Unidades productivas o1dad
Méquina requerida X trabs.jo sclosa
por dia . Efoon
(xe) por dfa Kg % por dfa Tedriocas tives {(poroen=
(kg) taje)
Batdn 4 1ho 66 769 3 514 540 23 16.1 16 -
Cards 460 62 763 % 006 £40 23 1346 136 -
Estivadore I 121y 62 g 31k 0.5 23 51,2 . 52 -
Estliredora 1T 129 62 1% 312 0.5 23 50.9 52 -
Mechera 18.860 61 B2y %o 0.5 23 38 3 280 -
Continua 04609 £0 900 927 1.5 23 100 000 100 000 -
Conera 17.388 59 &6z 1218 2.0 23 3432 3 W0 -
Canillera 13.041 28 952 292 1.0 23 2 220 2 220 -
Urdidora 4 853 30 1% 404 1.0 23 6.2 6 -
Encoladora 1 863 29 833 301 1.0 23 16 16 -
Tolar 16,146 58 4785 - - 25 3 640 3 650 -
(124,20 m) (452 192m)
Kil Poroene
Entreds totel de algedén (kg) 70 283 ot
Reslducs recuperades (ko) 3725 Residucs totales 11 498 16.3
Consumo diario de algoddn (kg) 66 558 Residuos recuperades 3725 5.3
Consumo snual da algoddn (ton) 19 967 Desperdicio real 7773 1l.¢

/Cuadro 8



ST/ECLA/Confa23/L.9/Corr.l
Pig, 81 :

Cugdro S
PRDUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA

(Tela finat: Tapafio nominal I3 2 000 'husos)

Capa~

Producoldn Despai'dieios .
: ad
Unitarie, Total por afa Horas da Unidades produotivas cld
Méguina, vor dfa raquerida trabajo - Eoon oolosa
' po(kg) por dfa % por dfa - Tebricas 't:i.vas {poroen~
(g) € tage)
Batén Lt 140 . BN 25 4.0 8 0.15 1 85
Carda 322 581 30 5.0 23 1.80 2 10
Pre=ostiradora 11 . 578 3 0.5 8 ~ 0451 2 75
Reunidore 3 312 575 3, 045 8 0427 1 83
Petnadora 552 . o 115 2040 23 0.83 i 17
Estiradors I 563 _ 458 2 0.5 16 ‘0481 2 .60
Estiradore II 563 456 2 . 0.5 16 0.81 : 2 . 60
Machera 12,075 454 2 0.5 23 ¥.6 . o -
Continua 0,225 450 4 1.0 23 2 000 2 000 -
Conera 10,419 e . L 1.0 23 L2.8 4 -
Canillera 7.452 186 1 0.5 23 .9 o -
Urdidora i 025 . 258 H 0.5 8 0.06 1 _ 9l
Encoladora 2 L8y 257 1 045 8 0,10 1 .90
Telar 104315 43 - - 23 2.9 43 -
{79435 m) (3 407 m) ~
Kilos Porash=
Intrada total de algeddn (ig) 636 . : taje
Residuos recupsrades {(kg) ¥vj Residuos totelss _ . 193 _ 3047
Consumo diarle de algedén (kg) 619 Residuos recuperados : v 2,7
Consume anual de slgodén (ton) 186, Desperdicio real - . 176 . 2840

/Cuadro T



ST/ECLA/Conf,23/L,9/Corr.1

Pdg, 82
Cuadro
PRODUCCION DIARTA ¥ REQUISITOS DE HAGUINARIA
{Tela fina: Tamaflc memingl II; 6 02O huses)
Produscidn ‘ : Capa~
T
poikg‘;ﬁ por dfa g %. por dfa  Tebricas ig::; {poroen~
{ke)_ - taje )
Batén % Ut 1838 76 4.0 16 O 1 56
Carda 322 1746 92 50 23 5al0 57 10
Pro~sstiradere 112y 1738 8 05 23 1454 2 23
Reunidora 3 312 1730 ] 0.5 16 0.52 1 48
Pa'in;.dora 552 1 384 346 0,0 23 2.50 3 7
Estiradora I 563 137 7 0.5 14 2.4 k go
Estiradore 11 563 1 90 7 0.5 16 2.43 ‘ 4 ko
Vechers 12,075 1 363 7 0.5 23 113 112 -
Continua, | 0.225 1 350 13 1.0 23 é Qo0 6 000 -
Consra 10,419 13y 13 1.0 23 128 130 -
Cantllera 7452 550 2 0.5 23 75 72 -
Urdidora 4 o5 772 3 0.5 8 0,19 1 8o
Encoladora z 484 769 3 0.5 8 0,30 i 70
Talar 10,315 1329 - - 23 129 130 -

(79435 m) {10 222 m}

Poroen~
Kilos
Entrada total de algedén (kg) 191k ta Jo
Residuos reaperades {kg) a2 Residuos totales 565 30,7
Consumo diarie de slgeddn (kg)} 1 882 Residucs recuperados’ 12 2.7
Consumo anual de algodén (ton) 865 - Desperdicio resal £53 28.0

/Cuadro U



Cupdre U

-ST/ECI.A/C onfe23
Pég » 83

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAGUINARIA
(Tela finn: Tamaﬁo'nor._n‘_;na_l 1I1: 1¢ 000 husos}

/L9 /Corr.l

Producsidn De ™ - Capa-
Total sperdloeio Hores de  Unildades productivas c1ded
Unitaria por dia
Miquina requeride trabajo ociose
por dia Efe¢=
(xg) por dfa Ke % por dfs  Tefpicas tivas {porcen~
(xg) ' ta je)
Batén 4 1ho 3 069 127 4,0 23 Ou7l H 26
Carda 322 2 510 153 540 23 9.03 9 -
Pre~estiradora 1127 2 896 b1 045 16 2,57 ) 36
Reunidora 2 312 2 BBz 1% 0.5 23 C.B7 1 13
Foinadore - 552 2 306 576 20,0 23 4,18 5 17
Estiredora I 563 2 295 11 0.5 29 .07 4 -
Estiredora I 563 2 284 n 0.5 23 14,05 y -
Mo ohara 12.075 2 273 1n 0.5 23 188 188 -
Continua 04225 2 250 29 1.0 23 10 000 10 000 -
Conera 10,419 2 228 22 1.0 2% 214 24 -
Canillera 70452 931 5 0.5 23 125 124 -
Urdidora L 025 1 286 é 0.5 B 0a32 1 68
Entoladora 2 L8l 1 280 6 0.5 16 0451 1 bhg
Telar 10,315 2 211 - - 23 2 214 -
(79435 m} (17 007 m)
. Porcen=
Kilos
Ertrada total de algedén (kg) 3 190 taje
Residuos resuperados {kg) 86 Residuos totales 979 0.7
Consume diarie de algedén (kg) 3 104 Residucs recugs rados 86 2.7
Consumo anual de elgodén {ton) 94 Desperdiclo real 893 28.0

JCuadro V



ST/ECLA/Conf, 23/Li. 9/ Corr.

Pa.g. 8:’4»
Cundro V-
PRODUCGION DIAR 14 ¥ REQUISITOS DE Ji4QUINARTA
(‘I‘aia. rina.s ‘l‘amuﬁo ndmihal xv ngmo Yusos) -
_Produgolién ' Despardicii S - Capa-
‘, . Potal , VOOPATEROIY - Horas ds  Unidades produstives cidad
‘ Unitapie - - -« - - por dfa R
Miquite s requerida - ~ " " tpabale Efoém polosa
pa:(-k ) & por dfa Kg %  por dfs ‘Teﬁrioa's' tivas {porcen=
), | ta) -
Batdn 4 ko "5 &1 236 4.0 16 1.36 ‘2 32
Cards. 322 5 388 283 5.0 - 23 K 17 -
Pro-setiradore = 1 12 5 %1 2z 0.5 - 23 b.75 6 2
Reunidors 3 312 5 3% 2y 0.5 23 1.61 2 20
Painadora 562 4 267 1 087 0.0 23 7473 b -
Estiradora I 563 RE 21 0.5 23 754 8 6 ..
Estiradora II 563 b 225 - 05 v 23 7450 8 6
Meohera 12.075 b 204 21 0.5 23 %8 HB -
Comt inua, 04225 4 162 42 1.0 23 18 500 18 500 -
Gonera 10:419 4 120 L2 7 1.0 23 395 396 -
Cenillera 2 452 1422 8 045 23 231 230 -
Urdidora % 0z 2 378 12 0.5 16 0459 1 u1 -
Ensoladora 2 4ol 2 966 12 05 23 0495 1 5
Telar 10,315 % 088 - - 23 396 396 -
(79435 m) (31 446 m) '
o Kilos Po‘rceng
Entrada total de algodén {(kg)} 5 907 R, Y
Residuos recuperades (ka) 159 " Residucs totales 1819 - 30.7 o
Consumo dierio do algoaén (kg) 5748 Realduos recuperados . 2.7
Consumo anual de algeddn (ton) 1 72U Desperdicio real 1 660 28,0

/Cuadro W



ST/ECLA/Conf ,23/L.9/Corr.]
Pég. 85

Cuadro W
PRODUCCION DIARLA Y REWUISITOS DE MAGUINARIA

{Telu fina: Tama¥e nominul V; 26 000 husos) . .

Froduscién Desperdiato i ‘ Capa-
Co Total . afe’ Hores de - Unidades productivas £1dad.
_ per dfe
Miquira u:i'“':;: requeriga ' trabg jo ' . Eees ocioes.
.. 'p"(kgj' - por dfs . Ke % . por dafe  Tebricas o ti‘v;s {poreen~
‘ (kg) taje)
Batén L 140 2 970 332 1.0 23 1.9 2 5
Carda 322 7 572 398 5.0 23 23.5 2 -
Pre—estiradors 112 7 5% 18 0.5 23 6.7 8 17
Reunidore 8912 7 bgy 7 0.5 23 2.3 S 24
Peinedora 552 5 938 1 499 20,0 23 10,8 1 -
Estiredora I 563 5 968 30 0.5 23 10.6 12 12
Estiradors II 563 5 938 £ 0.5 23 1045 12 12
Mechera 12,075 5 909 29 0.5 23 L8s 490 -
Continua 04225 5 850 59 1.0 23 26 00 26 Q00 -
Gonere, 1019 5 792 58 1.0 23 556 560 -
Canillara 74452 C2hn 12 0.5 23 325 32k -
Urdidora 4 025 3 343 _ 16 0.5 23 0.8 1 20
Engoladora 2 48y .33 16 0.5 23 1.3 2 35
Teolapr 104315 5 748 - - 23 " 557 560 -
{75435m) (44 215m) '
Poroen~
. Kiles |
Entrads. total de algodén (kg) 8§ 3m - taje
Residues reouperados (kg) 22l ’ - Residues totales 2 554 0.7
Consumo diarie de algedén {kz) © o8 Residuos resupsrades 224 242
Gonsumo anual de elgedén (ton) 2 423  Desperdicio real 2 330 28.0

/Cuadro X



ST/ECLA/Conf.23/L.9/Corr,1

Pdg. 86
Cuadro X
PHRODUCCION DIARTA ¥ REQUISITOS DE MAQUINARTY
{Tels fina: TamsMo nominal Vs 37 000 huscs)
Produccifn D Lod Capa—
. Total esperdiolo Horas de Unidades productivas cidad
Unitarisg por dfa
Miquina _ requerida ; trabsjo - oelosa
per dia . Efeo~
(k) por dfa Kg # por dia  Tefricas civas {percen:
. (kg) taje)
Batén & 1o 1) 342 Ly2 4.0 23 247 3 10
Carda 322 10715 567 540 23 33.4 35 -
Pre~ostiradora 1127 1072 54 . 0.5 23 2.5 10 -
Reunidors, 3 3.2 10 668 53 0.5 29 3.2 4 20
Peinadora 552 8 535 2 153 20,0 23 i5.4 16 -
Estiradora I 563 8 433 Lz 0.5 23 15.0 16 -
Estiredora II 663 8 Lsi 42 0.5 23 15,0 16 -
Machers, 12.075 8 Loy 42 0.5 23 695 700 -
Continug 0.225 8 325 8k 1,0 23 37 000 .3 ooo -
Gonera 10,419 B 2h2 83 1.0 23 791 Boo -
Canillera 7452 3 Liyg 7 0.5 23 452 Leo -
Urdidoara ks oo5 4 758 2l 0.5 15 1.2 2 4o
Encoladurs 2 464 I 732 24 0.5 23 1.9 2 -
Telar 10.315 8 17 - - 23 793 800 -
(79,535 =) (62 900 n)
. Poroen-
Kiins |
Entrada, totsl de alzodfn (kg} 11 814 ia i
Prsiduos resupsrador fgz 319 Residuos totalee 3677 50.7
Conpumn diaric ae ais-dia (ke) 11 193 Resiq-;w.os ract s rados 329 2.7
Coenune anual de algodin (ton) 3 &4 ‘Despsidisio rial 5 913 28.0

/Cuadro Y



Cupdro ¥

ST/ECLA/Conf .2371. 9 /Cory

Pdg. 87

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA

(Toka fina: Tawsfio nominal VII; 60 000 husoa)

Proguccifén ' Da diet . ‘ Capa-~
Total - Desperdasls Hores ds  Unidades productivas oidad
Unitaria S por dfs
Méquina por dfa requerida traba jo Efeo ociosa
(xg) per dfa Rz % por dfa  Tebriems +ivas (?oroen- -
{kg) ‘ tagp)
Batdn k140 18 396 - 766 4.0 23 bl 5 2
Carda 322 v 920 5.0 23 sh.2 5l -
Pre-astiradora 117 1y 389 s 0.5 23 ~15.4 16 -
Reunidora 3 92 17 302 il 0.5 23 D2 6 1k
Po inadora 552 13 842 3 W60 20,0 23 25 5 -
Eetiradora I 563 13 773 69 0.5 23 PR 26 7
Estiradora II 563 13 ‘7¢k 69 0.5 23 4.3 26 7
Machere 12,075 13 636 68 0.5 23 1 129 1130 -
Continua 0,225 13 500 136 1.0 23 60 €00 60 000 -
Conera 10,419 13 365 135 1.0 23 1 282 1 280 -
Canillera 7.452 5 585 28 0.5 23 749 750 -
Urdidera L 025 7 71% 38 0.5 23 1.9 2 -
Eneoladora 2 Lgy 7 G4 a8 0.5 23 3.0 3 -
Telar 10.315 13 261 - - 23 1285 1 280 -
(79435 m) (202 007 m)
. Kilos Poreon~
Entrada total de algodén (kg) 19 162 ta je
Residuos recuperades (kg) 5Y7 . Residuos totalee 5 961 0.7
Consume diarlo de algod®n (kg} 18 6us Residros recunsrados 517 2.7 .
Conrums anual de algodén {ton) 5 593 Desperdisio real 5 384 28,0

/Cuadro Z



ST/ECLA/Conf.23/L.9/Corr.1

Pdg, 88
Cuedro 2
PRUDUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA
(Tels fine:s Tumsflo nominal VIII; 100 000 huses)
Produceién b " i Capa-~
: Total - Ol Hores de Unidsdes productivas oldad
Uniteria por dfa
Miquina roquerida traba o oslosa
por dfa Efooe
: (ke) por dfa Kg % por dfa  Tedricas tivas (poroen-
(kg) taje)
Batdn 4 140 30 662 1278 4.0 23 7.4 B 8
Cards 322 29 129 1533 5.0 23 50,4 90 -
Prewgstiradora 1127 28 984 © 245 0.5 23 2547 26, -
Rewmnidora 3 512 28 839 s 0.5 23 8,7 9 -
Peinadora 552 23 071 5 768 20.0 23 41,8 b2 -
Estiradora I 563 22 956 115 0.5 23 40,7 42 -
Estiradore II 543 z2 8341 115 0.5 23 40.56 b2 -
Mochera 12,075 22 727 114 0.5 23 1 882 1 8Bo -
Continua 04225 22 500 22 1.0 23 100 000 100 000 -
Gonera 10,419 22 275 226 1.0 23 2 138 2 1o -
Canillera 7452 9 308 Ly 0.5 23 1 249 1 250 -
Urdidora. L s 12 855 £5 0.5 23 3.2 Y4 20
Encoladora, 2 h8hy 12 791 & 0.5 23 5.1 6 15
Telar 10.315 22 099 - - 23 2 12 2 140 -
(79.35 1} (169 992 m)
Poroen-
Kiles
Entrada toted de slgodfn (kg} 31 9o taje
Residucs recuparados (kg) 862 Residuos totales 9 841 30.7
Consume diario de algedfn (kg) 31 o78 Re#iduos recuperados 862 2.7
Consume anual do algodbn {ton) 9 323 Desperdicio real 8 979 28.0

/Cuadro AA



Tatal rarfor

" Ppecio 2 000 huses & 000 husos 10 000 hused 18 500 huses 26 000 husos 37_3_000 husos 60 000 husos 100 000 husos
Espocificactén dol equipo i Ganti- Cafrti- Canti- Canti- Canti-~ Canti~ I'Ca.nti- Canti~
tarie dad Costo dad Costo dad Gosto ded Costo dad Costo dad ! Costo i dad Costo dad Costo
nece- total nesce=- total nsce- total neoe~ totzl nete= total nece= total nage-— total nece-~ total
- saria saria saria saria saris sarda _saria sarie
I, Equipo prineipal si1 480 1 453 00 2 4ok 700 4 368 500 6 148 700 8710 200 l 1 104 700 23 110 200
A« Hilanderfa 269 620 692 700 1 111 koo 2 032 000 2 843 200 4 oy 200 6 500 900 10 747 200
1. Abridores alimentadores 4 ovo L 16 ooo é 24 000 8 32 000 bt 5§ ©00 20 g0 000 28 \ 112 000 ( H 136 000 52 208 000
2. Conjunto de mSgquinas intermedias | :
pera la apertura del algodén,ine '
cluyendo: abpidorss de residucs, !
cajas do alimentacifn, separado- |
res magnéticos, filtros de airs, ate. 18 000 1 1 800 1 18 000 1 18 o000 2 46 000 2 96 009 3 54 0on | 5 90 000 8 4L 000
3« Conjunto de méquinas y aparatos
auxiliares del batén, incluysndo:
gondensadores,distribuldoras, '
filtros de aire, etc, 12 ooe ) | 12 000 1 12 000 2 24 000 3 36 000 [ 45 ooo 5 60 000 Vi 84 ooo 9 108 coo
4, Batanss 16 500 1 16 500 3 49 500 4 66 odo 7 115 500 10 165 000 14 231 000 23 79 500 38 627 000
5. Cardas : © 10 000 é &0 000 17 170 000 27 270 o¢d 50 500 000 40 780 0G0 100 1 000 coO 163 1 630 000 770 2 700 Q00
6+ Estiradores 2 850 8 22 Boo 16 s 00 28 79 Boo L8 13 800 68 193 800 96 273 600 156 Ll 500 260 741 000
7.+ Mecheras 160 152 ol 420 480 74 600 760 121 600 1 hoo 224 000 1 980 316 Boo 2 Bao 451 200 4 550 729 600 7 520 1 219 200
8. Continuas i 2 00D 82 ocod § 000 246 D00 10 000 410 obo 18 500 758 500 26 00D 1 056 000 37 000 1 517 000 |60 00O 2 460 000 100 000 4 100 000
2. Coneras 180 100 18 000 400 5% 000 500 S0 000 4o 149 200 1 320 23 600 1 880 338 400 3 oLo 547 200 5 000 900 000
3. Teiedurfa 27)_8éo 760 900 12 00 2 336 5c0 3305 500 4 673 ogo 7 603 800 12 €63 000
1. Canilleras o 54 18 360 160 sk Loo 270 91 800 500 170 000 200 238 000 1 000 40 000 | 1 620 550 800 2 700 918 000
2. Urdidoras 12 000 1 12 000 1 12 000 2 2l 000 3 36 C00 by 48 ooo é 72 000 9 108 000 15 180 000
3. Encoladoras 30 000 1 30 000 2 60 000 L 120 00D 6 180 aoo 9 270 000 12 460 000 'T 20 600 00D 38 990 000
4, Telares . 2 350 90 211 500 270 634 500 450 1 057 500 830 1 950 500 1170 2 749 500 1 660 3901000 | 2400 & 45 000 s 500 10 575 000
I1. Equipo suxiliar 23 000 23 000 23 000 32_600 42 200 59 600 | 86 200 115 600
A« Hilanderfa 8 600 8 600 8 600 8 800 9 000 12 000 | 17_000 18 400
1. Balanzas diversas 1 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 ‘ 3 3 000 3 3 000
2. Vegones para transporte de mterial 200 1 200 1 200 1 200 2 4oq 3 600 b goo | & 1 200 10 2 000
4, Horquilla meeédnica 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 } 2 6 600 2 £ 000
L, Equipe para mantencién de cardes €no 1 600 1 600 1 £00 1 600 1 600 2 &0 2 1200 3 1 8co
5. Equipo para mantencién de cilindros 2 8oo 1 2 Boo 1 2 Boo 1 2 Boo 1 2 800 1 2 800 2 5 600 | 2 5 600 2 5 £00
Ba Te Jodurfa 1 Hoo 14 4oo 1 400 23 800 33 200 Yy 600 69 200 97 200
1. Atadoras de urdimbres é 000 1 & 000 1 6 000 1 6 000 2 12 000 3 18 000 4 24 oo ] 7 42 o0o 11 66 Q00
2. Equigo para preparacién de apresto 3 200 1 3 200 1 3 200 1 9 200 2 6 400 39 9 600 L 12 800 5 14 000 é 19 200
3. Vagones para transporte de material 200 1 200 1 200 1 200 2 oo 3 g0 - b goo ! é 1 200 10 2 000
4, Miquira para limpiar canillas 5 CO0 1 5 ©00 1 5 000 1 5 000 1 5 000 1 5 000 2 10 000 | 2 10 000 z 10 00D
111, Accesorics 18 908 51 951 8 9o 161 170 224 390 317 630 515 650 1 009 510
i Hilanderfa 9 998 29 241 48 631 91 840 126 050 179 030 290 560 634 810
1. Barras para reollos ds napa{3 x carda) 1 18 18 51 51 81 ) | 150 150 20 210 300 300 | 490 HETY 810 Bio
2, Botes para cardas (2 por cards) 15 12 180 34 510 54 810 100 1 500 1ho 2 100 200 3000 | 326 4§ 890 540 8 100
« Bot tirad t |
3 gésag En%:ahg:n gdffa (7 por entroge 15 360 5 Loo 1032 15 480 1716 25 740 3 A6 L9 740 L 438 66 sho 6 Nz 9% 6B |10 212 152 180 27 060 Hok 900
4, Bobinas p/mechora {2.5 per huse cont.)mil 700 c 3 500 15 10 500 25 17 500 ug 32 200 5 k5 500 92 & koo 150 105 000 250 175 000
5. Bobinas are contimua (3 por huse ., ., 6 900 18 2 700 30 4 500 55 8 250 78 11 700 111 16 650 180 27 000 300 45 000
B, Te Jodurfs § 910 22 710 39 270 €9 330 98 sho 138 660 5 225 090 34 700
1, Canillas (20 por huso + 30 por telar)mil 150 4 600 11 1 650 13 2 Bs0 35 5 260 Ly 7 350 70 10 500 113 16 950 189 28 350
2, Conos de maders (2 per huso
+ 2 000 por urdidora) mil 300 2 600 3 900 5 1 500 6 2 koo 1 3 300 16 4 800 | 24 7 200 4o 12 600
3, Cilindros para urdidora{l0 por -
encoladora + 4 por urdidera) 145 L} 2 310 24 3 560 L8 7 920 72 11 880 106 17 490 T4y 23 760 236 38 guo 390 & 350
L, Lizos, peines, lanzaderas,etc.
(Us$ 60 por telar) 60 30 5 Loo 270 16 200 450 ¥ 000 830 4o 800 1 170 70 200 1 660 99 600 ¢+ 2 700 162 000 4 500 270 00
Virtos 115 393 218 267 315 165 527 163 710 310 983 865 15 3 2 518 056
A. Talleres de conservacién - - 30 000 - 40 000 - 1;40 000 - 50 0CO - 50 000 - 60 €00 - 70 000 - 8o 000
B. laboraztorio - - 25 000 - 25 000 - 25 000 - 25 000 - - 25 000 - 25 000 - 25 000 - 25 000
C. Musbles vy utensilios - - 3 000 - 3 000 - ‘3 000 - . 4 000 - & oco - & 000 - 8 aoo - 10 000
D, Piezas de respuesto (5% sobre I+LI) - - 28 224 - 73 830 - 121 385 - 220 055 - 309 545 - 438 490 - 709 545 - 1 176 290
E. Eventuales (5% sobre I+II+III) - - 29 169 - 76 427 - 125 780 - 228 114 - 320 765 - 454 375 - 73 328 - 1 226 766
Total hilanderfa 288 218 730 541 1168 631 2 132 ¢4 2 978 250 4 228 230 é 808 460 11 400 410
Total te jedurfa 235 170 798 010 1 346 pro 2 k29 630 3 37 oo 4 85y 2640 7 898 090 13 134 900
115 393 218 257 315 165 527 169 710 310 983 865 1 5l7 8va o €aR ack



Eapeoifiua,oidn del oqu:lpo uni- T uw..v‘— Lty 4= LB ekt hbanh it s presaar
tario dad Cesto dad Costa dad gosto dad Costo dad Costo dad Costo dad Costo dad Costo
necem total necew total nece~ tota) nece~ totel nece=~ Yotel nato= total neoe- total nece- totad
saria saria sarie saria sarig saria saris saria
I. Equipe prineipal 541 480 1 53 600 2 Loy 700 4 368 500 6 148 700 8 710 200 14 104 700 23 410 200
Ae Hilandorfa 269 620 692 700 1 11l h00 2 032 000 2 B43 200 4 oy 200 g 500 900 10 747 200
1, Abridores alimentadores 4 000 k 16 000 6 24 000 8 32 @00 1 56 €00 20 8o ooo 28 112 000 H 136 600 52 208 000
2, Gonjunto de méquinas intermedias ; ‘
pars la apertura del algodfn,in.
cluyyendo: abridores de reslducs,
cajas de alimentacidn, separado~
res magndticos, filtros de aire, etc. 18 000 1 1 800 1 18 ooo 1 19 ooo 2 36 000 2 36 050 3 54 000 5 90 000 § 4 000
3, Conjunto de miguings y aparatos i
auxiliares del batén, incluysndo: !
condensadores,distpibuidores,
filtrog de aire, etc. 12 00C 1 12 000 1 12 000 2 2l4 ooo 3 36 000 Iy L8 000 5 60 000 7 84 ooo 9 108 Goo
L, Batanes 16 500 1 16 500 3 43 500 b 66 0060 7 115 500 10 165 000 11} 231 000 23 379 500 38 627 000
5. Cardas 10 000 6 60 000 17 70 000 27 270 ool 50 500 000 70 200 000 100 1 000 000 163 1 £3%0 000 270 2 700 00D
6, Estiradores 2 850 8 22 Boo 156 4 600 28 79 Bob 48 136 800 &8 195 800 96 273 600 156 L4 00 260 7h1 000
7+ Mecheras 160 152 o 320 Lso 73 600 760 121 600 1 Lado 224 000 1 980 316 §oo 2 820 451 200 4 pé0 729 £00 7 620 1 219 200
8. Continuas U3 2 000 82 abo § 000 246 000 10 00D 430 000 18 500 258 500 26 000 1 066 000 37 00O 1 517 000 |60 COO 2 460 000 100 0GO 4 100 000
9, Coneras 18¢ 100 18 000 400 5l 000 500 90 000 40 169 200 1 320 237 600 1 880 398 Lo 5 4o siy 200 5 000 900 000
3. Tejedurfa 271 860 760 900 1 293 00 2 336 500 3 305 500 L 673 000 7 603 8oo 12 663 0G0
1. Canilletas 40 ol 18 360 160 sl 400 270 91 800 500 170 000 400 238 000 1 0Co 3HO 000 1 620 550 800 2 700 918 o000
2. Urdidoras 12 000 1 12 000 1 12 000 2 2l 000 3 26 000 4 48 oo é 72 000 9 108 000 15 160 000
3. Eneoladoras 30 000 1 30 000 2 60 000 [ 120 000 6 180 000 9 270 000 12 360 000 | 20 600 000 33 990 000
Y, Tolares . 2 350 90 211 500 270 634 500 4s0 1 057 500 830 1 550 500 1170 2 749 500 1 é60 3901 000 - 2 700 & U5 000 k so0 10 575 000
1. Equipo auxillar 23 000 23 000 23 000 32 600 k2 200 53 600 | 86 200 115 600
A« Hilanderfa 8 600 8 600 8 600 8 800 9 000 12 000 \ 17 000 18 4oo
1, Balanzas diversas 1 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 . 3 3 000 3 3 0Q0
2, Vagones para transporte de material 200 1 200 1 200 1 200 2 Loo 3 €00 b 800 6 1 200 10 2 000
3. Horquilla mecénica 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 2 6 000 2 6 000
4, Equipo para mantenoifn de ocardes 600 1 600 1 600 1 £00 1 600 1 600 P 600 ’ 2 1 200 3 1 8oo
5, Equipc para mamtenoién de eilindros 2 800 1 2 800 1 2 800 1 2 800 1 2 8oo 1 2 800 2 5 600 ! 2 5 600 2 5 600
B. T jodurfa 1 koo 14 400 14 400 23 800 13 200 y 600 | 69 200 % 200
1. Atadoras de urdimbres & ooo 1 6 000 1 & 000 1 6 ©00 2 12 000 3 18 o0co y 24 000 | i L2 ooo 11 €6 000
2. Equigo para preparacién de apresto 3 200 1 3 200 1 3 200 1 3 200 2 é 400 3 9 goo L 12 8oo | 5 16 000 6 19 200
3. Vagones para transporte de paterial 200 1 200 1 200 1 200 2 Loo 3 £00 b 800 6 1 200 10 2 000
. Miquina para limpiar canillas 5 000 1 5 000 1 5 000 1 5 000 1 5 000 1 5 000 2 10 000 2 10 000 2 10 000
III. hocesorios 18 908 51 951 & g0 161 170 224 330 317 630 ! 515 650 1 009 510
4y Hilanderfa 9 998 29 2t 48 631 91 84O 126 050 79 030 | 290 560 &3 B10
1. Barras para rolles de napa(3 x carda) 1 18 18 51 51 1 81 150 150 210 210 300 400 L9g k90 810 810
2, Botes para cardas (2 por carda) 15 12 180 M 510 54 f1o 100 1 500 1ho 2 100 200 3 000 326 4 890 540 8 100
. 11 :
3 .?,.‘;’2“2 ﬁ:ah&g:i;:gffa (7 per entroga 15 360 5 Loo 1 032 15 k8o 1716 25 740 3 Né 49 740 L 436 66 sho 6 312 9 680 110 212 153 180 27 060 Los 900
4. Bobinas p/mechara (2.5 por huso comt.)mil 700 5 3 500 15 10 500 25 17 500 ué 32 200 &5 45 500 92 & Loo ¢ 150 105 000 250 175 0G0
5. Bobinas gera continua (J por huso ., 459 6 900 18 2 700 30 & 500 55 8 250 78 1 700 1 16 650 |, 180 27 000 300 45 000
B. TeJedurfa 8 910 22 710 39 270 69 330 98 340 138 660 ! 225 090 4 700
1. Canillas (20 por huso + 30 por telar}mil 150 4 600 11 1 850 19 2 850 35 5 250 g 7 350 70 10 500 i 13 16 950 189 28 350
. 2 I .
2 f°'£’°§oﬁ°p'§ff"§§31§or§‘)’” ue mil 300 2 600 3 900 5 ‘1 500 8 2 koo 1l 3 300 16 4 Boo | 24 7 200 ko 12 000
9. Cilindros para urdidora(10 por . -
encoladora + 4 por urdidura.s) 145 h 2 310 24 3 960 L8 7 920 72 11 880 106 17 hg0 14k 23 760 236 38 4o 390 &4 350
4, Lizos, peines, lanzaderas,ete. .
(us$ 60 por telar) é0 90 5 hoo 270 16 200 450 ¥ ooo B30 49 800 1170 70 200 1 60 99 600 ' 2 %00 162 000 4 500 270 000
V. Forter 115 293 218 257 315 165 527 169 710 310 983 865 1 547 873 2 518 056
Ae Telleres de conservaoidn - - 30 0Co - 4o 000 - L0 000 - 50 000 - 50 000 - 60 000 - 70 000 - 80 coo
Ba Laboratorio - - 25 009 - 25 000 - 5 000 - 25 000 - 25 000 - 25 000 - 25 000 - 25 000
C4 Muebles y utensilloes - - 3 000 - 3 000 - ’3 000 - ) 4 oco - 5 000 - 6 000 - 8 000 - 10 000
D. Piozes de respuesto (5% sobre I+II} - - 28 224 - 73 830 - 121 385 - 220 055 - 309 545 - 1438 490 - 709 545 - 1 76 290
E. Eventuales (5% sobre I+II+I11) - - 29 169 - 76 427 - 125 780 - 228 114 - 320 765 - sk 375 - 735 928 - 1 226 766
Tatal hilanderfa 268 218 730 54 1 168 631 2 132 640 2 978 250 Iy 228 230 § 808 40 11 400 410
Total te jedurfa 295 170 798 010 1 34.6 970 2 429 630 3 4y cio L 859 260 7 838 0390 13 134 900
Total varios 115 393 218 257 315 165 527 169 710 310 983 865 1 547 873 2 518 056
a mliz AnR a fAinn mE£L ¢ nfa lina 7 A1ac £hn TA AT Are Ay aeli bian - b - s
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Espesificacifn del equipo Preclo Canti- Canti- Cantim Canti~ Cantie Canti~ ! Canti- Cantl-
unitardo dad Casto dad Gosta dad Coato dad Costo dad Casty dad Costo I dad Coato dad Costo
nece~ total nece~ total neoe~ total NEGe - total nace~ total nece- total | neee~ total nece- total
saria saria saria sarla saria saria J garia saria
J
I. Equipo principal 367 730 861 100 1 333 36¢ 2 380 360 3 336 760 L 743 4oo ‘ 7.588 500 12 6y 300
A, Hilanderfa 216 520 489 120 746 900 1_329 560 1 838 &00 2 623 000 | 4 211 500 6 965 900
1. Abridores alimentadores 4 oco L 16 000 b - 16 000 b 16 o0D L 16 000 4 14 000 6 24 000 10 Lo 000 16 g 000
2. Conjunto de miquinas intermedias
pare la aperturs del algeddn, in~ |
cluyendo: abridores de residuos, 1
cajas de alimentaclfn, separadores |‘
megndticos, filtros de alrs, ete. 18 000 1 186 000 1 18 000 1 18 800 1 18 0co 1 18 ooo 1 18 ooo 2 36 000 2 36 000
4, Conjunto de miquinas y aparatos
auxiliares del batdn, incluysndo:
oondensadores, distribuidores, -
filtros da aire, eto. 12 000 1 12 Q00 1 1z 000 1 12 000 1 12 000 1 12 000 2 24 000 3 36 000 Y 48 ooo
k., Batanes 16 500 1 16 500 1 16 500 1 16 500 2 33 000 2 33 000 3 49 500 - 5 82 500 8 132 000
5. Cardes 10 00C 2 20 000 6 &0 000 9 90 0Q0 7 170 000 24 240 000 35 350 000 5L 540 000 90 900 000
€, Estiradores de pre-peinaje 2 850 2 § 700 2 5 700 4 11 Loo 6 17 100 i) 22 foo 10 28 500 16 Y5 600 26 74 100
2. Reunidoras 5 860 1 5 Boo 1 5 800 1 5 800 2 11 600 3 17 4oo L 23 200 6 33 oo 9 52 200
8, Pelnadoras 15 Yoo 1 % Loo 3 L4¢ 200 5 77 000 8 123 200 1n 169 Yoo 16 24 Yoo 25 385 000 42 &6 800
9. Estiradoras 2 700 L 15 800 3 21 600 8 21 £00 16 k3 200 24 ¢4 Boo 32 86 Yoo 52 140 koo 8 225 Roo
10, Mocheras 160 Lo 6 koo 112 17 920 188 30 080 348 55 680 490 78 400 700 112 000 1 130 180 800 1 §8o 300 Boo
11, Continuas 0| 2 000 Bz 000 é 000 245 000 10 000 410 000 18 500 %58 509 26 000 1 066 000 37 000 1 517 000 | 60 000 2 460 pOO 100 000 4 100 000
12, Coneras 180 L4 7 920 130 23 Loo 214 38 520 396 71 280 560 100 800 §do 144 ooo 1 280 230 400 2 140 385 200
B, Tejeduria 151 210 8o 587 060 1 050 8og 1 hoB 160 2 120 4oo 3 377 00¢ 5 682 800
1, Canilleras 340 o4 8 160 72 2 480 12k L2 160 230 28 200 324 110 160 Lgo 156 Loo 450 255 060 1 2k0 425 o000
2, Updidoras 12 Q00 1 12 000 1 12 000 1 12 000 1 12 000 1 12 O0G 2 24 poo ! 2 2t 000 L 48 000
3, Encoladoras 30 000 1 % 000 1 0 060 1 30 000 1 20 0Q0 2 60 GO0 2 60 000 3 90 Q00 5 180 o000
4, Telares 2 350 43 101 050 190 305 500 214 £02 900 96 970 660 - 560 1 16 000 §oo 1 880 ooo- | 1 280 3 008 000 2 4o 5 029 000
II, Eguipe auxiliar 23 000 23 000 23 000 23 000 29 Loo 32 200 La 600 55 4oo
A, Hllanderfa B 600 8 so0 8 600 § goo . 8 8co 11 500 15 Boo 16 200
1. Balanzas diversas 1 ©00 2 2 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 3 3 000 9 3 000
2, Vagones para transporte de material 200 1 200 1 200 1 200 1 200 2 400 2 400 : 9 600 5 1 000
3. Horquilla meodnica 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3000 - 2 & 000 2 § 000
4, Equipo para mantencién de occrdas 600 1 600 1 600 1 600 1 600 1 600 1 600 | 1 £00 1 500
5, Dquipe para mantensién de eilindros 2 600 1 2 Boo 1 2 Boo 1 2 Boo 1 2 800 1 2 8Boo 2 5 600 | 2 5 60D 2 5 600
8. Tejedurie 14 hoo 14 4oo 14 oo 1l 400 20 600 20 600 26 800 99 200
1, Atadoras de urdimbre 6 000 1 & 000 1 6 000 1 § 000 1 & 000 2 12 00O 2 12 000 . 3 18 000 5 34 000
2, Equipo para preparacién de apresto 3 200 1 3 200 1 3 200 1 3 200 1 3 200 1 3 200 1 3200 | i 9 200 1 g 200
9, Vagones para transporte de material 200 1 260 1 200 1 200 1 200 2 koo 2 4oo 3 £00 5 1 000
b, Mfquina pars limplar canillab 5 €00 1 5 DOO b3 5 000 i 5 000 1 § 000 1 5 Q00 1 5 ¢ob ! )8 § 000 1 5 000
IIT. Accesarios 11 896 Z7 918 43 877 78 121 110 902 157 055 ! 250 482 421 850
Ae Hilanderfa & 108 16 458 26 477 _ 48 751 66 992 97_985 157 662 262 310
1, Barras pers rollos de napa(3 p/earda) 1 é & 13 18 27 27 53 51 Zg .72 108 105 162 162 270 270
2, Botespara cardas (2 por carda) 15 L 60 12 180 18 270 34 510 720 70 1 050 108 1 620 180 2 760
. ired T
3 f°§°§a‘3’f$ei°§g§. ove (7 por emiregs 15 120 1 800 300 4 500 450 6 L5100 822 12 750 1 200 18 ﬁﬁo 1 700 25 500 2 700 4o 500 L 500 47 500
4, Botes para reunidora {32 por mdquina) 15 32 h80 32 430 32 8o o 96 1 Uko 128 1 320 192 2 880 288 L 320
De thes rare ;Zinadora §|+ por méquina) 15 L €0 12 180 20 300 32 Ego Lk 660 6h 960 100 1 500 168 2 520
9 _
& gggin::nﬁsﬁo oheras (2 por mi 700 y 2 800 12 8 400 20 14 000 7 25 900 52 36 Loo 74 51 800 120 84 000 200 140 000
7. Egg%ni:ﬁogar& vontinua {3 poy huso il 150 ¢ 900 18 2 700 30 4 500 5k 8 100 78 11 700 1 16 659 180 27 000 300 L5 000
B, Tejedurfa 5799 11 460 i7 400 29 370 ' 310 59 0 ' 2 820 159 540
1. Canillas(20 por huso + 30 por telar)mil 150 2 300 5 750 3 1 3% 16 2 koo 23 3 b50 33 4 950 53 7 550 100 15 000
2, Gopoa do madore (2 pr MuSO+ 1 500 2 600 2 600 . 900 3 500 3 900 5 150 © 6 1 800 12 3 400
0
3. Cilindros parg wr o ira) 165 ™ 2318 M 2 3o 1 2 310 U 2 310 2 3 960 28 b 620 B 6 270 76 12 540
L 1 ! to. .
* fﬁ;;"aop;o?i;;ii')‘“ sras, 8% 60 L3 2 580 130 7 Boo 214 12 840 96 23 760 560 33 600 8oo 48 ooo 1 280 76 800 ¢ 140 128 4oo
IV, Varios 97 668 157 806 205 830 33 k2 422 161 566 13 868 635 1 396 L23
i. Talleres de mantencidn - - 30 000 - 4o 000 - Lo 000 - Lo ogo - 50 000 - 50 000 - &0 000 - 20 000
B, Lsboratoria - - 25 000 - 25 000 - 25 000 - 25 000 - 25 000 - 26 000 - 25 000 - 25 000
G. Muebles y utensilios - - 3 000 - 3 000 - 3 000 - 4 000 - 5 Ono - 6 000 - 8 oo0 - 10 000
5, Plezas de repussto (5% sobre I + II) - - 19 537 - Uh 205 - ¢7 818 - 120 168 - 168 308 - 238 780 - 561 555 - 635 165
E. Eventuales (5% sobre I + II + III) - - 20 131 - 45 601 - 70 Ou2 - 124 o7l - 173 853 - 246 633 - 354 080 - 656 258
Total hilanderfa 231 226 514 178 781 9'{7 1 386 s11 1 916 332 2 732 585 4 384 962 7 244 L1o
Total varies 171 400 39? 840 618 goo 1 o094 Sio 1 560 &70 2 200 070 3 495 620 5 880 740
Total diversos 97 668 157 806 205 30 313 242 k22 161 566 413 868 635 1 396 423
500 294 1 069 824 1 406 727 2794723 3 893 223 5 493 ogd 8 750 217 14 521 573



DIVERSION NECESARIA EN EDIFICACIONES E INSTALACIONES AURILIARES

Cusdro DD

1 456 100

{valores en dflares)
Costo Toweilo 1 Taraflo II Temafio IIT Tamafio IV Tamefio V Temafio VI Tamaflo VII Tamafio ‘JIII‘
por 2 000 husos 6 000 husoes 10 000 husos 18 500 husos 26 000 husos 37 000 husos 60 000 husos 100 000 husos
Area Areas, Area Area Apoa . ‘ Area Area Area
Especificaciones Bere  raque- Costo  reque~ Costo  reque- Costo  reque- Coste  requs=- Costo  pagus- Costo regue- Costo  reque~ Costo
cuf- riga total rida total ri total rida total ride total rida total rida total rida total
drade _ (n°) (w?) (a®) (m) (n?) _(wd) {n?)  (w?)
Produoto A ~ Tela burds

I. Pdifiesciones — area total -~ 9920 150100 B 90 939 500 13 470 506 500 23 390 875 800 31 200 1 164 Boo Y3 00O 1 600 HOD B4 OO 2 /5 60D 102 500 3 764 Loo
A+ Ares de produscién % 2 Boo 100 800 6 900 248 oo 10 7B0 388 100 19 170 690 100 26 000 936 000 36 440 1 311 800 56 900 2 01§ 000 93 200 3 355 200
B, Ares do servicios Ly 1120 49300 2070 51100 2 690 118 Loo I 220 185 700 5 200 228 800 6 550 288 s00 8 koo 363 600 .9 500 kog 200

11, Instalacién de 1luminacidn ) ’ ‘
y fusrza 12 - by ooo -~ 107 000 - 161 000 - 280 000 - 74 0co - 516 000 - 773 000 1 230 000
ZII. Instalacién de aire secondic. 15 -~ 58 800 ~ 134 oo0 - 202 000 351 000 - 48 000 - sls 000 - 986 000 1 5%7 o0
Ve Jnstalncidn de agya y vapor i
anluso oaldsrag)” - - 000 - 25 600 - Lo soo - 70 500 - 93 600 - 12l 500 - 189 coo - 292 000
Costo total - - 264 900 - 606 100 - 910 000 ~ 1577 500 - 2100 400 ~ 2 885 900 - 4 313 600 ~ 6 823 400
] Produsto B ~ Tela madiana _

I, Ediflcaciones = area total - 4 660 140 100 47 340 277 Boo 11 100 437 LoO 19 150 717 000 25 970 969 500 35 160 1 308 600 52 200 1 933 é00 82 800 9 oo Boo
Ae Ares de producsifin 3% 2615 g4 100 5 645 203 200 8 880 319700 15 700 565 200 21 guo 779 000 29800 1072800 45 4oo 3 634 LOO 75 300 2 710 Boo
B. Area de servieles L 1045 LE 000 1 695 7# 600 2 220 97 700 3 450 151 800 L 330 190 500 5 360 235 Boo 6 Boo 299 200 7 500 530 000

T 14
iL, Ingtalacifn do iluninacién ) - 43 500 - 88 000 - 133 000 - 2% 000 - 311 000 - 422 000 - 626 000 -~ 993 000
111, Instal. de aire acondicionade 15 - 55 000 - 130 000 ~ 166 000 - 2By ooo - 389 oo0 - 527 00 783 000 ~ 1242 000
e puatelaciln foragyr YRR - 6600 - 17 200 - 29100 - 51 000 - 66 500 - 88 400 - 131 %00 . 200 000
' Costo total - - 25 600 ~ %93 ooo - 745 500 - 1285 oo - 1736 000 - 2 346 000 - 3 %% o000 - 545 800
' | 7 Produsto C ~ Tela fina

I, Edificaciones ~ aren total -~ 2760 105700 5 320 201 500 6 610 248 500 11 580 hag go0 15 910 594 000 21 980 818 100 32 080 1183 300 50 600 1 858 ho
Ae Area de produesién 9% 1970 70900 L 090 1hy 200 5 290 190 koo 9 k9o M1 600 13 260 Y77 4oo 18 630 670700 27 900 1 O0M 40O 46 000 1 654 000
B, Area de sorvicios Ly 70 34 800 1230 sk 100 1320 58100 2 090 92 000 2 650 116 600 3 350 147 400 4 180 183 300 4 goo 202 Loo

IT, Ingtalacidn do iluainaciln ) - 33000 - €3 800 - %9 000 -~ 139 000 - 191 000 - 264 000 -~ 385 000 - 607 000
r1f, Instal. de aire acondlcicnade 15 « 41 Koo -  Bo ocoo - 99 000 - 174 coo - 238 ooo - 330 800 - 481 o000 - 759 0G0
iVe Instalacién de agua y vapoer . : : )
{1ncluso calderas) - - 4 500 ~ 10700 - 15 000 - 25 700 - 33 600 - 4 000 - 64 oo - 96 300
Costo total - - 184 600 ~ 355 809 = hli 500 - 772 300 ~ 1 G56 600 - - 2118 300 ~ 332070
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A4 expenn/

Cuadro EE

ESTIHACION DEL CAPITAL DE TRABAJO MINIHO NECESARIO PARA LA OPERACION
DE LiS PuBRIGAS SEGUN CADA HIPOTESIS DE PRODUCCION

(valores en délares)

Tamafio I Tamafio IT Tamafis IIX Tamniio IV Tamafio ¥ Tamafio VI Tamafic VII Tauwsfle VIIX

Concopto 2 000 § 000 10 000 .18 500- 26 000 3 000 60 000 100 000
husos husos husas husos husos husos husos husos

"'Produoto A -~ Tala burda
1, Existencia mfnima de materia prima 93 Boo 283 000 Y469 100 &y 900 1 219 800 173% oOco 2 815 000 4 691 8oo
2. Material en curse de fabricacidn 25 600 68 200 111 400 204 koo 286 200 Lot 8oo 655 300 1 087 200
4, Existensia de productos elaborados 12 800 ¥ 100 55 800 102 200 i3 100 202 900 327 600 sl3 600
i, Extetencle de plozas y materialesseoumdarie 10 800 29 100 48 100 & uoo 123 000 17k 200 282 100 468 200
5. Disponibilidades mfnimas en caja 7 700 20 590 33 500 61 1300 85 Boo 121 700 196 600 326 200
Total do capital de trabafo 150 700 432 900 718 100 1 325 000 1857 900"~ 2 640 600 i 276 600~ 7 117 000
Producte B - Tela mediana
1. Existensia mfnima de materda prima 44 200 137 000 219 800 411 000 574 500 822 oo 1 325 800 2 209 700
2, Vaterial en ourso de fabricacién 14 600 36 400 £é 800 103 100 143 700 203 300 327 700 563 800
3. Existenela de productes elaborados 7 300 18 200 28 hoo 51 600 71 800 101 700 162 800 268 400
Y4, Existencia de plezas y materiales mcundaries § 700 22 300 35 600 &4 600 91 300 129 400 208 €00 slic 800
5. Disponibilidades minimas en oaja - 4 4oo 10 900 17 000 30 900 k3 100 61 000 98 300 169 100
Total de capital de trabajo 79 200 224 Boo 357 4oo 661 200 924 oo 1317 400 2123 200 3 574 8oo
Produoto © « Tela fina

1e Exigtencia mfnima de materis prima %y 500 83 500 197 600 254 §oo 358 300 509 £00 826 600 1 377 900
2. Material en cuprso do fabricacidn 10 700 23 4oo 3 oo0 65 4oo 91 500 127 8oo 205 8ao 339 100
3« Existencia do produstos elaborades 5 b4oo 11 700 18 500 32 700 ks 700 63 900 101 00 166 500
4, Existericia de plezasymateriales seoundarios 4 ypo 17 200 26 700 Y7 500 é6 700 s4 800 151 800 252 900
5. Dispenibilidades mfnimas en caja 3 200 7 000 il 100 19 600 27 Loo 38 300 €1 700 99 900
Total de capital de trabajo sl 200 42 8oo 230 900 420 100 £89 460 819 400 1 34 800 2 230 300

Bases de lu estimacidn: Rubre 1.

3.

4, 2 por clento sobre el valor del equipoe principal.

5

2 mses do producsciln,

2. 10 dfas ds produccifn a costos de materie prima ¥ manc de obra (insluidas las praestaslones sociales).

5 dfas de preducoldn a costos de meteria prima y mano de obra (incluldas las prestesiones scolales).

1 por olento sobre los costos anuales de meteris prima y manse de obra (1nolgso surgus soclales),

€6 *3pd

[°2300/6*1/€2 " JU00/VIDE/1S .
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ESTIMACION,

Cundro FF

EN MESES, DEL PERIOPS DE INSTALACION DEL FROYECTO SEGUN LS
DISTINTAS HIPOTESIS DE PRODUCCION

: 2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 %7 000 60 000 100 000
Némero huaos
de tslarea ..
BT T S
) 722—
26
LM edeeeee
22
1)
16

20

24

6 *3pd
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INVERSION TOTAL NECESARIA SEGUN LAS DISTINTAS HIPOTESIS DE FRODUCCION

Cuadro GO

(Valeres en dflares)

Tamafie I Tamafio II Tamafio III Tamaffo IV Tamfio V Tamafio VI Tamaflo VII Tapaflo VIII
Especificacién 2 000 6 000 10 000 18 500 26 00O .37 000 40 000 100 000
husog husos husos husos husos husos hugos hus os
Producto 4 - Tela burda
I, Inversién fija 123 500 3068 100 4 517 200 8 8og.700 12 227 500 17 188 300 27 637 500 L6 o446 000
A+ Bdifigariones o instalaciones 264 900 606 100 910 000 1577 300 2100400 2 885 900 4 313 500 6 823 400
B. Equipe §96 800 1 746 Boo 2 830 8oo 5 039 4o 7 125 600 10 071 400 126 254 40D 27 053 Yoo
C. Fletes y segures E{ 69 900 174 700 283 100 508 900 712 400 1 007 100 1 625 oo 2 705 300
De Gastos de montajs b/ 27 100 72 700 120 200 218 Loo 307 400 435 500 205 200 1 170 500
E. Gastos pre-opracionales of 42 Yoo 91 000 14 300 184 900 204 900 216 000 229 000 302 000
F, Intereses durante la consiruceidn d/ 132 k00 376 800 &ud Boo 1 227 Boo 1776 600 2 572 4oo 4 509 %00 7 991 400
II. Inversién circulante 150 700 432 900 218 100 1 325 000 1 857 900 2 640 £00 Y 276 600 7 117 000
A, Capital permsnents de trabajo 150 700 432 900 218 100 1 325 000 1 857 900 2 640 600 4 276 600 7 117 000
III. Inversidn total 1386 200 3501 000 6 635 300 10 131 700 1% 085 oo 19 828 o0 31 914 100 59 143 000
Producto B - Tela mediana .
I. Inversifn fija 1011 200 2 326700 3 629 600 6 435 koo 9 033 800 12 661 000 20 261 700 33 594 300
A+ Ediflcae. o instal.auxiliares 5 600 493 000 745 500 1 285 000 1 736 000 2 46 000 3 byl co0 5 g 800
Be Equipo 576 Lod 1 358 goo 2 117 100 3 776 100 5 302 000 % 485 500 12 022 000 19 858 900
C. Flotes y sogures 3( 57 500 135 800 211 700 377 600 530 200 748 00 1 202 200 1 986 900
D. Gastos deo montaje 21 700 55 700 89 ooo 161 60D 228 200 323 600 521 £00 a4 oo
E. Gastos pre-operacichales o/ 36 000 71 Egg 00 115 000 155 900 163 600 172 200 225 600
F. Intereses durante la construceifn a/ 74 900 211 371 400 720 100 1 081 500 1 593 700 2 869 700 5 172 700
II, Inversién cirgulante 79 200 224 800 357 400 661 200 324 Loo 1 317 400 2 123 200 5 574 8oo
Ao Capital permanente de trabajo 79 200 224 800 975 Yoo 6€1 200 924 Loo 1 217 4oo 2 123 200 3 574 Boo
III, Inversidn total 1030 300 2 550 500 3 987 000 7 096 600 9956 200 13 978 400 22 384 900 7 149 100
' Produsto € ~ Tela fina -
I. Inversién fija B30 Boo 1761 300 2 566 600 I 503 600 £ 291 800 8 864 300 14 08B0 700 23 Ls0 Boo tf?
A+ Edificac. o instal, auxiliares 104 600 555 800 I) 500 772 300 1 056 600 1 k567100 2 118 300 3 320 700
B, Equipes 500 300 1 0569 800 1 606 700 2 794 700 3 899 200 £ 499 100 8 50 200 1h 6231 600 g
Cs Flotes y soguros g{ ' 50 000 107 000 160 700 279 500 389 900 549 900 875 000 1 452z 200
D, Gastos de montaje b/ 18 Loo 43 100 66 700 119 00O 166 800 297 200 379 400 632 4ao
E. Gastos pre-operacitnales %/ 100 55 100 8 300 99 100 110 200 114 100 121 200 153 Loo
Fo Intereses durante la consfruceién 4/ g 000 130 %00 222 700 439 000 669 100 . 1 005 9060 1 834 600 3 974 hoo
I1, Inversién circulante Y 200 142 800 230 900 420 100 89 400 844 4oo 1 347 800 2 230 300
A+ Capital perpanente de trabajo 5k 200 142 500 230 900 420 100 %9 400 8% 400 1 347 Boo 2 230 300
III, Inversidn total 884 600 1 9ok 100 2 797 500 4 923 700 & 881 200 ? 6%& zoo

&f 10 por clento sobre el velor totel del equipo (gegdn los cusdras AR, EB y CC
ouadros ii, 88 y CC); o/ De 4 a 0,8 por clento {en orden crecients ds temafio

al afio sobre el valor de los items A s E, segfin los perfodos de instalacién previstos e

7 B/ 5 por clente @obre @1 valor de
soore el velor de ius inmovilizaolones tdeniscas; ds 1Z por elento
n el puadro FF y aduitiéndose que para los tamaiios IIT

egRipe principd

15 428 500 2;‘ 691 100
aggun loa

o VIIT se puede aleanzar respectlvamente 10, 20, 30, 40, 50 y 60 por ciento de la produceién somo promedio, a partir de la mitsd del perfodo

de instalaoidn.

TTaX00/6°1/€2 ¢ Juen/YI0m/ 1S
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Capataz de produccidn

EIE

33

)
o
@
»
M E RN R RN

.u

Dl ‘ '+ g TR : 9
i2] o 1 600 i1 o 12 | 112i12) 361723 oho ! 19 191 19
:,2 1% 7622 : 12 1% © 18 816 ;12 (12 12! 36= 32 256119 19: 39:

025 ;
& | CMgm2iy iy iy i 18816110 11 1!
12 76801 5600:%5 g

? 0.35
; 0.35
: 0425
i 0.50
0.35
i 0.35
i 0425
10,25
| 0425
0.75
.75

! B, Continuas y enconado «

0.35
0.35
0.25
0.25
i 025
i 0,25
f 0.25
i 0,25
i 0475
i 0475

R TR

E83%

© 8 8% Bl 2415 360113 13; 13! .
3600 5 =} ~ 5 6000{ 9 =i -

{ 30; 24 aao,‘ls 16;16§1;8; 43 008 {26 261 26. 78 69 888

%29 568 18 118 18 54 4B 384 {30! .0 30, 90 B0k

; 11318 330 21 120 19 19: 19 571 36 L8

! i'3i 9! 57601 5! 5. 5 15! 9 600

i . 6 18115201 B, B B 2 15 360

: ; i 320037 080[16 10: 5 3. 57 600

9 16 920 : 320 yoBoil6 Jo 5 N 5760

i H H H H

252 217 080 ; 5661‘8'422‘: P g4t 768 208
16{; L3 008;223'22;;22 66 59 1362 : ‘37111 99!456160 £0: soi‘ 160% 161 280
41321118 272 62 (62 ; 62:186 1 656 100 100 2001300 268 800 166 1661166 ugB: hhg 208
i hilel 76800 61 61 61181 520_939@92717280 15:15: 15 MN5i 28 Boo

. 5040 T b ¥ 960%6
{17 280 P12 {12! 36 28 040} 20 i
800 : % i =i -i B 2Lhooi 6
| P2 6 Bo0| 3¢
: 2: 2008 31
&
L
2!

et
jut ot 1
whiEgE 53

f2i 2400 :
P 2118 816 ¢
L B L
i 15 9 600 ;

5 3120

N

=]

Q
bt
[=LO N - RV N

=]
W
(=3

L]
-
Q

4w U o WA

E
5
3
10 :
11
7
2
y
&
é

T EW NS N = NN !\\:gng
wn
28

MR LW W
NS A AD MW m'\? ] J'-'\u.‘l\h\;l

w

} o

NNHHI@U\J}HNHNN

o R0 NN

HEH R RWW Y NN

b A ER TN . FURV. PV TV
[

nw:muﬂslw#ﬂq
e}

U S PP

=1l ] ]

iy P HON ] o
[==)

] =N PR

1
1]
1
1
1
1
1

"J"J“!'ﬂ<<'-1<<<<‘.‘3
[ R e N e YA )

AP ks o e

sz | 0 G| | SO

o
e
(= -]
-
o
B
| ol
Hy
[
P

Hilandercs

Cparador coneras
Limpiedor continuas
Cargador continuas
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As Praparacién

Operador wrdidora
Auxiliar urdidora
Transportador de hilados
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Preparader almldén
Operador anudedora
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ST/ECLA/Conf . 23/L.9/Corr,i.
Pdg. 99
Cuadro KK T
ASIGNACICN DE MAQUINAS (UNIDADES PRODUCTIVAS) POR OPERAD(R EN QUE ESTA BASADA
LA ESTIMACION DE PERSONAL

‘Unidades por cbrero

Mhquinas Tela Tela Tela
burda - media fina
Baten ' : rs . : .
Opsrador v 2. 2
Alimantador 2 ‘ 2 2
Cards, .
Operador . 25 ' © 30 , bo
Auxdlier 9 Coe 200 Y ' 20
Ajustedor (1 turmo) 3 30 _ 30
Estiredora . : '
Operador _ ‘ 10 12 16
Reunidoya ‘ : . .
Opsrador -y : T - Tk
Peinadora ‘ ' ) - ‘ . .
Cperador L Y 4
Maohara ’ .
Operador : 250 250 250
Axiliap ' Hoo . 850 £00
Continua i - - , o
Hilandera ‘ 1 600 , 2 000 ' 9 000
Cambiador de espulas 3 000 5 000 ‘ 8 ooo
Conera {no sutomftica) ' , ) ,
Operador : L 0 - ho S e
Canillars, (automdtics) ‘ ' o . I
Operador 60 8o 120
Urdidora . ’ .
Uperador ‘ T ) N AT 1
Auxiliar . 1 T 1 . 1l
mnsoladurs Do , ' R ‘
Operader 1 1 1
Andllar 1 1 1
Talay '
Ta jedoy ' 1€ 24 ko
Gargador de bateris 8o 12% 200
Cepatez de congervacifn 200 N 200 260
Capatay de produesién 400 400 Loo
Cargador de urdimbre 200 300 500
Cortador de tela o ;200 20 500

S 5 ‘. /Cuadro LL
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Cuudro LL
PRODUCTQ A, TELA BUADA: COSTOS ANULLES DE PAODUCCION

(Valores en délares)

Taraflo I Tamafic II Tamafic III Tamaflo IV Temaflo V Tamafio VI Tamgfo VII  Tamafle VIIT

Espsoificacifn . 2 000 § 000 10 0C0 18 500 26 000 97 000 60 000 100 000

hunos husosg huses husos husog husas husos husos

I, Costos £ijos 353 437 758 023 1 185 &5 2 096 988 2 901 524 b 062 923 6 LBy 630 10 469 U455
Mano de abre fije a/ 24 760 95 520 128 520 207 960 275 160 371 oho 552 L8o Bk gBo
Cargas sociales b/ 29 904 38 208 51 408 83 18% 110 064 UL TA TS 220 992 925 &2
Depreciaoidn &/ - 71 322 79 269 289 870 521 3% 727 562 1 025 545 1 662 611 2 785 143
Conservacién 4/ 5 b5 i% 596 2h oy 43 685 &1 487 87 102 w1 oy 234 102
Remuneracidn del capital o/ 166 344 420 120 €76 236 1 215 8ok 1 630 248 2 379 468 3 829 692 & 379 560
Gastos de administracién £/ 2 242 2 865 3 855 & 239 8 255 11 131 16 574 2k 40
Varios g/ 3 u50 7 505 11 739 20 782 26 728 Lo 277 6% 234 105 638
1X. Costos variables 725 394 2 075 o4 3 Y38 W52 6 131 918 B 892 706 12 636 215 20 hy2 384 9k o5y Aoy
Materis prinme h/ 563 008 1 687 200 2 815 ko 5 207 520 7 319 1d4 10 41é 256 16 890 848 2B 151 416
Materiales auxilisres 1/ 11 260 33 7ul 56 401 104 150 146 382 208 325 337 81y 563 032
Mano de obra varisble j/ 74 530 161 858 259 128 451 920 630 840 885 960 1 b25 552 2 333 544
Cargas sociales k/ 29 Wyz . &4 7h2 101 251 180 768 252 336 95k 38 - 57021 933 418
Vapor 1/ 1 065 - 31y 5 329 9 859 13 855 19 717 31 974 53 290
Conservaoién m/ 10 830 28 o72 48 ogh & 30 122 974 74 204 202 o9k L8 204
Energfa elfstrica n/ 17 475 43 675 70 775 177 225 178 126 - 251 775 kog 350 876 325
Gagtos de venta o/ 11 024 91 648 52 Leh 96 656 135 760 192 944 312 50B 520 o48
Varios p/ 7 580 21 770 3% 070 66 450 93 330 132 650 214 920 357 530
III, Costos totales 1078 831 2833927 4 624 127 8 hao 906 11 794 230 16 69% MG 26 960 04 Uh 426 462

Véese significado de las llawadas al final del cuadro NN.

Q0T "Sed
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Cuadro MY
PAODUCTO B, TELA MEDIANA: COSTOS ANUALES DE PRODUCCION

{valores en délaresn)

Tapafio I Tamaflo II Tevaflo II1 - Tamefio IV Temsflo V  Tamafie VI Tamaflo VII Tamsfio VIIT

Espeoificacién 2 000 & 000 10 000 18 500 26 000 37 000 €0 000 100 DOO

S _ husos ‘hus os husos husos husos husoa husos hus o8
1. Costos fijos " 302 248 588 966 898 783 1 555 858 2 187 116 3008595 4y76 6l 7785 630
Mano de obra fifa &/ : 74 760 91 920. 127 800 196 560 263 560 #2 960 512 520 74k 120
Cargas Bociales b/ - 29 904 36 768 51 120 78 éz2h - 105 024 1% 1% 205 008 297 648
Depreciacifn of 57 168 134 493 216 891 75 U5t 529 871 746 248 1 205 N8 2 011 4

*. Conservacién d/ R 11 13 17 805 42 329 45 g4o &4 718 104 311 172 887
Remuneracién del capital o/ 130 836 306 060 iy § Lyo . 851 592 1 194 984 1 677 1408 2 £B¢ 188 L Uso 292
Gastos de edministracién £/ 2 243 2 758 38% 5 897 7 87 10 289 15 76 22 324
Varies g/ 2992 5 B3: 88y 15 4os 21 450 29 788 Y7 293 77 085

11, Costos variables o g @6 991072 1569 021 2892153 W oy hhs 576k 5B 9 286 616 15 Lk 100
Materia prire h/ Co 22 592 752704 1206272 2 258 112 3156 120 4516 22% 7 283 840 12 139 936
Materlales awcilieres 1/ i 852 15 054 24 125 45 162 63 122 90 324 45 677 242 759
Hamo de obra variable J/ 48792 w00 2z 148 728 251 808 354 432 bgo &2 785 424 3 289 832
Cargas soclales k/ : | 19 517 ko 109 59 Ug1 100 723 1 773 196 Shg ak 170 515 933
 Vapor 1/ : ' 403 1 249 2 o1l 3 746 5 236 7 ug2 12 083 01y
Conservecién m/ 8 &70 22 272 35 610 &l 658 91 280 129 ¥36 208 622 35 774
Enorgla eléotrica n/ 35 33 950 52 925 94 koo 132 550 187 125 300 550 b96 725
Gastos de venta o/ 5 200 14 932 23 616 i3 gl 60 992 86 696 140 coo 232 854
Varios p/ ' ‘ : 3 575 10 550 16 240 29 960 L1 530 59 740 96 250 160 100
. II1, Costos to%ales 650 214 1580 030 2 b6y 81O 4 480 on1 6 214 859 8773053 14 063 230 23 229 730

Véase significade de las llamadas al final del suadro NN.

TOT *3pd
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Cuadro NN

PRODUCTO G, TELA FINA: GOSTOS ANUALES DE PAODUCEION
(Valores sn délares) l

famfioc I Tamflo II Tamafio III  Tamafio IV Tamafic V Temafio VI  Tamefio VII Tamaflo VIIT
Espe¢ificasién 2 000 6 000 10 00 18 500 26 000 37 000 60 Q00 100 000
husos husos husos husog husos husos husos husos
I. Costos fijos 264 Lkl 469 779 676 977 1 143 511 1 584 123 2 194 122 3 491 €us 5 540 549
Meno de obra fija &/ 72 960 87 720 117 84o 4 48o 233 520 301 320 k13 540 6068 760
Cergas sociales b/ 29 184 35 088 ly 136 69 792 93 4o8 120 528 179 hol 243 504
Depreciacién o/ Ly 664 102 585 152 696 266 035 75 393 930 232 % 370 1 425 556
Conservacidn df 3 &17 8 611 13 340 23 8o 33 368 Ly b3y 75 B85 126 49
Remuneracifn del capital e/ 106 152 228 bg2 335 700 590 8k 825 7hl 1 163 By 1 851 420 3 obz 932
Gastos de administracifn £/ 2 189 263 ° 35% 5 254 7 006 9 o4o 13 007 18 263
Vortes gf 2 618 4 651 6 703 11 322 15 684 21 724 33 977 55 055
11, fostos variables 198 255 483 526 785 215 1 40 260 1 987 oy 2 797 Ls53 4 502 o3 7 4eh £78
Vateria prim h/ 113 088 %3 520 566 048 1 048 192 1473 184 2 096 304 3 hoo 54 5 668 384
¥aterfalas euwxiliares 1/ 2 262 6 870 11 321 0 ¢4 29 Leh L3 928 68 011 113 368
Meno de obre varisble }/ B 3% 5% 768 8¢ 112 133 U2k 191 592 252 624 389 808 22 560
Cargas sociales k/ 15 734 21 907 34 Liss 53 370 76 637 101 050 155 923 kg o2h
Vapor 1/ 173 519 Béu 1 597 2 24 3 194 5 181 8 &3
Congsrvacibn m/ 7 354 17 222 26 480 Wy 6o £6 736 g 848 151 770 252 958
Energfa eléotrica n/ 12 500 26 750 40 175 69 875 57 W5 1% W75 218 750 363 050
Gastos de venta of 2 848 7 120 11 400 20 88o 29 H4o 41 Lo 66 736 110 640
Varlos p/ 1 960 4 850 7 90 1 550 20 240 28 4390 45 BBo 76 060
111, Costos totales 459 669 953 305 1462192 2553771 357131y 0 4 991575 7 9% 246 13 25 22y

&/ Do los ocundros HH, II y JJ, ineluye el persenul edminisirativo.

b/ Uo% sobre la mano de cbra flja.

2/ Depreciacién lineal sn YO afios pmra los edificios y 15 afios pers la maquinaria el precio de instalada y 1ista para operar,

g/ Costos Iijos de mantencifén celculades a 1% sobre el sosts del equipo principel. ]
g/ 12% al sfio sobre la inversién toetal; corresponden & la taga de interés normaimente pagade pera préstames a large plazo,

£/ 3% de la mano de obra fija; inocluye Gtiles de eseritorlo, comunicaciones, ete., excepto publicided.

g/ Apreximadagante 1% del totel de los costos fijos.
Do los cuadros E-Z.

i/ 2% sobre el cesto de la materia prim.,

De 1os ocuadres H, I, J.

? lo% sobre le meno de obra variabloe.

Caloulado gl costo de produseidn de vapor de US$ 1.5 por toneleds y un coeflelente de consumo do 1,5 kg de vapor por kilo de produsto sn la

enocladora.
m/ Costos variables de mentensién caleulades e 2% sobre el costo del squipo principal.
[1/ Aproxiradamente 2,5% de los costos varlables de produccidn.
o/ Aproximadamente 1.5% de los costos veriables de produccidn,
P/ Aproximadamente 1% de los costos variables de produceifn,

20T "8pg
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DIAGRAMA DE PRDDUCCION

(Produste C — Tamafle VIZ)

Almasén do algodén
Consumo diario - killos 18 45
{
Batanes
r Unldades produstivass 5
| Horas de trabajJo por dim: 23
Produceifn dieria ~ kilos: 18 396
Residues totales ~ kiles P58 i
Retorny = kiles: =
Cardas
Unidades productivas: 5l
Horas de trebajo por dfa: 23
Produceién dlaria « kilos: 17 W76
Residuog totales = kiles 920
Retorno «~ kiloes: ! 50
Pro~estiradoras
Unidades productivas: 16
Horas ds trabajo por dfa: 23
Producoifn diaria - kilos 17 389
Rasiduos totales - kilos 87
Retorne =~ kilos: 80
i
Reunidoras
Unidades productives: 6
Horas do trabejo por dfa 23
Produceién diarla ~ kiles: 17 302
Residuos totales = kilos: Lizd
Retorne = kiles: 80
T
Peinadoras
Unidades productivas: 265
Horas de trabaje por dfa: 23
Producolén dlaria - kiles: 13 842
Rssiduos totales = kilos: 5 4460
 Retorno ~ kiles: -~
|
Estiradoras I
Unidedes productivas: 26
Horas de trabsjo por dfa: 23
Producolén diaria - kiles: 13 %73
Residuos totales ~ kilos: 69
Retorno_- kilea: &0
|
Estiradoras 11
Unidades productives: 26
Horas de trabajo por dfa: 23
Produscidn diarda « klles: 13 704
Residuos totales = kilos: £9
Retorno - kilos: 60

I

Pdz, 103
Cundps AN
!
Mosheras
{inidades produstivas: 1130
Horas de trabajo por dfa: 23
Produscifn disria ~ kilos 19 636
{ Residuos totales -~ kilos €8
Roternoe - kiles &0
¥
1
Centinuas
tnidades productivas: &€& 000 .
Horas de trabajo por dfa: 23
Produceidn dlarias - kiles: 13 500
Residucs totales « kilost 136
Retorne = kilos: 127
| 1
: Conoras
{ Unidades productivas: 1 280
Horas de trebaje por dfa: 23
Produccidn dieria ~ kiles: 13 365
Residucs totalss =« kilos: 135
Retorno = kiloa: -
]
Canilleras
Unidades produstivas: 7%0
Horas de trabajo por dfa: 23
Produseifn diaris -~ kiles: 5 585
Reslduos totales ~ kilos 28
Retorno - kiles: -
H
{Urdidoras
Unidades produstivas; 2
Horas de trabaje per dfai 23
Produocifn dimrds - kiloss 7 734
Hesiduca totales ~ kiles:
Retorno -~ kilos: -
!
Encoladoras
Unldades preoductivas: 3
Horas de trabajo por dfat 29
Produccifn diarda - kilos; 7 676
Rasiduos totales ~ kilos 38
Retorno ~ kilas: ) -
' i
Talares
Unidades productivas: 1 280
Horas da trabejo por dia: 23
Produssién dlaria ~ kiles: 13 261
Resaiduos totales - kllos: -
Retorne - kllos: -
Almaedn de ‘te jidos
Produsolén diaria total
Motros: 102 00y







