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ECONOMIAS DE ESCALA EN LAS HILANDERIAS Y TEJEDURIAS DE ALGODON 

I . INTRODUCCION Y CONCLUSIONES 
/ 

1 0 Introducción 

La experiencia recogida en e l campo de l a i n d u s t r i a t e x t i l parec ía ind icar 
que l a s economías que r e su l t an , t an to en l a inversión como en los costos de 
producción, a l aumentar l a e sca l a de producción, son mínimas. La ex i s tenc ia , 
no sólo en América Latina sino también en o t r a s regiones más i n d u s t r i a l i -
zadas, de gran cant idad de establecimientos pequeños - algunos con menos de-,. . 
5 000 husos - capaces de competir en e l mercado con grandes f á b r i c a s ' s e r í a , 
a primera v i s t a , e l hecho p r inc ipa l que comprueba e s t a afirmación. Por ot ro 
lado , e l aná l i s i s de l a e s t ruc tu ra de los costos de producción de una 
f áb r i ca de t e j i d o s compuesta de h i l ander í a y t e j e d u r í a , muestra que 
l o s costes va r i ab les representan entre 60 y 80 por c iento de l o s costos 
t o t a l e s , según l a naturaleza del producto. Por ese motivo, l a reducción 
en los costos f i j o s , que son los más afectados por l a s esca las de producción,, 
debería ser de gran-magnitud para obtener economías de escala en l a i n d u s t r i a 
t e x t i l . Un estudio preliminar rea l izado por l a CEPAL 1/ sobre t r e s productos 
d i s t i n t o s mostró variaciones i n s i g n i f i c a n t e s en los costos un i t a r i o s de 
producción, ya que e l l a s alcanzaron un máximo de 9 por ciento en los 9 casos 
estudiados. Aun a s í , debido á l a s l imi taciones de ese primer t r aba jo , sobre 
todo en lo r e fe ren te a l a s esca las de producción p rev i s t a s , l a CEPAL reso lv ió 
profundizar e l estudio de manera que abarcara prácticamente los l ími t e s " 
extremos de los tamaños de establecimientos ex i s ten tes en América Lat ina , 

El objet ivo primordial de e s t e estudio es , por lo t an to , determinar 
l a s economías que se obtienen en l a invers ión y en los costos de producción 
a l aumentar e l tamaño de l o s establecimientos de producción en l a i ndus t r i a 
t e x t i l algodonera. No obstante , e s t e t r a b a j o proporciona informaciones de 
orden general en cuanto a invers ión, costos, mano de obra ocupada, técnica 
de producción y muchos o t ros aspectos, los cuales, debidamente analizados, 
permitirán determinar coe f i c i en tes que pres ta rán u t i l i d a d a quienes se 
dediquen a reso lver los problemas de l a i n d u s t r i a t e x t i l , ya sea en e l 
campo de la empresa misma o en e l campo macroeconómico. 

En l a preparación de e s t e t r aba jo se prestó atención especia l a l a 
metodología empleada y var ias veces se extremó en e l d e t a l l e y los cálculos 
hasta un punto que podría parecer exagerado. Ese esmero e ra necesar io , 
s in embargo, s i se t i e n e en cuenta - como"ya se señaló - que según l a 
experiencia anter ior , en e l sector t e x t i l l a s economías -de escala eran de 
escasa importancia. De no haber procedido a s í , l a s estimaciones burdas 
habrían in f lu ido en los resul tados y deformado l a s conclusiones obtenidas. 

1/ Véase: CEPAL, Economías de escala en l a i n d u s t r i a t e x t i l , 
S T / E C L A / C O N F . 1 1 / L . 2 0 . 
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El rigorismo- aplicado en la def inic ión de la s unidades productoras de 
los 24 casos estudiados, especialmente en lo que se ref iere a los datos de 
producción e inversión requerida, permitirá, además, proporcionar informa-
ciones ú t i l e s a expresarios t e x t i l e s y elaboradores de proyectos, sobre 
todo en l a selección de productos y de tamaños de fábricas. Dicha 
información podrán óbtenerlá ya sea util izando coef ic ientes derivados del 
estudio o introduciéndo modificaciones en cualquiera de los casos estu-
diados,, No está demás destacar que, tratándose de un proyecto espec í f ico , 
los datos contenidos en este estudio necesitarán mayor elaboración y 
deberán ser más completos y adaptarse á las condiciones locales . 

El concepto de economía de escala adoptado en este estudio es e l 
concepto básico por e l cual se entiende la variación que ejqperimentan las 
inversiones unitarias de un proyecto y e l costo unitario del producto 
a medida que se amplia la capacidad de la unidad productora, suponiendo 
siempre que l a capacidad instalada se u t i l i c e plenamente» Por consiguiente, 
en todos los casos estudiados se supone que l a fábrica trabaja 23 horas 
diarias . Cabe advertir, s in embargo, que en los estudios sobre la industria 
t e x t i l de los diversos países latinoamericanos que ha realizado la CEPAL 
se adoptó la jornada de sólo 22 horas por considerar que ese cr i ter io se 
ajusta mejor a la actual situación de l a industria en la región» 

En e l presente estudio sobre las economías de escala en fábricas 
compuestas de hilandería y tejeduría se el igieron 3 productos y 8 tamaños 
iguales para cada uno de e l l o s , analizándose en esa fonna 24 casos d i s t intos . 
Esa forma de abordar e l problema permitió examinar e l comportamiento de 
las economías de escala dentro del tramo de tamaño de cada producto y 
hacer, además, comparaciones entre los d is t intos productos, las cuales 
podrían u t i l i z a r s e , ccmo ya se ha dicho, para d is t intos f ines . 

2. Conclusiones p r inc ipa les 

En rigor, no existen grandes economías de escala en l a industria t e x t i l . 
No obstante, gran parte de los establecimientos instalados en América Latina 
son de tamaño inferior a l mínimo recomendable y podrían beneficiarse con 
tina reducción considerable en los costos de producción cón sólo duplicar 
sus dimensiones. 

Las economías de escala, tanto en los costos como en la inversión, 
se manifiestan de modo acentuado en e l tramo de tamaño de 2 a 10 mil husos. 
Entre 10 y 20 mil husos l a influencia del tamaño subsiste pero en grado 
menor y entre los 20 y l o s 100 mil husos, o sea, entre 10 y 50 veces l a 
escala original de producción, l a reducción de los costos es ins igni f icante . 

Las economías de escala se acentúan a medida que e l producto se 
hace más f ino, es decir, a medida que se eleva e l t í t u l o del h i l o y aumenta 
la densidad del te j ido producido. 

/Para los 
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Fara los tres productos estudiados se determinaron los siguientes 
tamaños ideales; desde e l punto de vista de la economía de inversiones 
13 500 husos y 830 telares para e l producto A (te la burda); 18 500 husos 
j 680 telares para e l producto B (tela mediana) y 18 5̂ -0 husos y 
396 telares para e l producto C (tela f ina) . Desde e l punto de vista de 
la economía de costos, 10 000 husos y 450 telares para e l producto A 
(tela burda), 18 5C0 husos y 680 telares para e l producto B (te la mediana) 
y 18 500 husos y 396 telares para e l producto C (tela f ina) . 

Las reducciones de inversión y costos que se verifican entre e l 
tamaño i n i c i a l de la escala y los tamaños ideales determinados, son los 
siguientes: en la inversión unitaria, 21, 30 y 40 por ciento para los 
productos A, B, y C respectivamente; en los costos de producción, 
19, 27 y 40 respectivamente, para los productos A, B, y C. 

Cualquier variación en las características del producto que se va a 
fabricar con respecto a los productos considerados en e l presente estudio, 
detexninará un tamaño ideal que será e l más próximo de los tamaños aquí 
discutidos y que, al mismo tiempo proporcionará e l mejor equilibrio posible 
entre sus dist intas etapas de producción. 

El elemento del costo que experimenta reducciones más fuertes como 
consecuencia del aumento de las escalas de producción es la mano de obra 
f i j a . Sin embargo, este rubro representa solamente entre 3 y 9 por ciento 
del costo total en los tamaños más equilibrados. 

Los rubros que le siguen en importancia son la mano de obra variable 
y la depreciación. Estos, conjuntamente con la mano de obra f i j a , representan 
apenas entre 17 y 25 por ciento de costo total en los tamaños más equilibrados. 

La capacidad ociosa de los equipos - inevitable en algunas etapas de 
la producción debido a l a indivisibil idad de las máquinas - tiene importancia 
decisiva para las economías de escala en los tamaños inferiores y disminuye 
progresivamente hasta ser insignificante en las fábricas con 20 mil husos, 
A partir de entonces, la adición de una unidad productiva en cualquier 
etapa de producción, por grande que sea la capacidad ociosa absoluta, no 
afectaría mucho al tota l de los costos de producción. En otras palabras, 
e l capital no util izado que e l lo supone es muy pequeño en relación con l a 
inversión to ta l . Por otro lado, la capacidad ociosa, tiende a aumentar 
en importancia a medida que se eleva e l t í tu lo del hilo elaborado. Por 
ejemplo, e l tamaño de 2 mil husos muestra en e l producto A una inversión 
ociosa de 8.5 por ciento; e l mismo tamaño muestra para los productos B y C 
índices de 17.3 y 30.2 por ciento respectivamente. 

Para los productos analizados en e l presente estudio, una empresa 
de tamaño ideal, es decir, de 10 000 husos para e l producto A y de 18 500 husos 
para los productos B y C, demandaría una inversión tota l (para hilandería 
y tejeduría e incluso capital de trabajo) del orden de 6.5 millones de 
dólares para e l primer producto, de 7.1 millones de dólares para e l segundo 
y de 4,9 millones de dólares para e l tercero. Estas inversiones podrían 
reducirse, respectivamente,a 3.5^ 4.0 y 2.8 millones de dólares, pasándose 
al tamaño inmediatamente inferior de la escala analizada, es decir, 

/ 6 000 husos 
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6 000 husos para e l producto A y 10 000 husos para los productos B y C} con 
un alza de apenas 2 .5 , 4»1 7 por c iento en los costos un i t a r ios de 
producción para l o s productos A, fi y C, respectivamente. 

La d i s t r ibuc ión porcentual de l a inversión en t re los diversos 
elementos que l a componen no va r í a sustancialmente con l a s escalas de 
producción. Se observan, no obstante, modificaciones inpor tantes a l 
pasar de un producto a ot ro con tendencia a reducir l a par t ic ipac ión 
del cap i t a l de t r a b a j o y los costos de cap i t a l desembolsado durante e l 
período de construcción de la f á b r i c a a medida que se torna más f ino 
e l producto fabricado» 

El costo medio por huso de continua - medida corr iente en l a compa-
ración de ins ta lac iones t e x t i l e s - se reduce acentuadamente a medida que 
alimenta, e l tamaño de l a f ábr ica . En efecto,- en e l producto A pasa de 
144 a 114 dólares ; en e l producto B, de 110 a 77 y en e l producto C, 
de 116 a 72. Lo propio sucede, aunque en menor esca la , en e l costo medio 
por t e l a r . 

E l costo por huso ins ta lado también se reduce a medida que se eleva 
e l t í t u l o del h i lo producido; así, l a disminución es de 37 por ciento en t re 
e l t í t u l o 8 y e l t í t u l o 40; e l costo por t e l a r presenta , en cambio, 
una reducción de sólo 6 por ciento a l pasar del producto A a l producto C„ 

La mayor elaboración a que es tá su j e to e l producto C demanda mayor 
inversión por unidad producida. En los tamaños óptimos ya mencionados, 
l a producción de una unidad de t e j i d o más f ino supone una inversión 2 .8 veces 
superior a l a requerida para producir una unidad del .producto A, Esta 
proporción se eleva a medida que se reducen los tamaños, alcanzando a 
3 .7 en e l tamaño de 2 0C0 husos. 

El fac to r de c a p i t a l determinado para los d i s t i n t o s puntos de l a 
escala de producción denota también- l a debil idad de l a s economías de escala 
en l a i ndus t r i a -textil« Los f ac to re s de cap i t a l obtenidos para l a r e lac ión 
de los tamaños Ti/1 (6 000/2 C0C) fue de 0.84, 0.75 y 0.67 para los 
productos A, B y C, respectivamente, pero, a l alcanzarse l a re lac ión 
V/IV (26 000/18 500) dicho factor, se iguala a l a unidad. 

La inversión por persona ocupada se eleva notablemente a l aumentar 
l a esca la de producción y, en menor proporción, a medida que se a f ina 
e l producto. En promedio se puede.decir que se necesi tan entre 14 y 
18 mil dólares por persona ocupada para los.tamaños óptimos aquí determinados. 

La productividad para e l producto medio previs to en es te t r a b a j o 
se eleva de 4 000 a 9 000 gramos por hombre-hora en l a h i lander ía y de 
28 a 6o metros por hombre-hora en l a t e j e d u r í a a l cambiar de l tamaño 
I a l VIII . Incrementos equivalentes se ve r i f i c an en los demás productos 
estudiados. 

/ E l porcenta je 
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El po rcen ta j e ds va lo r agregado b ru to contenido en los cos tos de 
producción e s , en promedio, de 31 P°r e.iento para e l producto A y Al y 
51 por c ien to para los productos B y C respec t ivamente , computada en 
l o s costos l a remuneración de l c a p i t a l a l a t a s a de 12 por c ien to anual«, 

La r e l a c i ó n p r o d u c t o - c a p i t a l , a l n i v e l de l o s cos tos , se s i t ú a 
a l rededor de 0.26 como término medio, no e x i s t i e n d o va r i ac iones según 
l a na tu ra l eza de l producto. 

/ I I . DEFINICION 
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I I . DEFINICION DE LAS UNIDADES PRODUCTORAS CONSIDERADAS 
EN EL PRESENTE ESTUDIO 

1, El t ipo de f áb r i ca adoptado 

En e l presente t r aba jo se consideró una fábr ica t e x t i l compuesta de h i l an -
der ía y t e j edu r í a . Como se observa a l es tudiar l a s ca rac te r í s t i cas de l proceso 
productivo (véase e l anexo), l a inclusión del departamento de acabado de 
t e j idos modificaría l a naturaleza del es tudio . En efec to , no solamente 
debido á las ca rac te r í s t i cas técnicas del proceso mismo - que exigen su desmem-
bramiento en unidades independientes - sino también a que, dadas l a s dimen-
siones mínimas de l as unidades productivas del acabado que están en completa 
discrepancia con l a s de h i l a tu r a y t e j edu r í a , se modificarían l as economías de 
escala prevalecientes en esos sectores más importantes. En consecuencia^ dichas 
economías deberán estudiarse por separado en é l sector de acabado y compararse 
sus resultados con los de h i la tu ra y t e j edu r í a . En esa forma podrá seleccionarse 
e l tamaño ideal siempre que se considere e l establecimiento de una indus t r i a 
totalmente integrada. En este t r aba jo se considerará, por lo tanto, l a f a b r i -
cación del t e j i do crudo, o sea e l proceso de fabricación ccmenzará con l a 
recepción del algodón en fardos y terminará con l a entrega del t e j i d o crudo. 

En este estudio se supone l a producción de 3 a r t í cu los d i s t i n t o s en 
fábr icas de 8 tamaños d i fe ren tes ; es dec i r , se analizarán 24 casos d i fe ren tes 
y cada establecimiento producirá un solo t ipo de t e j i d o . En la indus t r i a t e x t i l 
pocas son l a s fábricas especializadas que producen un solo t ipo de hilado y 
un solo t ipo de te j ido» Por e l l o , podría objetarse que l a s conclusiones 
de es te t rabajo no ser ían válidas para l a s fábr icas dedicadas a más de un 
producto. Tal objeción, no subsis te , s in embargo, en v i s t a de los resultados 
obtenidos. 

En efec to , e l problema pr incipal que afronta l a empresa dedicada a 
producir un gran'número de a r t í cu los es e l de l a reducción de l a e f i c i enc ia 
de l as máquinas.2/ El la deriva de la d i f i cu l t ad que existe en programar l a 
producción de manera que no se produzcan estrangulamientos y de los frecuentes 
cambios de "partidas" de producto o "cargas" de l a s máquinas como suelen 
denominarse; los problemas secundarios son los re la t ivos a l a s grandes 
exis tencias necesarias para productos tanto terminados como en curso de 
elaboración. Por consiguiente, e l éxito de una empresa de este t ipo depen-
der ía fundamentalmente de la forma en que sea capaz de programar su producción 
para ev i ta r paralizaciones en las máquinas l a s cuales afec tar ían l a e f i c i enc ia 
global de l a f áb r i ca . 

2/ 0 sea, su subut i l ización, t an to por l a def ic iencia de operación como 
por l a re lación entre tiempo u t i l i zado y tiempo disponible. 

/La forma 
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La forma en que se ve afectada una. fábr ica a l elevar e l número de 
a r t í cu lo s que produce dependerá por ot ro lado, de su tamaño; siempre que 
para cada, producto l a cor r ien te de producción funcione como una unidad inde-
pendiente yuxtapuesta a l a s demás, e l conjunto es ta rá s u j e t o a l a s mismas 
leyes de economía de escala que r igen para l a unidad productora del mismo 
tamaño y dedicada a un solo producto. Si e l número de a r t í c u l o s produ-
cidos es tan elevado - con re lac ión a l tamaño de l a f ab r i ca ~ que a l t e r a 
en forma i r r a c i o n a l l a corr iente de producción, l a e f i c i e n c i a se reducirá 
y los costos de producción se elevarán proporcionalmente. Al crecer e l 
tamaño del es tablecimiento, dicha a l t e r ac ión i r á disminuyendo hasta que 
l a corr iente de producción sea l a de una f á b r i c a perfectamente equi l ibrada 
que opera en condiciones s imi lares a l a que produce un solo t i p o de t e j i d o . 
Evidentemente, en ese caso se obtendrán economías de escala mayores que 
l a s que podrían proporcionar empresas de iguales dimensiones cuya cor r ien te 
de producción fue ra racional- desde e l comienzo. 

En resumen, independientemente del número de a r t í cu lo s que produzca, 
una f á b r i c a cuyo programa de producción es i r r a c i o n a l ya sea por estran— 
gulamientos en l a corr iente dé' producción o mayor- demora que l a normal en l a 
adaptación de l a s máquinas cuando se v e r i f i c a un cambio en l a s ca rac t e -
r í s t i c a s de l o s t e j i d o s en producción, es una empresa de f i c i en t e y no 
puede u t i l i z a r s e como base de comparación. Así mismo, a l hacer un a n á l i s i s 
de l a s economías de esca la , cualquiera que sea e l tamaño de esa f á b r i c a , 
l o s costos de producción aumentarán y no mantendrán ninguna re lac ión con 
l a s ven ta jas que reportan l a s economías de escalas» 

2, La selección de l o s productos 

Debido a l a s c a r a c t e r í s t i c a s del proceso de manufacturp-de los t e j i d o s 
(véase e l anexo) l a t a rea de e l e g i r productos que pueden, considerarse 
representa t ivos es bastante compleja. En un sent ido amplio, para los 
e fec tos del presente estudio pueden denominarse representa t ivos l o s t e j i d o s 
que reúnan los s igu ien tes r equ i s i t o s : a) e s t a r cons t i tu idos por h i lados de 
producción corr iente que queden dentro de l a c l a s i f i c a c i ó n c lás ica de 
t í t u l o s : gruesos, medios y f i nos ; b) reuni r l a s c a r a c t e r í s t i c a s de los 
t e j i d o s de gran demanda en la región; c) responder a l a s c a r a c t e r í s t i c a s 
de l o s t e j i d o s ampliamente comercializados con respecto a t i t u l o de^los 
h i l o s , densidad, ancho y es t ruc tu ra de ligamento; d) pe rmi t i r l a u t i l i -
zación de todos los prodecimientos empleados en l a h i l a t u r a y t e j e d u r í a de l 
algodón. 

Atendiendo a esos, r equ i s i tos se seleccionaron 3 t ipos de t e j i d o s , . 
los cuales abarcan una amplia gama de l a producción y, separadamente 
pueden considerarse representa t ivos de l a c lase a que per tenecen. Las 
c a r a c t e r í s t i c a s p r inc ipa le s de los productos elegidos se resumen en e l 
cuadro 1 s iguiente» Mayores de t a l l e s a l respecto se dan en e l cuadro A 
del anexo. Estos productos se dsno,ainarán " t e l a burda", " t e l a mediana" 
y " t e l a f ina" y para f a c i l i t a r l a r e fe renc ia se l e s designará por "A", 
"B" y "C" respectivamente» 

/Cuadro 19 
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Cuadro 1 

PRINCIPALES CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTCS SELECCIONADOS 
PARA EL PRESENTE ESTUDIO 

Especif icación Producto A 
Tela burda 

Producto B 
Tela.mediana 

Producto C 
Tela f i n a , 

Tipo de h i l o Cardado Cardado Peinado 
Tí tu los (urdimbre y trama) líe 8 . 1 8 40 
Ancho del t e j i d o crudo (era) 80 90 100 
Hilos de urdimbre por cm . 20 47 
Hilos de trama por cm 10 20 32 
Peso por metro l i n e a l (g) 140 130 130 
Peso por metro cuadrado (g) 175 144 130 

La "'tela burda" es e l t e j i d o c iánico que se u t i l i z a en l a f a b r i -
cación de sacos para l a ag r i cu l tu ra ; encuentra, además, apl icación en l a 
i n d u s t r i a y en estado crudo se emplea, en reducidas proporciones, .para uso 
doméstico principalmente en l a s zonas r u r a l e s . 

La " t e l a mediana" corresponde a l t e j i d o estándar es tablecido por 
l a CE.PAL en sus estudios sobre l a i ndus t r i a t e x t i l y puede considerarse 
representa t ivo del t e j i d o cor r ien te de América Lat ina; aunque"no se a j u s t e 
rigurosamente a l a s c a r a c t e r í s t i c a s de un t ipo comercializado, por t r a t a r s e 
de un t e j i d o idea l destinado a representar l a producción media de l a región 
puede considerarse representa t ivo de l a c lase que se pretende ana l i za r en 
e l es tudio de economías de esca la . Equivale a un t e j i d o de gran consumo 
doméstico, que encuentra empleo en a r t í c u l o s de menaje y confecciones, 
especialmente en l a s c lases de ingresos más b a j o s . 

La " t e l a f i n a " representa un gran volumen dentro de su ca tegor ía . Si se 
considere que l o s te j idos f inos se producen con hilados cuyos t í t u l o s pueden 
alcanzar a TOO y más, se confirma el hecL».' de que e l producto "C" se encuentra 
en e l ccaienzo de 1?. escala. E s p o r esta misma razón, .un t e j i d o de gran 
consimo e l cual, aumenta debido a l a gr?n v e r s a t i l i d a d de esta t e l a que se 
p res t a para r e c i b i r los más diversos t ipos de acabado, desde e l blanqueo 
hasta e l estampado. Encuentra gran apl icación en l a confección de ropa, 
t an to masculina como femenina, y prueba de su v e r s a t i l i d a d es e l c rec iente 

2 / CEPAL, La Indus t r ia Tex t i l en América Lat ina . (Vols. I a IX.) 

/ i n t e r é s demostrado 
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interés demostrado por los importadores de países industrializados, l o s 
cuales l o adquieren en estado crudo para aplicar e l t ipo de acabado que 
exige la moda de esos países , 

3• La selección de los tamaños 

Un examen de la s dimensiones de l a s fábricas t e x t i l e s integradas (compuestas 
de hilandería y tejeduría) en América Latina muestra establecimientos que 
tienen de 2 000 a 100 000 husos hj mientras que Su tamaño medio varía entre 
4 500 y 22 000. husos. El cuadro 2 presenta lo s tamaños medio y máximo en 
algunos países latinoamericanos. El tamaño mínimo alcanza en todos los 
países examinados a 2 000 husos, debiéndose notar que la gran mayoría de 
l a s fábricas se encuentan en l o s grupos de tamaños reducidos. En e l Brasil 
y México, países que se destacan por su sector algodonero y l o s cuales 
reúnen cerca del 80 por ciento de l o s husos instalados en l a región, se 
observa que alrededor de 65 y 83 por ciento respectivamente de los e s ta -
blecimientos se encuentran en e l grupo de menos de 10 000 husos 

Cuadro 2 

TAMAÑOS MEDIO Y MAXIMO DE US HILANDERIAS DE ALGODON 
EN ALGUNOS PAISES LATINOAMERICANOS 

(En número de husos (c i fras redondas) 

País Tamaño medio Tamaño máximo 

Argentina 22 000 86 000 
Brasil 16 500 100 000 
Chile 14 000 entre 20 y 40 000 
México 4 500 65 000 
Perú 6 000 entre 15 y 20 000 
Uruguay 10 500 20 000 

Fuente: CEPAL, La Industria Texti l en América Latina: Vol. I Chile; 
I I Brasil; IV Uruguay; V Perú; VIII Argentina, México, 
volumen en preparación, 

y Véase más adelante la explicación sobre l a forma de medir e l tamaño 
de la s fábricas, en la industria t e x t i l , 

¿ / CEPAL, La Industria Textil en América Latina - Vol. II-Brasi l ; México 
volumen en preparación. 

/Se observa 
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Se observa en e l cuadro 2 que e l tamaño medio, es dec i r , e l que se 
obtiene dividiendo e l t o t a l de husos por e l t o t a l de establecimientos' e s , 
en los dos pa íses mencionados, de 16 500 y 4. 5QQ respectivamente.. El lo 
muestra l a gran concentración de l a s f áb r i ca s alrededor de los tamaños 
reducidos, especialmente en México. 

Como ya se señaló, l a gran variedad de productos manufacturados por 
l a i ndus t r i a t e x t i l p lantea diversos problemas; en t re e l l o s , cabe mencionar 
l a s d i f i c u l t a d a s con que se t ropieza a l comparar dos t ipos de t e j i d o s , s i 
se consideran "las numerosas var iab les e x i s t e n t e s . Como la producción 
f í s i c a no depende solamente de l a s c a r a c t e r í s t i c a s técnicas de l a s máquinas -
sino también de l a naturaleza del producto, l a sola medición de l a producción . 
- en peso o dimensión - t i ene escasa s i g n i f i c a c i ó n . Como ejemplo puede 
considerarse e l hecho de que una h i lander ía podría aumentar su producción 
~ medida en términos f í s i c o s - de 100 a 300, introduciéndose algunos 
a j u s t e s en e l plan de producción y modificándose l o s r equ i s i to s 
de maquinaria intermedia. Evidentemente, con esa t r ans i c ión no se 
u t i l i z a r í a e l máximo e l equipo y por e l l o , en l a p r á c t i c a , l a s 
fábr icas no recurren a e s t a r e l a t i v a f l e . o b i l i d a d para modificar sus 
programas de producción. Pero l a modificación mencionada es técnicamente' 
posible» Debido a es ta pecul iar idad de l a i ndus t r i a t e x t i l se hizo 
cor r ien te en e l sec tor l a norma de medir l a capacidad de l a s f áb r i ca s 
atendiendo a l a s unidades productivas i n s t a l adas , a l cont rar io de l o que 
ocurre en l a mayoría denlos sectores i n d u s t r i a l e s en que e l peso o e l 
número de unidades producidas en una unidad de tiempo expresan e l tamaño 
de l a ins ta lación, , 

Por unidades productivas se entiende en e s t e estudio l a s unidades de 
maquinaria f i n a l que r ea l i zan el proceso productivo en sus dos fases d i s t i n t a s : 
h i l a t u r a y t e j e d u r í a . Por l o t an to , e l número de husos (continuas) o de 
t e l a r e s deteiroina l a dimensión del establecimiento t e x t i l . Esta fonna 
eminentemente p rác t i ca de medir las 'dimensiones permite una comparación 
rápida del, po tenc ia l productivo de d i s t i n t a s f á b r i c a s , s i n nécesidad de 
r e c u r r i r a l a espec i f i cac ión r igurosa del producto f ab r i cado . 

En e l presente es tudio , se e l i g i ó un grupo dé tamaño que fue ra 
suficientemente represen ta t ivo a f i n de que no hubiera dudas en cuanto 
a l a s tendencias de l a s economías de escala más a l l á de los puntos de 
determinados, Por ese motivo se seleccionaron 8 tamaños, que abarcan 
desde lo s 2 000 husos hasta los 100 000 husos. Además, estos tamaños 
comprenden, prácticamente, todas l a s fábr icas ins ta ladas en América Lat ina, 
pues los rar ís imos casos que quedan fue ra de esos l í m i t e s , los exceden 
en reducidas proporciones. 

A f i n de comparar e l comportamiento de l o s d i s t i n t o s productos se 
adoptará, una. misma escala para los t r e s a r t í c u l o s e legidos . Las esca las 
de producción se denominaron según e l "tamaño nominal" expresado en número 
de husos. El tamaño nominal es l a cantidad de husos (continuas) teór ica-
mente necesarios expresada en números redondos. Para f a c i l i t a r l a r e f e r enc i a 
a los tamaños se asignó a cada uno un número de orden, representado por un 
número romano ( l a VII I ) e 

/En e l 
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En e l cuadro 3 se espec i f ican l a s esca las de producción adoptadas, 
l a s cuales van desde lo s 2 000 a los 100 OCX) husos. Los tamaños extremos 
se determinaron según los c r i t e r i o s 3ra mencionados, a f i n de abarcar 
todos los casos ex i s t en tes en América Lat ina . Para determinar los tamaños» 
intermedios se adoptó e l c r i t e r i o s i g u i e n t e . Tomando en consideración e l 
t e j i d o medio, se es tab lec ieron 3 tamaños, l o s cuales en una primera aproxi -
mación presentaron e l mayor e q u i l i b r i o pos ib le en t re l a s d i s t i n t a s etapas 
de producción, es dec i r , presentaron e l minino posible de capacidad 
ociosa; l o s o t ros 3 tamaños; se dejaron deliberadamente desequi l ibrados, 
teniéndose en cuenta, para t a l f i n , l a capacidad de producción de l a s dos 
máquinas de mayor tamaño, l a l i n e a de aper tura y l a encoladora, La inc lus ión 
de los tamaños desequil ibrados tuvo por obje to v e r i f i c a r has ta qué punto 
l a capacidad ociosa de l a s máquinas i n f l u i r í a en l a s economías de escala 
o s i l l e g a r í a a producir deseconorcías de e s c a l a . F i jado e s t e c r i t e r i o , e l 
problema del e q u i l i b r i o de l a s f áb r i cas en los o t ros dos productos t en ía 
que s e r a l e a t o r i o , ya que dadas l a s c a r a c t e r í s t i c a s mismas del proceso 
productivo ya mencionadas ; era"imposible armonizar e l e q u i l i b r i o en lo s 
t r e s productos simultáneamente, (Véase e l cuadro 3 . ) 

4o Definición del n ive l tecnológico adoptado 

Tras permanecer durante algún tiempo en la re taguardia de l o s pe r fecc io -
namientos tecnológicos que marcaron l a evolución en tan tos ot ros s ec to r e s , 
l a indus t r i a t e x t i l experimentó en los últ imos años grandes t ransforma-
ciones que l a s i túan actualmente f r e n t e a va r i a s opciones en l o oue se 
r e f i e r e a l n ive l tecnológico que-deberá adoptar . Este problema aumenta 
en importancia en l o s pa íses de abundante mano de obra y escaso cap i ta l« 

La. inves t igac ión tecnológica se ha orientado en l a indus t r ia t e x t i l 
hacía un proceso continuo para l a producción de h i lado , pero a pesar de 
l o s grandes progresos alcanzados todo parece ind ica r que aún deberá pasar 
algún tiempo antes de que se pueda log ra r ese o b j e t i v o . En cambio, se ha 
s impli f icado considerablemente e l proceso de producción de h i l ado , se han 
automatizado en gran escala l a s operaciones sucesivas para su t r a n s f o r -
mación en t e j i d o y se han int roducido controles- que han permitido elevar 
l a capacidad productiva de l a s máquinas. El a n á l i s i s de estos problemas 
no f igura en t re l a s f ina l idades de e s t e es tudio y será obje to de consi -
deración en ot ro informe que preparará l a CEPAL.6/ 

Para se leccionar e l equipo que s e r v i r í a para e laborar es te t r a b a j o , 
se adopta una posic ión que podría denominarse conservadora; es dec i r , se 
e l i g i e ron máquinas que a pesar de considerarse modernas no ofrecen l a s 
más rec ien tes innovaciones tecnológicas en e l campo de l a automatización, 
A continuación se expl icará en qué cons i s te e s t e n i v e l tecnológico y l o 
que se entiende por "máquinas modernas" para l o s e fec tos del presente 
e s tud io . 

6 / La selección de t écn icas en l a i ndus t r i a t e x t i l . (En preparac ión . ) 
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Cuadro 3 

TAMAÑOS ELEGIDOS V RESPECTIVOS VOLUMENES DE PRODUCCION 

Producto A Tela burda Producto B - Tela mediana Produo.to C - Tela f i n a 
Tamaño Producción anual 

Caso nominal Hilados Tej idos 
en husos ( tone- (miles de 

l adas ) metros) 

Número 
de t e -
l a r e s 

Producción anual 
Hilados Tejidos 
( tone- (miles de 
ladas ) metros ) 

. Número 
de t e -
l a r e s 

Producción anual 
Hilados Tej idos 
( tone- (miles de 
ladas) metros) 

Número 
de t e -
l a r e s 

Saca-
l a de 
pro— 

/ 

dúo— 
ción . 

I. 

XI. 

I I I . 

IV. 

V. 

VI. 

VII. 

VIII. 

2 000 

6 000 

10 000 

18 500 

26 000 

37 ooo 

60 000 

100 000 

865 

2 596 

4 326 

8 003 

11 248 

16 006 

25 956 

43 26o 

5 961 

17 886 

29 809 

55 1H6 

77 503 

110 292 

178 890 

298 084 

jo 

270 

450 

830 

1 170 

1 660 

2 700 

4 500 

365 

1 133 

1 827 

3 3?? 

4750 

6 797 

10 962 

18 270 

2 714 

8 416 

13 567 

25 239 

35 273 

50 478 

81 399 

135 ¿58 

73 

226 

364 

680 

950 

1 360 

2 190 

3 650 

135 

405 

675 

1 249 

1 7 5 5 

2 498 

4 050 

6 750 

1 022 

3 o 6j 

5 102 

9 434 

13 265 

18 870 

30 602 

50 998 

43 

130 

• 214 

396 

560 

800 

1 280 

2 140 

loo 

300 

500 

925 

1 300 

1 850 

3 000 

5 000 
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La def inición, de l n ive l tecnológico del proceso productivo deberá 
basarse fundamentalmente en l a espec i f icac ión de l a s c a r a c t e r í s t i c a s técnicas 
de l a maquinaria con e l f i n de a c l a r a r : a) e l grado de automatización de l 
proceso, es dec i r , l a mayor o menor intervención de operaciones manuales 
en l a operación de l a máquina y en e l t r a n s p o r t e de l producto en elaboración; 
b) l a capacidad de producción de l a máquina, una vez f i j a d a s l a s condiciones 
de operación, o sea, l a na tura leza de l producto ( t í t u l o , t o r s i ó n , e t c . ) , 
l a cal idad de l a materia prima, l a s condiciones ambientales (humedad y 
temperatura) , e t c . ; c) l a ca l idad de l producto obtenido; y d) l a mayor 
o menor necesidad de t r a b a j o de conservación. 

Es tas especif icaciones se encuentran resumidas en e l cvtadro 4 , l o 
que se considera s a t i s f a c t o r i o dado e l alcance de l presente t r a b a j o . 

Junto a l a s especi f icac iones r e l a t i v a s aj. equipo conviene complementar 
l a de f in ic ión de l n ive l tecnológico adoptado con algunos índ ices importantes 
que re lacionan l a carga de t r a b a j o , l a product ividad, l a inversión y l a mano 
de obra. Estos índices aparecen en lo s cuadros 5, ó y 7, conjuntamente 
con o t ros r e l a t i v o s a l valor agregado y a l a re lac ión producto-capi ta l , que 
pueden se r de i n t e r é s para o t r a s f i n a l i d a d e s . Conviene observar que en 
dichos cuadros l o s coe f i c i en te s r e l a t i v o s a l a s cargas de t r a b a j o no incluyen 
e l personal adminis t ra t ivo ni e l de se rv ic ios a u x i l i a r e s , (Véanse l o s 
cuadros 5, 6 y 7 y l o s g rá f i cos I , I I y I I I . ) 

La modificación que se v e r i f i c a en e l ritmo de crecimiento de algunos 
de los índ ices se debe a que l a s f á b r i c a s desequi l ibradas no permiten l a 
formación de un cuadro de personal rigurosamente proporcional a l equipo 
necesar io . También se observa en l o s cuadros 5, 6 y 7 que l a carga de 
t r a b a j o no es rigurosamente e l cuociente en t re l a producción u n i t a r i a y l a 
productividad debido a l o s sucesivos redondeamientos efectuados hasta l l e g a r 
a los índ ices de operar ios por mil husos o por c ien t e l a r e s . 

/Cuadro 4 



Cuadro 4 

CARACTERISTICAS TECNOLOGICAS DEL PROCESO DE PRODUCCION ADOPTADO 

Máquina C a r a c t e r í s t i c a s t écn icas p r i n c i p a l e s Unidades p roduc t i -
vas por máquina Capacidad de producción Grado de automatización de l a máquina 

Sistemas de l impieza 
y lubr icac ión 

Línea de a p e r t u r a Transporte neumático de l algodón; batán 
de prooeso único; f i l t r a je de l a i r e por 
s is tema de sacos 

1 Produoción máxima de 200 k i l o s por hora Alimentación manual de l a s ab r ido ra s ; cambio 
manual de las napas 

Manual 

Cardas Guarnición r í g i d a ; botes de 16" de 
diámetro 

1 Producción máxima de 25 kg por hora Alimentación manual de l a s rapas; cambio 
manual de los bo te s 

Aspiración neumática de r e s i 
dúos, lubr icac ión por bomba 
c e n t r a l . 

Reunidora Napas de gran diámetro; acoplamiento 
de 16 c i n t a s 

1 Velocidad de operación h a s t a 1 600 
p i e s por minuto 

Cambio manual de l a s napas Manual 

Peinadoras Máquina dupla con 8 cabezas; botes de 
14" de diámetro 

2 Velocidad de operación de 140 n ips 
por minuto 

Cambio manual de l o s botes Limpieza manual; l ub r i cac ión 
por bomba c e n t r a l 

Es t i r adoras Tren de e s t i r a j e controlado; acop la -
miento de 6 c i n t a s ¡botes :de l é " d i an . 

2 Velocidad de operación en t r e 400 y 
600 p i e s por minuto 

Cambio manual de los bo te s ; parada automática por Aspiración neumática de r e s l -
rup tu ra de l a s c i n t a s , s a tu rac ión de lo s o i l i n - dúos; lub r i cac ión por bomba 
dros y l lenado de los botes c e n t r a l 

Mecheras Tren de e s t i r a j e controlado; a lzada de 
14" y bobina de 6" de diámetro 

Kínimo de 36 husos; 
va r i ab l e de 4 en 
4 husos 

Velocidad de operación máxima de 
1 200 ro t ac iones por minuto en los 
husos 

Cambio manual de bobinas Manual 

Continuas Tren de e s t i r a j e de brazo pendular o 
equ iva len te ; a lzada de ll '!y a n i l l o s 
h a s t a 2 1 /4" ; s is tema de absorción 
de pab i los cor tados 

Mínimo de 360 husos;Velooidad de operación máxima de 12 000 Alimentación manual de bobinas; oambio manual 
v a r i a b l e de 4 en 4 r o t ac iones por minuto en los husos de espu las 
husos 

Limpieza manual; l ub r i cac ión 
por bomba c e n t r a l . 

Coneras Sistema de c i l i n d r o ranurado Mínimo de 24: v a r i a Velocidad de enconado h a s t a 700 yardas 
b le de 4 en 4 huso? por minuto 

Sus t i t uc ión manual de conos y espulas;anudamiento Manual 
por medio de anudadores manuales; t r a n s p o r t e a u -
tomático ' de c a n i l l a s vaoías 

Can i l l e r a s - Mínimo de 12 husos; 
va r i ab le de 6 en 
6 husos 

Velooidad de operaoión has t a 10 000 
rpm 

Cambio automático de can i l l a s} a l imentac ión manual Limpieza por sopladoras c i r -
de o a n i l l a s vac í a s a l o s eagazines cu lan te s ; l ub r i cac ión por 

inmersión y bomba c e n t r a l 
Urdidoras Ci l indro metá l ico; f r eno ins tan táneo ; 

t r a n s f e r e n c i a automática de los conos 
en operación 

1 Velocidad de operación h a s t a 600 y a r -
das por minuto 

Parada automática por r u p t u r a de h i l o s ; desoarga 
d e l c i l i nd ro por s is tema h i d r á u l i c o 

Manual 

Enooladoras De c i l i n d r o s ; con t ro l de t ens ión de 
los h i l o s 

1 Capacidad de evaporación de 3 2 0 kg 
por hora 

Controles automáticos de tempera tura , humedad y 
n i v e l del a p r e s t o 

Manual 

Te la res Automático, sistema de cambio de 
o a n i l l a s ; t ens ión controlada de 
l a urdimbre 

1 Velooidad de operación de 200 golpes 
por minuto 

Alimentación automát ica de l a t rama; parada 
automática en oaso de r u p t u r a de urdimbre y 
trama 

Manual 

& O 
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Cuadro 5 

PRODUCT® À, TELA BUHDA: PRINCIPALES COEFICIENTES AFECTADOS POR EL NIVEL TECNOLOGICO DEL PROCESO DE PRODUCCION 

amaño y ndniero de husos 

Conceptos 

I 
2 000 
husos 

11 
6 «00 
husos 

I I I 
10 000 
husos 

XV 
18 500 
husos 

V 
26 000 
husos 

VI 
37 0 00 
husos 

VII 
60 000 
husos 

VII I 
100 000 

husos 

1 . U l a n d e r í a - Obreros por 1 000 husos 9 .5 5.9 5 . 3 5 . 1 5*1 4 .9 4 .9 4 . 8 
1 . 1 En preparaoián 
1.2 En cont inuas y enconado 

4 .5 
5 .0 

2 .3 
3 .6 

2.0 
3-3 

1 .9 
3 .2 

1.9 
3 .2 

1 .8 
3 . 1 

1 .8 
3 . 1 

1 .7 
3 . 1 

2. r e j e d u r í a - Obreros por 100 t e l a r e s 19.6 14.2 13.4 13 .1 12.9 13.0 12.9 12.8 
2 . 1 En preparación 
2.2 En t e l a r e s 

7 . 8 
11.8 

4 .7 
9.5 

4 . 1 
9 . 3 

3.9 
9 .2 

3.9 
9.0 

3.7 
9 . 3 

3 .6 
9 .3 

3 .5 
9 . 3 

3 . Inversión por jpersom ocupada - (dó la res ) 9 971 13 311 14 266 14 769 14 763 14 976 15 262 15 836 
3 .1 P i j a 
3.2 Ci rculante 

8 885 
1 086 

11 665 
1 646 

12 448 
1 818 

12 838 
1 931 

12 816 
1 947 

12 982 
1 994 

13 217 
2 045 

13 716 
2 120 

product ividad a / 
4 . 1 En h i l a n d e r í a - g/hombre-hora 
ll O _ "Tl*> Ui* ve UUl AUi " u^ l|VUUf( V- —ilV4 w 

6 598 
hft on 

10 548 
en ¿o 

11 829 
Ti ¿n / -•-•<-' 

12 339 
>75 no 

12 318 
Tii 00 / 

12 676 
H »rt 
/ / 

12 680 
Ti l ÍIO / -T.-TÍ. 

13 016 
Te ría 

5. Valor agregado bruto b / 
5 . 1 Por unidad de producto (us$/ra) 
5.2 Por unidad de invers ión 
5 . 3 P«r unidad de insumo 
5 .4 Por persona ooupada por año 

0.075 
0.32 
0.70 
3 205 

0.054 
0.27 
0.51 
3 649 

0.050 
0.27 
0.48 
3798 

0.048 
0.26 
0.46 
3 879 

0.047 
0.26 
0.45 
3 864 

0.047 
0.26 
0.45 
3 901 

0.046 
0.26 
0.44 
3 951 

0.046 
O.25 
0.44 
4 .043 

T) W p*. H3 o<3 \ • M o 
o 

o o 3 
ro VjO \ (-H • 

vO 
o 
t-i o 
H 

V 
No incluye e l personal administrativo n i de serv ic ios aux i l iares , 
A n ive l de costos de producción, exolusive impuestos y t a s a s . 

(Véanse los cuadros HH, I I y J J . ) 

O £ 03 
o< 
o 
Os 



Cuadro 4 

PRODUCTO 3 , TEU íffiDIANAi PRINCIPALES COEFICIENTES AFECTADOS POR EL NIVEL TECNOLOGICO DEL PROCESO DE PRODUCCION 

.JTaraafío y número de husos I I I I I I IV V VI VII VIII 
2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 37 000 60 000 100 000 

Conoeptos " husos husos husos husos husos husos husos husos 

1 , Hi lander ía - Obreros por 1 000 husos 6.5 M 3¿4 hl hl M M hl 
1 .1 En preparación 2 .5 1.6 1.2 1.1 1.1 0.9 1.0 0.9 
1.2 En continuas y enconado 4 .0 2.3 2.2 2.0 2 .0 2.0 2.0 2.0 

2 . Tejeduría - Obreros por 100 t e l a r e s ¿ M ih2 10.3 9 .3 hl 9.0 
2 .1 En preparación 7 . 8 3.9 3 .4 2.8 3 .0 2.7 2.6 2.5 
2 .2 En t e l a r e s 11.4 7 . 1 6.9 6.5 6.4 6,5 6.4 6.5 

3. Inversión por persona ocupada (d6lares) 10 092 13 710 14 932 lo 277 16 378 17 025 17 474 18 283 
3 .1 F i j a 9 361 12 505 13 595 14 759 14 858 15 421 15 817 16 524 
3 .2 Ciroulente 731 1 205 1 3# 1 518 1 520 1 6o4 1 657 1 759 

4 , 'Product iv idad a / 
4 . 1 En h i l ande r í a - g/hombre-hora 4 070 6 938 7 788 8 445 8 42? 8 928 8 810 9 078 
4 .2 En te jedur ía - m/Viombre-hora 28.09 ^7.52 52.70 57.75 57.01 58.37 59.48 60.00 

5 . Valor agregado bruto b / 
5 . 1 Por unidad de producto (US$/m) 0.133 0.084 0.079 0.073 0.073 0.071 0.070 O.O69 
5.2 Por unidad de inversión 0.33 0,28 0.27 0,26 0.26 0.26 0.26 0.25 
5 .3 Por unidad de insumo I.25 0,82 0.77 O.72 0.71 0.69 0 ¿ 8 0.67 
5 «4 Por persona ooupada.por aíío 3 342 3 815 4 032 4 254 4 258 4 374 4 457 4 584 

No inoluye e l personal adminis t ra t ivo n i de serv ic ios a u x i l i a r e s . (Víanse los cuadros HH, II y J J . ) 
b / A nivel de eostos de producción, exolusive impuestos y t a s a s . 



Cuadro 7 

PRODUCTO C , Tt;U FINA> PRINCIPALES COEFICIENTES AFECTADOS POft EL NIVEL TECNOLOGICO DEL PBDCESO DE PRODUCCION 

—»^Tanaño y ntSmero de husos I I I III IV V VI VII VIII 
2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 37 000 60 000 100 000 

Conceptos husos husos husos husos. husos husos husos husos 

1 . Hilandería - Obreros por 1 000 husos 6.5 3.0 2.8 2 .3 2 .3 2 .1 2 ,1 1.9 . 
1 .1 En preparación 3 .3 1.4 1.2 1 .0 1 .0 0 . ? 0.9 0,8 
1.2 En continuas y enconado 3 .2 1.6 . 1 .6 1 .3 1 .3 1 .2 1.2 1 .1 

2 . Tejeduría - Obreros por 100 te lares " 23.4 9.7 M 7 . 1 te ££ 6 .3 iú. 
2 .1 En preparación 12.8 4 .4 3.3 . 2 .6 2.8 2 .4 2.2 2 .2 
2,2 En talares '?.' 10.6 5 .3 4 .6 4 .5 4 .5 4 . 3 4 .1 4 . 1 

3. Inversión por persona ooupada (dólares) 9 410 14 9,92 15 201 17 776 17 643 19130 20 571 22 4^7 
3 .1 P i ja 8 834 13 866 13 946 16 260 16 133 17 483 18 774 20 508 
3¿2 Circulante 576 1 126 1 255 1 516 1 510 1 647 1 7 9 7 •1.5«»» 

Produotividad a / 
4 . 1 En hilandería - g/hombre-hora 1 505 3 260 3.453 4 276 4 263 4 563 4 746 5 095 
4 . 2 En tejeduría - m/t»ombre-hora 14.33 35.09 48.83 46.89 50.64 54.98 55.16 

5 . Valor agregado bruto b / 
5 .1 Por unidad de produoto (US$/m) 0.304 0.173 0.152 O.137 0.135 " 0.131 0.126 0.122 
5 .2 Por unidad de inversión 0.35 0.28 ' 0.28 0.26 0.26 0.25 O.25 0.24 
5>3 unidad do insumo 2.09 1.26 1.13 1.02 1.01 0.98 0.94 0.92 . 
5 ,4 Por persona ooupada por aiío 3 309 4 178 4 206 . 657 4 605 4 871 5 139 5 448 . 

•t) W p* v-3 CK) \ • w 
h 9 

o 
o 

* 

\ 0 
8 1 
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a / No irioluye e l personal administrativo ni de servicios auxil iare». (Víanse los ouadroa HH, II y J J , ) 
b / A nivel de costos do producción, exclusive impuestos y tasas . 
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Gráfico I I 
PRODUCTIVIDAD EN TEJEDURIA 
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Gráfico I I I 
INVERSION POR PERSONA OCUPADA 
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I I I . ESTRUCTURA DE LAS FABRICAS 

X. Las invers iones necesar ias 

Los "planes de producción" que se muestran en los cuadros B, C y D, 
establecen l a s condiciones de operación para.cada producto. A base de 
esos planes se elaboraron lo s cuadros E-Z, l o s cuales espec i f ican para 
cada f áb r i ca l a producción d i a r i a f e l consumo de materia prima, l a 
cantidad de residuos recuperados y l a s máquinas necesar ias para e j ecu t a r 
e l programa de producción p r e v i s t o . 

En esos cuadros se determina, además, l a capacidad ociosa de cada 
máquina, o sea, e l tiempo de operación de la máquina requerido por e l 
programa de producción y e l tiempo t o t a l disponible , , considerándose una 
jornada de 3 turnos (23 horas ) . Debe tenerse presente que, siempre que 
sea pos ib le , se ha previs to que l a s máquinas cuyo tamaño mínimo sea 
superior a l a s necesidades de l a f á b r i c a , t r aba j en un número ' infer ior 
de tu rnos . Esta reducción en e l tiempo de t r aba jo no a f e c t a , evidentemente, 
e l grado de capacidad ociosa ex i s t en te pero permite una reducción 
correspondiente en e l personal necesar io , lo que i n f l u i r á a su vez, en 
l o s costos de producción. 

Los cuadros AA, BB y CC, DD y GG espec i f ican l a s inversiones 
necesar ias en cada caso estudiado. El cuadro EE presenta los c r i t e r i o s 
adoptados para determinar e l c a p i t a l de t r aba jo y e l cuadro FF indi ca 
los períodos de i n s t a l ac ión que se estimaron para los proyectos según l a s 
dimensiones y e l proceso de fabr icac ión de cada uno. 

Para l a s máquinas se adoptaron los precios cotizados corrientemente 
por f ab r i can te s t r ad i c iona le s del ramoj esos precios se r e f i e r e n a j u l i o 
de 1965. Para s i m p l i f i c a r , se determinó e l costo t o t a l de l a s máquinas 
tomando como base e l costo de una unidad product iva .? / En r i g o r , s e r í a 
necesario d e t e m i n a r e l número de máquinas requeridas según e l numero 
de unidades- productivas que compone cada máquina y con esa base es tab lecer 
su costo , ya que a l v a r i a r e l número de unidades productivas en una máquina 
var ía e l costo de l a unidad product iva. La. apl icación de es te método s i g n i -
f i c a r í a , además e l t ene r que hacer consul tas sobre precios de máquinas 
una vez def in ida l a e s t ruc tu ra de l a s f á b r i c a s , l o que sería materialmente 
imposible. Por o t ro lado, es te refinamiento en los cálculos nada apor t a r í a 
en cuanto a mejoramiento del t r a b a j o , y sólo se menciona a t í t u l o de 
advertencia en e l caso de que se pretenda u t i l i z a r es ta metodología para 
l a elaboración de proyectos. 

2 j Se entiende por "unidad.productiva" cada elemento mecánico de l a 
máquina que elabora e l producto. Por ejemplo, en e l caso de los 
betones y l a s cardas,' cada máquina t i e n e una sola unidad productiva; 
máquinas como las e s t i r adorag , mecheras y continuas están cons t i tu idas 
por diversas unidades product ivas , que var ían según l a s conveniencias 
de cada f á b r i c a . 

/En l a 
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En l a invers ión f i j a se asignaron fondos para l o s gastos de puesta 
en marcha proporcionales a l tiempo cj,e i n s t a l ac ión del proyecto. Los 
in t e reses pagados durante e l período de construcción se computaron 
a la t a sa de 12 por ciento anual , calculada sobre los plazos de ejecución 
de los proyectos prev is tos en e l cua,dro FF y admitiéndole l a operación 
p a r c i a l de l a s f á b r i c a s , en proporción a su tamaño, a p a r t i r de la. mitad 
del período de construcción (véase también e l cuadro GG), No se incluyeron 
en l a s invers iones l o s gastos por concepto de s i t i o s , vehículos,_ n i 
in s t a l ac iones especia les - como ex t in to res rociadores o comunicación 
i n t e r n a . 

2 . Los costos de producción 

los cuadros LL, MM y NN ofrecen un sumario de los costos de producción 
para cada caso estudiado. Con e l f i n de permi t i r un a n á l i s i s adecuado, los 
costos se c l a s i f i c a r o n en f i j o s y va r i ab l e s , según aclaran los pr inc ipa les 
c r i t e r i o s adoptados para determinar l o s d i s t i n t o s elementos de costo, a 
saber: 

a) Materia Prima 

Se hizo un examen de los precios del algodón producido en d i s t i n t o s 
pa íses de América Latina y se adoptaron los t i pos que desde e l punto de 
v i s t a técnico y económico-se consideraron mis adecuados a l o s productos 
que se i n t en t a f a b r i c a r . El cuadro 8 muestra l a s cot izaciones del algodón 
en los t r e s pa í ses productores más importantes de América Latina (cosecha 
1963-64). 

Cuadro 8 

COTIZACION MEDIA. DEL L̂GODON COSECHA 1963-64 GIF LIVERPOOL 
(En dólares) 

Tipo de algodón precio en dólares 
, por; kilogramo 

Bras i l - Pau l i s t a 1.1/32" (26 mm t ipo 5) O.56 
Sertao 1.3/16" (28/30 ram. t ipo 4) 0.60 
Seridó 1 .3 /8" (36 am t ipo 3) 0.68 

Perú . - Pima 1.9/16" (40 mm) 0.93 

México - Matamoros 1.1/16" (27 mn) 0,65 

Fuente: Cotizaciones divulgadas por l a s respec t ivas bolsas de va lo res . 

/Los precios 
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Los precios elegidos para e l presente estudio corresponden a l algodón 
bras i leño en sus t r e s c lases de f i b r a : co r t a , mediana y l a r g a , l a s cuales 
cumplen con l o s r e q u i s i t o s de l o s t e j i d o s proyectados. El algodón Pima de l 
Perú por su a l t a cal idad y , consecuentemente,, mayor prec io , puede des t ina rse 
a l a producción de h i l o s peinados de. t í t u l o s más elevados, no ju s t i f i cándose 
su empleo en l a producción del h i lado de t í t u l o '40 previs to en es te e s tud io . 
En cuanto a l algodón Matamoros de México, aunque l a s cot izaciones indiquen 
una f i b r a de sólo 27 mm, se sabe que podría s u s t i t u i r a l t ipo Sertao de l 
Bras i l en l a producción de h i l o 18. Sin embargo, debido a su precio 
relat ivamente elevado e l costo de l a materia prima no guardaría l a debida 
proporción en l a s t r e s c lases de productos e legidos . 

Como se ve en e l cuadro 9, se determinó e l costo r e a l de l a materia 
prima teniendo en cuenta l o s desperdic ios producidos en cada proceso, ya 
sea a t ravés de su recuperación p a r c i a l , o de l a venta a un valor r e s i d u a l , 
que normalmente alcanzan en e l mercado, según e l costo d e l algodón v i rgen . 
Con es te método de contabi l izac ión de l o s costos es evidente que e l producto 
de l a venta de l o s residuos no podrá computarse en e l ingreso de l a empresa. 

Cuadro 9 

COSTO REAL DEL ALGODON UTILIZADO EN LOS DISTINTOS PRODUCTOS 
(En dólares por kilogramo) 

Especif icaciones Producto A 
Pau l i s t a 

Producto B 
Sertao 

Producto C 
Seridó 

Precio del algodón en pluma 0,560 0.60 0 0.680 

Desperdicio r e a l (porc ientos) a / 9 11. 28 

Precio del algodón procesado 0.615 0.674 0.944 

Menos: 

Valor de venta . , 
de los residuos 0.007 0.010 0.057 

Costo r e a l de l algodón 0.608 0.664 0.887 

a / Véanse l o s cuadros E-Z . 
b / A los s igu ien tes precios estimados? 15 por c iento del precio de compra 

del algodón para los t i pos Pau l i s t a y Sert&o y 30 por c iento para e l 
t i po Seridó. 

/Cabe señalar 
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Cabe señalar que e l porcentaje de desperdicio se ca lcu la siempre 
sobre e l peso de l a materia prima con l a cual se alimenta l a máquina y 
no sobre e l peso del producto elaborado por l a máquina* Se observa, 
además, que l a proporción de residuos recuperados para su r e u t i l i z a c i ó n 
en e l proceso es d i s t i n t a para l o s t r e s productos. Los porcenta jes son, 
respectivamente, de 8 .7 , 5.3 7 2 .7 para los t e j i d o s burdos, medio y f i n o , 
(véanse los cuadros E~Z del Anexo). 

b) Mano de obra 

Los cuadros HH, I I y JJ espec i f ican e l personal necesario para mantener 
funcionando l a s f áb r i ca s en 3 turnos e indican l o s correspondientes s a l a r io s 
anuales . En lugar de l a c l á s i ca d iv i s ión de l a mano de obra en d i r ec t a e 
i n d i r e c t a , se ha p re fe r ido c l a s i f i c a r l a en f i j a y va r i ab l e , lo que se a j u s t a 
mejor a l c r i t e r i o adoptado para c l a s i f i c a r los cos tos . Para determinar e l 
s a l a r io base que se u t i l i z a r á en los costos de l a mano de obra se examinaron 
los s a l a r i o s prevalec ientes en l a i n d u s t r i a t e x t i l de algunos páíses l a t i n o -
americanos. Los resu l tados obtenidos se s i n t e t i z a n en e l cuadro 10. 

Cuadro 10 

SALARIOS MEDIOS DE LA MANO DE OBRA NO ESPECIALIZADA EN IA INDUSTRIA 
TEXTIL, EN CUATRO PAISES ALGODONEROS LATINOAMERICANOS 

(En dólares por hora) 

Países Mano de obra Mano de obra 
d i r e c t a i nd i r ec t a 

Bras i l 0.36 

Colombia 0.34 0.27 

México 0.35 0.25 
Perú 0.36 0.23 

Fuente; CEPAL "La Indus t r i a Tex t i l en América Lat ina" , volúmenes 
I I B ra s i l , I I I Golombia, V Perú (XI México, i n é d i t o ) . 

Como se observa, l a s var iaciones en e l costo de l a mano de obra en los 
cuatro países examinados, son extremadamente pequeñas, tanto en l a mano de 
obra d i r e c t a como en l a i n d i r e c t a . A baso de es tos datos se preparó una 
escala de s a l a r i o s (véase e l cuadro 11) , en l a cual se in t rodu jo l a 
c l a s i f i c a c i ó n de mano de obra espec ia l izada , semiespecializada y no espe-
c i a l i z a d a . El lo permite conocer mejor l a c l a s i f i c a c i ó n d e l obrero y l á 
remuneración que l e debe corresponder. 

/Cuadro 11 
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Cuadro 11 

ESCALA DE SALARIOS ADOPTADA EN EL PRESENTE ESTUDIO 

Clas i f i cac ión Salar io por hora 
en dólares 

No especial izado 0.25 

Semiespecializado 0.35 

Especializado 0.50 

Contramaestre y supervisor 0.75 

Habiéndose tomado como base, para l a mano de obra no espec ia l izada , 
e l s a l a r io de 0.25 dólares por hora y para l a semiespecializada e l de 
0.35 dó la res , e l cual representa un aumento de 40 por ciento sobre e l 
primero, se adoptaron aumentos de 100 y 200 por ciento para l a s funciones 
especia l izadas y de supervis ión, respectivamente. 

El concepto de mano de obra semiespecializada introducido en es te 
es tudio , t i e n e su fundamento en e l hecho de que en l a i n d u s t r i a t e x t i l e l 
operador de una máquina no alcanza a se r - salvo r a r a s excepciones - un 
obrero especial izado en l a verdadera acepción del término, dado que su 
entrenamiento puede hacerse dentro de l a misma f áb r i ca en períodos aue 
var ían en t re 3 y 6 meses. Por ot ro lado , e l obrero semiespecializado se 
encuentra a un n ive l superior con respecto a l obrero que l e ayuda ejecutando 
t r a b a j o s .de t r anspor te 'de ma te r i a l , por ejemplo, y que nunca ha recibido 
entrenamiento. Además, a l operador de una máquina, por ser e l responsable 
d i rec to de su funcionamiento, suele pagársele en proporción a l a producción 
que obt iene , y en esa forma percibe remuneraciones superiores a l a s mínimas 
es tab lec idas por l a l e y , de l a s cuales se paga también a l obrero no 
especia l izado. 

Ios recargos soc ia les correspondientes se calculan en 40 por ciento 
de l costo de l a mano de obra, proporción que es cor r ien te en l a mayoría de 
l o s pa í ses la t inoamericanos. 

c) Los costos de c a p i t a l 

El costo de l a depreciación se computó considerando un plazo de vida 
ú t i l de 40 años para los e d i f i c i o s y de 15 para l a maquinaria. En lo s costos 
de producción se incluyó l a remuneración de l c a p i t a l i nve r t ido , calculada a 
l a t a s a de 12 por c iento anual 

/ d ) Demás 
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d) Demás elementos de l costo 

Los c r i t e r i o s adoptados para determinar l o s demás elementos de los 
costos de producción, se exponen claramente en l a s notas que aparecen a l 
p ie de los cuadros LL, MM y NN. Cumple solamente ind ica r que en l o s costos 
no se incluyeron rubros correspondientes a seguros o impuestos y t a sas de 
cualquier c l a se , por v a r i a r considerablemente de un pa í s a o t r o . 

/ IV. ANALISIS 
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IV. ANALISIS DE LOS RESULTADOS 

1• Economías de escala en l a inversión 

Antes de proceder a d i scu t i r l a s economías de escala propiamente t a l e s , 
convendría examinar e l comportamiento de algunos valores que indican cómo 
se distr ibuye l a inversión. Se t r a t a de coeficientes que son ú t i l e s además 
en l a comparación de fábr icas de tamaño o es t ructura d i fe rente y , en conse-
cuencia, que producen d i s t i n to t ipo de t e j i d o , 

a) Capacidad ociosa de los equipos 

Como se comentó anteriormente, l a ind iv is ib i l idad y e l tamaño mínimo 
proporcionalmente elevado de algunas máquinas de la indust r ia t e x t i l , no 
siempre permiten que se establezca un equi l ibr io perfecto entre las d i f e -
rentes etapas de producción. La inactividad de algunas máquinas durante 
parte del tiempo de t raba jo en l a fábr ica , determina una capacidad ociosa 
en l a inversión, l a cual repercute en los costos de producción. Para 
evaluar hasta qué punto l a capacidad ociosa en los equipos a fec ta r ía a 
l a s economías de escala, se preparó el cuadro 12 en e l cual se dan los 
valores de inversión ociosa correspondientes a cada caso estudiado, 
(Véanse el cuadro 12 y el gráf ico IV.) 

La capacidad ociosa de l a inversión se determinó considerando e l 
tiempo t o t a l disponible para l a u t i l i zac ión de las máquinas, es deci r , 
según l a jornada establecida para e l conjunto de l a fábr ica , esto es, de 
23 horas d i a r i a s . En l a s etapas en que se ver i f ican capacidades ociosas 
de gran magnitud es posible reducir el .período de t raba jo a 2 o 1 turno 
solamente, lo que - aunque no se tenga en cuenta para calcular l a capa-
cidad ociosa en l a inversión - reducirá los costos de producción en e l 
rubro correspondiente a l a mano de obra. La subuti l ización del equipo 
permite por lo tanto , una reducción correspondiente en el personal necesario, 
lo que repercute negativamente en los costos de producción solamente en lo 
que se r e f i e r e a l costo de l a depreciación. La capacidad ociosa inevi table 
debida a l a ind iv is ib i l idad de loé equipos tiende a desaparecer a medí.da 
que aumenta el tamaño de l a fábr ica y ba ja e l t í t u l o del h i lo elaborado. 
Mientras que e l tamaño I muestra en el producto A una inversión ociosa 
de 8.5 por ciento, e l mismo tamaño en los productos B y C presenta índices 
de,17.3 y 30,2 por c iento, respectivamente» En los t r e s últimos tamaños 
estudiados l a capacidad ociosa se vuelve nula o ins ign i f ican te en los 
productos A y B, mientras pers i s te en e l producto C. 

b) Distribución porcentual de l a inversión 

La dis t r ibución porcentual de l a inversión entre los diversos elementos 
que l a componen no cambia sustancialmente cuando se aumenta e l tamaño de l a 
fábr ica , como se comprueba en e l cuadro 13, En cambio, se observan modi-
ficaciones importantes cuando se pasa de un producto a l o t ro , verificándose 
una reducción apreciable en l a part icipación del capi ta l de t raba jo y en los 
intereses pagados durante el período de construcción a l pasar de l a t e l a 

/Cuadro 12 
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Cuadro 12 

CAPACIDAD OCIOSA EXISTENTE EN LAS DISTINTAS ETAPAS DE PRODUCCION 

Tamaño I I Tamaño I I I Tamaño IV 
Capacidad o c i o s a 

Tamaño V 
Capacidad o c i o s a 

Tamaño VI 
Capacidad oc iosa 

Tamaño VII 
Capacidad o c i o s a 

Tamaño VI I I 

Etapa de producción Por -
cen-
t a j e 
y 

US! 

ÌL 

P o r -
cen-
t a j e 

us$ 
P o r -
cen -
t a j e 

us$ 
Por -
cen -
t a j e 

us$ 
Por-
c e n -
t a j e 

US$ 
P o r -
cen -
t a j e 

US$ 
Por -
cen-
t a j e 

us$ 
Por -
cen-
ta. ie 

us$ 

Producto A - Te la burda 
Batán o / 23 . 14." )00 24 25 000 5 7 000 - - - - - - - - -

Carda 10 6 300 5 - 8 000 - - - - - - - - - - - -

E s t i r a d o r a s 36 8 i )00 - - 8 . 6 000 - .. - - - - _ - - -

Urdidora 70 8 300 10 1 000 25 6 000 5 2 000 - - 7 7 000 - - - — 

Encoladoras 34 10 300 - - 18 22 000 - - 5 13 000 - - - - - „ 
Capacidad o c i o s a t o t a l d / 8.5 46 300 2.3 34 000 i-2 4l 000 0.0. 2 000 0.2 13 000 0.1 7 000 0.0 r. 0.0 „ 
Produoto B - Te la radia 

i-2 

Batán 68 42 1 >00 - - 20 16 000 - - 16 25 000 - 3 10 000 -

Carda 10 3 ' 100 - - - . - - . ~ - - - - - - - -

E s t i r a d o r a s - : - 20 5 000 15 5 .000 - . - - - - - - - -
Urdidoras 88 lo 100 62 7 000 38 4 000 - - 20 5 000 23 8 000 8 4 000 - -

EnO d a d o r a s 68 20 )00 - - 20 12 000 - - 16 24 000 - - 4 12 000 - -

Capacidad oc iosa t o t a l HÙ. 75 )00 1.1 12 000 2.1 .37 000 0,0 - 1.2 000 0.1 8 000 0.2 26 000 0.0 „ 
Producto C - Tela f i n a 

HÙ. 

Bat<ín 85 • y •00 KA • » HG ss 000 26 16 000 OO <5C 000 c y II 000 m n 0 jk. nnn w w 10 1Z. »O t\r\f\ www « V r> r, ¿.i. nirt www 
Carda 10 2 100 10 6 000 - - - - - - - - - - - -

P r e - e s t i r a d o r a s 75 4 100 23 1 000 36 4 000 21 3 000 17 4 000 - - - - - -

Raunidoras 83 5 100 48 28 000 13 1 000 20 2 .000 24 - 4 000 20 5 000 14 5 000 - -

Peinadoras 17 3 >00 17 8 000 17 13 000 - . - - - - _ - - - -
E s t i r a d o r a s 60 6 100 4o 8 000 - - 6 3 000 12 8 00® - - 7 9 000 - . -
Urdidoras 94 11 100 80 10 000 68 8 .000 4l 5 000 20 2 000 4o 10 000 - - 20 10 000 
Encoladoras 90 27 100 70 21 000 49 . 15 000 5 2 000 35 21 000 - - - - 15 27 000 

Capacidad ociosa t o t a l 30.2 111 ¡00 13.6 117 000 hl 57 000 M 4o 000 1.3 43 000 0.6 27 000 0.5 37 000 0 .5 59 000 M 

"XI CO 0» t-3 
• W 
O JE-

o O 3 K. 
ro 

e sO 
O O 
4 

a / De l cuadro 3 (pa ra todos l o s t auaños ) 
b / Capaoidad. oc iosa en p o r c e n t a j e d e l va; 
c / Incluye toda l a l í n e a de máquinas de E p e r t u r a . 
d / Capacidad oc iosa t o t a l en d ó l a r e s d i v i d i d o por l a i n v e r s i ó n t o t a l en maqu ina r i a . 

or de l a maquinar ia en dó la res (para todos l o s t amaños ) . 
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burda a la t e l a f ina . Ello se explica principalmente por e l mencr volumen 
de materia prima y material en elaboración involucrado en e l proceso y por 
los plazos más cortos que demanda la ejecución del proyecto en los tej idos 
f inos . (Véanse e l cuadro 13 y e l gráfico V.) 

c) Costo unitario de l a maquinaria 

Se entiende por costo unitario de la maquinaria e l costo medio por 
unidad productiva f ina l del proceso, es decir, por huso (continua) en l a 
hilandería y por te lar en la tejeduría, computado e l costo de todas las 
máquinas y accesorios existentes en el departamento respectivo. En esa 
forma no se incluyen los valores relativos a t a l l e r e s de conservación, 
laboratorio y otros, que figuran bajo e l t i t u l o de "varios" en los 
cuadros AA, BB y CC. 

El costo medio por huso se reduce acentuadamente al aumentar e l 
tamaño de la fábrica, en los tres tipos de producto estudiados. En efecto, 
baja de 144 a 114 dólares en e l producto A, de 110 a 77 en e l producto B 
y de 116 a 72 en e l producto C, Estas reducciones de 20, 30 y 38 por ciento, 
respectivamente, ocurren preponderantemente en los tres primeros tamaños 
de la escala, es decir, entre los 2 000 y los 10 000 husos. A partir de 
los 18 500 husos l a reducción es casi nula. El costo por te lar del equipo 
existente en la tejeduría y en l a sección de preparación experimenta 
las mismas modificaciones que ocurren en l a hilandería, pero con menores 
valores, presentando reducciones de 10, 19 y 31 por ciento respectivamente 
para los productos A, B y C. 

Los datos antes mencionados aparecen en e l cuadro 14> en e l que puede 
observarse también que en algunos casos, e l costo por unidad productiva 
se eleva, en lugar de disminuir, al aumentar e l tamaño de l a fábrica. Este 
fenómeno se produce por e l hecho, ya explicado, de ex i s t i r tamaños desequi-
librados. El t ipo de hilado fabricado desempeña un papel importante en e l 
costo por unidad productiva en l a hilandería, verificándose una reducción 
del orden de 37 por ciento al pasar del h i lo 8 al h i lo 40. Pese a l hecho 
de que en e l proceso de fabricación de este último se necesitan tres etapas 
suplementarias (pre-est iraje , formación de la napa y peinado), las mayores 
necesidades de maquinaria que demanda l a producción de hilado grueso, elevan 
l a inversión por unidad productiva en este caso. Sin embargo, en l a tejeduría 
no se observa una tendencia tan acentuada a reducir e l costo unitario de 
la instalación al afinarse e l producto, y la diferencia entre l o s dos 
productos es apenas de 6 por ciento» 

d) Inversión f i j a por metro cuadrado 

Otro índice que suele emplearse en la comparación de instalaciones 
t e x t i l e s es l a relación entre e l costo t o t a l de l a fábrica y l a superficie 
ocupada por las construcciones. El cuadro 15 i lus tra e l valor de la inversión 
f i j a por metro cuadrado de superficie construida como también e l costo 
unitario de la construcción misma. 

/Cuadro 13 
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Cuadro 13 

DISTRIBUCION PORCENTUAL DE U INVERSION 

Tamaño 

Concepto I V VIII 
2 OOO 26 000 100 000 
husos husos husos 

Producto A - Tela burda 

Inversión f i j a §9 & & 
Edificaciones 19 15 13 
Equipos 50 51 51 
Intereses durante la construcción 10 13 15 
Otros a / 10 8 8 

Inversión circulante 11 1 2 1 2 

Producto B Tela mediana 

Inversión f i j a 21 21 22 
Edificaciones 23 17 15 
Equipos 53 53 53 
Intereses durante la construcción 7 11 14 
Otros a / 10 10 8 

Inversión circulante Z. 2 12 

Produoto C - Tela f ina 

Inversión f i j a 2Ít 21 21 
Edificaciones 21 15 13 
Equipos 56 57 57 
Intereses durante la construcción 5 10 13 
Otros 0 / 12 ? 8 

Inversión circulante £ 2. 2 

a / Comprende: f l e t e s y seguros, gastos de montaje y gastos pre-operacionales. 

/Grá f i co V 
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Cuadro 12 

COSTO UNITARIO P.O.B, DE LA MAQUINARIA a / 

(Dólares) 

Tamaño y número 
de husos 

Conceptos 

I 
2 000 
husos 

II 
6 ooo 
husos 

I I I 
10 000 
husos 

IV 
18 500 
husos 

V 
26 000 
husos 

VI 
37 000 
husos 

Vi l 
60 000 
husos 

VIII 
100 000 

husos 

Produoto A - Tela burda • •' - • 

Costo por huso (continua) IV* ,122 117 115 115 114 - 114 114 
Costo por te lar 3 280 2 956 2 993 2 927 2 938 2 920 2 925 2 919 

Produoto B - Tela mediana 

Costo por huso (continua) 110 - 87 82 77 7? 7? 78 ' 77 
Cesto por t e lar . 3.452 2 889 2 876 2 8 l4 . 2 841 2 815 2 8l4 2 806 

Produoto C - Tela f ina • 

Costo por huso (oontlnua) 116 86 78 75 74 74 73 72 
Costo por telar 3 386 3 060 2 892 2 764 2 787 2 750 2 732 2 748 

bJ NO Incluye e l valor del equipe denominada "Varios", en LES cuadros AA, BB y CC, 
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El costo de los e d i f i c i o s por metro cuadrado, inc lu idas l a s i n s t a l a -
ciones a u x i l i a r e s como energía e i luminación, a i r e acondicionado, agua y 
vapor, no experimenta práct icamente a l t e r ac iones en r e l a c i ó n con los aumentos 
de l a esca la de producción] tampoco se ve afec tado por l a na tu ra leza de l 
producto, presentando va lores que se s i t ú a n en t r e 66 y 68 d ó l a r e s . 

En cambio, l a invers ión t o t a l f i j a por unidad de s u p e r f i c i e se modi-
f i c a considerablemente a l pasar de l o s 2 000 a los 100 000 husos, arrojando 
valores de 315 y 449 .dólares por metro cuadrado, respect ivamente , l o 
que represen ta un incremento de 42 por c i en to . Esta va r i ac ión muestra un 
mejor aprovechamiento de espacio en los tamaños mayores. En los productos B 
y C, l a d i f e r e n c i a de invers ión por metro cuadrado en t r e los tamaños máximo 
y mínimo de l a esca la e s , respect ivamente, de 47 y 54 por c i en to , por l o 
que se concluye que e l desperdic io de espacio , en l o s tamaños reducidos, 
es t a n t o mayor cuanto más f i n o sea e l producto. 

e) Inversión por unidad de producto 

Las economías de esca la en l a invers ión var ían en c i e r t a medida, según 
e l t i p o de producto f ab r i cado , auiiientanco a medida que se a f i n a e l t e j i d o 
producido. Este fenómeno ind ica que l a capacidad ociosa e j e r c e una i n f l u e n c i a 
bas t an te grande en e l va lor de l a invers ión por unidad de productoj en 
e f e c t o , ya se señaló que e l e q u i l i b r i o en t r e l a s d i s t i n t a s etapas de 
producción se produce más rápidamente cuanto mayor es e l tamaño de l a 
f á b r i c a , y más grueso e l t e j i d o fabr icado . Por ese motivo, una vez a lcan-
zado e l punto de e q u i l i b r i o de l a unidad productora, es d i f í c i l r educ i r l a 
invers ión u n i t a r i a aun aumentando l a e sca la de producción. 

Por o t i ) l ado , l a mayor e laboración a que e s t á sometido e l producto 
f i n o supone invers iones más elevadas por unidad producida. Ocurre, entonces, 
que l a d i f e r e n c i a de invers ión u n i t a r i a en t r e e l t e j i d o burdo y e l f ino se 
acentúa a medida que se reduce e l tamaño de l a f á b r i c a , justamente por e l 
hecho de que los desequ i l ib r io s son más grandes en l a s f á b r i c a s chicas que 
producen t e j i d o s f i n o s . Por ejemplo, en l o s casos es tudiados , l a producción 
de 1 000 metros de t e j i d o C requ ie re una invers ión 3 . 7 veces super ior a 
l a que se neces i t a para producir igua l cantidad de t e j i d o A, t ra tándose de 
una f á b r i c a de 2 000 husos; pero a p a r t i r de l o s 18 500 husos esa proporción 
se reduce a só lo 2 .8 veces . 

Se ha afirmado que l a s economías de e sca la en l a invers ión son t an to 
más acentuadas cuanto más f i n o es e l h i lado y e l t e j i d o producidos, en e l 
sen t ido de que l a d i f e r e n c i a de invers ión u n i t a r i a en t re los tamaños extremos 
de l a esca la es más grande en e l últ imo caso. Sin embargo, para los t r e s 
productos es tudiados , e l tamaño i d e a l , desde e l punto de v i s t a de l a 
invers ión u n i t a r i a más económica, se alcanza prácticamente en e l mismo 
punto de l a esca la de producción. Como puede verse en e l cuadro 16, l a 
reducción máxima se v e r i f i c a , en los t r e s productos, en e l tamaño de 
18 500 husos, a l cual corresponden 830 t e l a r e s para e l producto A ( t e l a 
burda) , 680 t e l a r e s para e l producto B ( t e l a mediana) y 396 t e l a r e s para e l 
producto C ( t e l a f i n a ) . En e s t e punto l a s reducciones obtenidas en l a 
invers ión u n i t a r i a , con r e l a c i ó n a l tamaño i n i c i a l de l a esca la (2, 000 husos ) , 

/Cuadro 15 
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Cuadro 15 

RELACION INVERSION/AREA OCUPADA EN U S FABRICAS ESTUDIADAS 

(Dólares ) 

Concepto 

Tamaño y número 

— d e husos 
I I I I I I IV V VI VII VI I I 

2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 27 000 éo 000 100 000 

husos husos husos husos husos husos husos husos 

Productos A - t e l e , burda 

Costo de l o s e d i f i c i o s por m2 s / 

I nve r s ión f i j a t o t a l por m2 

6 7 . 0 67.5 67 .5 67 .4 67 .3 67 .1 66 .9 66.5 

315.0 342.0 365.0 376.0 392.0 400.O 429 .0 449 .0 

Produoto B - t e l a mediana 

Costo de l o s e d i f i c i o s por m2 s / 

I nve r s ión f i j a t o t a l por m2 

Produoto C - t e l a f i n a 

Costo de l o s e d i f i c i o s por m2 a / 

I n v e r s i ó n f i j a t o t a l por m2 

6 7 , 1 Ó7.1 6 7 . 1 67 .1 66 .8 66.7 66.5 6 6 . 1 

276.0 317.0 327.0 336.0 348.0 360.0 388.0 406.0 

66 .9 66.9 66.8 66.7 6 6 . 4 66 .2 66 .0 65 .6 

301 .0 331.0 388.0 389.0 395.0 403.0 439.0 464.0 

a / Incluye cos to de e d i f i c a c i ó n , i n s t a l a c i ó n de i l uminac ión y e n e r g i a e l e o t r i c a , i n s t a l a c i ó n de a i r e a cond i -

cionado; i n s t a l a c i ó n de agua y v a p o r . 
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son de 21. 30 V 40 por ciento, rospectivamente. cara los Drodno.tos A. B v f¡. 
mientras que l a reducción que se ver i f i ca entre los dos tamaños extremos 
de l a escala analizada aumenta apenas a 24, 32 y 42 por ciento. A partir 
del tamaño IV, por lo tanto, son prácticamente inexistentes las economías 
en l a inversión, pudiéndose afirmar que e l tamaño ideal estará entre los 
10 000 y los 18 500 husos en e l punto donde se obtenga e l mejor equilibrio 
posible según e l producto que va a fabricarse» (Véase e l gráfico VI.) 

El factor de capi ta l ,8 / determinado para los dis t intos puntos de la 
escala comprueba las conclusiones anteriores. La relación entre los tamaños 
11 y I en que se t r i p l i c a la producción arroja factores de 0.84» 0.75 y 
0.67 para los productos A, B y C, respectivamente, es decir que las economías 
de escala se acentúan a medida que e l te j ido se hace más f ino . Pero, a 
partir de la relación entre los tamaños V y IV e l valor de se iguala 
prácticamente a l a unidad en los 3 productos, l o que indica que a partir 
del tamaño IV las inversiones se tornan proporcionales a l a producción. 
El cuadro 17 indica los factores de capital obtenidos para los te j idos 
estudiados en tres puntos de la escala de producción. 

/ P Y^ K 8/ Valor de <=>C en l a ecuación/ 1 ) 1 
\ P "/ K \ o < o 

P , 1 = Producción en dos puntos de la escala, donde: o 
K , 1 ~ Inversiones to ta les correspondientes. 

El factor de capital suele denominarse también "coeficiente de 
proporcionalidad" y puede aplicarse, además, en e l anál i s i s de los 
costos de producción« 

/Cuadro 16 
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Cuadro 16 

INVERSION UNITARIA SEGUN CADA HIPOTESIS ESTUDIADA 

Tamaño - (husos) 
Esoala 
de pro-
ducción 

Producto A 
Teja burda 

Producto B 
Tela mediana 

Producto C 
Tela f ina 

Tamaño - (husos) 
Esoala 
de pro-
ducción 

Dóla-
res 
por 

1 000 
metros 

In-
dice 

Dóla-
res 
por 

1 000 
metros 

In-
dice 

Dóla-
res 
por 

1 000 
metros 

In-
dice 

I . 2 000 100 233 100 402 100 866 100 

I I . 6 000 300 196 84 303 75 621 72 

I I I . 10 000 500 189 31 294 73 548 63 

IV. 18 500 925 184 79 281 70 522 60 

V. 26 000 1 300 182 78 - 282 70 519 60 

VI. 37 000 1 850 180 77 277 69 514 59 

V I I . 60 000 3 000 178 76 275 68 504 58 

V i l i . 100 000 5 000 178 76 274 68 504 58 

/Grá f i co VI 
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INVERSION UNITARIA SEGUN CADA HIPOTESIS ESTUDIADA 
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,. Cuadro 17 

FACTORES DE CAPITAL OBTENIDOS EN TRES PUNTOS DE LA ESCALA 
DE PRODUCCION PARA LOS TRES PRODUCTOS ESTUDIADOS .. 

Escala de Producción Producto A Producto B Producto C 

Tamaño I I 
Tamaño I 

0.84 0.75 0.67. 

Tamaño V 
Tamaño IV 

0,95 1.00 i ,oo: 

Tamaño VII I 
Tamaño VII 

0.99 1.00 1*00 

La comparación de los resu l tados que aparecen en e l cuadro an te r io r 
con los valores obtenidos en o t ros sec tores i ndus t r i a l e s muestra l a 
estrechez de l a s economías de esca la en l a i ndus t r i a t e x t i l . En l a i n d u s t r i a 
química, por ejemplo, los valores determinados para var iaron en t re 
0.50 y 0.80 y e l valor más f recuente se s i t u ó alrededor de 0.60 con sólo 
t r i p l i c a r l a producción. <?/ 

2» Economías de escala en los costos 

Antes de examinar e l comportamiento de los costos de producción atendiendo 
a l tamaño de l a unidad productora, conviene examinar cómo se d is t r ibuyen 
porcentualmente en t re los d i s t i n t o s f a c to r e s de producción. En e l cuadro 18 
se resumen los valores obtenidos para los t r e s productos estudiados en los 
dos tamaños extremos de l a esca la y en un tamaño intermedio, l o que permite 
evaluar l a modificación que experimentan algunos elementos de los costos 
a l v a r i a r l a escala de producción. Estas modificaciones son grandes en los 
cuatro primeros tamaños, perdiendo s i g n i f i c a c i ó n desde e l tamaño V en 
adelante , punto en que - como se ha observado - desaparecen l a s economías 
de esca la en l a invers ión . 

2 / CEPAL, Economías de Escala en l a Indus t r i a Química, 
(ST/ECLA/CONF,11/L.17), Santiago, 1962. • 

/Cuadro 18 



Cuadra 18 

DISTRIBUCION PORCENTUAL DE LOS COSTOS ANUALES DE PRODUCCION 

Dis t r ibución 

Produoto A ~ Tela burda Producto B - Tela mediana Produoto C - Tela f i n a 

Dis t r ibución 
Tamaño 

I 
2 000 
husos 

Tamaño 
V 

26 000 
husos 

Tamaño 
VIII 

100 000 
husos 

Tamaño 
I 

2 000 
husos 

Tatuaño 
V 

26 000 
husos 

Tamaño 
VIII 

100 000 
husos 

Tamaño 
I 

2 000 
husos 

temaño 
y 

26 000 
husos 

Tamaño 
VII I 

100 000 
husos 

I» Costos f i j o s 24.60 23.85 46.48 É¿2L. 33.52 57.5? 44.36 42„69 

ffeno de obra f i j a 6.93 2.33 1,82 11.50 4.22 3.20 15.87 6.54 4,67 
Cargas soc ia les 2.77 0.93 0.73 4 .60 1.69 1.28 6.35 2.62 I . 87 
Depreoiación 6.61 6.17 6.23 8.79 8.53 8.66 10.37 10.51 10.94 
Conservación 0.50 O.52 O.52 0.67 0*73 O.74 0.80 0 .93 0.97 
Remuneración del c a p i t a l 15.42 14.34 14.26 20.12 19.23 19.21 23.09 23.12 23.68 
Gastos de administración 0.21 0.07 0.05 0.34 0.13 0.10 0.48 0.20 0.14 
Varios 0.32 0.24 0.24 0.46 0.34 0.33 0.57 0.44 0.42 

11« Costos var iab les 24 2 5 ^ 2 1Í!Í¿ 53-52 Èhn 66.48 ^2.47 55.64 

Materia prima 52.I? 62.06 62.94 37.32 50.79 52.25 24.60 41.25 43.52 
Materiales aux i l i a ros I . 0 5 1.24 1.26 0.75 L.02 I.05 0.48 0.83 O.87 
Mano de obra var iable 6.83 5.35 5.22 7 .50 5.71 5.55 8 .56 5.36 4.78 
Cargas sooia les 2.73 2.14 2.09 3.00 2.28 2.22 3.42 2.15 1.91 
Vapor 0.10 0.12 0.12 0.06 0.08 O.O9 0»04 0.06 0.07 
Conaervaoión 1.00 l . o 4 1.05 1.33 1.47 1.49 1.60 1.87 1.94 
Energía e l i ó t r i c a 1.62 1.51 1.51 2.21 2.13 2.14 2.72 2.73 2.79 
Gastos de venta 1.02 1.15 I . I 6 0.80 O.98 1.00 0.62 0.82 0.85 
Varios O.7O 0.79 0.80 0.55 0.67 0.69 0,43 0.57 0.58 

I I I . Costos t o t a l e s 100,00 100.00 100,00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 

•X) Oí C» t-3 
cm \ • M 
£ £ 

X 
o 
o 3 Hj 
to 
VjJ 
\ t-
O 
o 
o 

t-< p 
<5 
co 
c+ 

o c+ 
p> 
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La es t ruc tu ra del t e j i d o fabr icado t i e n e , a su vez, importancia 
fundamental en l a composición de los costos de producción, ver i f icándose 
que l a par t i c ipac ión de los costos f i j o s t iende a crecer a medida que e l 
t e j i d o se vuelve más f i n o . E l lo expl ica , desde luego, e l hecho de que 
l a s economías de escala sean mayores en l o s productos f i n o s . 

La materia prima const i tuye e l elemento de costo de mayor s i g n i f i -
cación en una fáb r i ca t e x t i l y representa 62 por c iento ( t e l a burda) , 
51 por c iento ( t e l a mediana) y 41 por c iento ( t e l a f i n a ) de los costos 
t o t a l e s de producción. Como en e l proceso de manufactura t e x t i l no se 
economiza materia prima a l aumentar l a s dimensiones de l a f á b r i c a , l a s 
economías de escala deberán necesariamente reposar sobre algunos elementos 
de l o s costos f i j o s y , pr incipalmente, en l a mano de obra» A l a mater ia 
prima siguen en importancia los llamados "costos f i nanc i e ros" , representados 
por l a depreciación y l a remuneración del c a p i t a l t o t a l i nve r t i do . La 
par t i c ipac ión de los costos f inanc ie ros en los costos t o t a l e s sube de l 
20 a l 34 por ciento a l pasar del t e j i d o burdo a l t e j i d o f i n o . Dado que 
estos costos son rigurosamente proporcionales a l c a p i t a l inver t ido y que 
l a inversión no se reduce considerablemente - como se ha ve r i f i cado - a l 
aumentarse l a producción» no podrá o c u r r i r , evidentemente, reducción en 
los costos f inanc ie ros . S i , como puede observarse, l a suma del costo de 
l a materia prima y de los costos f inanc ie ros representa en t re 82 y 7& por 
ciento de los costos t o t a l e s de producción, todo e l esfuerzo de reducción 
de costos recae sobre los elementos r e s t a n t e s l o s cuales representan nada 
más que 18 a 22 por c iento del t o t a l , (Véase e l g r á f i co VI I . ) 

El costo u n i t a r i o de producción, que en e s t e es tudio es e l costo.por 
metro de t e j i d o producido, presenta un comportamiento muy s imi la r a l dé l a 
inversión u n i t a r i a , ver i f icándose reducciones de 22, 29 y 43 por ciento 
respectivamente para l o s productos A, B y C a l pasar del tamaño mínimo 
a l tamaño máximo anal izados, o sea , a l e levarse en 50 veces l a producción 
i n i c i a l . En l o que se r e f i e r e a los cos tos , e l tamaño óptimo no se encuentra 
rigurosamente en e l mismo punto de l a esca la de producción para los t r e s 
productos. Los costos un i t a r i o s se e s t a b i l i z a n prácticamente a l a lcanzarse 
e l tamaño I I I para e l producto A y e l tamaño IV para los productos B y C. 
(Véase e l cuadro 19 y e l g rá f i co V I I I , ) Por consiguiente, desde e l punto 
de v i s t a de los costos , e l tamaño óptimo se s i t ú a en torno a los 10 000 husos 
para e l producto A y a los 18 500 para los productos B y Cj l a s reducciones 
en e l costo un i t a r i o sobre e l tamaño i n i c i a l son de 19, 27 y 40 por c ien to , 
respectivamente. 

Los elementos de l costo que inf luyen en l a s economías de escala se 
analizan en e l cuadro 20, De e l l o s , l a mano de obra f i j a , 1 0 / presenta l a 
reducción más, f u e r t e , l a cual alcanza e l 80 por c iento en t r e los tamaños 
extremos y reve la pequeña var iac ión de un producto a l o t r o . 

10/ Computados los correspondientes recargos s o c i a l e s . 

/Gráf ico VII 
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DISTRIBUCION PORCENTUAL DE LOS COSTOS DE PRODUCCION 
(Tamaño V) 
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Cuadro 19 

COSTOS UNITARIOS DE PRODUCCION SEGUN CADA HIPOTESIS ESTUDIADA 

Esca la 

Producto A Producto B Producto C 
Tela burda Tela mediana Tela f i n a 

TanafSo - (husos) de p r o - D í l a " * ^ ^ 
. , r e s I n - r e s In - r e s I n -

ducción , 
por dioe por dice por dice 

I . 2 000 100 0.191 100 0.240 100 0.450 100 

I I . 6 000 300 0.158 83 0.188 78 0.311 69 

I I I . 10 000 500 0.155 81 0.182 76 0.287 64 

IV. 18 500 925 0.153 80 0.176 73 O.271 60 

V. 26 000 1 300 0.152 7? 0.176 73 0.269 60 

VI. 37 ooo 1 850 0.151 79 0.174 72 0.265 59 

VII. 6o 000 3 000 0 .151 79 0.173 72 0.259 58 

VIII. 100 000 5 000 0.150 78 0.171 71 0.255 57 

/Grá f i co VIII 





Cuadro 20 

VALORES UNITÁ¿<I0S DE jíLOUNOS ELEMENTOS DEL COSTO DE PRODUCCION 

(Dólares por mil metros) 

Tamaño y roSmero 
husos 

Conceptos — 

I 
2 000 
husos 

II 
6 000 
husos 

III 
10 000 
husos 

IV 
18 500 
husos 

V 
26 000 
husos 

VI 
37 000 
husos 

VII 
60 000 
husos 

VIII 
100 000 

husos 

Produoto A - Tela burda 

Mano de obra f i j a a ( 17.6 7 .5 6.0 5 .3 5.0 4.7 4 .3 3.8 
Mano de obra variable a / 17-3 12.7 11.9 U . 5 11.4 11.2 11.1 11.0 
Depreciación 12.0 10.0 9.7 9.5 9.4 9.3 9.3 9.3 
Remuneración del capital 27.? 23.5 22.7 22.0 21.8 21.6 21.4 21.4 

Produoto B - Tela mediana 

Mano de obra f i j a a / 38¿6 15.3 13.2 10.9 10.4 9.5 8.8 7-7 
Mano de obra variable a / 25.2 16.7 15.3 14.0 l4 . o 13.6 13.5 13.3 
Depreciación 21.5 16.0 15.5 15.0 15.0 14.8 14.8 14.8 
Remuneración del capital 48.2 36.4 35.3 33.7 33.9 33.2 33.0 31.9 

Produoto C - Tela f ina 

Mano de obra f i j a a / 37.6 14.6 12.2 9.7 9.3 8.4 7 .5 6 .3 
Mano de obra variable a / 20.3 9.1 8 .9 7 . 4 7 .6 7 .0 6.7 6.4 
Depreciación 46.6 33.4 29.9 28.4 28.3 28.1 27.8 27.9 
Remuneración del capital 103.9 74.5 65.8 62.6 62.2 61.7 60.5 60.4 o 

o o 

VjO V 
r vO \ O 0 1 

a / Incluye cargas sociales . 
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La mano de obra va r i ab le , en cambio, l a cual of rece una reducción 
de 37 por c iento en e l t e j i d o burdo, se eleva a 69 por ciento en e l t e j i d o 
f ino» El lo se expl ica por l a mayor d i f i c u l t a d que presenta l a d i s t r ibuc ión 
rac iona l y l a plena u t i l i z a c i ó n del personal en l a s f áb r i ca s pequeñas dedi-
cadas a productos f i n o s . Los dos elementos que componen los gastos f i n a n -
cieros - depreciación y remuneración del c a p i t a l inver t ido - muestran 
también reducciones que se acentúan a medida que se a f i n a e l producto, 
pasando de 23 por c iento para e l producto A a cerca de 40 por c iento para 
e l producto G. Como puede observarse, l a magnitud de l a s reducciones que 
se v e r i f i c a n en l a mano de obra f i j a y var iab le y en los costos f inancieros 
es considerable y su in f luenc ia en l a s economías de escala podría cambiar 
totalmente l o s resu l tados s i no fuera t a n reducida su par t i c ipac ión en los 
costos de producción. Porque, a pesar de todo, s i de es tos elementos que 
representan en t re e l 31 y 48 por ciento de los costos t o t a l e s , 1 1 / se excluye 
l a remuneración del c a p i t a l inver t ido , - l a cual t i e n e una función muy 
f l e x i b l e en los costos ya que se contab i l i za como u t i l i d a d de l a empresa 
pasarán a represen ta r solamente ent re 17 y 25 por ciento del t o t a l de los 
costos , (Véanse l o s gráf icos IX, X y XI . ) 

En conclusión, l o s elementos de costo decisivos en l a s economías u« 
escala son en l a i n d u s t r i a t e x t i l , l a mano de obra f i j a , l a mano de obra 
var iab le y l a depreciación. Como estos t r e s componentes dependen del equipo 
ins ta lado y de l a respect iva invers ión, puede co leg i rse que, pese a l a 
pequeña i n f l uenc i a que pueda tener l a capacidad ociosa de algunas máquinas 
en e l t o t a l de l a invers ión, uno de los r e q u i s i t o s básicos para minimizar 
los costos de producción es implantar una unidad productora equi l ibrada 
en sus d i s t i n t a s etapas de producción«, 

Los demás elementos de costo suscept ib les de reducción, como conser-
vación, gastos de administración y costo de los mater ia les secundarios, 
pueden s e r v i r para obtener una importante disminución de l o s costos en 
algunas empresas. Pero como representan solamente 3 o 4 por c iento de los 
costos t o t a l e s de producción - siempre que se t r a t e de una f áb r i ca co r rec t a -
mente es t ruc turada - nunca podrían i n f l u i r decisivamente en los ahorros 
de l a empresa, n i mucho menos, en l a s economías de esca la . 

Se mencionó anteriormente l a capacidad ociosa ex is ten te en algunas 
etapas de producción, que es inev i t ab le muchas veces aun en proyectos bien 
es t ruc turados . Como se desprende de los resu l tados obtenidos en e l presente 
t r a b a j o , a p a r t i r de un determinado tamaño, var iable a sú vez según e l 
proyecto, l a capacidad ociosa pierde su importancia debido a que cuando 
s i volumen de producción alcanza un determinado l í m i t e , l a adición de una 
máquina representa una var iac ión muy pequeña con re lac ión a l a inversión 
t o t a l . 

Un resumen de los resul tados obtenidos puede apreciarse en los 
cuadros 21, 22 y 23, pudiendo señalarse que e l Índice de capacidad ociosa 
que en e l l o s se ve es l a re lac ión porcentual entre l a inversión que se 

11/ Computada l a mano de obra con los correspondientes recargos soc ia l e s . 

/Gráf ico IX 
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Gráfico IX 
TELA BURDA : COSTO UNITARIO DE LA MANO DE OBRA Y DEPRECIACION 
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Cuadro 21 

CCÍ1PAR ACION DE IOS INDICES DE PRODUCCION, INVERSION Y COSTOS CON U CAPACIDAD OCIOSA 

(Producto Ar Tela burda) 

Taaafto 

Husos Telares 

Indice 
de pro-
duooiín 

Indice Indice 
de de cos-

invarsián tos unJL 
unitaria tarios 

Capa-
cidad 

Inver-
sión 
to ta l 
neo«-* 

ociosa saria 
# (miles 

y de d&r 

I . 2 000 50 100 100 100 8 . 5 1 386 

I I . 6 000 270 300 m 83 2 . 3 3 501 

I I I . 10 000 t ç o 500 81 81 1.7 5 635 

IV. 18 500 830 ?25 79 •80 c 10 132 

V. 26 000 1170 1 3 0 0 78 7? 0 . 2 11+ 085 

VI. 37 000 1 660 1 850 77 79 0.1 19 82? 

VII. 60 000 2 700 3 000 n 79 0 31 

V i l i . 100 000 H 500 5 000 7 * 78 0 53 163 

a / Re la ci fin entre la inversión ociosa y la inversión tota l (víase ol cuadro 12). 

/Cuadro 22 
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Cuadre 22 

COMPARACION DE LOS INDICES DE PRODUCCION, INVERSION Y COSTOS CON U CAPACIDAD OCIOSA 

(Producto B, Tala mediana) 

Tacaño 

Husos Telares 

Indice 
de pro-
ducción 

Indice 
de 

Inver-
sión 
uni-

tar ia 

Indioe 
de 

costos 
uni-

tar ios 

Capa-
cidad 
00 i osa 

y 

Inver>-
sión to 
t a l ne-
cesaria 
(miles 
de dó-
lares) 

I . 2 000 73 100 100 100 17.3 1 090 

I I . 6 000 226 300 75 78 1 .1 2 550 

I I I . 1« 000 500 73 76 2 ,1 3 987 

IV. 18 500 66o 925 70 73 0 7 097 

V. 26 000 950 1 300 70 73 1 .2 9 958 

. VI. 37 ooo 1 360 1 850 6? 72 0.1 13 978 

VII. 6o ooo 2 190 3 000 68 72 0.2 22 385 

VIII. 100 000 3 650 5 000 68 71 0 37 169 

a / Relación entre la inversión ociosa y la Inversión t o t a l (véaee e l cuadro 12) . 

/Cuadro 23 
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Cuadro 23 

COMPARACION DE LOS BffllCES DE PRODUCCION, INVERSION Y COSTOS CON LA. CAPACIDAD OCIOSA 

(Produoto C, Tela f i n a ) 

. Tamaño 

Husos Telares 

Indice 
da pro-
ducción 

Indice 
do 

i n v e r -
s ión 
u n i -

t a r i a 

Inver -
Indice Capa- s ión 

dé cidad t o t a l 
nece-

costos ociosa s a r i a 
u n i - % (miles 
t a r i o s y de dó-y 

l a r e s ) 

I. 

I I . 

I I I . 

IVo 

V. 

VI. 

V I I . 

V I I I . 

2 000 

6 000 

10 000 

18 500 

26 000 

37 ooo 

60 000 

100 000 

43 

130 

214 

3?6 

560 

8oo 

1 280 

2 140 

100 

300 

500 

.925 

1 300 

1 850 

3 000 

5 000 

100 

72 

63 

60 

60 

59 

58 

58 

100 

69 

64 

60 

60 

59 

58 

57 

30.2 

13.6 

4 . 3 

1.7 

1 .3 

0 .6 

0.5 

0 .5 

885 

1 ?04 

2 797 

4 924 

6 881 

9 699 

15 428 

25 691 

a / Relación ent re l a invers ión ociosa y l a invers ión t o t a l . 

/encuentra ociosa 
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encuentra ociosa y l a inversión t o t a l necesar ia para l a operación de l a 
unidad productora. Estos resu l tados muestran que l o s tamaños óptimos, o sea , 
los tamaños en los cuales se reducen a l máximo lo s costos un i t a r i o s y que 
pueden hacerse extensivos también a l a invers ión u n i t a r i a , son lo s de 
10 000 husos para e l producto A y 18 500 para los productos B y C. A p a r t i r 
de esos tamaños, l a s reducciones son de escasa s i g n i f i c a c i ó n y no j u s t i f i -
carían l a movilización de l a s grandes sumas de c a p i t a l requer idas . Aún 
a s í , podría reducirse considerablemente l a invers ión requerida por l a 
f áb r i ca más económica, con un s a c r i f i c i o muy reducido en lo s costos de 
producción. Si en lugar de l o s tamaños de 10 000 y 18 500 se optara por 
los tamaños inmediatamente i n f e r i o r e s en l a escala de producción, o sea , 
6 0C0 y 10 000 respectivamente, l a inversión t o t a l de 5 .6 , 7 .1 y 4 .9 millones 
de dólares necesar ia para los productos A, B y C, respectivamente, se 
r educ i r í a a 3 .5 , 4 .2 y 2 . 8 millones de dó la res , con un a lza en lo s costos 
un i t a r io s de producción apenas 2.5 por ciento para e l producto A, 
4 . 1 por c iento para e l producto B, y 6 ,7 por ciento para e l producto C. 

Pese a l hecho de qtie por sobre l o s tamaños óptimos mencionados no 
se v e r i f i c a n economías de escala de gran magnitud, l a i ndus t r i a t e x t i l 
algodonera plantea problemas de opción en l o que se r e f i e r e a l a s dimen-
siones de los establecimientos en un tramo considerable de l a esca la de 
producción. S i se examinan los tamaños predominantes de l a s f áb r i ca s 
ex is ten tes América Lat ina ,12/ se notará que l a mayor par te de e l los 
es i n f e r i o r a l o s tamaños óptimos determinados en es te es tudio . Aunque 
junto a l n ive l de l o s costos de producción de l a f áb r i ca deben conside-
ra r se o t ros f a c t o r e s , como l a magnitud de l a invers ión t o t a l , a l reso lver 
l a implantación de una i n d u s t r i a , no cabe duda que l a mayoría de l a s 
f áb r i cas t e x t i l e s lat inoamericanas neces i t a r í an vina rees t ruc tu rac ión en 
l o que respecta a sus dimensiones mínimas con l o cual conseguirían una 
reducción de gran importancia en los costos de producción. 

12/ Véase: CEPAL: La Indus t r i a Tex t i l en América Lat ina . Vols I a l IX, 

/Anexo 
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Anexo 

CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE MANUFACTURA DE 
HILADOS Y TEJIDOS 

EL proceso de transformación f í s i c a a l que se someten l a s f i b r a s 
na tura les para conver t i r l a s en t e j i d o s , a pesar de ser simple en cuanto 
a los p r inc ip ios mecánicos en que se basa implica l a u t i l i z a c i ó n de un 
elevado número de máquinas. El proceso de fabr icac ión de un t e j i d o puede 
d iv id i r s e en dos f a s e s perfectamente d i s t i n t a s : a) l a producción del h i lado, 
o sea, l a transformación de l a s f i b r a s no ordenadas, agrupadas en copos,. 
en un haz continuo de f i b r a s ordenadas en foriça de e s p i r a l , l a s cuales se 
mantienen adheridas entre s í g rac ias a l a fuerza de f r i c c i ó n producida por 
l a t o r s ión a l a cual es tán sometidas; b) l a producción de l t e j i d o propia-
mente t a l , que consis te en combinar l o s h i l o s de manera de obtener una 
super f i c i e plana de mayor o menor densidad, r e s i s t e n t e a l a t r acc ión , a l a 
abrasión y a l desgarramiento. 

El problema fundamental en l a fabr icac ión d e l hi lado de algodón 
res ide en l a pa ra le l i zac ión de l a s f i b r a s y su d i s t r ibuc ión en forma de 
una mecha continua, de diámetro prees tab lec ido . En los métodos modernos 
de h i l a t u r a preceden a es ta etapa de 5 a 8 e tapas , totalmente independientes 
una de l a s o t r a s . El problema inmediato e s t r i b a en ap l i ca r l a t o r s ión 
a l a s f i b r a s en forma d e f i n i t i v a , de manera de maximizar l a r e s i t e n c i a del 
h i l o para un determinado diámetro a / y una determinada calidad de materia 
prima. La r e s i s t e n c i a que un hi lado ofrece a l es fuerzo de t racc ión depende 
de d i s t i n t o s f a c t o r e s , ent re los cuales cabr ía mencionar para l o s e f ec to s 
de l a presente expl icac ión , l a t o r s ión que l e es imprimida y e l largo de 
l a hebra que l o const i tuye . Este asunto merece algunas consideraciones 
más de t a l l adas . 

En un mismo lo t e de algodón l a s f i b r a s var ían en d i s t i n t o grado en 
cuanto a su . longi tud . En o t ras pa labras , l a s f i b r a s pueden presentar mayor 
o menor concentración en determinados valores de longitud* En términos 
s impli f icados podría deci rse que cuanto mayor es l a longitud inedia de l a 
f i b r a y más regu la r su d i s t r i buc ión por c lases de longi tud , más a l t o será 
e l t í t u l o de l hilado que puede obtenerse y más elevada su r e s i s t enc i a 
r e l a t i v a . 

Es ta i r r egu la r idad en e l largo de l a s f i b r a s que presenta e l algodón 
en su estado na tu ra l l im i t a tan to e l t í t u l o como l a r e s i s t e n c i a del hi lado 
que puede f a b r i c a r s e . Para superar e s té problema y ampliar e l tramo de 

¡J "Diámetro" de l h i l o , es una forma de expresión; un h i l o se i d e n t i f i c a 
por e l " t í t u l o " , e l cual es l a re lac ión en t re una determinada longitud 
y e l peso correspondiente. En lo s sistemas de t i t u l a c i ó n más usados 
para e l algodón, llamados "sistemas ind i rec tos" ( ing lés y métr ico) , 
e l h i lado es tan to más f ino cuanto más a l t o sea e l t í t u l o . El diámetro 
mismo de l h i l o depende no sólo de l a masa de f i b r a s que lo consti tuyen 
- es d e c i r , de l t í t u l o - sino que también del espesor de l a s propias 
f i b r a s y de l a to r s ión rec ib ida . / l o s t í t u l o s 
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l o s t í t u l o s que pueden producirse , mejorando a l rrñ sbb tiempo l a s demás 
c a r a c t e r í s t i c a s f í s i c a s del hi lado ( r e s i s t e n c i a , regular idad, e t c . ) se 
in t rodu jo un procedimiento mecánico que permite separar una determinada 
proporción de f i b r a s cor tas , con l o cual se aumenta l a longitud media de 
l a hebra, se disminuye la dispers ión en l a longitud y se hace homogéneo 
e l lote". Este procedimiento se conoce con e l nombre de "peinado" de l a s 
f i b r a s , y e l h i lo producido en esa forma se denomina "h i lo peinado"; mientras 
que e l h i l o que no ha sido sometido a l peinado se denomina "h i lo cardado™. 
El peinado de l algodón encarece sobre manera l o s costos de producción de l 
h i lado , ya sea por l a mayor elaboración que demanda, o por e l hecho de que 
en la separación de l a s f i b r a s cor tas se elimina - en forma de desperdic ios -
una par te de l a materia prima que alcanza hasta 30 por c ien to , además d e l 
desperdicio normal de l cardado y e l peinado, e l cual se s i túa alrededor 
d e l 14 por c i en to . 

Un examen del cuadro M e v i t a r í a una depcripción demasiado de ta l lada 
de l a s d i s t i n t a s e tapas del proceso productivo de l a indus t r i a t e x t i l a lgo-
donera. El cuadro mencionado presenta e l diagrama de l a producción co r r e s -
pondiente a l caso C-VII considerado en -este es tudio y proporciona una v i s ión 
de todas l a s operaciones de h i l a t u r a y t e j e d u r í a , desde la entrada del 
algodón en pacas hasta l a entrega del t e j i d o en estado crudo. El caso 
presentado en e l diagrama de producción es e l de l a producción de h i l o 
peinado; en l a producción de h i l o cardado se suprimen l a s etapas de 
prepeinado y l as demás permanecen s in a l t e r a c i ó n . 

Debido a l a s innúmeras pos ib i l idades de combinación en t re l o s d i s t i n t o s 
t í t u l o s y densidades para componer un t e j i d o , a l a par de o t r a s ca rac te -
r í s t i c a s que pueden, a su turno, v a r i a r , l á gama de productos en l a i n d u s t r i a 
t e x t i l es tan amplia que inpide cualquier t i p o de general ización en cuanto 
a l a capacidad productiva de una máquina o i n s t a l ac ión . Aunque sea posible 
obtener una aproximación bastante s a t i s f a c t o r i a cuando se pretende comparar 
capacidades product ivas , l a val idez de esa comparación dependerá de l a espe-
c i f i cac ión r igurosa de l a naturaleza de l o s productos de que se t r a t e . A ese 
respecto cabría hacer una rápida ac la rac ión sobre l a forma en que suele 
medirse l a producción en l a i n d u s t r i a t e x t i l en l a s dos f a s e s de l proceso de 
manufactura: h i l a t u r a y t e j e d u r í a . 

La producción de hilado se mide por e l peso, especificándose además e l 
t i t u l o producido. Gomo una h i lander ía suele producir más de un t í t u l o s imul-
táneamente, habrá que e s p e c i f i c a r e l t í t u l o medio,,o sea e l promedio de l o s 
t í t u l o s producidos ponderado por los respec t ivos pesos. Al hacer compara-
ciones, surge e l primer problema debido a que l a s condiciones de t r a b a j o 
en lina f á b r i c a que produzca, por ejemplo, cuatro t í t u l o s d i f e r en t e s no serán 
igua les a l a s de o t ra que produzca un solo t i t u l o , aunque ambas tengan e l 
mismo t i t u l o medio. 

La capacidad de producción de una h i lander ía depende del número de 
continuas de que dispone; a su vez, l a producción en l a s continuas dependerá 
de l o s s igu ien tes f a c t o r e s : 

/ a ) t í t u l o 
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a) t i t u l o del h i lado producido, o sea , l a masa de f i b r a s ex i s t en tes 
en una unidad de longi tud] 

b) to r s ión del hi lado, o sea , e l minero de vue l tas que t i e n e e l 
hi lado en una unidad de longi tud] l a t o r s ión se expresa por 
l a re lac ión que ex i s t e en t re l a ro tación del cursor b/ y l a 
longi tud del hi lado producido en una determinada unidad de 
tiempo; 

c) velocidad de operación de l a máquina, expresada generalmente 
en revoluciones por minuto de l o s husos; 

d) e f i c i e n c i a de t r a b a j o l a máquina, o sea, l a re lac ión en t re e l 
tiempo de funcionamiento y e l tiempo t o t a l disponible , teniendo 
en cuenta que toda l a máquina, o pa r t e de los husos deberán parar 
a veces debido a rupturas en l o s h i l o s , sus t i tuc ión de bobinas, 
reparaciones de emergencia o se rv ic io de conservación, de f i c i enc i a 
del operador, e t c . La e f i c i e n c i a de l a máquina se de f ine con 
mayor prec is ión , como l a re lación en t re l a producción e f ec t i va y 
l a producción t e ó r i c a . . 

En l a t e j e d u r í a , l a producción se mide normalmente en metros l i n e a l e s , 
l o s cuales se convierten a metros cuadrados s i snpre que sea necesario para 
l a comparación que se desee e f ec tua r . Para ca r ac t e r i za r adecuadamente l a 
producción en l a t e j e d u r í a , deberán e spec i f i ca r se como mínimo los s igu ien tes 
elementos: 

ancho del t e j i d o al s a l i r del t e l a r ; 
t í t u l o s de l o s hi lados de urdimbre y trama, 
.densidad del t e j i d o , es dec i r , ntSmero de h i l o s de urdimbre y 
número de h i los de trama ex i s ten tes en una unidad de long i tud . 

Con estos elementos es posible ca lcu la r e l peso por metro de t e j i d o , 
aunque subs i s t a l a necesidad de e fec tuar algunas estimaciones como, por 
ejemplo, del número de h i l o s destinados a l a s o r i l l a s y l a contracción de 
l o s h i l o s de urdimbre y trama. 

La etapa f i n a l de l a producción del t e j i d o se r e a l i z a en e l t e l a r , 
cuya producción expresada en longi tud - depende de los s iguientes f a c t o r e s : 

a) níbiero de h i los de l a trama inser tados en e l t e j i d o por unidad 
de longi tud , 

b / El cursor da, alrededor del a n i l l o , un ntSmero de revoluciones equiva-
l e n t e a l número de revoluciones del huso menos e l cuociente de l largo d 
del h i lado producido en una determinada unidad de tiempo, dividido 
por e l perímetro del a n i l l o . 

a) 
b) 
c) 

/ b ) velocidad 
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b) velocidad de operación de l t e l a r , l a cual se expresa en raimero 
de golpes que l a máquina efectúa por unidad de t iempoje/ cada 
golpe corresponde a un h i l o de trama inser tado y a un aumento 
de longi tud del t e j i d o , equivalente a l inverso del número de 
inserc iones , 

c) e f i c i e n c i a de la máquina, o sea, l a re lac ión entre l a producción 
e f ec t i va y l a producción t e ó r i c a . 

Lo dicho anteriormente permi t i rá formarse una idea de l a s innúmeras 
va r i ab les que in te rv ienen en e l proceso productivo de l a i n d u s t r i a t e x t i l 
y de l a necesidad de hacer algunas abstracciones especialmente cuando se 
t r a t a de es tud ia r e l sector en un aspecto ma c ro económico. En e l presente 
estudio se ha t r a tado de reducir a l mínimo l a s d i s to r s iones que podrían 
s e r introducidas por l o s f a c to r e s mencionados, l o que explica e l a l t o 
grado de d e t a l l e a l que hubo necesidad de r e c u r r i r en algunos casos. 

E l t e j i d o , en l a forma que sa l e del t e l a r , se encuentra en estado 
"crudo" y debe someterse a una s e r i e de t ra tamientos , t an to f í s i c o s como 
químicos, antes de ser entregado a l mercado. Esos t ra tamientos reciben 
e l nombre genérico de "acabado" y presentan también una i n f i n i t a esca la 
de var iac iones y combinaciones pos ib les . Dada l a na tura leza totalmente 
independiente de es ta f a s e de fabr icac ión de l t e j i d o , hay una tendencia 
acentuada a separar la de los procesos de h i l a t u r a y t e j edu r í a , en i n s t a -
laciones dedicadas exclusivamente a l acabado de t e j i d o s . De otro lado, 
l a evolución tecnológica de es te sec to r , a l in t roduc i r procesos continuos 
7 aumentar en esa forma l a capacidad de l a s unidades productoras , ha 
acentuado aún más l a tendencia a l a separación de los procesos. 

c / Dadas l a s l imi tac iones mecánicas de l a máquina, en especia l de l a 
propuls ión de l a lanzadera, l a velocidad del t e l a r depende de su 
ancho ú t i l , de l número de lanzaderas con que t r a b a j a , del sistema 
de cambio automático de l a trama y del sistema de comando de l o s 
h i l o s de urdimbre, 

/Cuadro A 
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Cuadro A 

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS DE LOS PRODUCTOS 

Producto 

Espec i f icac iones A B C 
Tala Tela Tela 
burda media f i n a 

Hilo (urdimbre y trama) 

T í t u l o :(Ne) 
Constante de t o r s i ó n 
Torsiones por pulgada 
Tipo de algodón (Bra s i l ) 
Cardado o peinado 

8 18 
U.25 4 .00 

12 17 
P a u l i s t a , 26 mm Ser tSo , 30 mm 

Cardado Cardado 

40 
3.80 

24 
Ser idó , 34 mm 

Peinado 

Taj ido • 

Ancho en es tado de crudo (cm) 80 JO 100 
Hi los por cent ímetro 13 20 47 
Pasadas por centímetro 10 20 32 
To ta l de. h i l o s de urdimbre 1 070 1 880a/ 4 800 
Contracción de l a urdimbre(porcenta je) 1 .0 7»3 8 .3 
Contracoión de l a trama (porcen ta je ) 2 .0 7*3 ^ » 3 
Peso por metro l i n e a l (eramos) 140 .13° 130 

- Urdimbre 80 66 16 
- Trama 60 64 54 

Peso por metro cuadrado (gramos) 175 ^44 13° 

a / Con o r i l l a s de h i l o t r i p l e . 

/Cuadro B 
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Cuadro B 

TELA BUHEA: P M DS PRODUCCION 

Etapas de producción 
T í tu lo 
produ-

cido 

T í tu lo 
de 

al imen-
tac ión 

E s t i -
r a j a 

To r s io -
nes por 
pulgada 

Velocidad 
de 

operación 

E f i -
c ienc ia 
(porcen 
t a j e s ) 

" Produc-
ción 
por 

Unidad/ 
hora 

Batán 0.0012 9 .4 r . p .m . 30 180 kg 

Carda 0.12 0.0012 100 - 1+2 . » 90 24 kg 

Es t i r adora I 0.12 6/0.12 6 - 800 pies/min 70 50 kg 

Es t i r adora I I 0.12 6 /0 .12 . 6 - 800 pies/inin 70 50 kg 

Mechera 0.60 0,12 5 0.?0 700> r . p .m . 72 840 g 

Continua 8 0.60 13.3 12.00 7 600 » 88 62.7 g 

Conera 8 8 - - 500 yd/min 60 1 2 1 5 g 

Can i l l e ra 8 8 - - 400 yd/min 60 ?72 s 

Urdidora 8 3 c i l indros .de i 356 h i l o s 400 yd/min 40 230 kg 

Enoal&dora 8 ' - - v 48 yd/min a / ' 50 104 kg 

Tela? - - ' - - . 200 golpes/mi.n 80 9.60 m 

e / Admitiéndose una capacidad de evaporación de 320 kg por hora y un contenido de humedad en l a urdinibre 
de 150 por c i en to . f í 

/Cuadro C 
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Cutid ro C 

TELA MEDIANA: PLAN DE PRODUCCION 

Etapas de producción 
T í t u l o 
produ-

cido 

T í t u l o 
de 

alimeiv-
t a c i ó n 

E s t i -
r a j e 

T o r s i o -
nes por 
pulgada 

Velocidad 
de 

opera -
c ión 

E f i -
c i e n c i a 
(poroen 
t a j e ) 

Produc-
ción 
por 

un idad / 
hora 

Batán 0.0012 - «1 9 .4 rpm JO l80 kg 

Carda 0.12 0.0012 100 35 rpm 90 20 kg 

Es t i r ado ra I 0.12 6 /0 .12 6 - 800 pies/min 74 53 kg 

Es t i r adora I I 0.12 6 /0 .12 6 - 800 pies /min 74 53 kg 

Ka chera o„75 0.12 6.25 1.00 900 rpm 76 820 g 

Continua 18 0.75 24 17 9 800 rpm 92 26.5 S 

Conera 18 18 - - 600 yd/min 70 756 g 

Can i l l e r a 18 18 - - 450 yd/min 70 5 8? g 

Urdidora 18 4 c i l i n d r o s de 470 h i l o s 500 yd/min 50 211 kg 

Encoladora 18 - - - 48 yd/min a / 50 81 kg 

Telar — „ _ 200 golpes/min 90 5 .40 ra 

a / Admitiéndose una capacidad de evaporación de 320 kg por hora y un oontenido de humedad en l a urdimbre 
de 150 por c i en to . 

/Cuadro D 
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Suadro D 

TELA PINA: PLAN DE PRODUCCION 

Etapas de producción 
T í t u l o 

producido 

T í t u l o 
de 

a l imen-
t a c i ó n 

E s t i -
r a j e 

T o r s i o -
nes por 
pulgada 

Velocidad 
de 

operación 

E f i -
c i enc ia 
(por can 
t a j e ) 

Produc-
ción por 

un idad / 
hora 

Batán 0.0011+ M - - 11 rpm 90 l80 kg 

Carda 0 . l 4 o .ooi4 100 - 28 rpm 90 & kg 

F r e - o s t i r a d o r a 0.14 6 /0 .14 6 m 800 pies/min 80 49 kg 

Re unidora O.OO87 16/014 1 1 550 pies /min 75 144 kg 

¿¿ladera 0-14 4/0,0087 64 - l40 nips/min 90 24 kg 

Es t i r ado ra I 0 .14 6 /0 .14 6 m 400 pies /min 80 24.5 kg 

Es t i r ado ra I I 0.14 6 /0 .14 6 - 400 pies /min 80 24.5 kg 

Mecheras 1.2 0.14 806 1.37 1 200 rpm 80 525 S 

Continua 40 1 .2 33.3 24 11 000 rpm 95 9.8 g 

Conora 40 40 - 0» 700 yd/min 80" **53 g 

C a n i l l e r a 40 4o - 500 yd/min 80 324. g 

Urdidora 40 8 "c i l indros de 600 k i l o s 600 yd/min 60 175 kg 

Encoladora 40 - - 50 yd/min a / 50 108 kg 

Te la r - - - - 200 golpes/min 92 3.45 a 

a / Admitiéndose una capacidad de evaporación de 320 kg„ por hora y un contenido de humedad en l a urdimbre 
de 150 por o i en to . 

/Cuadro E 
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Cuadre E 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MACHINARIA 

(Tala burda: Taaaño nominal I; 2 000 husos) 

Maquina 

Produc-
ción un¿ 
tar ia por 
día (kg) 

Produc-
ción to_ 
t a l reque 
rlda por 
día (kg) 

Desperdicio 
por día 

Kg. % 

Horas 
de 

t r aba 
jo por 
d ía 

Unidades productivas 

Teó-
r i c a s 

Efe o-
t i v a s 

Capa-
cidad 

ociosa 
(porcen-

t a j e ) 

Satán 

Carda 

Estiradora I 

Estiradora I I 

Mechera 

Continua 

Conera 

Canillera 

Urdidora 

Encoladura 

Telar 

4 140 

552 

l 150 

1 150 

19.320 

1.442 

27.945 

22.356 

5 290 

2 392 

30.912 

(220o80 m) 

3 179 

2 988 

2 973 

2 958 

2 943 

2 884 

2 826 

1 204 

1 594 

1 578 

2 782 

(19 871 m) 

203 

191 

15 

15 

15 

59 

58 

12 

16 

16 

6.0 

6.0 

0.5 

0.5 

0.5 

2.0 

2.0 

1.0 

1.0 

1.0 

23 

23 

16 

16 

23 

23 

23 

23 

8 

16 

23 

0.77 

5.40 

2.58 

2.58 

152 

2 000 

101 

53.8 

0.30 

0.66 

90 

1 

6 

4 

4 

152 

2 000 

100 
54 

1 

1 

90 

23 

10 

36 

36 

70 

34 

Entrada tota l de algodón (kg.) 3 382 
Residuos recuperados (kg) 294 

Consumo diario de algodón (kg) 3 088 
Consumo anual de algodón (ton) 926 

Residuos t o t a l e s 
Residuos recuperados 
Desperdicio real 

Kilos 

600 
294 
306 

Porcen-
t a j e 

17.7 
8.7 
9 .0 

/Cuadro F 
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/•• j WUilUJ'U • 

PRODUCCION DIARIA Y RSGUISITCS DE MAQUINARIA 

(Tela burda; Tainago nominal II; 6 OOO husos) 

• Produooión Unidades 
productivas 

Capa.» 

Máquina 
Unita- Total 

uespercuci» 
por día 

Horas de 
trabajo 
por día 

Unidades 
productivas 

ciclad 
ociosa 

(porcen-
taje) 

Máquina 
r ia por 
día (kg) 

requerida 
por dfa(kg) Kg 1° 

Horas de 
trabajo 
por día Teó-

ricas 
Efec-
t ivas 

ciclad 
ociosa 

(porcen-
taje) 

Batán 4 140 9 533 608 6.0 23 2.30 3 24 

Carda 552 8 96I 572 6.0 23 16.20 17 5 

Estlradora I 1 150 8 916 45 0.5 23 7.75 8 -

Estiradcra II 1 150 8 872 44 0.5 23 7 .71 8 m 

Mechera 19.230 8 828 44 0.5 23 457 460 -

Continua 1.442 8 652 176 2.0 23 6 000 6 000 

Conera 27.945 8 479 173 2,0 23 303 300 -

Canillera 22.356 3 610 36 1.0 23 161 160 -

Urdidora 5 290 4 7 8 5 48 1.0 23 O.90 ' 1 10 

Enooladora 2 392 4 737 48 1.0 23 1.98 2 

Telar 30.912 
(220.80 m) 

8 347 
(59 621 m) 

m - 23 270 270 

Entrada to ta l de algodón (kg) 10 l4 l 
Kilos Porcen-

• taje 
Residuos recuperados (kg) 882 Residuos totales 1 7 9 Í 17.7 

Consumo diario de algodón (kg) 9 259 Residuos recuperados •882 8.7 
Consumo anual de algodón (ton) 2 775 Dssperdloio real 912 9.0 

/Cuadro G 
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Ouudro O 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela burda: Tañarlo nominal III; 10 000 husos) 

Máquina 

Producción 

Unita-
r i a por 
día (kg) 

Total 
requerida 
por día(kg) 

Desperdicio 
por día 

Kg. 9 

Horas de 
trabajo 
por día 

Unidades 
productivas 

Teó-
ricas 

Efec-
t ivas 

Capa-
cidad 
ociosa 

(porcen-
t a j e ) 

Batán 4 14o- 15 88? 1 014 6.0 

Carda 552 14 936 953 6.0 

Estiradora I 1 150 14 862 74 0.5 

Estlradora I I 1 150 14 788 74 0 . 5 

Machera 19.320 14 714 74 0.5 

Continua 1.442 14 420 294 2.0 

Consra 27.945 14132 288 2 .0 

Canillara 22.356 6 016 61 1 .0 

Urdidora 5 290 7 975 80 1.0 

Encoladora 2 392 7 895 80 1 .0 

Telar ' 30.912 13 911 
(220.80 m) (99 363 m) 

23 

23 

23 

23 

23 

3.8 

27.0 

12.9 

12.9 

761 

23 10 000 

23 506 

269 

I .50 

3.30 

450 

23 

23 

23 

23 

4 

27 

14 

14 

760 

10 000 

500 

270 

2 

4 
453 

8 

8 

25 

18 

Entrada t o t a l de algodón (kg) 
Residuos recuperados (kg) 

Consuno diarlo de algodón (kg) 
Consumo anual de algodón (ton) 

16 903 •-I 470 
15 433 
4 630 

Residuos t o t a l e s 
Residuos recuperados 
Desperdicio real 

Kilos 

2 992 
1 470 
1 522 

Porcen-
taje 
17.7 

8.7 
9.0 

/Cuadro H 
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Cuadro H 

(Tela burda: Tamaño nominal IV; l8 500 husos) 

Producción 

Máquina 
Unitaria 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 

por día 

É M _ 

Desperdicio 
por día 

Kg 

Horas de 
trabajo • 
por día 

Unidades productivas 

Teóricas Efe or-
tivas 

Capa-
cidad 
ooiosa 

(porcen-
taje) 

Satán 

Carda 

Estiradora I 

Estiradora II-

MA A» V*̂  wo 

Continua 

Conera 

Canillera 

Urdidora 

Enooladora 

Telar 

4 140 

552 

1 150 

1 150 

i o 'ion 

1.442 

27.5^5 

22.356 

5 290 

2 392 

30.912 
(220.80 m) 

29 357 

27 633 

27 495 

27 358 

1*7 O 01 -/ 

26 677 

26 144 

11 130 

14 753 

14 606 

25 736 
(183 827 m) 

1 876 

1 764 

138 

137 

TVJ — > / 

544 

533 

112 

149 

147 

6.0 

6.0 

0.5 

0.5 

n.c -»y 

2.0 
2.0 
1.0 
1.0 
1.0 

23 

23 

23 

23 

ot —s 

.23 

23 

23 

23 

23 

23 

7 . 1 

50 

23.9 

23.8 

1 Uno 

18 500 

935 

498 

2.8 

6.1 

832 

7 

50 

24 

24 

1 400 

18 500 

940 

500 

3 

6 

830 

Entrada tota l de algodón ) 31 273 
Residuos recuperados (kg) 2 721 

Consumo diario de algodón (kg) 28 552 
Consumo anual de algodón (ton) 8 565 

Residuos totales 
Residuos recuperados 
Desperdicio real 

Kilos 

5 537 
2 721 
2 8I6 

Forcen-
taje 
I7.7 

8 . 7 
9.0 

/Cuadro-I 



ST/ECIA /Conf ,23 /L .9 /Cor r .1 
Pág. 69 

Cuadro I 

FRCDUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela burda; Tamaño nominal V; 26 000 husos) 

Produooión Unidades 
p roduc t ivas 

Capa-

Máquina 
U n i t a r i a 

T o t a l 
r e q u e r i d a 

por d í a 
(kg) 

u e s p e r a i c i o 
por d í a 

Horas de 
t r a b a j o 
por d í a 

Unidades 
p roduc t ivas 

c idad 
oc iosa 

(porcen-
t a j e ) 

Máquina 
por d í a 

(kg) 

T o t a l 
r e q u e r i d a 

por d í a 
(kg) 

Kg * 

Horas de 
t r a b a j o 
por d í a Teó-

r i c a s 
E f e c -
t i v a s 

c idad 
oc iosa 

(porcen-
t a j e ) 

Batán. . . M- 140 41 315 2 637 6 . 0 23 9 .9 10 -

Carda 552 38 836 2 479 6 . 0 23 7 0 . 3 70 -

E s t i r a d o r a I 1 150 38 642 194 0 .5 23 33.6 34 -

Es-tiradora I I 1 150 jB 449 193 0 .5 23 33-4 34 -

Hachara 19.320 38 257 192 0 .5 23 1 980 1 98o -

Continua 1.442 37 492 76 5 2 . 0 23' 26 000 26 000 -

Conera 27.945 36 742 750 2 .0 23 1 315 1 320 -

C a n i l l e r a 22.356 15 642 158 l . o 23 699 700 -

Urdidora 5 290 20 733 209 l . o 23 3-9 4 -

Enooladora 2 392 20 526 207 1 .0 23 8 . 6 9 5 

T e l a r 30.912 
(220.80 m) 

35 168 
(258 342 ra) 

- 23 1 170 1 170 -

Kilos 
Porcen-

Entrada t o t a l de algodón (kg) 43 952 
Kilos 

t a j e 
Residuos recuperados (kg) 3 824 Residuos t o t a l e s 7~784 1 7 . 7 

Consumo d i a r i o de algodón (kg) 40 128 Residuos recuperados 3 824 8 .7 
Consumo anua l de algodón ( ton) 12 038 Desperd ic io r e a l 3 9éo 9 . 0 

/Cuadro J 
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Cuadro J 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela burda: Tamaño nominal VI; 37 00Ó husos) 

Producción 
Horas de Unidades 

Capa-
u e s p e r a i c í o Horas de Unidades 

cidad 
o c i o s a 

(po rcen -
t a j e ) 

Máquina 
U n i t a r i a - T o t a l por d í a t r a b a j o p roduc t ivas 

cidad 
o c i o s a 

(po rcen -
t a j e ) 

Máquina 
por d í a 

(kg) 
r e q u e r i d a 

por d í a (kg) Kg * 
por d í a 

Teó-
• • r i c a s 

E f e c -
t i v a s 

cidad 
o c i o s a 

(po rcen -
t a j e ) 

Satán 4 i4o 58 794 3 753 6 .0 23 14 .2 14 -

Carda 552 55 267 3 527 6 . 0 23 100 100 -

E s t i b a d o r a I 1 150 54 991 276 0 .5 23 47 .8 48 -

E s t i r a d o r a I I 1 150 5 ^ 7 1 6 275. 0 .5 23 47 .5 48 

Machera 19.320 54 443 273 0 . 5 ¿3 z 010 . í U¿U 

Continua 1.442 53 354 1 089 2 .0 23 37 000 37 000 -

Conera 27 «945 52 287 1 0 67 2 . 0 23 1 871 1 880 -

C a n i l l e r a 22.356 22 260 224 l . o 23 . 995 1 000 

Urdidora 5 290 29 5C5 298 1 . 0 23 5 . 6 6 7 

Enooladora 2 392 29 210 295 1 . 0 23 12.2 12 -

Te la r 30.912 

(22a. 8om) 

.51 470-

{367 64Cta) 

- - 23 1 665 1 660 -

Ki los 
Porcen-

Entrada t o t a l de algodón (kg) 62 547 
Ki los 

t a j e 
Residuos reouperados (kg) 5 441 Residuos t o t a l e s 11 077 17 .7 

Consumo d i a r i o de algodón (kg) 57 106 Residuos reouperados 5 441 8 .7 
Consumo anual d e algodón ( ton) 17 132 Desperd ic io r e a l 5 636 9 . 0 

/Cuadro K 
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Cuadro K 

PRQJUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE liAQUMARlii 

(Tela burda: T amafio nominal VII; ¿O 000 husos) 

Máquina 
Uni ta r i a Total 

Desperdicio 
• por d ía 

Horas de 
t r a b a j o 
por d ía 

Unidades 
produotivas 

oldad 
ooiosa 

(porcen-
t a j e ) 

Máquina 
por d í a 

(kg) 
requer ida 

por día (kg) Kg í> 

Horas de 
t r a b a j o 
por d ía Teó-

r i c a s 
E fec -
t i v a s 

oldad 
ooiosa 

(porcen-
t a j e ) 

Batán 4 l40 95 3^2 6 085 6.0 23 23.0 23 -

Carda 552 89 622 5 720 6 .0 23 163 163 m 

EstI radora I 1 150 89 174 448 0.5 23 77.5 78 -

Est i radora I I 1 150 88 728 446 0.5 23 771 78 

Meohera 19.320 88 285 443 0.5 23 4 569 4 560 

Continua 1.442 86 520 1 7 6 5 2 .0 23 60 000 60 000 

Conera 27.945 84 790 1 730 2 .0 23 3 034 3 04o -

Cani l le ra 22.356 36 114 346 1.0 23 1 615 1 620 -

Urdidora 5 290 47 847 483 1.0 23 9 .0 9 

Encoladora 2 392 47 369 478 1 .0 23 19.8 20 

Telar 30.912 
(220.80 m) 

83 483 
(596 302 m) 

- 23 2 700 2 700 m 

Kilos 
Porcen-

Entrada t o t a l de algodón (kg) l o i 1+27 
Kilos 

t a j e 
Residuos re oupsrados (kg) 8 824 Residuos t o t a l e s 17 944 1 7 . 7 

Consumo diario de algodón (kg) 92 603 Residuos recuperados 8 824 8.7 
Consumo anual de algodón (ton) 27 781 Desperdicio r e a l 9 120 9 .0 

/Cuadro L 
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Cuadro I» 

PRODUCO ION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela burdat, Tamafio nominal VIII; 100 000 huaoa) 

Máquina 

Producción 

Unitaria 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 

por día 
( te ) 

Desperdicio 
por día. 

Horas de 
t r a b a j o 
por día 

Unidades 
productivas 

Teó-
ricas 

Efee -
t l v a s 

Capa» 
oidad 
ociosa 

(porcen-
t a j e ) 

Batán 4 l40 158 906 10 143 6 .0 23 38.3 38 

Carda 552 149 372 9 534 6.0 23 270 270 

Estiradora. I 1 ISO 148 625 747 0.5 23 129 130 -

Eatlradora II 1 150 147 882 743 0.5 23 129 130 -

I'W Ciire ra. 19,320 147 143 739 0 .5 23 7 616 7 620 -

C ontlnua 1.442 144 200 2 943 2.0 23 100 000 100 000 4» 

Conera 27.945 l 4 l 316 2 884 2.0 23 5 056 5 000 -

Canillera 22.356 60 159 607 1 .0 23 2 69P 2 700 m 

Urdidora 5 290 79 745 805 1*0 23 15 15 m* 

Encoladora 2 392 78 948 797 1 .0 23 33 33 -

Telar 3O.9I2 
(220.80 m) 

139 107 
(993 613 m] ) 

- 23 4 500 4 500 -

Entrada t o t a l de algodón (kg) 
Residuos recuperados (kg) 

Consumo diario de algodón (kg) 
Consumo anual de algodón (ton) 

169 049 
14 707 

154 342 
46 302 

Residuos t o t a l e s 
Residuos recuperados 
Desperdicio rea l 

Kilos 

29 942 
14 70? 
15 235 

Porcen-
taje 
I7.7 
8.7 
9 .0 

/Cuadro LL 
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Cuadro IX 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela mediana: TamaKo nominal I ; 2 000 husos ) 

Máquina 

Produoción 

Unitaria 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 

por día 

Desperdioio 
por día 

Kg 

Horas de 
trabajo 
por día 

Unidades productivas 

Teóricas 
Efec-
t ivas 

Capa-
cidad 
ociosa 

(porcen-
taje) 

Batán 4 140 1 334 70 5 .0 8 O.32 1 68 

Carda 460 1 254 80 6.0 23 2.72 3 10 

Estir&dora I 1 219 1 248 6 0.5 23 1.02 1 -

Estiradora II 1 21? 1 242 6 0.5 23 1.02 1 -

techera 18.860 1 2 3 6 6 0.5 23 65.5 68 -

Continua 0.60? 1 2 1 8 18 1.5 23 2 000 2 000 -

Cenera 17.388 1194 24 2.0 23 68.6 70 -

Canillera 13.041 579 6 1.0 23 44.4 48 -

Urdidora 4 853 603 6 1.0 8 0.12 1 88 

Encoladora 1 863 597 6 1.0 8 0.32 1 68 

Telar 16.146 
(124.20 m) 

1 176 
(9 046 m) 

w» 23 72.8 73 • * 

Entrada total de algodón (lg) 1 4c4 
Kilos 

Poroe ti-
t a je 

Residuos recuperados (kg) 74 Residuos totales 228 l é . 3 
Consumo diario de algodón (kg) 1 330 Residuos recuperados 74 5-3 
Consumo anual de algodón (ton) 39? Desperdioio real 154 11.0 

/Cuadro M 
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Cuadro M 

PRCBUCCION DIARIA. Y REQUISITOS DE I&aüIíJARIA 

(Tala medianas Tamaño nominal I I ; 6 QOO husos) 

Máquina 

Producolón 

Uni ta r i a 
por día 

(kg) 

Total 
Requerida 

por dfa 

Desperdicio 
por d ía 

Horas de Unidades produotlvas 
trabajo t r a b a j o 
por día Teóricas 

E fec -
t i v a s 

Capa-
cidad 
00 losa 

(poroen 
t a j e j 

Batán 4 l40 4 l40 218 5.O 23 1.00 1 -

Carda 46o 3 892 248 6.0 23 8.46 9 -

Estiradora I 1 21? 3 873 19 0 .5 23 3.17 4 20 

Estlradora I I 1 213 3 854 19 0 .5 23 3.17 4 20 

Mechera IR-66O 10 V A C f i f i « f t « nnrt <.vv » 

Continua 0.609 3 778 57 1.5 23 6 200 6 000 m 

Conera 17.388 3 7 0 3 75 2 .0 23 213 220 m 

Canillera 13.041 1797 18 1.0 23 138 l40 m 

Urdidora 4 853 1 868 20 1.0 8 O.38 1 62 

Encoladora 1 863 1 650 18 1.0 23 0.99 1 m 

Telar 16.146 
(124.20 m) 

3 647 
( 28 054 m) 

a» - 23 226 226 -

Entrada t o t a l de algodón (kg) 4 358 
Kilos 

Poroen 
taje 

Residuos recuperados (kg) 231 Residuos t o t a l e s 711 I6 .3 
Consumo diarlo de algodón (kg) 4 127 Residuos recuperados 231 5.3 
Consumo anual de algodón (ton) 1 238 Desperdicio real 48 o 11.0 

/Cuadro N 
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Cuadre N 

PRODUCCION DIARIA. Y REQUISITOS DE MACHINARIA 

(Tela mediana» Tamaño nominal I I I ; 10 000 husos) 

Máquina 

Producción 

Uni ta r ia 
por d í a 

(kg) 

Tota l 
requer ida 

por dfa 

Desperdicio 
por d í a 

Horas de 
t r a b a j o 
por d í a 

Unidades produotivas 

Teórioas 
Efe o -
t l v a s 

Capa-
cidad 
ociosa 

(porcen-

Batán 4 l40 6 650 332 5 .0 23 1 .6 2 20 

Carda 46o 6 274 ( . 0 23 13.6 14 «» 

Est i radora I 1 219 6 243 31 0.5 23 5.12 6 15 

Est i radora I I 1 219 6 212 31 0.5 - 23 5.12 6 15 

Meohera 18.860 6 I8 l 31 0.5 23 327 324 m• 

Continua 0.60J 6.090 91 1.5 23 10 000 10 000 m 

Conera 17.388 5 968 122 2.0 23 343 344 

Can i l l e r a 13 Ol+l 2 895 29 1.0 23 222 224 -

Urdidora 4 853 3 014 30 1.0 16 0.62 1 38 

Encoladora 1 863 2 984 30 1 .0 23 1.6 2 20 

Telar 16.146 
(124.20 m) 

5 87? 
(45 223 m) 

m - 23 364 364 

Entrada t o t a l de algodón (kg) 
Residuos recuperados (kg) 

Consumo d i a r l o de algodón (kg) 
Consumo anual de algodón (ton) 

6 982 
370 

6 612 
1 984 

Residuos t o t a l e s 
Residuos recuperados 
Desperdicio r e a l 

m o 3 

1 1 0 3 
370 
733 

Porcen-
t a j e s 
16.3 

5*3 
11.0 

/Cuadro Ñ 
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Cuadro ft 

producción diaria y heuüisitos de maquinaria 

(Tela mediana: TamaHo nominal IV: 18 500 husos) 

Máquina 

Produooión 

Unitaria 
por d£a 

(kg) 

Total 
requerida 

por d£a 

Desperdioio 
por día 

Kg 

Horas de 
trabajo 
por día Teóricas 

Unidades productivas 

Efeo-
t i v a s 

Capa-
cidad 
ociosa 

(poroen-

Batán 4 l40 12 420 653 5 .0 23 3 3 m 

Carda 460 11 675 745 6.0 23 25.3 26 

Estlradora I 1 21? 11 617 58 0.5 23 9.5 10 -

Estiradora I I 1 21? 11 559 58 0,5 23 9.5 10 -

metiera ÍO.OÓÜ l i 501 56 0 .5 23 609 /aD ovu -

Continua 0.609 11 329 172 1.5 23 18 600 18 500 -

Conera 17.388 11 ICS 226 2 .0 23 638 640 m 

Canillera 13.041 5 $ 7 54 1 .0 23 413 416 m 

Urdidora 4 853 5 606 56 1.0 23 1 .1 1 m 

Encoladora 1 863 5 550 56 1 .0 23 3 3 tm 

Telar 16.146 
(124.20 a) 

10 937 
(84 130 m) 

m » 23 678 680 m 

Entrada to ta l de algodón (kg) 
Residuos recuperados (kg) 

Consumo diario de algodón (kg) 
Consumo anual de algodón (ton) 

13 073 
692 

12 381 
3 714 

Residuos t o t a l e s 
Residuos recuperados 
Desperdioio real 

Kilos 

2*136 
692 

1 444 

Porcen-
taje 
16.3 
5 .3 

11.0 

/Cuadro 0 
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Cuadro O 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela medianai Tamàflo nominal V» 26 000 husos) 

Produoolón t,, 1 Capa-

I-íáquina Uni t a r i a 
Tota l 

isesperaioio 
por d í a 

Horas de 
t r a b a j o 
por d ía 

Unidades ¡productivas oidad 
ociosa 

(porcen-
t a j e s ) 

I-íáquina ... requer ió» 
por día 

(te) • POr d l a 
( k e ) (kg) 

Kg * 

Horas de 
t r a b a j o 
por d ía Teóricas 

Efee-
.... t i v a s 

oidad 
ociosa 

(porcen-
t a j e s ) 

Batán 4 i4o 17 35? 913 5«0 23 4.2 5 16 

Carda 4éo 16 318 1 o4l 6.0 23 35.5 3$ -

Est í radora I 1 219 16 237 81 0.5 23 I3.3 14 -

Est l radora I I 1 219 16 156 81 0.5 23 13.3 14 

Machera 18.860 16 075 81 0.5 23 852 850 -

Continua 0.609 15 834 241 1.5 23 26 000 26 000 

Cernerá 17.388 15 518 316 2.0 23 892 900 -

Cani l l e ra 13 o4l 7 528 76 1.0 23 577 580 

Urdidora 4 853 7 835 79 1.0 23 1.6 2 20 

Enooladora 1 863 7 757 78 1.0 23 4 . 2 5 16 

Telar 16.146 
(124.20 m) 

15 285 
(117 577 ») 

m «B 23 946 950 • 

Kilos 

2 987 
968 

2 019 

Porcen-
Entrada t o t a l de algodón (kg) 

Residuo recuperado (kg) 
Consumo d i a r l o de algodón (kg) 
Consumo anual de algodón (ton) 

18 272 
968 

17 304 . 
5 191 

Residuos t o t a l e s 
Residuos reouperados 
Desperdicio r e a l 

Kilos 

2 987 
968 

2 019 

t a j e 
16.3 
5.3 

11.0 

/Cuadro P 
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Cuadro P 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tala mediana; Tamaño nominal VII 37 000 husos) 

Producción Capa-

Máquina 
Un i t a r i a 
por d ía 

(kg) 

To ta l 
requer ida 

por d ía 

M 

Desperdicio 
por d ía 

Kg * 

Horas de 
t r a b a j o 
por día. 

Unidades productivas 

Efeo-
Teorioas t l v a s 

cidad 
ociosa 

(porcen-
t a j e ) 

Batán 4 l4o 24 84o 1 307 5 .0 23 6 6 

Carda 460 23 350 1 490 6.0 23 50.7 51 m 

Est i radora I 1 219 23 234 116 0.5 23 19.0 20 m 

Es t l r adora II 1 219 23 118 116 0.5 23 19.8 20 » 

Mechera. 18.860 23 002 116 0.5 23 1 219 1 220 m 

Continua 0.609 22 658 344 1 .5 23 37 200 37 000 •m 

Conera 17.308 t 22 206 452 2 .0 23 1 277 1 280 -

Cani l l e ra 13.041 10 774 108 1 .0 23 826 830 mt 

Urdidora 4 853 11 212 112 1.0 23 2.3 3 23 

Eneoladora 1 863 11 100 112 1 .0 23 5 .9 6 m 

Telar 16.146 
(124.20 m) 

21 874 
(I68 26O m) 

- m 23 1 356 1 360 -

Entrada t o t a l de algodón (kg) 
Residuos recuperados (kg) 

Consumo diario de algodón (kg) 
Consumo anual de algodón (ton) 

Poroen-
, , Kilos 26 147 "taje 
1 365 Residuos t o t a l e s 4 273 16.3 

24 762 Residuos recuperados 1 3^5 5*3 
7 428 Desperdicio real 2 888 11.0 

/Cuadro Q 
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Cuadro Ct 

PRODUCCION DIARIA T REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela mediana: Tamaño nominal VII; 60 000 husos) 

Producción Capa-

Máquina 
Total , 

Unitaria 
, requerida 

por día 
, . por día 
( k S ) (kg) 

uesperaioio 
por día 

Kg # 

Horas de 
trabajo 
por día 

Unidades productivas 

Efec-
Teorloas . t lvas 

cidad 
ooiosa 

(porcen-
t a j e ) 

Batán 4 i 4 o 4o 060 2 IO8 5 . 0 23 9.7 10 3 

Carda 460 37 ¿57 2 403 6 . 0 23 81.8 82 

Estiradora I 1 21? 37 46? 188 0 . 5 23 3O.7 32 4» 

Estlradora II 1 21? 37 282 187 0.5 23 30.7 32 -

Me ohera 18 .860 37 096 186 0.5 23 1 967 1 98O 

Continua 0.609 36 54o 556 1 .5 23 60 000 60 000 -

Conerà 17.388 35 810 7 3 0 2.0 23 2 O59 2 060 -

Canillera 13.041 17 372 175 l . o 23 1 332 1 34o -

Urdidora 4 853 18 081 182 1.0 23 3 .7 4 8 

Eneoladora 1 863 17 901 180 1.0 23 9.6 10 4 

Telar 16.146 
(124.20 m) 

35 273 
(271 330 m) 

- - 23 2 I85 2 190 a» 

Kilos 
Porcen-

Entrada to ta l de algodón (kg) 42 168 
Kilos ta je 

Residuos recuperados (kg) 2 235 Residuos t o t a l e s 6 895 1 6 . 3 
Consumo diario de algodón (kg) 39 933 Residuos recuperados • 2 235 5 . 3 
Consumo anual de algodón (ton) 11 980 Desperdicio real . 4 660 11.0 

/Cuadro R 
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Cuadro R 

FRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

( ta la mediana; Tañarlo nominal VIII; 100 000 husos) 

Producción Capa-

Máquina 
Tota l 

Un i t a r i a 
, . requer ida 

por d ía . 
por d í a 

( k g ) (kg) 

uè s p e r a n n o 

por d ía 

Kg fi 

Horas de 
t r a b a j o 
por d ía 

Unidades productivas 

Efeo-
T 9 á r l 0 a S t i v a s 

cidad 
ociosa 

(porcen-
t a j e ) 

Batán 4 l40 66 769 3 514 5.0 23 16.1 16 90 

Carda 460 62 763 4 006 6.0 23 13.6 136 a» 

Est ibadora I 1 219 Si 449 314 0.5 23 5I .2 52 * 

Est i radora £1 1 219 62 137 312 0,5 23 50.9 52 -

Mechera 18.860 61 627 310 0.5 23 3 278 3 280 m 

Continua 0.609 60 900 327 1.5 23 100 000 100 000 «r 

Conera 17.388 59 682 1 218 2.0 23 3 432 3 44o 

Cani l l e r a 13.041 28 952 292 1.0 23 2 220 2 220 m 

Urdidora 4 853 30 134 304 1 .0 23 6.2 6 m 

Encoladora 1 863 29 833 301 1 .0 23 16 16 -

Telar 16.146 
(124.20 m) 

58 785 
(452 192 m) 

- m 23 3 64o 3 650 — 

Entrada t o t a l de algodón (kg) 70 283 
Kilos 

Porcen-
t a j e 

Residuos recuperados (kg) 3 725 Residuos t o t a l e s 11 498 16.3 
Consuno d ia r io c le algodón (kg) 66 558 Residuos recuperados 3 725 5 .3 
Consumo anual de algodón ( ton) 19 967 Desperdicio r e a l 7 773 11.« 

/Cuadro S 
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Cuadro S 

PRODUCCION DIARIA T REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela f ina: Tamaflo nominal I; 2 000 husos) 

- Produco!ón ' - Capa-

Máquina Unitaria Total 
requerida 

por día 
(kg) 

tiesperaicios 
por día 

Horas de 
trabajo 
por día 

Unidades productivas cidad 
ociosa 

(porcen-
t a j e ) 

Máquina 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 

por día 
(kg) Kg $ 

Horas de 
trabajo 
por día Teórloas 

.Efeo-
t ivas 

cidad 
ociosa 

(porcen-
t a j e ) 

Batán 4 l40 611 25 4 .0 8 O.I5 1 85 

Carda 322 581 30 5 .0 23 1.80 2 10 

Fre-®stiradora 1 12? 578 3 0 .5 8 0.51 2 75 . 

Re unidora 3 312 575 3. 0.5 8 0.17 1 83 

Peinadora 552 46o 115. 20.0 23 O.83 1 17 

Estlradora I 563 458 2 0.5 16 O.8I 2 . 60 

Estiradora II 563 456 2 0 .5 16 0 .8I 2 60 

Mechera 12.075 454 2 0 .5 23 37.6 40 -

Continua 0.225 450 4 l . o 23 2 000 2 000 

Conera 10.419 446 4 1 .0 23 42.8 44 -

Canillera 7.452 186 1 0 .5 23 24.9 24 

Urdidora 4 025 258 1 0 .5 8 0.06 1 94 

Encoladora 2 484 257 1 0 .5 8 0.10 1 . 90 

Telar 10.315 
(79.35 m) 

443 
(3 407 m) 

- - 23 42.9 43 -

Entrada to ta l de algodón (lig) 636 
Kilos 

Porcen-
ta je 

Residuos recuperados (kg) 17 Residuos to ta l e s 193 30.7 
Consumo diarlo c ie algodón (kg) 619 Residuos recuperados 17 2.7 
Consumo anual de algodón (ton) 186. Desperdicio real 176 28.0 

/Cuadro T 
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Cuadro T 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela fina; Tamaro ncminal II¡ 6 OOO hU30s) 

Produoción > Capa-

Máquina (Alitarla 
Total uespsraioio 

por día 
Horas de 
trabajo 
por día 

Unidades productivas cidad 
ociosa 

(porcen-
taje) 

Máquina . requerida 
por día -

/. X por día 
( k S > . te) 

Kg ft. 

Horas de 
trabajo 
por día Teóricas 

Efec-
t ivas 

cidad 
ociosa 

(porcen-
taje) 

Batán 4 140 1 838 n 4.0 16 0.44 1 56 

Carda 322 1 746 92 5.0 23 5.40 6 10 

Pre-estlradora 1127 1738 8 0.5 23 1.54 2 23 

Reunldora 3 312 1730 8 0.5 16 O.52 1 48 

Peinadora 552 1 384 346 20.0 23 2.50 3 17 

Estlradora I 563 1 377 7 0.5 16 2.44 4 40 

Estlradora II 563 1 370 7 0.5 16 2.43 4 40 

l-feohera 12,075 1 363 7 0.5 23 113 112 * » 

Continua •.225 1 350 13 1.0 23 6 000 6 000 -

Cortara 10.419 1 337 13 1.0 23 128 130 „ 
Canillera 7.452 560 2 0.5 23 75 72 -

Urdidora 4 025 772 3 0.5 8 0.19 1 80 

Enooladora 2 484 769 3 0.5 8 0.30 1 70 

Telar 10.315 
(79.35 ») 

1 329 
(10 223 m) 

- - 23 129 130 m 

Entrada total de algodón (kg) 1 914 
Kilos 

Porcen-
taje 

Residuos recuperados (kg) 32 Residuos tota les 585 30.7 
Consumo diarlo de algodón (kg) 1 882 Residuos recuperados 32 2.7 
Consumo anual de algodón (ton) 565 Desperdicio real 553 28.0 

/Cuadro U 
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Cuadro U 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela f i n a : Tamaño nominal I I I { 10 000 husos) 

Produooión 

Inquina Unitaria 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 
por día 

• M 

Desperdioio 
por día 

«e 

Horas de 
trabajo 
por día 

Unidades productivas 

Tedricas 
Efec-
t i v a s 

Capa-
cidad 
ociosa 

(porcen-
t a j e ) 

Batán 

Carda 

Pre-estiradora 

Re unidora 

Peinadora 

Estlradora I 

Estiradora II 

Mechera 

Continua 

Conera 

Canillera 

Urdidora 

Encoladora 

Telar 

4 140 

322 

1 I27 

3 312 

552 

563 

563 

12.075 

0.225 

10.419 

7.452 

4 025 

2 484 

10.315 
(79.35 • ) 

3 063 

2 ?10 

2 896 

2 882 

2 306 

2 295 

2 284 

2 273 

2 25O 

2 228 

931 

1 286 

1 280 

2 211 
(17 007 m) 

I27 

153 

14 

i4 

576 

11 

11 

11 

23 

22 

5 

6 

6 

4 . 0 

5 .0 

0.5 

0.5 

20.0 

0 .5 

0 .5 

0.5 

1.0 

1.0 

0.5 

0.5 

0 .5 

23 

23 

16 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

8 

16 

23 

0.74 

9.03 

2.57 

0.87 

4.18 

4.07 

4.05 

188 

10 000 

214 

125 

0.32 

O.51 

214 

1 

9 

4 

1 

5 

4 

4 

188 

10 000 

214 

124 

1 

1 

214 

26 

36 

13 

17 

68 

49 

Entrada t o t a l de algodón (kg) 3 190 
Residuos recuperados (kg) 86 

Consumo diario de algodón (kg) 3 104 
Consumo anual de algodón (ton) 931 

Residuos to ta l e s 
Residuos recuperados 
Desperdicio real 

Kilos 

979 
86 

893 

Porcen-
taje 
3O.7 

2.7 
28.O 

/Cuadro V 
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Cuadro V 

PRODUCCION DIAftÍA Y REQUISITOS DE môUINARIA 

(Tela f i l iat Tatacüö nftmlhaj. IV; l8 500-husos}' 

Producoión 

Máquina Unitaria 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 

por día 

Desperdicio 
por día 

Kg 

Horas de 
trabajo 
por día TeÓrloas 

Unidades productivas 

Efeo-
t ivae 

Capa-
cidad 
oolosa 

(porcen-
ta je ) 

Batán 4 140 5 671 236 • 4 . 0 16 1.36 '2 32 

Carda 322 5 388 283 5 .0 - 23 Ï-6.7 17 - , 

Pro-est i r adora 1 127 5 36I 27 0 .5 23 4.75 • 6 21 

Reunldora 3 312 5 334 27 0.5 23 1.61 2 20 

Pe inadora 552 4 267 1 067 • 20.0 23 7 .73 6 «* 

Estlradora I 563 4 246 21 0 .5 23 7 .54 8 6 ... 

Estiradora I I 563 > 225 21 0 .5 23 7 . 5 0 8 6 

{fechara • 12.075 4 204 21 0.5 23 348 348 « * 

Continua 0.225 4 162 • 42 1 .0 23 18 500 18 500 m 

Conera 10¿4l9 4 120 42 - 1 .0 23 395 396 -

Canillera 7 452 1 722 8 ' 0.5 23 231 230 • ' 

Urdidora 4 025 2 578 12 ; 0.5 16 0.59 1 41 ' 

Encoladora 2 484 2 366 12 0.5 23 0.95 
- j . 5 

Telar IÓ.315 
(79.35 «0 

4 088 
(31 446 m) 

- - 23 . 396 396 -

Entrada t o t a l de algodón (kg) 
Residuos recuperados (kg) 

Consumo d i a r io de algodón (kg) 
Consumo anual de algodón ( ton) 

5 907 
159 

5 748 
1 724 

' Residuos t o t a l e s 
Residuos reouperados 
Desperdicio r e a l 

Kilos 

1 819 
159 

1 6Ó0 

Porcen-
ta je 
30-7 
. 2.7 " 
28.0 

/Cuadro ¥ 
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Cuadro U 

PRODUCCION DIARIA Y REkUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela f ina: Tamaflo.nominal V; 26 OQO husos) 

Producoión Desperdicio 
por día 

- Kg jf . 

Capa-

Máquina Unitaria 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 

por día 
(kg) 

Desperdicio 
por día 

- Kg jf . 

Horas de 
trabajo 
por día 

Unidades productivas 

Efec-
Teorioas t i Vas 

cidad 
ociosa 

(porcen-
taje ) 

Batán 4 l40 7 970 332 4 .0 23 1.9 2 5 

Carda 322 7 572 398 5.0 23 23.5 24 -

Pre-estiradora 1 127 7 534 38 0.5 23 6.7 8 17 

Reunldora 3 312 7 497 37 0.5 23 2.3 3 24 

PeInadora 552 5 998 1 499 20.0 23 10.8 11 -

Estiradora I 563 5 968 30 0.5 23 10.6 12 12 

Estiradora II 563 5 938 30 0.5 23 10.5 12 12 

Meohera 12.075 5 909 29 0.5 23 489 490 -

Continua 0.225 5 850 59 1.0 23 26 000 26 000 -

Cenera 10.419 5 792 58 1.0 23 556 56O P» 

Canillera 7.452 2 421 12 0.5 23 325 324 -

Urdidora 4 025 3 343 16 0.5 23 0.8 1 20 

Encolad ora 2 484 3 327 16 0.5 23 1.3 2 35 

Telar 10.315 

(79*35») 

5 748 

(44 215o) 

- - 23 557 56O -

Entrada total de algodón (kg) 8 302 
Kilos , 

Porcen-
Entrada total de algodón (kg) 8 302 . taje 

Residuos reouperados(kg) 224 Residuos tota les 2 554 30.7 
Consumo diario de algodón (kg) 8 078 Residuos recuperados 224 2.7 
Consumo anual de algodón (ton) 2 423 Desperdiolo real 2 33O 28.0 

/Cuadro X 
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Cuadro X 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela fina: Tamafio nominal,VI; 37 000 husos) 

Producción 

Máquina Unitaria 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 

por día 
ík£l_ 

Desperdicio 
por día Horas de 

trabajo 
por día 

Unidades productivas 

Teórioas Efec-
tivas 

Capa-
cidad 
ooiosa 

(porcen-

Batán 

Carda 

Pre-estiradora 

Reunidora 

Peinadora 

Estiradora I 

Estiradora II 

Mechera 

Continua 

Conera 

Canillera 

Urdid ai'a 

Encoladora 

Telar 

4 l40 

322 

1 127 

3 3^2 

552 

563 

563 

12.075 

0.225 

10.419 

7.452 

4 02Ç 

2 484 

10.315 
(79-31' a) 

11 342 

10 775 

10 721 

10 668 

8 535 

8 493 

8 451 

8 409 

8 325 

8 242 

3 445 

4 756 

4 732 

8 177 
(62 900 m) 

472 

567 

54 

53 

2 133 

42 

42 

42 

84 

83 

17 

24 

24 

4 .0 

5.0 

, 0.5 

0.5 

20.0 

O.5 

0.5 

0.5 

1.0 

1.0 

0.5 

0.5 

0.5 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

16 

23 

23 

2.7 

33.4 

9.5 

3.2 

15.4 

15.O 

15.O 

696 

37 noo 

7?l 

462 

1.2 

1.9 

793 

3 

35 

10 

4 

16 

16 

16 

700 

37 000 

800 

460 

2 

2 

800 

10 

20 

40 

Entrada to ta l de aJgodín (kg) 11 8l4 
Fn&iduos reouperador f.tg) 319 

Constar. diario ele als~\-«.u (kg) 11 '-'95 
Ce» .riiiSie anual de aigo iòn ( ton) 3 ¿:48 

Residuos totales 
Residí os re cr.o rados ; Despsiáiolo r :a i 

Kilos 

3T37 
319 

3 313 

Por can-
ta, .fe 
30 -7 
2.7 

28.0 

/Cuadro Y 
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Cuadre T 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela f i n a : Tamaño nominal VII; 60 000 husos ) 

Producción Capa-

Máquina Unitaria 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 

por día 
(kg) 

uesperaioio 
por día 

Kg * 

Horas de 
trabajo 
por día 

Unidades productivas 

Efec-
Teórioas t ivas 

oidad 
ociosa 

(porcen-
taje ) 

Batán 4 l4o 18 396 766 4 .0 23 4 .4 5 12 

Carda 322 .17 476 920 5.0 23 54.2 54 m 

Pre-estlradora 1 127 17 389 87 . 0.5 23 -15.4 16 -

Reunidora 3 312 17 302 87 0.5 23 5.2 6 14 

Pelnadora 552 13 842 3 46o 20.0 23 25 25 -

Estiradora I 563 13 773 69 0.5 23 24.4 26 7 

Estiradora II 563 13 704 69 0.5 23 24.3 26 7 

Msohera 12.075 13 636 68 0.5 23 1 129 1 130 -

Continua 0.225 13 500 136 1.0 23 60 000 60 000 -

Conera IO.1+19 13 365 135 1.0 23 1 282 1280 -

Canillera 7.452 5 585 28 0 .5 23 749 750 -

Urdidora 4 025 7 714 38 0 .5 23 1.9 2 -

Eneoladora 2 484 7 676 38 0.5 23 3 .0 3 -

Telar 10.335 
(79.35 m) 

13 261 
(102 007 m) 

- v - 23 1 285 1 280 -

Entrada to ta l de algodón (kg) 19 162 
Kilos 

Porcen-
taje 

Residuos recuperados (kg) 517 Residuos tota les 5 901 30.7 
Consumo diario de algod'n (kg) 18 645 Residros recuperados 517 2.7 
Consumo anual de algodón (ton) 5 593 Desperdioio real 5 384 28.0 

/Cuadro Z 
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Quadro 2 

PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA 

(Tela flnat TamaPlo nominal VIII; 100 000 husos) 

Maquina 

Produooión 

Unitaria 
por día 

(kg) 

Total 
requerida 

por día 
(kg) 

Desperdloio 
por día 

Kg 

Horas de Unidades productivas 
trabajo 
por día Teóricas 

Efec-
t ivas 

Capa-
cidad 
ociosa 

(porcen' 
taje) 

Batán 4 i4o 30 662 1 278 4 .0 23 7 .4 8 8 

Carda 322 29 I29 1 533 5.0 23 90.4 90 

Pre«estiradora 1 127 28 984 ' 145 0.5 23 25.7 26. -

Reunidora 3 312 28 839 145 0.5 23 8.7 9 -

Peinadora 552 23 071 5 768 20.0 23 ' 41.8 42 -

Estiradora I 563 22 956 115 0.5 23 40.7 42 -

Estiradora II 563 22 84l 115 0.5 23 40.6 42 -

Machera 12.075 22 727 114 0.5 23 1 882 1 880 -

Continua 0.225 22 5OO 227 1.0 23 100 000 100 000 -

Cenara 10.413 22 275 225 1.0 23 2 138 2 l40 -

Canillera 7.452 9 308 47 0.5 23 1 249 1 250 

Urdidora 4 025 12 855 65 0.5 23 3.2 4 20 

Ehcoladora 2 484 12 791 64 0.5 23 5.1 6 15 

Telar 10.335 
(79.35 r-0 

22 O99 
(169 992 m) 

- - 23 2 142 2 14o " * 

Entrada to ta l de i algodón (kg) 31 940 
Kilos 

Porcen-
taje 

Residuos recuperados (kg) 862 Residuos to ta les 9 841 30.7 
Consumo diario de algodón (kg) 31 078 Residuos recuperados 862 2.7 
Consumo anual de algodón (ton) 9 323 Desperdicio real 8 979 28.0 

/Cuadro AA 



Precio 2 000 husos 6 000 husos 10 000 husos 
Especificación del equipo un i -

Canti-
Costo 

Canti- Canti-Especificación del equipo 
tar io 

dad Costo dad Costo dad Costo tar io nece- to ta l nece- t o t a l nece- to ta l 
saria saria saria 

I* Equipo prinoipal 541 480 1 453 600 2 404 700 

A. Hilandería 2é9 620 692 700 1 111 400 

1« Abridores allmentadores 4 000 4 16 000 6 24 000 8 32 000 
2. Conjunto de máquinas intermedias 

para la apertura del algodón,in-
cluyendo: abridores de residuos, 
cajas de alimentación, separado-
res magnéticos, f i l t r o s de a i re , e t c . 18 000 1 1 800 1 18 000 1 18 000 

3* Conjunto de máquinas y aparatos 
auxi l iares del batán, incluyendo: 
condensadores,distribuidores, 
f i l t r o s de a ire , e t c . 12 000 1 12 000 1 12 000 2 24 000 
Batanes 16 500 1 16 5O0 3 49 500 4 66 OCH) 

5. Cardas 10 000 6 60 000 17 170 000 27 270 ood 
6. Estlradores 2 850 8 22 800 16 45 600 28 79 800 
7« Mecheras 160 152 2U- 320 460 73 600 76o 121 600 
8 . Continuas 41 2 000 82 O00 6 000 246 000 10 000 410 obo 
J . Coneras 180 100 18 000 300 54 000 500 90 000 

á» Tejeduría 271 860 760 900 1 293 300 

1* Canilleras 34o 54 18 360 160 54 400 270 91 800 
2. Urdideras 12 000 1 12 000 1 12 000 2 24 000 
3« Enooladoras 30 000 1 30 000 2 60 000 4 120 000 

Telares 2 350 30 211 500 270 634 500 450 1 057 500 

I I . Equipo auxi l iar 23 000 23 000 23 000 

A. Hilandería 8 600 8 600 8 600 

1 . Balanzas diversas 1 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 
2. Vagones para transporte de material 200 1 200 1 200 1 200 
3* Horquilla mecánica 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 
4 . Equipo para mantención de cardas 600 1 600 1 600 1 600 
5 . Equipo para nantenoión de ci l indros 2 800 1 2 800 1 2 800 1 2 800 

B. Tejeduría 14 400 14 400 14 4oo 
1 . Atadoras de urdimbres 6 000 1 6 000 1 6 000 1 6 000 
2. Equino para preparación de apresto 3 200 1 3 200 1 3 200 1 3 200 
3» Vagones para transporte de material 200 1 200 1 200 1 200 
4 . Máquina para limpiar cani l las 5 000 1 5 000 1 5 000 1 5 000 

I I I . Aocesorios 18 908 5 1 9 5 1 87 901 
A. Hi lander ía ? 998 29 241 48 6^1 

1. Barras para ro l los de napa(3 x carda] 1 1 18 18 51 51 81 81 
2. Botes para oardas (2 por carda) 15 12 180 34 510 54 810 
3» Botes para estiradora (7 por entrega 

360 5 4oo 15 480 1 716 25 740 más 2 por huso med.) . V 360 5 4oo 1 032 15 480 1 716 25 740 
Bobinas p/mschsra (2.5 por huso cent. l f vv c 3 500 15 2Q CQQ 0 e v» enn 

5. Bobinas cara continua (3 por huso 
continua; mil 150 6 900 18 2 700 30 4 500 

B. Tejeduría 8 910 22 710 39 270 
1. Canillas (20 por huso + 30 por te lar)mi l 150 4 600 11 1 650 19 2 650 
2. Conos de madera (2 por huso 

+ 2 000 por urdidora) rail 300 2 600 3 900 5 •1 500 
3. Cilindros para urdidora(l0 por 

48 encoladora + 4 por urdidora) 165 14 2 310 24 3 960 48 7 920 
Lizos, peines, lanzaderas,etc. 

á7 000 (US$ 60 por t e lar ) 60 90 5 400 270 16 200 450 á7 000 

IV. Vr-iOí 115 393 218 257 3^5 165 

A. Ta l l e re s de conservación - - 30 000 - 40 000 -

j 
ijo 000 

B. laboratorio - - 25 000 - 25 000 - 25 000 

C» Muebles y u tens i l i o s - - 3 000 - 3 000 - '3 000 

D. Piezas de respuesto (5$ sobre I+II) - - 28 2 24 - 73 830 - 121 385 

E. Eventuales (5$ sobre I+II+III) - - 29 169 - 76 427 - 125 780 

Total hilandería 288 218 730 541 1 168 631 

Total tejeduría 295 170 798 010 1 346 ^70 

Tn+.nl vbHQS 115 393 218 257 315 165 

18 500 husos 26 000 husos 37\ooo husos 60 000 husos loo 000 husos 
Canti- Canti- Canti-j Canti- Canti-

dad Costo dad Costo dad \ Costo dad Costo dad Costo 
nece- to ta l nece- to ta l nece- \ t o t a l nece- to ta l nece- t o t a l 
saria saria sarla saria saria 

4 368 500 6 148 700 \ 8 710 200 14 104 700 23.410 200 

2 032 000 2 843 200 4 037 200 6 500 900 10 747 200 

14 56 G00 20 80 000 28 1 112 000 34 136 000 52 208 000 

2 36 000 2 36 000 3 54 000 5 90 000 8 144 000 

3 36 000 4 48 000 5 
\ 

60 000 7 84 000 9 108 000 
7 115 500 10 165 000 14 231 000 23 379 500 38 627 000 

«¡o 500 000 70 700 000 100 1 000 000 163 1 630 000 270 2 700 000 
48 136 800 68 193 800 96 273 600 156 444 600 260 741 000 

1 400 224 000 1 980 316 800 2 820 451 200 4 560 729 600 7 620 1 219 200 
18 500 758 500 26 000 1 066 000 37 000 1 517 000 60 000 2 460 000 100 000 4 100 000 

94o 169 200 1 320 237 600 1 880 338 400 3 040 547 200 5 000 900 000 

2 336 fe00 3 305 500 4 673 000 7 603 800 12 663 000 

500 170 000 700 238 ood 1 000 340 000 1 620 550 800 2 700 918 000 
3 36 000 4 48 000 6 72 000 9 108 000 15 180 000 
6 180 000 9 270 000 12 360 000 20 600 000 33 990 000 

830 1 950 500 1 170 2 749 500 1 660 3 901 000 2 700 6 345 000 4 500 10 575 000 

32 600 42 200 59 600 86 200 115 600 

8 800 9 000 12 000 17 000 18 4oo 

2 '2 000 2 2 000 2 2 000 3 3 000 3 3 000 
2 4oo 3 600 4 800 6 1 200 10 2 000 
1 3 000 1 3 000 1 3 000 2 6 000 2 6 000 
1 600 1 600 2 600 2 1 200 3 1 800 
1 2 800 1 2 800 2 5 600 2 5 600 2 5 600 

23 800 33 200 47 600 69 200 97 200 
2 12 000 3 18 000 4 24 000 7 42 000 11 66 000 
2 6 400 3 9 600 4 12 800 5 16 000 6 19 200 
2 400 3 600 4 800 6 1 200 10 2 000 
1 5 000 1 5 000 2 10 000 2 10 000 2 10 000 

161 170 224 390 317 690 515 650 1 009 510 
91 840 126 050 179 030 290 560 634 810 

150 150 210 210 300 300 490 490 810 810 
100 1 500 140 2 100 200 3 000 326 4 890 540 8 100 

3 316 49 740 4 436 66 540 6 312 94 680 10 212 153 180 27 060 405 900 
TV JU 4W \!J VT TVW j u w ÍJ\J Jt/p uuu 

55 8 250 78 11 700 111 16 650 180 27 000 300 45 000 

69 330 98 34o 138 660 225 090 374 700 
35 5 250 4? 7 350 70 10 500 113 16 950 189 28 350 

8 2 400 11 3 300 16 4 800 24 7 200 40 12 000 

72 11 880 106 17 490 144 23 760 236 38 940 390 64 350 

830 49 800 1 170 70 200 1 660 99 600 í 2 700 162 000 4 500 270 000 

527 169 710 310 983 865 1 5 4 7 873 2 518 056 

- 50 000 - 50 000 - 60 000 - 70 000 - 80 000 

- 25 000 - 25 000 - 25 000 - 25 000 - 25 000 

- 4 000 - 5 000 - 6 000 - 8 000 - 10 000 

- 220 055 - 309 545 - 438 490 - 709 545 - 1 1 7 6 290 

- 228 114 - 320 765 - 454 375 - 735 328 - 1 226 766 

2 132 640 2 978 250 4 228 230 6 808 460 11 400 410 

2 429 630 3 437 o4o 4 859 260 7 698 090 13 134 900 

527 169 710 310 983 865 1 547 ffcn 9 C)A 



Espeoificaoión del equipo un i -
tar io 

dad Costo dad Costo dad Costo un i -
tar io nece-

saria 
t o t a l nece-

saria 
t o t a l neoe-

sarla 
t o t a l 

1« Equipo principal 541 480 1 453 600 2 404 700 

A. Hilandería 269 620 692 7OO 1 111 400 

1« Abridores alimentadore3 4 000 4 16 000 6 24 000 8 32 000 
2. Conjunto de máquinas intermedias 

para la apertura del algodón,in-
cluyendo: abridores de residuos, 
oajas de alimentación, separado-

18 000 res magnéticos, f i l t r o s de a i r e , e tc . 18 000 1 1 800 1 18 000 1 18 000 
3» Conjunto de máquinas y aparatos 

auxi l iares del batán, incluyendo: 
condensador« s ,distribuidore s , 

24 000 f i l t r o s de a i re , e t c . 12 000 1 12 000 1 12 000 2 24 000 
Batanes 16 500 1 16 50Ò 3 49 5OO 4 66 OCIO 

5. Cardas 10 000 6 60 000 17 170 000 27 270 000 

6* Estiradores 2 85O 8 22 800 16 45 600 28 79 800 

7« Mecheras I60 152 2Íi 320 46o 73 600 760 121 600 

8 . Continuas 41 2 000 82 obtí 6 000 246 000 10 000 410 obo 
9 . Coneras 180 100 18 000 300 54 000 500 90 000 

3 . Tejeduría 271 860 760 900 1 293 300 

1. Canilleras 340 54 18 36O 160 54 400 270 91 800 

2. Urdidoras 12 000 1 12 000 1 12 000 2 24 000 
3 . Enooladoras 30 000 1 30 000 2 60 000 4 120 000 

4 . Telares 2 350 90 211 5OO 270 634 500 450 1 057 500 

II* Equipo auxi l iar 23 000 23 000 23 000 

A. Hilandería 8 600 8 600 8 600 

1 . Balanzas diversas 1 000 2 2 000 2 2 000 2 2 000 
2. Vagones para transporte de material 200 1 200 1 200 1 200 
3 . Horquilla mecánica 3 000 1 3 000 1 3 000 1 3 000 

600 4 . Equipo para mantenoión de oardas 6OO 1 600 1 600 1 
3 000 

600 
5 . Equipo para nantenoión de ci l indros 2 800 1 2 800 1 2 800 1 2 800 

B. Tejeduría 14 400 14 400 14 400 

1 , Atadoras de urdimbres 6 000 1 6 000 1 6 000 1 6 000 
2 . Equino para preparación de apresto 3 200 1 3 200 1 3 200 1 3 200 

200 
5 000 3. Vagones para transporte de material 200 1 200 1 200 1 
3 200 

200 
5 000 4 . Máquina para limpiar cani l las 5 000 1 5 000 1 5 000 1 

3 200 
200 

5 000 

I I I . Accesorios 18 908 51951 87 901 

A. Hilandería 9 998 29 241 
81 

48 6¡31 

1. Barras para ro l los de napa(3 x carda) 1 18 18 51 51 81 81 

2. Botes para cardas (2 por carda) 15 12 180 34 510 54 810 
3 . Botes para estlradora (7 por entrega 

más 2 ñor huso med.) 15 360 5 4oo 1 032 15 480 1 716 25 740 
4 . Bobinas c/meohera (2.5 por huso cont.)mü700 5 3 500 15 10 500 25 17 500 
5 . Bobinas para continua (3 por huso 

continua; mil 150 6 900 18 2 700 30 4 500 

B. Tejeduría 8 910 22 7IO 39 270 

1 . Canillas (20 por huso + 30 por te lar)mil I50 4 600 11 1 650 19 2 850 

2. Conos de madera (2 por huso 600 9OO 5 ¡1 500 + 2 000 por urdidora) mil 300 2 600 3 9OO 5 ¡1 500 

3, Cilindros para urdidora(lO por 
encoladora + 4 por urdidora) I65 14 2 310 24 3 960 48 7 920 

4 . Llzos, peines, lanzaderas,etc . 
(US$ 60 por t e lar ) 60 90 5 4oo 270 16 200 450 I7 000 

IV. V'-rLoe 115 393 218 257 3Í5 165 

A. Ta l l e re s de oonservaoión - - 30 000 - 4o 000 - 4o 000 

B. Laboratorio - - 25 000 - 25 000 - 25 000 
t 

C. Muebles y u tens i l i o s - - 3 000 - 3 000 -
33 000 

D. Piezas de respuesto (5$ sobre I+I l ) - - 28 2 24 - 73 830 - 121 385 

E. Eventuales (5$ sobre I + I I + I I I ) - - 29 169 - 76 427 - l¿5 780 

Total hilandería 288 218 730 541 1 168 631 

Total tejeduría 295 I70 798 010 1 346 970 

Total varios 115 393 
/«O «.o« 

218 257 

i finii 

315 165 

o florv tiCC 

UttXl 
dad 

nece-
saria 

Costo 
to ta l 

utuib^« 
dad 

nece-
s a r i a 

Costo 
to ta l 

VOAi I«*" 
dad 

nece-
s a r i a 

4 368 500 6 148 700 

2 032 000 2 843 2co 

14 56 eoo 20 80 000 

2 36 000 2 36 000 

3 36 000 4 48 000 

7 115 500 10 165 000 
So 500 000 70 700 000 
48 136 800 68 193 800 

400 224 000 1 980 316 800 
500 758 5OO 26 ooo 1 066 000 
94o I69 200 1 320 237 600 

2 336 &00 3 305 500 

500 170 000 700 238 00Ò 

3 36 000 4 48 000 
6 180 000 ? 270 000 

830 1 950 5OO 1 170 2 749 500 

32 600 42 200 

8 800 9 000 

2 '2 000 2 2 000 
2 400 3 600 
1 3 000 1 3 000 
1 600 1 600 
1 2 800 l 2 800 

23 8OO 33 200 
2 12 000 3 18 000 
2 6 400 3 9 600 
2 400 3 600 
1 5 000 1 5 000 

161 170 224 39O 
91 840 126 050 

150 150 210 210 
100 1 500 140 2 100 

%6 49 740 4 436 66 540 
46 32 200 65 45 500 

55 8 250 78 11 700 

6? 330 98 340 

35 5 250 49 7 350 

8 2 400 11 3 300 

72 11 880 106 17 490 

830 49 800 1 170 70 200 

527 16? 710 310 

- 50 000 - 50 000 

- 25 000 - 25 000 

- 4 000 - 5 000 

- 220 055 - 309 545 

- 228 114 - 320 765 

2 132 640 2 978 25O 

2 429 63O 3 437 o4o 

527 169 710 310 

C nftQ llOQ 1 oc inn 

26 

5 
14 

100 
96 

2 820 
37 000 

1 880 

1 000 
6 

12 
1 660 

2 
4 
1 
2 
2 

4 
4 
1+ 
2 

300 
200 

6 312 
92 

111 

70 

16 

141+ 
1 660 

Costo 
wauwx** 

dad Costo dad Costo 
to ta l nece- t o t a l nece- t o t a l 

saria saria 

8 710 200 14 104 700 23.410 200 

4 037 200 6 500 900 10 747 200 

112 000 34 136 000 52 208 000 

54 000 5 90 000 8 144 000 

60 000 7 84 000 9 108 000 
23I OOO 23 379 500 38 627 000 

1 000 000 163 1 630 000 270 2 700 000 
273 600 156 444 600 260 741 000 
4SI 200 4 560 729 600 7 620 1 219 200 

1 517 000 60 000 2 460 000 100 000 4 100 000 
338 4oo 3 040 547 200 5 000 900 000 

4 673 000 7 603 800 12 663 000 

340 000 1 620 550 800 2 700 918 000 
72 000 9 108 000 15 180 000 

360 OOO 20 600 000 33 990 000 
3 901 000 2 700 6 345 000 4 500 10 575 000 

59 600 86 200 115 600 

12 000 17 000 18 400 

2 000 3 3 000 3 3 000 
800 6 1 200 10 2 000 

3 000 2 6 000 2 6 000 
600 2 1 200 3 1 800 

5 600 2 5 600 2 5 600 

47 600 69 200 97 200 
24 000 7 42 000 11 66 000 
12 8OO 5 16 000 6 19 200 

800 6 1 200 10 2 000 
10 000 2 10 000 2 10 000 

317 690 515 650 1 009 510 
17? 030 290 560 634 810 

300 490 490 810 810 
3 000 326 4 890 540 8 100 

94 680 10 212 153 180 27 060 405 900 
64 400 150 105 000 250 175 000 

16 650 180 27 000 300 45 000 

138 660 22Ç 090 374 700 
10 500 113 16 950 189 28 350 

4 800 24 7 200 4o 12 000 

23 76O 236 38 94o 390 64 350 

99 600 2 700 162 000 4 500 270 000 

983 865 1 547 873 2 518 056 

60 000 - 70 000 - 80 000 

25 000 - 25 000 - 25 000 

6 000 - 8 000 10 000 

438 490 - 709 545 - 1 176 290 

454 375 - 735 328 - 1 226 766 

4 228 230 6 808 460 11 4oo 4 lo 

4 859 260 7 898 090 13 134 900 

983 865 1 547 873 2 518 056 

A «rr « y t. 



Especificación del equipo 
Precio 

unitario 
Canti-

dad 
riece» 

Costo 
total 

Canti-
dad 

sis ce-
saría 

Costo 
total 

Canti-
dad 

nece-
saria 

Costo 
tota l 

I . Equipo principal 

A. Hilandería 

1. Abridores alimentadores 
2. Conjunto de máquinas intermedias 

para la apertura del algodón, in-
oluyendo: abridores de residuos, 
cajas de alimentación, separadores 
magnéticos, f i l t r o s de aire, e tc . 

3. Conjunto de máquinas y aparatos 
auxiliares del batán, incluyendo: 
condensadores, distribuidores, 
f i l t r o s de aire, eto . 
Batanes 

5, Cardas 
6, Estiradores de pre-peinaje 
7 , Reunidoras 
8, Peinadoras 
9, Estiradoras 

10. Mecheras 
11. Continuas 
12. Coneras 

B. Tejeduría 
1. Canilleras 
2. Urdidoras 
3. Enooladoras 
4 . Telares 

I I , Equipo auxiliar 
A. Hilandería 

1. Balanzas diversas 
2. Vagones para transporto de material 
3. Horquilla mecánica 

Equipo para mantención de cerdas 
5. Equipo para erantencián de cilindros 

B. Tejeduría 
1. Ataderas de urdimbre 
2. Equipo para preparación de apresto 
3. Vagones para transporte de material 
4 . Máquina para limpiar canillad 

III . Aocesarlos 
A. Hilandería 

1 . Barras para rollos de napa(3 p/carda) 
2. Botes para cardas (2 por carda) 
3. Botes para estlradora (7 por entrega 

+ 2 por huso med.) 
4 . Botes para reunidora (32 por máquina) 
5. Botes para peinadora (4 por máquina) 
6. Bobinas para me cheras (2 por 

huso oontinuo) 
7 . Bobinas para continua (3 por huso 
' continuo) rail 

B, Tejeduría 
1. Canillas (2« pul- i JV f 
2. Conos de madera (2 por huso + o nnn nm» Im/Hdnra) (joños ae maaera v i 

2 000 por urdidora) 
3. Cilindros para urdidora (10 por 

encoladora + 4 por urdidora) 
Lizos, peines, lanzaderas, e tc . 
(US$ 60 por telar) 

IV, Varios 

A» Talleres de mantención 

B. Laboratorio 

C. Muebles y utensi l ios 

D. Piezas de repuesto (5$ sobre I + II) 

E. Eventuales (5Ja sobre I + II + III) 

Total hilandería 
Total vari»s 
Total diversos 

mil 

367 730 861 100 

216 520 489 120 

4 000 4 16 000 4 • 16 000 4 

18 000 1 18 000 1 18 000 1 

12 000 1 12 000 1 12 000 1 
16 500 1 16 500 1 16 500 1 
10 000 2 20 000 6 60 000 9 

2 850 2 5 700 2 5 l0« 4 
5 800 1 5 800 1 5 800 1 

15 4oo 1 15 4co 3 46 200 5 
2 700 4 10 800 8 21 600 8 

160 4o 6 400 112 17 920 188 
41 2 000 82 000 6 000 246 000 10 000 

180 44 7 920 I30 23 400 214 

151 980 
34o 24 8 160 72 24 480 124 

12 000 1 12 000 1 12 000 1 
30 000 1 30 000 1 30 000 1 

2 350 43 101 050 I30 305 500 214 

23 000 23 000 
8 600 8 600 

1 000 2 2 000 2 2 000 2 
200 1 200 1 200 1 

3 000 1 3 000 1 3 000 1 
600 1 600 1 600 1 

2 800 1 2 800 1 2 800 1 
14 4oo i4 400 

6 000 1 6 000 1 6 000 1 
3 200 1 3 200 1 3 200 1 

200 1 200 1 200 1 
5 000 1 5 000 1 5 000 1 

U 896 27 918 

6 106 16 458 
1 6 6 18 18 27 

15 4 60 12 180 18 

15 120 1 800 3OO 4 500 46o 

15 32 480 32 48o 32 
15 4 60 12 180 20 

700 4 2 800 12 8 4oo 20 

150 6 900 18 2 700 30 

i m 11 46o 

1 150 2 300 5 750 9 

300 2 600 2 600 3 

165 14 2 31* 14 2 310 l4 

60 43 2 580 130 7 800 214 

9ZJ68 157 806 

- 30 000 - 4o 000 -

- 25 000 - 25 000 -

- 3 000 - 3 000 -

_ 19 537 - 44 205 -

- - 20 131 - 45 601 -

231 226 514 178 
171 400 397 84o 

97 668 157 806 

ROO 294 1 069 824 

1 333 960 
746 900 

16 ooo 

18 ooo 

12 ooo 
16 5°o 
90 000 
11 400 
5 800 

77 000 
21 600 
30 080 

410 000 
38 520 

587 060 
42 160 
12 000 
30 000 

502 9OO 
23 000 

8 600 
2 000 

200 
3 000 

600 

2 800 

14 400 
6 000 
3 200 

200 
5 000 

43 877 
26 477 

27 
270 

6 900 
48o 
300 

14 000 

4 500 

17 4oo 

1 350 

.. 900 
2 310 

12 840 

40 000 

25 000 

3 000 

67 848 

70 042 

78I 977 
618 860 
205 890 

606 727 

Canti-
dad 

neee-
Costo 
total 

Canti-
dad 

neoe-
saria 

Costo 
tota l 

Canti-
dad 

nece-
saria 

I Canti-
Costo ¡ dad 
total nece-

saria 

2 380 36O 3 336 760 4 743 4oo 

1 329 560 1 838 600 2 623 000 

4 16 000 4 16 000 6 24 000 

1 18 000 1 18 000 1 18 000 

1 12 000 1 12 000 2 24 000 
2 33 000 2 33 000 3 49 500 

17 170 000 24 24o 000 35 350 000 
6 17 100 8 22 800 10 28 500 
2 11 600 3 17 4oo 4 23 200 
8 123 200 11 169 4oo 16 246 400 

16 43 200 24 64 800 32 86 400 
348 55 680 490 78 4oo 700 112 000 

18 500 758 50a 26 000 1 066 000 37 000 1 517 000 
396 71 280 560 100 800 80o 144 000 

1 050 800 1 498 160 2 120 400 
230 78 200 324 l i o 160 460 156 400 

1 12 000 1 12 000 2 24 000 
1 30 000 2 60 000 2 60 000 

396 930 600 560 1 316 000 800 1 880 ooo-

23 000 29 4oo 32 200 
8 600 8 800 11 600 

2 2 000 2 2 000 2 2 000 
1 200 2 4oO 2 400 
1 3 000 1 3 000 1 3 000 
1 600 1 600 1 600 
1 2 800 1 2 800 2 5 600 

i4 4oo 20 600 20 600 
1 6 000 2 12 000 2 12 000 
1 3 200 1 3 200 1 3 200 
1 200 2 4oo 2 4oo 
1 5 000 1 5 000 1 5 eoo 

78 121 l i o 902 157 055 
48 751 68 992 97 985 

51 51 ?2 .72 105 105 
34 510 48 720 70 1 050 

850 12 750 1 200 18 000 1 700 25 500 
64 960 96 1 44o 128 1 920 
32 48o 44 660 64 960 

37 25 900 52 36 4oo 74 51 800 

54 8 100 78 11 700 111 16 650 

29 370 4l 910 59 070 
16 2 4oo 23 3 450 33 4 950 

3 900 3 900 5 1 500 

14 2 310 24 3 960 28 4 620 

396 23 760 560 33 600 800 48 000 

313 242 422 161 566 413 

- 4o 000 - 50 000 - 50 000 

- 25 000 - 25 000 - 25 000 

- 4 000 - 5 000 - 6 000 

120 168 - 168 308 - 238 780 

- 124 074 173 853 «p 246 633 

1 386 911 1 916 392 2 732 585 
1 094 570 1 560 670 2 200 070 

313 242 422 161 566 413 

2 794 723 3 899 223 5 499 068 

Costo 
total 

Canti-
dad 

nece-
saria 

Costo 
total 

10 

3 
5 

54 
16 
6 

25 
52 

1 130 
60 000 

1 280 

750 
2 
3 

1 280 

3 
3 
2 
1 
2 

3 
1 
3 
1 

162 
108 

2 700 
I92 
100 

120 

I8O 

53 

6 

38 

1 280 

4 211 500 

40 000 

36 000 

36 000 
82 500 

540 000 
45 600 
34 800 

385 000 
l4o 4oo 
180 800 

2 46o 000 
230 400 

3 ?77 OOÜ 

16 

255 000 
24 000 
90 000 

3 008 000 
• 42 600 

15 800 
3 000 

600 
6 000 

600 
5 600 

26 800 
18 000 
3 200 

600 
5 000 

250 482 
157 662 

162 
1 620 

4o 500 
2 880 
1500 

84 000 
27 000 
92 820 
7 950 

1800 

6 270 

76 800 

868 ¿35 

60 000 
25 000 
8 000 

381 555 
394 080 

4 384 962 
3 496 620 

868 635 

8 750 217 

12 647 900 

6 965 900 

64 000 

36 000 

4 48 000 
8 132 000 

90 900 000 
26 74 100 
9 52 200 

42 646 800 
84 226 800 

l 880 300 800 
100 000 4 100 000 

2 l4o 385 200 
5 682 too 

1 250 425 000 
4 48 000 
6 180 000 

2 l4o 5 029 000 

55 4oo 
16 200 

3 3 000 
5 1 000 
2 6 000 
1 600 
2 5 600 

39 200 
5 39 000 
1 3 200 
5 1 000 
1 5 000 

421 850 
262 310 

270 270 
180 2 700 

4 500 67 500 
288 4 320 
168 2 520 

200 l4o 000 

300 45 000 

159 54o 
100 15 000 

12 3 600 

76 12 54o 

2 l4o 128 400 

1 396 423 

70 000 

25 000 

10 000 
635 165 

656 258 

7 244 410 
5 880 740 
1 396 423 

14 521 57? 



Quadro DD 

INVERSION NECESARIA EN EDIFICACIONES E INSTALACIONES AUXILIARES 

(Valores en dólares) 

Especificaciones 

Costo 
por 

metro 
cua-
drado 

Tamaño I 
2 000 husos 

Area 
reque- Costo 
rida to ta l 
(m2) 

Tamaño II 
6 000 husos 

Area 
reque-
rida 
(®2) 

Tanaño III 
10 000 husos 

Costo 
tota l 

Area 
reque-
rida 
(•*> 

Tamaño IV 
18 500 husos 

Tamaño V 
26 000 husos 

>n p» 
. ' 

Costo 
total 

Area 
reque-
rida 
(m2) 

Costo 
total 

Area 
reque-
rida 
(n>2) 

Tamaño VI 
37 000 husos 

Tamaño VII 
60 000 husos 

Tamaño VIII 
100 000 husos 

Costo 
tota l 

Area 
reque-
rida 
(m2) 

Costo 
to ta l 

Area 
reque-
rida 
(®2) 

Costo 
tota l 

Area 
reque-
rida 
(m2) 

Costo 
total 

I . Edificaciones - area tota l 
A. Area de producción 
B# Area de servicios 

II . Instalaoión de iluminación 
y fuerza 

; i l . Instalación de aire acondio. 
S.Va Instalación de agua y vapor 

(incluso calderas; 
Costo tota l 

I , Edificaciones - area tota l 
A. Area de producción 
B. Area de servicios 

I I . Instalación de iluminación 
y fuerza 

. II . Insta i , de aire acondicionado 
IV. Instalación de agua y vapor 

(inoluso calderas; 
Costo to ta l 

I . Edificaciones - area tota l 
A. Area de producción 
B. Area de servicios 

I I . Instalación de iluminaoión 
y fuerza 

"II. Instai , de aire acondicionado 
iV. Instalación de agua y vapor 

(incluso calderas) 
Costo to ta l 

Producto A - Tela burda 

- 3 920 150 100 8 970 339 500 13 470 506 500 23 390 875 800 31 200 1 164 Ö00 43 000 1 600 400 64 400 2 385 60Ò 102 500 3 764 400 
% 2 800 100 800 6 900 248 4oo 10 780 388 100 19 170 690 100 26 000 936 000 36 44o 1 311 800 56 800 2 016 000 93 200 3 355 200 
44 1 120 49 300 2 070 91 100 2 690 118 400 4 220 185 700 5 200 228 800 6 560 288 600 8 4oo 369 600 .9 300 409 200 

12 _ 47 000 - 107 000 - 161 000 _ 280 000 374 OCO _ 516 000 773 000 1 230 000 
15 - 58 800 - 134 000 - 202 000 - 351 000 - 468 000 - 645 000 - 966 000 m 1 537 000 

? 000 - 25 600 — 40 500 _ 70 500 « 93 600 124 500 a. 189 eoo ^ 292 000 
- - 264 900 - 606 loo - 910 000 1 577 300 - 2 100 400 - 2 885 900 • - 4 313 600 m 6 823 4oo 

Producto B - Tela mediana 

- 3 660 l4o 100 7 34o 277 800 1 1 1 0 0 417 400 19 150 717 000 25 970 969 500 35 160 1 308 600 52 200 1 933 600 82 800 3 o4o 800 
36 2 615 94 loo 5 645 203 200 8 880 319 700 15 700 565 200 21 640 779 000 29 800 1 072 800 45 400 1 634 400 75 300 2 710 800 

1 045 46 000 1 695 74 600 2 220 97 700 3 450 151 800 4 330 190 500 5 360 235 800 6 800 299 200 7 500 330 000 

12 - 43 900 - 88 000 tm 133 000 - 230 000 _ 311 000 422 000 626 000 993 000 
15 - 55 000 - l i o 000 - 166 000 - 287 000 - 389 000 - 527 000 783 000 - 1 242 000 

- 6 600 - 17 200 - 29 100 51 000 - 66 500 _ 88 400 _ 131 400 r 20 0 000 
- - 245 600 - 493 000 - 745 500 - 1 285 000 - 1 736 000 - 2 346 000 - 3 474 000 - 5 475 800 

Producto C - Tela f ina 

m Í05 700 5 320 201 300 6 610 248 500 11 58O 433 600 15 910 594 000 21 980 81& 100 32 080 1 188 300 50 600 1 858 4oo 
36 1 970 70 900 4 090 147 200 5 290 190 400 9 490 341 600 13 260 477 400 18 630 670 700 27 900 1 004 400 46 000 1 656 000 
44 790 34 800 1 230 54 100 1 320 58 100 2 090 92 000 2 650 116 600 3 350 147 400 4 180 183 900 4 600 202 400 

12 - 33 000 - 63 800 - 79 000 - 139 000 - 191 000 - 264 000 385 000 _ 607 000 
15 - 4l 4oo - 80 000 - 99 000 - 174 000 - 238 000 - 330 000 - • 48l 000 - 759 000 

« _ 4 500 - 10 700 _ 15 000 25 700 33 600 44 000 64 000 „ 96 300 
- 184 600 - 355 800 - 44l 500 772 300 - 1 056 600 - 1 456 100 - 2 118 300 - 3 320 700 

sO 
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Cuadro LL 

O g 
s o 
TJ 

ESTIMACION DEL CAPITAL DE TRABAJO MINIMO NECESARIO PARA LA OPERACION 
DE U S FABRICAS SEGUN CADA HIPOTESIS DE PRODUCCION 

(Valoras en dólares) 

Tamaño I Tamaño I I Tama fio III Taanño IV Tamaño V Tamaño VI Tamaño VII Tamaño V I » 
Concepto 2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 S¡ 000 60 000 100 000 

husos husos husos husos husos husos husos h U 3 0 S 

Producto A - Tela burda 

1 . Existencia, mínima de materia prima 93 800 282 000 469 100 867 900 1 219 800 1 736 000 2 815 000 4 691 800 
2. Material en curso de fabricación 25 600 68 200 111 600 204 400 286 200 405 800 655 300 1 O87 200 
3. Existencia de productos elaborados 12 800 34 100 55 800 102 200 143 100 202 900 327 600 543 600 
4 . Existencia de piezas y materiales secundarios 10 800 29 100 48 100 87 400 123 000 174 200 282 100 468 200 
5. Disponibilidades mínimas en caja 7 700 20 500 33 500 61 300 85 800 121 700 196 600 326 200 

Total de capital de trabajo I50 700 432 900 718 100 1 325 000' 1 857 9 0 0 - 2 Qi0 600 4 t}6 600- 7 117 000 

Producto B - Tela mediana 

1 . Existencia mínima de materia prima 44 200 137 000 219 600 411 000 574 500 822 000 1 325 800 2 209 700 
2 . líate r ia l en curso de fabrioaoión 14 600 36 400 56 800 103 100 143 700 203 300 327 700 563 800 
3 . Existencia de productos elaborados 7 300 18 200 28 400 51 600 71 800 101 700 162 800 268 4oo 

Existenoia de piezas y materiales secundarios 8 700 22 300 35 600 64 600 91 300 129 400 208 600 345 800 
5 . Disponibilidades mínimas en oaja 4 «too 10 900 17 000 30 900 43 100 61 000 98 300 169 100 

Total de capital de trabajo 79 200 224 800 357 400 661 200 924 4oo 1 317 400 2 I23 200 3 574 800 

Producto c - Tela f ina 

1 . Existencia mínima de materia prima 27 500 53 500 137 600 254 800 358 100 509 600 826 600 1 377 900 
2 . Material en ourso de fabrioaoión 10 700 23 400 37 000 65 400 91 500 127 800 205 800 333 loo 
3- Existenoia de productos elaborados 5 4oo 11 700 18 500 32 700 45 700 63 900 101 900 166 500 

Existencia de piezas y materiales seoundarios 7 400 17 200 26 700 47 600 66 700 94 800 I5I 800 252 900 
5 . Disponibilidades mínimas en caja 3 2 co 7 000 11 100 19 600 27 400 38 300 61 700 99 900 

Total de capital de trabajo 54 200 142 800 230 900 420 100 589 400 839 4oo 1 347 800 2 230 300 
Bases de l a estimación: Rubro 1« 2 meses de produooión. 

2 . 10 días de produooión a costos de materia prima y mano de obra (incluidas las prestaciones s o c i a l e s ) . 
3* 5 días de producción a oostos de nateria prima y mano de obra (incluidas la s prestaciones soe la l e s ) . 
lf» 2 por ciento sobre e l Valor del equipo principal . 
5« 1 por ciento sobre lo s costos anuales (|e materia prima y mano de obra (incluso «sargos s o o l a l e s ) . 
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Cuadro LL 

ESTIMACION, EN MESES, DEI< PERICD3 DE INSTALACION DEL PROYECTO SEGUN LAS 
DISTINTAS HIPOTESIS DE PRODUCCION 

*d 05 
09 

S . Número 

NtSnssro \ h u s o s 
da talares 

2 000 6 000 

¡ 
10 000 18 500 26 000 37 000 60 000 100 000 

Tela burda 
12 90 12 

270 14 
1+50 16 
830 18 

1 170 20 
1 660 22-
2 700 26 

4 5 00 
' ' 

30 

Tela mediana 
73 8 

' ' 
30 

226 10 
364 12 
680 • - — - • -

259. - 16 ' -•• -

1 36« 
2.12.0 
3 650 

- -
"" 22 ' 2.12.0 

3 650 
- -

- — - - - — 

• 26 

Tela f ina 
6 

- — - - - — 

• 26 

6 

- — - - - — 

• 26 

130 8 -
214 10 ; -

-

336 12 
; -

56O Ì 4 
800 16 

1 280 20 
24 2 140 

20 
24 



Cuadro GG 

INVERSION TOTAL NECESARIA SEGUN LAS DISTINTAS HIPOTESIS DE PRODUCCION 
(Valorea en dólares) 

Especificación 
Tamaño I 

2 OOO 
husos 

Tamaño II 
6 000 
husos 

Tamaño III 
10 000 
husos 

Tamaño IV 
18 500 
husos 

Tamaño V 
26 000 
husos 

Tamaño VI 
.37 000 

husos 

Tamaño VII 
60 000 
husos 

Tamaño VIII 
100 000 

husos 

I , Inversión f i j a 
A* Edificaciones e instalaciones 

auxiliares 
B. Equipo 
C. Fletes y seguros a / 
D. Castos de monta Ja b/ 
E. Castos pre-operacionales 0/ 
F. Intereses durante la construcción d/ 

II» Inversión circulante 
A. Capital permanente de trabajo 

III . Inversión total 

Producto A - Tela burda 

1 235 500 3 068 100 4 917 200 8 80^700 
264 900 
698 800 
69 9OO 
27 100 
42 400 

132 400 
1^0 700 
150 700 
386 200 

606 100 
1 746 800 

174 700 
7 2 700 
91 000 

376 800 
432 900 
432 900 

3 501 000 

910 000 
2 83O 8OO 

283 100 
120 200 
124 300 
648 800 
718 100 
718 100 

5 635 300 

577 300 
089 4oo 
508 900 
218 4oo 
184 900 
227 800 
325 000 

Producto B 

1 325 000 
10 131 700 

Tela mediana 

I I . 

I I I . 

auxiliares 

II 

I II . 

I . Inversión f i j a 
A. Edifioao. e ins ta l . 
B. Equipos 
C. Fletes y seguros a / 
D. Gastos de montaje~D/ 
E. Gastos pre-operaoionalñs c / 
F. Intereses durante la consíruoción d / 
Inversión circulante 
A. Capital permanente de trabajo 
Inversión tota l 

V 
Inversión tota l 884 600 1 904 100 2 797 500 4 ? 

10 por ciento sobre el valor total del equipo (segiin los cuadros AA, BB y CC)j £/ , _ . - - • * ' —fio) 

830 4oo 
184 600 
500 300 
50 000 
18 4oo 

100 
000 

¿4 200 
54 200 

884 600 

Producto C - Tela fina 
1 761 300 

355 800 
1 069 800 

107 000 
43 100 
55 100 

130 500 
142 800 
142 800 

500 
606 700 
160 700 
66 700 
68 300 

222 700 
230 900 
230 900 

500 

772 300 
2 794 700 

279 500 
119 000 

99 100 
439 000 
420 100 
420 100 
23 7OO 

12 227 500 17 188 300 27 637 500 46 046 000 

2 100 400 
7 125 600 

712 600 
307 4oo 
204 900 

1 776 600 
1 857 900 
1 857 900 

14 085 4oo 

Inversión f i j a 1 011 100 2 325 7OO ? 629 600 6 435 400 ? °33 800 
A. Edifioao.- e instal.auxiliares 245 600 493 000 745 500 1 285 000 1 736 000 
B. Equipo 575 4oo 1 358 3OO 2 117 100 3 776 100 5 302 000 
C. Fletes y seguros a,/ 57 500 135 «00 211 700 377 600 530 200 
D. Gastos de montaje"])/ 21 700 55 700 89 000 161 600 228 200 
E. Gastos pre-operaoionales o / 36 000 71 500 94 900 115 000 155 900 
F. Intereses durante l a construcción d / 74 900 211 400 371 400 720 100 1 081 500 
Inversión circulante 79 200 224 800 9?7 400 661 200 924 400 
A. Capital permanente de trabajo 79 200 224 800 375 4oo 661 200 924 400 
Inversión total 1 0$0 30 0 2 55O 500 3 987 000 7 096 600 9 958 200 

2 566 600 4 503 600 6 291 800 
056 600 
899 200 
389 900 
166 800 
110 200 
669 100 
589 400 
589 400 
88I 200 

2 885 9OO 
10 07I 400 

1 007 100 
435 5OO 
216 000 

2 572 400 
2 640 600 
2 640 600 

19 828 900 

12 661 000 
2 346 000 
7 485 500 

748 600 
323 600 
163 600 

1 593 700 
1 317 400 
1 317 4oo 

13 978 4oo 

8 864 300 
1 456 100 
5 499 loo 

549 900 
2 37 200 
116 100 

1 005 900 
834 4oo 
834 4oo 

00 . 
por ciento sacre el valor dei equipo principal (segua ios 

vilizaciones técnicas; d/ 12 por cien' 
admitiéndose que para los tamaños III 

4 313 600 
16 254 400 

1 625 400 
705 200 
229 000 

4 509 900 
4 276 600 
4 276 600 

31 914 100 

20 261 7OO 
3 474 000 

12 022 000 
1 202 200 

521 600 
I72 200 

2 869 7OO 
2 I23 200 
2 123 200 

22 384 900 

l4 080 700 
2 118 3OO 
8 750 200 

875 000 
379 4oo 
121 200 

1 836 600 
1 347 800 
1 347 800 

_1§ 428 500 
pò principad 

6 823 4oo 
27 053 4oo 

2 705 300 
1 170 500 

302 000 
7 991 4oo 
7 117 000 
7 117 000 

53 163 000 

33 594 300 
5 475 800 

19 868 900 
1 986 900 

864 4oo 
225 600 

5 172 700 
3 574 800 
3 574 800 

37 169 MO 

23 46o 800 
3 320 700 

14 521 600 
1 452 200 

632 4oo 
159 4oo 

3 374 500 
2 230 300 
2 230 300 

25 691 100 

•t) m 
OQ -

Vi 

T V -
ouadros A,»,"dB"y"cC);"ç/"Ôê'4"â^"¿U8~pór~o 1 entonen orden creciente de ta"maj"o)*sôore él w l o r de i t s inmovilizaciones tronicas; d/ 12 por ciento 
al año sobre el valor de los Ítems A a E, según los períodos de Instalación previstos en el cuadro F? y 
a VIII se puede alcanzar respectivamente 10, 20, 30, 40, 50 y 60 por oiento de la producoién como promedio, a partir de la altad del petlodo 
de instalaolón. 
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Cargo 

E X. Hilandería 
A. Preparación 

Allmentador de abridores 
Operador de batanes 
Operador de cardas 
Auxiliar de cardas 
Ajustador de cardas 
Operador de estiradora 
Operador de mechera 
Auxiliar de mecheras 
Lubricador 
Barredor 
Capataz de mantención 
Capataz de producción 

B. Continuas y enco"iado 

Hilanderos 
Operador coneras 
Limpiador continuas 
Cargador continuas 
Cambiador da espulas 
Limpiador de cilindros 
Transportador de hilado 
Cambiador de cursores 
Barredor 
Capataz de mantención 
Capataz de producción 

II . Ta jeduría 

A. Preparación 
Operador urdidora 
Auxiliar urdidora 
Transportador de hilados 
Operador encoladora 
Auxiliar encoladora 
Preparador almidón 
Operador anudadora 
Remetedor 
Lubricador 
Barredor 
Capataz de mantención 
Capataz de producción 

B. Telares 
Tejedor 
Cargador de batería 
Cargador de urdimbre 
Cortador de t e la 
lubricador 
Barredor 
Capataz de mantención 
Capataz de producoión 

I I I . Servicios auxiliares 
A. Censervaclón 

Mecánico 
Electric ista 
Soldador 
Carpintero 
Auxiliares de ta l l er 
Encargado calderas 
Encargado aire acondi donado 
Maestro 

B. Laboratorio 
Colectador de muestras 
Operador 
Auxiliares 

C. Verlos 
Deposito de algodón 
Arreglo l lzos y lanzaderas 
Rectificación de cilindros 
No especificados 

IV. Administración 
Administradora s 
Ingenieros 
Tócnloos 
Supervisores 
Empleados 
Asea v v ig i lancia 

sif 
ca-
oi 
5 / 

V 
V 
V 
y 
V 
v 
V 
v 
F 
F 
F 
F 

F 
F 
F 

V 
V 
V 
V 

y 

rio {Personal ocupado! Costo 1 ocupado 
hora] en cada turno : J en cada turno 

tota l 

0,25 
0.55 
0.35 
0.25 
0.50 
0.35 
0.35 
0.25 
0.25 
0.25 
0.75 
0.75 

0.35 
0.35 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.75 
0.75 

0.35 
0.25 
0.25 
0.35 
0.25 
0.35 
0.35 
0.35 
0.25 
0.25 
0.75 
0.75 

0.35 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.75 
0.75 

0.50 
0.50 
0.50 
0.50 
0.25 
0.35-
0.50 
0.75 

0.35 I -
0.35 11 
0.25 j -

¿ i h 
0 .3511 
0.25 i 5 

i 

S.M. 0 / US$ 5OO 
S.M, y 500 
S.M. c / 
S.M. 5 / 
O.5O 
0.25 i 

2° 
Tor-
t a i anual ¡1° 

JZ 
a -
"3 

3 
3 
3 

1 
2 
3 3 
1 
1 
1 
3 

53 424 } 
25 464 j 
1 920 
2 688 
2 688 
1 920 
1 200 
1 680 
2 688 
1 920 

600 
600 

1 800 
5 7éo 

30 i 27 960 

5 376 
8 064 
1 920 

600 
1 920 

1 920 
600 

1 800 
5 760 

53 ¡?? 856 
21 

1 
1 
1 
2 
2 
1 
3 
2 
1 
1 
3 
3 

33. 
18 
3 
2 
2 
1 
1 
2 
3 

12 
8 

l i 
3 
1 
1 
5 

¿Q 
1 
1 
1 
2 
2 
3 

22 848 
840 
600 
600 
680 
2 00 
840 
688 
680 
600 
600 

! 5 760 
; 5 760 

31 008 
; 16 128 
; 1 920 
i 1200 
; 1 200 

600 
600 

! 3 600 
i 5 760 

j 15 48o 
8 o4o 
1 200 

1 200 

8qd í 
840 j 
2001 
8001 
84o I 

17 
3 
2 
2 
1 
l 
2 
1 

840 j 1 
- i 1 

6 600 i 
1 9 2 0 u 

840 1 % 
840 ¡ 1 

3 ó 00 i 8 
25 680j 

i 6 000¡ 
; 6 000] 
: 4 200 ! 
i 5 280; 
I 2 400j 
i 1 800 

Costoi . ?" 
2o 30 "to-

t a l 
ZQT&i 
anual 

1 
i l 0 
t 

2° 3° 

97 488 i 

43 41 016 

2 2 6 3 84o| 2 2 
i 
2 

2 2 6 5 3ZI 2 2 2 
1 1 3 2 688 1 1 1 
1 1 3 1 920 2 2 2 
_ _ 1 1 200 1 - -

2 2 6 5 376 3 3 3 
2 2 6 5 376 3 3 3 
1 1 3 1 920! 2 2 2 
— « 1 600 1 1 -

1 2 1 200 1 1 1 
1 1 3 5 76 0 2 1 1 
1 1 3 5 760 2 1 1 

64 56 472 

4 4 12 10752 6 6 6 
10 10 30 26 880 17 17 17 
1 1 3 1 920 2 2 2 
1 2 1 200 1 1 1 
2 2 6 3 84o 3 3 3 
_ _ 1 600 1 - -

1 1 3 1 920 1 1 1 
_ 1 600 1 - -

1 _ 2 1 200 1 1 1 
1 1 800 1 1 -

1 1 3 5 760 1 1 1 

38 232 

£ 38 232 
1 1 3 2 688 2 1 1 
1 1 3 1 920 2 1 1 
« » _ 1 600 1 1 -

2 2 6 5 376 4 4 4 
2 2 6 3 WO 4 4 4 
^ a» 1 840 1 1 — 

1 1 3 2 688 1 1 1 
2 » 4 3 360 2 2 -
«. 1 600 1 1 -

1 _ 2 1 200 1 1 1 
2 1 5 9 360 2 2 1 
1 1 3 5 760 1 1 1 

22. 70 656 
28 17 17 51 45 696 28 28 28 

3 3 9 5 760 6 6 6 
1 1 4 2 520 2 2 2 
1 1 4 2 520 2 2 2 

1 600 1 — „ 1 6ÒO ,1 » 

2 4 7 200 "2' 2 2 
1 1 3 5 7 6 0 1 1 1 

22 23 £20 
M 12 840 

2 2 400 3 - -

« . 1 1 200 1 - -

1 1 200 - -

1 1 200 i - -
m> 5 3 000 7 — 

1 840 1 — — 

1 1 200 1 - — 
— — 1 1 800 1 - -

2 1 440 
% 

— 
1 84o ì — 

1 600! 1 - -

14 g 249 
1 1 3 1 1 1 

_ 2 1 680 2 r - -
_ 1 SU0 ¿ - -

_ - 8 k 800 12' - -

M 
1 6 000 
1 6 000 
1 4 200 
2 5 230 
3 3 600 
4 2 400 

Personal ooupado; costo 
en "cada turno i 

to ta l 
anual 

To-. 
t a l 

- ü 
52 

6 
6 
3 
6 
1 
9 
9 
6 
2 
3 
4 
4 

00 

18 
51 

6 
3 
9 
1 
3 
1 
3 
2 
3 

81 

4 
4 
2 

12 
12 

2 
3 
4 
2 
3 
5 
3 

84 
18 
6 
6 
1 
1 
6 
3 

£ 
16 

3 
1 
1 
1 

1 
1 

2 
1 
1 
1 

12 
M 

2 
1 

l 
4 

142 896 

16 128 
45 696 

3 84o 
1 920 
5 760 

600 
1 920 

600 
1 920 
3. 600 
5 760 

l á 4 592 

tfersanal ocupado 
en oada turno 

! 3° & 
T 

55 Ü>2 

3 84o 
5 t ì 2 688 
3 840 
1 200 
8 064 
Ó 064 
3 84o 
1 200 
1 920 
7 560 
7 560 

7% 

51 648 
3 528 
2 520 
1 200 

10 752 
7 68« 
1 680 
2 688 
3 36« 
1 200 
1 920 
9 360 
5 760 

112 944 
75 26«Í 
31 520 

3 84o 
3 84o 

600 
600 

XI 520 
576O 

•50 000 
15 240 

3 600 
1 200 
1 200 
1 200 
4 200 

840 
1 200 
1 800 

12 000í 
6 oço ; 

10 5^o| 
4 8Ó0! 
2 T í 

;282 
1x06 

4! 12 
4; 12 
2; 6 
3: 9 
- ! 2 
5Í 15 
6i 18 
3: ? 
l i 
2 í 
2 i 
2 | 

]2Zá 

l l í 33 
31: 93 

3Í 9 
1: 5 
6 í 18 
- i 2 
l i 3 
- i 1 
2! 6 
- í .3 
1} 3 

Í327 

! 2 á 
3 i 9 
3 i 9 
l i 3 
6 i 18 
6 i 18 
1; 3 
2 i 6 
2; 6 
l i 3 
2i 6 
2: 10 
l i 5 

1221 
52 ÍI56 
lo i 30 
4 i 12 
4i 12 

1 
- i 2 

4 í 12 
2 i 6 

\ & 
i 20 

- i 4 
- i 1 
- i 2 
- i 1 

9 
- i 1 
- i 1 
- í 1 

i _4 
- I 1 
- i 1 
- i 2 

i*Z 
2 i 6 
- í ' 3 
- : 2 
- i 16 

i 16 
¡ 
! 2 
I 2 

! ï 
) 6 
\ 6 

Costo ¡ ftrsonal ocupado 
s en cada turno 

tota l 
anual 

251 712 
99 696 j 

7 680 - 5 
10 752 1 5 
5 376 ! 3 
5 760 \ 4 
2 4oo I 2 

13 44o ¡ 7 
16 128 ! 8 
5 760 f 5 
1 920 I 2 
3 840 I 3 

13 320 ! 4 
13 320 s 4 

} 

152 016 I 

29 568 16 
83 328 ¡44 
5 760 4 
3 120 ! 

11 520 i 
1 200 I 
1 920 ¡ 

600 ; 
3 84o i 
5 4c# i 
5 760 } 

301 368 

M í i 
8 064 I 
5 760 i 
1 920 

16 128 
11 520 ! 

2 688 { 
5 376 ! 
5 376 I 
1 920 f 
3 840 

18 720 
9 360 

210 S96 
73 
14 
5 
5 
2 
3 
5 
2 

139 776 
19 200 
7 680 
7 680 

600 
1 200 

23 o4o 
11520 

39 360 
18 840 
h 800 
1 200 
2 400 
1 200 
5 400 

840 
1 200 I 
1 800! 
2 880 j 

840 ¡ 
840! 

1 200 ' 
17 64o 

3 ,84o ! 3 
2 5¿0 i H 
1 680 ; 3 
9 600 ï 20 

67 440 j 
12 000 i 
12 000; 
16 800 
15 840 -
7 200 í 
3 600{ 

Costo ;R>rs«Blocupado 
i en cada turno 

2o 30 0 -
tal anual 1° 2° 3 < 

JL 350 904 1 
•i 

4 5 133 824 j 

5-- 5 157 9' 600 7 7 7? 
5 5 15 13 440 7 7 7 i 
3 3 9 8 064 4 4 k 
4 4 12 7 6Ö0 5 5 5Í . 2 2 400 3 - w : 

7 7 21 18 816 10 10 10 i 
8 8 24 21 504 11 11 n i 
5 5 15 9 600 7 , 7 7! 
2 i 5 3 120 2 2 2 i 
3 3 ? 5 760 4 4 4; 
3 2 9 16 920 6 4 2 i 
3 2 9 16 920 6 4 2 í 

J 2 
217 080 

16 16 48 43 008 22 22 22 j 
44 44 32 118 272 62 62 62 i 

4 4 12 7 680 6 6 6Ì 
3 2 8 5 o4o 4 4 3i 
9 9 27 17 280 12 12 12; 

_ 3 1 800 4 - - i 
1 1 4 2 520 2 2 2 i 

1 600 2 -

3 3 9 5 760 4 4 4 
1 1 5 9 360 3 2 a 

1 1 3 5 760 2 1 1 

54 414 936 

37 129 312 
4 4 12 10 7$2 6 6 6 
4 4 12 7 680 6 6 6 
1 1 4 2 520 2 2 2 
9 9 27 24 192 12 12 12 
9 9 27 17 280 12 12 12 
1 1 3 528 2 2 1 
3 3 9 8 064 4 4 4 
2 2 6 5 376 2 2 2 
2 1 5 3 120 2 2 2 
3 3 9 5 760 4 4 4 
6 3 15 28 080 ¿ 8 8 4 
3 1 7 12 9601 4 

i 
4 2 

317 285 624 
73 73 19 196 224 104 104 104 
14 14 42 26 880 21 21 21 
5 5 15 9 600 8 8 8 
5 5 15 9 600 j 8 8 8 
- : 2 

3 
1 200 i 2 
1 800 j 4 

«o» • 

5 5 15 28 800 ] 8 8 8 
2 2 6 11 520 4 4 4 

68 52 800 

2 . 25 680 
5 6 000 6 

2 400 2 
2 2 400 3 » _ 
2 2 400 2 _ _ 

_ 11 6 6001 13 - « 

a» 2 1 680 2 _ _ 
2 2 400 2 _ 

- 1 1 800 1 - -

1 
3 48o 

1 84o 2 
1 84o 1 - » 

— _ 3 1 800 3 - -

2 í 23 640 
3 3 ? 5 760 4 4 4 
— - 4 3 360 5 - -
— - 3 2 520 4 - -
w - 20 12 000 f 24 - -

S 87 360 i 
2 12 000 
2 12 000 
6 
9 

25 200 
23 76O 

8 9 600 
8 4 800 

21 
21 
12 
15 
3 

30 
33 
21 
6 

12 
12 
12 

3 5 ! 
66 
l86 
18 
11 
36 
4 
6 
2 

12 
6 
4 

650 

18 
18 

6 
36 
36 

5 
12 
6 
6 

12 
20 
10 

46¿ 
312 

63 
24 
24 

24 
12 

82 

M 

12 

ïterscmal ooupado 
en cada turno 

t a l 

I'- 440 12 2 12 36 
ll 816 ; 12 12 12 36 
1¿ 752 1 

600 l l 
21 
24 

600 i 5 — 5 
2Ê 880 j 

568 ! 
16 16 16 48 

23 
880 j 
568 ! 18 8 18 54 

r- 440 j 11 11 11 33 
840 ! 3 3 3 9 
680 i 6 6 6 18 

2I 320 ! 10 7 3 20 
2Í 320 ; 10 7 3 20 

301 152 j 

59 136 ! 37 
166 656 Ì00 

1' 520 i 9 
i! 960 i 6 

2$ 040 ? 20 
00 I 6 
4o I 3 
00 1 3 
80 i 6 
60 Ì 4 
60 ¿ 2 

37 
00 
9 
6 

20 

128? 
520 
84o! 
256 \ 

J I 2 
19 552; 

320 ¡ 34 
360 ¡ 13 

l|5 360 í 13 
11 2001 3 
12 400 ! 

45 
12 

24 
M 

3 
2 8 

12 
10 

8 

4j6 080 i 13 
23 04oj 6 
13 24o! 
9 28o j 
, 200 j 
2 400 I 
3 600 ¡ 
2 4ooi 
7 800j 15 
1 680 î 3 
2 4ooi 3 
1J1 800} 2 
4 3201 
1 680 i 2 

840 2 
1 8001 3 

29 64o 
7 680 

- t 200 
3 360 

14 400 
112 080 
18 000 
12 000 
t 68O 
12 000 
4 800 

! 
5 

26 

37 
loo 

9 
6 

20 

68 
34 
13 
13 

890 
324 

784 200 
299 424 : 

566 

3.11 
300 
27 
18 
60 

6 
9 
3 

18 
8 
6 

ICM5 

295 

25 040 ¡ 19 
32 256 19 
18 816 I 11 
15 360 ¡ 13 

6 000 I 9 
43 008 i 26 
48 384 30 
21 120 } 19 
5 760} 5 

11 520 I 8 
37 080 j 16 
37 080 ; 16 

484 776 í 

9 9 9 27 
9 9 9 27 
3 3 3 9 

20 20 20 60 
20 20 20 60 

3 3 2 8 
7 7 7 21 
3 3 3 9 
3 3 3 9 
6 6 6 18 

13 13 6 32 
6 6 3 15 

168 
34 
13 
13 

252 
504 
102 
39 
39 

39 
18 

99 
40 

15 

12 
16 
12 
10 

Costo 
t o t a l 
anual 

Personal ocupado 
en cada turno 

1ÔZ 
t a l 

i 

99 456 i 60 
268 800 ÍL66 
17 280 ; 
11 520 : 

38 400 j 
3 600 j 
5 760 
1 800 ' 

11 520 j 
15 120 ' 
11 520 j 

960 O72 < 
I 

278 448! 
24 192 . 15 
17 280 j 15 
5 760 ! 4 

53 760 ; 33 
38 400 33 

056 
1§ 816 
8 064 t 
5 760! 

11 520 j 
59 760 ; 22 
28 080 ¡ 10 

681 624 í 
451 584 1280 

65 280 ! 56 
24 96O 1 22 
24 96Oi 22 

1 800! 
3 600; 

74 880 í 22 
34 560 I 11 

78 720 
39 120 
8 4oo 

Î600 
800 

3 600 
9 000 
2 520 
3 600 
3 600 

% 

28 

18 0001 
24 000I 
50 4oo¡ 
42 240' 
l4 400I 
6 0001 

445 

5ÏÏL 
19 19 57 
19 19 57 
11 11 33 
13 13 39 

- - 9 
26 26 78 
30 30 90 
19 19 57 

5 5 15 
8 8 24 

10 5 31 
10 5 31 

924 
60 60 180 

166 166 498 
15 15 45 
10 10 30 
33 33 99 
_ _ 10 
5 5 15 

4 
8 8 24 
3 2 1» 
3 3 9 

1726 

í£4 
15 15 45 
15 15 45 
4 4 12 

33 33 99 
33 33 99 

3 3 11 
11 11 33 
4 4 12 
5 5 
8 8 24 

22 10 54 
10 5 25 

1 252 
280 280 840 

56 56 168 
22 22 66 
22 22 66 

-

22 22 66 
11 11 33 

116 
49 

% 

,52 
1 

l 

16 
20 
14 
12 

Costo 
to ta l 
anual 

268 256 
480 048 

36 480 
51 072 
29 568 
24 960 
10 800 
69 888 
80 64o 
36 48o 

9 600 
15 360 
57 600 
57 600 

788 208 

161 280 
446 208 

28 800 
19 200 
63 360 
6 000 
9 600 
2 4oo 

15 360 
18 720 
17 280 

594 008 

451 488 
40 320 
28 800 
7 61 

88 704 
63 360 

9 744 
29 5¿8 
10 752 

9 600 
15 360 

100 800 
46 800 

1 142 520 
752 640 
107 520 
42 24o 
42 24o 

3 000 
4 800 

126 720 
63 360 

93 960 
48 960 

9 600 
H 8OO 
6 000 
4 800 

10 200 
? 360 
4 800 
5 4oo 
5 760 
1 680 
1 680 
2 400 

-39 24o 
11 520» 

5 880! 
5 040 

16 800 
192 000 
24 000 
24 000 
67 200 
52 8001 
16 800 
7 200] 



Cargo 

I . Hilandería 

A. Preparación 
Allroentador de abridores 
Operador de batanes 
Operador de oardas 
Auxiliar de cardas 
Ajustador de cardas 
Operador de estirador-a 
Operador de mechera 
Auxiliar de mechera 
Lubricador 
Barredor 
Capataz de o»r.perví¡.siSn 
Capataz de p-oducción 

B# Continuas y enconado 
Hilanderos 
Operador ooneras 
Limpiador continuas 
Cargador oontinuas 
Cambiador de espulas 
Limpiador de oilindros 
Transportador de hilado 
Cambiador de oursores 
Barredor 
Capataz de conservación 
Capataz de producción 

II . Tejeduría 

A* Preparación 
Operador urdidora 
Auxiliar urdidora 
Transportador de hilado 
Operador encoladora 
Auxiliar encoladora 
Preparación almidón 
Operador anudadora 
Remetedor 
Lubricador 
Barredor 
Capataz de conservación 
Capataz de producción 

B. Telares 
Tejedor 
Cargador de batería 
Cargador de urdimbre 
Cortador de te la 
Lubricador 
Barredor 
Capataz de conservación 
Capataz de producción 

[II . Servicios auxiliares 

B. Laboratorio 
Colectador de muestras 
Operador 
Auxiliares 

C. Varios 
Depósito de algodón 
Arreglo l izos y lanzaderas 
Rectificación de cilindros 
No especificados 

IV. Administración 

Administradores 
Ingenieros 
Tócnioos 
Supervisores 
Empleados 
Aseo v vigilancia 

t 
SSi i 
ifl 
jci ! 
i 
i 

í V 
! v 
i v 
! V 
í V 
| v 
i V 
! v 
i F 
; p 
! p 
! P 

» Conservación 
i 
1 

Meoánico 1 P 
Eleot r io is ta ?" F 
Soldador I F 
Carpintero 5 P 
Auxiliar t a l l e r ¡i F 
Encargado calderas 1 F 
Enoargade a i re acondicionado ! P 
Maestro P 

Sala 
rio 
hora 

y 
i 

\ 
0,25 
0.35 
0.35 
0.25 
0.50 
0.35 
0.35 
0.25 
0.25 
0.25 
0.75 
0.75 

0.35 
0.35 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.75 
0.75 

0.35 
0.25 
0.25 
0.35 
0.25 
0.35 
0.35 
0.35 
0.25 
O.25 
0.75 
O.75 

0.35 
O.25 
O.25 
0.25 
0.25 
0.25 

8 8 

0.50 
0.50 j 
0.50 ¡ 
0.50 ! 
O.25 j 
0.35 
0.50 ! 
.75 í 

0.35 
.35 

O.25 

0.35 
.25 

S„M. 0/ 
S.M. 
O.5O 
o.2<; 

ftrsonal ocupado Costo !Person.ocupado 
en oada turno en cada ti orno 

To- total To-
1° 2 e 3° tal anual » il° 2o 3® tal 

JÜ 39 ?60 u 
16 776 28 

1 — _ 1 600 ¡ 1 1 1 3 
1 - - 1 840 |-1 1 1 3 
1 1 1 3 2 688 1 1 1 3 
1 — _ 1 1 200 Í _ — 1 

— - - 1 1 1 3 
1 1 1 3 2 688 1 1 3 
- - - - - n 1 1 3 
1 _ - 1 600 1 - - 1 
1 _ - 1 600 i X - 2 
1 _ - 1 1 8co 1 1 1 3 
1 1 1 3 5 760 1 1 3 

24 22 584 43 
1 1 1 3 2 688 O 3 3 9 
2 2 2 6 5 376 5 5 5 15 
1 1 1 3 1 920 i 1 1 3 
1 — — 1 600 i 1 - I 
1 1 1 3 1 920 1 

X 
1 1 

1 
1 1 1 3 1 920 1 1 1 3 
1 1 600 

X 
1 1 

X 
2 

1 _ — 1 1 800 1 - - 1 
1 1 1 3 5 760 1 1 1 3 

42 44 352 22 

2Z 19 968 £ 
1 1 840 1 - - 1 
1 • - 1 600 1 - - 1 i 
1 1 84o 1 1 Ï 

X 
3 

1 - - 1 600 1 1 1 3 n 
1 1 1 3 2 688 i 1 1 

X 
3 

2 _ • 2 1 680 2 2 — 4 
1 „ 1 600 1 — — 1 
1 » _ 1 600 1 1 - 2 
1 1 1 3 5 760 2 1 1 4 
1 1 1 3 5 760 1 1 1 3 

24 384 
3 3 3 9 8 064 10 10 10 30 
1 1 1 3 1 920 2 2 2 6 
1 1 1 3 l 920 1 1 1 3 
1 1 1 3 1 920 1 1 1 3 
1 _ — 1 600 1 - - 1 
1 _ — 1 600 1 - - 1 
1 1 2 3 600 1 1 1 3 1 1 1 3 5 760 1 1 1 3 

E 14 160 j 26 

8 8 040 13 
1 _ 1 1 200 2 - — 2 
- _ - - - 1 - - 1 
1 _ 1 1 200 1 - - 1 „ _ » —. 1 - 1 
3 _ 3 1 800 5 - - 5 
1 1 840 1 - - 1 
1 _ — 1 1 200 1 - - 1 
1 - - 1 1 800 1 - - 1 

1 840 2 

1 1 840 1 _ 1 
- - - - 1 - - 1 

8 ? 280 11 
1 1 2 1 200 1 1 - 2 
1 1 840 2 - - 2 
1 1 840 1 1 
4 - « 4 2 400 6 - - 6 

io 2£ 680 12 

/ us$ 500 1 6 000 1 
! 500 1 6 000 1 
! \ 
t : 

350 1 4 200 1 ! \ 
t : 220 2 5 280 2 

2 2 400 3 
q 1 800 u 

i loiiwiw \J ww uuouj i amemu ÍXÍ-MMMÍ 

Costo 
total 
anual 

67 536 
29112 

1 920 
2 688 
2 688 

200 
688 
688 
320 
600 

1 200 
5760 
5 760 

38 424 
8 064 

13 44o 
1 920 
l 200 
1 920 

600 
1 920 

600 
1 200 
1 8OO 
5 760 

75 576 

000 
000 
200 
280 
600 
4oo 

28 656 
840 
600 
600 

2 688 
1 920 

84o 
2 688 
3 360 

600 
1 200 
7 560 
5 760 

46 920 
26 880 
3 840 
1 920 
1 920 

600 
600 

5 4oo 
5 760 

21 600 
12 840 ¡ 
2 400 
1 200 
1 200 
1 200 
3 000 

7 320 
1 200 
1 680 

84o 
3 600 

27 48o 

Person.ocupado 
1 .¡-i— 

en cada turno Costo 
total 

l8 2o 3° 
1 anual tal anual 
102 95 664 
35 31220 

1 1 1 3 1 IÌÌ 1 1 1 3 2 688 
1 1 1 3 2 688 
— 1 ^ „ 1 1 200 
1 1 1 3 2 688 

2 2 6 5 3?6 
1 1 1 3 1 920 
1 1 - 2 1 200 
1 1 1 3 1 920 
2 1 1 4 7 560 2 1 1 4 7 560 

& 58 944 
5 5 i l ? 13 440 
8 8 8 24 21 504 
2 2 2 6 3 840 
1 1 1 1 920 
2 2 2 6 3 84o 
1 - é* 1 600 
1 1 i 3 1 920 
1 - - 1 600 
1 1 1 3 1 920 
1 1 2 3 600 
1 1 1 3 5 760 

1 112 107 904 

31 104 
1 1 — 2 1 680 
1 1 - 2 1 200 
1 _ _ 1 600 
2 
2 

2 
2 

2 
2 

6 
6 3 8̂ 0 

1 ... 1 840 
1 1 1 3 2 688 2 2 - 4 3 360 1 1 2 1 200 
1 1 - 2 1 200 
2 2 1 5 9 360 1 1 1 3 5760 

11 70 800 
15 15 15 45 40 320 
3 3 3 9 5 760 
2 2 1 5 3 120 
2 2 1 5 3 120 
1 „ _ 1 600 
1 — _ 1 600 

S 2 2 2 6 11 520 
I 1 1 1 3 5 760 
? Já 28 '8oo 

i 16 15 240 
i 3 - - 3 3 600 
i 1 - - . 1 1 200 

1 _ 1 1 200 
1 — _ 1 1 200 
7 Ç / 7 4 200 
1 — 1 840 
1 1 1 200 
1 - - 1 1 800 

4 4 i 2 2 28O 
1 ï 84o 

! 1 1 84o 
1 - - 1 600 

32. 11 \28o 
1 1 1 3 1 $20 
2 2 1 680 
2 2 1 68o 

10 - - 10 6 COO 
44 160 

2 12 900 
1 6 poo 

•t 2 8 400 
1 4 10 S60 
1 4 4 000 
i U 2 l¿nn 

íamano jlv-íq puu 
Person.ocupado Costo 
en cada turno tota l 

To-
t a l 

tota l 
1* 2 • 3' 

To-
t a l 

anual 

175 161 976 ! 

63 64 704 1 
2 2 2 6 3 840 1 
2 2 2 6 5 376 1 
1 1 1 3 2 688) 
1 1 1 3 1 920 j 
1 - 1 1 200 ! 
2 2 2- 6 5 376 ! 
3 3 3 9 8 064 í 
2 2 2 6 3 840 f. 
1 1 1 3 i 920 j 
2 2 2 6 A 84o l 
3 2 2 7 l | 520 i 
3 2 2 7 

ü á 

13 320 } 

V 27* Ì 
9 $ 27 24 192 ! 

15 lì! 45 40 320 i 
2 2 2 6 3 84o J 
2 1 1 4 2 520 1 
4 4 4 12 7 680 j 
2 - _ 2 1 200 ! 
1 i 1 3 1 920 i 
1 _ 1 600 ! 
2 2 2 6 3 840 ¡ 
2 1 — 3 5 400 i 
1 1 1 3 

190 
5 76o j 

183 312 1 
57 56 808 i 

1 1 1 3 2 688 i 
1 1 1 3 1 920 i 
1 1 _ 2 1 200 i 
3 3 3 9 8 064 * 
3 3 3 9 5 760 i 
1 1 - 2 1 680 ! 
2 2 2 6 5 376 } 
2 2 1 4 3 360 
1 1 1 3 1 920 ! 
2 1 1 4 2 520 } 
4 3 1 8 14 760 { 
2 1 1 4 

133 

7 560 i 
126 504 

28 28 28 84 75 264 
6 6 6 18 11 520 
2 2 2 6 3 840 
2 2 2 6 3 84o 
1 - - 1 600 
2 _ — 2 1 200 
4 4 3 11 20 880 
2 2 1 5 

M 
20 

9 360 
35 640 j 
18 840 j 

4 _ 4 4 800 
1 - - 1 1 200 j 
2 - 2 2 400 { 
1 — 1 1 200 I 
9 - - 9 5 400 1 
1 - » 1 840 1 
1 — - 1 1 200 f 
1 — 1 

4 
1 800 j 
2 88O j 

1 _ 1 84o í 
1 _ - 1 84o j 
2 — 2 

21 
1 200 

13 920 
2 1 1 4 2 520 
3 - - 3 2 520 
2 - 2 1 680 

12 — 

\ 

12 

26 

2 
2 
4 

7 200 

6? 44o 

12 000 
12 000 
16 800 

\ 6 6 
15 84o j \ 6 6 7 200 j i < Q Con ì 

Tacaño \i~¿b uuu nusos ¡ Tamaño VI-37 00° husos Tamaño VII-6'0 000 husos 
Person.ocupado 
en cada turno 

I a 2 o 3° To-
tal 

3 3 3 
§5 
9 

3 3 3 9 
1 1 1 3 
2 2 2 6 
2 - — 2 
2 2 2 6 
4 4 4 12 
2 2 2 6 
2 2 1 5 
3 3 3 9 
4 3 2 9 4 3 2 9 

160 
13 13 13 39 
22 22 22 66 
3 3 3 9 
3 2 1 6 
5 5 5 15 
3 - - 3 
2 1 1 4 
1 W _ 1 
3 3 3 9 
3 1 1 5 
1 1 1 3 

269 
85 

2 2 2 6 
2 2 2 6 
1 1 1 3 
5 5 5 15 
5 5 5 15 
1 1 1 3 
2 2 2 6 
2 2 - 4 
2 2 1 5 
2 2 1 5 

5 5 2 12 
2 2 1 5 

184 
3? V 3? 117 
8 8 6 24 
3 3 3 9 
3 3 3 9 
2 - — 2 
2 - - 2 
5 5 5 15 2 2 2 6 

51 
22. 

5 - - 5 2 - - 2 
2 - - 2 
2 - — 2 

11 - - 11 
2 - - 2 
2 - - 2 
1 - - 1 

I 
1 - - 1 
1 - — 1 
3 - - 3 

a 
2 2 2 6 
4 - - 4 

- - à 
35 

2 
2 
6 

0 

Costo 
to ta l 
anual 

fPerson.ocupado ; 
t e n cada 
4 

turno ; 

3* 
TO- ; 
t a l ; 

Costo 
total 
anual 

i Person.ocupado 
» en oada turno 

To-
ta l 

Costo 
total 
anual 

Tamaño VIII-100 000 husos 
Personal ocupadoj 
en cada turno ¡ 

To-
ta l 

Costo 
total 
anual 

1224 400 

85 440 

064 ! 
2 688 ! 
3 84o ¡ 
2 400 \ 
5 376 ] 

10 752 ; 
3 840 
3 120 ! 
5 760 } 

16 920 
16 920 { 

;138 9¡6o 
! oli alili 34 ?44 ¡18 

59 136 ¡32 
5 7£° 1 4 
3 720 3 
9 600 s 7 
1 800 4 
2 52O ] 2 

600 i 2 
5 760 I 4 
9 360 i 3 
5 760 2 

12 000 
12 000 
25 200 
23 760 

9 600 li Qnn 

18 
32 
4 
3 
7 

331j302 544 i 

107 Í168 864 il 
9 i 
9 ! 
6 i 
6 ! 
2 ! 
9 I 

0641 5 
5 3 7 6 ] 3 
3 8401) 4 
2 400 ! 3 
8 064 

15: 13 44o 
?! 5 760 
6! 3 84o 

12! 7 680 
12; 22 320 
12 f 22 320 

5 
3 
6 

10 
10 

224 i 193 68O j 
54 i 48 384 30 
96: 86 016 
12; 7 680 

8 : 5 040 
21 ; 13 440 
4 i 2 400 
5 i 3 120 
2 ; 1 200 

12: 7 680 
6 i 11 160 
4; 7 56O 

376:362 688 

111:111 840 
9 i' 

53 

i 
12 

6 
3 
3 
6 
4 
2 

9 ; 
3: 

8 064 
5 760 I 

_ . 1 920 ? 
18 : 16 128 ! 
18 ; 11 520 f 

' 2 688 j 
8 064 I 
5 376 i 
3 §7° 3 84o I 

3: 

l\ 
6: 
6; 

17! 
7 ! 

4 
4 
2 

10 
10 
2 
5 
2 

! 
31 680 11 
12 96O 5 

2¿j !250 848 l 
168 :150 528 [91 

33 : 21 120 118 
15 
15 

2 
2 

21 
9 

S í 
31 i 
6 ! 
2 ; 
3! 
'2 ; 

13' 
2 i 
2 i 
1 : 
6 ! 
2 ! 
1 ! 
3! 

¿ i i 
9 I 

i ! 16! 

9 600 
9 600 
1 200 
1 200 

4o 320 
17 280 
56 520 
29 280 
7 200 
2 4oo 
3 600 
2 4oo 
7 800 
1 680 
2 400 
1 800 
4 320 
1 680 

84o 
1 800 

22 920 
5 7 6 0 
4 200 
3 360 
9 600 

/ 

43 !ll2 080 

3 : 18 000 
2 ; 12 000 
8 ! 33 600 

12 i 31 680 
10 ; 12 000 : i. f\ 

M 
m 

15 
15 9 
12 

k 3 
15 
24 
15 
9 

18 
20 
20 

366 
90 

159 
21 
12 
36 

6 
7 

i l 
8 
6 

•m 
I172 

4; 12 
4: 12 
l ! 4 

10 i 30 
10; 30 
2 : 
5! 2 : 
3! 
3 
5 i 
2 ; 

493 6321 
17 8 368} 

12 

9 6oo¡ 
13 4401 
8 0é4| 
7 680 ¡ 
3 600 

13 440 
21 504 i 

9 600' 
5 760 

11 520 
37 080 
37 080 

315 264 
80 64o 

142 464 
13 440 
7 680 

23 o4o 
3 600 
4 440 
I 800 

11 520 
15 120 
II 520 

577 272 

175 464 

6 
156 

9 
9 

27 
12 

423 

m 
7 ; 21 
7 ; 21 

8 8 8 
8 8 8 
5 5 5 
7 7 7 
4 4 4 
8 8 8 

13 13 13 
8 8 8 
5 5 5 
8 8 8 

16 10 5 
16 10 5 

10 752 
7 680 
2 520 

26 880 
19 200 

5 376, 
13 440 , 

5 376 3 
5 760- i 5 
5 760} 4 

50 400 s 18 
22 320 J 8 

401 808 I 
244 608 Í52 
34 560 » 30 
13 440 i 12 
13 440 ]12 
1 800 I 5 
1 800 1 4 

6jJ 360 118 

152 
30 
12 
12 

50 
86 
12 
7 

20 

6 
6 
2 

16 
16 
3 
9 
3 

152 
30 
12 
12 

18 
9 

: 12 
16 
12 

18 000 
24 000 
50 400 
42 240 
14 400 

M 
284 

24 
24 
15 
21 
12 
24 
39 
24 
15 
24 
31 
31 

591 
150 
258 

36 
21 
60 
10 

24 
10 

9 

m i 

225 
1 8 , 18 
61 

48! 
481 
9 

27 
9 

15 
12 
45 
20 

208 
456 

90 

il 
1 

t 
105 

n 
8 
4 
5 
4 

4 
3 
8 
2 
2 
4 

48 
15 

i 
20 

4 } 
41 

16 j 
20 I 
14 I 

505 968 
134 4oo 
231 168 

23 o4o 
13 44o 
38 4oo 

6 000 
5 760 
2 4oo 

15 360 
18 720 
17 280 

284 496 
16 128 
11 520 
3 84o 

43 008 
30 720 
8 064 

24 192 
8 064 
9 600 
7 680 

84 24o 
37 440 

673 176 
4o8 576 

57 600 
23 o4o 
23 o4o 

3 000 
2 4oo 

1Qsl fö 
87 24o 
48 960 

9 600 
4 800 
6 000 
4 800 

lo 200 
3 369 
4 800 
5 4oo 
5 760 
1 680 
1 680 
2 400 

32 520 
9 600 
5 880 
5 040 

12 000 
192 000 

24 000 
24 000 
67 200 
52 800 
16 800 



Cargo 
8i f_ 
ca-
olín 
y 

rio 1 Person.ocupado 

hora J 
y | i c 

i en cada turno 
,er To 

ta 

Costo j 
total j— 
anual ; I o 

.ocupado Costo 
i turno total 

3° 
To 

anual 
ta 

|4 53 496 
22. 27 144 
2 1 200 

m 2 1 680 1 3 2 688 
- 1 1 200 

1 3 2 688 _ 2 1 680 
1 3 2 688 

1 600 „ 2 1 200 
1 3 5 7 6 0 1 3 5 760 

22 26 352 
2 6 5 376 2 6 § 37* 1 3 1 920 í 600 
1 3 1 920 

1 600 
2 1 200 
1 600 

_ 2 1 200 
1 1 800 

1 3 5 760 
38 41 712 

a z 19 968 
_ 1 840 
- 1 600 

1 84o 
- 1 600 

1 3 2 688 
2 1 680 
1 600 
1 600 

1 3 5 760 
1 3 5 760 

21 a 744 
3 9 8 o64 
1 3 1 §20 1 600 
_ 1 600 

1 600 
_ 1 600 
M 2 3 600 
1 3 5 7 6 0 

H 19 800 

12 84o 
_ 2 2 40 0 
_ 1 1 200 

1 1 200 
— 1 1 200 
_ 5 3 000 

1 840 
1 1 200 

- 1 1 800 
2 1 440 

1 84o 
- 1 600 

8 5 5 2 0 
1 600 
2 1 680 „ 1 84o 

- 4 2 4oo 

12 27 48o 

1 6 000 
1 6 000 
1 4 200 
2 5 280 

2 3 600 9 linn 

i Person.ocupado i 
! en cada turno 

-eri To-j 

I . Hilandería 

A. Preparación 
Alimentador de abridores 
Operador de batanes 
Operador de cardas 
Auxiliar de cardas 
Ajustador de cardas 
Operador de pre-estiradoras 
Operador reunldoras 
Operador de peinadoras 
Operador ect ir adora 
Operador mecheras 
Auxiliar mecheras 
Lubrioador 
Barredor 
Capataz de oonservaoión 
Capataz de produoción 

B, Continuas y enconado 
Hilanderos 
Operador ooneras 
limpiadores oontinuas 
Cargador continuas 
Cambiador de espulas 
Limpiador de cilindros 
Transportador de hilados 
Cambiador de oursores 
Barredor 
Capataz de conservación 
Capataz de producción 

I I . Tejeduría 
A. preparación 

Operador urdidora 
Auxiliar urdidora 
Transportador de hilado 
Operador encoladora 
Auxiliar encoladora 
Reparador almidón 
Operador anudadora 
Remetedor 
Lubrioador 
Barredor 
Capataz de conservación 
Capataz de producción 

B. Telares 
Tejedor 
Cargador de batería 
Cargador de urdimbre 
Cortador de t e l a 
Lubrioador 
Barredor 
Capataz de oonsorsraciSn 
Capataz de produociÓn 

[II, Servicios auxiliares 

A. Mantenolón 
cónico 

Electricista 
Soldador 
Carpintero 
Auxiliar de ta l l er 
Encargado de calderas 
Encargado aire acondicionado 
Maestro 

B. Laboratorio . 
Colectador de muestras 
Operador 
Auxiliares 

C. Varios, 
Depósito algodón 
Arreglo l izos y lanzaderas 
Rectificación de ollindros 
No especificados 

IV, Administración 
Administradores 
Ingenieros 
Tíonioos 
Supervisores 
Empleados 
Acá*. *r tr\ a\ lfinnln 

V 
V 
V 
V 
V 
P 
V 
V 
P 
F 
F 

V 
V 
V 
V 
V 
V 
V 
V 
F 
F 
F 
F 

V 
V 
V 
V 
F 
F 
F 
F 

F 
F 
F 
F 
F 
F 
F 
F 

F 
F 
F 

V 
V 
V 
V 

A 
A 
A 
A 
A h 

0.35 
8:11 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.75 
0.75 

0.35 
0.25 
0.25 
0.35 
0.25 
0.35 
0.35 
0.35 
0.25 
0,25 
0.75 
0.75 

0.35 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.75 
0.75 

s 
i 

0.50 
O.SO 
O.SO 
0.50 
O.25 
0.35 
0.50 
0.75 

0.35 1 -
0.35 i 1 
0.25 ! -

0.25 
0.35 
0.35 
0.25 

S .H. 0 / 5OO 
s.m. y " 500 
S.M. ç / " 350 
S .M. 0 / " 22» 
O.5O . r> 5c i 

39 720 

3 
2 
3 
1 
1 
1 
3 

12 
3 
3 

1 
1 
3 

2L 
R 

1 
1 
1 
1 

3 
2 
1 
1 
3 
3 

14 
3 
3 
1 
1 
1 
1 
1 
3 

21 144 \ 
60S" f 1 
84d ? 1 

2 688 1 

1 200 

2 688 
1 680 
2 688 

600 
600 

1 800 
5 7 6 0 

18 576 

840 
600 

840 
600 

2 688 
1 680 

600 
600 

5 760 
5 760 

14 568 
2 688 
1 920 

600 
600 
600 
600 

1 800 
5 760 

l ì 

14 12 36O ! 

8 8 o4o 
1 1 200 2 
_ 1 
1 1 200 1 

_ 1 
3 1 800 5 
1 810 1 
1 1 200 1 
1 1 800 1 
1 840 

1 840 1 
- * » 1 

i 3 48o 
1 600 1 
1 840 2 
1 840 1 
2 1 200 4 

10 5 680 

1 6 ooo 
1 6 000 
1 4 200 
2 5 280 
2 0 2 4oo i ftnn 

1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

i l 

! 
\ 2 

1 
I 1 

l ì 
l ì 

2 

i 

5 
1 
1 

j 1 
S 1 

l ì 
11 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

i 2 
1 
2 

1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 

i 2 

12 

¿z 

<S 4 
i 4 : u. 

Person.ocupado 
en cada turno 

Costo 
total 
anual 1° 

• 

2o 3er To-
ta] 

Costo 
total 
anual 

123 168 

s i 5? 904 
í 1 — 2 1 20Ó 
1 1 2 1 680 
1 1 1 3 2 688 
i I w 

«i* 
1 ì 200 

1 1 l 3 2 688 
1 1 1 3 2 688 
2 2 2 6 5 376 1 1 1 3 2 688 
2 2 2 6 5 376 
1 i 1 3 1 920 1 1 1 3 I 920 
2 2 2 6 3 84o 
3 2 2 7 13 320 
3 2 2 7 13 320 

Z2 63 264 
6 6 6 18 16 128 
7 7 7 21 1 8 fe 2 2 2 6 3 840 1 
2 

1 
2 

1 
2 I í 920 

3 840 
2 2 1 200 
1 1 1 3 1 220 1 1 600 
2 2 2 6 3 840 
2 1 1 1 1 3 

3 i 760 

84 85 656 

1 32 616 
1 1 - 2 1 680 
1 1 - 2 1 200 

1 1 1 3 2 688 
1 1 1 3 1 920 
1 _ _ 1 84o 
1 1 1 3 2 688 
2 2 — 4 3 36o 1 1 2 1 200 
1 1 1 3 1 9 2 0 
2 2 1 5 9 360 
1 1 1 3 5 760 

53 53 040 
10 10 10 30 26 880 
2 2 2 6 3 840 
1 1 1 3 1 920 
1 1 1 3 1 920 
1 — _ 1 600 
1 _ » 1 600 
2 2 2 6 11 520 
1 1 1 3 5 760 

40 32 640 

20 18 840 
4 _ _ 4 4 800 
1 — _ 1 1 200 
2 _ 2 2 400 
1 _ 1 1 200 
9 _ - 9 5 400 
1 _ - 1 84o 
1 _ 1 1 200 
1 - - 1 1 800 

4 2 880 
1 1 840 
1 - - 1 840 
2 - - 2 1 200 

16 10 920 
1 1 1 3 1 920 
3 ' — - 3 2 520 
2 _ _ 2 1 680 
8 - 8 4 800 

26 67 440 

2 12 000 
2 12 000 
4 16 800 
6 15 840 

1 7 200 •» £nn 

Person.ooupado 
en cada turno 

11 
\ 
3 
3 
1 
1 
3 
3 
1 

5 
2 
2 
2 

11 
2 
2 
1 

I Ï 
i 3 
10 

9 
10 

3 
2 
3 

14 14 14 
! 3 3 3 
; 2 1 1 
! 2 1 1 
î 1 — -

|s 
— » 

|s 3 3 

Ì2 1 1 

f 

1£9 :17o 160 

79 248 ' ZI 
l ì 3 

n 
I23 Í124 O32 

To 
t a l 

Costo- P e « " » ' 0 0 ^ 0 

I en cada turno total 
anual 

Ì 

9 
9 
9 

104 

27 

1 

I 
1 ? 
i 

1 920 \ 2 
i a i î 
1 920i 1 
12001 2 
2 688 2 688 1 
2 688 1 
8 064 í 4 
5 376 2 
5 376 ! 3 
1 920 ¡ 2 
3 120 j 2 

.5 760 i 4 
16 920 f 6 
16 920 j 6 
90 912 
24 192 j 12 
26 880 i 13 
5 760 3 
3 120 ¡ 2 
5 760'; * 
1 800 i 4 
1 920 j 2 

600 ! 2 
5 760 ! 4 

8 1 1 

48 
3 
3 
1 
6 
6 
1 

4 

Î 
l 

Tí 
1(2 

Î 
4 
1 
2 

n 

2L 
5 
2 
2 
2 

11 
2 
2 
1 

5 
1 
1 
3 

21 
4 
4 
3 

10 

n 
2 
2 
6 
9 

48 960 I 
2 688 í 
1 920 I 

600 } 
5 376 f 
3 840 

840 I 
5 376 ! 
3 360 í 
1 920 
2 520 Î 

12 960 \ 
7 560 ! 

75 °?2 ! 
37 632 ; 20 
5 760 { 4 
2 520 1 
2 520 I 

600 » 
1 200 ! 

17 28O j 
7 560 j 

43 560 1 

25 680 ! 
6 000 i 6 
2 400 j 2 
2 400 s 3 
2 4oo j 2 
6 600 ¡13 
1 680 i 2 
2 4oo I 2 
1 800 | i 
3 480 j 

£4o i 2 
84o I 1 

1 800 j 3 
14 4oo ! 

2 520 
3 360 
2 520 - _ [i 
6 000 -12 

87 36O { 

12 000 
12 000 
25 200 
23 760 
9 600 

,er To¿ 
ta l 

Co 
to-
an 

sto I ^ e r s o n , o c u P a d o 

.. , en cada turno 

238 

101 
6 
6 
3 
3 
2 
3 
3 

' I 

? 
6 

12 
12 
12 

i £ 
6 

224 '12 

IO5 
3 
5 
2 
1 
2 
2 
2 

10 

1 

1 
2 

12 

I 
162 

1 
4 
4 
2 
6 
6 
2 
6 
4 4 
5 

10 
5 

104 
60 
12 
5 
5 
2 
2 

12 
6 

64 

31 
6 
2 
3 
2 

13 
2 
2 
1 

2 
1 
3 

2 . 
6 

3 
3 
7 

22 
22 

118 

5 3 9 
2 
2 . 
1 
7 

11 
7 

164 952 
60 

J20 
too 
m 

>64; 

;80 , 

?20 
¡56 m 

,60 
fe4o 
ioo 

¡tOU 
»20 
!00 
Ó80 
LéO 
¡60 

512 
3 >60 
2 UOO 

104 640 

7 ¡200 

1 680 
840 

1 800 
18 ¿00 

3 84o 
4 200 
3 360 

112 080 

18 000 
12 000 

1£ §29 

To-
1° 2o 3 e r 

ta l 

m 
156 

3 3 3 9 
3 3 3 ? 
2 2 2 6 
2 2 2 6 
2 » - 2 
2 2 2 6 
1 1 1 3 
6 6 6 18 
3 3 3 9 
5 5 5 1§ 2. 2 2 6 
3 3 3 9 
6 6 6 18 

! 10 7 3 20 
10 7 3 20 

215 
20 20 20 60 
21 21 21 63 
5 5 5 15 
3 3 3 9 
7 7 7 21 
b 6 
2 2 2 6 
3 - — 3 
6 6 6 18 
4 2 2 8 
2 2 2 6 

10
 

-p- tO
 

83 
2 2 2 6 
2 2 2 6 
1 1 - 2 
3 3 3 9 
3 3 3 9 
1 1 1 3 
3 3 3 9 
2 2 2 6 
2 2 1 5 
2 2 2 6 
6 6 3 15 
3 3 1 7 

159 
32 32 32 96 
6 6 6 18 
3 2 2 7 
3 2 2 7 
2 m 2 
2 _ 2 
6 6 6 18 
3 3 3 9 

80 

32 
7 - — 7 
3 - - 3 
4 — « 4 
3 - - 3 

15 - - 15 
3 - 3 
2 > — 2 
2 - - 2 

Z 
2 _ 2 
2 - - 2 
3 - - 3 

á t 
3 3 3 9 
6 « » 6 
5 _ 5 

14 

s 

14 

SZ ! î 
i i 

12 
i 
ì 16 í i 
i I? 

352 824 

5 760 
8 064 
5 276 
3 840 
2 400 
5 376 
2 688 

16 128 
8 064 

l ? 8 8 
5 760 

11 520 
37 080 
37 080 

186 4o8 

m 
9 é60 

13 
3 600 
3 84o 
1 800 

11 520 
15 120 
11 520 

249 024 

Costo Ì P e r 3 o n a l 0<:uPad0 

total j e n o a d a t u r n o 

anual j I o j 2o i 3 e r 

4 
4 
2 
4 
3 
2 

, 1 
10 

¡ l i l i 

88 368 
5 376 
3 840 ; 
1 200 
8 064 
5 760 
2 688 I 
8 064 ! 
5 376 
3 120 
3 840 ? 

28 080 
12 96O 

160 656 
86 016 
11 520 
4 44o 
4 440 
1 200 
1 200 

34 560 l ió 
17 280 j 5 

66 480 

53 
10 

Ì 4 
i 4 
! 2 

3 

37 920 I 
8 400 j 8 
3 600 4 
4 800 j 5 
3 600 i 4 
9 000 
2 520 
2 400 
3 600 
5 160 
1 680 
1 680 
1 800 

23 4oo 
5 760 
5 o4o 
4 200 
8 400 16 

18 000 
24 000 j 
50 4oo i 
42 24o j 
l4 4oo I 

To-
t a l 

3 
2 

8 
2 
2 
4 

41 
12 
7 
6 

16 

m 
4 
4 

16 
20 
14 

Costo 
total 
anual 

545 880 

250 896 
7 680 

10 752 
5 376 
7 680 
3 600 ! 

5 tí 
2 688 

26 880 
13 440 
21 504 
5 760 
9 600 

15 360 
57 600 
57 600 

294 984 
88 704 
94 080 
15 360 

9 600 
23 o4o 

6 000 
4 440 
2 4oo 

15 360 
18 720 
17 280 

413 520 
147 696 

9 744 
6 960 
3 120 

16 128 
U 520 
2 688 

13 44o 

5 760 
46 800 
22 320 

265 824 
142 464 

19 200 
7 680 
7 680 
1 200 
1 200 

57 600 
28 800 

79 920 

45 960 
9 600 
4 800 
6 000 
4 800 

10 200 
3 360 
3 600 
3 600 

¿ ¿ 6 0 
1 680 
1 680 
2 400 

28 200 
7 680 
5 880 
5 o4o 
9 600 

192 000 

24 000 
24 000 
67 200 
52 800 
16 800 
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Cuadro KK 

ASI®ACION DE MAQUINAS (UNIDADES PRODUCTIVAS) PCR OPERAD®. EN CUE ESTA BASADA 
U ESTIMACION DE PERSONAL 

Unidades por obrero 
Maquinas 

Tela Tela . Tela 
burda media f ina 

Batan - -

Operador 2 2 2 

Alina ntador 2 2 2 

Carda 
40 Operador 25 30 40 

Auxiliar 20 • 20 " 20 

Ajustador ( l turno) 30 30 30 
Eatlr&dora 

16 Operador 10 12 16 

Reunidora 
Operador 4 ; 4 4 

Peinadora 
Operador 4 4 4 

Meohera 
Operador 250 250 250 

Auxiliar 1+00 500 600 

Continua 
Hilandero 1 6 0 0 2 000 3 000 

Cambiador de espulas 3 000 5 000 8 000 
Conera (no automática) 

60 Operador 30 4o 60 
Canillera (automática) 

Operador 60 80 120 

Urdidora 
Operador 1 - ' í'' 1 

Auxiliar 1 1 1 
Encoladura 

Operador 1 1 1 
Auxiliar 1 1 1 

Telar 
Te Jedor 16 24 4o 

Cargador de batería 80 12» 20) 

Capataz de oonwrraelín 200 200 200 
Capataz de producción 400 400 400 

Cargador de urdimbre 200 300 500 
Cortador de te la , 200 300 500 

/Cuadro LL 



Cuadro LL 

PRODUCTO A, TELA BURDA: COSTOS ANUALES DE PRODUCCION 
(Valoras en dólares) os mj 

Oí 

Tamaño I Tamaño II Tamaño III Tamaño IV Tamaño V Tamaño VI Tamaño VII Tamaño VIII • 

Especificación 2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 37 000 60 000 100 000 H 
q £ 

husos husos husos husos husos husos husos husos 0 

I* Costos f i j o s 353 437 758 023 1 185 675 2 098 988 2 901 524 4 062 929 6 487 630 10 669 455 
0 

Mano de obra f i j a a / 74 760 95 520 128 520 207 960 275 160 371 o4o 552 480 8l4 680 • 
M 

Cargas sociales b / 29 904 38 208 51 408 83 184 110 064 148 416 220 992 325 872 
UJ 
\ 

Depreciación e / 71 322 179 269 289 870 521 334 727 582 1 025' 545 1 662 611 2 785 163 
1 t"1 

Conservación d/ 5 415 14 536 24 047 43 685 61 487 87 102 141 047 234 102 MJ ^ 
Remuneración del capital e / 166 344 420 120 676 236 1 215 804 1 690 248 2 379 468 3 829 692 6 379 560 O O 
Gastos de administración £ / 2 242 2 865 3 855 6 239 8 255 11 131 16 574 24 440 +1 t-i 
Varios 3 450 7 505 11 739 20 782 28 728 4o 227 64234 105 638 • 

H 

II . Costos variables 725 354 2 075 904 3 438 452 6 331 918 8 892 706 12 636 215 20 4?2 384 34 057 007 
Materia prima h / 5é3 008 1 687 200 2 815 040 5 207 520 7 319 1C4 10 4 l6 256 16 890 848 28 151 616 
Materiales auxiliares i / 11 260 33 744 56 301 104 150 146 382 208 325 337 837 563 032 
Mano obra variable 73 680 161 856 253 128 451 920 630 84o 885 960 1 425 552 2 333 544 
Cargas sociales k / 29 472 64 742 101 251 180 768 252 336 354 384 57 0 221 933 4l8 
Vapor 1 / 1 065 3 197 5 329 9 859 13 855 19 717 31 974 53 290 
Conservación gj/ 10 830 28 072 48 094 87 370 122 974 174 204 282 094 468 204 
Energía e léctr ica n / 17 475 43 675 70 775 127 225 178 125 251 775 406 350 676 325 
Gastos de venta 0 / 11 024 31 648 52 464 96 656 135 760 192 944 312 608 520 048 
Varios £ / 7 580 21 770 36 OJO 66 450 93 330 132 650 214 920 357 530 

I I I . Costos totales 1 078 831 2 833 927 4 624 127 8 430 906 11 794 230 16 699 144 26 960 014 44 726 462 

Víase significado de las llanadas a l f ina l del cuadro NN. 
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Cuadro Mí 

PRODUCTO B, TELA MEDIANA» COSTOS ANUALES DE PRODUCCION 

(Valores en dólares) 

Tamaño I Tamaño II Tamaño III Tamaño IV Tamaño V Tamaño VI Tamaño VII Tamaño VIII 
Especificación 2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 37 000 60 000 100 000 

husos husos husos husos husos husos husos husos 

I» Costos f i j o s 302 248 588 966 898789 1 555 858 2 167 416 3 008 595 4 776 614 7 785 630 
Mano de obra f i j a e¡/ 74 760 91 920 127 800 196 56O 263 56o 342 960 512 520 744 120 
Cargas sociales b / 29 904 36 768 51 120 78 624 ' 105 024 137 184 205 008 297 648 
Depredación o / 57 168 134 493 210 891 375 451 529 871 746 248 1 205 918 2 Olí 274 

', Conservación d/ 4 335 11 136 17 805 32 329 45 640 64 718 104 311 172 887 
Remuneración del oapital e / 130 836 306 060 478 44o 851 592 1 194 984 1 677 408 2 686 188 4 460 292 
Gastos de administración f / 2 243 2 758 3 834 5 897 7 877 10 289 15 376 22 324 
Varios g / 2 992 5 831 8 899 15 405 21 460 29 788 47 293 77 085 

II* Costos variables 347 976 991 072 1 569 021 2 892 153 4 047 443 5 764 458 9 286 616 15 444 100 
Materia prima h / 242 592 752 704 1 206 272 2 258 112 3 156 128 4 516 22l» 7 283 84o 12 139 936 
Materiales auxiliares i / 4 852 15 054 24 125 45 162 63 122 90 324 145 677 242 799 
Mano de obra variable j / 48 792 loo 272 148 728 251 808 354 432 490 872 785 424 1 289 832 
Cargas sociales k / 19 517 4o 109 59 491 100 723 141 773 196 349 314 170 515 933 
Vapor 1 / 403 1 249 2 oi4 3 746 5 236 7 492 12 083 20 137 
Conservación m/ 8 670 22 272 35 610 64 658 91 280 129 436 208 622 345 774 
Energía eléotrioa n / 14 375 33 950 52 925 94 400 132 550 187 125 300 550 496 725 
Gastos de venta o / 5 200 14 912 23 616 43 584 60 992 86 896 14o 000 232 864 
Varios ]>/ 3 575 10 550 16 240 29 960 41 930 59 74o 96 250 16o 100 

I I I , Costos tota les 650 214 1 580 038 2 467 810 4 48o 011 6 214 859 8 773 053 14 063 230 23 229 730 
Ti W 
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Véase significado de las llanadas a l f i n a l del cuadro NN. 
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Cuadro NN 
PRODUCTO C, TELA PINA: COSTOS ANUALES DE PRODUCCION 

(Valores en dólares) 

Tamaño I Tamaño II Tamaño III Tamaño IV Tamaño V Tamaño VI Tamaño VII Tamaño VIII 
Especif icación 2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 37 000 60 000 100 000 

husos husos husos husos husos husos husos husos 
I . Costos f i j o s 264 444 469 779 676 977 1 143 511 1 584 123 2 194 122 3 431 643 5 560 549 

Mano de obra f i j a a / 72 96O 87 720 117 84o 174 480 233 520 301 320 433 560 608 760 
Cargas soc ia les b / 29 184 35 088 47 136 69 792 93 408 120 528 173 424 243 504 
Depreciación <s/ 47 664 102 585 152 696 268 035 375 393 530 232 850 370 1 425 556 
Conservación d / 3 677 8 611 13 340 23 8o4 33 368 47 434 75 885 126 479 
Remuneración del capital e / 106 152 228 492 335 700 590 844 825 744 1 163 844 1 851 420 3 082 932 
Gastos de administración f j 2 189 2 632 3 535 5 234 7 006 9 o4o 13 007 18 263 
Varios ¿ / 2 618 4 651 6 7 0 3 11 322 15 684 21 724 33 977 55 055 

I I . Costos variables 195 255 483 526 785 215 1 410 260 1 987 014 2 797 453 4 502 603 7 464 678 
Materia prima h / 113 088 343 520 566 048 1 048 192 1 473 184 2 096 384 3 4oo 544 5 668 384 
Materiales auxil iares 1 / 2 262 6 870 11 321 20 964 29 464 4 i 928 68 011 113 368 
Mano de obra variable j / 3 336 54 768 86 112 133 424 191 592 252 624 389 808 622 560 
Cargas soc ia les k/ 15 734 21 907 34 445 53 370 7 6 637 101 050 155 923 249 024 
Vapor 1 / 173 519 864 1 597 2 246 3 194 5 181 8 634 
Conservación m/ 7 354 17 222 26 680 47 608 66 736 54 868 151 770 252 958 
Energía e l ó o t r i c a n / 12 500 26 750 40 175 69 875 97 475 137 475 218 750 363 050 
Gastos de venta oj 2 848 7 120 11 600 20 880 29 44o 4 l 44o 66 7 36 l i o 640 
Varios t>/ 1 960 4 850 7 970 14 350 20 240 28 490 45 880 76 060 

I I I . Costos to ta l e s 45? 669 953 305 1 462 192 2 5¡>3 771 3 571 137 4 991 575 7 934 246 13 025 227 

•D 03 OS í-3 
• H o M M o > 
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a / De l o s ouadros HH, XI y JJ, incluye e l personal administrativo. 
h j 40$ sobre la nano de obra f i j a . 
o / Depreciación l i n e a l en 40 años para los e d i f i c i o s y 15 años para la maquinaria a l precio de instalada y l i s t a para operar, 
d / Costos f i j o s de mantención calculados a Vfa sobre e l oosto del equipo principal . 
e / 12$ a l año sobre la inversión to ta l» corresponden a la tasa de interés normalmente pagada para pristamos a largo plazo. 
f / 3$ de la mano de obra f i j a ; i n d i n e d t i l e s de e s c r i t o r i o , comunicaciones, e t c . , excepto publicidad. 
g / Aproximadamente 1$ del to ta l de lo s costos f i j o s . 
h / De los cuadros E-Z. 
1 / 2$ sobre é l costo de l a materia prina. 
y De los cuadros H, I , J. 
k / 4o¡£ sobre la mano de ebra variable . 
y Calculado al costo de producoión de vapor de US$ 1,5 por tonelada y un ooeficiente de consumo de 1.5 kg de vapor por k i lo de producto en l a 

enooladora. 
m/ Costos variables de mantención calculados a Vfo sobre e l costo del equipo principal, 
n / Aproximadamente 2 .5$ de los costos variables de producción. 
0/ Aproximadamente de los costos variables de producción. 
2 / Aproximadamente Vfi de los costos variables de producoión. 
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Cuadro M 

DIAGRAMA DE PRODUCCION 

(Producto C - Taaafio VII) 

Almacén do algodón 

Consuno diarlo - k i lo s 18 645 

Batanes ¡ 
Unidades productivas: 5 
Horas de trabajo por día: 23 i 
ProduooiÓn diarla k i los : 18 396 I 
Residuos to ta l e s - k i l o s IfA } 
Retorno - k i l o s : - l 

i Í( 
| Cardas 
1 Unidades productivas: 54 
| Horas de trabajo por día: 23 
E Producción diarla ki los: 17 476 
| Residuos to ta l e s - k i l o s 
! Retorno ~ k i los : 

320 \ | Residuos to ta l e s - k i l o s 
! Retorno ~ k i los : 50 i 

í 
f Pre-e etirador as 
[ Unidades productivas: 16 
1 Horas de trabajo por día: 23 

ProduooiÓn diarla - k i l o s 17 389 
Residuos to ta les - k i los 87 
Retorno - k i l o s : 80 

Î 
Reunidoras j 

Unidades productivas: 6 i 
Horas de trabajo por día 23 ! t i 
Producción diarla •» k i los : 17 302 1 
Residuos to ta les - k i l o s : 87 Ï 
Retorno - k i l o s : 80 I i 

! 
Peinadoras 

Unidades produotivas: 25 
Horas de trabajo por día: 23 
Producción diarla - k i lo s : 13 842 
Residuos to ta les - k i lo s : 3 460 
Retorno - k i l o s ; • 

1 
Estlradoras I i 

Unidades productivas: 26 
Horas de trabajo por día: 23 1 
Producción diarla - k i lo s : 1 3 7 7 3 1 
Residuos to ta les - k i l o s : 69 ! í 

1 Retorno - k i los : 60 ! 
Î 

Estlradoras II 
Unidades productivas: 26 
Horas de trabajo por día: 23 
Produoclón diaria - ki los ¡ 13 704 
Residuos t o t a l e s - k i los : 69 
Retorno - k i lo s : 60 

Nicheras 
Unidades productivas: 1 130 
Horas de trabajo por día: 23 
Producción diaria - k i lo s 13 636 
Residuos t o t a l e s - k i lo s 68 

Retorno » k i l o s 60 
1 i 

Continuas 
Unidades productivas: 
Horas de trabajo por días 

í Producoión diaria - k i lo s : 
[ Residuos to ta l e s - k i lo s : 
[ Retorno - k i lo s : 

66 000 
23 

13 500 
136 
127. 

1 
Coneras 

Unidades produotivas: 1 28O 

Horas de trabajo por día: 
ProduooiÓn diaria - k i lo s : 

23 
13 365 

Residuos to ta l e s k i l o s : 135 
Retorno — k i lo s : -

1 
! Canilleras 
1 Unidades productivas: 
[ Horas de trabajo por día: 
¡ Producción diaria - k i los : 
! Residuos to ta l e s - k i lo s 
í Retomo - k i l o s : 

750 
23 

5 585 
28 

t r 
Urdidoras 

Unidades produotivas: 
Horas de trabajo por díát 
Pro^uoción diarla - k i lo s : 
Residuos t o t a l e s «• k i lo s : 

2 
23 

7 714 
38 

Retorno - k i los : -

f 
Encoladoras 

Unidades produotivas: 3 
Horas de trabajo por día: 23 
Produoción diarla - k i los ; 7 676 
Residuos to ta l e s ~ k i lo s 38 
Retorno - k i l o s : -

f 
Telares 

Unidades produotivas: 1 280 

Horas de trabajo por día: 23 
Producción diarla - k i l o s : 13 261 
Residuos to ta l e s - k i lo s : f» 

Retorno — k i l o s : -

Almacén de t e jldos 

Producción diaria t o t a l 

Metrost 102 007 
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