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FCONCHTIAS DE ESCALA EN LAS HILANDERIAS Y TEJEDURIAS DE LLGODON
I, INTRCDUCCION ¥ CONCLUSIONES

1, Jotroduccidn

la experiencia recogida en el campo de la industria textil parecia indicar
que las economias gue resultan, tanto en la inversidn como en los costos de
produccidn, al aumentar la escala de produccidn, son minimas, La existencia,
no sélo en imérica Latina sino también en otras regiones mas industriali-
zadas, de gran cantidad de establecimisntos pequetios -~ algunos con menos de

5 GUC husos -« capaces de coapetir en el mercado con grandes fibricas seria,

a primera vista, el hecho principal que comprueba esta afirmacidn, Por otro
lado, el andlisis de la estructura de los costos de produccidn de una

f8brica de tejidos compuesta de hilanderia y tejedurfa, muestra que

los costis variables representan entre 60 y 80 por ciento de los costos
totales, segun la naturaleza del producto., Por ese motivo, la reduccidn

en los costos fijos, que son los mds afectados por las escalas de produccidn,
deberia ser de gran magnitud para obtener economias de escala en la industria
textil, Un estudic preliminar realizado por la C3IFAL 1/ sobre tres productos
distintos mostré variaciones insignificantes en los costos unitarios de
produccidn, yva que ellas alcanzaron un miximo de 9 por ciento en los 9 casos
estudiados, Aun asi, debido a las limitaciones de ese primer trabajo, sobre
todo en lo referente a las escalas de produccién previstas, la CEPAL resolviéd
profundizar el estudio de manera cue sbarcara pricticamente los limites
extremos de los tamafios de establecimientos existentes en América Latina,

Bl objetivo primordial de este estudio es, por lo tanto, determinar
las economias que se obtienen en la inversién y en los costos de produccidn
al aumentar el tamafio de los establecimientos de produccidn en la industria
textil algodonera. No obstante, este trabajo proporciona informaciones de
orden general en cuanto a inversidn, costos, mano de obra ocupada, técnica
de procuccidén y muchos otros aspectos, los cuales, debidamente analizados,
permitirédn determinar coeficientes que prestarin utilidad a quienes se
dediquen a resolver los problemas de la industria textil, ya sea en el
camnpo de la enpresa misma o en el campo macroecondimico.

in la preparacidn de este trabajo se prestd atencidn especial a la
metodologia empleads y varias veces se extremdé en el detalle y los cllculos
hasta un punto que podria parecer exagerado. Ese esmero era necesario,
sin embargo, si se tiene en cuenta - como ya se sefiald -~ ocue segun la
experiencia anterior,en el sector textil las economias de escala eran de
tscasa importencia., De no haber procedide asi, las estimaciones burdas
hebrian influido en los resultados y deformado las conclusiones obtenidas.

1/ Véase: CIPiL, Zconcmias de escala en la industria textil,

o
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EL rigorismo anlicado en la definicidén de las unidades productoras de
los 24 casos estudiadces, especialmente en lo cue se refiere a los datos de
produccidn e inversidn reouerida, permitird, ademés, proporcionar inforra~
ciones utiles a expreszrios textiles y elaborsdores de proyectos sobre

todo en la sszleccidn de productos v de tauafios de fdbricas. Dicha
informacion podrén obtrneria ya sea utilizando coeficientes derivados del
gatudio o introduciendc modificaciones en cualcuiera de los casos estu-
diados, No estd demd: destacar que, tratidndose de un proyecto especifico,
los datos contenidos en este estudio necesitarédn mayor elaboracidn y
deberan ser mds completos y adaptarse a las coandiciones locales,

El concepto de economia de escala adoptado en este estudio es el
concepto basico por el cual se entiende la variacidn cue experimentan las
inversionas uniterias de un proyecto y el costo unitario del producto
a medida gue se amplia la capacidad de la unidad productéora, suponiendo
sierpre cue la capacidad instelada se utilice plenamente, Por consiguiente,
en todos los casos estudiados se supone que la fébrica trabaja 23 horas
dierias, Cabe advertir, sin embargo, cue en los estudios sobre la industria
texctil de los diversos paises latincamericanos cuve ha realizado la CUPAL
se adoptd la jornada de sdlo 22 horas por censiderar ague ese criterio ss
ajusta mejor a la actual situacidn de la industria en la regidn,

En el presente estudio sobre las economias de escala en fdbricas
compuestas de hilanderia y tejeduria se eligieron 3 productos y 8 tamafics
iguales para cada uno de ellos, analizindose en esa forma 24 casos distintos,
Bsa forma de chordar el problems permitid examiner el comportamiento de
las ecorom?ns o escala dentro del tramo de tamafio de cada producto y
hacer, odonis, comparaciones enbre los distintos productus, las cuales
pocrimm utilicarse, como ya se ha dicho, para distintos fines,

%]

> Conclusiones principales

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

No obstante, gran parte de los establecimientos instalados en imérica Latina
son de tanrio inferior al minimo recomendabtle y podrian beneficiarse con
una reduccidn considerable en los costos de produceidn con sélo duplicar

sus dimensiones,

Las economias dz escala, tanto en los costos como en la inversidn,
se manifiesten de mudo acentuade en el tramo de tamafio de 2 a 10 mil husos,
intire 10 y 20 mil husos la influencia del tamafio subsiste pero en grado
menor y entre los 20 y los 160 mil husos, o sea, entre 10 y 50 veces la
escala original de produccidn, la reduccidn de los costos es insignificante.

Las economias de escala se acentdan a medida que el producto se
L L4 . > . B o 0
nace mas fino, es decir, a medida que se eleva el titulo del hilo y aumenta
la densidad del tejido preducido.

/Para los
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Fara los tres productos estudiados se determinaron los siguientes
tamefios ideales: desde el punto de vista de la economia de inversiones
18 500 husos y 830 telares para el producto 4 {tela burda); 18 500 husos

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

396 telares para el producte C (tela fina), Desde el punto de vista de
la economia de costos, 10 OCU husos y 450 telares para el producto A
(tela burda), 18 500 husos y 630 telares para el producto B (tela mediana)
y 18 500 husos y 396 telares para el producto C (tela fina),

Las reducciones de inversidn y costos que se verifican entre el
tamafio inicial dé Ja escala y los tamafios ideales determinados, son los
sigulentes: en la inversidn unitaria, 21, 30 y 40 por ciento para los
productos A, B, y C respectivamente; en los costos de produccidn,

19, 27 y 4O respectivamente, para los productos A, B, y C.

Cualquier variacidn en las caracteristicas del producto que se va &
fzbricar con respecto a los productos considerados en el presente estudio,
deterrinars un tamsfio ideal que serd el més proximo de los tamafios aqui
discutidos y que, ol mismo tiempo propofcionard el mejor ecuilibrio posible
entre sus distintas etapas de produccidn,

El elemento del costo que experimenta reducciones mds fusrtes como
consecuencia del aunento de las escalas de produccidén es la mano de obra
fija. Sin embargo, este rubro representa solamente entre 3 y 9 por ciento
del costo totzl en los tamafios mids ecuilibrados. )

Los rubros que le siguen en importancia son lz manc de obxra variable
y la depreciacidén, Estos, conjuntamente con la mano de obra fija, representan
apenas entre 17 y 25 por ciento de costo total en los tamafios mis equilibrades.

La capacidad ociosa de los equipos - inevitable en algunas elapas de
la produccidén debido a la indivisibilidad de las macguinas =~ tiene importancia
decisiva para las economias de escala-en los tamafios inferiores y disminuye
progresivamente hasta ser insignificante en las fébricas con 20 mil husos,
4 partir de entonces, la adicidén de una unidad productiva en cualguier
etapa de produccidn, por grande que sea la capacidad ociosa absolutsz, no
afectaria mucho al total de los costos de produccidn, En otras palabras,
el capital no utilizado que ello supone es muy pequefio en relacidén con la
inversidn total. Por otro lado, la capacidad ociosa, tiende a aumentar
en importancia a medida cve se eleva el titulo del hilo elavorado, Por
ejemplo, el tama¥o de 2 mil husos muestra en el producto A una inversidén
ociosa de 8,5 por ciento; el mismo tamafio muestra para los productos By C
indices de 17.3 y 30,2 por ciento respectivamente,

Para los productos analizados en el presente estudio, una empresa
de tamasfio ideal, es deecir, de 10 (CO husos para el producto A y de 18 500 husos
paera los productos B v €, demandaria una inversidén total (para hilanderia
y tejedurfia e incluso capital de trabajo) del orden de 6,5 millones de
ddlares para el primer producto, de 7.1 millones de ddlares para el segundo
v de 4.9 millones de ddlares para el tercero. Estas inversiones podrian
reducirse, respectivamente,a 3.5, 4.0 y 2.8 millones de ddlares, pasandose
a) tamafio inmediatamente inferior de la escala analizada, es decir,

/6 COGC husos
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6 OO0 husos para el producto A y 10 CCC husos para los preductes B y €. con
un glza de apenas 2.5, Aol ¥ 6,7 por ciento en los costois unitarics de
produccidén para los productos 4, B y C, respectivanente,

La distribucidn porcentual de la inversidn entre los diversos
elementons que la componen no varia sustanclalmente con las esczlas de
prodiuceidon, Se observan, no obstante, modificaciones lmportantes al
pazar de wa procucto a otro con tendencia a reducir la participacidn
del capitel de trabajo y los costos de capitel desembolsado durante el
periode de construccidn de la fébrica a medida que se torna mds fino
el producto fabricado.

EX costo medio por huso de continua - medida corriente en la compa-
racidon de instalaciones textiles -~ se reduce acentuadamente a medida gue
aumenta el tamzfio de la fabrica, En efecto, en el producto A pasa de
144 a 114 ddélares; en el producto B, de 110 a 77 ¥ en el producto C,
de 116 a 72. To propio sucede, auncue en menor escala, en el costo medio
por telar,

El costo por huso instalado también se reduce a medida que se eleva
el titulo del hilo producido; asiy la disminucidn es de 37 por ciento entre
el titulo 8 y el titulo 40; el costo por telar presenta, en cambio, )
una reduccidn de s8lo 6 por ciento al pasar del producto A al producto C,

La mayor elaboracidén a que estd sujeto €l producto C demanda mayor
inversidn por unidad producida, En los tamafios &ptimos ya mencionados,
la preduceidén de una unidad de tejido mds fino supone una inversidn 2.8 veces
superior a la recuerida para producir una unidad del producto 4. Esta
proporcién se eleva a medida que se reducen los tamafios, alcanzando a
3.7 en el tamafio de 2 GLC husos.

Kl factor de capital determinado para los distintos puntos de la
escala de produccidn denota también la debilidad de las economias de escala
en la industria textil, Los factores de capital obtenidos para la relacidn
de los tamatios IL/T (6 CUC/2 GOC) fue de 6.84, 0.75 y 0,67 para los
productos 4, B ¥ C, respactivamente, perc, &l alcanzarse la relacidn
V/IV (26 GGO/18 500) dicho factor se iguala a la unidad,

La inversidn por percsona ocupada se eleva notablemente 2l aumentar
la esceala de produceidn y, en menor propercidn, a medida cue se afina
el producto, En promedio se puede decir que se necesitan entre 14 ¥
18 mil ddlares por persona ocupada para los tamafios Sptimos aqui determinados,

La productividad para el producto medio previsto en este trabajo
se eleva de 4 CCO a 9 CCO gramos por hombre-~hora en la hilanderia y de
28 a 60 metres por hombre—hora en la tejeduria al cambiar del tanafio
I al VIII. Incrsmentos ecuivalentes se verifican en los demds productos
estudiacdos.

/%1 porcentaje



ST/ECLA/Confe23/L+9/Corrl
Pégo 5

El porcentaje de valor agregado bruto contenido en los costos de
produccion es, en promedio, de 31 por ciento para el producto Ay 41 ¥
51 por ciento para los productos B y C respectivamente, computada en
log costos la remuneracidn del capital a la tasa de 12 por ciento anual.

La relacidn producto-capital, al nivel de los costos, se sitida

alrededor de 0,26 como término medio, no existiendo variaciones segin
la naturaleza del producto.,

/1I, DEFINICION
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ITI, DEFINICION DE 1AS UNIDADES PRODUCTORAS CONSIDERADAS
EN EL PRESENTE ZSTUDIC

1, El tipo de fébrica adcptado

En el presente trabajo se considerd una fdbrica textil compuesta de hilan-
deria y tejeduria. Como se observa zl estudiar las caracteristicas del proceso
productivo (véase el anexo), la inclusidén del departamento de acabado de

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

debido a las caracteristicas técnicas del proceso mismo -~ que exigen su desmem—
bramiento en unidades indepandientes - sino tarbién a que, dadas las dimen-
siones minimas de las unidades praductivas del acabado que estén en completa
discrepancia con las de hilatura y tejeduria, se modificarian las economias de
escala prevalecientes en esos sectores mas importantes. BEn consecuencia, dichas
economias deberén estudiarse por separado en &l sector de acabado y compararse
sus resultados con los de hilatura y tejeduria., En esa forma ncedrd seleccionarse
el tamaflo ideal siempre que se considere el establecimiento de una industra
totalmente integrada, En este trabajo se considerara, por lo tanto, la fabri-
cacidén del tejido crudo, o sea el proceso de fabricacidn comenzard con la
recepeidn del slgoddn en fardos y terminard con la entrega del tejido crudo,

En este estudio se supone la precduccidn de 3 articulos distintos en
fabricas de 8 tamafics diferentes; es decir, se anmalizardn 24 casos diferentes
¥ cada estzblecimiente prodvcird un solo tipo de tejido. En la industria textil
pocas son las fabricas especializadas gue producen un sole tipo de hilado y
un solo tipo de tejido. Por ello, podria objetarse que las conclusiones
de este trabajo no serian vadlidas para las fébricas dedicadas a mis de un
producto. Tal objeeidn, no subsiste, sin embargo, en vista de los resultados
cbtenidos,

%n efecto, el problema principal que afronta la empresa dedicada a
producir un gran nimerc de articulos es el de la reduccién de la eficiencia
de las miquinas,2/ Ella deriva de la dificultad que existe en programar la
produccion de manera cue no se produzcan estrangulemientos y de los frecuentes
cambios de M"partidas® de producto o Mcargas'" de las maquinas como suelen
dencminarse; 1los problemas secundarios son los relativos a las grandes
existenclias necesarias para productos tanto terminados como en curso de
elaboracidn. Por consiguiente, el éxito de una empresa de este tipo depen-
deria fundamentalmente de la forma en que sea capaz de programar su produccidn
para evitar paralizationes en las miquinas las cuales afectarian la eficiencia
global de la fabrice,

2/ O sea, su subutilizacidn, tanto por la deficiencia de operacidn como
por la relacidbn entre tiempo utilizado y tiempo disponible.

/La forma
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Lz forma en que se ve afectada wna fdbrica al elever el nimero de
articulos que produce dependerd  por otro lado, de su tamafio; siempre que
para cada producto la corriente de rroduccién funcione como una unidad inde-
pendiente yuwrtapuesta a las demds, el conjunto estard sujeto a las mismas
leyes de economie do escala que rigen para la unidad productora del mismo
tomafio ¥ dedicada a un solo producto. Si el nimero de erticulos produ-
cidos es tan elevado ~ con relacién al tamafio de la fébrica ~ que altera
en forma lrracional la corriente de produccidn, la eficiencla se reducirid
¥ los costos de produccidn se elevardn proporcionalmente, Al crecer el
tamsfio del establecimiento, dicha alteracién ird disminuyendo hasta que
la corricnte de produccidn sea la de una fébrica perfectamente equilibrada
que opera en condiciones similares a la gue produce un solo tipo de tejido,
Evidentemente, en ese caso se obbtendrdn economfas de escala mayores qus
las que podrian proporcionar empresas de iguales dimensiones cuya corriente
de produccidn fuera racional desde el comienzo,

En resumen, independientemente del nimero de articulos gue produzcs,
una fébrica cuyo programa de produccién es irracional ya sea por estran- _
gulamientos en la corriente de produccidn o mayor. demora cue la normel en la
adaptacidn de las méquinas cuando se verifica un cambio en las caracte-
risticas de los tejidos en produccién, es una empresa deficiente y no
puede utilizarse como base de comparacién. Asf mismo, al hacer un andlisis
de las economfas de escala, cualquiera que sea el tamafio de esa fébrica,
los costos de produceién aumentardn y no mantendrdn ninguna relacién con
las ventajas que roportan las economias de escalas,

2. la seleccidn de les productos

Debido a las caracheristicas del proceso de manufactur~ de los tejidos
(véase el anexo) la tarea de elegir productos que puedsn considersrse
representativos es bastante compleja. En un sentido amplio, para lcs
efectos del presente estudio pueden denominarse representativos los tejidos
que relnan los siguientes requisitos: a) estar constituldos por hilados de
produccidn corriente gue queden dentro de lz clasificacidn clasica de
tItulos: gruesos, medios y finos; b) reunir las caracteristicas de los
tejidos de gran demands en la regién; c) responder a las caracteristices

de los tejidos ampliamente comercializados con respecto a titulo de los
hiles, densidad, encho y estructura de ligamento; d) permitir ls utili-

zacién de todos los prodeciaientos empleados en la hilatura y tejeduria del
algoddn,

Atendiendo a esos reouisitos se selecciocnaron 3 tipos de tejidos,
1os cuales abarcan una amplia gema de la produccién y, separadamente
pueden considerarse representativos de la clase a que pertenecen, lLas
caracteristicas principales de los productos elegidos se resumen en el
cuadro 1 siguiente, Mavores detelles al respecto se dan en el cuadro A
del. anexo, Estos productos se denc.iinerén "tela burda', "tela mediznat
y "ela fina" y para facilitar la referencia se ies designard por "A",
Bt vy RGN yegpectivamente,

Cuadro 1
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Cuadro 1

PRINCIPALES CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS SFLECCTONADOS
PARA EL PRESFNTE #STUDIC

Ee S

Producto A  Producto B Producto C

Eepecificacion Tela burda Tela mediana Tela fina
Tipo de hilo - . . Cardado Cardado Peinado
Titulos (urdimbre y trams) Ne 8 18 L0
Ancho del tejido crudo (em) g - 9 100
Hilos de urdﬁnbré'por cm l 13 20 N
Hilos de trama por cm 10 20 32
Peso por metro lineal (g) 140 : 130 130
Peso por metro cuadrado (g) A7 140 130

La "tela burda" es el tejido clisico que se utiliza en la fabri-
cacibn de sacos para la sgricultura; encuentra, ademéds,. aplicacidén en la
industria y en estado arude se emplea, en redusidas preoporziones, para uso
doméstico principalmente en las zonas rurales.

. La "tels mediana" corresponde al tejido estindar establecide por
la CEPAL en sus estudios sobre la industria textil 3/ y puede considerarse
representative del tejido corriente de América ILatina; aunque no se ajuste
rigurosamente a las caracteristicas de un tipo comercializado, por tratarse
de un tejido ideal destinado a representar la produccién media de la reglén
puede considerarse representativo de la clase que se pretende analizar en
el estudio de economiIas de escals, Equivele a un tejido de gran constmo
doméstico, que encuentra empleo en articulos de menaje y confecciones,
ecpecialmente en las clases de ingresos mds bajos,

La "tela fina" representa un gran volumen dentro de su categoria. Si se
censicern gue' los tquHOS finos se producsn ccn hilados cuyos titulus pueden
alcanzer a 100 y wls, se conflrm al heono de gue el producte "0" sze encuentra

en el celaienzo de 12 escela por esta nisma razln, un tejideo de gran
consumo el cual aumenia dcbﬁdo a ia gran versatilidad dé esta tela que se

presta para recibir los més diversos tipos de acabado, desde €1 blangued
hasta el estampado, I¥ncuentra gran aplicacidn en la confeccién de ropa,
tanto masculina come femenina, y prueba de su versatilidad es el creciente

3/ CRPAL; la Industria Textil en América Eatina, (Vols.I a IX.)

/interés demostrado
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interés demostrado por los importadores de palses industrializados, los
cuales lo =zdguiersn en estado crudo para aplicar el tipo de acabado que
exige la moda de esos paises, -

3. Lo seleccibn de los tamafios

Un examen de las dimensiones de las f8bricas textiles integradas (compuestas
de hilanderfa y tejedurla) en América Latina muestra establecimientos que
tienen de 2 000 a 100 000 husos L/ mientras que su tamafio medio varia entre
4 500 y 22 000 husos, Kl cuadro 2 presenta los tamafios medio y miximo en
algunos pafses latinoamericancs, FEl tamafio mInimo alcanza en todos los
paises examinados a 2 000 husos, debiéndose notar que la gran mayorla de

&5 fébricas se encuentan en los grupos de tamafios reducidos., En el Brasil
y México, paises que se destacan por su sector algodonerc y los cuales
retnen cerca del 80 por ciento de los husos instalados en la regifn, se
observa que alrededor de 65 y 83 por ciento respectivamente de los esta—
blecimientos se encuentran en el grupo de menos de 10 000 husos,5/

Cuadro 2

TAMANCS MEDIO Y MAXTMO DE LAS HILANDERIAS DE ALGODON
EN LLGUNCS PAISHS LATINCAMERICANGCS

(Bn_némero de husos (cifras redondas)

Pafs Tamafio medio Tamafio méximo
Argentina 22 000 86 000
Brasil 16 500 100 000
Chile 14 000 entre 20 y 40 000
México L 500 65 0C0
Pert 6 000 entre 15 y 20 000
Uruguay 10 500 20 000

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

L/ Véase mds adelante la explicacién sobre la forma de medlr el tamatio
de las fébricas, en la industria textil,

CEPAL, La Industria Textil en América Latina - Vol, II-Brasil; México
velumen en preparacidn,

/Se cbserva
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Se observa en el cuadro 2 gue el tamafio medio, es decir, el que se
obtiene dividiendo el total de husos por el total de establecimientos es,
en los dos paises mencionados, de 16 500 y 4 500 respectivamente, Fllo

_muestra la gran concentracién de las fdbricas alrededor de los tamafies
reducidos, especialmente en México, '

Como ya se sefialé, la gran variedad de productos manufacturades por
la indnstria textil plantea diversos problemas; entre ellos, cabe mencionar
las dificultades con que se tropieza al comparar dos tipos de tejidos, si
se congideran las mumerosas variables existenies, Como la produccidn
fisica no depende solamente de las caracteristicas técricas de las méquinas
sino también de la naturaleza del producto, la sola medicién de la produccién
- en peso o dimensién - tiene escasa significacién, Como ejemplo puede
considerarse el heche de yue una hilanderfs podria aumentar su produceién
~ medida en términos fisicos -~ de 100 a 300, introduciéndose alpgunos
ajustes en el plan de produccidén y modificéndose los requisitos
de maquinaria intermedia, Evidentemente, con esa transicién no se
utilizaria el mbximo el equipo y vor elle, en la préctica, las
fébricas no recurren a esta relativa fleizibilided para modificar sus
programas de produccidn, Pero la modificacién mencionada es técnicamente
posible, Debido a esta peculiaridad ce la industria textil se hizo
corriente en el sector 12 norma de medir la capacidad de las f4bricas
atendiende a las unidades productivas instaladas, al contrario de lo qus
ocurre en la mayoria de los sectores industriales en que el peso o el

nfmero de unidades producidas en una unidad de tiempo expresan el tamafio
de la instalacién,

Por unidades productivas se entiende en este estudio las unidades de
méquiraria final que realizan el procsso productivo en sus dos fases distintas:
hilatura y teledurfa, Por lo tanto, el ntmero de husos (contimas) o de
telares determina la dimensién del establecimiento textil. Estz forma
eminentemente préctics de medir las dimensiones permite una comparacién
répida del potencial productive de distintas fdbricas, sin nécesidad de
recurrir a la especificacién riguresa del producto fabricado.

En el presente estudio, se eligidé un grupo de tamafio que fuera
suficlentemente representativo 2 fin de aue no hubiera dudas en cuanto
a las tendenclas de las economias de escala mids all4d de los puntos de
determinados, Por ese motivo se seleccionaron B tamafios, que abarcan
desde los 2 0CO husos hasta los 100 000 husos, Ademds, cstos tamafios
comprenden, précticamente, todas las fébricas instaladas en América Latina,
pues los rarisimos casos que quedan-fuera de esos limites, los exceden
en reducidas proporciones, = i

A fin de ccrparar el comportamiento de los distintos productos se
adoptard una misma escala para los tres articulos elegidos, Las escalas
de produccién se denominaron segin el "tamafio nominal" expresado en nimero
de husos, El tamafio nominal es la cantidad de husos (continuas) tedrica-
mente necesarios expresada en nfimeros redondos, Para facilitar lz referencia
a los tamafios se asigné a cada uno un nfimero de orden, representado por un
némero romano (I a VIII),

/En el
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En el cuadro 3 se especifican las escalas de produccidn adoptadas,
las cuales van desde los 2 000 a los 100 OCO husos, Los tamafios extremos
se determinaron segin los criterios ya mencionados, a fin de abarcar
todos los casos existentes en América Latina. Para determinar los tamafios
intermedios se adopt6 el criterio siguiente. Tomando en consideracién el
tejido medio, se establecieron 3 tamafios, los cuales en una primera aproxi-
macidn presenisron el mayor equilibrio posible entre las distintas etapas
de produccién, es decir, presentaron el minimo posible de capacidad
ocicsa; los otros 3 tamafios: se dejaron deliberadsmente desequilibrados,
teniéndese en cuenta, para tal fin, la capacidad de produccién de las dos
miquinas de meyor tamafio, la lfnea de apertura y la encoladora, ZLa inclusién
de los tamafios desequilibrades tuvo por objeto verificar hasta qué punto
la capacidad ociosa de las mécuinas infiuirfa en las economfas de escala
o si llegarfa a producir deseconomfas de escala, Fijado este criterio, €l
problema del. equilibrio de las fdbricas en los otros dos productos tenfa
que ser aleatorio, ya que dadas las caracteristicas misias del proceso
broductive ya mencionadas, era irposible armonizar el eguilibrio en los
tres productos simulténesmente, (Vézse el cuadro 3,)

Le Definicidn del nivel teecnoldégico adoptado

Tras permanecer durante algln tiempo en la retasuardia de los perfecciom
namientos tecnolégicos que marcaron la evolucién en tantos otros sectores,
la industria textil experimentd en los dltimos afios grandes transforma-—
ciones oue la sitdan actualmente frente a varias opciones en lo oue se
refiere al nivel tecnolégico que-deberd adoptar. ¥Este problema auments
en importancia en los paises de abundante mano de obra y escaso capital,

Is investigacién tecnolégica se ha orientado en la indusiria textil
hacia un proceso continuo para la produccién de hilado, pero a pesar de
los grandes progresos alcanzados todo parece indicar que afn deberd pasar
algln tiempo antes de que se pvede lograr ese objetivo, BEn cambio, se ha
simplificado considerablemente el proceco de produccién de hilado, se han
automatizado en gran escala las operaciones sucesives para su transfor-
macién en tejido y se han introduncido controles que han permitido elevar
la capacidad productiva de las mfquinas., Fl andlisis de estos problemas
no figura entre las finalidades de este estudio y serd objeto de consie
deracidén en otro informe que preparard la CEPAL,S/

Para seleccionar el equipo que serviria para elaborar este trabajo,
se adoptd una posicién que podria denominarse conservadora; es decir, se
eligieron mdquinas que s pesar de considerarse modernas no ofrecen las
mis recilentes innovaciones tecnolégicas en el campo de la automatizacidn,
A continuacién se exrlicari en qué consiste este nivel tecnolégico y lo
que se entiende por "mdguinas modernas™ para los efectos del presente
estudio,

&/ la seleccién de tédcnicas en la industria textil. (Fn preparacidn.)

/Cuadroe 3



Cuadro 3
'mmﬁos EIEGIDOS Y RESPECTIVOS VOLUMENES DE FRCDUCC ION

Produsto & - Tela bupda Producto B ~ Telae mediens - Producte C ~ Tela fina Escam

Tamafio Produgeldn anual . Producel 6n cnwal Produccién anual le de

Mimero - "Gwope Nimaro .

Caso nominel Hilaedos Te Jidos do te Hilados Te jidos ds tom Hiladon Te Jidos o te Pro-

on husos {tone~ {ziles de 1: es- {tone- (miles ds lares {tona~ {miles de la as- ) " duc~

ladas) matros) ¥ ledas)  metras) _ ladas) metros) ar s1én
I, 2 000 865 5 961 53 365 2 71k 79 135 1 022 T 43 100
II. é 000 2 596 17 836 270 1133 8 416 226 405 3 08y 130 300
Iix, 10 000 L 326 29 8oy L50 1 82 13 567 364 675 5 102 214 500
IV, 18 500 8 003 55 144 8% 3 399 26 239 680 - 1249 9 Lk © 396 525
Ve 26 000 11 248 27503 1170 k756 95 273 950 1 755 13 265 560 1 300
¥I. ¥ 000 16 006 130 292 1 660 679 - S0W8 1 30 2 498 18 B70 8oo 1 850
VII. 60 000 25 956 178 830 2 700 10 952 81 399 Z2 190 4 o050 30 602 1 280 3 000

vIii. 100 000 43 240 298 o84 L 500 18 270 135 658 3 650 6 750 50 998 o2 1140_ .5 000

uQTOTUTIep 1/

€1 *3%g

Tead0) /6 T/Ezv Tuon /VI0d/ 18
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La definicién del nivel tecnoldgico del proceso productivo deberd
basarse fundamentalmente en la egpeeificacidén de las caracteristicas técnicas
de la mequinaria con el fin de aclarar: a) el grado de automatizacién del
proceso, es decir, la mayor o menor intervencidn de operaciones manuales
en la operacifn de la miquina y en el transporte del producto en elaboracién;
b) la capacidad de produccidn de la mdquina, una vez fijadas las condicicnes
de operacifn, o sea, la naturaleza del producte (tftulo, torsién, etc.),
la calidad de la materia prima, las condiciones ambientales (humedad y
temperatura), etc.; c¢) la calidad del producto obtenido; y d) la mayor
o menor necesidad de trabajo de conservaeidn,

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

Junto a las especificaciones relativas al equipo conviene complementar
1la definicidn del nivel tecnoldgicoe adoptado con algunns indices importamtes
gue relacionan la carga de trabajo, la productividad, la inversifn y la mano
de obra. Estos Indices aparecen ern 1los cuadros 5, 6 y 7, conjuntamente
con otros relativos al valor agregedev ¥y a ia relacién producte-capital, que
pueden ser de interés para otras finalidades. Conviene observar que en
dichos cuadros los coeficientes relativos a las cargas de trabaje no incluyen
el personal administrativo ni el de servicios auxiliares. (Véanse los
cuadros 5, 6 v 7 vy los gréficos I, II y I1l,)

La modificacién que se verifica en el ritmo de crecimiento de algunos
de los fndices se debe a que las fébricas desequilibradas no permiten la
formacifn de un cuadro de personal rigurosamente proporcional al equipo
necesario, También se cbserva en los cuadros 5, 6 y 7 que la carga de
trabajo no es rigurosamente el cuociente entre la produccidén unitaria y la
productividad debido & los sucesivos redondeamientos efectuados hasta llegar
a los Indices de operarios por mil husos o por cien telares.

/Cuadro 4
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Cundro U4

CARACTERISTICAS TECHOLOGICAS DEL PROCESO DE PRCDUCCION ADOPTADO

Unidados predusti-

Capacidad de produceifn

Sistemas de lLimpleza

Grede ds auvtomatizacifn de la méguina v Tubricacifn

iquina Coracter{stiocas técnicas principales vas por rdquina
Lines de epsrturéd Traneporte neumdtico del mlgodén; batén 1 Praduceifn mdxima de 200 kiloa por hora Alimentacifn manual de las abridoras; sambie Manual
do prosese dnico; filtrele del aire por ranual ds las napas
zistora de saces
Cardas Buarnleién rfgida; botes de 14¢ de b Producsifn mixima de 25 kg por hore Alimentacién menusl de las mmpas; cambio Aspiracién neunédtica de resi
didmetro ) ganual de los botes duos, lubricacién por bomba
central.
Raunidora Mppas de gran didwetro; asoplamiento 1 Velocidad de opsracifin hasta 1 400 Cambio menual de las napas lianual
de 16 cintas pises por minuta
Painadores ldquina dupla ven § cabszas; botes de 2 Volocidad de operacifn de INO nips Cambic manuval de los botes Linpleza manual; lubricacidn
14 do didmetro por minuto por bomba central
fistirnderas Tren da estiraje contrelade; acopla= 2 Valocidad de operamcidn entre 400 y Camblo manusl de los botes; parada sutomftica por Aspiraeifn meundtica de resi
miento de £ cintasjbotes de 14" diam. 800 pies por minuto ruptura de las cintas, saturacidn de los cilin- ducs; lubricacidén por bomba
dros y llenado de los beten central
Kecheras Tren de estirale controlado; elzada de Ifnimo de 36 husos; Veloeldsd de cperscifén nfxima de Camble manual de bobinas Hanual
14" y bobina de 6" do didmstro varlsble de 1 200 rotaciones por minuto en los
4 huses husos
Gontinvas Tron de estira.ie de braze pendular o HMfnimo de 360 husaa;\?eloeids.d de operazeifn mfrina de 12 000 Alimentecifn manual de bobinas; cawbic wanual Limpleza manual; lubricacién
equivalsnte; alzada de 11'y anilles variable d& ¥ en retaclones por minute en les husos ds espulas por bomba central,
hasta 2 1M4; sistema de absorcién husos
do pabilos cortados
Coneras Sistews de eilindroe ranurado ¥inimo &e 2l4: varia Velocldad de enconade hasts 700 yardas Sustituoifn menual de cohes y espulas;anudamients Manual
ble de Y en 4 husos por minute por medio de anudaderes manusles; transporis aue
todtioo - de sanlllas vacies
Canilleras - Hfnime de 12 husos; VYelosldad de operacidn hasta 10 000 Canbio avtenitico de cantilas; alimentacién manus)l Limpieza per sopladeras oir-
variable de 6 en gm ds canillas vacfas a log wapazines osulantes; lubricacifn por
- & husos inmersidn y bomba central
Urdidoras 0ilindro metdlico; frenc instantdneo; 1 Velpeided de operacidén hasta 600 yer~ Parade automiiica por ruptura de hilos; descarga Manuel
traneferencia automdtica de los conos das por minuto del oilindro por sistema hidrdulice
en operacidn
Encolsderas De cilindros; contrel de tensién de 1 Capeoidad de avaporacién de 320 kg Controles automdticos de tempsratura, humedad y  Manual
lez hiles por hora nivel dol apreste
Telarss Automdtico, sistema de cembio de 1 Valocidad de operacién de 200 gelpes Alimentaciln sutomdtica de la trama; rarade Mapugl

sanillas; tencifn controleda de
la urdimbre

por minuto

autemdtica en oaso de ruptura de urdimbre y
trama

/s
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Cuadre 5

PRODYOTS 4, TELL BURDA: PAINCIPALES COEFICIENTES AFECTADOS POR EL NIVEL TECNOLOGICO DEL PROCESC DE PADDUCCICN

e

ST Tamafo y rdrero ds husos 1 11 s ™ v vI vil viII
‘ Tl 2 000 6 900 10 000 18 500 26 000 ¥ oW 60 000 100 009
Conoeptos o Te— huses nuses husos husas husos nusos husoes husas
1, Rilenderfa « Obreres per 1 000 husas 25 5.9 5.3 5.1 5,3 b9 - Wa b8
Lsl En preparacién b5 2.3 2,0 149 1.9 1.8 1.8 1.7
1+2 Er continums y engbnado BT 346 3.3 32 3.2 Fed 3.1 3.1
2. Tejedurfa ~ Obrerss por 100 telares 19,6 14,2 13.4 13.1 12,9 13,0 12,3 12,8
2,1 En preperacifn 7.8 L7 4.1 2.5 3.9 3.7 3.6 2.5
2.2 En telares 1.6 9.5 9.3 9.2 9.0 2.3 9.9 9.3
9e Inversifin por pormons ocupada «~ {délarss) ©9 9 12 311 1k 266 1 769 1 761 M 976 15 262 15 895
3.1 Flja 8 88s - 11 665 12 4kB 12 838 12 516 12 982 13 237 13 714
3.2 Circalents. 1 085 1 &6 1 B1B 19171 1 947 1 994 2 o 2 120
Yo Produstivided e/
4.1 En hilanderfe - gfhombre-hora € 598 10 5h3 11 829 12 399 12 918 12 @6 12 686 13 016
4,2 BEn tejedurfa - m/hombro-hora 48,90 . €762 73260 7332 7he22 7377 . Th.N2 75409
5. Valor agregedo brute b/ : .
5.1 Por unidad de produato (US$/m) 0,075 0.0654% 6,050 0,048 o.0%7 Q.0h7 0,05 0.046
5s2 Par unidad de inversidn 0.32 0,27 3.27 0.26 026 0.26 0,24 0.25
547 Par unidad de insumo ] 0,70 0.51 0.4& 0,148 o445 olt5 ol o.by
5. Por parsona ocupade por afic g 205 3 G649 3.798 3 879 3 B4 3 901 3 951 4,049

a/ Ho incluye e} perseral administretive ni de servicios ewxiliares. (Véanse los ouadres HH, II y J4,)
y A nivel de sostos de produceldn, exclusive impuestos y tasas,

9T *¥gd
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Cuadro 6

PRODUCTO B, TELA MEDIANA: PRINCIPALES COEFICIENTES AFECTADCS POR EL NTVEL TECNOLOGICO DEL PROCESO DE PRODUGCION

\Ef_mﬁo ¥ némere de husos B ¢ 11 III v v VI VIt VIII
- T , 2000 @ 6000 10 Q00 18 500 26 000 37 0600 60 000 100 000
Conceptos \\ — ‘husos asos husos husos husos husos husos husos
1. Hilanderfa - Obreros por 1 00D husos _6_:._& 3.9 3.l 3.1 3.1 2.9 3.0 2.9
1.1 B pra‘paraeiGn 2.5 1.6 Le2 1.1 1.1 0..9 1.0 0-9
‘1.2 En Gontinuas y encomade k.0 2.3 o2 2.0 2.0 2,0 2.0 240
2¢ Tejodwrfa ~ Obreros por 100 telares 19.2 11.3 10.3 9.3 3.4 9.2 9.0 5.0
2.1 En preparacién 7.0 59 LR 2.8 3.0 2.7 2.6 2,5
2.2 En telares ' 114 7.4 6.9 €45 6.4 645 6.4 6.5
3. Inversién por persona ocupada {(d6lares) 10 092 13 710 W 932 15 777 16 378 17 025 17 474 18 283
%1Pija 9 381 12 505 13 595 14 759 14 858 15 421 15 817 16 524
3.2 Circulante - . 731 - 1205 137 1518 1 520 1 6Ch 1 657 1759
Y, Productividad a/

4,1 En hilanderfa - g/hogbro~hora 4 070 6 938 7 788 8 Lus 8 L2g 8 928 8 810 9 o78

4.2 En 45 jodurfa - m/hombre-hara 28.09 lgr 22 52,70 57475 57401 58.3%7 , 59,45 40,00
5. Valor agregado bruto'b/

‘5e1 Por unidad de producte (Us$/m) 0,133 0,084 0,079 0.973 0,073 0.071 0.070 0.069
5.2 Por unidad de inversién 0.33 0,28 0.27 0,26 0.26 0,26 0.26 0.25
5+3 Por unidad de insumo 1,25 0,82 0.7 0.72 c.71 0.69 048 0,67
5.4 Por persona ooupada por afis’ - 3 342 3 815 L 032 4 26k i 258 b ok 4 us7 L 584

2/ No insluye ¢l personal administrativo ni do servicios auxiliaress

b/ A nivel & oostos de produccién, exolusive impuestos y tasas,

{Véunse los cuadres HH, II y JJ.)

LT *3%d
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Cuadro ¥

PRODUCTO G, TELa FINA: PUINCIPALES COESICIENTES AFECTADOS POA EL NIVEL TEGNOLOGICO DTIL PROCESO DE PRODUCCION

Tarafio y niinero de husos T 11 111 v v Vi Vi ViI1
2 Q00 & 000 .10 000 18 500 26 OcO 37 000 60 000 100 OCo
Concerptos \,\ husos huses huses husog husos husos huses husos
1, Hilanderfa = Obrercs por 1 000 huses ;5;5 3.0 2_.E 2.3 2.3 2.1 2.1 1.9
1.1 En preparacifn 3.3 1.4 1.2 1.0 1.0 0.9 0,9 0.8
1.2 En sontinuas y encomado 3.2 1.6 1.6 1,3 1.3 1.2 1.2 1.1
2. Tejedurfa - Obreros por 100 telares 23,4 .7 749 7.1 73 6.7 6.3 643
2.1 En preparacifn 12.8 hob 3.3 2,5 2,8 2,4 242 2,2
2.2 En telares 10.6 503 lhﬁ L‘ps 14'.5 !"03 u"l 15.1
3. Inversifn por persona ocupada (d6lares) 9 410 14 992 15 201 17 976 7 643 15 130 20 571 22 sy
7.1 Fija § 834 13 866 13 gh6 16 260 16 133 17 483 18 774 20 508
3.2 Circulante s16 1126 1 255 1 516 1 510 16 179 1949
4. Produstivided &/
4.1 En hilancerfa - g/hombre-hora 1 505 3 260 3 b53 4 276 4 263 4 563 b 746 5 095
4,2 En te Jedurfa -~ m/hombre-hora 14,33 35,09 4349 48,83 45,89 50.64 54.98 55.16
5s Valor agregadoe bruto b/
5.1 Por unidad de producto (US}/m) 0.304 0,173 0162 137 0.135 04131 0,126 0.122
542 Por unidad de inversidn 0.3 0.28 0.28 0.26 0,26 0,25 0.25 0,24
5.3 Por unidad de insumo 2,03 1.25 1,13 1,02 1.01 0.98 0.5k 0,92
5.4 Por porsona ccupada por afic 3 303 4 178 4 206 L &5y 4 g05 4 &1 5 139 5 Hi8

g./ No ineluye el personal administrative ni de servicies auxiliaress (Véanse lgs cuadros HH, II y J4,)

b/ 4 nivel de oostos da produccién, exclusive impuestes y tasas.

81 'ed
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Gréfico 1
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III. ESTRUCTURA DE IS FiBRICAS

l. las inversiones necesarizs

, Los "planes de produccidn" que se muestran en los cuadros B, C y D,
establecen las condiciones de operacién para cada producto. 4 base de
esos planes se elaboraron los cuadros E-Z, los cuales especifican para
cada fibrica la produccidn diaria, el consumo de materis prima, la
cantidad de residuos recuperados y las miquinas necesarias para ejecutar
el programa de produccién previsto,

En esos cuadros se determina, ademds, la capacidad ociosa de cada
miquina, o sea, el tiempo de operacién de la miquira requerido por el
programa de produceidn y el tiempo total disponible, considerdncese une
jornada de 3 turnos (23 horas), Debe tenerse presente que, siempre que
sea posible, se ha previsto que las mdquinas cuyo tamefio minimo sea
superior a las necesidades de la f4brica, trabajen un nimero inferior
de turnos. Esta reduccidn en el tiempo de trabajo no afecta, evidentementc,
el grado de capacidad ocios2 existente pero pemite une reduccidn
correspondiente en el personal necesarlo, 1o que influird a su vez, en
los costos de produccién.

Ios cuadros Ak, BB y CC, DD y GG especifican las inversiones
necesarias en cada caso estudiado. El cuadro EE presenta los criterios
adoptados para determinar el capital de trakajc y el cuadro FF indica
los perfodos de instalacién que sc estimeron para los proyectos segin las
dimensiones y el procesc de fabricacifn de cada uno.

Para las mdquinas se adoptaron los precios cotizados corrientemente
por fabricantes tradicionales del ramo; esos precics se refieren a julio
de 1965. Para simplificar, se determind el costo total de las mdquinas
tomando como base el costo de uma unidad preductiva.?/ En riror, serfs
necesario determinar el nimero de mdquinas requeridas segilin el nlmero
de unidades productivas que compone ceda méquina y con csa base establecer
su costo, ya que al variar el nimero de unidades productivas en una méquina
varfa el costo de la unidad productiva. ILa aplicacién de este método signie-
ficarfa, ademis el tener que hacer ecnsultas sobre precios de miquinas
une vez definida la estructura de las fédbricas, lo que seria materialmente
imposible. Por otro lado, este refinamiento en los cdlculos nada aportarfa
en cuanto a mejoramicnto del trabajo, y sélo se menciona a titulo de
advertencia en el caso de que se pretenda utilizar esta metodologia para
la elaboracién de proyectos.

W4 S5e¢ entiende por "unidad productiva® cada elemento mecdnico de la
miquina que elabora el producto, Por ejemplo, en el caso de los
botenes y las cardas, cada miquina tiene una sola unidad productiva;
méquinas como las estiradoras, mecheras y continuas estén constituidas
pur diversas unidades productivas, que varian segln las conveniencias
de cada fAbrice,

/En la
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En la inversidn fija se asigharon fondos para los gastos de puesta
en marcha proporcionales al tiempo de instalacién del proyecto. Los
intereses pagados durante el periodo de construceién se computaron
a la tasa de 12 por ciento anual, calculada sobre los plazos de ejecucidn
de los proyectos previstos en el cuadro FF y admitiéndose la operacidn
parcial de las f4bricas, en proporeidn a su tamafio, a partir de le mitad
del perfodo de construccidn (véase también el cuadro GG), No se incluyero:
en las inversiones los gastos por concepto de sitios, vehiculos, ni
instalaciones especiales - como extintores rocladores — o comunicaci6n
interna. '

2. los costos de produccién

Ios cuadros LL, MM y NN ofrecen un sumario de los costos de produccidn
para cacda caso estudiado, Con el fin de permitir un andlisis adecuade, los
costos se clasificaron en fijos y variables, segin aclaran los principales
criterios adoptados para determirmar los distintos elementos de costo, a
saber:

a) Materia Prima

Se hizo un examen de los precios del algodén producido en distintos
pafses de América ILatina y se adoptaron los tipos que desde el punto de
vista téenico y econdmico se consideraron mis adecuados a los productos
que se intenta fabricar. El cuadro 8 muestra las cotizaciones el algodén
en los tres palses productores mds importantes de América Latina (cosecha

1963-64),
Cuadro 8

COTIZACION MEDIA DEL #LGODON COSECHA 1943-6l4 CIF LIVERPOOL
(En dblares)

Tipo de algoddn Precio en délares
por. kilorramo

Brasil - Paulista 1.1/32" (26 mm tipo 5) 0,56
Sertao 1.3/16" (28/30 rm tipo L) 0,60
Seridé  1.3/8" (36 mm tipo 3) 0.68
Pert - Pina 1,9/16" (40 rm) 0.93
México ~ Matamoros 1,1/16" (27 mm) 0.65

Fuente: Cotizaciones divulgadas por las respectivas bolsas de valores,

/Ios precios
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Ios precios elegidos para el presente zstudio corresponden al algedén
brasilefio en sus tres clases de filra: corta, mediana y larga, las cuales
cumplen con los requisitos de los tejidos proyectades. El algoddn Pima del
Perd por su alta calidad y, consecuentemente, mayor preclo, puede destinarse
a la produccidn de hilos peinadog de titulos mds elevados, no Jjustificéndose
su empleo en la produccidn del hilado de tftulo 4O previsto en este estudio.
En cuanto al algoddn Matamoros de México, aunque las cotizaciones indiquen
una fibra de sdlo 27 mm, se sabe que podria sustituir al tipo Sertdo del
Brasil en la produccidn de hilo 18, Sin embargo, debido a su precio
relativemente elevado el costo de la materia prima no guardaria la debide
proporcién en las tres clases de productos elegidos.

Como se ve en ¢l cuadro 9, se determind el costo real de la materia
prima teniendo en cuenta los desperdicios producidos en cada procesos y&
sea a través de su recuperacién parcial, o de la venta a un valor residual,
que normalmente alcanzan en el mercado, segdn el costo del algoddn virgen,
Con este método de contabilizacidn de los costos es evidente que el producto
de la venta de los residuos no podrd computarse en el ingreso de la empresa.

Cuadro 9 -

COSTO REAL DEL ALGODON UTILIZ.DO EN I0S DISTINTOS FRODUCTOS
(En délares por kilogromo) '

Especificacinnes Producto A Producto B Producto €

"Paulista ~ °~ ° Sertao Seridd
Precio del algoddn en pluma 0.560 .. 0,600 , 0,680
Desperdicio real (porcientos) &/ 9 13 28
Precio del algodén procesado . 0,615 0.674 0.944
Menos:

Valor de venta —/

de los residuos 0,007 0,010 0,057

Costo real del algoddn - 0.608 . 04664 0,887

3/  Véanse los cuadros E=Z,

b/ L los siguientes precios estimados: 15 por ciento del precic de compra
del algoddn para los tipos Paulista y Sertdo y 30 por ciento para el
tipo Seridd, ‘

/Cabe sefialar
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Cabe sefialar que el porcentaje de desperdicio se calcula siempre
sobre el peso de la materia prima con la cual se alimenta la mdquina y
no sobre el peso del producto elaborade por la méquina., Se observa,
ademds, que la proporcidn de residucs recuperados para su reutilizacidn
en el proceso es distinta para los tres preoductos, ILos porcentajes son,
respectivamente, de 8,7, 5.3 ¥ 2.7 para los tejidos burdos, medio y fino,
(véanse los cuadros E-Z del Anexo),

b) Mano de obra

Ios cuadros HH, II y JJ especifican el personal necesario para mantener
funcionando las ffbricas en 3 turncs e indican los correspondientes salarios
anuales, En lugar de la cldsica divisidn de la manc de obra en directa e
indirecta, se ha preferido clasificarla en fija y variable, lo que se ajusta
mejor &l criterio adoptado para clasificar los costos, Para determinar el
salario base que se ubtilizard en los costos de la mano de obra se examinaron
los salarios prevalecientes en la industria textil de algunos palses latino-
americanos. Los resultados obtenidos se sintetizan en el cuadro 10.

Cuadro 10

SALARIOS MEDIOS DE L4 MANO DE OBRA NO ESPECIALIZADA EN La INDUSTRIA
TEXTIL, BN CUATRO PAISES ALGODONEROS LATINOAMERICANOS

(En délares por hora)

Pafses Mano de obra Mano de obra

diregcta indirecta
Brasil 0.36 -
Colombia 0.34 0.27
México 0.35 0,25
Perd | 0.36 0.23

Fuente: CEPAL "La Industria Textil en América Latina", volimenes
IT Brasil, III Colombia, V Pertt (XI México, inddito).

Como se obsorva, las variacioncs en €l costo de la mano de obra en los
cuatro paises examinados, son extremadamente pequefias, tanto en la mano de
obra directa como en la indirecta, 4 base de estos datos se prepard una
escala de salarios (véase el cuadro 1ll), en la cual se introdujo la
clasificacién de mano de obra especieldzada, semiespecializade y no espe~
cializada. HEllo permite conocer mejor la clasificacién del obrerc y la
reuneracién que le debe corresponder,

/Cuadro 11
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Cuadro 11.

ESCALA DE SALARIOS ADOPTADA EN EI PRESENTE ESTUDIO

Clasificacidn _ | a Salario por hora
en dflares

No especializado | _ 0.25

Semiespecializado : 0.35

Especializado ‘ 0.50

Contramaestre y supervisor B 0,75

Habiéndose tomado como base, para la mano de obra no especializada,
el salaric de 0,25 dSlares por hora y para la semiespecializada el de
0,35 dflares, el cual representa un aumento de 40 por ciento sobre el
primero, se adoptaron aumentos de 100 y 200 por ciento para las funciones
especializadas y de supervisién, respectivamente,

El concepto de mano de cbra semiespecializada introducido en este
estudio, tiene su fundamento en el hecho de que en la industria textil el
operador de una miquina no alcanza a ser - s2lvo raras excepciones - un
obrero especializado en la verdadera acepcidn del término, dado que su
entrenamiento puede hacerse dentro de la misma f4brica en perfodos que
varfan entre 3 y 6 meses, Por otro lado, el obrero semiespecializado se
encucnira a un nivel superior con respecto al obrero que le ayuda sjecutando
trabajos de transporte de material, por ejemplo, y que nunca ha recibido
entrenamiento, Ademés, al operador de una miquina, por ser el responsable
directc de su funcionamiento, suele pagirsele en proporcién a la produccidén
que obtiene, y en esa forma percibe remuneraciones superiores a las mfnimas
establecidas por la ley, de las cuales se pag2 también al obrero no
especlalizado,

los recargos sociales correspondientes se calculan en 40 por ciento
del costo de la meno de obra, proporeidn que es corriente en la mayoria de
los palses latinoamericanocs,

¢) los costos de capital

El costo de la depreciacidn se computd considerando un plazo de vida
Gtil de 40 afios para los edificios y de 15 para la maquinaria. En los costos
de produccién se incluyd la remuneracidn del capital invertido, calculada a
la tasa de 12 por ciento anual

/d) Demés
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d) Demis elementos del costo

Ios criterios adoptados para determinar los demds elementos de los
costos de produccidn, se exponen claramente en las notds gue aparecen al
pie de los cuadros LL, MM y NN, Cumple solamente indicar que en los costos
no se incluyeron rubros correspondientes & seguros o impusstos y tasas de
cualquier clase, por variar considerablemente de un pals a otro.

JIV. ANALISIS
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Iv. ANALISIS DE 105 RESULTADOS

1., Economlas de escala en la inversidn

Antes de proceder a discutir las economias de escala propiamente tales,
convendria examinar el comportamiento de algunos walores que indican cdmo
se distribuye la inversidn., Se trata de coeficientes que son fitiles ademds
en la comparacién de fdbricas de tamafio o estructura diferente y, en conse-
cuencia, que producen distinto tipo de tejido,

a) Capacidad ocivsa de log eguipos

Como se comentd anteriormente, 1a indivisibilidad y el tamefio minimo
proporcionalimente elevado de algunes miguinas de la industria textil, no
siempre permiten que se establezca un eguilibrio perfecto entre las dife-
rentes etapas de produceién, L2 inactividad de algunas miquinas durante
parte del tiempo de trabajo en la fébrica, determina una capacidad ociosa
en la inversibn, la cual repercute en los costos de produceidn, Para
evaluar hasts qué punto la capacidad ociosa en los equipos afectaria a
las economias de escala, se prepard el cuadro 12 en el cual se dan los
valorss de inversidn oclosa correspondientes a cada caso estudiado.
{Véanse el cuadro 12 y el gréficoe IV.}

La capacidad ociosa de la inversidn se determind considerando el
tiempo total disponible para la utilizacidn de las méguinas, es decir,
segln la jornada establecida para el conjunto de la fibrica, esto es, de
23 horas diarias. En las etapas en gue se verifican capacidades ociosas
de gran magnitud es posible reducir el periocdo de trabajo a 2 o 1 turno
solamente, lo que - aunque no se tenga en cuenta para calcular la capa-
cidad ociosa en la inversién - reduciré los costos de preduccién en el
rubro correspondiente 2 la mano de obra, ILa subutilizacién del equipo
permite por lo tanto, una reduccidén corvespondiente en el personal necesario,
lo que repercute negativamente en los costos de produecidn solamente en lo
que se refiere al costo de la depreciacién, La capacidad ociosa inevitaeble
debida & la iadivisibilidad de los equipos tiende a desaparecer a medida
que aumenta el tamafio de la fébrica y baja el titulo del hilo elzborado,
Mientras que el tamefic I muestra en el producto & une inversidn cciosa
de 8.5 por ciento, el mismo tamafio en los productos B y C presenta indices
de 17,3 ¥ 30.2 por ciento, respectivamente. En los tres Gltimos tamaios
estudiades la capacidad ociosa se vuelve nula ¢ insignificante en los
productos A y B, mientras persiste en el producto (.,

b} Distribuecién porcentual de la inversién

Lz distribucidn porcentual de la inversibn entre los diversos elementos
que la gomponen no cambia sustancialmente cuando se aumenta el tamafio de la
fébrica, como se comprucbs en el cuadro 13, ZEn camblo, se observan modi-
ficaciones importantes cuando se pasa de un producto al otro, verificlndose
una reduccidn a2preciable 2n la participacitn del capital de trabajo y en los
intereses pagados durante el periodo de construccidn al pasar de la tela

/Cusdro 12



Tamasio 1

CAPAGIDAD CCIOSA EXISTENTE EN LAS DISTINTAS ETAPAS DE PRODUCGICN

Cuedroe 12

Tamafo II Tarafle 1IT Taralle IV Tamaflo ¥ Tamafie VI Tamafio V1T Tagafin VIIY
Cepacidad ocicea Capssidad ocicsa Cepauidad oulosa Capacidad ociosa Caracidad oglosa Capacidad ocinga Capacidad ooicsa Capeeidad celcsa
Etapa de produceidn Pape " Pog- Pape Por- Por- Por- Por~ Por-
cen= Usy
taje | b/ LER usy Beri- uss cen- us$ cen-~ Uss esn-~ usg cen- Uss sen- us}
8/ tajs - taje tate taje _taje taje taje o
Producto i - Tala burda
Batda o 23 % 000 2 25 000 5 7 000 - - - - - - - - - -
Carda 10 G 000 5 8 002 - - - - - - - - - - - -
Estiradoras 96 8 oo - - 8 £ 000 - - - - - - - - - -
Updidora 70 a o0 10/ 1 000 25 6 000 5 2 000 - - v 7 000 - - - -
Eneoladoras 2 10 000 - - 18 22 000 - - 5 13 000 - - - - - -
Capacidad ccioss total &f Ba5 L6 oo 2.3 34 00s 1.7 i1 ooo 02,0 2 000 0.2 13 000 0.1 7 600 0,0 - 0.0 -
Producto B ~ Tela redia
Batdn 68 k2 oco - - 20 16 Q00 - - 15 25 000 - - 3 10 €00 - “
Carda 14 3 000 - - - - - - - - - - - - - -
Estiradoras - - 29 5 009 15 5 000 - - - - - - - ~ -~ -
Yrdidoras 88 10 000 62 7 0o0 38 i oo - - 20 5 000 23 § coo 8 4 oo - -
Enc¢cladoras &8 20 000 - - 20 12 0CO - - 15 24 0oe - - L 12 000 ~ -
Capacidad ocliosa total 7.3 75 000 1.1 1z 0oo 2,1 3 0on 0.0 - 1.2 &4 ooo 9.3 6 oo c.2 25 000 8.0 -
Produsto C =~ Tela fina
Batdn 65 55 00C 56 a5 000 26 14 000 2 25 000 5 4 ooo 10 12 goo 12 242 DOg 8 22 000
Carda 10 2 000 10 & ooc - - - - - - - - - - - -
Pro~sstiradoras 75 4 oo 23 1 000 36 L oo0 21 3 000 17 k goo - - - - - -
Reunideras 83 5 000 yg 28 ©O0 13 1 000 20 2 000 24 4 000 20 5 000 14 5 00D - -
Peinadopas 17 3 Qco 17 § noo Y7 13 000 - - - - - - - - -
Egtiradoras 50 & 000 Lo 8 000 - - & 3 €00 12 8 oot - - 9 000 - -
Urdidoras sl 11 000 &o 10 0cO 58 8 000 3] 5 000 20 2 000 Lo G 060G - - 20 1¢ C00
Encoladoras 90 27 00D 70 21 000 g 15 000 5 2 000 35 21 000 - - - - 15 %7 000
Capacidad ociosa total 302 111 000 13.5 117 000 L. 57 _000 1.7 40 ooo 1.3 bg 0G0 0.8 27 000 0.5 37 000 0.5 53 040

a/ Del ouadro 3 {para todos los tarafias).
b/ Capeoidad oclesa em porcentoje del valer de l= mmguinaria en dlares (para todos los tamaflos),
¢/ Ineluys toda la 1fmos &o rdquinas de aperiura.
d/ Capacidad ocicsa totad en dflares dividide por la inversidn total en maguinarin.
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Gréfico IV
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burda & la tela fina, Ello se explica principalmente por el menor volumen
de materia prima y material en elaboracién involucrade en el procesc y por
los plazos mis cortos Que demanda la ejecucién del proyscto en los tejidos
finos. {Véanse el cuadro 13 y el grifice V.)

¢) Costo unitarie de la maguinaria

Se entiende por costo unitario de la maguinaria el costo medio por
unidad productiva final del oroceso, es decir, por huse {comtinuz) en la
hitanderia y por telar en la tejeduria, computado el costo de todas las
méquinas y accesorios existentes en el departamento respective, En esz
forma no se incluyen los valores relativos a talleres de conservacién,
lsboratorio y otros, que figuran bajo ¢l titulo de "variocs" en los
cuadros AA, BB y CC,

El costo medio por huso se reduce acentuadamente al aumentar el
tamafio de la fébrica, en log itres tipos de producto estudindvs, IEn efecto,
baja de 14k a 114 dblares en el producto A, de 110 a 77 en el producto B
y de 116 a 72 en el producto C. Estas reducciones de 20, 30 y 38 por ciento,
respectivamente, ccurren preponderantemente en los tres primeros tamafios
de La escala, es decir, entre los 2 000 y los 10 000 husos. A partir de
los 18 500 husos la reduccidn es casi mula, E1 costoe por telar del equipo
existente en la tejeduria y en la seccibn de preperacién exparinenta
las mismes modificaciones que ocurren cn la hilanderia, perc con mencres
valores, presentando reduccicnes de 10, 19 ¥ 31 por cientc respectivamente
para los productos &, B y C,

Los datos antes mencionados aparecen en el cuadro 14, en el que puede
observarse tambidn que en algunos casos, el costo por unidad productiva
se eleva, en lugar de disminuir, al aumentar el tamafio de la f&brica. ZEste
fendmeno s¢ produce por el hecho, ya explicado, de existir tomaiios desequi-
librades, El tipo de hilado fabricado desempefia un papel importante en el
costo por unidad productiva en la hilanderia, verificlndose una reduceidn
del orden de 37 por ciento al pasar del hile 8 al hilo 40, Pese al hecho
de que en el proceso de fabricacidn de este dltimo se necesitan tres etapas
suplementarics (pre-estiraje, formacién de 1la napa y peinado), las mayores
necesidades de meguireria gue demanda l2 produccidn de hilade grueso, slevan
1la inversidn por unidad productive en este caso. Sin embargo, en la tejeduria
no se observa und tendenciz tan acentuada a reducir el costo unitario de
1a instalacién &l afinarse el producto, y la diferencia entre los dos
productos es apenas de & por ciento.

d) Ipversidn fija por metro cuadrado

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

/Cuadro 13
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DISTRIBUCION PCRCENTUAL DE LA INVERSICH

Tomafio
Coneepto I ¥ VIil
2 090 26 000 100 0C0
husos husos husos
Produste A = Tale burda
Inversién fija 82 74 EZ
Edificaciones 1¢ 15 13
Equipon 50 51 51
Intaresss durante la construseifdn 10 13 15
Otros a/ 10 8 8
Inversifn oiroulsnte 11 13 n
Froducto B = Tola mediens
Inversidn £ifa 33 p2 29
Edificasiocnas 23 1 15
Equipos 53 53 53
Intersses durante la construocidn Y/ 11 14
Otros a/ 10 10 a
Inversida cireulante 7 2 10
Producte C - Tela fina
Inversifn f£ida o4 91 p2 1
Ldificuciones a 15 13
Fquipos 56 57 57
Intopesas dupants la construceldn 5 10 13
Ctros o/ 12 9 8
Inveroidn cireulante 3 3 2

g/ Compronde: [letes y ceguros, gastos de montaje ¥y geetos pre-operaclonsles.

/Gréfico V
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01800 Tq/

00STO UNITARIO F,0.B, DE LA MAQUINARIA o/

(D6lares)
—\\‘ e .
T emio y n:m?: 1 11 111 Iv v VI vir i
. g huso 2 000 6 000 10 000 18 500 26 000 %7 000 60 000 100 COO
Conceptos \\‘,‘\_\\ husos husos husos husos husos husos husos husos
Pro.duuto A - Tsla burda
Costo per huso (continua) UL 122 127 115 115 13k 174 114
Costo por teler 3 280 2 956 2 993 2 927 2 938 2 920 2 925 2 919
Prc.rducta B - Tela nediana
Costo por huso (sontinua) 110 & 82 7 79 79 78 77
‘Coste por telar 3 h52 2 689 2 876 2 814 2 8 2 815 2 814 2 806
Produsto C - Tela fina )
Costo ﬁor_hus’o {continua) 115 86 78 75 7% Vi 73 . 72
3 986 -3 060 - 2 892 2 764 - 298 2 750 2732 2748

Costo por telar

a/ No"inelqye ol valor del equipo

denominado “Va.rios"; en los ouadres AA, BB y CC,
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gg L
YA B ITALS

T*at00/6* /€ Juo



ST/ECLA/Conf,23/L.9/Correl
Pig., 36

El costo de los edificios por metro cuadrado, incluidas las instala-
ciones auxiliares como energfa e iluminacidn, aire acondicionado, agua y
vapor, no experimenta précticamente alteraclones en relacidn con los aumentos
de la escala de produccidrn; tampoco se ve afectado por la naturaleza del
producto, presentando valores que se sitidan entre 66 y 68 dblares.

En cambio, la inversién total fija por unidad de superficie se modi-
fica considerabiemente 2l pasar de los 2 000 a los 100 Q00 husos, arrojando
valores de 315 vy 449 dblares por metro cuadradec, respectivamente, lo
gque representa un incremento de 42 por ciento., Esta variacibén muestra un
mejor aprovechamiento de esnacio en los tamafios mayores. En los productos B
¥y C, la diferencia de inversién por metro cuadrado entre los tamafios méximo
y minimo de 1a escala es, respectivamente, de 47 y 54 por ciento, por lo
que se concluye que el desperdicio de espacio, en los temafios reducidos,
es tanto mayor cuanto mis fino sea el producto.

e) Inversién por unidad de producto

Las economias de escaia en ia inversidn varian en cierta medida, segiin
el tipe de producto fabricado, cwmentande & medida que se afina el tejido
producido, Este fendmeno indica que la capacidad ociosa ejerce una influencia
bastante grande en el valor de la inversién por unidad de producto; en
efecto, ya se geflald que el equilibrio entre las distintas etapas de
produccién se produce més ripidamente cuanto mayor es el tamafio de la
fébrica, y més grueso el tejido fabricado, Por ese motivo, una vez alcan~
zado el punto de equilibrio de la unidad productora, es dificil reducir la
inversifén unitaria aun aumentando la escals de produccidn.

Por obtro lado, la mayor elaboracidn a que estéd sometido el producto
fino supone inversiones més elevadas por unidad producida. Ocurre, entonces,
que la diferencia de inversifén unitaria entre el tejido burdo y el finc se
acent@ia a medida que se reduce el tamafio de la fébrica, justamente por el
hecho de que los deseguilibrios son mis grandes en las [8bricas chicas que
producen tejidos finos. Por ejemplo, en los casos estudiados, la produccidn
de 1 000 metros de tejido C requiere una inversidn 3.7 veces superior 2
1a que se necesita para producir igual cantidad de tejido A, traténdose de
una fébrica de 2 GO0 husos; pero a partlr de los 18 500 husos esa proporcibn
se reduce a sblo 2.8 veces,

Se ha afirmado gue las economias de escala en la inversidn son tanto
més acentuadas cuanto mis firo es el hilado y el tejido producidos, en el
sentido de gque la diferencia de inversidén unitaria entre los tamafios extremos
de la escala es mds grande en el 4ltimo caso, Sin embargo, para los tres
productos estudiados, el tamafio ideal, desdes el punto de vista de la
inversibn unitaria mis econdmica, se alcanza précticamente en el mismo
punto de la escala de produccidn, Como puede verse en el cuadro 16, 1a
reduccidn méxima se verifica, en los tres productos, en el tamafio de
18 500 husos, al cual corresponden 830 telares para el producto A (tela
burda), 680 telares para el producto B (tela mediana) y 396 telares para el
producto C (tela fina), En este punto las reducciones obtenidas en la
inversién unitaria, con relacidn al tamafio inicial de la escala (2 000 husos),

/Cuadro 15
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RELACTON INVEASION/ADTA OCUPADA EN L4S PaBRICZS ESTUDIADAS

ﬁ}i&gres)
SoN Taraflo ¥ winere 1 o4 g v v YT Wi VIII
T do husos 2 000 6000 10000 1B 500 26000 27 000 6C OO0 1CO 0G0
Gonoapto el Lusos  huses huses husos busos  husos  huses  husos
Dreductos b - vele burda
Costo de los cdiffcios por m? 2 6740 €7.5 €75 6.4 8743 67l 66.9  66.5
Inversidn fija total por u? 315.0 320 365.0 6.0 3920 Rooo0 h29.0 k.o
Produots B ~ tela nediana
Costo de log edificios por mz g 6751 6701 i 6751 67-1 6608 66\7 66-5 66.1
Inversién fiJa total por e 2’7600 317.0 377 .0 336;0 3!-{-8@0 350.0 3688.0 4060
Productd C - tela fina
Coste de los edificios por n? g/ 66a9 66:9 66,8 66,7  6Guk 66.2 86,0 €5.6
Inversién fija total por m2 301.0 3310 388.0 389.0 395.0 UL403.0  U439.0 LS

E/ Inoluye coste de sdiflcacidn, instalacitn do iluminacién y endrgla eléetrlon, instalssidn de aire asondi-

sionado; imstalacidn de agua y vapor.
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son de 21, 30 y 40 por ciento, respectivamente, para los productos A, By C,
mientras que la reduccidn que se verifica entre los dos tamafios extremos

de la escala analizada cumenta &penas a 24, 32 y 42 por ciento. A partir
del temafio IV, por lo tanto, son précticamente inexistentes las economias
en la inversién, pudiéndose afirmar que el tamafio ideal estaré entre los

10 000 y los 18 500 husos en el punto donde se obtenga el mejor equilibrio
posible segfin el producto que va a fabricarse, (Véase el gréfico VI,)

El factor de capital,8/ determinado para los distintos puntos de la
egcala comprueba las conclusiones anteriores, ILa relacidn entre los tamafios
II y I en que se triplica la produccién arroja factores de 0.84, C.75 ¥
0,67 para los productos A, B y C, respectivamente, es decir que las economias
de escala se acentfian a medida que el tejido se hace més fino, Pero, a
partir de la relacibn entre los tamafios V y IV el valor de <{ se iguale
précticamente a la unidad en los 3 productos, lo que indica que a partir
del tamafio IV las inversiones se tornan proporcionales a la produccidn,

El cuadro 17 indica los factores de capital obtenidos pera los tejides
estudiados en trss puntos de la escala de produccidn.

NS ANCT
8/  Valor de ol en la ecuacibn{_1 | = _1

P K
o ]

1 = Produccién en dos puntos de la escala,

-
!

¥ , 1 = Inversiones totales correspondientes,

El factor de capital suele denominarse también "coeficiente de
proporeionalidad" y puede aplicarse, ademis, en el anélisis de los
costos de produceidn,

/Cuadro 16
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Cuadro 16
INVERSICN UNITARIA SEGUN CADA HIPOTESIS ESTUDIADA

Producte 4 Progueto B Produstoe C
Tela burda Taela mediane " Tela Fina
Esenln Déla- 2ble- Délaw
A
1 000 dige 1 000 diee 1 000 dice
motyros matron metros
1. 2 000 100 233 " 100 ko2 100 866 100
II. 6 000 300 194 8 303 5 60 2
111, 10 coo 5C0 183 81 254 74 548 63
IV, 13 500 925 184 79 281 70 522 60
Ve 26 000 1 300 182 78 282 20 539 60
VI. % 000 1850 180 77 27 69 514 59
VIl €0 009 3 000 178 76 275 é8 [{e0S 58
VIiI. 100 000 § 000 178 74 24 &8 S0l 58

/Gré&fico VI



GraAfico VI
TNVERSION UNITARIA SEGUN CADA HIPOTESIS ESTUDIADA
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Cuadro 17

FACTORES DE Car'IT..L OBTENIDOS EN TEES I'UNTOS DE Li ESCALA
DE PRODUCCION PARA . LOS TRES.PRODUCTOS ESTUDIADOS

Escala de Produccidn Producto A' Producto B Producto C
Tamafio IT 0.84 0.75 0.67
Tamafio I

Tamafio V 0,95 1.00 1.00
Tamafio IV

Tamafio VITI 0.99 1,00 1,00

Tamafio VII

la comparacidn de los resultados que aparecen en el cuadro anterior
con los valores obtenidos en otros sectores industriales muestra la
estrechez de las economias de escala en la industria textil. En la industria
quimica, por ejemplo, los valores determinados para =< variaron entre
0.50 y 0,80 y el valor més frecuente se SLtu6 alrededor de 0 60 con s8lo
triplicar la produceién,9/

2, Economias de escala en los costos

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

al variar la escala de produccibn, Estas modificaciones son grandes en los
cuatro primeros tamafios, perdiendo significacién desde el tamafio V en

adelante, punto en que - como se ha observado ~ desaparecen las economias
de escala en la inversiédn, .

CEPAL, Economias de Escala en ls Industria Quimica,
(ST/£CLA/CONF,11/L.17), Sentiago, 1962,

/Cuadro 18
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fuadro 18

DISTRIBUCION PORCENTUAL DE E0S COSTOS ANUALES DE FRODUCCICN

Producto 4 - Pols burds Prnducto B - Tola mediasna Produoto ¢ ~ Tela fina

. Tauafio Tamafio Tamafio Tamafio - Tamafo Tamefio Tarefio Tamafio Tamafio

Distribuoifn 1 v VIII - v ving 1 v VIII
2 000 26 000 100 Q0D 2 000 26 €00 160 000 2 05D 26 000 100 000
husos husos husos husos husoa huses husoea husos husos
I, Costos fijos 32.76 24,60 23.85 46,48 34, 33.52 7453 L4956 42,69
Ieno de obra fije 6493 2.33 1,82 11.50 o Re22 3.20 15.87 654 L.67
Cargas sociales 2.77 0.93 0.73 4,60 1.69 1.28 £.35 2.62 1.87
Depreciacién 6461 6.17 £.29 8.79 8.53 8.66 10,97 10,51 10,94
Consarvasifn 0450 0,52 0,52 0,57 0,73 0.74 0,80 0.93 0.97
Remuneracifn del capital 15.42 .34 14,26 20,12 19,23 19.21 23.09 23.12 23.68
Gastos de zdministracidn 0.21 0.07 0.05 0.3 0.13 0,10 0.43 0.20 0.1k
Varioa 0.532 o.24 0.24 0.46 0434 0.33 0.57 0.l 0,42
11, Costos variables &7 .24 75 440 76415 53.52 65.13 6648 Yo.47 55464 57431
Meteris prima 52.19 62,06 62.94 7.32 50,79 52,25 24.60 L3,25 43,52
Materiales auxiliares 1.08 1,24 1,26 0.75 1,02 1.05 0,48 0.03 0.87
Mane de obra variable £.83 5435 5.22 7.50 571 5.55 8456 5.36 4.78
Cargas sosiales 2.73 214 2.09 9,00 2,28 2422 342 2,15 1,91
Vapor 0.10 0.12 0,12 0,06 0,08 0.09 0.04 0,06 .07
Consarvaaibn 1,00 1,04 1,05 1433 147 1,49 1.60 1.8 1.54
Energfa eldotrica 1.62 1.9 1.51 2.21 2,13 2,34 2,72 273 2,79
Gastos de venta 1.2 1,15 1,16 0.80 0,98 1,00 0,62 0,82 0.85
Varios 0.70 0.79 6,80 0.55 0.67 0.69 043 0.57 0,58
III. Costos totales 100,00 100,00 100,00 100,00 100.00 100.09 100,00 100,00 100,00

AT 1 |
*1/€2° Juo) A0/ I8
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La estructura del tejido fabricado tiene, a su vez, importancia
fundamental en la composicién de los costos de produccibén, verificéndose
que la participacidn de los costos fijos tiende a crecer a medida que el
tejido se vuelve m&s fino, BEllo explica, desde luego, el hecho de gque
las economfas de escala sean mayores en los productos finos,

La materia prima constituye el elemento de costo de mayor signifi-
cacibn en una fibrica textil y representa 62 por ciento (tela burda),
51 por ciento (tela mediesna) y 41 por ciento (tela fina) de los costos
totales de produccién, Como en el proceso de manufactura textil no se
economiza materia prima al aumentar las dimensiones de la fébrica, las
economias de escala deberin necesariamente reposar sobre algunos elementos
de los costos fijos y, principalmente, en la meno de obra, A la materia
prima siguen en importancia los llamados "costos financieros", representados
por la depreciacién y la remuneracidn del capital total invertido, Ila
participacién de los costos financieros en los costos totales sube del
20 al 34 por ciento al pagsar del tejido burdo al tejido fino, Dado que
estos c¢ostos son rigurosamente proporcionales al capital invertido y que
la inversién no se reduce considerablemente - como se ha verificade -~ al
aumentarse la produccién, no podré ocurrir, evidentemente, reduccidn en
los costos financieros. S$i, como puede observarse, la suma del costo de
la materia prima y de los costos financieros representa entre 82 y 78 por
ciento de los costos totales de produccifn, tode el esfuerzo de reduccién
de costos recae sobre los elementos restantes los cuales representan nada
més que 18 a 22 por ciento del total, (Véase el gr&fico VII.)

El costo unitario de produccién, que en este estudio es el costo por
metro de tejido producido, presenta un comportamiento muy similar al de la
inversién unitaria, verificlndose reducciones de 22, 29 y 43 por ciento
respectivamente para los productes A, B y € al pasar del tamafio minimo
al tamafio miximo analizados, o sea, al elevarse en 50 veces la produccién
inicial, En lo que se refiere a los costos, el tamafio 6ptimo no se encuentra
rigurosamente en el mismo punto de la escala de produccién para los tres
productos. Los costos unitarios se estabilizan précticamente al alcanzarse
el tamafio III para el producto A y el tamafio IV para los productos B y C,
(Véase el cuadro 19 y el gréfico VIII,) Por consiguiente, desde el punto
de vista de los costos, el tamafio Sptimo se sithGa en torno a los 10 000 husos
para el producto A y 2 los 18 500 para los productos B y C; las reducciones
en el costo unitario sobre el tamafio inicial son de 19, 27 y 40 por ciento,
respectivamente,

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

10/ Computados los correspondientes recargos sociales.

/Gréfico VIT
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Grifico VII

DISTRIBUCION PORCENTUAL DE LOS COSTOS DE PRODUCCION

(Tamafio 7)
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Cuadro 19
COSTOS UNITARIOS DE PRUDUGCION SEGUN CADA HIPOTESIS ESTUDIADA

Produsto 4 Produato B Produste C
Zscala Tela burde Tala mediene Tela fina
Tamafio - (husos) de pro- Déla~ Déla~ Déla~
res Inw - res In- res In~
dusoifn
por dlce por dioce poer dica
metrq ; petro motro
1, 2 000 100 0.191 100 0.2 100 0450 100
1. € 000 300 04158 813 0.188 78 0.311 £9
111, 10 000 500 0,155 1 0.182 76 0.287 64
Ve 18 500 925 0.153 8o 0,176 73 0.271 60
Ve 26 000 1 300 0.152 79 0,176 73 04269 60
VI 57 000 1 850 04151 7% D174 72 04265 59
VII. 60 000 3 000 0.151 79 0,173 72 04259 58
vIII, 100 000 5 000 0.150 48 0171 71 0,255 57

/Gréafico VIII



Gréfico VIII
COSTOS UNITARIOS DE PRODUCCION
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La mano de obra variable, en cambio, la cual ofrece una reduccibn
de 37 por ciento en el tejido burdo, se eleva a 69 por ciento en el tejido
fino. Ello se explica por la mayor dificultad gue presenta la distribucibn
racional y la plena utilizacidn del perscnal en las fébricas pequefias dedi-
cadas a productos finos. Los dos elementos que componen los gastos finanw
cieros - depreciacidn y remuneracién del capital invertido - muestran
también reducciones que se acentdan a medida que se afina el producto,
pagando de 23 por ciento para el producto A a cerca de 40 por ciento para
el producto €, Como puede observarse, la magnitud de las reducciones que
se verifican en la meno de obra fija y variable y en los costos financieros
es considerable y su influencia en las economias de escala podria cambiar
totelmente los resultados si no fuera tan reducida su participacitn en los
costos de produccibn, Porgue, & pesar de toda, si de estos elementos que
representan entre el 31 y 48 por ciento de los costos totales,ll/ se excluye
la remuneracibén del capital invertido, -~ la cual tiene una funcién muy
flexible en los costos ya que se contabiliza como utilidad de la empresa -,
pasarédn a representar solamente entre 17 y 25 por ciento del total de los
costos, (Véanse los gréficos IX, X y XI.

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

Los dem8s elementos de costo susceptibles de reduccibn, como conserw
vacibn, gastos de administracién y costo de los materiales secundarios,
pueden servir para obtener una importante disminucién de los costos en
algunas empresas. Pero como representan solamente 3 o 4 por ciento de los
costos totales de produccién - siempre que se trate de una flbrica correcta-
mente estructurada -~ nunca podrian influir decisivamente en los ahorros
de la empresa, ni mucho menos, en las economias de escala,

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

méquina representa una variacién muy pequefia con relacibn a la inversibn
total, :

tUn resumen de los resultados obtenidos puede apreciarse en los
cuadros 21, 22 y 23, pudiendo sefialarse que el indice de capacidad ociosa
que en ellos se ve es la relacidn porcentual entre la inversidn que se

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

J/Grafico IX
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TELA BURDA : COSTO UWITARIO BT LA MANO DE OBRA Y DEPRECIACION
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Grifico X
TELA MEDIANA : COSTO UNITARIO DE LA MANO DE OBRA Y DEFRECTACION
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Cuadro 21
COMPARACION DE LOS INDICES DE PRODUCCION, INVERSION Y COSTOS CON LA CAPACIDAD OCIOSA

(Produeto i» Tela burda)

i Inver-

o _ " Indlee Indice Capam sidn

Indiee total

de proe de de oos~ cided neca-

Husos Telares dusotb invercién  tos uni peiosa mria

HOOR  unttarte  tarloes % {gngg

8/ lares
T, 2 0OD 90 ' 100 100 100 . 8.5 1 386
Il. 6 000 z70 300 BY 83 2.3 350
111, 10 000 450 500 81 81 17 5 635
v, 18 500 830 92% 79 &0 ] 10 152
Ve 26 000 1170 1 20 78 79 0.2 1% ofs
Vi. 37 000 1 660 1 850 _ 77 79 0.1 19 829
Vil. &0 000 2 700 3 000 76 79 9 91 514
ViII, 100 000 I 500 5 ¢00 76 78 ’ 53 163

a/ Relacidn entre la inversién osiesa y la inversidn total {(véuse el cuadre 12).

/Cuadro 22
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(Produste B, Tele mediana)
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COMPARACION DE LOs INDICES DE PRODUCCICN, INVERSION Y COSTOS CON La CAPACIDAD OCIOSA

Indico Indioe - s
Tamaft e sién to
° Indlce de ds Capas tal ne=
inver- gldad cesaria
do pro- sién’ sostos gelosa  (miles
Husos Telares duseibn uni~
uni-~ % de a6~
taria verdos &/ lares)
I, 2 000 73 100 160 3100 17.3 1 090
il 6 000 226 300 75 78 1.1 2 550
1II. 1@ 000 964 500 73 76 2.1 3 987
IV, 18 500 ¢80 926 70 73 Y 7 0%
V. 26 000 950 1 300 70 73 1.2 9 958
Vi. 37 000 1 360 1 8§50 £9 72 0.1 13 978
viI, 60 000 2 190 3 000 68 72 0,2 22 385
VIiIl. 100 000 3 650 5 000 68 71 0 37 169

g/ Relasidn ontre la inversién ociosa y la inversién total (véuse el ouadro 12),

/Cuadro 23
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Cundro 23

COMPARACICN DE L0s LiDICES DE PRODUCCION, INVERSION Y CUSTOS COF LA CAPACIDAD 0CI0SA

{Produste G, Tela fiue)

1

Inds - Lor=

Tamaflo - 3 o Indice Capaw sidn

Indiee 8 da eldad total

de prow inver- vostos cciose nee:;

. 54T
Husos Telares duscién :::n uni- % (miles
tarie tarios e/ de db-
lares)

) 2 000 43 100 100 100 30.2 885
1. 6 oo 130 300 72 69 13.6 1 904
11, 10 000 214 5C0 63 &4 4,3 2 797
IVe 18 500 395 525 €0 go 1.7 Y 924
Ve 26 000 , 540 1 00 60 60 1.3 6 881
Vi, 9 030 800 1 850 59 59 0.6 9 639
vII. 60 000 1 280 3 000 58 58 0,5 15 428
VIIl. 100 000 2 o . 5000 58 57 045 25 691

a/ Relaoién entre la inversién osiosa y la inversién total,

/encuentra ociosa
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encuentra ociosa y la inversibn total necesaria para la operacibén de la
unidad productora, Estos resultados muestran que los tamafios éptimos, o sea,
los tamafios en los cuales ge reducen al méximo los costos unitarios y que
pueden hacerse cxtensivos también a la inversidn unitaria, son los de

10 000 husos para el producto A4 y 18 500 para los productos B y C, A partir
de esos tamafios, las reducciones son de escasa significacién y no justifi-
carian la movilizacién de las grandes sumas de capital requeridas, Afin

asi, podria reducirse considerablemente la inversi’n requerida por la

fébrica mis econbémica, con un sacrificio muy reducido en los ¢ostos de
produccién, Si en lugar de los tamafios de 10 000 y 18 500 se optara por

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

6 000 y 10 000 respectivamente, la inversién total de 5.6, 7.1 ¥ 4.9 millones
de délares necesaria para los productos &, B y C, respectivamente, se
reduciria a 3,5, 4.2 y 2.8 nmillones de délares, con un alza en los costos
unitarios de produccidn e apenas 2.5 por c¢iento para el producto A,

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

Pese al hecho de que por sobre los tamafios Gptimos mencionados no
se verifican economias de escala de gran magnitud, la industria textil
algodonera plantea problemas .de opcidn en lo que se refiere a las dimen-
siones de los establecimientos en un tramo considerable de la escala de
produceidn, Si se examinan los tamafios predominantes de las fébricas
existentes América Latina,l2/ se rotard que la mayor parte de ellos
es inferior a los tamafios 6ptimos determinados en este estudio, Aunque
junto al nivel de los costos de produccién de la fibrica deben conside-
rarse obtros factores, como la magnitud de la inversién total, al resolver
la implantacién de una industria, no cabe duda que la mayoria de las
tébricas textiles latinoamericanas necesitarian una reestructuracién en
lo que respecta a sus dimensiones minimas con lo cual conseguirian una
reduccidn de gran importancia en los costos de produccidn,

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

/ Anexo
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Anexo

CARACTERISITICAS DEL PROCESO DE MANUFACTIURA DE
HILADOS Y TEJIDCS :

El proceso de transformacién fisica al que se someten las fibras

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

a los principios mpcanlcos en que se obasa implica la utilizacidn de un
elevado nimero de miquinas, Fl procesc de fabricacién de un tejido puede
dividirse en dos fases perfectamente distintas: a) la preduccidn del hilado,
o sea, la transformacién de las fibras no ordenadas, agrupadas en copos,
en un haz continuc de flbras ordenadas en forma de espiral, las cuales se
mantienen adheridas entre si gracias a la fuerza de friccidn producida por
la torsidn a la cual estin somstidas; b) la produccién del tejido propia-
mente tal, que consiste en combinar los hilos de manera de obtener una
superficie plana de mayor o menor densidsd, resistente a la traccidn, a la
abrasidn y al desgarramiento.

El problema fundamental en la fabricacidn del hilado de algoddn
reside en la paralelizacidén de lzs fibras y su distribucién en forma de
una mecha contimia, de didmetro preestablecido. FEn los métodos modernos
de hilatura preceden e esta etapa de 5 a 8 etapas, totalmente independientes
una de las otras., El problema inmediato estriba en aplicar la torsion
a las fibras en forma definitiva, de menera de maximizar la resitencia del
hilo para un determinado didmetro &/ y una determinada calidad de materia
prima. la resistencia que un hilado- ofrece al esfuerzo de traccidn depende
de distintos factores, entre los cuales cabria mencionar para los efectos
de la presente explicacidn, la torsién que le es imprimida y el largo de
la hebra que lo constituye, Hste asunto merece algunas consideraciones
mis detalladas, o -

En un mismo lote de algodén las fibras varian en distinto grado en
cuanto a su longitud. En otras palabras, las fibras pueden presentar mayor
o menor concentracidn en determinados valores de longitud. En términos
simpliflcados podria decirse que cuanto mayor es la longitud media de la
fibra y mis regular su distribucién por clases de longitud, mds alto serd
el titulo del hllaqo que puede obtenerse y més elevada su resistencia
relativa,

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

8/  "Difmetro" del hilo, es una forma de expresién; un hilo se identifica
por el "titulo", el cual es la relacidn entre una determinada longitud
¥ el peso correspondiente. En los sistemas de titulacidn mds usados
para el algoddén, llamidos "sistemas indirectos" (inglés y métrico),
el hilado es tanto mds fino cuanto mfs alto sea el titulo., El didmetrc
mismo del hile depende no s6lo de la masa de fibras que lo constituyen
- es decir, del titulo - sino que también del espesor de las propias
fibrar y de la torsién recibida. /los titulos
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los titulos que pueden producirse, mejorando al mismo tiempo las demfs
caracteristicas fisicas del hilado (resistencia, regularidad, ete,) se
introdujo un procedimiento mecédnico que permite separar una determinada
proporcién de fibras cortas, con lo cual se aumenta la longitud media de

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

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

El peinado del algoddn encarece sobre manera los costoa de produccién del
hilado, ya sea por lamayor elaboracién que demanda, o por el hecho de que

en la separacidén de las fibras cortas se elimina - en forms de desperdicios -
una parte de la materia prima que alcanza hasta 30 por ciento, ademds del
desperdicio normal del cardado y el psinado, el cual se sitda alrededor

del li por ciento.

Un examen del cuadro NN evitarfa una dereripeién demasiado detallada
de las distintas etapas del proceso productivo de la industria textil algo-
donera. El cuadro mencionado presenta el diagrama de la produccidn corres-
pondiente al caso C-VII considerado en este estudioc y proporciona una visidn
de todas las operaciones de hilatura y tejedurdia, desde la entrada del
algodén en pacas hasta la entrega del tejido en estado crude. El caso
presentado en el diagrama de produccidn es el de la produccién de hilo
peinado; en la produccidn de hilo cardado se suprimen las etapas de
prepeinado y las demds permanecen sin alteracién.

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

La produccién de hilado se mide por el peso, especificéndose ademds el
titule producido. Como una hilanderia suele producir més de un titulo simul~
téneamente, habrd que especificar el titulo medio, o sea el promedio de los
titulos producidos ponderado por los respectivos pesos. Al hacer compara-
ciones, surge el primer problema debido a que las condiciones de trabajo
en una fébrica que produzea, por ejemplo, cuatro titules diferentes no serdn
iguales a las de otra que produzeca un solo tftulo, aunque ambas tengan el
mismo titulo medio.

ILa capacidad de produccidn de una hilanderia depende del nimero de

continuas de que dispone; a su vez, la produccidén en las continuas dependerd
de los siguientes factores:

/a) titulo
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a) tftuwlo del hilado producido, © se2, la masa de fibras existentes
- en una unidad de longitud;

b) ‘torsién del hilado, o sea, el nimero de vueltas que tiene el
hilado en una unidad de longitud; "la torsién se expresa por
la relacién que existe entre la rotacién del cursor b/ y la
longitud del hilado producido en una determinada wnidad de
tiempo;

¢) velocidad de operacifén de la miquina, expresada generalmente
en revoluciones por minuto de los husos;

.d) eficiencia de trabajo de la miquina, o sea, la relacién entre el
tiempo de funcionamiento y el tiempo total disponible, teniendo
en cuenta que toda la miquina, o parte de los husos deberidn parar
a veces debido a rupturas en los hilos, sustitucién de bobinas,
reparaciones de emergencia o servicio de conservecién, deficiencia
del operador, etc, Lz eficiencia de la mfquina se define con
mayor precisidn, como la relacidn entre la produccién efectiva y
la produccidn telrice. ‘ »

En 1la tejeduria, la produccién se mide normalinente en metros lineales,
los cuales se convierten a metros cuadrados siempre que sea necesario para
la ccmparacién que se desee efectuar. Para caracterizar adecuadamente la
produccifn en la tejeduria, deberdn especificarse como minimo los siguientes
elementos: '

a) ancho del tejido al salir del telar;

b) tftulos de los hilados de urdimbre y trama,

¢) densidad del tejido, es decir, nfmerc de hilos de urdimbre y
nfmero de hilos de trama existentes en una unidad de longitud,

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

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

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

A

b/  El cursor da, alrededor del anillo, un afmero de revolucicnes equivas
lente al nimero de revoluciones del huso menos el cuociente del largo d
del hilado producido en una determinada unidad de tiempo, dividide
por el nerimetro del anillo.

/b)  velocidad
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b) velocidad de operacién del telar, la cual se expresa en niimero
de golpes que la méquina efectda por unidad de tiempo;c/ cada
golpe corresponde a un hilo de trama insertado y a un aumento
de longitud del tejido, equivalente al inverso del nimerc de
inserciones, »

¢) eficiencia de la miquina, o sea, la relacién entre la produccién
efectiva ¥y la produccidn tebrica.

Io dicho enteriormente permitird formarse una idea de las immdmeras
variables que intervienen en el proceso productive de la industria textil
¥ de la necesidad de hacer algunas abstracciones especialmente cuando se
trata de estudiar el sector en un aspectc macroecondmico, En el presente
estudic se ha tratado de reducir al minimo las distorsiones que podrian
ser introducidas por los factores mencionados, lo que explica el alto
grado de detalle al que hubo necesidad de recurvir en algunos casos.

El tejido, en la forma que sale del telar, se encuentra en estado
"crudo" y debe someterse a una serie de tratamjentos, tanto fisicos como
- quimicos, antes de ser entregado al mercedo. iLsos tratamientos reciben
el nombre genérico de "acabade" y presentan también una infinita escala
de variaciones y combinaciones posibles, Dada la naturaleza totalmente
independiente de esta fase de fabricacidn del tejido, hay una tendencia
acentuada a separarla de los nrocesos de hilatura y tejedurfa,en insta-
laciones dedicadas exclusivamente al acabado de tejides., De otro lado,
la evolucién tecnolégica de este sector, al introducir procesos continuos
¥ aumentear en esa forma la capacidad de las unidades productoras, ha
acentuado afin mis la tendencia a la separacién de los procesos.

ef Dadas las limitaciones mecinicas de la miquina, en especial de la
propulsién de la lanzadera, la velocidad del telar depende de su
ancho dtil, del mimerc de lanzaderas con que trabaja, del sistema
de cambio automdtico de la trame y del sistema de comando de los
hilos de urdimbre,

/Cuadro A
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Cuedro A
CARACTERTSTICAS PRINCIPAIES DE LOS PRODUCTOS
Producto
Espeeificaciones 4 B ¢
Tela Tela Tela
burda wadia fina
Hile {ubdimbre y Yrama)
TZtulo (Ne) 8 18 Lo
Constante de torsién 4,25 4.00 3.80
Torsiones por pulgada 12 i) 24
Tipe do algoeddén {Brasil) Paulista, 26 mm SertZe, 30 mm  Seridd, 4 mm
Cardado o peinado Cardado fardado Peinado
Te jido

bncho en estado de erudo {om} go 90 100
Hilos por centfmetro - 13 20 47
Pasadas por centimetroe 10 20 32
Total de hilos de urdimbre 1 070 1 880a/ 4 Boo
Contraccibn de la urdiubre {porcentaje) 1.0 743 B.3
Contracolén da la trawa (porceniaje) 2,0 73 163
Peso por metro lineal (grames) P 130 130

= Urdimbre 80 66 76

~ Traia 60 gl 54
Peso por wetro cuadrado (gramos) 175 1y 130

a/ Cen orillas de hilo triple.

/Cuadro B
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Cundro B

TELA BURDA: PLAN DE PRODUGCICN

" ged Produc= -
MEule TR Topsio-  Velacidad cién
de Estim pienoia
Eiapas de producsifin PrOdue 1'1 s nss por de (porcen -por
cido o meRe rad pulgada  operacifn Ry Unidad/
tacidn tajes) N
ara
Botdn 0,0012 o - - Yot PePoio 90 180 kg
Carda 0.12 0,0012 100 - b2 v 90 24 kg
Estiradore 1 0,12 5/0.12 é - 800 pies/min 70 80 ke
Estiradera II 0,12 '6/0.12 A - 800 pies/nin 70 50 kg
MYechers 0.60 0,12 5 0,90 700 repete 72 840 g
Continua 8 0,60 13.3 - 12.00- 7 oo * $ 88 62.7 &
Cenere -8 § - - 500 yd/min 60 1215¢
Conillera -8 8 - - 400 yd/min . 60 972 g
Urdidorn 8 '3 cilindros.de 356 hilos 400 yd/min 4o 290 kg
LN - N ..
Encalzdora 8 - - - 48 yd/min a/ 50 104 kg
Yolar - - - - 200 golpes/min 80 9460 m

e/ Admiti€ndose una capacided de evaporaocién de 320 kg por hora y un contenido de humedad en ls wrdimbre
~ de 150 por otento.

. /Cuadro C
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Cundro C
TELA MEDIA&NA: PLAN DE PRODUCCION
. o Produs-
T{iwlo Yelocidad Bfim
Tftule Torsio- eidn
da Esti- de clencia
Etapas de produccién produ~ nes pop pop

10 alimens raja wlgnda apera~ (poreen .y

o - 38

tacién puiga oifn tajo)

hora

Batdn 0,0012 - - - 2,4 rpn 90 180 kg

Carda 0.12 0,0012 1co - 35 rpm 90 20 kg

Estiradora 1 0.12 6/0.12 6 - 800 pies/min 74 53 kg

Fetiradora IT 0,12 £/0,12 3 - 800 ples/imnin 74 59 kg

Mz chera 075 0.12 £.25 1.0 900 rpm 76 B20 g
Continun 18 075 ot 17 9 800 rem 92 265 g

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

Canillera 18 18 - - 450 yd/min 20 567 &

Urdidara 18 4 ¢ilindros de 470 hilos 500 yd/min 50 211 kg

Encoladora 18 - - - 18 yd/min af 50 81 kg
Telar - - - - 200 golpes/min 90 5.40 m

g/ Admitifndose una sapacidad do evaporacién de 320 kg por hora y un contenido de humedad en la wrdimbre
do 150 por clento. '

/Cuadre D
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Suadro D,

TELA FIKia: PLAN DI PRODUGCCION

et =

Titulo _ Topsiom Volooidad Bfi- Frodug-

Ttepes de produceisn Tfiulo d Eeti~ nes por de olencia eifn por
producideo alimaii~ raje {porecan unidad/

tecibn pulgada  operacifn taje)_ hora
Batdn 0.001ﬁ v ~ - 11 rpn 90 180 ko
Cerde T 0k 0,001 100 - 28 rpm 90 B kg
anmcs{:iradore. 0.14 6/0414 6 - 800 ples/min Bo k9 ke
Reunidore 0,0087 16/01%4 1 - 1 550 pies/min 7% Wk kg
Feinadora 024 4 /0.,0087 & - 140 nips/min 90 24 kg
Estiradora I 0414 6/0.,14 6 - 400 pies/min 8o M.5 ke
Istiradora IT 0,114 6/0414 6 - 400 piesa/min 8o M.5 kg
lMacheras 1.2 Collt 8.6 1,37 1 200 ppm 8o 525 &
Centinua < ho 1.2 393 24 11 000 rpm 95 9.8 &
Conara, - 4o 4o - - 700 yd/min 8o~ 453 2
Cenillera " Lo 4o - - 500 yd/min 8o 324 g
Urdidora Lo -8 eilindros de 600 kiles 600 yd/min é0 175 kg
Enooladora Lo - - - 50 yd/min 8/ 50 108 kg
Telar o - - ~ 200 zolpes/min 92

T By n

a/ Admitidndoso una eapacidod de evaporacifn do 320 kg, por heora y un contenido de humedad en }a urdimbre

de 150 por eisnto.

/Cuadro E
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PRODUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUIMARZIA

(Tala busda: Temsfle vominal Ty 2 000 hnsos)
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Pég- 65- :

- Capae
Produc- Produe Degpaprdicia Horas Unidades productivas Bpa
cid N cifn to or dn ds oidad
Maquins ta :aun_ tal reque —Rr traba Ted~ Efeo~ ociosa
g f; &; rida por Ka % Jo por ricas tivas {porceni=
afa (k=) * dfa taje)
Batén L 140 3 179 203 €40 23 077 1 23
Cerda 552 2 988 191 8.0 23 5.40 é 10
Egtiradora I 1 150 2975 15 0.5 15 2.58 b 36
Estiradora II 1 150 2 958 15 0.5 15 2458 L 36
I-lechera 19.320 2 943 15 0.5 23 152 152 -
Continua 1442 2 864 59 2.0 23 2 000 2 000 -
Conera 27 945 2 826 58 2,0 23 101 100 -
Canillera 22,356 1 204 12 1.0 23 538 54 -
Urdidora 5 290 1 594 16 1.0 8 0,20 1 70
Encoladera 2 392 1 578 16 1.0 16 0.66 1 Y
(220,80 n) (19 871 m)
Kilos Porcans=
Tntrada totel de algoddn (Kga) 3 382 ° taje
Pesiduos recuperades (kg) 294 Residues totales 600 177
Consumo dlario do alzsddn {kz) 3 088 Residuse recuperados 294 8.7
Consumo anel de algodén (ton) 924 Desperdicio real 406 9,0

/Cuadro F
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Cvadre F
FRODUCCION DIARTA ¥ REQUISITCS DE MAGUINARIA
(Teln burde: Tamefie nomirel IX: 6 000 huses)
— —
Produselfn Desperdicio : Unidades a;za
Horas do cidad
e : Unitae Total por dis. productivas
Maquire ria por roquorida treba jo colosa
d;a Izkﬁ} . fa(ke) Kz Vi por dfa Teb~ Efeg- {porcena
por dia rices tivas taje)
Batdn 4 o 9 533 608 640 23 2,30 2l
Carda 552 8 961 572 6,0 25 16.20 5
Botiradora I 1 150 8 914 Yg 0.5 23 775 -
Estiradora II 1 150 8 872 Ly 0.5 29 771 -
Mechera 19,230 8 828 Lk 0.5 23 45y -
Continua 1..k2 8 652 176 2,0 23 € 000 6 002
Conora, 270545 8 g9 3 2.0 23 308 -
Cznillera 22,356 3 810 36 1.0 23 151 -
Urdl.dora 5 290 b 785 L8 1.0 23 090 10
F1eolsadora 2 392 4 w3 1,0 23 1,98 -
" Telar 30,912 8 sy - - 23 270 -
(220,80 w) {55 621 m)
o K1 Poroen-
Imtrada total do algodén (kg) 10 143 o8 tede
Residuos rocuperados (kg) 832 Reslduos totales 1 794 - 174
Consumo diarie de algeddn {kg) 9 259 Residuos recuperados 8.7
_Conguro snual de elzodén (ton) 2 775 Dogperdicio real 9,0

/Cuadrc G
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Cuzdro G
PRODUGCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAGUINARTA

{Tela burda: Tamefio nominel IIT; 10 000 husoe)

- Capae
Produccién Desper::eio roras @ Unidades c:z:d
Unita= Total por o8 oras <@ productivas
Mdquins e 1da trabajo eciosa
ri P:’ "} "9‘1“9; ) Kge G por dfa Ted- Efec- {poreen-
afa (kg por dfa(kg ricas tivas taje)
Baté4n 4 1o 15 889 1 01y o0 23 3.8 i 5
Carde 552 M 936 953 6.0 23 2740 27 -
Estiradora I 1 150 1% 842 h 0.5 23 12.9 11 8
Estiradora I 1150 14 788 7 0.5 23 12.9 11} 8
I chara 19,320 14 714 i 0.5 23 761 760 -
Continua 1442 1k 420 29k 2,0 23 10 000 10 000 -
Gonera 27 915 % 132 288 2.0 23 506 500 -
Canillera 224956 6 016 61 1.0 23 269 270 -
Urdidors, 5 290 7 95 8o 1.0 23 1.5¢ 2 25
fnsoladora 2 592 7 895 8o 1.0 23 3.30 4 18
velar 30,912 13 911 - - 23 450 450 -
(220.80 n) {39 %63 n)
kil Poroens
Entrada total de algedén (kg) 16 903 o8 taje
Residuos recuperades (kg) 10 Residuos totales 2 992 177
Consumo diario de algodén (kg) 15 b33 Residuos recuperados 1 470 8.7
Consumo anuzl de algodén (ton) 4 630 Desperdicio real 1522 9.0

/Cuadre H
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Cuadre H
FRODUCCICH DIARIA ¥ REQUISITOS DE MAQUINARIA

{Tela buprda: Tamsfo nominal IV; 18 500 husos)

Producoiin Despordiod Capa-
Total ’ esporaiote ‘Horas de Unidados productives oidnd
. Unitaria por dia
4quina, requerdds tiraba jo ooiosa
por dfa P Efote
(ke) por dfa e % por dia Tedrioas tivas {porcen=-
. (kg) : taje)
Batdn 4 140 29 397 186 6.0 - 23 7.1 7 -
Capda 552 27 633 1 76k 6.0 23 50 50 -
Estiradora I 1 150 27 hgg 138 0.5 23 23,9 24 -
Estiradora II 1 150 27 358 137 . 045 23 23.8 24 -
Machora 19,320 27 221 137 0.5 23 1 Loy 2. Loo -
Continun 1.lk2 26 677 5Lk 2,0 23 18 500 18 500 -
Conara 77,945 25 14 533 2.0 23 935 340 -
Canillera 22,356 11 130 112 1.0 23 bo8 - 500 -
Lrdidora 5290 14 753 L) 1.0 23 2.8 3 5
Eaeoladora 2 392 4 606 1Ly 1.0 23 6a1 ' 5 -
7elar 530,912 | 25 736 - - 23 852 ... 830 -
(220,80 w) {183 827 m} : :
K1 Porcen~
Dotreds totel do algedén (k) 31 273 o8 te.jo
Residues recupsrades (kg) 2 721 Residuos totales 5 8% Y
Consume diario do algoddén (kg) 8 552 Rosiduos resuperados 2721 8.7

Consumo anual de algodén (ton) 8 565 Dosperdicie real ' 2 816 9.0

/Cuadro-I
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Cuadro I

PRCODUCCION DIARIA ¥ REQUISITOS DE MAQUINARIA
(Tels burda: Tamafie nominal V; 26 000 husos)

Produseidn Capa~

Unitard Total ‘ Despe?iieio Horas do tZiiiiZ:s cidad

Mquina " ard?a requerida —B = traba jo T oolosa

pox; ) por dia Ke % por dia Tabm Efec~ {porcen=-

e (kg) ricas tivas taje)
Batdn % o 41 315 2 6% 6e0 23 9.9 10 -
Carda 552 35 8% 2 W9 640 23 7043 70 -
Eetiradora I 1150 38 gu2 154 0.5 29 33.6 3y -
Estiradora II 1150 D g 193 0.5 23 33.4 34 -
Mechara 19,320 38 257 192 0.5 23 1 580 1 580 -
Cortinua 1.2 %7 L92 765 2,0 235 26 000 26 000 -
Conera 27 4915 36T 750 2.0 23 1315 1 320 -
Canillera 22,356 15 642 158 1.0 23 693 700 -
Urdidora 5 290 20 733 209 1.0 23 3.9 L -
Engoladera 2 392 20 526 207 1.0 23 8.6 9 5
Telar 20,912 35 168 - - 23 1 170 110 -

(220.80 m) (258 42 m)

FPorcen-~
Entrads total de slpedén (kz) 43 952 Kilos ta je

Residuos recuperados (kg) 3 82kt Residuos totales 7 784 177

Consumo diario de algedén (kg) 40 128 Residuos recuperados 3 824 8.7

Consume anual de algoedfn (ton) 12 038 Despsrdioic real 3 960 9.0

/Cuadre J
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Pédg. 70
Cuadre J
FRODUCCICN DIMRIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA
. {Telg burda: Tamaffo nominal Vi; 37 000 husos)
S Capa~-
Produseln Desperdisio Horas de Unldedes o:::'d
Kquina Unitar;a Tota,i por dfa tra.ba:,Ijo productives ociosn
poz(~ d; . rqu;r %a ) Kz % por asa Tobwu Efec~ (porcen~
ke por dfa (kg ricas tivas taje)
Batdn 4 140 58 794 3753 6.0 23 o 14,2 1% -
Carda 552 55 267 352 6.0 23 100 100 -
Estiradora I 1150 54 991 276 0.5 23 7.8 48 -
Betiradora II 1150 5k 718 275 ¢.5 23 . 47,5 L8 -
Tia chera, 190320 54 443 273 0.5 23 2 818 2 820 -
Continua 1,442 53 35k 1 089 240 23 37 000 37 000 -
Conera 27 4945 52 287 1 087 2,0 29 18 1 880 -
Conillera 224356 22 260 224 1.0 23 995 1 000 -
Urcidors, 5 290 29 505 298 1,0 23 546 [ Vi
Encoledora 2 392 29 210 295 1,0 23 12.2 12 -
Telar 304912 51 Wyo - - 23 1 665 1 640 -
(22948Cm ) (367 c4om)
Kilos Poroene
intreda total do olgodén (k3) 62 54y 0 tage
Residuos recuperades (kg) 5 1##]1 Residuos totales 11 077 17.7
Consumo dlarie do algodén {kg} - . §7 166_" Residuos reocupsrados 5 4 87
Consumo arval de algodfn (ton) 17 132 Dasperdicio real 5 636 9.0

/Cuadro K
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Cuadro K

PACDUCCICN DI/RIA Y REQUISITOS DE iAGUINARIA

(Peln burdat Tamufio nominal VII; €0 000 husos )

) Capa-~
- Produselén Desperdioclo Horas de Unidades o::d
Hdquina Unita.r.;:. Total _por dfa 4rabajo product ivas ooloa
por d requ::ida Xg % por dfa Teb- Efes- {poreon~
(kg) por dfa (kg) ricas tivas tags)
Batdn b 1o 95 W2 6 o5 6.0 23 23.0 23 -
Carda 552 89 622 5 720 6.0 23 163 163 -
Estiraders I 1 150 89 YL 448 0.5 23 775 78 -
Estirsdora II 1 150 88 728 4 0.5 23 273, 78 -
Nechere 19.320 88 285 e 0.5 23 L5y L 550 -
Continua 1442 86 520 1765 2.0 23 60 0CO 60 000 -
Cenera 27 4945 8 790 1730 2,0 23 3 0l 3 o4o- -
Canillera 22,356 36 114 6 1.0 23 1 615 1 620 -
Urdidora 5 290 Ly Bl " uB3 1,0 23 9.0 9 -
Encoladora 2 592 Y7 369 78 1.0 23 19.8 20 -
Tolar 30,912 83 483 - - 23 2 700 2 700 -
(220.80 m) (596 302 m)
ki1 Porcen—~
Entrada total de alzodén (kg) 101 4z7 o8 taje
Fesidues recupsrades (kgz) 8 824 Residuos totsles 17 9Ll 177
Consumo dlaric do algedtn (kg) 92 603 Residuos recuperados 8 B2l 87
Consumo anual de algoedén (ton) 2 9.0

Despepdicio real 9 120

/Cuadro L
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Cuadeo L
PRODUGCION DIARIA Y REQUISITGS DE MAQUINARIA
(Tela burda: Tamafio mominal VIIZ; 100 000 husos)
Produceifn Capa~
Unitaria Total Bespar:iji:ic Horas de t::t:ﬁs eidad
Mguing no it requorida L= trabajo = osiosa
d ? * por dfa % por dfa Tedw Efeo- {poroen=
k) {ig) picas _ tivas taje)
Batén 4 140 158 906 8.0 23 38.3 38 -
Carda 552 149 372 6.0 23 270 270 -
Estiradora I 1 150 M8 625 0.5 29 129 130 -
Estivadora II 1 150 il 882 0.5 23 129 130 -
e ochera 19,520 17 143 0,5 23 7 616 7 620 -
Continua 1.412 14k 200 2.0 23 100 00O 100 ©00 -
Conera 27945 11 314 2.0 23 § 055 5 000 -
Canillera 22,356 60 159 1.0 23 2 630 2 700 -
Urdidara 5 290 79 74 1.0 213 15 15 -
Ensoladora 2 992 78 948 1.0 23 33 33 -
Telar 30,912 139 107 - 23 4 500 4 500 -
(220.80 m) (993 613 m)
. 11 Porcen-
Entrade total de algodSn (kg) 165 oLy o8 4ale
Residues recuperados {kg) 7oy Residuos totales 29 942 177
Congumo diario de algodfn (kg) 154 W2 Residues recuperados M 707 8.7
Consuze anual de slgodén (ton) 45 302 Desperdicic pecld 15 235 2.0

/Cuadro LL
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PRODUCGICN DIARIA Y REQUISITOS DE MAJUINARIA

(Tela mediana: Tamafo nominal I 2 000 husos)

Producoifn P dted _ Capte
Total esperdialo Horas ds  Unidades productivas olded
Uniterla _ por dfa
Mquina dfa requerida . trabajo Efoo~ oclosa
po:(-kg) . por dia Kg % por dfs Tebricas sivas {porcen~
{ka) ta Jo)
Batén bako , 13%4 0 5.0 8 0.32 1 68
Carda 450 1 254 80 6.0 23 2472 3 10
Estiradors I 1219 1248 6 0.5 23 1,02 3 -
Estiradora II 1 219 1 242 é 0.5 23 1,02 1 -
¥schers 18.860 1236 6 0.5 23 65:5 68 -
Continus 0,609 1218 18 1.5 23 2 000 2 000 -
Gonera . 17.388 1 194 24 2,0 23 686 70 -
Canillera 13.0""1 579 6 1.0 23 LFLI-.LF ]'"8 -
Urdidora 4 853 603 & 1.0 8 0.12 1 88
Encoladora 1 863 597 3 1.0 8 0.32 1 €8
Telar 16.1”'6 1l 176 - - 23 72-8 73 -
(124,20 w) (9 046 m)
Yilos Porcen~
Entrada total de nlzoddn (k) 1 Lok tajo
Residuos recuperades (lg) 4 Residuos totales 228 1643
Consumo diario de algodén (kg) 1 330 Residuos recuperades 74 5.3
Consumo anval de alzodén (ton) 09 Desperdicio real 154 11.0

/Cuadro M
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Cuades M
PRCDUCCION DIARIA Y REGUISITOS DE HAQUINARIA
(Pola mediana: Tamafie mominal II; & 000 husos)
Produscibn Desperdisd Capa-
inttact Total ° p"d £: ° Hores do  Unidades productivas oidad
Mdquina & Requerida 2 trabajo ociosa
por dfa Efec-
(ke) por dfe Kz % por dfs  Tebricas ey (poroen
(kg) teje)
Batdn 4 140 4 140 218 5,0 23 1,00 1 -
Cards, 460 3 892 248 §40 23 8.46 9 -
Estiradora I 1 219 3 879 19 0.5 23 317 4 20
Estiradora II 1 219 3 85 19 0.5 23 3.17 Y 20
Machera 18.860 3 835 19 o5 23 203 200 -
Continua 0.609 3 778 57 1.5 23 6 200 § 000 -
Conera 17.388 3703 75 2.0 23 213 220 -
Canillera 13,041 1997 18 1.0 23 138 1o -
Urdidora 4 853 1 868 20 1.0 8 0.8 1 £2
Encoladora 1 863 1 850 18 1.0 23 0,99 1 -
Telar 16.146 5 N7 - - 23 226 226 -
(124.20 m) (28 054 m)
Kiles  ForeeR
Entrada total de algodén (kg) 4 358 tale
Residuos recuparades (ig) 231 Residuvs totales 711 156.3
Consumo diario de algodfn (kg) 4 127 Residuos recupsrados 231 543
Consumo anval de alzeddn (ton) 1 238 Desperdicio real u80 11.0

/Cuadro N



ST/ECLA/Conf.23/L.9 /Corr.l
Pig. 75

Cuadro N

PRODUCCICON DIARIA ¥ REQUISITOS DE MAGHINARIA

"(Tela mediana: Tamailo nominal I1I; 10 000 husos)

Produceifn Desperdiod Capa-
’ Unitari Total perd fc o Horas de Unidades produstivas oldad
i#quina .roquerida Por == traba jo ' oslosa
por dis Efec~
: (ke) por dafa Ke % por dfa | Teérioas +1vas (porcenw
{kg) ' taje)
Batdn % Wo 6 850 352 540 23 1.6 2 20
Carda 460 £ 27U 76 6,0 23 13.6 pL -
Estiradora I 129 6 243 31 0.% 23 5.12 _ 6 15
Estiradors II 1219 § 212 a 0.5 23 Gel2 é 1
Hechera 18,860 6181 il 0.5 23 327 24 -
Continua 0.609 6,050 91 15 23 10 000 10 000 -
Conera 17.338 5 968 122 2.0 23 M3 o -
Canillera 13 ol 2 895 29 1.0 23 222 224 -
Urdidora I 853 3 04 30 1.0 15 0.62 1 a8
Encoladors. 1 863 2 984 = 1.0 23 146 2 20
Tolar 1688 589 - - 23 364 364 -
(124420 m) (us 223 m)
.1{1 Porcen—
Entrada total de algeddn (k)  § 982 | tos tajes
Rosiduos recuperados (kg) 70 Residuos totales 1103 16.3
Consumo dlario de algedén (kg) 6 612 Residuos rocuperados 370 543
Consumo anuzl de algedén (ton) 1 984 Desperdicio reel \ 733 11,0

/Cuadro i




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

Pég, 76
Cundro R
PRODUCCION DIARIA Y REWUISITOS DE MAGUINARLA
(fole medimns: Temsito mominol IV 18 500 husos)
Produecifn Capa~
Unitart Total Desperdiclo Horas ds Unidades produotivas clded
Mquina ards requerida por dfs trabajo ociosa
per dfe Efev=
() por dfa % por dfa  Tefricas sives (por cen-
(kg) ke ta,]e):
Batén 4 140 12 420 653 5.0 23 3 3 -
Cardn, IT4e 11 675 745 60 23 2543 26 -
Estiradora I 1 219 11 617 58 0.5 23 945 10 -
Estiradora 1I 1219 11 553 58 0.5 23 945 16 -
Machera 18.860 11 501 58 045 23 609 608 -
Continua 0.609 11 329 172 1.5 23 18 600 18 500 -
Gonera 17,388 11 11 226 2.0 23 638 éko -
Canillera 13,041 5 B7 5k 1.0 23 413 4146 -
Urdidore L 853 5 606 56 1.0 23 Ll 1 -
Encoladora 1 863 5 550 56 1.0 23 3 3 -
Telar 16,144 10 9% - - 23 &8 680 -
(124420 m) (8% 130 m)
i1 Foroens
Entrada total de elgodfn (kz) 13 073 . teje
Residues racuperadoa (kg) 692 Residuos totales 2 136 1643
Consume diario de algedén (kg) 12 381 Residuos recuperados 692 5.3
Consumo anual de algodén (ton) 3 714 Desperdieio real 144y 11,0

/Cuadro O



ST/ECLA/Conf,23/L,9 /Corr.1
P4z, 77

Cuadre ©
FRMUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA

{Tela medians: Temaflo nominal V3 26 000 husps)

Produceién Deg ' dod Capa=
Total ecperdloelo Horas de Unidades productives " oidad
Unitapia , por dfa
Héquina roguerlda trabajo oclose
por dfa Eface
(ke) por dfa Kg % por dfa  Tefrices +ivas {porcen~
(@) ' ta o)
Batdn 4 1o 17 359 ‘ 913 540 23 L,2 5 16
Carda Léo 16 218 1041 6.0 23 3545 36 -
Estiradora I 1 219 16 297 81 0.5 23 13.3 W -
Estiradora IT 1219 | 16 156 81 045 23 13.3 bt -
toohera 18.860 16 a5 81 0.5 23 852 850 -
Continua 04609 15 834 a4 1.5 23 26 600 26 000 -
Conera 17.308 15 518 316 240 23 892 900 -
Canillers 13 041 7 528 76 1.0 23 577 580 -
Urdidora L 853 7 835 79 1.0 23 1.6 2 20
Encaladora 1 863 7 7%7 78 1.0 23 4.2 5 16
Telar 16,146 15 285 - - 23 46 ' 950 -
{124.20 m) (117 577 m)
Lo Pdroen-s
Entroda total de alzedén (kz) 18 272 . tado
Rosiduo recuperado {kz) .+ 968 Residuos totales 2 987 1643
Consumo diario de algoddn (kg) 17 304 Residuos recuperedos 968 5.3
Consumo anusl de algodén (ton)} 5 191 ' Despardiclo real 2 019 © o 11.0

/Cuadro P




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

- Pég. 78
Cuadro P
PRODUCCION DLARIA Y REQUISITOS DE HAQUINARIA
{Tela mediena: Tamaflo nominal VI3 37 000 husos)
Produccién Capa=
Unitapis Potal Daspar:;:io Horas de Unidades productivas oidad
Mégquina * requerida s traba jo ociosa
por dia Efet~
por dfa Xz % por dfa  Tebricas (porcen~
(kg) tivas
(kg) taje)
Batén L o 214 840 1 307 5.0 23 6 6 -
Cerda 460 23 350 1 490 6.0 23 50,7 51 -
Estiradora I 1 219 23 2% 116 0.5 23 19.0 20 -
Estiradora II 1219 29 118 116 0.5 - 23 19.0 20 -
Mechera 18,860 23 002 116 045 23 1 219 1220 -
Centinua 0.609 22 658 4 1.5 23 37 200 37 oo -
Conera 17.388 22 206 w52 2,0 23 1277 1 280 -
Canillera 13,041 10 774 108 1.0 23 826 830 -
Urdidora 4 853 11 212 112 1,6 23 2,3 3 23
Encoladora 1 863 11 200 112 1.0 23 5eg 6 -
Telar 16,146 21 874 - - 23 1 356 1 360 -
(124,20 w) (168 260 m)
Porcen=
Kilos
Zntrada total de algedén (kg) 26 147y —_— _tade
Rosiduos recupsraden (kg) 1 385 Residuos totales L 273 16.3
Consumo diario de algodén {kg) 24 762 Residuos recuperados 1 385 5.3
Consure anwal de algedén (ton) 7 428 Despepdicic real 2 888 1.0

/Cuadro Q




' 8T/ECLA/Conf,23/L.9/Corr.l
Pég. 79

Cuadres @

FRCDUCCICHN DIARIA Y REQUISITOS DE HAGU INARIA

‘(Tela medisno: Tamafie nominal VII; 60 000‘1311503)

Produceifn . Dospardied Capaw
Total espardiolo Horas de Unidades productivas cidad
. Unitaria pop dfa
Mquing or df roquorida trabs jo Efoc— colosa
P (kg ) * por dfa Ke % . por dia  Tebricas +ivas {perocen-
(kg) ta,}e)
Batdn b ko 40 060 2 108 5,0 23 947 10 3
Carda Léo 3 637 2 403 6.0 23 81.8 B2 -
Estiradera I 1219 P U6s 188 0.5 23 0.7 32 -
Estiradora II 1219 37 282 18% 045 23 30.7 32 -
Heohors 18.860 37 09% 185 05 23 1 967 1 980 -
Continva 0.609 36 540 556 1.5 23 €0 000 60 000 -
Conera 17.388 75 810 730 2,0 23 2 059 2 060 -
Canillers 13,041 17 72 15 1.0 23 1332 1 340 -
Urdidora L 853 18 081 182 1.0 23 37 4 8
Encoladora 1 863 17 901 180 1.0 23 9.6 10 4
Telar 16.146 35 273 - - 23 2 185 2 190 -
{124,20 m) (271 330 m)
. Porcens
Entrada total de algedfn (kg) W42 148 . Kos taje
Residuos reouperados (kg) z 235 Resdduos totalss _ 6 Bos 16.3
Consumo diario de algodén (kz) 39 933 Residups recuperados , 2 235 1%
Consuno anual de algedén (ton) 11 980 Desperdicio-real 4 660 11,0

/Cuadro R



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

Pig, 80
Cuadro R
FRODUCGION DIARIA ¥ REQUISITOS DE MAQUINARIA
{Tala modiarat Tamailo meminal VIIIf 100 000 husos)
Produseién D diol Capa-
Unitapia Total esper d; ° Horas de Unidades productivas cidad
Méquina :r a ita roguerida por Sl trabe jo Efeon oclosa
P (ke) por dfa Kz % por dfa Tedricas tivas (porcen~
kg {ke) taje)
Batdn 4 140 66 769 3 514 5.0 23 16.1 16 -
Carda bso 62 763 4 006 640 23 13.6 136 -
Estiredora I 1 29 62 W49 314 05 23 51.2 52 -
Estirsdora II 1219 62 13 312 0.5 23 50453 52 -
Vechare 18.840 61 8% N0 0.5 23 328 3 280 -
Continue 0.609 €0 900 927 1.5 23 100 000 100 600 -
Conera 17.388 59 682 1 218 2,0 23 3 432 3 Wuo -
Canillera 13,041 28 952 292 1.0 29 2 220 2 220 -
Urdidora 4 853 30 1% 304 1.0 29 6.2 6 -
Encoladera 1 863 29 833 301 1.0 23 15 16 -
Telar 164146 58 785 - - 23 3 640 3 450 -
(124,20 m) (452 192m)
Kilos Poroene
Entrade total de alzeddn (kg} 70 283 tote
Residues recuperadoes (ke) 3725 Residuos fotales 11 498 16.3
Consumo diario de algodfn (kg) 66 558 Residuos recuperados 3725 5.3
Consumo anual de algodén (ton) 19 947 Desperdicio real 7773 1l.0

/Cuadro S



ST/ECLA/Conf.23/L,9/Corr.l
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Cugdpe S

FRODUCCION DIARIA Y REQUISITGS DE HAQUINARIA

(Tola finas Tumeflo vominsd T; 2 000 huses)

Produccidn Doa. rdl. 1'- T . - Capa-=
. ‘ Total  PeSPArATOlofd . deras'ds  Unidades productivas oldad
Unitaria por dfa —
Méquina requerida seri-cm trabate , oclosa
-por .dfa- . . ‘ Lo Efoo=
" k) por dfa PR por dfa’ Teéricas tvas (porcen~
(1) : taje)
Batédn 4 %0 611 25 4o 8 0as | P 85
Carda 922 581 . 30 5.0° 23 - 1.80 2 10
Proeostireders 1 1% 578 3 05 8 " 0,51 2 5
Reunidere 3 912 IR 1+ 3 0.5 8 "0.17 ! 83
Peinedora 552 460 u; 20,0 23 0.83 1 v
Estiradora I 563 458 ‘ 2 0.5 16 0.8 2 60
Estiradors II 563 SR 1 2 ¢ 0.5 16 0.81 2 &0
Ao chera 12,075 sk ' 2 0.5 23 W6 4o -
Continua 0,225 450 Y 1.0 23 2 000 7" 000 -
Conere, 16,419 46 4 1.0 23 42.8 " uy -
Canillera 7452 186 S S 23 azu.s ool -
Urdidora Y 025 " 258 1 0.5 8 0406 ey o
Encoladora 2484 2y 1 0.5 8 0,10 o 40
Telar 104315 © L4y ' - - 23 ‘ 42,9 43 -
(79435 m) (3 4o7 m)
Kilos Porcon=
Entrada total de algodén (ig) 636 taje
Residucs reoupsrados {i) byl Residuos toteles 193 3047
Consums diario de algoddn {kg) 619 : , Residuos recuperadosd B A 2.7

Consumo anuzl de algedén (ton) 186 7 Desperdicio real . B | £ 28,0

/Cuadro T



 ST/ECLA/Conf,23/L.9/Corr.]
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Cuadro T
FRODUCCION DIARIA ¥ REQUISITOS DE HAQUINARIA
(Tola fina: TamaFle neminel II; & 009 huses)
Produseidn D | dios Capa-
Total eapordiola Heras de Unidades productivas sidad
Unitaria por dia
Mdquina ifa requerida trabajo Efeom ociosa
po:(‘kg) por dfa Kz &, por dfa  Tebricas tivas {poreen=~
L (ka) tas)
Batdn O U7 1838 76 4.0 16 0.4 1 56
Cerda 322 1 746 92 540 23 5,40 6 10
Pro-estiradora 112 1738 8 0.5 23 1454 2 23
Reunidora 3 312 199 8 045 16 0.52 1 43
Poinadora 552 1 364 346 2.0 23 2450 3 17
Estiradora I 583 137 7 0.5 16 2,44 4 Lo
Estiradore II 563 1 30 Vi 05 16 243 4 ko
Heohora 12,075 1 363 Vi 0.5 23 113 112 -
Gontinua $.225 1 350 13 1.0 25 é 000 é 000 -
Conora 10413 133 13 1.0 23 128 130 -
Cenillara 74452 550 2 0.5 23 75 72 -
Urdidora 4 o025 272 3 0.5 ] 0.19 1 o
Encoladora 2 484 769 3 0.5 8 0.30 1 70
Telar 104315 1 329 - - 2:?. 129 130 -
(79435 m) (20 223 m)
Porcen-~
Kilos
Entrada total de algedén (kg) 1 914 tale
Residucs recuperades {(kg) 32 Residucs totales 585 3047
Consumo diarlo de nlgoddén (kg) 1 882 Residuos recuperados 32 247
Consumo anual de algodén (ton) 565 Desperdicio real 553 28,0

J/Cuadro U
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Pag. 83

Cuudro U

PRODUCCICH DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA

{Tele fina: Tomafio nowinal III; 10 000 husos)

Produceidn 5 dtod Capa~
Total espercieso Horas de Unidades productivas cidad
Unitarla ‘ por dfa
ldquina o dfa requerida trabajo I ooiesa
P por dfa Kg % por dfa  Tebricas {porcen~
(kg) tivas
(kg) ta.je)
3,
Batén % 140 3 063 127 4.0 23 074 1 26
Carda 322 2 910 153 5.0 23 9.03 9 -
Pro=estiradora 1127 2 896 14 0.5 16 2,57 k 36
Reunidora 3 312 2 882 kL) 0.5 23 0,87 1 13
Painadera 552 2 306 576 20,0 23 4,18 5 17
Estiradors I 563 z 235 11 0.5 23 L0z L -
Estiredora II 563 2 284 1 0.5 23 4.05 b -
e shera 12.075 2 273 11 0.5 23 188 188 ~
Continus 0.225 2 250 23 1.0 23 10 000 10 000 -
Conora, 10,119 2 228 22 1.0 23 214 214 -
Canillera 7452 931 5 0.5 23 125 124 -
Urdidora 4 025 1 286 6 0.5 8 0.32 1 68
Encoladora 2 484 1 280 é 0.5 16 0.51 1 k9
Telar 10.5315 2 211 - - 23 214 214 -
(79435 m) (17 007 m)
Kilos Porcen=
Entrade total de algoddn {kg) 3 150 tele
Residuos recuperados (kg) 84 Residuos totales 979 0.7
Consumo diario de algodén (kg} 3 1ol Residuos recupe rados 36 2.7
Consumo anual de algodén (ton) 941 Desperdiolo real 893 28.0

/Cuadro V




ST/ECLi/Conf, 23/L.9/Corr. 1
Cuadro V.
PRODUCCTON DIARIA Y REQUISITOS BE IUQUINARYA
(Tela fina: Temofio nominal.I¥; 18 500 husos)
Producoidn b dloto Capa-
’ Total . Desper c. ° Horas de Unidades productivas eidad
. Unitaria : por dfa ‘
}Méquine, requerida trabajo ooiose
por dfe : Efec~
por dfa Ke % por dfa Teéricas (poreen=-
(kg) tivas ey -
(xg) i)
Batdn & 140 5 671 236 4.0 16 1436 2 2
Cards 322 5 3668 283 50 - 23 1647 17 -
Pre~estirndora 1127 5 31 ok 0.5 23 4,75 é 21
Reunidora 3 312 5 3% 27 0.5 23 1.61 2 20
Pe inadora 552 L 267 1 o4y 0,0 23 7473 8 -
Estiradora I 563 L 246 21 045 23 7454 8 3
Ectiradora II 563 L 225 21 045 23 7450 8 6
Hoohere. 12.075 L 2ck 21 0.5 23 "8 %8 -
Cont inua 04225 4 162 2 1.0 23 18 500 18 500 -
Gonera 10,419 4 120 2 1.0 23 395 3%6 -
Canillera 7 u52 1722 8 045 23 231 230 -
Urdidora 4 025 2 378 12 0.5 16 0.59 1 41
Encoladora 2 4Bk 2 %66 12 0.5 29 0.95 1 5
Telar 10.915 4 088 - - 24 396 396 -
(79435 m) (31 L46 n) ‘ ‘
Poreen~
‘ Kllos
Entrada total de algodén {ka) 5 907 tajo
Residuos recuperados (ka) 159 Residucs totales ) 1 8 3047
Consumo dierio de algoedén (kg) 5 7uE. Residuos reeuperados 159 2.7
Consumo enual de algndén (ton) 1 724 Desperdicio real 1 660 28,0

2

/Cuadro W



ST/BCLA/Conf ,23/L.9/Corr,.
Pdg. 85

Cuadro ¥
PHODUCCION DIARIA Y REuUISITOS}DE MALUINARIA

(Téla finat Tamcfio nominal Vi 26 000 huses)

Produsoién .besperdiolo ' " Capaw
Total Horaz 4 Unidades productivas cldad
por dfa ras de p
Yiguina Unitaria requerids trabejo oclosa
por dfs - Efeo~
(ke) por dia Xg % por dia | Tedricas tivas {porcen~
(kg) . .y taje)
Batén 4 1o 7 90 232 L.0 23 1.9 2 5.
Cerda 322 2 572 398 5e0 23 23.5 24 -
Pre~estiradera 1127 7 534 38 0.5 23 6.7 8 17
Reunddora 3 312 7 Lg7 % 0.5 23 2.3 3 24
Peinedora 552 5 998 1 L9y 20,0 23 10.8 1 -
Estiradora I 563 5 968 30 0.5 23 10.6 . 12 12
Estiradora II 563 A 5 938 30 0.5 23 10.5 12 12
Machera 12.075 5 909 29 0.5 23 489 k0 -
Continua 0,225 5 850 59 1.0 23 26 600 26 000 -
Conera 10413 5 792 58 1.0 23 556 560 -
Cantllera 7 452 2 421 12 0.5 23 325 | 324 -
Urdadora 4 025 3 343 16 0.5 23 0.8 1 gD
Ensoladora 2 48y 4327 16 0.5 23 1.3 2 %
Telar " 10,315 5 248 - - 23 557 560 -
(794350) (4 215m)
Kiles Feroon-
Entrada total de algedén (kg) 8 302 taje
Residues reouperados{kg) L Residucs totales 2 554 .7
Consumo diarie de algedén (kg) 8 078 Residnos recuperades : 224 2,7
Consume anual de algodfn (ton} 2 W23 . : Desperdicie real 2 330 28.0

/Cuadro X



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

Pdg. 86
Cuadro X
PRCDUCCION DIARYA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA
{Teln finas Temalfo nominal VI 37 000 husgos)
Produseién . dlot Capa-
Total esperd-ola Horas ds Unidedes produstivas cided
Unitaris por dfe
Miquina o afa requerida trabajo Efenm colosa
d (is) por dfe Ke % por dfa  Tedriocms tivas (poroen«
(kg} taje)
Batédn 4 140 11 W2 72 4.0 23 2.7 3 10
Carda 322 10 775 557 5.0 23 334 35 -
Pre-estiradora 11 1092 Sl 0.5 23 Fed 10 -
Reunidora 1 312 10 668 53 0.5 23 32 4 26
Peingdora 552 8 535 2133 20.0 23 15.4 16 -
Estiradora I 563 8 433 42 0.5 23 15.0 16 -
Eotirsdora 11 553 8 451 b2 0.5 23 15.0 36 -
Hachora 12,075 8 409 42 045 23 696 700 -
Continug 04225 8 325 84 1.0 23 37 000 Iy 000 -
Conera. 10.419 8 4z 83 1.0 23 491 8oo -
Canillera 7 1452 3 Uhis5 17 0.5 23 462 460 -
Urdidora 4 o025 4 756 24 0.5 16 1a2 2 Lo
Ensoladora 2 L8k L 732 24 0.5 23 1.9 2 -
Tolar 10,515 8 177 - - 23 793 8oo -
(79435 m) (62 990 m)
Poroen~
Kilos
Entrada total de algodén (kg) 11 81k - _taje
Residuos recuperados (kg) 319 Residuos totales 3 637 3057
Consumo diario de algodén (kg) 11 W95 Residuos reouperados 313 247
{onsumo enual de algodén (ton) 3 LLUB Desperdicio real 3 318 28.0

i e o

/Cuadro Y
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ST/8CLA&/Cenf,23/L.9/Corr
Pég, 87

PRODUCGION nmua Y REQUISITOS DE MAQUIMARIA

(Pels finn: Tameflo nominad VII; A0 000 huses)

Produecidn b diot Capa~
. Unitaria Total osper dI:. ¢ Horae de  Unidades productivas oided
' Mguina " a.: g roguorida - T traba jo ‘ Efec~ ociosa
por(‘ ) * por dfa ¥z % per dfa  Tefriecas sivas (poreen-
< (kg) " tage)
Batén 4 140 18 396 766 4.0 23 4 5 P
Carda 322 17 We 920 5.0 23 54,2 54 -
Pre-estiradora 1 1%7 17 389 & 0.5 23 154 16 -
Reunidora 3 32 17 302 gy 0.5 23 5.2 é 14
Pe tnadora 552 13 B2 3 Lso 20,0 23 25 25 -
Estiradora 1 563 13773 69 0.5 23 24 26 7
Estiradora II 563 13 704 49 0.5 23 2k.3 26 7
liechera 12,075 13 636 68 0.5 23 1129 1130 -
Continua 0.225 13 500 136 1.0 23 60 000 60 000 -
Conora 10419 13 385 135 1.0 23 1 262 1 280 -
Cenillsra 7.452 5 585 268 0.5 23 749 750 -
Urdidora 4 025 7 714 38 0.5 23 1.3 2 -
Encoladora 2 Ly 7 816 38 0.5 23 3.0 3 -
Tolar 10,315 13 26} - - 23 1 285 1280 -
(79.35 m) (102 007 m) :
Parcen~
Kilos
Entrada total de algoadn (k) 19 162 e taje
Residques recupsrades {kg) 517 Residuos totales § 901 0.7
Consumo diarle do algoddn {kg) 18 645 Residnos recuparados 5317 2.7
Conavme anual de olgodén {ton) 5 593 Dasperdioio real 5 364 25.0

/Cuadro Z



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

Pdg, 88
Cundro 2
FRCDUCCION DIARIA Y REQUISITOS DE MAQUINARIA
(Tols finas Tumsflo mominal VIII; 100 000 huses)
Produssidn b diod Capa~
Totel espordiole Horas de  Unidades productivas oidad
Unitaria por dfs ‘
Pﬁquina. requerida traba jo coalosa
por dfa Ffeom
(ke) por dfa Kg pid por dfa  Tebricas t1vas {porcen-
(kg) taje)
Batdn 4 140 30 662 1 278 4,0 23 74l 8 8
Carda 322 29 129 1533 5.0 23 0.4 90 "
Fre=cstiradora 11y 26 o8k W5 05 29 25.7 26 -
Rewnddera 3 312 28 819 s 0.5 23 8.7 9 -
Peingdera 552 235 o7 5 468 20.0 23 41,8 42 -
Estiradora I 563 22 956 115 0.5 23 40.7 ly2 -
Estiradors II 563 22 841 115 0.5 23 40,6 42 -
Machera 12,075 22 727 14 0.5 23 1 882 1 880 -
Continua 0.225 22 500 22y 1.0 23 100 0CO 100 000 -
Conera 10,419 22 275 225 1.0 23 2 138 2 140 -
Canillsra 74452 s 308 Ly 0.5 23 1 249 1 250 -
Urdidora 4 @25 12 855 &5 0.5 23 3.2 b 20
Enooledors 2 484 12 791 & 0.5 23 5e1 6 15
Telar 10,515 22 099 - - 23 2 1k2 2 10 -
{79.35 ) (169 992 m}
Poroen-
Kiles
Entrada total de algeddn (kg) 31 gho toe
Residuos recuperades {kg) 8e2 Residuos totales 9 &N 30.7
Consume diaric de algoddn (kg) 3i 078 Residuos reocuperados 862 247
Consumo anual de algoddn (ton} 9 323 Desperdicic real 8 979 28.0

/Cuadro 4A



Cuadre DD

INVERSICN MECESARTIA EN EDIFICACIONES E INSTALACICHES AURILIARES

(valores en dSlaves)
Costo Tamafic I Tamafio II Tamafic IIT Tamafic IV Tomafio W Teamafio VI Tamafio VII Tamzfio ¥III
por 2 000 husos 6 000 husos 10 000 husos 18 500 husos 26 000 huses 47 000 husos 60 000  husos 100 060 huses
N Aroa Area Area Area Area iresa Area Area
Tepzeiflcacicnes weird  raque- Jests reque= Costo regues Coato requs- Costo reque - Cesto requz- Coato reque-~ Coste raquee~ Costo
clig— rida total rida total riczla totz) riga total ride 4otal rida total rida total rida total
arade  (m%) {n?) (m?) {u?) (m?) ‘ (a?) {w?) (n?)
Producto A - Tela burda
I. Bdificaciones - area total - 3920 150100 B 970 339 500 13 470 506 500 23 230 875 800 31 200 1 1¢k Boo 43 000 1 600 LOO 6% 400 2 985 600 102 500 3 7&4 Yoo
fe irea de preduccidn 6 2 Boo 100 800 6 900  ziB Loo 10 780 488 100 19 170 650 100 26 000 936 000 3% Lo 1 71 8co 56 000 2 016 000 93 200 3 355 200
B, irea de servicios Ly 1120 g 300 2 Oy0 91 100 2 690 118 Loo L z20 185 700 5 200 228 foo & 560 288 600 8 Loo 369 600 9 300 Log 200
11, Instalacién de iluminseidn
¥ fuerza 12 - ly ooo - 107 000 - 161 600 - 280 000 - 574 cop - 516 000 - 779 000 - 1 230 Cop
“1I. Instalacifn de eire econdis, 15 - 58 oo ~ 134 000 - 202 000 - 351 000 - 458 coo - 645 000 - 954 000 « 16537 000
. . N
Ve Justelactn ds aaye y veper - 9006 - 25 600 - %0500 - 70 500 - 33 600 - 14 500 - 189 000 - 257 000
Casto total - - 2684 900 ~ 606 100 - 910 000 ~ 1577 30¢ - 2 100 400 ~ 2 885 300 - L 313 600 ~ & 823 hoo
Producte B ~ Tela mediane
I, Edificaciones - area total - 3 660 31ho 100 7 0 277 800 12 160 437 Loo 19 150 717 000 25 970 969 500 95 160 1 308 600 52 200 1 933 600 82 800 9 cuo 80O
Ae Area de producpidn 36 2 815 gl 100 5 645 203 200 § 83c 319 700 15 700 £&5 200 21 gho 779 000 29 800 1 o2 800 Lo Log 1 &34 400 75 300 2 710 800
B. Area de servicios Ll 1 chs kg 000 1 695 74 oo 2 220 97 700 9 450 151 800 4 330 199 500 5 950 295 800 § 800 299 200 ¥ 500 330 0C0
. %n ?32’%3?6“ de 3luminacifn 12 - 43 900 - 88 ooo ~ 133 000 - 270 000 - 911 000 - Y22 000 - 626 000 - 993 00D
iIl. Instal. ds eirs acondicionade 1% - 55 GO0 ~ 110 00G ~ 166 000 - 287 000 - 489 000 - 527 00C - 785 000 - 3 2Lz coO
. In +6n_ ¢
e Instalact o Sovedye Y vePor - 6éwo -~ 1 20 ~ 29 100 - 51 000 - 66 500 - £8 400 - 131 Loo - 300 600
Costo total - ~ 245 600 ~ L93 ooe - 4h5 500 ~ 1 285 000 ~ 1736 000 ~ 2 s 600 - 34k o000 - 5 475 8oo
Produste C =~ Tala fina
T. Edificaciones - erea iotal - 2760 1056700 5 320 29) 300 6 610 248 500 11 580 433 600 15 910 534 000 21 980 818 100 32 080 1 188 300 50 600 1 858 boo
Lv Arez de produscién 36 1970 70900 L4 o090 14y 200 5 290 130 koo 9 490 34t 600 13 260 Y57 oo 18 630 gro o0 27 00 1 cob HOO 46 000 1 656 00O
B. Area de servicios i 700 %4 Boo 1 230 sk 100 1 920 58 100 2 090 9z 00C 2 650 116 €00 4 350 147 Loo 4 180 183 500 4 oo 202 Yoo
TL. Ingtalasién do ilusiraolfn ) - 33 000 - 63 800 - 79 000 -~ 139 000 - 191 000 - 284 000 - 385 000 -~ &7 60
5II. Instel. de aire scondicionade 15 - 43 Lao - Bo ooo - 99 000 - 74 000 - 238 000 - 430 000 - 481 000 - 759 000
IV, Instalacidn da agua ¥y vapor
{ineluso ealderas) - - i 500 - 10700 - 15 000 - 25 700 - 33 600 - Wl 000 - g 000 - g6 300
Costo fotal - ~ 184 oo - 355 8c0 - 4l 500 - 772 300 -~ 1 056 400 ~ 1154 100 - 2118 300 - 3 920700
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Cuadro EE

ESTIMACION DEL €aPITAL DE TRABAJO MININO NECESARIO PARR LA OFERACION
DE LAS F.BRICAS SEGUN CADA HIPCTESIS DE PRODUCCION

(Valores en délares}

Tamafio [ Tazafio II  Tamaiis III Tagmaiio IV Tamafio ¥ Tamafio VI Tarafio VII Takofie VIIZ

Concepio 2 000 6 00D 10 oce 18 seo 26 000 7 600 60 coo 100 000

husos hugos husos husas husos husos husos husos
. Produoto 4 = Tela burds
1, Existensfa mfnima de materis prima 93 800 281 coo 469 100 B&y 900 1 219 800 1 7% 000 2 815 ©o0 b g91 8oo
2. Material en curso de fabricacién 25 600 &8 200 111 460 20k b0o 288 200 Loy 8co 655 300 1 037 2c0
3, Existencia de productos elaborados 12 800 34 100 55 8ce 1 200 143 1c0 202 960 327 400 543 650
Y. Existcnola de plezas y materlales scoundesks 10 800 29 100 48 100 87 koo 123 000 174 200 282 100 458 200
5, Disponibilidades mfnimas ¢n caja 7 700 20 500 33 50¢ 61 300 85 8oo 121 700 194 600 326 200
Jotal de capital de trabajo 150 700 432 900 213 100 1 325 ©00° 1857 00"~ 2 &40 600 4 276 €00~ 7 117 000
Producto B - Tela mediana :

1. Existencia minima de materia prima L 200 137 000 219 600 L1l ooo s7hk 500 822 coo 1 325 800 2 209 760
2, F¥aterial en cupso de fabricacién 14 6oo 36 400 55 800 103 100 ks 700 203 1300 327 700 563 800
3, Existencia de produstos elaborados 2 300 18 2c0 28 hoo 51 600 71 800 - 101 700 152 800 268 Loo
Y4, Existenocia de plezas y materiales escundarfos 8 700 22 300 35 600 &4 600 91 300 129 koo 208 600 345 800
5s Disponibilidades mfnimas en caja b 4oo 10 900 1y 000 30 900 3 100 61 000 98 300 165 100
Total de capitel de trabajo 79 200 224 800 357 400 €81 200 924 400 1 317 400 2 129 200 3 574 800

Proguoto € «~ Tela fina

1. Existencia minime de meterisz prima 27 500 83 500 137 60D 254 Boo 358 100 509 £00 826 600 1 377 900
2, Materiel en curse de febrigscidn 10 700 23 Loo 37 Q00 65 400 91 5C0 127 8oo 205 800 333 100
3, Existencia de produgtos elsborsdos 5 Loo 11 700 18 500 32 700 L5 700 63 900 101 900 166 500
., Existencia de piezasy materieles seourdarios 5 lpo 17 200 26 700 Ly 6oo &6 700 g4 800 151 8oo 252 900
5. Disponibilidades mfnimas en caja 3 260 7 0co 11 100 19 600 27 Loo 28 300 61 700 99 900

Total de capital de trabajo 5 200 12 Boo 230 500 k20 100 589 Loo 839 Loo 1 247 800 2 230 300

Bases de lu estimacidn: Rubro 1, 2 mses de produceifn.

2, 10 dfes de produceibn a costos de materie prima y meno do obra {incluidas las prestaciones sociales).
3. 5 dfas de produccifn a costos de rmteria prira y mano do obra {incluidas las prestuciones sogi_a.les}
L, 2 por olento sobre el vaior del equipo prineipal,

5+ 1 por elento gobre log eostos anuzles de meterie prira ¥y mano de obra (1neluco onrges soatales).

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

Cuadro GG

(Valores en 46lares)

8/ 10 por aiento sobre ol valor tota

ouadros i, 53 y CC); of De b a 0.8

1 del equipe {segln los euzdros A4, BB y CC);
por ciento {en orden orecionte Go tumafie

Tamaife I Tamafio II Taralis III Tamilo IV Tamflo V Pamfio VI  Tamafo VII  Tamafo VIII
Especificecidn 2 000 & 000 10 a¢o 18 500 26 Coo 37 000 69 o0 100 039
husos husos huseos husos husos husos hugos husoes
Producto 4 ~ Tala burda
I, Inversife fija 123 500 3068 100 4 917 200 8 806,760 12 227 5060 17 188 300 27 637 500 L5 o045 000
A Ed1fdgo0ignes o instalacionss 26 900 606 100 910 600 1577 300 21300400 2 885 900 4 313 500 6 823 4oo
B, Equipo 698 8co 1 746 Boc 2 B30 800 5 089 koo 7 125 €00 10 071 %00 15 254 Koo 27 053 Loo
C. Flotes y segures a/ 69 900 174 700 289 160 508 900 712 400 1 007 100 1 625 Loo 2 75 300
D. Gastos de montaje b/ 27 100 22 700 120 200 218 400 307 Yoo 435 500 705 200 1 170 500
E. Gastos pre~oreracionales ¢ 42 hioo 91 000 124 300 184 900 204 900 216 000 229 000 302 000
Fo Intereses durante la construceidn ¢/ 132 40O 376 800 &8 Boo 1 227 800 1 776 600 2 572 400 & 509 900 7 991 400
II. Inversién ciroulante 150 700 h42 900 %18 100 1 325 00O 1 857 900 2 &40 600 4 276 €00 7 117 000
i+ Cepital permanente de trabajo 150 700 442 900 718 100 1 325 000 1 857 900 2 640 600 L 276 60C 7 117 000
11I. Inversifn total 1986 200 3501000 5 635 300 10 171 700 14 085 hoo 13 828 g00 31 914 100 53 163 000
Producto B ~ Tela medizna .
I. Imversién fija 1011100 2 325700 3 629 600 & W35 Leo 9 033 BOC 12 661 000 20 261 700 33 5%4 300
he Edificae. e instal.auxiliares 245 40D 493 ooo0 745 500 1 285 000 1736 0co 2 346 000 3 474 coo 5 Y75 Boo
B. Equipo 575 400 1 366 300 2 117 100 3 776 100 5 302 000 7 485 500 12 022 000 19 858 900
C. Flates y segures _a{ 57 500 135 800 211 700 377 600 530 - 200 748 goo 1 202 200 1 986 500
D, Gastos de montaje b/ 21 700 55 700 89 ooo 161 660 228 200 323 400 521 400 864 Loo
E. Castos pre-operacionsles o/ 36 00O 71 500 o 900 115 000 155 900 163 600 172 200 22% §00
F. Intereses durante la construccién d/ 74 900 211 Loo 371 400 720 100 1 081 500 1 593 700 2 869 700 5 172 700
I1. Inversién ciroculante 79 200 22k Boo 457 400 661 200 924 Yoo 1 717 Loo 2 123 200 5 574 800
4. Cepital permanente de teabajo 79 200 224 800 %75 Loo 661 200 9244 4oo 1 517 4oo 2 123 200 3 874 8oo
III. Inversifn total 1 030 306 2550500 3 987 000 7 096 600 9958 200 1396 Loe 22 384 900 I 169 100
Producto G =~ Tels fina )
I. Inversién fija 830 400 1761 300 2 266 600 4 503 600 6 291 800 8 864 300 14 08000 23 460 800
4+ Edificac, e instal. auxilieres 84 600 355 500 1 500 772 500 1 056 600 1 56 100 2 118 300 3 920 700
B. Equipos 500 300 1 069 800 I 406 700 2 7294 700 3 899 200 5 499 100 8 750 200 14 521 40D
Cs Fletes y saguros 5{ 50 000 107 0D 160 700 279 500 339 900 549 900 875 000 1 452 200
D. Gastos de montaje 18 hoo 43 100 66 700 1ivy 000 166 800 237 200 979 400 632 4oo
E. Gastos pre=opsracliconalec o 0 100 55 160 €8 300 99 100 110 200 115 100 121 200 159 4oo
F. Intereses durante la construceién d/ 37 000 130 500 222 700 439 000 669 100 . 1 005 900 1 836 600 3 %7k 500
II, Inversién circulante g4 200 142 8oo 230 900 420 100 589 400 B34 Joo 1 347 Boo 2 230 300
Ao Capitel permanente de trabajo s 200 142 Boo 250 900 G20 100 589 400 834 hoo 1 347 800 2 230 300
III, Inversién total B8 600 1 904 100 2 737 500 4 923 700 ¢ 881 200 9 698 700 15 428 500 26 691 100

; por vlento sobra 6l valer del aquipo principal {Fe=gun [0
soore el velor ds lu5 inmoviilzeolones téenisas; d7 12 por eiento

al afio sobre el valor de los itams i a E, seglin los perfodos de instulacién previstos en el cuadre #7 y aduitiéndose que para los temafios II1
& VIII se puede aleenzar respestivamente 10, 20, 30, 40, 50 y 6G por siento de la producoién como promedio, a partir de la mitad del peviuvda

de instalasidn.

46 *Bpd

TrAX00/6 4T/ €2 FUOD/HTOU/LS






ST/ECLA/Conf .23 /L.9/Corral.
Pdg. 99

_Cuadtjolﬂ(

ASIGNACION DF MAQUINAS (UNIDADES PRODUCTIVAS) PR OPERADGR EN GUE ESTA BASADA
‘ LA ESTTMACION DE PERSONAL oo .

Unidades por tbrert

Hiquiras Tela ' Tela Telse
burda : medla fina
Batan ; '
Operader ‘ . 2 _ 2 2
Alimentador : 2 2 . 2
Carda ' '
Operador 25 30 Lo
Auxiliar 20 - 20 : 20
Ajustador {1 turns) - 30 30 30
Estiredora . .
Operador : 10 ' 12 ' 16
Reunidora ) ’
Cperador N N N
Peinadora
Ororador ‘ ' b ' 4 b
Maohers . :
Cparador 250 250 - 280
Aweiliay %00 5C0 600
Cont inua . '
Hilendzro 1 600 2 000 3 000
Cambiador de espulas 3 000 ' "5 000 ° . 8 o00
Canara (ne sutomftica) : :
Operador 30 4o . &0
Canillere (automdtica)
Oporader 60 ' 8o 120
Urdidora ) ‘
Operador 1 1 ) 1l
Auxliliny 1 1 ' 1
Encoladora . .
Operador 1 1 : 1
Auxaliar 1 ‘ ‘ 1 - 1
Talar .
To Jedor 16 24 4o
Cargador de bateris 8o 120 200
Capatoz de oonservacifn 200 200 200
Capataz de produceidn Log Joo Loo
Cargador do urdimbre 200 300 Q0
Cortador de tela 260 . 00 500

. /Cuadro LL
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Cuadro 454
PAODUCTO B, TEBLA MEDIANA: COSTOS ANUALES DE PRODUCCICN

{valores en délares)

Taraflpy I Tamafio I Tarafo III Tamafio IV Tamaffo V Tarafio VI Tazaffe VII  Tamafle VIII
Especificacién 2 000 é 000 10 000 18 560 26 000 37 000 ¢0 000 100 000
’ husos husos huses husos husos huses husos hus o9
1. Costos fijos 302 248 588 5656 898 785 1 555 858 2 187 K16 3 008 595 4 776 614 7 785 630
*ane de ours fife &f - 44960 91 920 127 800 195 560 - 263 560 M2 960 512 520 74l 120
‘Cargas sceialse b/ 29 904 36 768 51 120 78 624 305 624 1% 184 205 008 297 648
Depreciacitn of 57 168 134 493 210 891 75 b5t - 529 871 7us 248 1 205 918 2 011 74
Conservacién d/ T 4335 11 136 17 8os 32 329 u5 4o s 718 4 311 172 88y
Remureraocién del capital of 130 836 306 060 k78 Yho 851 592 1334 984 1 877 408 2 &85 168 4 4go 292
Gastoe de edrinistracsiln £/ 2 243 2 758 3 0% 5 897 7 87 10 289 1B 376 22 324
Varfes gf 2 992 - 5 871 8 899 15 4o5 21 460 29 788 Ly 293 77 085
II, Costos variables 3y 976 991 072 1 569 021 2 892 153 U o4y 443 5 764 458 9 286 616 15 44 100
Hateria prima h/ ‘ 242 592 752 704 . 1 206 272 2 258 112 9 155 128 4 516 22zb 7 283 8ho 12 139 936
Materisles auxilieres i/ 4 B2 15 054 24 125 45 162 63 122 90 132L4 145 &77 242 799
Mano de obra veriable j/ uelysz 100 272 148 728 251 808 354 432 k9o 872 785 Lol 1 289 832
Cergas sociales k/ 13 537 40 109 59 491 100 723 141 773 156 349 .3k 170 515 933
Vapor 1/ 103 1 49 2 014 3 7uU6 5 295 7 492 12 083 019
Canzervacién m/ 8 &70 22 272 35 610 6l 658 91 250 129 436 208 622 a5 774
Energfe eléotrica n/ ' 5 33 950 52 925 sk 4oo 132 550 187 125 300 550 Ugé 725
Gastos de venta o/ 5 200 1% 912 23 616 L3 584 60992 86 896 :140 000 232 8ok
Varios p/ 3575 10 550 16 2ko 29 940 hi-330 59 740 96 250 150 100
IIY, Costos totales 650 214 1 580 038 2 héy Bio 4 480 011 & 214 B59 B 773 053 14 063 230 23 229 730
Véase significade de las llamadas zl final del cuadro NHa

TOT *3pg
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Cuadro NN
PHODUCTO C, TELL FINA: COSTOS ANUALES DE PRODUCCION

(Valores en dSlares)

Tamfo I Tamafle IT Tanadlo IIT Tamafio IV Taraffo V Tanatio VI Terafio VII Tameflo VIII

Especificacién 2 000 & cog 10 000 18 560 26 000 7 000 50 o0 100 000
husos husos husoa husos husos husos husos hus 08

I, Costos fijos 26k 4l 469 779 876 977 1 143 531 1 584 123 2 394 122 9 491 g3 5 560 549
Mano de obra fija a/ 72 960 87 720 117 840 174 Lo 233 520 301 320 4123 560 608 760
Cargas sociales b/ 29 184 35 088 7 136 69 792 43 0B 120 528 173 L2k 243 soh
Depreciacibn of b7 664 102 585 152 696 268 035 75 393 536 232 8 370 1 k25 553
Conservacién 4/ 3 67 8 611 13 340 23 8ok 33 368 47 434 75 885 126 Y79
Renuraracifn dsl capitel s/ 106 152 228 ho2 335 700 590 8il B2g 7Ll 1 163 84y 1 851 420 3 682 932
Gastos de administracidn £/ 2 189 2632 3535 5 234 7 Q06 9 4o 13 00y 18 263
Vorios gf 2 618 Y 651 & 703 11 322 15 684 21 724 33 977 55 055
II, Costos variables 135 255 4813 526 785 215 1 410 260 1 9237 o1y 2 797 453 L 502 603 7 Wy 678
liateria prim h/ 113 088 343 520 566 048 1 o8 192 1 473 184 2096 3% - 3 %oo siy 5 668 334
tateriales auxiliares i/ 2 262 6 §70 11 321 20 364 29 by 41 928 &3 011 113 368
#ano de vbra variable J/ P 33 5k 768 86 112 133 W24 191 592 252 624 389 808 622 560
Cargas sociales k/ 15 70 21 9oy a4 4is 53 570 76 697 101 350 155 923 249 o34
Vapor 1/ 173 g3 864 © 1597 2 244 3 194 5 181 8 634
Conservacién m/ 7 35k 17 222 26 &Bo 47 608 66 736 % 868 151 770 252 358
Energfa eldctrica n/ 12 500 26 750 40 175 69 875 97 45 1% 475 218 750 ] 363 650
Gastos de vente o/ 2 Bug 7 120 11 400 20 880 29 L4ho L1 Yo 66 736 110 4o
Vartos o/ 1 960 4 850 7 970 1t 350 20 240 28 490 45 880 76 060
III, Costos totales U59 69 953 305 1 Lg2 192 2 553 771 3571 1% 4 991 575 7 954 246 13 @5 227

20T *38d

*1/E2° Fuon /yI0T/1S
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&/ De los cuadros HH, II ¥ JJ, inoluye el peraonal administrativo,

b/ L40% sobre la mano de ocbra fije.

g/ Depreciacién linsal en U0 afios pra los edificios y 15 afios para la maguinaria el precio de iInstaleda y lista para opesrar.

4/ Costos f1jos de mantsncifn calculados s 1% sobre el costo del equipo principal.

e/ 125 al sfio sobre la inversién total; sorresponden a la tesa de interés ncrmalmente pagada para préstamos a large plazoe.

£/ 3% de la mano de obra fija; incluye fitiles de escritorlo, comunicaciones, etc., eXcepto publisidad.

g/ Aproximadamente 1% del total de los costos fijos.

h/ De los cuadros E-1.

i/ 2% sobre el coste de la materia prim.

J/ De los cuadros H, I, J.

llc_/ 407 sobre le mano de obra varisble.

_/ Calcﬁg&o al costo de produccidén de vapor de US$ 1,5 por tohelada y un coeficlente de consumo de 1.5 kg de vapor por kilo de producto en 1a
ence Orf.,

E/ Costes variables de mantensifn calculados & 2% sobre el costo del equipo principal.

n/ Aproximadamente 2.5% de loy costos variables do produccién,

o/ Aprcxivadaments 1;5;‘5 de los costos variables de producclén.

b/ Apreximadsmente 1% de los costos variables de produceifn,



Cuadro fil}
DIAGRANMS TE PRODUCCION

(Produste U - Tamaflo VII)

E(Retorno - kilos;

60

g

5

"l A e TR

IR

Macheras

- o e

e

i :‘ ;; E
!F Alnsofn de elgodtn E h | Unidades produstivas: 1130 ¢
Er—c"“s“m" diario - kiles 18 g5 G Horas de trabejo por dfa: 23 i:

: Produsoién diaria ~ kilos 13 636 !
: Fatones : { Resliduos totales ~ kilos 68 |
{ Unidades predudtivas:’ 5 ;ﬂ f Ratorno « kiles 60
iHora.s da trabajo por dfa: 23 t : ! ‘
| Produceifn diaria « kilos: 18 396 ] Continuas i
: Residuos totales = kiles 766 f Unidedes produstivas: 60 000 |
: Retorno - kiles: - iHoras de trabajo per dia: 23 |
1 | Producoién diaria ~ kiloas: 13 500 |
: . i Residuos totales - kilos: 136 ¢
L lardus ! : Retorne ~ kiles: 1277 |
Unidades productivaa: o4 -' i
{ Horas de trabaje por dfas 23 | : Coneras
g Produceién disrla - kilos: 17 476 ! Unidedes produstivas: 1 280
;{ Residuos totsles = kilos 320 Hores do trabajo por dfa: 29 t
{ Retorne ~ kiless 50 Producoidn diaria ~ kiles: 13 365 |
L ! _ g Residuos totales = kiles: 135 ]
Pro~estiradoras i Retorno ~ kilos: - B
| Unidades productivass 16 ' t
éHora.s @& trabajo por dfa: 23 | % i — c"";u":“ 750
' Produocién dlaria ~ kilos 17 389 | ; ggra: o~ z::g:;o ‘;2: sta: 23
| Residuos totales ~ kiles & 3 Produceién diaris = kilos: 5 585
" Retorno « kilos: 8o J Residucs totales » kiles 28
H ! Retorno - killos: - !
i Reunidoras & :
h Unidades productivas: 6 : Urdidoras :
i Horas do trabajo por dfa 23 g ] gr;ig:d:: :::g:::iv;::dm 2; g
! Produceifn diaris = kiles; 17 302 [ | proguecién disris - kiles: 7 mh |
, Residuos totales - kiles: & | ﬂ | Rasiduos totales = kilos: 38 F
: Retorno - kilos: 8o ¢ ] ! Retorne « kilos: -4
s: |
b Peinadoras ! g Encoladaoras f
EUnidades productivas: 25 ; b ;Unidadus produstivas: 3
i‘ Horas de trebajo por dfa: 23 ﬁ i Horas de trabajo por dfa: 23 i
QPﬂduociGn diaria - kiles: 13 842 g | Producoién diarta ~ kiles: 7 676
i Reslduos totales - kilos: 3 héo | Residuos totales -~ kilos 38
'Lijett)rno ~ kilosa:z F - fﬁetomo - kilos: .
¢ -
s Egtiradares I f : Telares :
! Unidades productivas: 26 | i { Unidades productivas: 1 280 f
fl'loras de trebaje por dfa: 23 5 F t Horap de trabaje por dfa: 23 %
| Producoién dlaria ~ kiles: 13773 | ; | Produoeién diarla ~ kilos: 13 261 |
}‘ Residuos totales -~ kiles: €S " | ERasiduos totales - kilos: -
| Retorne ~ kilos: ‘. 60 - % ! Retorno = kilos: -
| :
P Estiradores II : ; 2

. ﬁ Unidades productives: 26 | F\ Almaedn de te jidos 1
ﬁHoraa de trabajo por dfs: 23 § ' ‘ j
i Produccién diaris - kiles: 13 70k 3. j ; Produceifn disria total
{ Residuos totaler ~ liloy: 69 1 11  Metrost 102 007

aempoE







