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INTROUUCCION 

3n a.;;os recientes, la nroductividad· ha:.decaíño .en•muchae -

indust.riaR, aún cuando h'1n mejorado la autornati~·ac.f6n, el. e~ui

pO capital y han au:nent.ado los niveles a'~ ihvef~~ón:; lo ~ue ind! 

ca cue el valor creado cuando los insümOs: ~,~~\~~~~·~·:~~te~ en pro-

duetos han disminuido. . . 
Esta tendencia provoca que el costo·" por unidad producida -

au!nente al caer la ~roU.ucción. 3ste co~:t~ ·a~m~·~~aÍ-~ aún mf{s al

desarrollii.rse ea!liralee de salario-preci-o; es~o_. ~ª-' los costos 

&.U~entadOS elevan a 1JreciOS aUr.tentn ios, ··10 que· .. iJéVM 0. la in-

flaciÓn y a un decremento del poder adquisitivo de loR salRri_os, 

que ocasiona demfi.!ldas de mayores salarios, lo ·".ue el.-

circulo de costos :oás al tos. 

Ahora una de las nrincipales 

incremen•ar ln nroducti vidud en U11'1 industria:;;~ '.lÍeñ:l..~iítP."· el 

di sello de nuevos nrocedimientos en 1 º" .nue se d\'ii;i;,;i~~;·el; ~ie~ 
·:~)·'.,. 

po.de.oneraci6n. 

31 algodón pertenece a la familia de 1iJ.9;;~ai%~e;;:8;º~ue -

tienen una ,:,erie de subtinos. t!ntre uni5o:('a 60% d~ todas las -

materias textiles producidas son. de algl)dÓrÍr el. cLÍ_al "sU.,,era em

volu:nen a cualouier o•ra fibra para hilados •. la partiCinRci6n -

del ¡¡],,odón en el '(runo de materias nrimae textiles, utili?.adas 

en 1 a ·rope, alcanza más o menoA doe tercioA del .,orcentaje. 

los re~i;os :nlis ~nti~uos de. tejido de aluodón, son loe de -

alcedón asi~1'ico, se encontr~ron en la India. les asiuo~ron la 

.... f"_e_cha del aiio. 3lC00 a. de, c. !l~s tarde, los árabeo llevaron el -

ai,-1-odón .a 3uro"fln. i1 --~l¡;oñ6n 2;~erl.C'á.?úl-tüVO -su -ori!"en --r.n-réxico -

y el PP.rú. 3e ilebe acentar como al"º ci P!"to el hecho de r.uP. el

aj ;TOdÓn se cul i;j, vn en .\méri._ca d_esde antes· de Cri <=".t.o, iinr .1 o "'le-
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nos en América Central. Col6n encontró plantaciones importantes 

y presentó a la reina Isabel una madeja de hilo de algod6n. La 

cultura del algod6n comenzó'en Norteamerica a comienzos del si

glo XVII. La revolución industrial favoreció el procesamiento 

del algodón mediante el invento de mli.quinas ·textiles mecli.nicas; 

que extendieren la industrialización de esta fibra a todo el 

mundo. 

Mientras que en aquella época el algodón auuerabe a todas

lae materias primas que competían con él, tales como el lino, -

hoy dia se enfrenta la tremenda competencia entre él y las fi

bras qui~icas. La cultura del algodón atravesó por grandes trane_ 

tormac1onee en lo que se refiere a los tinos y loe procediMien

toe de cultivo. 

Bl siguiente trabajo se puso a consideración de una empresa 

dedict1da a la nrcducción de hilados con fibras de algodón la 

cual demanda cambios en su nrocedimiento de fabricación, ya que 

sus indices productivos en loe Últimos aí'loe no han re:flejado c_!. 

fras satisfactorias. 

31 hilado de las fibras cortas para formar hilos es una de 

las artes manuales más antiguas y se dice que es un invento tan 

imuortante como el de la rueda. Loe primeros hilos e hilados de 

fibras discontinuas, se hicieren de lino, lana Y alp,odón, todas 

ellas fibras cortas. Loe princiuioe básicos del hilado son los 

mismos en la actualidad que cuando el hombre elaboró el primer _ 

hilo. 

La hilatura primitiva consistia en estirar las fibras oue -

ee soatenian en una barra llamada rueca, torciéndolas mediante 

la rotación de un huso que podia hacerse girar coo10 un trompo y 

posteriormente enrollando el hilo hilado. 

2 



l"IGÚRA I • (Parte izquierda) HIIADO A MANO. (Parte derecha) RUECA 

PRIMITIVA. 

El torno de hilar a mano fue inventado por loe hilanderos de 

la india y ee introdujo a Europa en el siglo XIV. El sistema de 

fabricaci6n se inic16 en el siglo·XVII cuando personas distintas 

a loe tejedores empezaron a hilar • En 1764, un in.glóe llamado 

James Hargraves invent6 la primera m&quina para hilar, ~ata podi& 

manejar aimul té.neamente m&e de un torno. Otros inventos para mejo

rar el proceso de hilatura siguieron a éste, los que condujeron a 

la Revolución Industrial, cuando las m&quinas tomaron el l~ar de 

loe procedimientos manuales e hicieron posible la producci6n en 

masas. Se desarrollaron máquinas para cada una de las etapas del 

proceso de hilatura. 

la hilatura es aún un proceso en evoluci6n. 

3 



LA HILATURA DEI AIGODON CO!•O APOYO 

PARA LA INDUSTRIA TEXTIL NACIONAi 

IMPORTANCIA DE LAS FIBR~S TSXTIIES. 

Una fibra ea un filamento plegable parecido a un cabello -

cuyo diámetro ea muy pequeñc en relación a su longitud. 1.ae fi

bras son las unidades fUndamentales que se utilizan en la fabr:! 

éaci6n de hilos textiles y telas. Contribuyen al tacto, textura 

y aspecto de laa telas; influyen y contribuyen en el funcionami

ento de las mismas, determinan en un alto grado disnonibilidad 

y tipo de servicio qua ee requiere de una tela y repercuten en 

eu costo para que una fibra textil tenP;a &xito debe estar dien~ 

nible, su suministro debe ser constante a bajo coato. 

El nivel de vida del hombre medio o de la familia renreae!! 

tativa en los diferentes países del mundo varía muchísimo <le un 

país a otro, e incluso, dentro de cada uaía, de una comunidad a 

otra. Actualmente, gran parte de la humanidad sigue viviendo en 

condiciones do extrema pobreza, a pesar de loe inmensos eefue:r

zos deeplegadoe tanto a nivel nacional como internacional. Son 

todavía muchos loe países en que el hombre medio satisface a 

duras penas sus necesidades básicas. 

He aquí las necesidades esenciales que deben satisfacerse 

para que el nivel de vida alcance un mínimo decoroso: alimenta

ci6n, vestido, alojamiento, se~uridad y servicios e~encinlee. 

El vestido constituye, al ieual que el alimento y la habi

taci6n, una necesidad fUndamental del ser humano. ::n. au·nento de 

la poblaci6n mundial créo la necesidad de una mayor producci6n 

de ropa y artículos textiles. Bate aumento de la demanrtn corre~ 
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ponde a una elovaci6n de la producci6n en todos los sectores, a 

partir de las materias primas. 

En la figura de la pá~ina sieuiente se muestra el crecimiento 

de la poblaci6n en tres importantes campos econ6micos. 

Por consiguiente, no aumenta s6lo el número de consumidores, 

sino que aumenta también sus exigencias. Los vestidos no deben 

limitarse a prcteger sino que también tienen que ser modernos, 

durables, cómodos conservables, su aspecto fisico, calidad de con

fecci6n y precio. 

Al tener presente el uso y conocer los factores importan

tes para que el articulo rinda un servicio, el cliente debe cu

brir las siguientes etapas para llevar a cabo su decisión: 

Determinar la escala de precio o el costo mflximo de 

los articulas que va a examinar. 

Encontrar artículos con un ajuste acentable o do la

talla apropiada. 

Evaluar el color, la moda, aspectos y calidad de la 

confección. 

Evaluar el servicio de los componentes textiles del -

articula. 

- Decidir la compra de un articulo especifico o bien 

continuar con la búsqueda. 

La satisfacci6n que el cliente recibe del material textil depen

derá' de sus valores lo mismo que del funcionamiento del produc

to. B1 comportamiento y cuidado del textil dependen de las fibras, 

hilos, construcci6n de la tela y acabados. 

5 
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DESARROLIO DE IA PRODUCCION MUNDIAJ DE PIBRAS TBXTIIES 

(EN MIIIONE:S DB TONEIADAS).Bn Betadoe Unidos y i':urope 

Occidental, en 1970, las fibras quimic·rn partici naban 

ya en más del 50.;; en la producc16n y el consumo. 
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Las materias fibrosas que la naturaleza lo~ra producir no 

'serian ya suficientes '!)ara satisfacer el consu.'!lo actual y fut~ 

ro de materias primas textiles. Por consi11uiente, aparecen en 

proporciones cada vez mayores, naterias fibrosas de ori~en quí 

mico, que se conocen como fibras químicas. 

Las materias fibrosas textiles representan las principales 

materias primas de la industria textil. Dichas fibras se deben 

preparar para fonnar estructuras planas, tales como tejidos, 

artículos de punto, artículos de tranzados o fieltros. 

Las posibilidades de aprovechamiento de una fibra, como ma

teria prima textil se basan en la capacidad de elongación y la 

elasticidad, la resistencia a las roturas, la caryacidad de co~ 

servación·térmica, las posibil1dadee de blanquearlas y teñirlas, 

la solidez a la cocción, la posibilidad de lavarla y la resis

tencia a laa influencias climáticas. A esto se agrega el hecho 

de que las fibras deben existir en el mercado e11 cantidades s~ 

ficientes, unifonnes y a precios razonables. llinguna de las fi 

bras conocidas satisface en forma perfecta todas estas exigen

cias. 

Cada fibra es adecuada sólo para la confecci6n de los te

jidos que exigen exactamente sus buenas propiedades. Así por 

ejemplo, la lana conoerva el color, es elástica, plástica, bl~ 

nda, flexible, filtrable e incluso se puede tell.ir con fijeza :r 

cocción; pero es muy sensible a la fricción, a la frotación y 

a la fuente lixiviación JlOr el baño de lavado. 

Sus propiedrides la hacen excelente para la ropa exterior; 

p~ro no recomendable para ropa de cama, cocina o mesa. Por el 

contrario, el algod6n se puede hervir, cepil1ar y teñir con s2 

lidez en la cocción. Se frota con facilidad y coserva menos el 

calor que la lana. Por esta razón, es más a·~ropiado 1>ara roµae 

y vestidos 0ue se ensucien mucho y que se deban lavar y hervir. 

7 



TENR:N~~R~~ Í~~~~f~sPifxf 85ITA 

CONSUMO PER CONSUMO TOTAJ 
AÑO CAPITA (EN KG.) (MIJ ES DE TON.) 

1968 4.92 232.9 
1969 5.22 255.9 
1970 5.03 255.2 
1971 5.16 270.8 

1972 5.33 209.9 
1973 5.68 318.6 

1974 c,5.•5.6 .. _ 322.9 

1975 5.84 349.9 
1976 5.99 373.3 
1977 . '.6.24 402.6 

1978 6.49 434.4 
1979 6;76 468.6 
1980 7.04 505.5 
1981 7.33 545.4 
1982 7.63 588.3 

' - . . . 

Fuente: Direcci6n General de P~~ento .• Induetrial. Subdirecci6n de 
-- la Industria_Texti1 y del'.;Vestido. Jl.ep_artamento de l"ibras 

y Telas. ... . . - -- --~-·~---·--ce;~---

B 



A?lO 

1968 

1969 
1970 

1971 
_-

i972 

1973 

1974 

1975 
1976~ 
1977 

-1961 
·-.-

1962 

TE!lDENCIA !JE! CONSUMO TOTAÍ 
DE FIBRAS NATURAIES Y QUIMICAS 

MEXICO 

(lllllES DE TON.) 

llATURAIES QUI MICAS 

183.6 

196.1 
182.8 

178.4 

180.2 

179.4 
162.0 

176.9 

174.7 
176;0 

161.5 

',169;6 

199~3 

199.2 

TOTAI 

Fuente: 'Dú·ecci6n-General: de Fomento·-lndustria1. Subdirecci6n de 
ls Industria Textil_ y_.del· Vestido. Departamento de Fibras 
y Tela·s·. 
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INPLUSNCIA DE LAS PIBRAS SOBRE EL COMPORTAMIENTO DB LOS TE><T:íLES 

La Textile Fiber Products Identification Act (ley de identifica

ci6n de productos de fibras textiles) exige que en la mayorla de 

las prendas y telas, asl como en los textiles para uso dom~stico, 

se establezca el nombre genérico de las fibrao. 

En la tabla I.l se resume el comportamiento que se espera obse?'

var en la mayorla de las fibras. la tabla no incluye las mezclas 

de fibras. Bn las mezclas, las uropiedadeR buenas disminuyen un 

poco y las prouiedades malas tambien son menores. Beta modifica

oi6n depende de la cantidad de fibra que se utilice. 

INFLUENCIA DE 10:> HIJOS SOBRE: Bl· COMPORTAJ.!IBNTO DE JOS nXTILB3 

En la tabla 1.2 se encuentra comparaciones entre los tipos de hi

los , Recuerde que estas generalizaciones son válidas cuando se 

consideran telas del mismo contenido de fibrRe y conetrucci6n 

de tela similar. Por suuuesto, las propi~dades de lns fibras in

fluyen en el ccmportamiento de la tela. 

(,'U!DADO Di;: l'RODUCTOS TEXTILES 

En casi todas las prendas listas para usarse y en las telas que 

se venden por metro para la confecci6n de articulas do~ésticoe, 

se requiere incluir la etiqueta de instrucciones de conservación. 

Las etiquetas deben fijarse a las prendas y encontrarse a la Ma

no cuando las tel~s se venden aunque con frecuencia es el clien

te quien las solicita. 

La conservación necesaria ~ara una tela o prendn, deuende de ln 

fibra, del hilo, de la fabricación misma de la tel.'l .V de los aca

bados que son parte del producto textil. La construcci6n del arti

culo y de sus partes componentes como hilos y forros, ta.mbi1'n se 

10 



COMPOR'.f AMIENTO 1JB LAS FIB:lAS QUE 3B UTIIIZAN CON PRBCU!mCl EN 
TEXTIIE3 PAllA P:lfillDA3 DE VES'UR y uso llQt,!BSTICO; (Tabla l.l) 

DMrabUidad Comodidod As~to 

------
Rai.rkncia r.....,.;.w¡ Absor~cM Rf'lnuión Railinscia Rnittimdaa la ... - f~ú 

Filwo abroridoo '""" Accuto Baja Baja Mi:diana Mnllana Mediana Aha 
Acrflico Mediana Mmi;i.na Baja Alta Mrdiana Mrdiana 
Algodón Mnliana Mediana Ah.Jo Bilja B;iija, ~!ctfü1na si 

ti~c pl:lnch;iido 
A11a duubk 

Uno Mediana Mediana Al .. Baja Baja, Mrdiam1 &i 
1icnc planC:b.ado 
durable Ah11 

Vidrio füja Alta 801ja Aha Alta Baja 
Moc:h1crtlico Mediana Medi;ana Baja Alta Mediana Mrdiana 
N~~ Aha Alta Baja Mediana Alla 8.1ja 
Oldina Aha Alta Baja Medianil Alta Baja 
Polió:l:ct Ali> Ahil Baja Mtdiana Alta Baja 
Ra)'6n B;aja Baja Alu 81.ja Baja Ah.a 
Rayón (1!to 
módulo de Mcdian1 Mediana Aha B;¡ja O;;ij.a. Mrdi..na1i 
búmnlad) ÜC'M !'lanchado 

duublc Alta 
Snl• Mrdbna, Mediana Aha Mrdi;ana Mediana Aha 
Triacdato Baja Baja Mrdiana Mi:diana Mtdiam1 Alta 
Lana Mtdi~ HaP, Alta Alta Alta Aha 

COMPOR'fA:•'.l ENTú DJ,; JOS HilOS y lAS TSI A3. (Tabla 1.2) 

Ti dd>ila Dunsbúidad Comodidad ·--~------~ 
Hiladotde Mil dEbilrt qut' la1 Mi1calit'nlf"I Ttl.11 ron a.1pn:to de Lo. hilo. no ar 

fibras hilos de filamento Mb abaotbentc algodón y lana. mRanchan ron 

con as LOI hilol de varios fac1lid~d 

cabe.'°" m.b fuertes. pclu..P o Crm.11. Se ensucian 

que b hilos simples. l...as td111 producen rlpidamrntr 

Lu trlu tir-ndcn a pduu y frisa.a 
rrsiltir el deihilachado 
y l.u nrrcrn 

Hilos dt Mil fumrs qur- los Miafrncu Las u~J;u son li..us Lm hilos pur:drn 

filunento hiladot de libra cona U. menos 11b1<>rbentcs y l•11trous mganchanc 

Laa telu 1e ddtejm y Las tda.s no produ1 ru RuiMC"n 

corrn1 1lpidamcntr pelusa ni frU.u con 
facilidad 

Hilot de Md funtn qur- IDI Mil calimtt"!I qur los Las 1rlas son menrn. Lm hilos pueden 

filamrn10 hilados de libra corca hilos dC' filamC"nto luiuou.s; mi\ !ot'm'-"" ,PI.use 

1r11uri1ado Las telu SC' dnhilachan Mis absorbt"ntt"!I que J,¡¡ntrs 11 l.u hrd1.ü t"un Se ensun11n con mh 
y com~n menOI que I01hilmdc hi!01dos. de liba,¡¡ ... ru fuilidiid que la1 hilos 
lu coruuuid.:11.1 con filaml!ntl' ~ tri.u no fnnmin füamento 

hilOI de filamC"nto. Se estiran mis que pelusa, pero si purdrn 
pero mis que" las telas IOI ouoa hilos formar frisu 
íabricadu con hiladOI 
de fibra cona 

Hila1de Mis débiln qut los Mbcalirntt"S T-=x1ura in1crn11nlt' Los hilm pueden 

fan1asla hilos dr filamrnto Mil ahsor~nlMti Los dr-ctm novedMOS tnganchanr 

La m•rorta rni1ten al ell pule .un htladOI muntran con mayor Sc-=murian 

deshilachado de libra cona npidn el doga~e qur ripidanM"nlr 
los prquri\os c11mbic>1 

Las trlat forman pduw 
yhisu 

11 



debe tomar en cuenta. En ocasiones el cliente decidirá contra la 

compra de un textil porque no está de acuerdo con el cuidado que 

requiere. Al~unos clientes son cuidadosos y conscientes de la for

ma en que se mantiene el articulo, otros no tienen este comµo~tn

miento. Cuando los fabricantes prueban las telas para determinar 

el método apropiado de coneervaci6n deben simular las condiciones 

del lavado doméatico. 

La tabla I.3 enumera los términos más frecuentes en las etiquetas 

para la conservaci6n de las telas. Aclara el significado de los 

términos utíJizados. 

Durnnte 1976 y 1977, la Federal Trade Commission(PTC), (Comisi6n 

Pedera1 de Comercio), dedic6 varias sesiones a tratar lo relacio

nado con el contenido de las etiquetas, para indicar la conserva

ci6n. Loe resultados obtenidos y la propuesta de revisi6n de la 

reglamentaci6n aúlaran varios puntos que confundían a los consu

midores. 

Las propiedades básicas de las fibras determinan en gran parte el 

cuidado que requieren los productos textiles. En la tabla I.4 Ae 

lista el cuidado de los productos textiles basándose en su conts 

nido de fibras. El_consumidor que conozca lo relacionado con los 

textiles, comprende las propiedades de las fibras y es capaz de 

examinar y evaluar el efecto del hilo, la fabricaci6n de la tela 

y loe acabados en relación con la conservaci6n d~l textil. Se en 

contrar& en mejor posición de interpretar una etiqueta incomple

ta y proporcionar el cuidado adecuado cuando falten las etiquetas. 

Para el cuidado apropiado de los textiles también eo importante 

tener conocimientos respecto a procedimientos de lavanderia y li! 

pieza en seco. 

B1 consumidor deberá buscar información adicional a medida oue se 

encuentren nuevos productos disponibles. 3s necesario leer el te~ 

to de las etiquetas. 
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Tabla 1·3 GUIA PARA EL CONSUMIDOR SOBRE EL CUIDAUO DE lAS 
PRErlDAS. 

Si '4 rlldtula mJica . .- <.·...,;r,ca: 

U.ar a miquina Lan.r, b1anqucu, K'cafy pl¡nchar P"' cualquier 
mftodo común inchuivi: lavado comcrc;al y lavado 

Sólo lavar n1 usa Igual al OIOlt'tior pero no uliliuir b.vado comercial 

-
Nou.aar No uur blanqueador de cloro 
blanqundot de Purdcn utiliu~ bl;an11ur1dorn de 01.l~no 
loro 

No blanqUC'U No miliiar bbrnqucadorn dt' ningún tipc> 

l..av.ar con aK1Ja hla Utihur agua 1ib1;a o .ajustar la 

1 
f.njuag.1r con agua miquin.11 pua bvado cn hio 

~-. 
i La•ar con agua Utiliur a~;a tibi;ii o ajustu loa miquina paral 1avadu 
a ibia con agua tibia _,, 

lr.njuagar <on agua 

! ibia 

.'.l '---· 
1.aur con illK\JI Utifüar agua caliente o iljwtar la miquina para 
!calicnac lavado tn agua caliC'nlr 

IJ'io crntri(ug;u S1quc b. carg;¡ de la lavadora ,mies del ciclo final dt 
ccn1riíug1c16n 

bcloddiudo U1iliur un ajus.tC' dr miquina adecuado o bien lavar 
k:iclo SUIVf' 

lciclo de planchado Utiliur aju~e de mlquina adecuarlo: tino rs poaible 
ldur .. ble lavar con agua tibia, enjuague en agua fria con ciclo 
lcirlo de planchado muo de cC'ntrifugario 
llxrmancn1r 

Lavar par ~pando Lavar solo o con cokun semej.antrs 

L.avar a mano Sólo lavar a mano en "SUª trmplada (sopanabk al 
1ac10). Se puede blanquear. Se put:de lavar en S«O 

·~ ~lo lavar a mano Igual al ;mu:rior, 'Pero no lavar en s.cco. 

f L.avu a mano por Lavar i.ólo a mano o con nponja o rrapo hümfflo 
a liwparado 

j Noui.r No U&t blanqueador 

~ 
lblanquudorca 

Limpiar con trapa Umpiar la superficie con esponja o·~~~ hü~edo 
hUmtdo . 

·. ·• 
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( CONTINUACIOl!. DE LA TABLA I. 3) 

o 
·~ .., 
E 

{! 

1 

lsn:arm 1CCadora 

is«arm1t.1:adora 
Retirar 
irf,pidamcmc 

~ar sin t"sprimir 

h"enlirr a sttar 

NoC'•primir 
!No torcer 

~adoplano 
~1iremojuio 
'1UU IU fonna 
~nigin<1I 

P1anch<1 írfa 

S; la eliouda indico: SunufU:a: 

.XCar rn tómbola ill ajuul" t'lf)('Cifind~. •lit> 

mnl.iano. bajo o lin calor 

Igual al anicrior, pl"ro ,¡n., hay ciclo tic 
cnfriamtnlto. f"lirt' la prrnda CUilndo el movi.micnto 
de la tómbola 1e detiene 

Colgu húmnio y pt"nnitfr que W' 1.cquc dando 
únic011mcn1c fomu. con b. mano 

Colg.u hUm~do y pcrmiti1 que se 1.cquc 

Colgar a 1«ar, colgar mojulo o w-c.ar sol.1c un.i 
Sllpt'Tficic pb.na Mant'jr crm cui1btla. cv11" uru11;.n o 
di.s.1oni6n 

Colocu la prenda sobrc un .. 1upcrficir- pb.na 1 
Mantcntt d umaño y fonna origim1I d'"•:1ntc el 

sttado l 
fij;u d color de la pf;1m ha .1 1r-mpcratu1.1 mluima -1 

,_P_1~_'_"'_'_'b_i•_. __ R_•.1_·"_'_'_'°_lo~ de la plancha_" 1cmpcra1uu ~1 
Planchil calirnic Fijar d u.lar dr la planch" a tcmpcracur 1 caliente 

No~ pl<1nche No planchu con nlor 

Pl<1nchar e~~-· ---- --- J 
t-li-n<_ho<_mo_,j.>_d_o--Hu_m_<_d"-" I• P"nd• """ ••I pl•ndu.t • · 

S61o luado m lttO La prenda '61o ~ dtbc luu en ICCO. inm.ycndo t 

Planchar a vapor 

1intorcrlu dt JUICN!'rvicio J 

Sólo IJndo No~ debe hivar tn &c<o tn tintortrfu de --i 
·~ prufnional tn K'CO aulOKrvicio q 
.:: 

N'o lanr en lttO Siga lu irutruccionn de coruernci6n qui ~ 
recomiendan. No tmpltt matcrialtt dt hmpitia m 

"'º 
r...p11.W(<>ft>ftuto6nÍ .... rbliwad•pnrrlCr>m.l#dt ........ dd"""""'~¡,.,.l1•_.All11"fiwn111r",,....., ... 1 
ApprrlriM.....,Klurn"->dal"'"l.lkt.As>ctKi6111nwnc:,...drf•"'--"..,. ¡.inndald<- .... 11 ,wbau"' l•irub 
odosn1w.1 dd (anoif tlJIUUllDI dir b tnd-n.a ttwl ,..... Reftml drt .-....n.11 (l'-1-l'J '" J.r •f •"'- ....t1&11r¡' 
~ ,..,,,.,lllH /"' ,_...,,,. lflllr>nl} ni A.,,..._ A,,.•tl ltfllt-i-h,."' ·~-. I~ 
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..... 
Vl 

Su¡ft'ft'SCio.r "4nJ •' niidado rú b tmJductni tntila 1,.Pn lor 'rupt» M filnw 

Grupo de 
/1hra. 

Acetato 

Acrflico 
Algodón 

Polibrer 
Algod6n planchado 

durable 
Lino 

Vidrio 

M"'tani11m 
Nylon 
Olelina 
Polibu:r 
R>yón 

Mílodo d1 
limpi.za 

T1mpmi.Jura 
dtl agua 

Laur en scco• Tibia (lOO·llO•F) 

Lavar con agua libia (lOO·llO•f} 
Lavar con agua Caliente (l20·140•F) 

La1ar con agua Caliente (l!O·l40•F) 

Lavar con agua Caliente (l!O·HO•F) 

Sólo lavar Caliente (l20·140•f) 

Li.ur ,,magua libi• (IOO·l JtJ•F) 
Lavar con agua Calicn1c (120· 140•F) 
Lavu con agua libia (lOO·llOºF) 
Lanr con agua Caliente (120·1.fO•F) 
Lavar con agua C..licnte (120·HOºF) 

Ra~n airo r.lc\.iulo La•u con agua Caliente t120·l·IO•f) 
dr hum~<1d 

5'<1• 
~pandea 
Triactiato 
un• 

L.in1 '""'«o• Tibia {100-t1fl•f) 
U\at c .. n <1gua 'libia (100 UO"F) 
Uvar con agua Tibia (100·110'F) 
Lln.r en l«D• Tibia (IOO·llO•F) 

• D l1u1 • m&n0 "1tanda e•cnil<• 1p..atia 1 ala11am-

Stg1m."4d '" tl 
wodtl Considtra.tionts 

bla11qu1ador d1 Ttmpn·atura. d1 Ttmtm·aJura. rrpenaln d• 
cloro la 11cadora de la plancha alma~·,nam1"1lo 

SI 
SI 

SI 

SI 

SI 

SI 
SI 
SI 
SI 
SI 

" 
"º ~. 

SI 
No 

Baja Muy baja 

Tibia (too.11o•F) Media 
Caliente (12D·l40•F) Alta 

Tibia (IOO·llO•F) Mcc:li<I 

Caliente (12~·140'F) Aha 

Tender a scc:ar No planchar 

Baja Muy b.1ja 
Tibia {100·110•F) Baja 
Tibia (100-llO•f} Muy baja 
Tibia (IOO.IJ(l•f) Baja 
Calientt (l!O·l40•f) Alta 

C..licn1e (120-HO'"F} Aha 

Til.;~ (l~I" HO•F) 
1101• (IOO-llOºt1 
T1b1• {100-llO•F) 
Tibia ( 100.11o•F) 

,\!..,.¡ja 

Muy ba.ia 
Media 
Media con 

vapor 

Evite contatto con 
remo11cdor de 
esmalte para 
.~ .. 

Almacene 1o«0 pau 
evitar fonnación 
de hongos 

Para nuyor 
duración, no 
planchar loa 
pliegues agudot 

Evitar la rotura de 
fibra.s:almac-e• 
nando tan plano 
cnmo ~a ~lh1e 

Ahnmn~ ~• p...I 
evilaT lormaci6n 

d< honJ<U> 1 
Almacene seco para 

evirar formación 
de hongm 

Proteja de las 
polillas, no 
almacenar rn 
hubas rlc 
pllstico 

1 ¡ 

... 
~ 
> 
.... 
""' 



ClASIPICACION DB lAS FIBRAS 

Durante los 6ltimos 4 000 o 5 000 años las fibras textiles se han 

empleado para fabricar telas, cuando se produjo en forma comercial 

la primera fibra artificial, las fibras s61o se obtenían de plantas 

y animales. Las m~s empleadas eran lana, lino, algod6n y seda. 

La seda siempre ha sido una fibra de alto precio debido a las te

las, lustrosas y suaves que se elaboran con ella; su costo siem~re 

es elevado y, en comparaci6n con otras telas, es escasa. Por lo 

tanto, era lógico que el hombre tratara de duplicar la seda. E:l. I'!! 

y6n (llamado seda artificial hasta I925) fue la primera fibra arti

ficial. El rayón se produjo en fila.':lentos hasta. principios de la 

década de 1330. 'fambién se empezaron a usar acetato y nylon como 

filamentos para oustituto de la seda. 

Durante la primera mitad del siglo veinte se produjeron muchas f! 
bras artificiales y desde entonces se ha avanzado considerablemen

te en la industria de las fibras artificiales, principalmente mo

dificando las primeras fibras para obtener las mejores combinaci2 

nas de propiedades que cubran los usos específicos aue se buscan. 

Los procesos textiles: hilatura, tejido, teñido y acabado de te

las se desa.rrollaron para fibras naturales. Por lo tanto, las fi

bras artificiales se hicieron semejantes a las naturales. 

De las muchas fibras naturales que existen, las de uso m~s gener~ 

1izado son lana, algodon, lino y seda. Hay lg familias de fibras 

artificiales y muchas modificaciones, variantes o fibras de la 

segunda y tercera generaciones. 

Las fibras ee dividen en familias genérica~ en base a su composi

ción químic~. Bn la tabla que aparece a continunci6n se listan t2 

das y las fibras artificiales aparecen acomp~ñsdas por fecha en 

que se produjeron originalmente en los B.U.A. 
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FIBRAS TEXTILES; NOMBRES GEN"ERICOS 

FIBRAS NATU!IAI 83 

Asbesto 
Algod6n 
lino 
Yute 

+r.tohair 
Seda 
Lana 

+ No se producen en los Estados 

FIBRAS HECHAS POR El HOMBRE 

Acetato (1925) 
Triacetato (1955) 
Acrílico (1950) 
Anidex ( 1969) 
Aramid (1963) 

+Azlon 
Vidrio (1935) 

+Las trile 
Metálica (1948) 
Modacrilica (1943) 
Novoloid (196'.J) 
llylon (1933) 
Nytril ( 1350) 
Olefin (195H) 
Poliester (1951) 
Rayón (1911) 
Saran (1939) 
Spandex (1960) 

+Vinal 
+ Vinyon ( l'l 40) 

Unidos. 

Es bueno señalar que sólo una pequeí'ia parte del .-,ran número de ma

terias pri~as aptas para la hilatura se elabora en la industria. T2· 

das las demás únicaaente tienen una imnortancia reducida o local. 

See:ún su ori,c:en se dividen en: 

Fibras Naturales, que la naturaleza proporciona en alguna fonna, 

y Fibras Artificiales (fibras fabricadas o sinteticas), que se ela 

boran con ~rocedimientos químicos, partiendo de las materias pri

mas más diversas. 

las fibras naturales son las más importantes en cuanto a cantidad. 

::ntre ellas ~~ distinguen los sill'.llientes ?.runos: 
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FIBRAS CELULOSICAS NATURAl ES (Fibras vegetales) 

Son las materias primas textiles vegetales, obtenidas a :nal"- -

tir de fibras celu16sicas nntur~les. 

Todas las plantas son fibrosas. los h9.ces fibroRos de las pla!} 

tas dan resistencia y flexibili~ad a tallo~, hojea y raices.Ias 

fibras textiles se obtienen de las nlantas cu.vas fibras :nueden 

se~ararse con facilidad de los materiales oue las rodean. 

las fibr~s de celuloRa regenerada (rayón) se nre~~rRn ñi~o1- -

vi~ndo y resolidificando la celulosa natural de grbol•9 de - -

nino o intera (estopas) de algod6n. 

las fibras difieren en estructura fiFica, 'Pero son simil~res -

en composici6n ~uímica. la distribución de las cadenas ~olecu

lares en lus fibras, aunoue semejante, varia en orientaci6n~ Y.

lonF,itud. las telas obtenidas de estas fibras tendr~n por.lo -

tanto aspectos distintos y su tacto s~rá diferente pero en - -

principio reaccionan en la miema forma ante los productos quí

micos y requieren el mi8mo cuidado. 

ESTRUCTURA DE lA CBIUIOSA 

la unidad b~sica de la moléculR de celuloen e~ lR unidad de 

glucosa, que es la misma -pr.i.ra fibras natur;il es y reP"P.nerallaA.

Ia unidad de glucosa está constituida por los elemento~ ouimi

cos cqrbono hidr6~eno y oxi~eno. 
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NATURA!3ZA ~UIMICA m: L~ 

r a réacti vid ad química de la celulosa se -relaciona a ·los tres 

¡;;rupos oxhidrilo (e;rupos OH) de la unidad de la ·é;1U:cosa;- 3stos 

grupos reaccionan rápidamente ante la humedad, los colorantes 

y acabados especial es. l·os productos quimico_s, é)omo 'los blan

r¡ueadores que provocan la descomposici6n de, la J_i..Óeri~ 'molecu

lar de la celulosa, cusi siempre atacan al .átouio de oxie;eno y 

provocan en él un~ ru~tura. 
las fihras nflturales de celulosa se clasifi·canc:'_de· acuerdo a -

la parte de la pl<lnta de la aue provienen ( co~s~l.t'~ la tabla). 
'.~~ '-.:.º·: 

FIBRAS D8 SEl!IIJLA 

Al~odón 
Coir (coco)+_ 
Kanok+ 
Ve~entósieo+ 

+llo se. •rata en eJ texto 
de este traba~~,· 

:-.';_~·.·o: 

FIBRAS DE ·iAJ ios 
O IIBER 
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11ño+ ·' 
_ cá.ffsmo+ 

-- ·c:Yutei'-·~ 
R8!Tlio+ 

•-::: l'IBRAS ns 
HOJAS. 

A baca+ 

(cfiñamo 
de lllani 
ln) -
Piila+ 
Si~al + 
!!afia+ 



La molécula de celulosa es una cadena lineal larga de unida

des de glucosa. La longitud de esta cadena ea un factor ~ue

influye en la resistencia de la fibra. 

cadena molecular. 

JUENTSS DE CKLUlOSA 

Algod6n 

Celulosa de pino· 

Rayón regular 

Rayón de alto módulo 

da humedad 

Ray6n polinósico de 

alto módulo de humedad 
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1000(+) 

700-800 

300-450 

450-600 

550-750 



FIBRAS DR CEIUlOSA: PROPIEDADES 

PROPISDUJES COMUN55 A TODAS lAS !'IBRAS DE CE!UIOSA 

PROPIBDADBS 

Buena absorbencia 

Buen conductor 
del calor 

Capacidad de sonor
tar temperaturas 
elevadas 

Baja resiliencia 

Carece de volumen.Fue 
den elaborarse hilos
compactos. 

Buen conductor de la 
electricidad. 
Alta densidad (1.5!) 

Dru1adas por ácidos 
miner'!.les-nero naco 
afectadaa nor'á~idos 
orgáriicos 
Resistente a las noli 
llas 

21 

IMPORTANCIA PARA i!l 
CONSUMIDOR 

Adecuada pera prendas de 
verano 

Adecuada nara toallas, 
pañal es y pañuelos 

Telas delgadas frescas ~ara 
el verar..o 

las telas pueden hervirse o 
tratarse en au~oclave nRra 
esterilizarlas. No se nece"i 
tan precauciones especiales
durente el planchado. 

J as telas ee a rruf,an conside 
rablemente a meno; que se 10 
dé un acebado pera evitarlo. 

los hilos pueden ser de tino 
crepé. 

Se hacen telas resistentes 
al viento. 

ria acumula electricidad está 
tic a. -
Las telas se sienten más ne
sadas que otras comparables 
de distinto contenido de fi
bra. 

Las manchas de frutas deben 
elimin~rse de inmedi•to de 
una -prenda para cVi ta-r ou~ -
::;e fijen. 
Se simnlifice "u almacena
miento. 



PROPIEDADES 

Atacadas por los hongos 

Inflamabilidad 

Resistencia moderada a 
la luz solar. 

IMPORTANCIA PARA fil 
CONSUMIDOR 

las prendas sucias no deben 
euardarse mojadas. 

Las fibras de celUlosa se 
encienden con rapidez, arden 
vivamente y tienen un brillo 
posterior anaranjado, dejando 
una ceniza gris ligera. 
Las prendas muy del?adas o -
de tela muy abierta no deben 
usarse cerca de una fla!na 
abierta. 

Las cortina~ deben forrarse. 

lAS i'IBRAS V&lBTAI ES, a su vez se subdividen, sei;1in su -
colocaci6n dentro de la planta, como sigue: 

- FIBRAS DE SBMII.LAS: Batán situadas junto a las semillas 

y se obtienen desprendiéndolas de 

éstas. 

Capullo de algod6n. 
_ FIBRAS DB TAilO: Se encuentran dentro del tallo de pla

ntas fibrosas y aue hav aue obtener 
del mismo medie.nte. un procedimiento 
especial. 
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..... 

El lino y el yute son las fibras 

de líber m~s importantes; el cáñ~ 

mo y el ramio se usan menos. 

las fibras de liber se encuentran 

en haces en el tallo de la plan

ta debajo de la cubierta externa 

o corteza. 3stán selladas entre

sí por una substancia comnuesta 

de pectinas, ceras y gomas. Para 

desprenderlas y poder retirarlas 

del tallo, la pectina debe deseo~ 

ponerse por un proceso llamado -

ENRIADO (putrefacción bacteriana) • 

~ ct. lino con ttor. y dpall-.M 19CTMILllL. CM'1I ~ _.. 
Sallo ' d• t.. da hlkn del Uno. 

Se encuentran en las lo.rgas hojas 

de una serie de plantas y que pu_!! 

den aislarse quitando la nul pa de 
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- FIBRAS DE FRUTO: 

las hojas, la más difundida de 

éstas (fibras duras) es la fibra

de sisal que se extrae de las ho

jas de la planta Agave. 

Pueden encontrarse e11 la envoltura 

de alguna clase de frutos. Unica

mente la fibra de coco que se ob

tiene del revestimiento del ·iie:no 

ha logrado importancia. 
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FIBRAS ANIMAlES 

l·as fibras proteicas naturales son de origen animal¡ la lana 

y las lanas especiales son el celo y la uiel de animales y -

la seda es la secreción del ~usano de seda. las fibras pro

teicas artificiales como Azlon, se obtienen disolviendo y 

resolidificando sustancias proteicas nrovenientes de fuentes 

animales o de eranos. 

Muchas de 1-:is fibras proteicas natural es ti en en gran !'resti

gio en la actualidad. Dentro de esta categoría se encuentrA.n 

la seda, vicuña, la cachemira y el pelo de camello. Ja lana, 

C;Ue alcuna vez fue la fibra de más uso, ha sido ~ustituida -

en ~uchos oroductos por los acrilicos, el nylon y el noliés

ter. 

Las fibras proteicas están compuestas por varios a~inoácidoe 

que se encuentran en la naturaleza en fonna de cadenas de 

polipéptidos de al to peso molecular. Contienen los elementos 

carbono, hidrógeno, oxio;eno y ni trópeno. la lana contiene 

adenás azufre. las fibras 'Proteicas son anfotéricas¡ ti~nen 

ffrupos reactivos como ácidos y básicos. la proteina de ln 

lana es la queratina mientras que la de la seda es le fibroi 

na. 

la fórmula simple de un aminoácido es: 

grupo amino 
(básico) 
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grupo carboxido 
(~éido) 



las fibras proteicas tienen ciertas propiedades en común deb! 

do a su composición química. 

FIBRAS >•INERA135 

Bate ti90 de fibras se encuentran en el reino mineral. A éstas 

~ertenece el asbesto. 

FIBRAS ARTIFICIAL&S O QUIMICAS 

Son elaboradas a base de procedimientos ouímicos, habiendo 

sido el objetivo.ori{!"inal la imitaci6n de la seda n°.tural. El 

número de estas fibras ha aumentado mucho en el transcurso de 

los a.~os. Hay manera de modificar en ~rendes límites su loru>:! 

tud, su forma y el tamaño de su sección transversal, de modo 

~ue las hay de muchos tipos. 

CELUIOSICAS 

Acetato 
(Triacetato) 
Ray6n 

NO CBl.ULOSlCAS 
O SlNT3TlCAS 

Acrílico 
Anidex+ 
Aramid 
Azlon+ 
Lastrile+ 
!4odacrllico 
Novoloid 
Nylon 
Ni trile+ 
Olefina 
Poliéster 
Caucho 
Saran 
Suandex 
vi.nai+ 
Vinyon+ 

+No se produce en los E. U. A. 
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Ml!IERAl ES 

Vidrio 
Metálicas 



PIBRA3 SINT;;TICAS 

las fibras sintéticas ne elaboran combinando elementos quími

cos simples (mon6meros) para formar un comnuesto químico com

plejo (polímero). También se conocen como fibras artificia1es 

químicas o no celul6sicas. Las fibras difieren en loa elemen

tos que utilizan, la forma en que se unen como nolimeros y el 

método de hilatura empleado. Las fibras sintéticas son polia

midas, poliacrllicas, ·ioliéster, "?Oliolefina, -poliuretano y -

poli vinilo. 

Dentro de esta clasificación podemos encontrar el nylon, -

perl6n-I., Terylene, Orlon, etc. 

PROíIBDADE:S DB J,\S FIBRAS. 

Paramalizar una tela y conocer su comportamie.nto norma;!. 

mente se emnieza investi~ando el contenido de fibra. Bstar f~ 

miliari zado con las propiedades de l 'ts fi hras a.vuda a antici

!Jrir la p,1.rte que esa fibra desernnetla. en el comnortamiento de

telas y prendas que se fabrican con ella. 

las proniedades de una fibra están determinadas por la -

naturaleza de la estructura externa, composición química y 

estructura interna. 

A·- i'!3TRUCTUqA 3X'2BRNA O MORPOlO~IA. 

A·l lO:nJT;JD. El fabricante de fibras las vende como filamen

to, fibra corta o cable de filamento continuo. loa filamentos 

son hebr3s continuas y larP,as con loneitud indefinida, que se 

miden en yardas o metros. Puerle ser monofilamento (una fibra) 

o mul ti fil "-'liento (varios filamentos). l·OS fil Amentos pueden -

ser lisos o texturizados (con cierta ondulaci6n), corno lo mue! 

tra la fieura 2, l."ts fi brR.s cortas se miden en pulffadas o ce!!: 

tírnetros ·.r su J artl"i tud vnrÍA :le tres cu::;rtos de nulgada a lll 
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pulgadas. Sn la figura 3 aparecen fibras cortas. 

!lig. 2. (Izquierda) Hilo de filamentos texturizado. (Derecha) 
Hilo de fila:nento normal. 

P'J.g. :> Fibra corta elavorada por el ho:nbre. 
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Todas las fibras naturales excepto la seda s_e' encuentran en 

forma 'ce fibra cort?... 

las fibras artificiales se transfonnan en fibras cortando un 

cable de filamentos continuos en tramos-menos largos. El ca

ble de fila~entos continuos es una cuerda o un haz con varios 

~iles de fibras artifici~les sin torción definitiva. Normal

mente ene cable se ondula despu~s de hilarlo. (Fi~ura 4). 

Pie. 4. Cable de filamentos. 

Los fil,,.mentos se utilizan en telas suaves se11e,i'.lntes a la -

seda¡ las fibras cortadas se emplean en telas parecidas al -

algodón o a la lana. 

A. 2 UIAMBTR0, ~ TAJ.IAJlO O DBNISR. 31 taniaño de la f1 bra tiene -

- ~--gr:in--ilnport!Íncia~-para~de-te:imiriar el, funcionamiento y eLtac-_ 

to de .:ina -tel..: (c6m~ se siente). Las fibras l'1reas' son ri¡¡i

tle.s, ás'PBras, dan cuérpo y dUreza. 1.rambién resis"ten el arru

eW!liento, ~ropiedad importante, ~ar e~e~nlo, en las alfombras. 

Las fibras fin"s dan su~vidad .v facilitan los dobleces. las 
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telás hechas con fibras finas tendrlln mejor caida. 

Las, fibras naturales est(m sujetas a irregu,laridades en su ..: 

crecimiento, y por lo tanto son de tamaño uní forme. 

Bn las fibras naturales, la finura es uno de los ~rincinales 

factores QUe determina la calidad. La finura se mide en mi

cras (una micra ec¡uivaJe a 1/1000 milimetro 6 1/25 dOO plg), 

VARIACION DB DIAMETRO (MICRAS) 

ALGO DON 

LINO 

LANA 

Si!DA 

16-20 MICRAS 

12-16 MICRAS 

10-50 !ilICRAS 

11-12 MICRAS 

Bn las fibr~s artificiales, el difunetro está controlado uor 

el tamaño de los orificios de la hilera y por el estiramie,!! 

to que se produce durante la hilatura y despu~s de ésta. r.as 

fibras artificiales se uueden hacer de diámetro unif1Jrme o 

bien pueden ser ~l"\lesas y delffadas a intervalos re«ulares en 

toda su longitud. 

I.a finura de las fibras artificial es se miden en denier. n 
denier se determina pesPndo 9 000 metros de hilo (o fibra).Es 

el peso en gramos de esta unidad de lorusitud. 

La medida de l a 3 denier corresponde al alP,odón fino, al 

cashmere o a la lana; 5 a 8 denier es similar al ál¡j;od6n -

común, la lana o la alpaca; 15 a 24 denier eouivale al' di~

metro de lana para, alfombras. 

las fibras para vestidos_yarian c1e _]. __ a 7 __ d_eE_i('!r~~--
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A. 3 FORMA DB LA SECCION fRANSVERSAI, I a forma es imuortante por 

lo que se refiere al lustre, volumen, cuerpo, textura, tacto v 

sensación que produce una tela. 

la fig.5 muestra las formas típicas de las secciones transversa

les. 

e 2 
Circular, unllonne en 

ditmetro 

NykJn,Oacr6n 

"""·"" 

Hongo lnUtiformal 

....... Orlon 

.Forma de Y 

Ce!ecloud. acou10 
tioo20. nylon 

e""""°" 

~ ,l!L:-s:\ (µ-
Poligonal con lumen 

lino 

"""'·-
R8'Y0nAvril 

Hueso 

Orlen Vernl, lycra 

ºº Estrella o concertn\8 

Ftbrasconpetlil 

Oval o redondo Ov;il, pl~na. convC>- Cwa.Jlm asonada 
con tl"SC8mat h.JCIOflo J ~I lumen estri~ ' 
s~pu1.n11as Atoodón longiiud•'181ot 

Lana Rayón 

(ss==_ 
Tnangular, boldos -· unilorme en las 

fabrasertiíicinlu 
Sede, nylon tipo 90, 

DacrOn tipo 62 

Forma da lis1on 
Oyml 

, Tnlobat 

Nyk>n Antl'Cn 

J --
Tubo c. ..>1apsado, ce,;l;u hueco· 

A4y6n Avril 

Ace1ato cristal 

Pig.5 Secciones transversales típicas y contorno de las fibras. 
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Estas pueden ser redondas, de hueso, triangulares, lobulares, en 

forma de frijol, planas o semejantes a pajillas huecas. las fi

bras naturales derivan su forma de (l) la manera en que la celu

losa se acumula durante el crecimiento de la planta (2) la forma 

del foliculo del pelo y de la formación de las sustancias prote,:!:. 

cae en animales y (3) la formación del orificio a través del 

cual se extruye la fibra de seda. 

J.a forma de las fibras artificiales se controla por la hilera .V 

el método de hilatura. ;;:n este tipo de fibra se pueden variar el 

tamaño, for:na, lustre, longitud y otras propiedades haciendo c8!!!... 

bies en el proceso de producción. 

A.4 CON'l'ORNO DE IA SUPllRl"ICIE. El contorno de la superficie se

define como la superficie de la fibra a lo largo de su eje. !late 

contorno puede s~r liso, dentado, serrado, estriado o .ásnero.(Ia 

Figura(5) muestra algunas de las diferencias en contorno de la 

superficie en distintas fibras.) 

A.5 RIZADO. lln los materiales textiles es nosible encontrar cie! 

ta ondulación que puede ser: 

- Rizado Molecular, que es la configuración flexible de··la ca

dena molecular. 

- Rizado en la fibra; ouiebres y ondea a lo largo de la fibra. 

- Rizado en el hilo o tejido: dobleces oue se producen por .el 

entrelazamiento de los hilos en una tela. 

31 rizado de la fibra se refiere a las ondas, quiebres, rizos o 

dobleces a lo largo de la longitud de la fibra. Este. tino de on-
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dulación aumenta la cohesión, resiliencia, resistencia a la abr.!! 

si6n, elasticidad, volumen y conservación del caJor. 

Bl rizado también aumenta la absorbencia y la comodidad aJ con

tacto con la piel ]lero reduce el lustre. 

Una fibra puede tener tres tipos de rizado: Rizado mecánico, que 

se imparte a las fibras haciéndolas oasar a través de rodillos -

gravados, torciéndolas o aplanando.uno de sus lados. Rizado nat~ 

ral o inherentes como aparece en el algodón y la lana. Rizado la

tente o inherente que existe, pero no se desarrolla, en fibras 

artificiales fabricados con dos componentes (bicomponentes). An~ 

rece en la prenda tenuinada por aplicación de solventes adecua

dos y tratamientos con calor. 

A.6 PAH':rll3 Di> LA.'l l'IBRAS. Las fibras naturales, excepto la seda 

tiene 3 partee distintas: una cubierta externa, llanada cutícula 

o piel; un área interna y un n6.cleo central que puede ser hueco. 

Las figuras 6 y 7 muestran las partes estructurales de la lana 

y el algodón. 

las par~es en las fibras artificiales no son tan complejas y casi 

siempre son sólo dos: la piel y un núcleo sólido. 

B. CO~OSICION QUIMICA 

La composición química sirve como base para clasificar las 

fibras en núcleos genéricos como celulÓsicae, proteicas y acrí

licas. También es ~l factor oue hace que una familia de fibras 

(erupo ;oenérico) sea distinto de otras. Algun~s fibras se prepJ! 

ran a partir de un solo compuesto químico, otras se obtienen de 

dos com]Juestos distintos y otras más aún, tienen comouestos que 

se han transferido a sus cadenas mol~culares. 
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- Homopolímeros. Fibras compuestas de una sola sustancia. 

- Copolirneros.'Fibras compuestas de dos sustancias. 

- Transposici6n de polímeros. las cadenas ramificadas 

laterales se encuentran unidas al esqueleto de la cad~ 

na molecular, dándole una estructura más abierta y me

nos cristalinidad; esto aumenta la receptividad de los 

tintes. 

FIGURA No. 6 Cutlcula 

&Po,.dpnma"a 

Pared secLl'Jdaria 

Lumen 

Secci6n transversal de la fibra de algod6n madura. 

lnv•?rsion 
deldMpiral 

Fibollas 

{Parte izquierda) Espirales invertidas en la fibra de nlgod6n. 

(Parte derecha) Capas de celulosa ( esquemático). 
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PIGU:tA No. 7. 

Estructura física de las fibras de lana. (Cortesía de Wenier von 
Bergen en Industrial en Bngineer Chemistry.) 

(Parte izquierda) Potomicroerafía de lana sección transversal. 
(Parte dercha) Potomicrografia de lana lon¡;itudinal. 
(Cortesía de American Association of Textile Chemistry and 
Colorista.) 
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C. ESTRUC1'URA INTiBNA O DISTRIBUCit>N MOLBCULAil. 

Las fibras están compuestas por millones de cadenas moleculares. 

La longitud de las cadenaa, que varia a medida que cambia la 

longitud de la fibra, se describe como grado de polimerizaci6n. 

La polimerizaci6n es el proceso de uni6n de pequeffas moléculas 

o mon6meros entre ai. Las cadenas largas indican un alto grado -

de polimerizaci6n y también una gran resistencia de la fibra. 

Las cadenas moleculares ae describen en ocaciones en ténninos 

de peso. El neso molecular influye en propiedades como resisten-

cia de la fibra, extensibilidad y formación de frisas en la te

la. 

{Cuando las cadenas son mas largas es más dificil separarlas 

por grupos que cuando son más cortas). Bl peso molecular se ex

presa como la viscosidad intrínseca y se determina por nruebas 

de viscosidad; una viscosidad más alta sipnifica neso molecu

lar más largas. Algunos valores intrínsecos de viscosidad son 

los siguientes: 

o. 9 al ta resistencia y menor formaci6n de frisas. 

o.6 promedio. 

0.4 menor resistencia y menor formaci6n de frisas. 

Las cadenas moleculares tiene distintas configuraciones en las 

fibras. Cuando la cadena molecular es casi paralela al eje longi

tudinal de la fibra se dice que están orientados; cuando se en -

cuentran distribuidas al azar se consideran amorfas. B1 termino 

cristalino se usa para describir fibras cuyas cadenas molecula

res son paralelas entre si, pero no necesaria~ente paralelas al 

eje de las fibras ( fig,S). 
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i"~l~¡ ~1~1 ~\ v•: 
~~~~· ~~\~ 1 !), .'\ 

11~1~r1 l~''f~~ ~\ii ~~~ffi0 

(a) (b) 

Fig.8 Polímeros crista1inos a) Ilo orientados. b) Orientados, 

Las distintas fibras varían en proporci6n de áreas orientadas, -

cristalinas y e.morfas. las cadenas moleculares no son visibles 

pero su distribución se deduce en fonna te6rica por un ana1isis 

con rayos z. 
Las fibras artificia1es cuando se extruyen de las hileras pre -

sente.n un estado a1eatorio sin orientar. 

El estirado o alar~runiento aumenta la cristalinidad y la distrl 

buci6n ordenada, reduce el die.metro y agrupa a las móleculas -

juntándolas más.(Fig.9) 

la cantidad de cristalinidad y orientaci6n se relaciona con las 

propiedades físicas de la fibra, como son resistencia, elonea

ci6n, absorción de humedad y resistencia a la abrasión así corno 

a la receptividad de la fibra a los colorantes. 
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Sin estirar 111 alarga1 Estirado o alar!lado 

l"ig. 9. Aspecto de la fibra antes y después del estirado. 

Las cadenas moleculares se mantienen unidas entre s1 po_r enla 

ces cruzados o por fuerzas intennoleculares llamadas enlaces de 

hidr6geno y fuerzae de van der Waals. las fuerzas son simtlares 

a la atracci6n entre un imán y un trozo de hierro. Mientr;o¡s es

tén más cerca las cadenas unas de otra, más fuerte serán loe en 

laces. 

TABLAS DB PROPIEDADBS DB LAS FIBRAS 

las fibras dentro de cada familia genérica tienen diferencias 

individuales. Estas no se reflejan en las tablas que aparecen 

a continuaci6n excepto en unos cuantos casos espec1ficos. Las 

cifras son promedios o medianas y se pretende dar una caract~ 

rizaci6n general de cada grupo genérico. Estas cifras se rec2 

pilaron de las siguientes fuentes: 
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+ TABLAS: Man-r.Iade F'iber Chart, Textile \Vorld(l970) 
Properties of the Man-Made Pibers, Textile In -
duatries (1971/1972). 
Man-l~ade Piber Deakbook, '.'odern Textiles (Ma~ 
zo, 1977). 

+ BOLETINES: Textile Fibers and Their Propertiea, AATCC Co
uncil on Technology 1977 Techni cal Bull etins, 
Du Pont, Celanese, and l«onaanto Man-Made Piber 
Pact Book, Made Fiber Producers Association Inc. 
1974, 1977· 

TABLA DE PROPIEDADES DE LAS FIBRAS 

n .. b1Ja u --P,11pmir.dtt Jr 1.J ~.-In a la qu.r '~"l'lbU)I' 1 
1-H-,.-ut-,•-,.-.-.-la_a_b,-.,,-,.-.• -..,-,-, _"_P_"_id-,d---C..-p-,-.... ,;~" duu. p11· ... ~~--D ;,.bili~ .. ------, 

dt" una fihra pua sopun;ir C'I írote o 1lr MC.tn1a1 o cutlcula flniil('nl iil a b •" ''ión 
lil abruián "" el tuo diuio lrn::icid.id fk11isu~nd;i al W"p .. r•rM' 

Ab1nrbrnclfl n fa.Ja lr¡:al df' humrda1I n 
el porcrmaje dr humrdad 1¡ur una 
lihu IOC.lllmtnlC' M!'t"il ahsorllf' dd ;iirt' 
bajo concl1rionrs nonnaln dt" lt'mpe· 
rarur.t y humt'dad, 

RniJlt'nci~ al rn~fer1m1e"lr> 
Rrarti11daJ c¡1.1irruca n d ríi:c10 1ll" los 

icid1n. ilnlis . .Jgt'nln oiud•ntM, di· 
\Olvrmr-s 

Cohr-sión M /.1 upJcido1d de las fibr.J.5 
po1ro1 Jl'('nn;inrcrr junl.J.S dur..1011" l.1 
hil.o11ur.J. No M impor1;in1r rn Jos fi· 
lo1mrn1m con1inu01. 

Cobtrt1m1 M l.1 c•po1cid;id dr ocupun· 
po1cto p•u rl rrsRuardn o puxrcción. 

CofRadura rs l.1 rlntiri1bd IMU1t.do1. !;(' 

r«uJH'r• g1.1.duo1lmrmr dr un• dr· 
fonno1ción. 

flrru1dr1rl \ l"I fK"W nprdtiro 
Capiu1dnrl dr tmttm1 M la Jf"ll"J)(l\ld.ld llr 

l.1 fibr• o1 l.1 cnlounón por n1lo1,.n1n 
Rtruf>nanri11 t/d.Jt1ctJ'"' I• upo1rido1d dr 

l.u fil1r.J..' 111" rn:uprnnr dr Unil tk-for· 
mación 

Durrt<11 dt- la fibra 
C'.ildi:-11.il.' 111nln:uli11M ílr:iuhlr:s 
Grupo 011.hu..lrilo 
Areu.imorÍa\ 

1'.M.ru1tu1.1 1¡ulmi1a 
Grupos pul;irM dr mulh ul,u 

Riudo o uirddo 

Riudo l.im o 1mcido 
Fnnn.1 dr la srcciñn uan\,rt\.óll 
Auw-nci;i dr callrn;i\ IJ1r1o1 

In. rnlam rnnr nuu1los. 
enlacr\ ÍUC"rrrs; puc.J. 
orirmadón. 

Arl'U amorfH y \11ios rn:rp· 
torM dr iintu1a 

Estruriur1n1ulrc:ulu:r.1r!•··1as 
lo11rr.tl•~. l'flbc""' rn1rr1ru· 
rad1111 rular" (urnC'\ 
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Cornodid.ut. ro1lur. 1rpd1•111 Íil al agua. 
.. t1'01hrnria, 11 umulari1i11 Mt.itira 

t".1cili1hul dr 1rñ11ln. manchado 
~ u 11¡,pmirnm 
Rrsi11rnrio1 a f,¡¡5 ,,nug.u 
.\1macr11at11iC'11todr l;u.1rlo1• 
(.uitlo1dt"f'lf1t"'l'io1I• ,dr limpi1•1.1 hlo1nqum. 

C"aJlolllirlo1d dr. · t'ptar ;icaho1dt. ácidm. 
11.o1ko1/111n\ 

1-/r\IUt'nci.ii ,¡J d~l;1l•chado 

C11nr rn la 1rl.1 
c. ~111:"' nrcrs11.1 n•l'nns rihril 
H.1\.i~ li111gitudin.1t1 ~ rn rl 1rñido ,. o1pa 

•U 11in dr ma11cl1o1•drcnlor l'nla id.a 

fa1111ra y 10lirlr1 1h' color 

Fanh•l.111 rlrl ¡m .. 1'11ln dC' la.\ 1rl.J.• 
R1"\Úu111ia 
C"'.4'1lg.ulur~ n d•••ll· o1;;nl marrlada 



Tobla ú~ úlal{i!mu (Conl.) 

Propttd4d dt' la (abra Ihhida a Pmptnkula ¿,.la ,,la ia la qw contnbvJit 

Ela.d•odad" i. <opocidad~..,~.~I m-,-..,-,.· ,-----------------'-
alarg¡iido para W>h'n inmrdia.tammtc 
.1 so tam&ño ori¡iniJ 

Conductn.dtuJ rlir:tnca es b upacich1d 
uamrmr c.ugu cl&tric~. 

Ala'1fllnu·m10 e ta apxidild ~ aumn.· 
lar su longitud ntirindmc. Vañ;a a 
difcttn1es tnnpen.tur;a y K"gÚ-'1 cst~ 
ttt•o hlimnb. 

bt{ld1mm1t11/ri M." rdicrr a la capacidad 
de In fibras de entttl;uaTK was con 

lnflamalnlufud, es la upaci<Wl de cn
cmdcnc y qur:m.1nir. 

Tocio es la fom1.1 m qur slmtc una fibn: 
ll!doa, hpcra, waw-, qucbnc:liu. Ka. 

Conductiudad timuca es la capaicidad 
de conducir calor akjindolo de un 
ompo. 

Smubd.idad aJ calar n b npacid~ de 
rebla~. íundir'K' o e-ncogttie 
cu:&ndo ~ k 1Ujcta a calor. 

Hklromico, higroecópico-wr obJt71· 
6imn4. 

l..l&Jlrt' es la lu1 que w refleja de una IU· 

pcrlic:Ho. Mh tenue que- d brillo: b 
rap ~ lw .e dacumponen. 

Resonco o resil~ncia a la compresión 
es la capacidad de volvn a su CSJ>C'OI' 
original despuls de comprimirla. 

Rt'.sutencúa ul moho 
Rrn.Urnnd: a la poblla 
FriJado es b fonnación dc- et.Ceritas de 

dC' fibra en las puntu 10bre la supn· 
ficic- de l;u 1rlu. 

Dmndad y Pe.JO c.sfHcifuo mn mcdidu 
del pino dr una libn. la dctuidad C"I 

el peso en grlmOS por Cftlllmnro 
cúbico y "I pno espttifiro n la ttl1· 
ción de ti. mua de 11 fibra a un 
volumen igual de agua a 4ºC 

R'&fdn C"I lo opuoao a (kxibilidad. El 
la rC"listencia al doblacio o la forma· 
ci6n de anugu. 

R1Wunci.a M' drfine como la capacidad 
de soponu an esfumo y ae n.prna 
como la resistencia a la tucci6n 
{libu.• por pulgada cu;idrz.da o como 
tenacidad) (gumo1 por ckniC'f), 

R•Wltnc«J a la luz Jalar n la capacidad 
de 10ponar l.1 degradación por rittto 
de luz wlar dirttta. 

r....,,dad 

Caf'iland4d. n la c1p.rid.1d dr un1 
fibra de u anúerir humedad a lo lugo 
de "' 1upniicir 

E'.arunura qulmica: grupos 
polam 

Riz.ado dr la fibra 
ü:ructura molttular: OJM-n. 

1:tción moln:ular m el ri 
udo 

&ructtlra ncm10Sa en la lana 

C.ompmición qulmica 

Fonna dr l.1 W'tción transvrr· 
sal. rindo, diimnTD, 
longitud 

Rindo 
Forma de la ICCcilKl tn.nn~ 
El calor hace Yibru a W mó· 

kculu 
lb.y mmos fuena• in1ermo· 

l«ulattsymlaccsaut~ 

Suavidad 
Longitud dt' fibu1 
Fonna plana o lobular 

Riudo de la fibra 
Rigidez.. 

Baj.a .ab\Orción 
U molhula no tirnt' azuhe 
Rniuencia dr la fibn, 
Aho poo mol«Ular 
Poo molecul.ar 

~bción dd esíueno de rup· 
tura a la defonnación dr 
ruptura 

Earuoura molttular orit'n· 
t.aci6n crüulinid.ad. gudo 
de polimC"rit.ación 

Composición qufmica 

Supt"ríil'"ie "'1rma o .. cutku· 
la·• dt' l.1 fibra 

Composkión l'Wu y qulm10 
de la .upnfide l's1ema 
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Mala mndlK tMdad •¡uo hKT qlK' las tdu 
M" pirgut•n .al cur1 ¡ tJ, produce des· 
dncargas dktrios 

Mayor rniMmci;ii ;) J,~ftt 
F.s mn'IOS qut'br:adira 
l'rop. rnona "juego" ,.. eluticidad 
Se purdm dabor;ir h las dirtttamm1e 

dt" las f1hrill 
Debt' ttnt'nt' cuidado especial durune 

t'l lawado 
~ 1rlu lit' qunn.an 

Tac10dela1d.a 

De1ennin.ar lu 1nnpen1un1 wguru 
para laudo y planch.ado 

Luun-

Bum rnortr:o. bu• na robertura 
R.esisu~ncia a h.acerv pJano 

Cuidado duranie rl .:ilmacen.amiento 
Cui1l.ado duunte e1 •lrnacenaminuo 
Fris.-ido 
iUp«lo dcugradal.!r 
O-.nw:n.ad6n de c.alur 1in pno 
Alto volumm tirndn ligtra 
Elouci6n a la lt'la 

Cunpo dr la tri.a 
RM1stmcia a !a Ínk"rción de 1oni6n m 

rlhilo 
Durabilid.id. ft'lalt'nc11 al d"S&l'Tt', 

.aholumit'nln, lriudo. 
El posiblt' harer tt'lu mh 1unsra1m1n 

con fibru fin.as mil fuenn. 

Du1.1bilid~ dr rnnmu y rnl11aduru, 
mut'b\n t'Ut'n111•,, aHombru par.a 
t'1ttniorn 

Rni"r a la rup1ur1 por drfonnauón. 
d.a fMIMmtUI .. 1. friccwln 



fibrn 

fibr.u narur.i..n 
Algod6n 
Lino 
sro. 
un• 

Fibras aniliu..al~ 
Act't<UD 

Triacctalc Ame! 
Acrílico 
An.mid 
Auoroc;uburo 
Vidrio 
Moda"rllito 
Novoloid 
Nylon 
Nylon Q.iana 
Oldina 
Polikcn 
R.1yón 
IUyón H\\'\I 
Satiln 
Spande:r. 
Vinyon 

ABSORBENCIA 

PROPIBDADBS RELACIONADAS CON IA BAJA ABSORBENCIA. 

l· 

2. 

3· 
4. 

g, 

Acurnulaci6n 
de estática 

Secado rápido 

Di fi cul tad para 

Incomodidad al 

pIBRA DE BAJA ABSORBENCIA 

contacto 

5, &vita la evaporaci6n 
del sudor. 

6. Dimensionalmente esta-
ble al asr,ua. 

con la piel; tacto pe-

Buena recuneraci6n de 
arrugas despues del la
vado. gajoso. 

Jos acabados de 
se absorben. 

resina no 
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DENSIDAD Y GRAVEDAD ESPECIFICA 

Fitmu 

Fibras naturales 
AlgodOO 
Lino 
Seda ...... 

Fibras artifici;alcs 
Accu1to 
AcrOico 
AnnUd 
Auorocarburo 
Vidrio 
Modacr11ico 
Novoloid 
Nrlon 
Nylon Q.ia.n.a 
Olcfina 
Polif:stn ... ,.n 
Saran 
Spandu 
Vinyun 

Densidad (g/cc) 

l.52 
1.52 
l.25 
1.52 

1.52 
l.17·1.18 
1.58·1.44 ... 
2.49·2.7!1 
1.50·1.57 
1.25 
1.14 
t.OS 
0.91 
1.22 o 1.58 
1.50·1.52 
1.70 
1.20·1.22 
1.SS·l.55 

·~t....:i6n ck P""'° ck •" ~ drttnaiamlo ck fiM• • •<1 -ol.unm 
l(\l¡ldr'"trl•· 

RECUPBRACION ELASTICA 

Fibra 

fibras muuralcs 
Algodón 
Uno 
Sed• ...... 

Fibras anifidalo 
Acrt.uo 
Acrílico 
Mod.aerflicu 
Nylon 
Olrfina 
Polikt"r 
IU!"n 
5p1ndea 
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% rU rrcufJerGcidn 
d1 un tJtirarnim.to 

dr 2a '% 

,. 
65 
92 .. 
58 
92 .. 

100 
95 
•7 ... 
19 



ALARGAMIBNT():. RUPTURA 

~ dr nlar~a11t1•'"'" rn rl 
· '. pur11a.-dr 1uplura 

·~--"---· -;:.;N:!!:;rmat•'.· -~~:htnm·du 

L;;ma 
FibTasanificl<1ln-c 

Acr1;no 
Acrllim 
A1.amid 
\'irlrín 
ModaHOico 
Nylon 
Nvlon HT 
oirfinil 
rolikit'r 
Polikcrr HT 
Rayün 
Rilyón HWM 
Cllucho 
Spandell. 

',·;, .,_, 
2.0·· 

"_20 
25 

25 
20 
2.3 
3.1 

" 23 
16 
15·25 
18 
9 

15 
6.5 

500 
500 

-9.5''' 

2.2 
30 
35 

30 
26 

• igual 
igual 
28 
18 
iguill-
igual 
igual 
20 
7.0 

igu;iil 
igual 

Noca: Ea drst'ahlr un mlnimo dC' 10% para íacilitar el 
procnamirntu de 1r:111ilt'I. _______________ , 
•t.1•~0f"l"""'""'""'•"'••11n r.\~ dlhumn\11'1rrb11•4 70°F1211°C:I 
~11wl.1ulr1<k1•tttrour•ro••IM}'"1lrlin1rn1&.t. 

RtsUtrncia a la abnui(;n 

-------------:-O'ylon Eaale 

~!f¡';::r 1 "" 
'pandea 
Lino 
An11.icos 

Algod6n ¡• S.da 
L.i.m1• 
Kayón 
Acn•<o 
Vidrio Mala~ 
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EFECTO DE ros AOIDOS 

Fibu.) naturaln 
Algodón 
Lino 
S<d• 

Lana 
Fibr:uutilicialts 

Ace-u10 
Arrltico 
Aro&mid 
\'idrio 
Modacrllic.i 
N)lon 
Olrfina 
PolifllCT 
Rayón 
Spandt1l 

Dañada 
Dafü1da 
Dafüul:a por icidO\ minrraln. 

rnisaienlts a icM:b mginicOI 
RniatC'ntC' 

Dcbililada 
R"istt'ntc a h1 mavorl<1 
Rni!lt'ntr a la ma}·orla 
R"istrmf' 
Rnistt'mC' 
0;11ñada 
Rnim·mC' 
Jlni"C'OU~ 
Oañatla 
RnistrmC' 

EFECTO DE LOS ALCAIISIS 

Fibr.H 1i.1uralC'• 
Algod1ln 
Llnc: 
S<d• 
un• 

Fibra~ a11.1ici.ln 

Rt•,tolt'OIC' 

Rt ... t\lr'n\C' 

D.1ñ.ado 
l.Al~rjudiu 

A~a10 Poru dr<to 
Anl! n llt· r•'\Ítlrmr a dfbil 
Ar .. nuu Rr'i~C"mr 
\'idrio Rc11..-rm" 
~lo.i.u11lirc. Rn1>1rntC' 
Nyl•m RC'\1Mrntc 
Olt'ÍIOol Mii\' rniMt'nlt' 
Poli~r'f a .. \ •lrntt 

. Ra}1'11• llr wti'1rnu· 01 ·débil 

Spandr'.~~~~~~-R-~ __ ;_·•m~"~~~~ 
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RESISTENCIA DE LAS Y.IBRAS 

---:-¡ 
l'enaddnd"' .- ruptura 

(gr~'!1"-l•_d1•11erJ 

_ Ln Jrca 

1--'----------------·---·-. 
Fibra' naturaln 

Algodón 
Uno 
5«1, 
Lana 

Fibru aninciales 
Acriato 
Acrílico 
r\ramid (filamento) 
r\umid (fibra corta) 
Fluorocarburo 
Vidrio 
Modacrflica 
Novoloid 
Nylon 6 (filamcn10) 
Nylon 6 (ligu cona) 
~ylon 66 (filamC'nto) 
;-.;,ion 66 (fibra cona) 
Nylon li6 HT 
Oldina 
l'oliktC'r (lilamrnto) 
l'olikltr Hihra corta) 
l'olii11cr (fil.lmt'nlo HT) 
Ra.t·6n 
Rayón llT 
lhyón l:IWM 
C.:.1ucho 
Sann 
.liipan~x 
\'inyon 

•.o 
">.5 
<.5 
1.5 

1.2 :1.s -
2.0 ·S.5 
'4.5 ·5.1 
S.7 ·5.5 
2.0 -
7.0 . 
2.0 .3,5 
1.5 ·2.5 
6.0 ·9.5 
•-5 
:i s·-1.2 
!l.O ·6.0 
6.0-·9.5 
.. :a 
"·º ·5.5 
2.!t ·5.5 
6.5 -9.5 
0.73·2.6 
5.0 ·6.0 
2.5 ·5.5 

º·"' 1.5 
H.6 ·0.9 
0.7 •l.O 

5.0 
6.5 
5.9· 
1.0 

0.8·1.2 
1.8·3,3 
3.2·3.9 .. 
2.1 .. u 
igual 
igual 
ig¡1al 

l."2.3 
5.0·8.0 
2.0 
U.!·6.5 
2,6·5..I 
5.0·8.0 
6.0 
. igual 
igual 
igual 

.D.7·1.8 
1.9·1 6 
1.s .. 1.0 



EPECTO DE LOS DISOLVENTES O:RGANICOS 

Fibra 

Fib1as naturaln 
Al¡¡odón 
u ... 
s..i. ...... 

Fibras atdf-=ialc:s 
Amato 
Tria«tato Anwl 
Acrllico 
Annúd 
Vidrio 
Mocb.crilico 
No-t01oid 
Nyloo 6 
Nylon 66 
Okiina 

Polibftt PE r 
Poliblrr rcoT .. ,.,., 
Snan 
Spandu 
VÍOJ'm -

Fibras naturalrs 
Al14od6n 
Lul 
sw. 
l . .111;a 

Fibrod.lflificial~ 
Arr1a10 

Acrllico 
A1.1mid 
Mnd;anniro 
Nylon 

üldina 

1'11lihtrr 
il•\'Ún 
Sp~ndrx 

Rr1iurn1r 
Rnistrntr 
Rni\lrnh· 
Rnislrutr 

Rni~1rn1r ncrpm ;iil acctonil, 
írnul " 1 l11roformu 

Rni\tC"ntr 
Rni\trntr 
RniMr111r a 1.a ma}"orla 
Rni~trntr r11.crp10 "' írnol 

~rido flirmito 
lo• h11l11"" ,uburn" cl11r;11ln1 

pur1k11 1lrgutla1 l.as fi~r:as 
Rr'°i"rt1t" 
RniMrn1r 
Rnistrlllt' 

PROl'IEDADES TERMICAS 

"F •e •F •e 

Tt•nptmturo •f'jCUTtl 

11 • ptmiclalldo • 

•f •e 
--------·------

No IC' funde 
Noklunde 
No se fuoJr 
No IC fundt ... 

57> 
. .. 
m 

..,,. 184 
4B2 t!iO 

401).490 !<M·ZM 

218 
252 
H9 
149 1 

"º 171 1 
46'1 HU 1 

No .e funde-.c urboni.ia a mh ~ BOO•f (45Q•CJ 
!OCJ.!\"JO ¡4q_176 ! 

•>-121 ¡· 

149 

"' 66 

1400·505' 

""° 410 210 ... 
No ae- funde 

414 ... "40 171 
48! 2W 44• 229 ..,, "' ... 127 

(la mlnima poublt) 1 
52" 165 
\!iO 177 
~m. 191 1 
Nn &r plancha 

400 249 460 •s• •w "' 490 ... 
NoM: funde 

5W m ... 149 

--- ____ ': ~ plar .. 1i':9 .1 ... ... "47 m 

''" 140 200 .. 
__ __J 
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IDBNTIPICACIOJI DE LAS FIBRAS 

El procedimiento para identificaci6n del contenido de fibra en 

una tela depende de la naturaleza de la muestra, la experiencia 

del analista y el equino disponible. Como las leyes re~uieren 

que en la etiqueta de lee prendas y textiles domésticos ee eep~ 

cifique el contenido de fibras, el consumidor sólo buscará lee 

etiquetas de identificación. Si se desea confirmar o verificar 

la información en esta etiqueta, se utilizan algunas pruebas -

simples de solubilidad y la prueba de combustión. 

Inspecci6n visual. 

La insµecci6n visual del aspecto y el tacto de una tela eiemnre 

ea el primer naso en la identificaci6n de una fibra. Ya no ea -

posible hacer una identificación del contenido de fibras basé.::! 

dose únicamente en estas características, poraue laa fibras aI'

tificiales se asemejan considerablemente a las naturalee. Sin 

embar~o, ea útil considerar las siF,uientqe propi3dadee. 

l. Longitud de la fibra: Deeterza el hilo para detenninar la l~n 

ei tud. qual<!UÍ Pr fibra JlUede elaborarse en forma de fi brae -

cortas, pero no todas son filamentos. Por ejemplo, el alF,od6n 

y la lana siemnre son fibras cortas. 

2. lustre u opacidad. 

3. Cuerio, tPxtura, tacto-suave o duro;- liRO o -{¡apero,- calient" 

o fr1o, rin:irlo o flexible. 
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Prueba de combueti6n. 

la prueba de cor.ibusti6n se utiliza !'ara identificar la com!loei

ci6n qu1mica como celul6eica, proteica, minernl o 0u1mica e ide~ 

ti ficar el grupo que pertenece la fibra. r.as mezclas no se iden

tifican aplicando la prueba de combusti6n. Si junto con la prue

ba de combustión se hace una inspección visual, la fibra se ide~ 

tifica con más facilidad. Por ejPmplo, si la muestra es celulosa 

y también es filamento, correspondiente a ray6n, !'ero si es fibra 

corta no se puede dar una i.dentificaci6n 'f'OSi ti va. 

Instrucciones generales para la prueba de combusti6n: 

l. Deshilache y pruebe varios hilos del mismo lado de la tela p~ 

ra ver si tienen el mismo contenido de fibra. Si hay diferen

cias en lustre, torsi6n y color esto indicarh que puede haber 

dos o mhs tipos de fibra en la tela. 

2. Sostenga el hilo en forma horizontal, tal como se muestra en 

la figura 10. Use pinzas si as! lo desea. Aceroue loe hilos 

lentamente al borde de la llama de la lhmpara de alcohol y o~ 

serve lo que sucede. Repita esto varias vecea para verificar 

loe resultados. 

Para identificar los gro.pos de fibras consultar la tabla 1.5. 
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·Fig.10 Identificaci6n de fibras ~or la prueba de combusti6n. 

Crluló\11,1.\ 
Al'odón 
l.mo 
R;11pin 

l'rrndns. ...... 
bna 

Acc·t•10 

Anihcou. 

OIC'lina 

Sar;au 

TABLA r.5 Identificac~6n por combuati6n. 

Al acrrrnrJI' a In 
/lnmn 

,"l:o lf' íundr 111 ... rnco~" A1dc 
alrj;lndow de la ílarm 

fa• In 
jlnmn 

.11 .. ,, •.• ,., -- ----, 
---~,~.::... -- ~~=:.. ~~~,·~.:.J 

Cu01i11úa :mhr111l+1 t.r.h. 111u)"liKl'1.:. l'•l~l qul'1mulu · 
con u.-, lirillo '.>Ir: .-b~rdt1 1 
an.ar;11n~du · ~u;a~-

~ fu11dt' )' ... rruosra Ardr lrnumrntr ~_'lim"tprr .. a¡1aK.1 i;, .• ¡,. "'""''. . ,-,. 
-- ;11lrj¡ndO'<t'drlaOama · 

Sr rundr alrjJndOS(' de Artlr 
la Dama lumliéndow-

~ fundr alr~intll'W' 
di' la nam• 

5'- fun1lr alt;·J.·fri1loSc -
- dr la nama 

Ardr 
fondil-ndnK" 

·Aulr-muy· 
lt'n1a1m.•111r 
íundiéml~ 

$(' fUncJto )" M' rnconr Ardr ntU\" 
alrj5ncbt' dr la flama lc111.1,;,rn1r 

íunditndosi: 
Sto íundr y 5C" rncoge Anlr 

Jlrjándmc"drlafl;ima fundit=ndo!lt' 
~· fontlr y SI' rnrn¡.:r ,\ntr lr1?1amr111r 

alrj1ndMt"dr la íl;una íumliilndnw, 
humn nt"'gm 

'º'ª ' 
Co~linú.a J r+.1 .:ndo y 

íondiEnd~ 

Con1inli;11 •i .!it'ndo 
}·fondifmJm1: 

Se ªPªKª "'1•" - ----c"-:
prmlUL irmlo 
humo hl:mrn 

Casi ,irmprc. '" 
apaga sola 

C:ni ~írmt•fl'\t" 
¡¡paga ..,,h 

C:ni\it'ffiJ'•I ..,. 

ª"ª"ª ~11 .. 
~ (un1le y !tt' r111:ogt' Ardr ntll\" Se ap;i.g;¡ ~ll • 

il'rjin.dowdt' la flama lt'nlamrnle 
íundiC-11doM" 

W fondr llt'IO 1111 w- Anl1· Continú• .11. 
rnrni;r .1lrjfodOW' lundit-ndo\t' 
1lt'liifhm.1 
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Prrla dura, · 
nrgra 
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Prueba al microscopio. 

Al observar las fi hras en el microscopio se puede conocer su 

estructura y si se estudia alguna diferencia entre las fibras 

de cada grupo, se comprenderá mejor el comportamiento de las -

fibras y de las telas. En el caso de la ma.yorla de las fibras 

naturales el uso de esta prueba dará una identificaci6n poei

ti va. las fibras artificiales son más difíciles de identificar 

porque aleunas de ellas se parecen y su aspecto cambia al va

riar el proceso de fabricaci6n • 

Asi pues con este m~todo la identificación positiva de las fi

bras artificiales es limitada. Si se desea hacer un e:t:amen más 

completo, ea útil estudiar el aspecto de la sección transversal. 

Instrucciones para el uso de microscopio: 

l. limpie la lente, portaobjetos y cubreobjetos. 

2. Ponea una gota de agua en el portaobjetos. 

3. Destuerza un hilo y coloque las fibras sueltas sobre el po~ 

taobjetos. Cúbralae con el cubreobjetos y oprima para elim! 

nar las burbujas de aire. 

4. Coloque el portaobjetos sobre la platina del microscopio y 

enfoque primero con poco aumento. Si las fibras no están bien 

separadas, será dificil enfocar una sola fibra. 

5. Si una tela contiene más de un tipo de fibra probarlos to

dos. Asegurandose de verificar tanto loA hilos de trema co

mo los de la urdimbre. 
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.. Prueba de solubilidad. 

·las pruebas de solubilidad se emplean ~ara identificar las fi

bras artificial es yor clase genérica .v confiI"llar la identifi

cación de las fibras naturales. 

Existen dos pruebas qu~ se pueden hacer s nivel doméstico: la 

prueba de acetona para acetato y la prueba de los lücalis pa

ra la lana. 

Para hacer la urueba, el es,.,écimen se co] oca en el liouido.~. Se 
agita durante cinco minutos y se observa el objeto. Se utili

zan fibras, hilos o pequeños trozos de tela. los líquidos son 

~elin,rosos y deben manejarse con cuidado. Deben utilizarse 

cam~anas de extracci6n como las que existen en un laboratorio 

químico, guantes, delantales y anteojos y protectores. 

l'ig.11 Identificación de la fibra de lana por la prueba del 
álcali. 
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TABLA 1;6 Fruebae de solubilidad 

.-------· --- . -- .. --- ... 
'Dúo/1,.'lto' Solubifida1ldt ~ 

l. Acido acitico glaci;i\ 75•f (25ºC, ·-¡;;;:;:;,-;-,~-··~ 
2. ,Acido clofhldricc>. cn"';cnw1ción al Nylon 6. nylon 66 

20% drri¡idaJ 1 O!lti. 75ºf(25"Ci 1 
'· Solud•in dr hiplodorito Jr sodio S<-da \ l.lna lla vtb ... tfüurhr rn icidn 

(pll l ll. 1s•r t:.!~"C) clnrhhlrico a 7!."I 1 ,:?!tºCI 1 
4. Xilrno (mrtal. 282°F (a rhulliciOnJ Okfo1.a y uran (rl ~r.in ¡e cfüu\'h·r rn 

(HOºC) dioxano 1.-1 a 200bf\, \95ºC); la olr· 

5. Tioriorna10 dC' ;11nomu, conccmr. 
rn'm 70%. 266"F 1 l,O"C) (rbuui 
rión) 

6, Duliml.ic1011;a. 70ºF(20ºCI 
7, Dimrtil lo1marni1b. :'OOªF (95ºCI 
8. Acido ~ulfiniro. 1onrr1uuci0n 75'!;. 

clrmid;u\ 1.0M. i5ºF (25ºC) 
9. C1t1(1\ (mt'ld) wo~~- 19iªC..:) 

fina no n M>iublC' 
Acrllir-,, 

Modat rllic:n, acrta111 
Sp.imlcx. modac1ihc.u, arrilicai.. aff•UtO 
Algodón, lino, rayón, n~lon . .au•l.110 

Poliktrt. m·lon, .acC'Uto ____ _, 

Rl. ALGODON 

B1 algodón tiene una combinación de propiedades: durabilidad, b~ 

jo costo, facilidad de lavado y comodidad, oue lo hac~n anropia

do para prendas de verano, ropa de trabajo, toallas y sábanas. 

Esta combinación 6nica de propiedades ha hecho del al~odón la f~ 

bra máe popular para grandes masas de la población mundial oue -

vive en climas templados y subtropicales. Aunque se han introdu

cido las fibras artificiales en loe mercados antes dominados nor 

las telas de algod6n al 100.,, se conserva el asnecto del ali<odón 

y esta fibra hasta el 65~ del contenido de las mezclas. 
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PLA.'lTACIQ;; DEI Al.GODO~ 

il1 e.lgodon es una fibra que se desarrolla en las simientes de 

diversos ti!'os del ('"énero botanico "gossypium" (algodonero) 

en cualquier '['arte del mundo en que la estación de cultivo ses 

larga·. 

ia ~ata algod0nera sólo crece en la zon~ tronical y necesita -

condiciones cli"1stolóuicas favorables ante tod<> humedad y un 

terreno adecuado. 

la siembra se hace en la prin:avera, y el '!lerlodo de crecimien

to hasta la madure., es de 5 a 6 meses. 

loe Call~os de algodón re~uieren sumo cuidado, v ea necesario 

mantener el suelo bien aflojado y combatir la maleza. 

lo" di versos ti pos de eJ.godoneros se distinguen, princi 'PBlmen

te, nor el tamaño la finura y la lollF.i tud de las fibras. 

los tillos de "11Todón pierden sus propiedades cuand0 se nlantan 

repetidas veces. ~sto oblipa a renovar la elección y el cruce 

de ti:;ios • 

c.'l algodó:1 crece sobre todo en las zonas costerr.i.s de las regio

ne" tropicales. Ios limites de cultivo se sitúan en zonse troni 

cales y subtropicales, entre 41° de latitud norte y ~~o de la

titud sur. El clima es deter.ninate en este as~·ecto. 

la nl3ntaci6n exige terrenos arcillosos y arenosos. las nlanta

ciones se hacen en grandes extencionee. La énoca de siembra d~ 

pende siemnre del clima de Ja zona en oue se hará la plantaci6n. 

bn la siembra, ~ue se realiza en la actualidad principalmente a 

base de máquinas, los ffranos se .de;nosi tan en el suelo a una Pt'2 

fundidad de 5 a 10 cm. Cuando se utilizan el rie"o artificial o 

cuando hay fUertes nreci]litaciones pluviales, se abren surcos y 
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lae simientes se arrojan a las paredes de los surcos. 

En muchas zonas de plantación se deben de protejer los brotes 

contr" el viento. En este caso, la siembra se hace en el fonño 

de los surcos. 

Aproximadamente 40 días después de la siembra, el arbusto al

canza su al tura máxima (uno e 2 M); entonces le brotan flores 

de color amarillo claro en tonalidades que van ham~a el color 

rosa. El período de la floración comprende entre 100 a 140 días. 

Cuando en la punta del arbusto haya todavía flores, eso querrá 

decir que en la parte inferior ya se desarrollaron capullos -

con cinco células. loe capullos o lee cápsulas de lea simien

tes alcanzan el tamaño aproximado de una nuez. En cada célula 

crecen de 2 a 6 granos seguñ el tipo de que ae trate, del ta

maño de un grano de café. 

La flor aparece, se desprende y el capullo emuieza a crecer. 

Dentro del canullo se encuentra le semilla en donde l"s fibras 

blancas y esponjas, como una borla (un canullo normalmente ti~ 

ne de siete a ocho semillas). 

l'ig.11 Flor de elgod6n, capullo cerrado y maduro. 
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PROC"3DIMI 3ll'ros UTIII ZADOS EN IA RBCOT ECCION DEL !J:JlODON 

M!t:odo de pizca 

Pizca manual 

Recolccci6o 
a miquina 

Recalccción 
a miquina 

Ejecución de la 
rccotecci611 

Vcntaj:is Jnconvcnicn1a 

Se debe hncer v1- Calidad uniforme. El.iec un grao nú
riu veces, debido • porque hace rosihle mero de trab1jado
hu diferencias que b ~lección dc e;:¡. res 
existen en Jas t!po- pullas maduros; al· 
cas de '°' c;ipullos la pureza de las n-
de un mismo ar- bras 
bwto 

Fmplro de cosecha- Ecooomla de uaba- Lu fibru se cmu. 
doras dt: husos con jadon:s clan con pcduos de 
rastrillos o al vacio, i:apullos y hojas 
cno asriración 

1 Cosul1adoraJ d~ /111. Es posible .:onnruir 
¡ fot: :a rc<:olcccMn un.t m:i~uinu '>-7!lU· 
se hace en un wlo ra, exenta de pro· 
proccs.o. en el mo. hienas 
mento en que la ma. 
yoria lle los capu-
1101 C\l:i.n maduro\ 

CC1uchwlora al vn. Hace posible reco
rio: rcco1cc .1un en gcr l:.i11 fibras madu· 

durac1on 

Rcc-olecdón única. 
l .. cual hJcc que ~ 
1..:unan fibras en d1· 
lcrcnlC\ fa~s Je ma· 
duración 

Es difícil construir 
una máquina pcr· 
fc1:ta ¡ la é~a ai: la :na- rru. en es.e momento 

~~~~~~~~~~~~- -~--~~~-L~~~~~~ 

Fig.13 ~lodo de funciona.'Jliento de una cosechadora de aleod6n 
( renreaent~ción esnuemática). 
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OBTENCION DB: LAS FIBRAS DEL ALGODON 

~ 

Terminada la recolecci6n del algod6n, el producto se oueda en d! 

p6sito durante aproximadamente un mes, para que seaue; a conti

nuaci6n se lleva a una despepitadora donde se separan las fibras 

de las semillas. Esta operaci6n recibe el nombre de despepitado 

o beneficio. La parte correspondiente a las fibras es del 25 al 

33~ del peso de la cosecha. Antiguamente el despepitado era ma

nual¡ en la actualidad se emplean despepi tadoras de sierra pa_ra 

fibras cortas y medianas, y de rodillos para fibras largas. 

La despepitadora de sierra en la cual la sierra giratoria recoge 

las fibras y las lleva hasta una cuchilla ranurada que bloquea 

las semillas y permita el paso de las fibras. 

Concluido el despepitado el algod6n anido se prensa con fUerza -

para formar fardos, los cuales se ponen en sacos de :rute. las 

formas y los pesos de los fardos difieren entre los diversos paf 

ses productores. Por esta raz6n, ea dificil proporcionar datos 

sobre la cantidad de la recolección en fardos. 

Para los principales nroductores son válidos los siguientes pesos 

(en K~) por fardo: 

Egipto 330 
Retados Unido e 230 
Turquía 210-240 
Rusia 190 
México 200 
República del Sudán 190 a 200 
Brasil 180 a 185 
India 175 a 185 
:Paquistán 175 a 185 
PeÑ 150 

58 



la semilla, una vez separadas, se asemejan a los capullos de -

sauce. Están cubiertas con fibras muy cortas de (3mm) que tam

bien se separan de ella.y son llamadas pelusas, las cuales se 

usan CO'Ilo materia prima de fibras qulmicas como el ray6n y 

acetato. 

Las semillas tienen aproximadamente un 20' de aceite, se quie

bran o se somete a prensado para obtener aceite comestible, h! 

rina de algodón, para fabricación de la margarina y nara al~u

nos fines industriales, como por ejemplo, la producción ñe jabón 

los residuos del prensado (torta de aceite) se le da al p:anado, 

como alimento. 

PIG. 14 DBSPBPI'fADORA DB ALGODON 
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Fig.15 Modo de funcionamiento de úna desneni tadora de algod6ri 
de sierra,(representación esquemáti~a) • 

...... ._ 
Cilndto .......... ............. ......... 

ESTRUCTURA DE LA FIBRA 
DE Al.GODON. 

En los granos de las semillas crecen los pelos oue producirán -

las fibras para hilados. Son unicelulares. 8n primer 1111".ar, se 

forma una membrana externa tubular, la cutícula (fig.16) que 

consiste en un tipo de celulosa muy tenaz, en forma de corteza. 

En su interior se deposita la celulosa, lo que hace que la me~ 

brana celular sea cada vez más espesa. 

Al finalizar el crecimiento, las fibras de desarrollo normal -

presentan un canal hueco, o lumen, cuyo diámetro es min6sculo. 

La fibra tiene de 20 a 4Qjl de finura en el punto en que se -

adhiere a la semilla, pero se hace más fina a medida nue se -

acerca a la ounta. 
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la fibra no conserva su forma redonda (fig.16) sino que toma la 

forma de un tubo achatado que se desmorona, quedando como ban

da. Este tubo sufre una torsión, debido a la tensión superfi

cial. 

Las torsiones, en forma de S y Z, se distribuyen ae forma irre

gular sobre la longitud de la fibra. Frecuentemente se dice que 

estas torsiones son de fonna helicoidal o de sacacorchos, pero 

tal afinnaci6n no es exacta. Estas torsion~s, junto con la au

perfici e ~apera de la fibra, son la causa de la facilidad de -

hilado de la fibra. 

Cuando las fibras est~ todavía verdes presentan ena pared ce

lular delgada (fi".16) y en el canal celul:lr se enc•ientran a(m 

restos <le protoplasma+, que se consurniran durante el desarro

llo normal. las torsiones noseen todavía una formación. De 

todas formas, la fibra tiene ya la misma anchura nue cuando 

el al~odón est~ maduro. Todos les tinos co~erciales incluyen 

fibras todavía verdes. la razón es aue alr;unoo canullos aún 

verdes se tomaron durante la recolecci6n ~eneral (pizca), mie~ 

tras que otros com~letamente maduros tiene alp.unas fibras ve.! 

des, debido a un crecimiento tardío. ~stas Últimas fibras se 

tiflen de modo diferente a las maduras, lo aue )lrovoca defectos 

de teñirto. 

Se ll~ma algod6n muerto a las fibras que mueren antes d~ madu

rar. Su membrana celular es muy del~ada (fig.16). Su anchura 

(diámetro de la fibra ) supera a la de las fibras de desarrolla 

nÓ;mal, y aún no existen torsiones. El srado de madurez lo i~ 

dica el )lorcentaje de fibras maduras existentes en una muestra. 

Para determinar el ;:rado de !1adurez se -ponen las fibrn.s en una 

+ -- -
Pro1upl;¡•11na (grie¡o): me.tela ~lbominosa de \1nl1ncin que c:d\lc:n en la.\ .:i!lul:n. 

El pl,:J\m;s ) el nui:I«> de la célula son cJ principio de la vida. 
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muestra. 

Para deter::iinar el grado de madurez se ponen las fibras en una 

lejía de sosa; las fibras verdes se hinchan más que las madu

ras. Ia cantidad de fibras verdes se cuentan en el microsconio. 

FIG.15 l!STRUCTURA Dl! IA FIBRA DE .UGODON (aumentada aproxima
damente 500 veces). 

FiG.16 P'IBRAS DE ALGODO~l E:i SENTIDO J.OllGITUDINAl Y SBCCION 
TRAllSVSRSAL. 
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ClASll'ICACIO!! DBI GRADO Ds ~!ADUREZ DEI .AJGODON 

--·- ----.----- - ------
·Grado de Menos de 40 41 a ~6 57. 72 7l a KK 
madurez en~ 

Evalu::ición ToJavia verde Madurez Maduro en Complet:i· 
media su m.1vur r.1rtt ment,. moiJ1.ro 

-~---

nr..17 "otoe:rafía de una r; b?'1 de al¡;odÓ•o, to-nada media,, te un 
"'licrosconio electrónico. 5r'O:l 

- • •' .,.~ • ' ,~ ·~ ' r>• ¡ .'~ .,..,, • ~ 

··~·-,..· .. · .. . ,,,,,_ ....... 

' ~-. - ' ;:( . 
• r• ; ,, • • ,• ''• • f 

LAS PARTES CARACTERI5TlCAS QUE ?O!l'IAN r:1A FIR1l.\ DB AJGODO:I 

la fibra de aleod6n estb. fonnada nor una cu ticula, una pared -

primaria, una pared secundaria y un lumen (Pit>:.lR). r.a fibra 

crece casi a su longitud completa como un tubo hueco antes de 

oue se empiece a fonnar la parte secundaria. 

la cutícula es una película cerosa nue cubre la nared nrimaria 

o externa. !a pared secundaria está constituida ~or capa8 ae -
celulosa (Pig.15)• las capas nue se de~ositan·en la noche di

fieren en densidad de las que se depositan durante el dia; es

to provoca la aparición de anillos de crecimiento que se obse,r 

va en la sección transversal. las canas de celulosa estb.n com

puestas de fibrillas, haces de cadenas de celulosa distribuidos 

en forma espiral. En ciertos nuntos las fibrillas invierten su 

di reccibn. .'fatas es'niral es invertid11s ( fiir· 19) son un factor 

i-nportante en el torcido, la recuperaci6n elástica y el ~lar

ea"lliento de l~fibra, y "también son !1untos débiles, con una 
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resistencia de 15 a 30' menor que el reato de la fibra. 

la celulosa se derosita diaria~ente durante 20 ó JO días has

ta que la fibra madure.. 

El lumen es el canal central a través del cual se transnortan 

los nutrientes durante el creci~iento. 

Cuando la fibre. :nadura, los nutrientes secos en el Jumen dan 

las características de áreas oscuras ~ue se ~ueden ver en el 

microscopio. 

Fig.18 SECCIO:: TRA!iSY3R.3Al DE lA FIBRA DE! AJGODON MADURA. 

Cutfwla 

Fig.19 ESPIRAI3S INV:;:RT!DAS 3N lA FIBRA D3 AIGODQJI¡. 
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COMPOSICION QUIMICA Y DISTilI:SUCION MOI3CUr.AR. 

Cuando se recoF,e, el algodón estfl constituido nor un 94.< de ce

lul osa; en las telas terminadas el contenido es·de 99~. Como to

das las fibras de celulosa, el al~odón contiene carbono, hidró

geno y oxigeno, con erupos oxhidrilo reactivos (OH). 31 algodón 

tiene de 2 000 a 12 000 residuos de glucosa por molécula. J as 

cadenas moleculares estfln en forma de espiral. 

CAaAC'fE,USTICAS Y PROPEDADBS DKl AJr.ODON. 

1- ESTRüC.:Uii-\ PISICA. 

El al5odÓ'1 en rema es de color blanco qmarill en to. la fibra 

está constituida por u.na célula que, durante el crecimiento, 

sale de la semilla en forma·de u.n tubo hueco cilíndrico con 

una lon5itud 1000 veces mayor que su grueso. 

La calidad del algodón depende de Ja loneitud de esta fibra, 

del número de convoluciones y de su brillantez. 

¡;a color fu!lda'!lental del al¡;odón varia serún e} ti"o de que 

se trate: 

Tipos norteamericanos 
Tipos de la India 
Tipos de Egipto 

Blanco a blanco amarillento 
<llaneo ceniza a blanco amarillento 
Amarillento a café 

Cuando u.n lote no nresenta u.n color uniforme se indican las 

diferencias como sigue: li~eramente manchado, levemente man

manchado y con tonalidades, con tonalidades de amarillo y de 

tonalidad fuerte. 

~l carácter se describe mediante la estructura de la fibra, 

su estado de maduración, la uniformidad de la longitud de -

las fibras y su tac to. ·~ambi én la finura de la fibra pUP.de 

determinar el carácter. 
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ta estructura se indica como sigue: sana, firme, robusta. im 

cuanto a la uniformidad, la felpa o pluma (las fibrillas que 

no alcanzaron la longitud total) desempeña un papel importante. 

2- IONGI'í'UD. 

tas fibras de algod6n varían de media a 2 pulgadas de lo.,.¡i

tud, dependiendo de la variedad. Ha habido una disminución en 

el uso de fibras más corta; la mayoría de la producci6n corre! 

ponde ahora a una longitud media a lare:a, l 1/32 a 1 2/32 pul

gadas. Los algodones de fibra larga, más esnecializadoe, como 

son loa de la variedad Sea Ieland, han desaparecido nor com

pleto. Ias variedades más finas proVienen de l" especie Pima 

que se ha desarrollado por cruza entre el al~od6n americano -

cuJ.tivado por los indios Pima y el algodón egipcio. 

P'ibra larea, más de l 1/8 pulgadas variedades Pima y supima 

Fibra corta, menos de l 1/8 pulgadas varledadeB U!Jland coma 

la Acala y la Deltapine. 

Cuanto más uniforme aea la longitud de las fibras de una mu~~ 

tra, tanto más favorable eerli su apreciación. La longitud me

dia ea la de la mayoría de las fibras de una mue~t,.,,. Rsta -

longitud se da en pulgadas inglesas (fig.20) 

';::t'" 
'º ,., ' , .. 
"' 
10 ' ....... ~t' 'º 

JO ,. 
"" 
10 

o o 
b 

1'1g.20 a) longitud medida con la mano. b) Jongitud medida en sen
tido horizontal. 
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PAIS DE ORIGE:N IONGITUD DBl ALGO- J.ONGITUD DEI. AIGO-
DON EN PULGADAS+ 001' Etl mm 

India 1/2 - l 5/16 13 - 33 
Paquistán 7/8 - 1 1/32 22 - 26 
Brasil 15/16- 1 1/4 24 - 32 
Turquía 1 - l 1/16 25 - 27 
Rusia 1 - 1 3/32 25 - 21l 
Estados Unidos 1 1 5/16 25 - 33 
Sea Island++ 1 15/16 - 49 
México 1 - 1 1/8 25 - 31 

+ 1 pulgada = 25. 4 mm.-
++ Bl algod6n Sea-Island proviene de Centroamérica y de las is

las cercanas a la l'lorida. 

3- Convoluciones. 

Las convoluciones o dobleces en forma de cinta caracterizan a 

las fibras de algod6n (fig.21). Cuando las fibras maduran, el 

capullo se abre, se secan en el exterior y el canal central -

se colapsa; las espirales inversas hacen que las fibras se 

tuerzan. 3ste torcido forma una ondulación natural que nermi

te que las fibras terui:an cohesión una con otra de manerq que 

a de su corta longitud el al~od6n es una de las fibrar. nue se 

hila con ma.'{or facilidad. I as convolucion~s pueden ser una 

desventaja, ya que en ellas se recolecta el polvo y la sucie

dad y deben eliminarse con un lavado enér~ico. K1 algodón de 

fibra larga tiene alrededor de 300 convoluciones por pulgada; 

el de fibra corta tiene menos de 200. 
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Pi,g.21 Fotomicrografia del algodón: (izquierda) vista de la sec
ci6n transversal; (derecha) vista lorw,itudinal. 

4- ANCHO. 

Las fibras de algod6n varlan de 16 a 20 micras de cUámetro. La 

forma de la secci6n transversal es distinta sEJJ?Ún la madurez 

de la fibra. Bn fibras inmaduras tiende a ser en forma ~e U 

y la pared celular ea más delisada; en las fibras maduras ea -

casi circular con un canal central más ueaueffo. ~n todo canullo 

de algod6n hay fibras inmaduras. Ia ~ro~orción de fibras inma

duras a maduras causa !'roblemas en el 'Procesa..'!li~nto, en es'!)eciaJ 

en la hilatura y en el teffido. Obs~rvese en las fotomicro~r~fias 

la diferencia en tamaño y forma. 

PROPI EDAD!lS 

1- ESTSTICAS. 

NiriP,una fibra ea en ai hermosa, pero la belleza de .l ae telas 

ee debe en ~arte a la estructura f!sica de las fibras: además 

la belleza si~mpre es subjetiva. 

los consumidores aceptan bien las telas de al~odÓ!I. 
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2- DURABIUDAD. 

iil algod6n es una f'i bra de resistencia media. Su resistencia 

a la ru9tura es de 3.5 a 4.0 g/d. Bs más fuerte cuando está 

h6meda. la fibra larea de all<(od6°n da lugar a hilos m6s fuel'.'

tes por que hay más puntos de contacto entre las fibras cuan

do se tuercen unas con otras. 31 aleod6n resiste un manejo 

enér~ico durante el lavado. Su alargamiento es bajo, 3~ y ti~ 

ne una baja elasticid~d ya que es una fibra rip,ida. 

3- COMODIDAD. 

El al-:;od6n Jlroduce telas mu.v al<(radables al contacto con la )li

el debido a su absorbencia ya que es un buen conductor ñe ca

lor y de la electricidad. No tiene características superfici

ales que producirían irritaci6n en la piel. Bl algodón tiene 

una recuperaci6n de humedad de 7~. Al mojarse, las fibras se 

hinchan y adquieren cierta plasticidad. Esta propiedad permi

te dar un acabado liso y )llano a las telas de algodón cuando 

se planchan. 

4- OONSBRVAOI'ON Y OUID;Do. 

Las fibras de alg»d6n son estables. Se acortan un yoco cuan

do se mojan, pero al secarse se restaura su longitud original. 

El algod6n se deteriora con los ácidos. los álcali~ no lo da

ñan tanto. Puede lavarse con detergentes fuertes y, bajo con

diciones apropiadas, soporta los blanoueadores de cloro. Bs 

resistente a los disolventes orgánicos de manera que pue~e l~ 

varee en seco con toda seguridad. El alcedón es atacado por 

los horl{;os especia1raente en telas almidonadas. 

El aleod6n se oxida en la luz solar, lo que hace, que los co-
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lores blanco y pastel se tornen amarillentos y nue la fibra 

se degrade. 

Bl algodón no es termoplástico. Puede plancharse con seg;uri

dad a temperaturas elevadas. 

Bl algodón tiene muy baja resiliencia. los enlaces de hidró

geno que mantienen a las cadenas moleculares inmÓvilPs entre 

si son débiles y cuando las ;;elas se doblan o arrllf'an, en -

especial en presencia de humedad, las cadenas se mueven li

bremente hasta nuevas posiciones. Al retirar la nresión no 

hay fuerza entre las fibras que restauren las cadenas a sus 

posiCionee originales, de manera que las telas per.nanecen -

arrugadas. Los pliegues pueden producirse fácilmento por nl"!! 

chado y también por el mismo método se pueden eliminar las 

arnigas, pero el arrugamiento durante el uso constituye to

davía uno de los problemas de esta fibra. 

El tacto o textura se describe mediante las expresiones: se

doso, levemente sedoso, algo sedoso, levemente áspero, muy 

áspero, de tacto duro. 

La resistencia tiene las siguientes denominaciones: excelen

te, muy robusto, robusto, medio, satisfactorio, débil. 

Bn la compra, la finura tiene un mayor valor que la resiste~ 

cia. Se clasifica como sigue: muy fina, fina, media, ligera

mente gruesa, erueaa. 

Poru"loJ• d•I Porr'"'ªJe Jd Po1art.t•1e úl Pornnlop 
<.."onlidad mrrcod.o Ctu11idoá mercUo Ctu11iá.J Mn<oJo C.rthrlul ''' ''"'"'º 

1965 . ., ... . .. 0.1 4452.6 51.S ~61i 1 41.4 
1970 "' ... ... '775.6 59.5 5~01 ' S7.6 
1975 ... ... 1.0 "'68.7 !8.9 Hl'J8 69.5 
1976 145.9 ... ... 5589 l9.! 801'11.4 69.9 

-·------·· 
•1n1•••111•,..,1,.._.1,.n1 
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CAlHCTi>RI5HCAJ Y Pi<O?IBDADe:S Db'l Al!;QDOi! 

Longitud Je l:i lihra 

Finura Je fa Cibra 

Superficie: Je Ja fibra 

Finura de la fibra 

L'nlformiJad 

Pureza 

Color 

Brillo y :nrccto 

Textura 

Prueba lle combu!otión 

Prueba 1h: rotura 

Elongaciñn o alargamicn10 
(clong.i.ciJn de ro1ura) 

Raistcncia 
(longitud Je rotura) 

Eo general. 112 a 1 9/ 16 Je pul1ada ( 13 a 40 mm, 
aproL) 
·~--~~~~~~~~~~~~ 

. .\rro,im,1J:rn1en1c ~o a -UI 1. i:n el runh' J~· an..cr. 
ción {;iJhcrcneial a la semilla. di!>minuycmJo en di· 
rccci,in a la punta. 

Forma Je cinla, como un 1ubo Jeh.i1ado. con lonionn 
irregul:lre'!O en S y Z. que le dan ,, l.i fibra ~ucn;i .:ara· 
c:iJ;iJ Je h1l3Jo. 

Dif1t>rc 'tgún el ori¡cn y el lirct (\Ca!ic C:ip:1c:1J..iJ Je 
hit.ido J. 

l-t. lor _!ilmJ mnJ1a inJi.::.u.l.i Je~ ".:r m.:in1en1Ja l""'T l.i 
·••..iyor r.iri.: Jcl ma1c11al pwp..•r..-o n ,Jo Cu.inM mc
nor:1o \Can la\ "'cilac:ionC\ Je fmura )" lon¡:i1ud. l.in!o 
mejor "era el km:. 

Cu:.lfquicr al)!,1Jón cant1cnc imputcz .. \, CJt1s:.ida\ por 
p;1ni.:11la'- Je l.i planl.L [I oil¡:\1,h•n ri:c.i~1dl1 ;, manc• 
\.'\ nl:Í!o puro que eJ Cll)C'Ch.1Jo ¡¡ m;iqutna. 

En gcncr;.11. Jc~e MJnco ha,1.1 pardo 
Tipo no111~;11ncncano 813nco a p¡¡rtJuzco 
Tipos J\: la lndi.'.l Bl.1n~c ccniu ~ bl;ioco 

amarillcnlo 
T1pm de Egiplo Am:i.rilknlo a pardo 

La m;.a~·ona de I°' lip~ \On males. \\\lo el algodt"ln 
c¡;ipcio 1icnc un leve brillo ~J~1. La l1lir;.a ob1icnc 
tirillo por mcJ10 de la mcrcenzacu:m. 

Sat1sfac1oria 

Sua\'C y c5.lida 

Llam;.a amanlknta r:ipilla. El humo tu:nc un 1ipico \llor 
picanlc. Rc\11.luo\: CCOIZU rcc.1J;n. Con ITCCUC'ncfa se 
oye Jccir 4uc el algoJJn proJucc olor a p.apcl cuando 
se quema. Tal oifirmación no 1.'\ cxacl:i. 

Ell la hnur .1 d.., hilo,, \on m.:.l1Cl clarO\ a \OfocaJoi. 
ll1lu que r..,•\icnta. !>in pun1.1. ccrr.nlo. 

Suficicnic (ocupa el primer lu¡ar entre las fibras ve. 
JCIJICSJ. 

En seco: 

fibras: 
11~ americanos .i.rr.rnm.1d.m1c111c 1 P: a :?~ km 
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CARACTERISTICAS Y P:!OPIEDAD:C:S D31 AlGO;JOtl 

~~~~--~~~~·~~~-~~~~~~~~~~~-

Elasticidad y mbtcncia al 
aplasiamiento 

Composic100 

Densidad 

Higro?>Copicidad 

Rcgain 

Absorción de hu~d 
y entumecimiento 

Capacidad -de blanqueo 
y tefliJo 

Lavabilidad y rcsiucncia a 
la cocción 

tipos egipcio\ aproll.int;adamcnle 2S a -10 lom 
hilos: no peinados .a¡no~imadamcntc 1::! iil 1-1 \r.m 
HUmr.Jo: aproir;. JO!i a JOR~ de la rc!iÍS1(nCia en seco 
.o\li. el algodón tiene en estado húmedo una rn1\tcncia 
más alta que en s.cco. 

Suficiente, mayor que la del lino y menor que I• de 
la lana y la seda. Et acab;ido hace posible un mejo
ramiento. 

La sustanci.t fundamcntJ\ de la íibra. IJ cc\ul->u. está 
formada por carbono. hidrógeno y 07.igcno. l~ mcm· 
brana c'tcrn:i. la cutícula, consiste en un lipo Je cclu· 
losa; es una ~pccic Je corteza de tenacidad 1,...,pi:cia1I 
El al~OOón de fü1:ulos Unidos rr"cnta l:a "'~un.·ntc 
i.:ompvsic1ón: 91.or. Je cclol~. 1'.0rt Je a¡;u 1. G.:~··O 
de proteínas, O.JSl'.é de gran y cera. 0.13".t Je ccniu 
Según el origen y el tipo wn las dilcrcnci.1~ Je ccmpo
sición. ror cjemrlo. en algu~ algodones la p,ule de 
cclulm.a pucJc ~cr sólo d 8.ilk. Cuanlo mayor ~a ~le 
porccmaj.:. lanlo m•yor será el \'alor de la í1hra. 

l.S0-1.55 ¡/cm:a 

La íibra absorbe 8.0 a 8:S% de humedad del aire, 
cuando el clima es normal; J~r;t- cu;ando fa humedad 
rel.i&tiva e< del 1 OOSb. 

La absorción de humedad permitida para tranuiccio
ncs es del IU% del pcw en seco; en las fibra' mcrcc
riuda.s es del l0,S%. 
La.\ fibras desecadas COtuCJ'fao la fonna que tomaron 
ce el entumecimiento, por lo que es prcci~ planchar 
el tejido. 

Muy alta. Por consiguiente, se usa en lienzos pan en
jugar vas.os y loz.a. La alta capa.cidad de absorción y 
cntumecimicmo ca.usan la de.formación de lu fibras. 

El algodón y sus productOJ se pueden blanquear en el 
momento que ie desee. El tinte M: puede aplicar con 
la máxima garantía. No es conveniente 1eñir las fibra1, 
porque el algodón crudo contiene muchas impurezas. 

Lm productos de algodón son muy rffii.1en1cs al lava• 
do. Como 111 fibras no MlD Jensiblc:s 1 los álcalis. re. 
sistcn el .. la\'ado fuenc .. y se p~cn frotar sin que se 
prescntetJ problemas. 

(:-lor ccn1inuo .! 120 •e: amarilka la fibr1: calcir con· 
linl•C' .. 1 SJ •e· la J~omi"inc. 
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CARACT.>:ns'l:IiJAS y P:\úPI3DADoS DEI AlGODO!l 

Temperatura para 11S a ?00 'C. a condición de que se humcJczca li&c· 
el rilanchaJo ramcntc c1 1cjido. 

Plutlcidad SuftC'lCntc. 

Estabilidad de la forma R~ucida. mayor que la dd lico; menor que la de la 
lana y la seda. 

Comportazrucoto con Los ácidos débiles casi oo atacan a la fibn. mirnuu 
kid"' y lejl.u_ que los ácidos fucrt~ la destruyen. L~ lcjiat. no tienen 

3cc1ón dc\1ructiva y se pucJcn u111i1 .. r .:n ¡it"4:C~ Je 
acabado ( mcrcerizaci6n). 

Capncidad de hilado Los tipos finísimos de algodón ~ pueden hilar bull 
2.8 te,, (~m 360): casi la toufü.lad de cUOI se: hila 
5-Ólo hasta 6.4 tu (N10 160}. 

Origen Tipc¡sdtlaJ Limite pric1ico de 
fibras pioductos bi.lados 
mtex (1'1111) '" l'lm 

T1p<r.. de la India SOO a 420 (2 000 • 2 400) 34 ( '..\Oj 
TipO& de Estados UD.idos 420 a 240 (2 400 a -' 200) 10 (1001 
Tipos de E¡ipto 
"Sea bland" (alplÓQ 

220 a 170 (4600 a 6000) 4 (250) 

mú fino) !SS a IZS (6 500 • 8 000) 3 (340) 

IHFIU::NCIA DE l A 10!\GITU:J DE IAS FIBRAS 301>RE J.A PRODUCCION 
DS HIIOS. 

Latt¡ltudde Uso para titulo Prcc=de Peinado 
las libras CDIU (Ntn) hilado 

Lu¡u 36 (28) • 17 (60) HUado de Posible. DCcn..ario en los ti· 
mWmo 2.8 {360) al¡¡odón lulo• muy ;:1lto1 de )0$ 

hi!OI 

Medial so (20) a 36 (28) HUado de Sólo es posihle en el pro-
algodón o ceso de hila.Jo ele altodóD 

hilo cardado 

Ccrtu menoo de SO (20) HUado de Imposible 
hno cardodo -
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ZONAS DB CULTIVO Y COMERCIO 

·~n su mayor parte, los !J!lÍses rroductoree de aleo•i6n son t<lmbi&n 

ex,ortadores de esos productos. Aleunos !JaÍses, como China, la 

India y Rusia, son al mismo tiem~o importadores. 

3n el cuadro ~ue si~ue se da una visi6n ~eneral del nercAdo mun

dial del aleodón (1963: 1000 'J:onehdas). 

Paú.es Producción Exportación Paises Jmponación 

E.st:r.Jos Unidos 2180 545 Japón 677 
Rusia 1950 450 Francia 254 
China 1 520 - JLF.A. 2Sl 
India 940 30 llalia. 243 
Bruil 700 440 Rusia 170 
Paquist'-n 540 105 Gran Bre1:ida 162 
Mé\.ico 514 370 Hong-Kong 144 
Egipto 540 230 Polonia 132 
Turquía 400 200 India 107 
Mum.li:al 11430 3750 

consu:.m AP ARS!l'l3 D3 l'IBRA3 n;: AJGODON sr; Mil ¡;:3 DS TOll 31 ADAS 

14~XICO 

·.· A11od6n 

ProduclO Conaumo 
Mos n;iclonal Exportación nacional 

1967 
1968 396.9 226.9 170.0 
1969 326.8 143,9 182.9 
1970 404.7 232.6 172.1 

1971 372.9 204.? 168.7 
1972 513.1 340.8 172.3 
1973 208.7 33.8 174.9 
1974 230.8 71.6 159.2 
1975 261.1 86.9 174,2 
1976 :?38.7 69.0 169.7 
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Consumo 
nacional 

· :110.8 
·, ,·'174.2 

··,·17R.0 
181.9 

·. 186.S 
J91.:Z 

. Fuente:. Algód6n. Consumo cifras del Deuartamento de Investie-a
. ciones Industrial es 3anco de M~xico, s. A. 

El aleodón se ne!!'ocia en la Bolsa de Mercaderías, es decir, an 
centros donde los negociantes se encuentra!1, a ciertos nivel es, 
para negociar el algod6n u otros productos, según reglas l'rees
tabl ecidas. 
El algod6n se presenta s6lo en muestras, puesto cue su cnli1ad 
esta normalizada. >xisten Tiolsas del Algodón nrincinolnente en 
los grandes nuertos de exportación e imnortaci6n de ese mate
rial, como son Nueva York, centro 1e cor:iercio del a1P"odón, y 
Nueva_Orleans(E.U), landres (Inglaterr:;,), 31 Havre (Francia), 
Bremen (Alemania), Trieste (Italia), Alejandría (~ipto) .v Osa
ka (Japón). 

UFOS cor.:-;RCIAI r.:s 
DB AIGODON 

La distribución del alioodón en tLlos comercial es se clasifica se

gún el color, las características físicas, el F,rado de limnieza y 

la longitud de las fibras. 

¡;;1 ti no se determina princi nalmente por la cantidad d.e ho j'1s y otras 

imnurezas vegetales. Estas óltimas influyen en las cantidades de 

resi~u0s durante la elaboración. 
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,,., 
CLASIFICACION Y COl«SRCIO :.IUNDIAI D1>"'1 AlGODO~. 

Como es natural, la clnsificaci6n del algod6n se hace tomando co

mo base su país de origen, ya que '.)Or ella se conoce la esnecie 

e incluso la variedad a ~ue per•enece en forma Reneral. 

Con el nombre de algodones americanos son conocidos loa que y,ene-

ralmente se cUltivan en Sstados Unidos y México, o sean las esue

ciee Sea Island, Upland, etc., loe cuales en los países imnorta

dores son también conocidos con los nombres de los ~rinci~a1es 

puertos de embar<!ue; asi Europa y Japón son conocino~ como los de 

Orleaiis, Galveston, Mobile, etc., y actualr:iente empiezan a cono

cerse los mexicanos. Como desde mucho antes se conoc!an los del 

Brasil y el Pima Peruano. 

Como algodones de E:gipto y, con el nomore een~rico de .lumel ne c~ 

nocen las variedades Sakellaridis y Malaki con varias subvarieda

des, como el Upper-Giza-Ashmouni-Del ta-!~enuo fi, etc. 

I·OB alr;odones de la India ,y Paquistán ~~ conocen con lo<" nombr~s 

de Broach-Doll erach-.Ta'llbooser-Cor:irn-Surate-BeM"al a-'i'innvelly, etc 

este Último es el r:iejor que se produce en anuel pais y procede de 

la semilla americana. 

Finalmente, se conocen como algodones de levante los producido~ 

en irurquía, Persia, Arabia, etc., entre los cuales _cabe m_encionar 

las variedades Smirna y Subgeac. 

Pero esta clasificnci6n es úe un orden -:nu,v r,eneral y .co-nerCial, -e 

industrialr>ente no tiene gran valor. 

La verdadera clasificaci6n se hace siguiendo tin--orden~-()~i\~~.~ces-~ ,
0 

__ 

tablecida par1 cada procedencia, teniendo en cuenta .dive.~s:Ós<'as

pectos, de los cuales los más importantes y básicos. son: ·lo~i tu.d, 

color y fir-ura. 

En los alriodones a".lericanos tipo Upland (los cuales forman ia ·ma-
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yor parte de la producci6n mundial) el firado de la fibra se basa 

en •res características: color,limpieza y preparaci6n. 

Al fijar el erado, se entie:oóe por color oue la fibra sea del bl!!!! 

co más puro y brillante posible, siendo esté el de P.rado más alto. 

Por limpieza se entiende la ausencia de materias extrañas, tales 

como restos de cá2cara y semillas rotas, pedazos de hojas y tron

cos, etc., o se~, lo que en ténninos de hilatura se llamR vul~ar

mente piojo o tabaco, siendo más alto el ~rada cuanto más limpia 

sea la fibra; y por preparación se entien1e un buen despenitado en 

cuyo producto no haya fibras rotas, linters, ni fi.bras muertas 

(in~aduras), etc. 

Así el mejor ssrado, o sea el num. 1, os aquél en el oue coinciden 

la máxima blancura, con la máxima limpieza y la mejor preparaci6n. 

E:n la norma de estos algodones, figuran 9 ffrados que sont 

~~~--~~~~~-

N U m. l. Middling Fair CHcrmosocorricnlc) 
2. Strict Good Middling (Completamente bueno corriente) 
J. GoOO Midling l Bueno corriente) 
4, Suict ~foJJling (Complc1amcnte i:urrit!nti:) 
S. Mid<lling t Curricnh:-basc di! Ja d1~ificación) 
6. Strict low MidJli11s (Complctumcn1c corriente bajo) 
7. low Middling (Corriente bajo) 
8. Strict GucxJ Ordinary ( Complctamcntc ordinario bueno) 
9. Gooc.J Ortl:nary (Ordinario bu..:no) -----

Cada uno de estos ~radas acostu~bra dividirse en 5 subclases, de

nominadas nonnas de color, los cuales tienen un descuento sobre el 

nrecio fijado y son: 

Nüm. l. Sponc:d (Ligeramente manchado) 
2. Ting1.'tl (ColurcodoJ 
3. Slaincd (Manchado) 
4. Gn:ysh (Agrb.ado) 
5. Brui•h (Azulado) 
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Zetas subclases coneti•uyen defectos para la fibra, y casi eiemnre 

son debidos al poco cuidado en la recolección o un almacenamiento 

en malas condiciones. 

Así, la norma oficial oue es la considerada en las bolsas al!'.odo

neras nara fijar las cotizaciones de la fibra, se halla en reali

dad formada por 45 calidades diversas, en las cuales, deben de te

nerse en cuenta la longitud de la fibra, ya que ~sta constituye . 

uno 'le los factores nrincipales en la utilizaci6n del a)l".odón P.!!, 

ra convertirlo on hilo. Seg{u¡ la lonei "<ud se clasifican en: 

Fibra muy corta 

Fibra cona 
Fibra media 
Fib~ larga 
Fibra cx.trahuga 

*" o menos. Se emplea muy poco en hilatura y se usa 
principalmente para forros. rellenos y guatas. 
de 13/16 a 15/16". Hila.ble en nWncros gruesos. 
de 15/16a11Ai". Conslituyc la mayor parte de la fibra. 
de llA a 1~". longitud máxima en esta cla~ de fihras. 
más de 1~". la cual se encuentra únicamente ~n algo
dones "Sea hland" y egipcios. 

la clasificaci6n por gradoa en los al¡todones Sea Island es: 

Nüm. l. Extra fine \stand (Extra fino Sea lsland) 
2. Fine lsland (Fino lsland) 
3. Mcdium Fine (Fino mediano) 
4. Choice (Esrogido) 

En los algodones egipcios la clasificaci~·n es: 

· Nüm. l. Ful1y Good Fair (F.G.F. (Comp1ctamcntc hermoso bueno) 
2. Oood Fair (G.F.l (Hermoso bueno) 
3. Feir (F) (Herm050) 
4. OoOd (0) (llucno) 

·J3n los algodones de la India .'f levante, existe la sie;t1ient·e clasi
ficación. 

---- ··---·--------------
Núm. l. Supcrline (Superfino) 

2. Fine (Fino) 
3. FuHy Good (Plenamente bueno) 
4. Good (Bueno) 
S. Fully Good Fair (Plenamente bueno hcrmow) 
6. Good Fair (Hermoso bueno) 
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ESTA 
SALIR 

TESIS 
UE LA 

No rrnf 
illci~;~; fr:G/1 

Cc'1 ~1 noobre d.~ Caracter se definen aouelJos elementos aue no se 
h:.-.llrt...11 :!0r:t':'lrendi1os en los fect:>res ~rod::> ? lon;i-itud .V' ntt~ no obs 
tante, tienen determin·ido valor en l:;.s cualidades nara un bue!'! -
al~otl'ín, tales como su resist~ncia, finura, torsi..ón, f1 exi bilidad, 
madure2, elasticidad, cohesi6n, etc., clasificand0se ~e~ún el ca-
rácter en fuertes o debil eR, duros o suaves, etc. -

HI1 ATURA E HILOS 

El objeto de la hilatura es trat?sfonnar las fibras en hilos. Pnra 

efectuar esta tarea se empl~an dif~renteá máquinas, adecuadqs pa

la longitud de las fibras. 
- -

Pero todas ias ramns y todos los !Írocedimientos de hilatura tie-

nen en común lo si~uiente: ~espu~s de_limpiar y aflo~ar las fibras 

en forma adecuada pare. cada tipo, primero se forma una cinta deº,

ellas. 3sta se afina 'llediante u11 aumento de su longitud, 'el estf;,; 

raje, cuidando de conservar, y de ser posible acrecentar todavía 

su uniformidad. 'ran Tironto s9 alcance la fir:ura del hilo defiiliti

vo, este se foma v robustece mediante la torsión. la cantidad de 

torsiÓ!'l se seleccion::\ según las necesidades.· 

los hilos hilados de fibra$ discontinuas se elaboran de fibras 

cortas r:_ue se· tuercen ju~tas. 

Son adecuados para las telaa nue se utilizan en prendas de vestir 

en las ~ue se desea absorbenci~, volumen, tem~eratura aeradablc o 

tener text,.ras ser.iajantes e.1 algodón o a la lana. -Ios hilados de 

fibras discontinuas se caracterizan por tener extremos !>Or los 

~ue sobresal en fibras. Estos extremos de las. :fibras mMtienen al 

Jlilo alejado de la piel y evi tRn un contacto dtrecto¡ así pues, 

en un día ~Ú.'lledo y caliente, un hilo de fibra discontinua es más 
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confortable que una tela fabricada con hilos de filamento liso. 

Los hilos cardados, nechos de fibras cortas, tienen más extremos 

~or los que sobresalen las fibras que los hilos ~einados, que se 

fabrican con fibras más largas. Los extremos sobresaliente~ con

tribuyen a dar u:: aspecto matP y afelpado, al desprendimiento de 

la tela. 

la resistencia de la fibra corta individual es menos imnortante 

para la resistencia del hilo en comparación con los hilos de fi

lamentos. la resistencia de los hilos hilados denenden m~s del 

poder de cohesión o adhesión de las fibr~s y de los puntos de COE 

tacto que resultan al aplicar presión por la torsión. 

Mientras mayor sea el nfimero de puntos de contacto, mayor será -

la resistencia de la fibra a deslizarse. dentro del hilo. las fi

bras onduladas o con convoluciones tienen más ~untos de contacto. 

La fricción de una fibra contra otra da la resistencia al desli

zamiento longitudinal. 

Una fibra con superficie áspera, por ejemplo, las escamas de la 

lana, produce más fricción que una fibra lisa. 

los adelantos en la hilatura conv<ncional con anillos se han di

rigido a reducir el núr.iero de etapas aue intervienen en la com

binación de operaciones, e9 decir, la hilatura continua. VariaR 

etapas se han automatizado. Otros procesos de hilatura han atrn!. 

do considerablemente el interés por ser rnás ránidoe, m':.s sehci

llos y más económicos que la hilatura con anillos. En la siguien 

te tabla se señalan los procesos para la el~boración de fibras 

discontinuas. 

llilatu1n di' hJlns hilado1 
Ot' fibra COTfa n, rabi, <11' jllarnrntn Olro1 mlrr14J 
Convencion;al ~ c;ablr-. de fibm,mu~ 

cun1inuni. ;a mrcha de 
fibu.1 d1•1nn1inu;a, Robtr1 

Oirttto C;iih\, al hilo Hilos f;nn.ad1Jt 
Cabo a.bit-no Hilos WJluminiz.id1• 
Sin tonión 
Por autotonión 
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. ·, ... ;_ .-·-
.·.-·; ,· .. 

loe hilos s~' clasif:Í.ca.;,· par" su id en ti ficact'6n se~ún su ti ~o, ca

libre, cantidad de to~ión y número dÍ! partes. Cada una de esia13 

ciásifiriaci~~es contribuye al com!)ortamiento finál ne la tela. 

n ti-po.o clase del hilo se besa en la longitud de la fibra,'·,·.,¡ -
"•,;> 

P"ralelismo, el nsnecto y el uso final es:iecial, Cada hilo·:recibe 

su nombre dependiendo generalmente del ti~o. 

La siguiente tabla resu~e l~~ nroniedades aue estos.hilos impar

ten a laR tela.e. 

Cotnparcción <Ü hiladoi tk fibra tona, de fiúsmnita rtgulor 1 th filumn1la tt>i:luriuula. 

1/1/adoJ dt fibrn corta 

J. Las 1r\;n son vmrjantC$ a bs 
dt algodón o lana. 

11. U 1t'5U1rnd;a dr l;as fibra.J nosc 
u1ilita C'R su 1otalidad. 

111. Las fíhru conu 1orcidu muna 
hebn. continua lirnm e•trnnot. 
ptotUhl"ramn. 
l. Asp«:to oparo y vtll~ 
2. Producrn pduu 
'· Pu<'<lcn fonn:u íri~ (pilling) 
4. Se rniucian con lacil1dad. 
!>. Son caliemcs (no son rtshab.-

1tuas). 
6. FJ 'IQlumen drpcmlt' df'I la· 

maño y ti ~atln dt' tm1ión. 
7, No su(rtn enganrhonn Ucil· 

mrme. 
8. U elasticidad dc~nde dd 

gudo de toni6n. 
9. fl.hyor podtr de cobertura 

(mbopacu): 

IV. Son absorbcnttt. 

1. Buenas al contacto con 1a piel 
(bastante abtorbtntts). 

2. Menot a~ulactúq Cll~tic_a. 

V. A mrnudo rl 1amañn s.c expresa 
par f'I númc-10 dtl hilo. 

Vl. 5" utiliian dirrrtot gradoil de 
touión. 

VII. El proc~ de íahricaci6n es el 
mlscomplc-jt>, 

ll1larln de /1lomrnl11 Ji'"plt: 

l. La\ tdu wm ..c-mc-jantl"S a la 
.w •. 

11. La rt'mtcncia dr IJ fihril s.c 
u1ih1a rn fmma comrlr1a 

111. Hebras l;argas. con1ínua1 y 
\uav<'1. bien ('mpacatlas. 

l. Liso y luumw 
2. N1> dt"Sprt'ndcn pr\u~ 
'· No forman hin~ rápid.amrml" 
1. L.a \ucicdad ~ dnprcnde. 
IJ. Frlos v ft',\1a\adi10,. 
6. Paco ~olumen y ahura. 
7. tu jala dura.\ drp<ndrrln dt 

la cr,nmucción dt' la 1r\a. 
8. L:i c-lu1icldad ,¡,.[lt'ndC' drl 

gr ailo Jt' 1un1ón 
9. ~ll'nur poder dt' ,.obertuu 

(menos opacos). 

IV. La abc.orbencia dcpmdt drl 
dpo y el con1cnidu de fibra. 

l. tas 1ennopliuicas son de 
baja ab1arlxnci;a 
2.La acumulación ru.hica M 
c!C'vada en las tcnnoplhticas. 

V, tos calibrts s.c dan rn dC'nic-r. 

VI. CiJi si1'1npn: sr wan con 1onioncs 
mu~ bajas. o bien. muy a\u1. 

Vil. El p1ncnn di:' bhric;aci6n es ti 
mrnos complicado. 
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l. Las 1c-l.i.1 titn<'n la rninenC\a 
de 101 hilos dt' filamcn10 ,. la 
aparit'm:ia de los hila~ de 
fibra corta. 

11. L.a 1Mi•wncii p11l.Jt' wr u1ilirada 
tn iu 1ot;alidad o 1m. 

111. Fibra brgJ, irregular, porou 
tlrxiblr 

l. \'rllMo, oparo 
2. Nll lorman ~lwa 
S. La formación 1lc íriu.1 dt'· 

(l<'llllr dC' la e oruu ucción dr la 
trlJ. 

-1. St' l"TUUcian lOO ma)Of foci· 
lid.id que \o1 dt filam,.n10 
simple. 

!i. 5(\n nds c.il1C'nu·1 quC' los dr 
fil.inu·nto simpk. 

6. Tirnt'n alttu.i y "olurm"n y/o 
MIO d.i"icOi. 

7. 51" jal.m l"Oll r~rilidad. 
8. El gt .ido 1k ali'lq.;amlt'nto dr· 

prnilr del mf1orlo de proce· 
s;nnicn10. 

9. 0.i.n m1, poder de cobrrtura 
(mbopacos). 

IV. SQn m.is i'lb1o01b<'ntr:1 que los dt' 
libmrntn \implt' con t'I mhmo 
con1r11iJn llC' íihra. 
l. La mayorla ck 101 p1ocuos 

dr faliriuciUn rrquierrn dC' 
libr.it 1ermnpU.uica1.. 

2. Acumulan d~uicidad Mil 

' '''ª: V. Sucalibres.ceJ:prc-urndrmer. 

VI. Cui s1cmp1e tirnm baja touión. 

VII. SuprocNJdrfabriuci6nnmb 
complejo que para los ck fila· 
mrnrn ,nnple. 



DIM3NCIOJIS1 DEI HIJO 

t;ll"'>-:¡o. ll3I HIJO; El rifinero de un hilo hila.jo "" exnresa en th

minos de. ioru,itud r,or~Ílnidad de ~eso; :>ifiere de acuer:lo nl ti

"º de ·fibra; 1:os. hilóa para tejido y·los. de coeturd se nu.'!1eran 

de acue_'~dr; ';.J. ·~is:t'em'l· dél. iü.god6n. Es un siSte:oa indirecto¡ mi

entras más .fino el h:Í.lo, :gayar será el n6mero. ?:l n<imero, se ba

·ªª én· el nCunero de h.inks (l hank··equivale a 840 vardas) en una 

···libra de hilo (véase.la tabla 1.7). En la segunda mitad de la t~ 

bla se dan al<¡unos ejem!)los oue muestran cómo influye'el hilo -

del tejido en el peso de la tela; 

Jos sistemas para hilos de lena·cardados Y. 9einados .. so_n similares 

al sistema del al40od6n, con la ·variante·· de aue· los hanks .. son. de 

diferentes loneitudes. 

(TABI A 1.7) El sistema del álgodón. 

Número dr cutnla 
drt hilado 

No. l 
No>. 2 
No.' 

Jlanlu 

1(&10 yard:H) 
2(1,680 yardu} 
:J(2,S20 yardas) 

Puo 
tlihro.J} 

Ejcrnp1os<ld pt"SO 
dela tela 

Tamaño di" hilo 

e .. tista fina 
Percal pua Yrllidos 
~bcu di" indio par<1 lujes 

Urdimbre Traina 

llllh ... 
20. 

• t.. .. ,. c¡w apanu dttputa &I n1iJMN 1i¡n1í,n q ... w 1111a d' 11n h•lo 

-·~ 

DENlER. 1:1 calibre de un fila'!1ento dc;,.;ndP. en parte clel tamnfl' rle 

los orificios de las hileras y en parte de la velocidad a la nue 

la solución se bo:nbea a través de la hi1 er11, 11s1 como dP. 1 a ·velo'

cidad con .~ue se extrae. 1U tamaño de loa filamentos Cv de .lns fi 

bras de filamento) se exllresa en tl!minos de neso noi:.uriidad de 

8'2 



lon¡;i tud; denier. iffi este sistema la unidad de loruri tud. nerman.!! 

ce conntante.-·--31- sistema de numeraci6n es directo ~orque mientras 

más fino es el· hilo, más :oequeilo es el número. 

- '' . e.ali~ d.d hilo rU filamntto 

1 denie-r 
2dmier 
5 denier 

9,000 metros penn 1 gramo 
9,000 mttrm pc-san 2 gumor. 
9.000 melros pn.;iin 5 gramm 

SIST;;::.1A. TE:<. La Organización Internacional de '1ornializaíiión (In

ternational· Organization for Standarization) ha adontado ei: sis

t.ema, Tex, que det~=ina la cuenta de hilo o el número J:lara·.~todos 

los hilos d~ fibras y utilizan las unidades del sin-tema mfttrlco; 

HIIOS SENCI!LOS 

I.os hilos simples se clasifican c~mo ·si"tple, de 2 cábos e hilo -

tipo cable. 

Un hilo simple ea el producto de la primera 09eraci6n de torcido 

que se lleva a cabo en la máquina de hilatura (fin-. 22-a). 

Un hilo de 2 cabos se obtiene mediante una segunda.operación de 

torcido, que combina dos o mlis hilos simples_ ( fig. g2-b). Cada. 

parte del hilo se conoce cor.io cabo. la torsión obtiene mediante 

una máouine. llamada retorcedora. La mayo ria de los hilos de ca

bos se tuercen en direcci6n opuesta al torcido de los hilos se~ 

cillas con loR que se fabrican; de esta manera las nrimeras re

voluciones tienden a destorcer los hilos simple~ y a endere~ar 

en cierto grado las fibras de su posición espiral, con lo que 
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el hilo se hace más suave. 

los cabos tienden a aumentar el diámetro, la resistencia y la ca

lidad del hilo. c:n la etiqueta pueden incluirse acuellos términos 

que indican calidad, como son el cardado y el pein~do. :.'1 número 

de cabos no es necesario que aparezca en la etiqueta. Si en una 

tela se utilizan hilos simples con cabos única•oente en la direcc

ión del relleno su función es sólo riara dar all'ún efecto visual y 

no para dar resistencia. 

Un hilo tino cable se obtiene aplicando una tercera oneración de 

torcido donde se retuercen juntos varios hilos de cabos (fig.22-c) 

Algunos tipos de hilos de costura y ciertas cuerdas pertenecen a 

este grupo. I·OS hilos tipo cable rara· vez se usan en telas para 

prendas de vestir. 

Fig. 22 Partes de un hilo a) Hilo simple• ·b) Hilo de dos cabos. 

c) Hilo tipo cable. 

la) Hilo sunple lbl Hilo de do1cabos fcl Hilo tipo cable 
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~O:l>ION_ ilEI !-1110 

,- -·-· ., 
Ja torsi5n se define COmo."el ordenamiento es-pira]: ce:l;,s· fibr'IS 

alrededor d"l e~e ¿~]. hilo. se. -produce haciendo é'iri<r un extre

mo de una il;,bri: de 'Íi br~s r.ti.eri~rn~ el• otrÓ -p~~anece estaciona

rio; la to~~ióri-e~Í'~zala~ fib~as·~. iés confier9-resisténcin a . . . ' 

óÚeño.de las 

.telás y 'la caÜüad de i"s ·nismas;· 

El ~Cune·~~. J-e -tO~si~·ri-es ·se ~St~b-le~'e como :vuéftaS -por.::riul~adas._ 
'füne irifl~encú directa !JObre el• costó .del ~Úo no~oue .a m~yor 
torcic10• 1a. .iÍroductividad es menor; 

DI_R3CCION 

--la direcc{~ri de la torsión.- se descri b~ como torsión· en s :r tor

sión en ,zl;. Un;-lül~ tie~é torsión en 'l si al soetenerlo en 'noef 
ción veriical lA.s espira] es coinciden con Ja nirección de la 

_.pendienie ·ae la parte _cen trc,1 de la letra "3''· Se le llamará 

'torsión en Z si ln. ·\irecciór1 d.e las es!"Jirales concuerda- con la

pendi.ente de la parte cen'tra.l de-la-letrá "Z"; es ésta la tol"

sión nor:nal ~ue se utiliza en hilos pará telar (Fieura 23). 

E'ig.2) TorsiónenS y enZ. 

1 f.ICQi 1tnninM hin rftfllpl11ado m la ma~rla ~ l1t or11iOflM a 

In 1ndic:inn1IM dniinuiunn dr rti:wlar, '"'"""· dtrt<hn r ll• 
qwrrJo, qUC" v utiliun rn varias partrt ck la indUlllria trllll rnn lig· 
n1ficada1 opur\IQI. 
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GRADO 

El grado d.e torsi6n variR sei>:ún 1) la lonffi tud de lRs fibras, 

2) el tama.'lo del hilo y 3) el uso a oue se destina. Al incre

mentar la cantidad de torcido hasta el punto en ~ue hay unn -

pe.rfec•a .cohesi6n de fibra a fibra, se increoentará ln resis

tenc~~ de los hilos. Cuando la torsión es excesiva, las fibras 

se colocan en áll?.tllos rectos al eje del hilo y esto provoca -

una acci6n cortante entre las fibras, por lo nue el hilo per

derá resistencia {Pi~ura 24). 

tos hilos peinados con fibras largas no. requieren de tanta 

torsi6n como los hilos cardados con fibras cortas, Y" oue se

establecen !nás -puntos de contacto -por fibra .v se obtiene un -

hilo más fuerte con la misma cantidad. de torsi6n. I os hil º" -
finos renuieren más torsi6n··11ue.1os ·gruesos •. Los hilo.s. para-. 

tejidos de punto tienen menor torsi6n que los hilos de trama

utilizados en un telar. ,La tabla y la descriuci6n que. siguen-· 

proporcionan ejemplos de diferentes grados de ,torcido. 

Tipa 

Torsión baja 
Tonión para 

perchado 
Tnni6n promr-rlio 

fr,uisit'mJUf' 
hilado dr fibra 
rana) 

Tonión para wln 

Tonión para crc·pf 

Hiln' 1lc fililmc-nto; 2-~ 1p11• 
Hilos p;ua co~nom 121p11 
Tramil 6·8 1pp 
UrdimlHU p;ara pcrcill: 2!J 1¡1p 
Tram1:!01pp 
Cal1r1rrl01 dr mlon 2!.·'0 tpp 
Ln1 hilo5 M'ncillo1 dr v1n11i11 

dur.a: '!J-40 tpp ~ untn con 
hilo de 16· 18 tpp 

L..m hilos K'ncil\os 40 1 RO o 
mb tpp K irnl.uan con 2·5 
tpp 
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Fi~ura 24· Hilos con pocas y muchas vueltae ~or pulgada. 

los hilados de fibra corta de baja torsi6n .producen hilos con 

un "1 to volumen. Se utilizan pnra hiloscde .trama en telns oue 

.vari-a, ser-perchadas._ -·-"-

la torsión baja permita que la rnliouiria";n-erchadol"'! -1evante l<l.e 

puntas de las fibras cortas; ,v_ ~~6a:K6'e :tin;.. sup~rfiCie suave y 

aterciopelada. .:.~~~;,- -.-. 

En los hilos hechos i:on fibra. cC>I':tiji·:es-:frecuente Útil:fzar una 

torsión :::odera<la, o_ue rara vez'~etis~'.enilúo~ ae:fiÍ~mento;in 
l'"rado de 1'orsión que da a lbs iÚ1¿~ d~;·u~l.mb~e -~~- m~xima re

~istencis se conoce com~ tors~bn h~rmri- Ú\ urÚmbre: · I_oo: hilos 

de urdimbre necesitan mayor t~.;~i6ri C,úe lOs de trama ))Orque -

se encuen1'rP_n sujetos a ,;a,Y~r ~~JiÜón!en' h ·telar y rleben re

sistir el des/laste causado i>~rl~\~¡,~~si6n de la .lanzadera, -

que se mueve de un lado a otro •. L~ !!l~n~r;torsión 'de loe hilos '> ... ,.' ·.- <,-,_- /_ . -· 

de trarea los hace mfis suaves ·.Y :m_~)los.--!>_ro9ens.os a torcerse o -

enredarse.-
-=''"""'º-~ 

El. hilo de "torsión. fuer'te :e torCido _ _-a:-;,1 ;,e;io-¡-· tiene de jo ac:40-

vuel tae nor nulfad~. ·cuando -la _torsión a~erca las fibras ha-. . . .,,_. --. 

cien.do al hilo c6nl!J!tC1;o~·,.-éet·~. se ·:hace r1uro. 3s-ie_ -ef'ectO es· 

mlis nronu:iciadn cu~.r.do se utiliza torcido retorc_ido de dos 

cabos. 
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Este torcido retorcido que presentan los cabos tiene la misma 

direcci6n r¡ue la torsión del hilo final ( Fi..:ura 25)• 3sto - -

refuerza la cantidad total de torcido en el hilo. 

los hilos cre~é se elabora de fibra corta o de fil~mento. 5e

con• truyen con un al to nÚ!llero de torcidos por pul,,.ada ( 40 a -

80). Esto hace nue el hilo ~ea tan propenso a enredarse oue 

debe ser fijado antes de tejerlo.la fijaci6n ñe Ja torsión es 

un proceso de acabado en el cual los hiloo se hu~edecen y de~ 

pués se secan estando eotirados. Ya tejidos, la tela se hu~e

dece y los hilos de nuevo se enroscan ~roducienJo el carncte

r1stico arruearniento de 19.s tel~.e de crené VP.rdadero. Todas -

las fibras nr,t1.<rales comunes y el rayón nueden utili7.arAe en

la fabricación :.ie hilo~ rle torsión de cres~ón '90rcue su torcJ:. 

do se fi jn con ":;:ua. 1-as fibras termopl ástica3 se tuercen y -

fijan r.1ediante calor. No tienen tanta elasticid!td como los 

otros hilos de crepé y las telas fabricadns con ello~ no ericg_~ 

gen. Ai;mentando la cantidAd de 1iorsi6n en el hilo crepé y al

ternando la dirección del torcido aumentará la cantidad del -

rizado en u.na tela de crepé. ~or ejemplo, lo~ hilos 6Z y ó$ -

tendrán un rizado más prominente oue los 25 y 2Z. 

Fara identificar los hilos tipo creué deben desteierse los 

lados adyacentes y obtener un~ franja en cada uno de los bol'

dea. Se 'Prueban lo~· hilos nue se sacan jalánñoJot; y ~ol tando 

un extremo. B1 hilo se enroscará como lo muestra la fi~ura 26. 

Ho hay oue confundir este enrosca.miento ~con el onnulado de1: __ _ 

hilo. Examine ln orilla de la teJa. Si en ella se utilizaron

hilos oue no son de tipo cre!Jé, probabl e:nente tendrán muy bn

ja torsión. la oayoría de las 1ielas de eren~ tienen hiloa 

crepé en:dirección transversal (a lo ancho), aunoue alrmno" -

se encontrarán a lo largo :le la "telfl; o-iras en car.:bio tendrÍUl 

hilos <'reué._én ar.>baa direcciones. las tel'\s tino eren~ se tr!! 

tan··1l~r ·iiUmectacióri y s~~a.do antes de te~er. 
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Figura 25. Hilo torcido re•orcido 

Figura 26. Enroscamiento en un hilo crepé 
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3Is·r;;;r~A Di:: !-!IlA'ruRA Díl FIBRA CORTA PARA 81 AIGODON 

la hilatura convencional ha consistido tradicional,ente en una 

serie de onerqciones llevarlas a cabo por !Iláquinas individuales 

y ha requerido de considerable ~ano de obra. Aunque P.e ha im-

plantado la hilatura continua y se ha introducido cierta auto

matización, es todn.vin un '!lroceso tardado y co~toso. l:lR dife

rentes oneraciones están disefíe.das n?.ra 1) 1 imni~r 1 ~s fi braa 

y ordenarlas en forma )1aralela, 2) estirarl'ls constitu)'endo 

una mecha y 3) torcerlQ.s u-:ira 'TlP.ntenerJqs uni·°l"S y ri~rl'?s ci~.! 

ta resiatenci:i. J.a hil~tura pue,e hacerse uor cualouier de los 

cinco si~te~~s convencion~le~ que están a~anta~os a l~n carac

terh ticao de las fi br9.s, lonP"i tud, cohesión, diámetro, el ast,i 

cidad y contorno de SU?erficie. 

El aleodón es la única fibra cue va directamente de la ulanta 

a la hilatura sin nin~una preu!lr~ci6n especit?.1, un buen al~.o.d_~~----- ---

debe de ser: blanco, sedoso, comuuesto su conjunto nor fibras 

madur~3, homogéneas, flexibles, rectas y finqs y añem?.s exen-

ta de i~ourezas en el mayor grado posible, ya que estas i~nu-

rezas constituyen uno de los prinCi'!Jales inconvenicintee •J.el -

algod6n. 

61 aJ¡;odón cosech'·'ºº a mCinuim1. contiene un m"yor norcent,.jP -

de basura y suciedad que el que se reco~e a mano; en con~e- -

cuencia, el trabajo de- li:n!liez~ -ae · hnce- n~á~cci ... nncadó. «Parte

de bte se 11 eva a cabo en la- dMnél'.li fador!!.. Sl .al•rndón varia 

de una l)aca a otra, deé•;nri.ne'ra quP. ·"s-e -mez~J an -1"-ª fibr'!s de 

varias pacas para nroducir«-liilos de calidad más uniforme. 

I.a~ fibras se encuentr'm s1únfimen1'e coml)rimid::is en la" nacqs .v 

muc:ias de ellns ·hr?.n _perr,mnecido en_ ese ePt;:ido hnsta nor un año 

o más. 
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31 si;te'!la del al<;odón es: 
l'rira QUe ~l al~odón se conviert·a.i· ~n:·:.hiio, :ti~~e nue su!'Z.i~ ·

va.ri~s tran~forr:in.ciofies que s~ :Ji'e~~~'~>:·~!li{~'°'~n: l"~s si.=-uien

t~c ?!lP.racion-:s. 

Oprrac1onrJ 

Ocscmp.;iicado 

P"im1do 

Trnu:ado 

Hilado 

Devana 

PropdJlln 

Abre". meula, limpia y forma el 
batido. 

Limpia, endrrC'U., forma la m,cha 1/t ""la 
Acomoda"" fomu paralela, mrzcla, lnnna h1 cinta 

dC' manu;n. 
Ordena en posición pualda. rlimina libras conu. 

fonnil la c111111 pmwda ('lot' utiliza Uni• oUllC'llU' p;ir.1 
algodón dC' fibra larg.1) 

Rrdu ... ~ d di.imC"un, proporciona liRl'"I,. lonión, 
forma la mtcha dt pnmrrn lowóri 

Reduct' t'I 1amaño, tUt'fCC', drvana el hilo tC'rminadt. 
rn una bobim1. 

Rrduct' nucvamrnlC' d hilo de In bobin;u a curC'trl 

Una oarto¡da .de alr.odón en form.~ el~ ~'1ca. ,;t~ fiiíP:iJ: al'1 f~bri 
ca puerle ser .elaborada o niezclada/.;'~ri~i>tf6's lotes; 6sta mez

c.la ti.ene po~ objetoo e!l1ner~;i?r;i"~;~ifer~ri.te.i.1ori"itudes de

fi bras /;_res~~ctoÍ.f~~eiité;ic'sifid{sii{btic'.~-61'.l~ª-!1jl,"_a~~f!l't!:ia" nara 

hilatura, .Y toamliién sirve···!'ara nod.er·~om~,,;,;á~r .el c~lor. 
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!.l3ZCIA 

la :nezcla se efectu9. de la sif,'~1iente man'?rn: 

Desde e] tablero tranaportador el algod6n entra en el Cli~Ón 

alimentador de rompebalas de cajón, donde otro tablero tran~ 

portador ascendente, cubierto de a<;,UjPs, 11 eva Jrncie arribe 

los .~ru!!'los de al~odón oue se han forna.do nor 1? fuerte ,,re

si6n en las :caces. Un rodillo des:orendedor echa de vueJ. ta -

al· c~jón los r:ru~os 1e fibra aún no de~aqrp~ado~. 3ÓJo un:l

cantid~d determinada de fibras desa~re~ad~A ~i~ue con e} t~ 
o _ -- ~--.----co , - _ 

bl ero tran~portador, del cual otro rodillo d es,.,rendeaor l "s 

echa sobre un tablero transnort9.clor m14'.? J·.ls Jlev'1 a c,.,.,nnr--

timientos especi,.les de mezcJa. las fibras son me•clada~ den 

'tro del caj6n y desao;rev,adas sin ser entro,,ead'3.s. 

31 "transporte del algod6n a los compartimientos de ·iezcla -

se efectua mecCmicamente medionte tableros transnortaclores, 

o bien, se efectua por medios neumáticos. 

Rompebalas de cajón 
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,;¡¡;,;;irui:; J3 io~ COPOS : !IMT'IBZA '·· 

la abertura se!Jara,. lim~i!! ·1 mezcle. 18.s fibrq.s de· aluorión.Jas 

deja libres. de _i:n~urezas, cor.io., frar:me~tos~· dEL cás9a~a· ·de' se!lli-
•, ' 

lla"Jlamarlo huesecillo y hacer ~ue recuneren: sua Tll"ll~iedades 

físíC8.s ·oue en n~rte se habían· ner:.lido P?r_ la:.c~mnresión a 

que éstaban RU~et~s l~s nRca=. 

~ii;nultánearr.en'te las fibraa Gon afl!Jjañ~s ... '~ limlJiadns. 3e <lis

i;ir~nouen- lo~- abridores oue trabajan cOn ta:1bores- bntidore:t v -

los _baj;icntes ou~ em'"•lean batidores cor~ Cuchill?s. Pue~1en co-
- .. -_ -_·,-· c.· o -· 

nectarse con un ro!llnebnl~s de caj6ri n'e>ra o-araritizar una ali-

!llentaci6n unifoMJe rle fibras. 

los abridores preliminares sirveri .. para_ la ·aep_araci6n nrelimi

nar.y se emplean en nrimer·lugar nara alF,odón corto, fuerte

mente prensado. Bl acarreo de las 'fibras se efectúa mediante 

dos cilindros ali'!!ent.adores y un tablero transnortador hasta 

el tambor batidor (el transnorte también nuede ser por vía -

neumática). :>ste está cubierto 'con naricP.s bRtidorao nue qu.J. 

t11n el R.l~~odón1 elimin-m¿ó· al r.iisr.?0 tiem~o irnnurezas. la na

rrill" nue rodea el lado inferior del bati1or es i11norto.nte 

par9 la limpieza. I;aa fmn.urezas son arro~adas a tr9.VéR de la 

!1Brrilla1. mientras. las fibras "ºn reteni<'las "ºr l <:! corriente 

de aire .. nue.'.~entra• _,-

ü~r~:O:?-d 1r::i. ·~e ca.1on con .:b-ririor ..,rel i~inar 
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En el abridor cónico, el' disi:>Ósi tivo.~batido~ es ··una fl'e~ha· ve.!: 

tiCal ·. qui:!-lle\ra ocho ·aiacoe>con iiaI'i.Ces.<batidoras. 31 diá:n~-

trü de.los discos· se·n·~iusta'.a'.·.Ja:cnbi'~Z.ti:t t:"6nicn "'ti~ lB.s rodea 

y l"IUP. cr~c~ haciq. ·qrTiba •. -I.a ·entrRda· de ·las fibras es nor i:iha

jo, la ..;áq.uin~'_ac,t6'1 :lue~o\1o~re .. las fibras que estlui Dotando 

libremente Y n~ e~tán. ;etef:ti~as mi entras reciben los l;'Ol MA. tJR~ 
ta· ~1.l~·:J l}.a· fib·~f?l~· )'~~ ·~st~~:.bie.n SUe} tas, ?'10 '.°'U~clen }P.Vantnrse-

- _1 • 

en el .. abridor .Y !'Or ende tampoco salir del ..,ismo. Aha,io Rie'll--

nre oueden ,Co'!JOs 'duros no desaere~ados .. .\fuerg, se encuentrA un 

exhauA.t_<>.r, .. nu_e.:absorbP. ~1 11l~od6n y al h~cerlo Jo ntrae a l" -

esf,era de· activid'1<l del támbor batidor. 

1·a·~·ú1 t1ma ~~q-~·i·n~: en el nroceso -le abrir, limni~r y. dej·~~·~~~-·
suel -cas ··las fibras es el Batiente o 3at~n. Vuel ,;e a afJc¡jq:t: J as 

fibras una v-.z mlis ';{ al mismo tiempo las limpia.' __ Sl :~isJ•os1_'.i.1..;· 
_vodeba_tir,ea un hatidor de dos o tres brazos o.ue:éira"'n-vel_2 ... _· 

cidades de 1000 a 1500 vueltas por minuto. 

Estos brazo" l l<>van en sus extre:nos un<ta reP,las .. muy fuertes 

C!Ue son le.e que •colpean la fibrn del al,.od6n. 

,J,os ·cilindros alimentadores captan los copo•• de. al{'o~óri, loÉ! -

cuales son arrojados con fuerza sobre una rejill:1, J ~is fitiras

vuelan !JOT encima de los barrotes, '!lientras rfut? rqS i~purezas 

y roJvo caen !JOr su !"ropio peAO. las fibras iITmelidas nnr lofl 

golpes del batidor y ta~bién ~orla corrient~ rle aire ~ue ~AtA 

tirovoca con sus movimientoe, son lanzado5 con ni re a unr:t r~}~_"':.: 

lla donde se acu:nula la acción de un ventilaclor, y J~nza ln 

fihra hacia 2 cilindros perforados o de malla met~lica, ent~e

cuyas malles quedan retenidas y forriando ~or la unión de las -

fibras una -tel-:;i ·o ".!lapa" esta tela !)A.Sa. entr~ 2 cilintlro!=l nue

la p~r:inc.han:h~~.ta ll~e:ar al ·0corrión'' ~obre P.l .. cu.,J ·1~ enroJJn. 

Para el·. control ·de ·:esta,s telqs se tomA en cu en ta su lonP"i tud y 

!leso.· 
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CnlfldJI 

Abridor cónico (Crighton). 

Batiente con ta~bores ~erforados 

C .~ il D A D-0 

31 cardado endereza parciaJnente l<ia fi_bras, las coloca en fOJ: 

ma ,nraleln y con ell~S ·:t:Qrnú~ ülv(~·rm11~·~rI~1-e::ida 11ue s~ unP-n en 

una cuerda suave conocid~ como ~echa o cintn cardada• 

El ali;:od6n enrollado en telas ilrccedentes de los batientes o -

batane~ se dis11one ~n unos sonorte·a coloC'ados sobre unos: Cilii:! 

dro8 acanalados ~ue la desenrollan formando una •ela y es lle..:· 

vado a' un rodillo estriado alimentador. 

De allí las fibras llegan a travr.s de una palanca al _tomádor1-

-- que- es un ciilirrdro -cubierto- conv,.otidur3 de-dientes _de--eterra,

cuya velocid<id perif;',rica es mayor que la velocidfld de alimen..: 

taci6n. Allí se efectúa una separaci6n prel i11inar de las fibras 

y enseguida sor:i tMns!'ortadas h:=tcia eJ tambor r.;rande que tieñe 

un diámetro del a 1.10 mts.; cire a raz6n de 170 a 190 vueltas 

por :ninut~~ o sP.n- una velocid::\d neriféricn de 10 a 12 mt::!/S~f", 

su ~rt!baj~ c~.ri~iate en torrw.r J·:_s fibras de entre los di~ntes ~ 

Oel to·11·:-1dor/ .Y llevarl.qs a tr~vés de lo~ rl e:l~s 6r'?".ttnoA curda~.2 

res hásta dej?rlos completamen•e dis•re~ados entre los puntos

del cilindro !Jeinn.dor. Iue~'J y.iasa del ta'l?bor a- los ''éh.:iriOnee"~" 
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El t":;ibor, cuya velocidad ]leriférica es 11!!•Yo,r ~~e lm d!!.l. toma

dor, se hace cargo de las fibras preabierta9;, Acjil1·:~~ ~rectÍla-
- -, .. -,.,, ,-... -,,, .-" 

el cardado. los ;¡anchi'tos de la vesÚdura del t-ámbo'r tienen. -
forma de codo. «.-,-~:·-:-'-:·::.· ;,_¡·: . . _.:.·,· . .-

la OJleración de cardado se efect<ia por la cilo~J~i6~ -dela· ve.!! -

tidura del 'tiambor con la de los cha!1one~·· · c¡il~ f<>de_~f P0.~citÚ-
r.ien'tie la sunerficie del tambor. los chapones f~'nna~ una"cadena 

ain fin, una mitad de la cual siempre ree:re~a ;~ra'·~nt~a; en -

actividad. nue'1amente. 

Del 'tia:nbor las fi braa van al qui ta~or,. __ cuyl'-S, _....¡~jn~ están, en -

tal posición con respecto a lP.s del-''tia.'!lbor,-;_que. las iibraé. son 

peinadqs hacia su vestidura. Su velocida:d -~·e·ri'.f-érÚlii--es -,,enor 

que la del tambor. 

la misión del peinador es descargar e1 ·velo de las. fibras del

gran ta'llbor y condensarlo, lo que se lorrra por la combinac'i6n 

de 1'1S vclocid:1des respectivas el 'Peinador es descarP."ado :nor -

un Jleine oscilante dotado de movimiento5 rayidísimos de 1500 a 

2000 sacudidas JlOr 'llinuto, el cual scJlara el velo dejando Ja 

suyerficie lim]lia Jlara ~ue el tambor no encuentre dificultades 

en la descarga. 

El velo de fibras separado del peinador se une formando un haz 

en un e-nbudo que pasa al dep6si to de salida nor un tubo, Pien

do estirado por 2 cilindros de velocidades contrarias y que 

gir•rn lentamente; '11 salir la cinta de mech~, Aon recos:id•e 

por unos botes oue tienen un movimiento rotativo ]eríto que P.e:.; 

de l a l. 5 vnel ta ~or minuto que al miamo tiemtio faciJ ita Ja -

buena colocación de la cinta en su interior dándole un~ Jir,era 

torsión parfl ho:::.cerla ruás consistente. 
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Carda de chaponeE 

Cardado 
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ESTIRADO 

El eetirado aunenta eJ paralelismo de lns fibras y combina va

rias ~echas de c~rda en unn cinta manuar. 

Bata es una operación de mezcl~do que contribuye q dar ~ayor -

unifonnidad al hilo. 

la cinta de rnecha que. proviene de las cardas pasa por una má-

quina llamada estirador. En los estiradores la cinta es estir~ 

da. Bato se lo~ra dist)oniendo de varios cilindros seeuidos, 

cuya velocid~d periférica pasa a las fibras nedi'!Ilte rodillos

de presión. Ya que la velocidad perif~rica de los cilindros 

consecutivos va creciendo en forma escalonada. 

Rl estirado al llevarse a cabo por medio de con~unto~ de rodi

llos, cada uno de los cuales gira a mayor velocidad nu~ el ca~ 

junto an"terior. 

Rn consecuencia la cinta se h~ce más lar6a ~ máa delp,ad~, es -

decir, que un tramo de cinta de ln misma loneitud se vuelve más 

ligero. 

Las cintas formadas en el estirador pasan por una ~uin pRra 

sacar una sola mecha que es también rocogida en botes cil!ndl'! 

coa como en las cardas y con una velocidad de rotaci6n de 1 a-

2 vueltas/minuto. 

Rt:.Ji!IH 
lnl11X11.-cl(llff"S 

PIK~ ~ 
ronduc'ién ... 

'· 

17i:o.°IOs 
i.'r pruió11 .. 

Bstirodor de alisodón (ínánual'} 
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Mil lento -------- MAsr&pida 

Rodillos de estirado 

PEINADO 

·s1 van a hilarse fibras largas, al cardado y al estirado serrui 

rá el neinado. íU objetivo funda11ental del peinado es colocar 

las fibras en posici6n paralel~. y elimin°r cu~lnuiPr fibra co_r 

ta del resto de "anera nue lC!s fibras peinadas tendrán una lo!! 

gitud más uniforme y tendrá la máxima resietencia posible. 

De la máquina de peinado laa fibras salen en forna de mecha 

peinada. Ia oueraci6n de peinado y las fibraa de 11ayor lon~itud 

son costosn.s, 11demás .le flUe se desner.-licia C!'1Si un cu~rto de la 

cantitl.~d de fibra que se elimina en este proceso. 

T R B :1 Z A D. O 
',:<.: ,-_ . . :: :. 

El !'"ªº por la '!lechera o trenzado r~dúce' el diárnet'ro. de· la ci!J 

ta o mecha de roanuar, awnenta el 'P;;~;;.i~1L~o d~ ias f¡~ras y -
pror:orcioM torsi6n. El )?roducto se nam"a ~eclia:'.tié'.,!?ri~éra' to,r 

si6n. Es· un cabo suave de'fibras toroida'ii, con: el diámetro apr_2 
':,' ( ,' 

xi'llado de un lhpiz. ,\ún pueden Íl!ll:Í.carse OJ19raciones adiciona-
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les de trenzado que reducen más el diámetro de la mecha de 

primera torsión. 

las mecheras también son deno~inad:::1.s 'Tláquinns ?'reJ i'!linares de 

hilar, ya que trabajan como las máquinas de hilar y son inte~ 

caladas antes que éstas en el or<len de las operaciones. 

La torsión aplicada por una mechera se deshace en la máquina

de hilar; su objeto es el de fortificar l"-S cintitas nara que 

aguanten el transporte, y no se trata de ayudar a la má~uina

de hil".r al dar la torsión. El transporte de um1 mechera a 

otra o a la máquina de hilar se hace sobre bobin'ls. 

la mechera trabaja según el procedimie,1to continuo de hilflr, 

Sin interrurición se ali:nenta y ~e e21tira 1~ cinta, rar~ ~er -

llevada después al malacate o huso ~ara la a~licación de la -

torsión; el enroll~miento sobre la bobina se efectúa si~ultá

neamente con la toi~ión. 

El cabestrillo, que sieMpre ~irn con el mis~o núm~ro rle revo

luciones, arlica torsi6n a la cinta, a raz6n de una torsi6n -

ror cada vuelta que Í!l da. la cinta torcida "ª recibida por -

una bobina, que en el interior del cabestrillo está coloca~a 

sobre el eje del mie:no, tiene su. propio iMpulso y P"ira en la

misma dirección que el cabestrillo. ·Para enrollar .el hilo. so-. 

bre la bobina, hay dos posibilidádes· !>ara su velocidad rotnt,!_ 

va. 

Ja bobin?. puede girar mr.s lentamente <!Ue el cabeatriJlo y en

tonces la cinta torcida es oolocadR. "ºr .e1 cabe3tri1lo:'iil-r;<1! .. 

dor de la bobina, se ~onen tantas vueltas sobre la bobil'l"•: 

cuantas veces se queda atrás en com¡iarnción con el CBbiietrillo; 

resnectivamente corre tras de él. 

Pero la hil<>tura áe alc;odón generalmente enclea la bobina .ad_!! 

lantad:l o sen que la bobina rue.1e t"irar mf.ts rápidame~te .-ft~e· -

el c:ibestril1o, y entonces la bobin<>. jala l" cinta torcfdá 
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que sale del· ojal del cabestrillo y se enrolla en la bobina. 

l::n .es:te: c·aSo ·se n.onen tantas vueltas sobrP. la. bobin9, -cuan-_ .... _' 

tas veces "ésta se adelanta al cabe9trillo. 

Apq'rte de la torsi6n, la bobina tiene nue e!ecutar t2Mbién ttn 

movimiento en la direcci6n de su eje, qsra ~ue una vuelte del 

hi~o e,sté ·adyacente a ln otra. Des'!"lués de colocar una ca'!)a de 

VÜ.el tá.e, lA. !Jr6xima capZ'i es colocadFt sobre un diánetro "T1ayor. 

Para esto cambia el n~mero de revoluciones de la bobina.Tam-

bién lP. velocidad de subida y bajada del banco de las bobinas 

tiene que :nodific'-J.rse con el aumento del ditI11etro. 

El alzamiento del veloz nlr,-odon~ro r1 is11inuye de cana en cana. 

En consecuencia 1~ bobina resulta cilíndrica e~ el centro y -

c6nica en los extremo~. 

Veloz o mechera 
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Aparato de 

AJ etn 

Torcido 

HILADO 

El hilado ·proporciona la torsi6n r¡ue hace del hilo simnl"! un 

hilado de fibra diPcontinua. 

fo. hilatura en anillos es;tira, t.tÚ!rce· y enrollo en una .sola -

operaci6n continua. El cursor. trans~o:rta'.'eJ ... hilo .. mi'entras se-, 

deslha alrededor del aniHo¡· iinpartierido· aaLÚ torcid.o, 

la. bobine. fijada aobrc el huso, ~ec.~be '~1 i~¡iul~o, el hilo -
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oue se e~tá enroll'.lndo arrns'tra el cursador o cur~or sobra un 

rieJ. ci:".'CUlar, el anillo. ~a· curSador corresnonile n1 o~f.l] del 

cabef':ltrillo. 

Cada vuelta del cursador sobre el (lflillo da una torsi6n al h! 

lo. De acuerdo con la entreea del hilo por el aparato de est! 

raje, se atrasa más o menos en su número de vueltas en com~a

raci6n con las revoluciones del malaca'te o hu30. i>l bR.nco ~ ...... 

los anillos sub2 y baja y enrolla el hilo en forma c6nica 

sobre la 1Junta del cueryo de hilo. Aparte de este movimiento, 

el banco de los Pnillos ea elevado continuamente, de modo que 

el cuerpo de hilo resulta cilíndrico en su centro. 

Ja pA.rte mB.s importante de la má'!uina es el 'anarato de estir!! 

je, que son aparatos de estiraje de paso, basados en la idea-

. fundament<>..l de dar al rodillo superior R6lo el peso suficien

te para que sirva de ,0uia a las fibras ein coeerlas. 

1áqul.~:1 hil;").dora anuJ~'l.r (trocil) 
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Hilatura. con ·miJ1os 

Continua de hi13r da anil)oA 
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3n cadot l.rocil Se -puede adaptar el número de hilo .:<!Ue_ Re desee 

e~:~ún-· Rt? f'!Uiera.·~~·S ,_'!~~~·~- ~:.más ·(i~Íí?;adb·': 9A1:Q.-·~fle C'onAi~ue ~au~ 
mentnndo o füminu,yendo (se~ún ~e ~-~ie~~) lds dientes' en l~s -

ÓO'N-3RA-., 

Estas -~hC¡~inS:s Úen~Ü rC>r áCjeto tJan~formar.la c~u:ia v~nida 
de l;.s_ hÜadoraa:en'conos~ ~stÓ' es con~ el fin-;de-¿loacenar una 

mayor cantiÚd de hi.io due ta ~Ue ~Udi~ra cab~r el ]R~ ~~ni- -

llns;, cada mé.11uiria ~arista de 80 no~tac~néís,. 40 a-¿~,fa la,d~. 

Estas máquinas ti9ri-~11~por objeto- transfo~-A:r.''i~~ caniÚF1 venida 

de las hÚ~d~r~,;- ell t1\1los; '·¿_ ~- ·- -

los hilos hechos en la mÁquinR de hilar todavía se someten a -

trabajos de acabado, eegún el uso ul~erior a que están destin~ 

dos. !os hilos fuertemente torcido~ tienden a destorcerse. Para 

contrA.rrestar esto se nuede va")oriz.ar el hilo. Con estA objeto 

se mete en una CP.ldera (autoclave) donde durante 10 a 15 min.

es ex-pueAto a varor n una IJresiór. !'!lanométrica <le o. 5 a o.8 ATM. 

thif1 d<' aho "o1umrn. antnydC'1f1ukd1: "ªPOlll;arlo. 

105 



SITUACION ACTUAI. DR LA FABRICA DE HILADOS RN ESTUDIO 

DBSCRIPCION DE: lA PA3RICA. 

A medida que el mundo industrial llega a estar más y mlí.s automa

tizado, la flí.brica llega a ser más y más como una única mánuina 

compleja constituida por un gran número de dispositivos mecáni

cos complejos, ordenadores, edificios y personas, cada uno de 

los cuales tiene una serie eopec1fica de funciones a realizar en 

un p:-ograrna masivo, integrado. Bs completamente a~ropiadfJ descr:i, 

bir una fábrica como un si9tema productivo. 

Para esto es conveniente dar una definición 1e fábricn par~ es

tablecer Ja final id"d y el alcRnce de este tema. 

J.l'ábrica es un lugar provisto de un edificio o un F.rupo de edifi 

cios en el que se retmen factores de producción co~o; e~uipo, 

maquinaria, herramienta, medios matP.riales, mano de obra, capi

tal y empresa para la creaci6n de bienes o servicios. 

Uno de Jos aspectos más importantes de un proyecto parn ubicar 

una planta u operaci6n industrial de acuerdo a su nntur~l~zn, es 

precisamente el de localizaci6n. El impacto econ6~ico oue la lo

calizaci6n de la planta nuede tener sobre un proyecto es defini

tivo y de un alto significado. 

Bs definí tivo, porque una vez seleccionado el lur:n:r más edecun.do 

y ejecutado el proyecto, aquél no tiene flexibilidad en cuanto a 

correcci6n, simplemente se hizo una elecci6n adecuAda o inade

cuada. 

En la localiznci6n, puede resultar un problema 1nte!1lacionnl, de 

tal manera que habr~ que elegir el continente, la reuibn ~eo~rá-

fica, el pa1s, el estado, la zon!l y el terreno. En todo el pro-
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ceso se tenderá a opti·1izar parfimetros tratando de llei;Rr a la 

" ic:.ción ideal. Se llama así aquella en Ja cual loe costos de 

producción y distrJ.buci6n son mínimos y los precios ·y volfune

nes de venta proveen los mayores beneficios. 

Para la localización Óptima de fábrica, existen loe siffllientes 

factoree;: 

1- Fuentes de materia ¡irima. 

2- Disponibilidad y precio de mano de obra. 

3- Ubicación de mercados. 

4- Disponibilidad y precio de electricidad, combustible, Qf:Ua, 

teléfono, e1iminación de desperdicios, etc. 

5- Transportes y ser'.''icios pÓ.blicos diversos. 

6- Leyes, reeJ amentos y estructura i;ributaria. 

7- Pactores climatológicos. 

lluestra empresa de hilados en estudio se dedica a la elabornción 

de hilos. teni.,ndo como princil'al materia prima el algodón, su 

producto final es té destinado a 1 a fabricación de telas y acabado e. 

Esta eml'resa se encuentra situada en la zona industri!\l Puente de 

Vi1ias en Tlanepantln Estado de México. 

MA'i' 3Rl A PRIMA 

En cuanto a la materia prima de este l)roducto se adauta a las 

necesidades económicas del mercado existente y a los recuraos de 

la em~resa yara obtenerlas. 

Así pues la materia prima no tiene restricción alguna, puesto ~ue 

como se mencionó en capítulos anteriores acerca de la situación 

mundial y a nivel J6&xico de la producci6n de esta fibM natural 
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im~ortante ~ara esta empresa, se ve con optimismo su continuo 

suministro, asi previendo que llegará a r>resentar>'e una innova

ci6n de ideas y usos, se !'Odría hacer combinacion.,s de ,.._1,..odón 

y otras fibras artificiales. 

lo\BRC·\DO D'ill. PHODUC'rü 'rBRMINAJJO 

Loa principales, mercados de la compañía están en un 70'-', a!)ro

ximadamente destinada para abastecer el mercado nacional y el 

30.t restante se exporta. 

Para entreeae de mercancia en el D.P. y zona metropolitanR ee 

utiliza una camioneta de la compañia. 

Para ventas en el interior de la república y en el cxtr~njero 

se usan transuortee co~erciales, ferrocarril y correo !'arn el 

envio de mercancía. 

DISPO!llBILIDAD D& MANO DE OBíl\ Y SERVICIOS 

El costo de la mano de obra está determinada básicamente por 

el salario m1niJflo. 

Existe una carencia de la mano de obra es!1ecializadn y !JOCO 

esfuerzo para llevar a cabo una capaci•ación y adiestramiento. 

Disponibilidad de agua, drenaje y energía. Para este tino de 

empresa, el ar,ua no forma parte de al!!Ún proceso de !1roducciÓq 

pero las instalaciones y necesidades de a.gua y drenn.je se lo

calizan en cuanto a sanitnrios, regaderas, lavabos y drenaje 

suficiente para la eli~inación de desperdicios de la e~~reea. 

~ cuanto a la energía eléctrica, la empreaa no presenta ma

yores problemas en su suministro, pero las cuotas pagadas ~or 

el consu~o de la misma varían. 
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DISPO!IIBIIIDAD .DE SERVICIOS URBANOS 

J :c zona donde se localiza la compañía cuenta con servicios de 

transporte, comercios, educación, médicos, sanitari6s y servi

cios p6blicos diversos. 

SUP31l'IC13 DE JA EJPR"!SA 

la empresa ocupa un terreno con las sigui entes medidas: 

78. 25 M 

33.8 :{tJr· M 

22.5 

k-- ~ 
82.50 M 

La super:ficie total de terreno que ocu9a la empre3a es de: 

~223-36 M2, de esta cantidad el 98.5;". esta techada. 

:>J almacén ocupa una superficie aproxh1ada 802.6 
2 

de M o sea 

un 19~ de la superficie total. 
2 . 

Los baños y re"'.aderas ocupan un €.rea de 90 M , lo _'!ue nos hace 

un 2.13,, de ln SU;Jerficie totRJ.. 

Las bodegas ocupan un esnacio de 131. 4 M2 , que .. viene·:siendo .un 

3.11.' de la superficie total. . --·-~--'°~""--;cf··"-é.~~c~,. 

31 área de producci6n ocupa una superficie. de· 2a3f.35· M2' osea 

un 67.< de la superficie total. 
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BSTRUCTUi!A FISICA DS I A Pl ANTA 

la estl'llctur-c cumple con un fin 11tili tario para el hombre. 

Su objetivo puede ser limitar un espacio, como es eJ caso '1e 

los distintoa tipos de edificios. 

En el proceso de eetructuraci6n, se esco¡;e el materi-'1 más ade

cuado para construir la estnictura y se di~~one lo~ mat~riales 

o elementos estnicturales de tal manera one se obten¡;a una so

luci6n 6ptima dentro de las fronteras fijadas al problema. 

Entre los factores aue intervienen en la determinaci6n de la es

tructura más adecuada hay que considerar los sieuientes: 

a) Proyecto arquitect6nico 

!fu. este ~unto se fijarán dineneiones ~enerales mínimas, altu

ras o desni•1ele~, distribuciones de loe elementos etc. 

A veces no existirh el proyecto arquitectónico y la soluci6n 

estructural será adoptada, teniendo en cuenta asuectos esté

ticos y funcionales. 

b) Solicitaciones 

Bato quiere decir aue tanto las fuerzas interna~, como las 

deformaciones se conservarán dentro de ciertos valoreB. 

'fWllbi ~,n ser[, importante comprobar la estabiJ idad del conju!!. 

to. Una estruc~ura aie~ás de resistir las fuerzas a que se 

encuentra sometida, tendri que estar en condiciones establee. 

c) Bconor.iía 

Optimización, considerando loe distintos materiales estruc

turales, posibles di!11ensiones de lo~ clRroa, plazo de ejecu-

ción, etc. 
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d) So1uci6n constn.ictiva '·-- ~' ' 

?kci1:nente realizable dentro de:'_1a~· 1i_mi taciorÍP,s !'ropias ·aue 

existan para la obtención de mF\te~:Í.BJ.e;,. d.~s~onibi.1idad .de 

maquinaria y obra de mano, velocidad de ej~cl1ció~ .•• et~. 
~·/::. ··::i'i: '.: ... ·' 

La función principal del edificio es la de nroliCÍrciÓnar ur<itec-

ción a máquinas, equi110, personnl, materi~-~~~ .; ~-;~~-~~~«'~.'._o Sect",!! 

tos de la compañia. 

La construcci6n de fábricas para industrias dinámicas ránidamen

te cambiantes ha enseñado oue las fábricas industriales proyec

tadas para un producto pueden convertirse econ6micamente para 

le producción de productos "llUY .Jietintos con tal de f!Ue la fá

brica original fuese plani ficeda con flexibilidad. Ordinariamen

te se efectúan conversiones a trav~s de la eliminación comn1eta 

de las mánuinas y equipo existentes y/o la introducci6n de nue

vo equino y la redisnosici6n no siempre ha sido ideal debido a 

las limitaciones impuestas ~orla construcción orir:inal. 

Nuestra fhbrica en estudio se encuentra construida con losas 

anoyadae directamente sobre columnas. Son las llamadas losas 

nlanas. 

Est& fon?Jada nor una combinaci6n de losa, trabes y columnas co

ladas monoliticamente, logrando por lo tanto una mayor resisten

cia del conjunto. 

La ff.brtca cuenta con 100 C'.'llumnas _distribuidas todas- a lo .. :1i':I'

go y ancho de su superficie, además la al tura máxima· o,u~ existe 
entre el suelo y el •echo es de 6.5 Mts. 

Bl edificio que ocupa la :fábrica carece de venti1.;:cün', e :i1u¡,;i-, 

naci6n natural debido a aue prácticamente no tien~· ireht;.,;lls -ni 

t~a1uces en el área de producción. 
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Loa Wiicos accesos al exterior oue posee son1 la puerta principal 

oue conduce a las oficinas y las puertas del almaceñ así como la 

de la bodega. 

la construcción del edificio cons>a de la nlanta baja aue abarca 

tada el área de producción y un piso alto oue ocupan las oficinns 

de la emnresa, pero hay que notar que el oiso alto solo ocuoa una 

p'~oueña '!)arte a comuaración de ln planta baja. 

En la fig. P-1 se puede observar la estructura -Jel edificio 0ue 

¡\Uarda la planta de hilados situada en una esquina limitada oor 

un callejón y una calle principal de doble aentidq. 

Además se observa que la nlanta ya no tiene posibilidades de ex

pansi6n debido a que el terreno acunado es limitado, nue~to que 

este se encuentra rodeado por otras fábricas • 

112 



F
IG

. 
P

-1
 

;;;nrF
IC

IO
 

D
E 

LA
 

' 
D

E
 

H
II A

D
O

S 
'.'A

3R
IC

rt 



CONDIC10!13S y :rn;no Al•!BilfüT3 DE lA E:>!PRESA 

La dísminuci6n de la productividad y el aumento de !)iezas de

f'ectuosaa puede ser imputable ta'llbién, a las mal~.s condiciones 

del medio ambiente, sobre todo iluminaci6n y ventilación, han 

demostrado oue el organismo human~, pese a su in.-nensa canP.cidan 

de adantaci6n tiene un rendimiento mucho 'llayor cuando funciona 

en condiciones 6ptimas. 

Asi, pues, no e6lo un medio ambiente neligroso pu~de constituir 

la causa directa de acci<lentes y enfermedades, sino ~ue, ndemá~ 

la insatisfacci6n de los trabajadores con condiciones de trabajo 

no adaotudas a su nivel cultural y social. 

Las condiciones que presenta la empresa de hilados son las si

v,uientess 

Rl ambiente que rodea el &rea de producci6n es en ?rimer ltu>:ar, 

con una inevitable oresencia de calor; que se emite continuame~ 

te en forma <le radioción nrovenient~ ~~ 1~~ ~ánuinas y ~)~unaa 

lám?aras, debido a que la fhbrica carece de un siate~P de ven

tilaci6n adecuado, también l~ !)elusa que nP. <len~ren<lP dP.l al

¡;odón llejjs a !>•rjudicar la m'1ud de los nue laboran en ""t"" 
condiciones, -puesttJ c;ue no existe un Comité do se~uridad y TH"~ 

venci6n que dicte nol'!l'.aa llªra trabajar en mejores condiciones, 

dP.bido a que se ha caido en un ambiente inc6modo, insoluble y 

rie•goR'>• Debido u que lf' h~hilidad de los mat•rinles fibroeoa 

para penetrar hasta los alvéolos pulmonares, y AU acci6n t6xica 

sobre las células limpiadorao dependen en muy buena forma de 

lae f'i bra.a. 
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Una raz6n entre la longitud no menor de 5 micrones se conside

r. como un tamaño pelie;roso. 

81 polvo orgÍU'lico fibroso puede nroducir la miAma toxicidad 

física, pero con frecuencia se le BP.reea el proble~a de ser l! 

geramente-soluble en el fluido puJ.monar, liberando agentes t6x! 

cos. 3stos ~ueden ocasionar reacciones aJ~r~icas. los que tra

bajan el algodón sufren una enfermedad llamada bisinosis, cuyos 

sintomas son semejantes a los del asma. Algunos microorganismos 

,,ueden dar lUP,ar taMbién a resnuestas alérr:-icas en los pul·•ones. 

En cuanto a la instalaci6n eléctrica de alumbrado y fuerza es 

conveniente tomar en consideración nue debe cumplir con los re

quisitos de: 

CAPACIDAD 

En eeneral cada sistema eléctrico debe estar diseftado para sa

tisfacer la demanda de servicio que se presente y cosiderar ta~ 

bién el pron6stico de carga para instalaciones futuras. 

PI EXIBII.IDAD 

Dependiendo del tipo de instalaci6~ eléctrica ~ue se trate, en 

este caso industrial, se rlebe proyectar par~ f!Ue tenga un" fle

xi bili.dad adecua<l.a para la distri buci6n de circuitos y para el 

entubado y alambrado, procurando que estos elementos tengan una 

localizaci6n tal que nermita hacer cambios o modificaciones en 

la instalaci6n sin que esto represente problemas técnicos com

plejos o gastos excesivos :ior las modificncionee. 

AOOESIBILIDAD 

Accesibilidad en la instalaci6n, para dar mantenimiento y se:r

vicio en ¡:eneral. 
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CONFIABILIDAD 

Confiabilidad en cuanto al suministro de la energía el~ctrica 

por parte de la compafiia su~inistradora. 

llUMINACIO:'i INDUS'1RIAL 

Nuestra empresa en estudio está provista de una serie de lám

paras fluorescentes de descarga ~aseoaa de] tipo de va~or de 

mercurio que usualmente se presenta en forma de un tubo de vi

drio largo recubierto con uno o más com~ue3tos fluorescentes, 

que tiene en cada extremo unas cápsulas metfü.icas con dos cla

vijas de contacto. 

Este tipo de lámparas son de 180 Watts ubicadas a lo largo del 

área de producci6n y a1macén, el problema nue presenta la ilu

minaci6n es que no es un sistema de ilwninaci6n directo o semid! 

recto ooea no se tomaron en cuenta las dimencionea del claro, 

largo, ancho y la al tura de la unidad, o bien la al tura dol te

cho sobre el plano de trabajo. 

Esto 'l)rovoca ~ue la iluminaci6n sobre el ulano de trabR;!o sea 

bajo y distorcionate. 

Otro aspecto que pro"!'icia la baja iluminaci6n es oue l>ls paredeR 

eon opacas y su ref1exividad osea el porcentaje de luz o flujo 

luminoso incidente oue es reflejado por una sunerfi~ie es bajo 

debido a que se tiene un color verde oscuro cuyo norcentajP. de 

luz reUejada es de Ti., considerada como rioco satisfactoria 

para realizar un trabajo • 
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OR'HH ZACI'Oll DE JA 3111PRESA 

o,.:ani?.:;ci6n es la estructuraci6n técnica de las relacione" 

0ue deben de existir entre las funciones, niveles y activinades 

de los elenentos material~s y humanos de un oni:anismo social, 

con el fin de loe:rar su máxima eficiencia dentro de los !Jlanes 

y objetivos señalados. 

La principal finalidad de la estructura or~anizativa es dividir 

la tarea total de la emnrena en un número ñe tare~s más peque

~as, nás mane~ables para que así el trabajo del directivo rueda 

cumplirse de una manera mñs eficiente y los objetivos de la em

presa alcanzarse :nás fácilmente y con ma:1or efectividad. 

Antes de organizar una empresa, deben de establecerse sus obje

tivos. 

La obtenci6n de beneficios econ6micos se consideran normalmente 

la razbn principal de la existencia de cualnuier empresa priva

da. Bntre las metas secundarias se encuentran• 

Suministrar loa aervicios o productos necesarios o ambas cosas; 

obtener la aceritación favorable del cliente; 1.Jrovee?"Se buenas 

condiciones de trabajo; mantener buenas relaciones con los pro

veedores y contratistas; y atender las responsabilidades socia

les cívicas y gubernamentales. 

La estructura de oreanizaci6n depende de la naturaleza del pro

ducto o servicio, del tipo de cliente, del número de proveedores 

o subcontratistas y de la si tuaci611 geográfica de la empresa 

y del mercado. 

J,os sistemas de organizaci6n se representa en forma in tui ti va 

y con objetividad en los llamados organigramas, conocidos tam

bién como cartas o Gráficas de Organizaci6n. 
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A continuaci6n se presenta el organi~rama de la empresa de hi~ 

lados. 

COl!IPRAS VENTAS 

ACCIONISTAS 

PRODUCCION 
CON'UBI
LIDAD C. HUMA!lO 

Son personas que buscan gnnar lae mkXimae utilidades, tratando 

de tener un buen desarrollo comercial y técnico en el hrea de 

negocios, ya que busca una estrategia 6ptima para explotar sus 

insumos. 

Bate grupo de accionistas estú formado por un F,runo de extran

jeros que tienen un parentesco familiar cercano. 
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CONSiSJO ADMINISTRATIVO 

.3:.1 el er.idos por los accionistas como sus rP:oresentantes :para 

adJiinistrar los asuntos e:enerales de su co'D'!'a11ia. 

Sn esta ccmpafiia al~unos de los miembros de este consejo son 

accionistas mayoritarios. 

La contribución que hagan dependerá de cuánto conozcan acerca 

del negocio. la mayor rarte de los inversionistas tienen poco 

conocimiento de un negocio industrial, de manera que hacen más 

daño ~ue bien. Sin emba~o, el accionista ocacional que si tiene 

ex~eriencia valiosa en negocios hará grandes esfuerzos para ma

ximizar su inversi6n. 

ra obli~ación más im~ortan~e de este comité es seleccionar los 

fUncionarios de la compania. 

DliIBCCION 'lBN3RA1 

El Gerente General eo résponsable de todas las actividades de 

la compañia. Sin embargo, puede del-egar a otros la supervisi6n 

directa de muchas actividades importantes, incluyendo compras, 

ventas, producci6n, contabilidad y personal. 

Entre sus actividades se tíene: 

Aprueba proeramas y presupuestos generales y particulares, acu

erda con sus subordinados para darles instrucciones, recibir 

infor:naci6n, toma decisiones en base a los estados financieros 

que peri6dicamente se le reportan, estudia contratos, documen

tos; redacta informes, proeramaA, planes, acuerdos y participa 

en junta" con el consejo ad!linistrativo. 
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CO!\!PRAS 

Com!Jrende las gestiones de adquisición y entrega ,de.,lo~· ma'Ce-:: 

riales, los suministroe, las máquinas, las herramientas, y los 

servicios necesarios para la instalación,' la conservación y la 
'-.'.:,c, .. -.. -

explotación de una empresa. ·, · 

El departamento de compras tiene una estricta ~~l~ci6'~ c~ri to-
da la empresa. 

Bl objetivo de compras es adquirir los artículos adecuados, el 

volumen adecuado, en el momento preciso en las fuentes conve

nientes y al precio correcto. 

VENTAS 

Analiza, planea, realiza y controla los programas destinados a 

crear, establecer y mantener intercambios 6tiles con los com

pradores, a fin de conseguir los objetivos de la oreanización, 

entre otros: utilidades, crecimiento de ventas, participación 

en el mercado. 
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Bstudia la situaci6n del mercado y su ampliaci6n, estudia pre

•: - -i:nas de fab-ricación y analiza pronósticos de ventas, preble

mas de expansi6n de mercado, la innovaci6n de productos y po-

li ticas de precio e; an.aliza las concesiones de créditos, descue.!! 

toa y bonificaciones. 

PRODUCCION 

Toma las decisiones relacionadas cori el precesci de producci6n 

de modo <!Ue el producto resu1 tan te se preduzca de acuerdo con 

las especificaciones en las cantidades y fechas de demanda, a 

un co~to minimo. 

Programa y da seguimiento a la disponibilidad de materias pri

mas requeridas. 

Pregrama la fabricación de los uedidos solicitados y verifica 

su cumplimiento, asegurándose también del envio de los ureduc

tos terminados a los clientes de acuerdo a las fechas de pre-

mesa. 

contrela totalmente el manejo del almacén, llevando a cabo los 

inventarios de m&.teria urima y producto terminado, as{ como el 

inventario de la linea de producci6n. 

Vigila y controla la calidad del producto en cada una-de sus 

etapas del proceso de fabricaci6n. 

Además pro¡: rama y supervisa el mantenimiento al e'!uipo_ e ins

talaciones en la planta, administra el labor1'l_to_ri_~P~_l'!l -l'~~--~ 
bas y analisis de materias primas y preducto temi.nado' -

Reporta directamente a la p.erencia general de los ava.lces ·o 

problemas surgidos semanalmente en juntas. 

Analiza :nercados, tendencias, precios, pronósticos de ventas 

y los co·-t!Jnra con resultados obtenidos, 
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Coordina actividacles en materia de diversificacl.6n y diseño o 

modificaciones del producto •. 

la Gerencia de ,,roducci6n está a cal"!lo de un ineeniero textil 

el cual ejecuta estas actividades y al<'.Unas otras de noco sig

nificado que no están dentro de sus funciones, pero debido a 

que no se le ha ]'.lronorcionado gente para que deleeue las fun

ciones mon6tonns .V de poca importancia &l las. tiene ~ue lle

var a cabo, con este proceso desperdicia tiempo, puesto ~ue él 

podrin llevar a cabo su!~ funciones corresTiondientPs de una fo.! 

mn más tranquila, sin descuidar su labor; debido a algún de.ta

lle insifnificante ~iene que suspender lo que esté haciendo 

~ara ir a atender lo ~ue surgi6 en ese momento. 

CON'rABIIIDAD 

Registra en fonnn oportunn. y fidedien" todas lafl operaciones 

de la empreRa, produciendo ieualmente la información básica 

para permitir n la Direcc;6n r.eneral la toma de decisiones. 

Entre otras actividades se tiene que también a~!"Uebn ~reau

puestos, analiza costos e im9uestos, trata oon otro~ de!ia'rtaJ!le.!! 

tos para coordinar actividades de control interno; firma vale~ 

com~robantea, registros; autoriza concesión ñ9 créditos y bo

nificacionea. 

Se reAponsabiliza del cumplimiento de las distiofiiciOnes-- fiaca-'- -

lee, vigilando su cumplimiento corr~cto y oportuno. 

Será resnonsable de mantener depurados o inteP,rados los sal

dos de la contabi1idad. 
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"f!'~GU asas 'il!MAHOS 

r ·"'t)Cllra ·nuevos empleados en resriuesta a 1 as !JGticiones de loe 

ejecutivos, los jefes de departamento, cxnresado ~n fnl"'Tl~ de 

solicitudes escritas y tramita la selecci6n de los candidato~. 

Analiza resultados de las técnicas de personal implantadae, 

atiende a e~~leados sobre quejas, trata con diversos jefes ª2 

bre ~roh]e~as de ~ers0nal. 

Infonna sobre movirr.ientos de per~onal, salarios, ":'restaciones, 

asc~nsoa, des!'iclos, abeentismos e incapacidqdes de trabajado-

res. 

Lleva a cabo una serie de juntas con representantes sindica

les sobre aplicaci6~ del contrato colectivo y condicioneP ec~ 

nómicas de los trabajadores• 
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DIAGRAMA D3 PROC350 PARA LA l'ABRICACION D3 HIUDOS 

DIAGRAMA U3 PROCESO 

Estos diagramas sirven para raco~er un proceso en fol"ltn resumi

da, a fin de adquirir un conocimiento superior del mismo y no

der nejorarlo. Repr~sentan gráficamente las fase" por las .,ue 

atraviesa la ejecución de un trabajo o una serie de actos. 

Generalmente el diaerama se inicia con la entrada de la materi~ 

prima en la ffibrica, sir,uiéndola. a través de toda~ las fases, 

tales como transporte a almacén, inspecci6n, oper2.ciones mecá

nicas, hasta rue quede convertida en una unidad ter.:tin~da. 

Un diaera.~a ñe proceHo es una representación cráfica de loe 

acontecimientos que se producen dur-¿nte una serie de actos u 

operaciones. 

Para representar J on acontecimientos se emplean sb1bolos y los 

de uso más común son: 

o OPERACION 

D INSPECCION 

[) TRANSPORTE 

D DEJ.!ORA 

\l Al11AC3N Al<II ENTO 

El análisis de un proceso de fabricaci6n puede definirse como 

la subdivisi6n o ln descomposición de un procedimiento de fa-
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bricación de un producto, en sus operaciones componentes y en 

,.,,,; 'novimientos de mato.riales, de modo que cada operación y 

cada maní ;mlaci6n de material puedan estudiarse y averiguarse 

su necesidad y su eficacia en el proceso. 

Antes de proceder al análisis de una operación especifica en 

el proceso de hilados debe estudiarse el proceso completo de 

fabricaci6n de hilos que utiliza la empresa. 
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RBSUMBN 

ACTIVIDAD TOTAL 

o OPBRACION 30 

D INSPBCCION 4 

o TRANSPORTE 18 

D ESPERA 9 

V ALMACENAMIENTO 2 

r=:J OPBRACION COMBINADA 2 

DISTANCIA (metros) 473 
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DIAGRAMA DB RECORRIDO 

Para la constnicci6n de un diagrama de recorrido se necesita 

ante todo un plano a escala de la planta y sobre éste se pln.!)_ 

mP-n los símbolos del diae;rama de proceso para eX!Jresar la~ 

actividades y el camino recorrido que se efectúan en los di

versos puntos del área productiva. 

La disposicibn de la fábrica debe ser tal que facilite la ci.! 

culaci6n de los materiales a través de ella. 

En el pleno(PL-C) se muestra el diagrama de recorrido de la 

empresa de hilados. 
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DISTRIBUCION DE PLANTA 

El principal objetivo de ln distríbuci6n de ln planta ee opti

mizar el arreglo de máquinas, hombre, r.iaterialee y servicios 

auxiliares do !:J!lnera aue rieriita a los materiales avanzar con 

mayor.facilidnd, e.l costo máe bajo y con el mínimo de me.nípu

laci6n, desde que se reciben las r.iaterias primas hasta c¡ue 

se despachnn los productos te:rminndos. 

Varios objetivos específicos que son incluidos en el desarro

llo de una buena distribuci6n: 

Una buena distribuci6n debe minimizar tanto los costos como 

el tiempo requerido pnrn mover los materiales a trav~s de 

los proceaos de producoi6n. Actualmente existen compnüias, 

en donde el uso de máquinas de transferencia s6lo requiere 

que se a1imente la materia prima por un extremo del sistema 

de producción y que los productos teI'!'1ine.do~ sean retir1dos 

por el otro 13xtremo. 

En términos de salud, esto puede comprender la instalación 

de· duetos de escape para la eliminaci6n de part!culns del 

aire. En términos de pelieros para la seeuridad, deben to

marse medidas para la maquinarta en movimiento, proteccio

nes para las herranuentas de corte, espacios entre traba

jadores, etc. 

La distribucibn del número de máquinas debe ser adecuado y 

en la posicl.ón correcta para 1o¡¡rar un equilibrio en el 

proceso de producci6n y evitar cuellos de botella. 
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Las interferencias de las má~uinas asumen muchas formas en 

las operaciones de ~roducci6n, incluyendo ruido excenivo, 

polvo, vibración, emanaciones y calor. Bstas interferencias 

afectan adversamente al desempeño de los trabajadores. 

Uso de la tot~lidad del eenacio disponible de la planta pa

ra elevar al máximo el rendimi~nto sobre la inversión del 

edificio. Puesto que el espacio representa un e;aeto fijo, 

sea que se use o no, de todas manera~ tienen ~ue pagarse 

los costos de espacio. 

Una buena distribución de planta debe de proporcionar una 

efectiva utilización de la mano de obra. Los trabajadores 

no deberan tener excesivo tiempo ociooo, o tener ~ue reco

rrer grandes distancias por sus herramientas u otros sumi

nistros. 

Los detalles del procesamiento de distribución de planta va

rian con la naturaleza del problema. En consecuencia, se pr~ 

santa la necesidad de definir el tipo de problema de distri

buci6n de plantn que discutiremos. Bste será aquel en el-cual 

se encuentra necesario revisar y posiblemente reformar la di~ 

tribución de una planta existente. 

Bn el proceso de desarrollo de este enfoque, encontraremos que 

se deben considerar: 

La distribución de los departamentos de producción y servicios 

de planta, la disposición de las estaciones de trabajo en di

chos departamentos y la disposición de loe medios con los 

cuales su debe 1'rabajar en una estaci5!! de trabajo. 
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La tarea de distribuir una planta completa implica primero 

ubiear los denarta~entos en el edificio existente y desnuoe 

ubicar las estaciones de trabajo en los varios departamentos. 

Un departamento de producción contendrfi no solamente equipo de 

producción sino también pasillos, personal, espacio de almace

namiento y equipo d~ m~nejo de materiales. 

Nuestra plantn en estudio tiene depar~amentos de servicio lo 

mismo que departamentos de producción. 

En los planos (Pl-A) y (PL-B) se muestra la fabrica en perspe~ 

tiva y a escala, donde se pueden observar los siguientes depa_r 

tamentos. 

El plano (Pl-A) encierra lo que es la planta baja con los si

guientes doparturnentoa: 

A - Almacén 

B - Departa~cnto de limpieza 

C - Departamento de cardado 

D - Departamento de estirado 

E - Sal6n de juntas para producción 

P - Oficina del Gerente de producci6n 

G Oficina en construcci6n 

H - Departamento de torcido 

I - Departamento de hilado 

J Departamento de ceneras 

K- Departamento de tuberas 

L - Regaderas y bailo e 'Para mujeres 

LL - Hegaderas y baño e para hombres 

M- Bodegas 

N - Taller 

O Recibidor 

p - Departamento de recepci6n y despacho de mercancía 
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E,-. el plano (PL-B) encierra lo que vendria siendo -las ofici

~· ; de la planta localizadas en el segundo :>iso. 

Q- Salón de jun•as 

R- Oficina del gerente de ventas 

s - Oficina del gerente de recursos humanos 

T - Oficina del gerente general 

u - !rea del personal de oficina 

V- Oficina del gerente de contabilidad 

w - Oficina uel gerente de compras 

x- Archivo de la empresa 

y - Baño 

TIPO DE DISTRIBUCION 

Existen 4 métodos reconocidos de disposición de las instálacio

nes y máquinas de producción de una fábrioa. 

1- Por posición fija 

2- Por proceso 

3- Por producto o disposición en linea 

4- Por grupo 

Cada uno de estos m&todos de departamentalizaci6n presenta ci

ertas ventajas y desventajas. La decisión acerca de cuál méto

do se utilizará en una situación determinada depende de las 
condiciones que deben de satisfacer. 
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El objetivo es, desde luego,: minimizar el costo de producción 

en cada fase de producción adoptando el método optimo. 

En la distribuci6n por posici6n fija el componente urincipal 

permanece fija y los eleoentos de la producción, ésto es, ma

no de obra, materia1es y eauipo concurren a él. 

En la distribución por proceso todas las operaciones del mis

mo proceao se agru!Jan en un área. 

B.n este método, el departamento está constituido ~or ~áouin;s, 

equipo o procesos que entran en una categoría de acuerdo can 

las funciones realizadas. Bl producto se fábrica desplazando

lo da un departamento a otro de acuerdo con la secuencia de 

operacioneo a realizar en él. I.ae operacíon·~s realizad ne en 

cada deriartamento Ron asignadas a máquinas particulares den

tro del departamento, de acuerdo con la cnpacidnd requerida, 

la disponibilidad de máquinas, la precisión requerida, etc, 

En la distribuci6n por producto se Pncuentran tipicamente en 

la producción en masa o en las operaciones del nroceao conti

nuo. I.as rr.á~uinas, er.lpleados y materia1 ea se di!'3trihuyen de 

acuerdo a la secuencia de operaciones re~ueridaa ~ara produ

cir un articulo ea11eo1fico. 

Si el producto ea normalizado y fábricado en r:randes canti

dades es, evidentemente, el más conveniente. 

En la distribuci6ii- ~ór -grupo, el eouipo de 011ororios trabaja 

en un mismo producto y tiene a su alcanse todas las má~uinae 

y accesorios necesarios para completar su trabajo. En uicho 
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caso los operarios se distribuyen el trabajo entre si, nor

malmente intercambiandose las tareas. 

En la empresa de hilados el tipo de distribuci6n oue se ado!)

to en su planeaci6n original fue por proceso, ya que como se 

obseva en el plano (PL-D) ; las máquinas asignadas a una cie_! 

ta operación eatan agrupadas en un área osea el departamento 

de cardado reune todas las máquinas cardadoras, así como el de 

estirado 1ue a<rrupa a todas las máquinas estiradoras de fibras, 

etc. 

Para tener una mejor idea de este tipo de distribuci6n que s~ 

tiaface su utilidad en es~a empresa, se mencionan a continua

ción algunas de sus ventajas y desventajas. 

VENTAJAS 

1- Bs posible mayor f'lexibilidad en términos de lo que puede 

producirse y de la asignaci6n de emuleados, así como una 

posibilidad de r9alizar un mayor uso de las máauinas. 

2- Menores inversiones financieras en las máquinas y equipo de 

apoyo, debido a la menor duplicaci6n de las mismas. 

J- Pueden usarse máquinas de prop6sito eeneral, que cuestan 

menos que las máquinas especializadas que se emplean en loa 

arreglos por producto. 

4- La falla de algún equipo no para todas las actividades si

guientes pues el trabajo nuede pasar a otra máquina sin 

alterarse mayonnente la programación. 
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5- Los costos de producci6n, dentro de series pequefias, se mB!! 

tiene bajos. 

6- Los supervisores, capataces y mano de obra se hacen especi~ 

listas en su área; loe operarios son más mecluticos que 

obreros. 

7- Pueden mantenerse ocupadas las máquinas la mayor parte del 

tiempo, por la razón de que el nfunero de ellas do cada cla

se es, por lo general, el necesario para la producci6n noI'

mal. 

DBSVBNTAJAS 

1- Bepacio de almacenamiento en cada departa.~ento uara el tra

bajo en proceso y grandes cantidades de productos en proce-

so. 

2- 81 manejo de materiales es muy lento y difícil. Como son 

muchos los trabajos que se hacen al mismo tiempo, los ma

teriales se desplazan por muchas rutas lo que generalmente 

implica acarreos y reacarreos de uno a otro lado. 

3- La programaci6n y ruta de las 6rdenee de producción resul

ta difícil porque cada trabajo requiere una ruta eApecial; 

ya que se encuentran muchas 6rdenes en proceso al mismo 

tiempo, lo que provocan con frecuencia demoras en al~unas 

6rdenes ya qus no pueden seguir el proceso siguiente debi
do a que hay 6rdenes atrasadas que esperan ser procesadae 

por máquinas que poseen un gran cuello de botella. 
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4- iU ·101 u:nen de producci6n es por lo general menor. 

~ La inversión en inventario es generalmente mayor, ya que de

be haber existencias un tanto grandes de materia prima, pro

ducto en proceso y producto terminado. 

6- Es dificil la producción de grandes cantidades de art1cuJ.os. 

7- Pueden acwnul11rse ¡:randes cantidades de trabajo debido a la 

considerable anticipación en la entrega o a la espera de pe~ 

sonas que efectuen el desplazo del material por estar hacien

do en ese mismo rno~ento algún otro transµorte. 

8- Bl tiempo total de fábricación es mayor debido a la necesi

dad de transporte ,v pornue el trabajo tiene que llevarse a 

la operación siguiente, con objeto de impedir que las Máqui

na tengan r:ue pararse. 

31 rendimiento de una f!\brica no puede ser mejor que la disp~ 

eici6n de sus máquinas. Tienen que proporcionarse transuortes 

adecuados ~ara ~ani~ul~r el volumen de trabajo, y su ordena

ción tiene que "ªr tal que el trabajo circule ouavemente de 

una operación a otra sin demoras excesivas. 
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DISTBIBUCIOI! ACTUAL DB MAQUI!!ARIA DR JA l'ABRICA DR HilADOS 

Las máouinas están colocadas de acuerdo al diagrama de proceso 

y al diaerama de recorrido, ya mencionados anteriormente los 

cuales describen la secuencia para lleear al producto final. 

Esta empresa divide el área de producci6n en departamentos, o 

sea que toda.n las operaciones de un mismo proceso las nrru

pa en un área y a.si teniendo un proceso diferente nor áreay 

la distribuci0n se dibujó a escala 1:2 tomando en cuenta las 

paredes, columnas, tableros de control de má~uinas y todo ]o 

que puede en un momento dado ser un obotáculo o un elemento 

importante para la producci6n. 

En el plano (Pl-·D) fle puede observar la distribución de plan

ta. Teniendo como 11rtmer punto los departamentos que la. com

ponen, de los cuales ya ne habló anteriormente y la coloca

ción ti.e las máquinn.!J drontro de ellos. 

A continuaci6n se mencionan las máquinno referidas en el ~la

na (Pl-D) y ou localiznci6n en el mismo. 

T- Tablero transportador 

B - Batiente y abridor de fibras 

R- Es tirador 

e - Máquina cardadora 

v- Veloz o mecheras 

Hi - Máquina hiladora 

Co - Con eras 

TU - Tuberaa 

A- Autoclave . - Columna 
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l Tableros de control de las máquinas 

2 - Caldera 

3 Báscula 

4 Compresor 

PROBLBMAS GENERALES 

A continuaci6n se presenta la problemática vivida en esta em

presa como causa de su baja productividad. 

Despu~s de haber presentado su descripción, ubicaci6n, servi

cios, estructura de la construcción, organizaci6n, medio am

biente, proceso y distribución de plantu; se presentará am

pliamente lo que se detectó y visualizó en los dingramaa, aun"!! 

do con esto algunos detalles observados oue son de gran tras

cendencia en la producción puesto que son obstáculos que a sim

ple vista parecen pasar desapercibidos, pero que dañan este si! 

tema productivo, y si no mejora su situación llega a lesionar 

oeveramente provocando un aumento en el costo de producción, 

así como un decremento en la eficiencia del siotemn. 

Comenzaremos por exponer ln situación del almacén ya que ea un 

nitio importante y si se le descuida, este lleffará a repercutir 

en el costo de control de inventarios, asi como cuantiosas pél'

didas de materia prima y producto terminndo. 

La empresa cuenta con un almac6n donde no llega a distinguirse 

la di visión entre materia prima y producto tenninado y como 

consecuencia se ve invadido por una desorganización en au dia

tribuci6n puesto que el producto terminado sale por el Único 

acceso al exterior donde se introduce la materia prima, adem~s 
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las pacas de algodón son llevadas cuando llegan a la planta 

sobre los hombros de cargadores, haciendo que la labor se 

tOITte pesada y muy lnrga, ya que lan personas que hacen la 

labor de descarga y acarreo de las pacas tienen que recorrer 

una distancia aproximada de 79 Mts, para ir al fondo del al

macén, tambien por esta misma situación, la máxima capacidad 

volumétrica de dicho almacén se ve limitada, ya que sólo eo

tá siendo ocupada una minima parte, debido a que un hombre 

a cierta al tura no puede colocar una paca sobre otra porque 

carece de medios para hacerlo. 

En la fig. 31. se observa la posición que adopta la persona 

al transportar la P""ª de al¡;odón. 

En el almacén exisle un desorden en cuanto a su distribución, 

los pasillos no se han definido y esto provoca que por cual

quier parte se encuentren colocados tanto pacas de algodón 

como producto terminndo, asi obstruyendo los lugares de Ci,! 

culación. 

Esta desorganización ocasiona pérdidas de tieIDpo al aelecci~ 

nar el material que se ha maltratado y ensuciado debido al 

descuido, puesto que tiene que echar mnno del más claro pa

ra hacer la mezcla y evitar desperdicio. 

El almacén carece de una iluminación adecuada debido a oue 

las pocas· lámparas que se encuentran, están muy retiradas 

del área y son de baja intencidad luminosa. 

A las personas que efectúan el inventaM.o de materia prima y 

producto terminado les es dificil llevarlo a cabo porque tie

nen a veces que mover material que se encuentra revuelto con 

el producto terminado y disperso en todo el alinacén y como 
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consecuencia la verificaci6n de la existencia se hace compli

cada. 

otro punto importante es que no existe un lugar especial pa

ra el manejo de material, ya que al seleccionar las pacaa se 

trasladan basta el fondo del almacén donde existe una lf1mpa

ra f'luorescente que les ayuda a distinguir los tonos del a1-

god6n, después de hacerlo regresan con él por partes para 

acumularlo cerca de los tableros transportadores de aliment~ 

ción y vuelven por más para ejecutar la misma operaci6n, ha

ciendo un total de recorrido de 39 m por acarreo de material. 

Cuando el produ.cto ha terminado su proceso de fabricación e!! 

te tiene que ser almacenado temporalmente en un área ajena 

al almacén, ocupando un espacio junto al área de producción, 

mientras encuentran un sitio en el almacén para colocarlo, 

obstruyendo los pasillos y por otra parte arriesgando el Pl'E 

dueto a que sufra algún deterioro, como por ejemplo que se 

rompan las bolsas de plástico que lo contiene y se ensucien 

los hilos. 

La situación actual del almac~n se puede observar en la fig~ 

ra(3~) la cual muestra el desorden entre las pacao de algo

d6n y las bolsas.de plástico que contienen los devanados de 

hilos. También se observa que su capacidad volumétrica es 

desperdiciada puesto que s6lo un bajo porcentaje de su capa

cidad es utilizado. 

Bn cuanto al tranaporte de material se tiene el problema del 

mane jo del mismo por medio del obrero. 

En las figuras 31, 33, 34 y 35 se pueci·e observar las posicio

nes y forma de transporte que utilizan en esta empresa cona! 
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derando que las pacas de algodón llevadas en los hombros es 

un~ tarea dificil y pesada, que desgasta físicamente al obre

ro, provocando un bajo rendimiento debido al cansancio, agre

gando a esto la distancia que tiene que recorrer con el mate

rial y luego la marcha de regreso para ir por más material. 

Bl material proveniente del departamento de limpieza es trans

portado en la misma forma, tomando en cuenta aue el rollo que 

sale del batiente pesa aproximadamente 30 Kg y que s6lo un 

hombre ejecuta esta operación en toda una jornada. Ver figu

ra (33). 

Las mechas que son enrolladas en botes después de la operación 

son transportados rod&ndolos sobre el suelo como se observa 

en la figura (34). 

Las madejas de hilo son transportados en carritos donde sus 

lados son hechos de hule el cual son empujados por una perso

na, como se observa en la figura (35), 

La forma de transportar el material como se menciona es poco 

efectiva debido a que el tiempo y energía humana perdida en 

estas formas de transporte san de gran traseendencia en loa 

costos de producción. 

ID. crecimiento de la planta en los Últimos afias ha acarreado 

problemas, puesta que no se ha sabido planear, ya que se han 

tomado parámetros superficiales y no se han hecho estudios 

económicos y técnicos a fondo que representen las verdaderas 

necesidades de la planta. 

Rn cuanto a su crecimiento no se previó el aumento futuro de 

máquinas, el problema del flujo del material en proceso, l• 
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obstnicci6n de las coll1lllnas de la planta, loo fUertee cuellos 

de botella que invaden el área de producci6n, los pasillos 

reducidos, las distancias entre máquina y máquina, el área Il.!:, 

ceaaria para almacenamiento de material en proceso y espacie 

necesario para que el operario, pueda trabajar con libertad. 

Como se puede ver son muchos los problemas que esta empresa 

posee, sus soluciones son varias, pero sólo las menos costo

sas ser§.n las más representativas. 

144 



·P
IG

U
R

A
 

32
 

1
4

5
 



·l"
IG

U
R

A
 

3
3

 

14
6 



1!'1G
U

R
A

 ti 
3

4
 

147 



l'IG
IJB

A
 

3
5

. 

'o. 
. 

' 

' 
. 

148 



En la mayoría de los negocios, la competencia en el mercado dis

ponible obliga constantemente a la dirección de cada empresa a 

conseguir ventajas competitivas a través de métodos tal es como; 

mejora de los productos o nuevos productos, costos inferiores y 

precios de venta inferiores para la misma o mejor calidad, mejor 

servicios a los clientes. 

La selecci6n y disposición de las instalaciones físicas (el plan 

de la fábrica) puede ayudar a la consecución de estas ventajas 

y la redisposici6n de las instalaciones puede conducir con fre

cuencia a ahorros anuales relativamente grandes. Algunas de las 

fonnas en las que el plan de la fábrica 11uede ñetenninar econo

mias de funcionamiento son: 

i- Aprovechamiento al máximo de la mano de obra tanto directa 

como indirecta. 

2- Reducción del tiempo inactivo; menor número de interrupcio!! 

es de la producción. 

3- 'Reducción del tiempo total de producción (el tiempo transcu

rrido entre la recepci6n de la materia prima hasta el tras

lado del producto terminado a los almacenes). 

4- Reducci6n en los inventarios de producto en proceso, materi

as primas y suministros. 

5- Mayor capacidad de producción ~in equipo, espacio o emplea-

dos adicionales. 

6- Simplificaci6n de la producción y controles de material. 

7- Menores costos de manejo de materiales. 

8- Menores costos de mantenimiento y de ingenierl.a de"la fá..; 

brica. 
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10- Mayor facilidad para realizar cambios en la distribución. 

11- Reducción en los costos de empleo y adiestramiento. 

12- Un servicio más rapido a los clientes. 

La función de planificación debe de poseer el apoyo suficiente 

para obtener la infonnación necesaria de todos los departamen

tos. Se debe de consultar a todos los grupos y departamentos 

interesados mientras se preparan planes y programas de ejecu

ción de manera que reconozcan y mantengan los intereses esen

ciales de la compañia. 

El proyecto usual de planificación de la fábrica se divide en 

varios problemas independientes que se han de resolver. Seria 

ideal el ser capaz de proyectar el sistema completo en un solo 

proceso pero las limitaciones debidas a las interrelaciones y 

la dificultad de obtener la infonnación necesaria, obliga más 

o menos a un enfoaue basado en la suboptimización. 

Son muchos factores que intervienen en la productividad de cu~ 

lquier empresa, su importancia varía de acuerdo con la natura

leza de las actividades y que dependon unos de otros. 

Alcanzar la productividad máxima con loo recursos existentes es 

un cometido aue siempre recaerá en la dirección, con la coope

ración de los trabajadores, en algunos casos, con asesoramiento 

cientifico o t{!cnico especial. Para lograrlo, la dirección de

berá tratar de reducir el contenido de trabajo o sea la elimi

nación de caracterlsticas que moti van trabajo innecesario y r_!! 

ducr.i6n del tier.i~o improductivo. 

Uno de los medioH más eficaces de aumentar la productividad es 
inventar nuevos procedimientos y modernizar la maquinaria y el 

equipo. 
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.e capital y puede traducirse en una salida desventajosa de di

visas si el equipo y la maquinaria no son de producci6n nacionaJ. 

Además, tratar de resolver el nroblema del aumento de la produc

tividad recurriendo a la adquisición continua de tecnología av"!! 

zada puede obstaculizar los esfuerzos destinados a incrementar 

las oportunidades de empleo, (Ver cundro 1) 

Bl desarrollo de un procedimiento siste,,atico pc.ra la recopila

ción y el análisis de datos y para la formulación del mejor nlan 

posible es el siguiente punto. 

El estudio de trabajo tiende a enfocar el problema del aumento 

de la productividad mediante el análisis sistemático de las ope

raciones, procedimientos y métodos de trabajo existentes con ob

jeto de mejorar su eficacia. Por lo tanto, el estudio del traba

jo contribuye a aumentar la productividad recurriendo poco o na

da a inversiones suplementarias de capital. 

El estudio del trabajo da resultados porque es sistemático, tan

to para investigar los problemas como para buscarles solucibn. 

Bl procedimiento básico del estudio del trabajo, que "e aplica 

a todos los estudios, sea cual sea la operación o proceso de 

aue se trate, en cualquier rama de actividad, ea el siguiente y 

consta de ocho etapas fundamentales para realizar un estudio 

del trabajo completo. 

1- Seleccionar el trabajo o proceso aue estudiar• 

2- Registrar por observacibn directa cuanto sucede. 

3- Exw.linar los hechos registrados con esp!ri tu crl tico. 

4- Jdear el método más econ6mico. 

5- Medir la cantidad de trabajo que exige el método. 

6- Definir el nuevo método y el tiempo correspondiente. 
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Cuadro 1. Medios directos de aumentar la ·productividad 

-
l. Ideal Slln'OI ln•cs.tipciOO bllica Elcndo °""""""'" SinlimitaciOn &t»dio de métodot -- ln•c:stipción wuiosañm evidm1c par1íaci1i111 

"""""°' .,.., ..... duabajocnsiy 
omcjor.a.r lnstal.oón lacons.ervación 
rundammW- apcnmc.ntal en\1íasedccrcaci0n 
mente los 
aistcnU:S 

ktcnl011 
•raipllal 2. ....... Adqllisidones Elcv.00 lmncdiata- Sin limitación E.at.d"IO de JDltodo1 ......, ...... In~ """'" """"" "'"'""' • eq.Jpo mi.t ""- despuCs dela • la dUposiciOn - inrWxian dclot loeak:s pan 

ode .. 7or f.aliwdtrabajo 

""""""' ""'"'" º"'°"'"""' la modcrnizaciOn 
kJlcristca:US 

J.R~ lnte:.Jigacióa Módtc:o, Gmcralmct1tt: Limitado, Estudio de mi1odo1 
dco111irnldo Jdpcoducto "°"'ª" comodquc (ysuutcnstOn: ..... '"° E.widio aplicado par ación cabeC$pcnr anifüU del Yalorl 
ddproduc:to dd producto ""' de 4 y s. Debe paramtJOrulo1 

Mtjoramirnto lyl """"" modelos y f1ci\1u1r 
dc\mmétuJO\ preceder asila producción 
dcilittccióo laacciOn 
Eitud'oo de inltoJo. pR\'Ula 
AniJi'tisUd"tl<Jf endichoi 

cpigraf" 

~. Red'odr lnvuti&.000 Bajo lnrm:diat•· Limitado, Eltudio de mCto.\ot 
deoac.cnido ddpDCC>O pao frccuen· pau, 1cJucir 
...... ..¡. lnm!ación temrnte ddespcrJ1cio ... .,.._.., apauncnal de gran de tiempo y Wucno 

PhnifJC.ación truccnckncia suprim~ndo 

ddpnx<>a del p10CC$0 

&t.no de mCtOOoa m movimientos 
Formación it\ncc«anos 
de kJI operlriM ..... AA.ifuisdd,a!Of 

• 6icdii11 

~. Rtducil' Mnfidóq Dijo Talva\entm l.imilado, McdKIOn del uab.jo 
dtkmpo ddtnbojo al principio, pcrofrccum· p&11investi1u 
btprndudivo Politic.isdcvcnLU pc:ro..ccktadu!. tcmmtc laspfictJCU 
(yawa NOC'mafüación da.,.C. dc11an esistcnle1,,localiur 
imputable Estudio apbcadn uuccnJcncU d tiempo impm-
aladirecciO~ ddproducto ductivo y fijar 

º'"" Plamfu;aciUn nonnas dc rcndl-
traba1adoru) y conuol de la truU1lop11a; 

plodui:ción A. P\ani.ficat 
Conuol rconuolu 
dcmatr:tialci. ta producción 
Coa.ervaciún B. Utilizar 
pWuficad:i. b..sÍflstaladonc1 
Politicadcpc1 .. 10.1.. C. Controlar 
McJOra condici< :.<'l. kn co1101dc 
dettabajo mano de obra 
Fonnaci6n O. Eitablt\:cr 
de lo1 opcrariol 11SltmUdc 

RcmunCfi1.,0n re" .• :·t: ,¡~, :,'1 
porrcadi.rni.tnto por rcndim"nto 

·----· 
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._ --··--·-, 

!:::; :a..-,t:ir e: ::\Oe·: o ::.ét"do co::io práctica g;en<i,r:al, co'1 ,eltiem-

"º fijado. 

8- Mantener en uso la nueva práctica mediante procedimi.entos de 

control adecuados. 

Toda la planificaci6n de la. fábrica se realiza con vistas al fU

turo. La base para la mayoría de planificaciones de la fábrica 

es la estimación de las futuras demandas de mano de obra, mate

rial es, máquinas, herramientas, etc •• 

Muchos de los problemas de la planificación de la fábrica son 

aplicaciones directas de los principios de la ingeniería eco

nómica. Puesto que una parte sobresaliente de la planificación 

de la factoría es la replanificación de las instalaciones exis

tentes. 

La mayo ria de las industrias de tipo no con t1nuo deben de an

ticipar constantemente las condiciones cambiantes y esta fle

xibilidad debe ser intrínseca a la planificación de la fábrica. 

La flexibilidad se consigue previendo en los planes originales 

la~ condiciones siguientes: 

1- Espacios amplios entre columnas para pennitir una más libre 

disposición del equipo; la disposición se logra más efectiva 

cuando los esvacios no contienen columnas 

2- Capacidades de cargas sobre el piso y resiotencia estructu

ral elevadas. 

3- techos o luces adecuadamente elevados para el equipo de ma

nejo. 

4- Sistema normalizado de manejo de materiales que pueden adap

tarse fácilmente a las variaciones de tamaño, peso y natura-
1 eza de loa productos. 
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5- Previsionen ra~~ !a expansi6n de las instalaciones de ~rodu

cci6n y/o edificios sin interrumpir las disposiciones exis-

tentes. 

6- Un plan a largo plazo para prever el crecimiento af!adiendo 

edificios en el plan original. 

7- Paredes o tabiques m6viles. 

8- Instalaciones de servicios adecuados. 

9- Terreno extra para la expansión. 

B1 problema de lo~alización de la fkbrica se presenta siempre 

que se prevé una expansi6n de la misma. Presumiblemente, exis

ten siempre dos o mks alternativas que se ofrecen a la empresa 

industrial. La primera es no ampliaroe, la segunda es runplial:'

se en el lugar actual y las alternativas sucesivas son expansi~ 

nea en lugares distintoá. 

La mejor situación es aquella que permita a la compañia produz. 

ca y distribuya su producto con el mayor beneficio. 

Despues de haber dado a conocer la situación de la empresa en 

el capitulo anterior, ahora nos concretaremos a dar soluciones 

y técnicas para que en el futuro sean tomadas en consideraci6n. 

CONCEPTO MODERNO DE LA ESTRUCTURA DEI, BDIJPICIO DB LA PLANTA 

Hoy día se sabé que las técnicas y prácticas de conetruvci6n 

cambian constantemente y constantemente se están utilizando nu~ 

vos materiales de construcción. La velocidad de construcci6n es 

importante por diversas razones (dinero ahorrado durante el pe

riodo de construcción, necesidad inmediata del espacio en el 

piso, necesidad de igualar o superar a la competencia, etc.) y 
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~ q~1c ciqrto3 n~ter1_qles au~entan la velocidad 1e construcción 

n aumentar los costos, existe un fuerte incentivo en utilizar 

estos materiales. 

Algunas de las ventajas de los planes de construcción simples o 

grandes son un mayor espacio de piso encerrado por metro de pa

red, mayor flexibilidad en la rlisposición y mayor facilidad en 

el manejo de materiales. 
A grandes rasgos, el problema estriba en dar forma a una estruc-

tura que cumpla una determinada funci6n con un grado de seguri

dad razonable y que en las condiciones nonnales de servicio te~ 

gan un comnortamiento adecuado. Además, comúnmente debe cumnli~ 

se otros requisitos, tales como el de mantener el costo dentro. 

de límites económicos y el de satisfacer determin~das exigen

cias est~ticas. 

No basta, sin embargo, que la eatroctura tenga suficiente reei!! 

tencia, tambicñ es necesario que su comportamiento en condicio

nes normales de servicio sea satisfactoria. 

la elección de una cierta forma estructural debe ir asociado a 

la elecci6n del material con que se pienoa realizar la estruc

tura. Al hacer esta elecci6n, se debe tener en cuenta las ca

racterísticas de 1'1 mano de obra y el equipo disponible, asi 

como también el prócedimiento constI1lctivo que más se preste al 

caso. 

El problema estructural que trata de resolver la cubierta en 

una estructura, es la de establecer una superficie con el fin 

de cubrir y proteger de los agentes naturales externos, un de

terminado espacio. Por lo tanto, ee entiende que no sea necesa

rio una superficie horizontal. sinó más bien una superficie que 

garantice protecci6n y fncil eliminación del agua de lluVia en 

co~1icio~es de i~penneabilidad. 
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En el caso ger ... .:r:i.J., la cubierta tlebe ofrecer una solución ca

racterística y distinta de los sistemas de ~iso convencionales. 

A continuación se verán algunos de loa tinos más usuales de cu

bierta, que se pudieron haber tomado en cuenta en la plnnenci6n 

inicial de la planta, con el fin de haber evitado la numerosa 

invasi6n de columnas sobre la superficie del terreno. 

Para claros grandes se pueden utilizar los siguientes tipos atan 

dard de edificaci6n de fábricas en uso ordinario. (ver fig. (A), 

(B),(C) y (D)). 

Bn estos casos se pueden utilizar con ventaja las annadurae. Las 

armaduras tienen una utilización muy clara, cuando se buscan 

oalvar claros grandes. 

Las armaduras permiten aumentar el claro entre colwnnaa. Con es

tos elementos se pueden resolver condiciones de económia y li

gereza, claros superiores a los 15 M. La annadura ea muy UAada 

en cubiertas de na.ves industriales. 

En este caso, según laa dirnencionee de la superficie a cubrir, 

la cubierta además de suministrar protección, proporciona ilumi

naci6n y ventilaci6n normales. 

Para claros grandes, considerando como tales Jos comprendidos 

entre 20 y 100 Mts. apruximarlamente puede resultar econ6mico que 

la cubierta adopte una forma curva ya sea un arco, fig. (B). 

Rl p6rtico o marco rieido fig(C), no es más que una incorpora.

ci6n de la cubierta de doa aguas al sistema de soporte de cu

bierta con vigas o armaduras. 

Para claros de lonei tud mayores alrededor de los 20 lllts. pueden 

usarse elementos a flexi6n tales como trabelosas, secciones ple

gadas, armaduras , en las que la fonna especial de la secci6n 

permite lograr un momento de inercia mayor. 
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L'1s figuras (AJ,(B),(C) y (D) representan cubiertas, usadas en 

ves industriales, con el fin de ejemplificarlas se adecuaren 

a la estructura del edificio que ocupa la planta de hilados, en 

estas figuras se pueden observar su efectividad en cuanto a ee

tetica, fin de uso y económia. 

Se ha remarcado mucho en este trabajo el hecho de que las co

lumnas son un estorbo en el área de producción bien, se puede 

plantear una idea muy poco aceptarla al sugerir que las columnas 

sean eliminadas dejando solo las necesarias y sustituirlas por 

trabes o sistemas a base de vigas. 

Las vigas o trabes principal es pueden ser de acere fabricadas 

con perfiles comerciales, de concreto annado común o presforza-

do. 

Además de las trabes o vigas , tienen que intervenir en el sos

tenimiento de la losa algunas columnas como del tipo: abaco, 

abaco y capitel, columnas con capitel o columnas sin ampliación. 

a) Colwnnas sin ampliaci6n b). Columna con abaco 

e) Columna con abaco y ca'." ·d) Columna con capitel 
pitel 

Con el objeto de reducir los esfuerzos.de compresi6n en loe ápo

yos. 
0

Por la misma raz6n se reduce támbién el momento nexionan
te y el esfuerzo .. cortante eri estos mismos pun•os. 
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Para visualizar mejor esto, en la figura (E) se puede obael'

var la situación actual de la planta, ahora si se quitaran las 

columnas habría más espacio Y tendrianos la situación de la fi

gura(P), que es la sustituci6n de columnas por trabeo, para so

portar la losa. 

Pero hay que notar con reopecto a la tf?cnica, podemos decir que 

actualmente no existe obra que no sea posible de realizar, ya 

que, tanto la propia tecnología, como el desarrollo de procesos 

constru.cti vos, han al cansarlo horizontes no imnginndos. 

En relación al tiempo, también podemos afirmar que las nuevas 

disciplinas de programaci6n proporcionan al hombre la nosibili

dad de realizar cualquier obra. 

Pero en referencia al costo-beneficio, tiene un valor sustancial 

hasta cierto punto, estando dentro de loa rangos lógicos, pero 

si el proyecto excede los límites de incoeteabilidad lo m~o pro

bable es que no se realice. 
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CONDICIONES DE TRABAJO 

L~ experiencia demuestra que establecimientos fabriles que se 

mantiene en buenas condiciones de trabajo sobrepasan en produc

ción a los que carecen de ellas. 

suele ser consider-dble el beneficio económico obtenido de la in 

versión para lograr un buen ambiente y condiciones de trabajo 

apropiadas. 

Las condiciones de trabajo ideales elevarán las marcas de segu

ridad, reducirán el ausentismo, elevarán la moral del trabaja

dor. 

Las consideraciones para lograr mejores condiciones de trabajo 

son: 

1- Mejoramiento del alumbrado. 

2- Control de la temperatura. 

3- Ventilación adecuada y eliminación de elementos nocivos como 

la pelusa del algodón. 

4- Control del ruido. 

5- Promoción del orden, la limpieza y el,~uid~do de los locales. 

6- Protección en los puntos de peligro como sitios de corte y de 

transmisión de movimiento. 

7- Dotación icl equipo necesario de protección personal. 

8- Organizar y hacer cumplir un~ programa adecuado de primeros 

auxilios. 
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MA!IIPULACION DE MATERIAJ.ES 

Durante el proceso de elaboración de un producto, a menudo se 

invierte mucho tiempo y energía en trasladar el material de un 

lugar a otro. J,a manipulación eleva el costo de fabricación, pe

ro no awnenta el valor del producto. Por lo tanto, lo ideal es 

que no haya manipulación en absoluto, pero por desgracia no es 

posible. 

El objetivo de la manipulación de los materiales es transpor

tar éstos de un punto a otro sin retroceder, con un minimo de 

transbordos, y entregarlos los lugares de trabajo o los centros 

de producci6n apropiados con el fin de evitar los retrasos y 

las manipulaciones innecesarias. 

Este objcti vo puede lograrse considerando los oun tos sigui entes 

es posible reducir el tiempo y la energía empleados en el mane

jo de materiales. 

1- Reducir el tiempo destinado a recoger e1 materi1l. 

2- Reducir o eliminar la mar-ipulaci6n de materiales. 

3- Mejorar la efici oncia de la manipulación. 

4- Hacer mejor uso de los dispositivos de manejo existentee. 

5- Manejar los materiales con el mayor cuidado. 

6- Selección clol equipo de manipulación más adecuado. 

La mecanizaci6n del manejo de materialeg reducirá generalmente 

loe costos de mano de obra, mejorará la seguridad, reducirá la 

fatiga e incramentará la producción. 

Sin embargo hay que toner cuidado en la selección apropiada 

de los métodos y del equipo. 

166 



Como se menciono en los capítulos anteriores la necesidad de 

·.'. n>tar una fonna eficiente de manipulación de material dentro 

de la fábrica de hilados, ya oue al ser transportados por ner

sonaa ocasiona que este método sea poco eficiente e inseguro tan 

to para la persona que lo transporta, como para el propio mate

rial. 

Todas las situaciones industriales son un tanto diferentes. In

cluso dentro de una industria, las compa.ñiss hacen las mismas 

cosas de manera distinta. En consecuencia, los problemas del 

manejo de materiales varian y, por lo general, se encuentran 

siguiendo sugerencias especificas. 

Bn esta empresa se recomienda el uso de eauinos de manipulación 

con diseño apropiado a las neceoidadea de la misma. 

A continuación se describiran los equipos que pueden ser de gran 

utilidad en el transporte de material dentro de] sistema produc

tivo de hilatura de esta empresa. 

Los transportadores de banda o de correa resultan de utilidad 

para desplazar los botes con las cintas de mechas, de una esta

ción de trabajo a otra. La decisión de adquirir transportadores 

debe basarse en un cuidadoso estudio, ya que por lo general su 

instalación es costosa, y cuando dos o más de ellos convergen 

en un punto, es necesario coordinar la velocidad con que se mu~ 

ven. Ver figura (H). 

Las carretillas industrilüea permiten una mayor flexibilidad de 

empleo, ya que pueden desplazarse entre varios puntos y no tie

nen una posici6n fija pernmnente. 

Bn la figura (I.C) se puede observar una carretilla elevadora 

con uso destinado al almacén, para económizar espacio y tiempo 

y evitar las agrupaciones irregulares de material, por esta ra-
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zón es conveniente apilar los materiales aprovechando la capa

r ·dad volumétrica del almacl!n. 

También se puede hacer uso de carretillas de mano de 4 ruedas 

com6 la de la figura (I.B) y (J). Normalmente debe limitarse su 

empleo a los arrastres a corta distancia. 

Sin embargo se emplean mucho para llevar los trabajos de una ºP..!!. 

raci6n a otra y sirven como lugar de almacenamiento. 

Es frecuente formar trenes con este tipo de carretillas para 11..!!, 

vs.r loa materiales de un de11artamento a otro. 

El polipasto, es la principal ventaja, que pennite transportar 

materiales p~~ados nor elevación. 

Este ,equiµo nuede mover materiales verticalmente en cualouier 

ár~a de longitud, ancho y altura limitados, Ver figura (I.A). 

PROBIEMA DEL BAIANCEO DB IINBAS 

Sa puede. considerar un beneficio la necesidad de realizar el -

equilibrio en las lineas de producci6n con respecto a la die

tribuci6n del producto para e'CÍtar el exceso de producci6n y 

el problema de tener un almacenamiento temporal en las estaci.2 

nes de trabajo. 

Se dice que las estaciones de una linea eatán en eouilibrio 

cuando todas ellas terminan el mismo número de piezas en un 

mismo intervalo de tiempo. 

NueAtra planta en estudio estaría perfectamente equilibrada 

si todas las máouinas· funcionaran continuamente a su capaci

dad 6ptima mientras estubiesen produciendo el volumen total 

requerido, el equilibrio de máquinas se conseguirá de una 

forma aceptable al realizar posiblemente una buena distribu

ci6n de planta. 
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Por consiguiente un sistema adecuado de fabricación requiere 

de un equilibrio en todas sus p·rtes constitutivas con el 

fin de funcionar a la máxima eficiencia. La optimización de

cualquiera de las partes, como entidad aparte, sin relación 

con el todo, ouede desequilibrar todo el proceso. 

Loa efectos visibles de ese equilibrio se ~resentan normal-

mente en inventarios que arrojan cantidades Tiositivas o ne~~ 

ti vas. 

Las cantidades positivas se presentan corno un exceso de in-

ventarios; ya sea de un producto acabado o en proceso. 

La esencia del problema del balance de lineas consiste en 

a¡;;rupar y/o subdividir las actividades o tareas, en forma 

tal que en todas las estaciones haya una cantidad igual de 

trabajlJ a realizar, de acuerdo con el tiempo requerido para 

ejecutar las tareas. 

Cuando ae logra esta igualdad, sunonemos que existe un balB;!! 

ce perfecto y eeperamofl un flujo unifonne; cuando no se logra, 

la operación más lenta de la secuenciR regirá el fe ujo en toda 

la línea de producción y originará un cuello de botella que

roetringirá la salida del producto. 

Para lograr un balance de linea para una velocidad especifi

ca de producción y disponer, desde el principio, de mhxima -

flexibilidad, es decir, de muchos alternativa, se necesita -

conocer el tiempo de ejecuci6n de la tarea a unidad completa 

de actividad. También se necesita conocer las restriccioneo 

tecnol6gicas que haya con respecto a la secuencia de esLas 

actividades. 
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FUNCIONES BASICAS DEL AIMACRN 

La manera de organizar y administrar el denartamento de alm.!!: 

cenes denende de varios factores, tales como el tamafio y - -

plan de organización de la compafiia, el grado de centraliza

ción deseado, la variedad de productos fabricados, la flexi

bilidad relativa de los equipos y facilidades de manufactura 

y de la programación de la producción. 

Para proporcionar un servicio eficiente, las si~uientes fun

ciones son comunes a todo tipo de almacenes: 

l. Recepción de materiales en el almacén. 

2. Registro de entradas y salidas del almacén 

3. Almacenamiento de ":lateriales 

4. Jlantenimiento de materiales y del almacén. 

5. Despacho de materiales 

6. Coordinación del almacén con los departamentos de con

trol de inventarios y de contabilidad. 

El almacén es un lugar especialmente estructurado y planifi

cado para custodiar, proteger y controlar los bienes de act! 

vo fijo o variable de la empresa, antes de ser requeridos 

por la administración, la producción, o la venta de articulas 

o mercancías. 

Todo manejo y almacenamiento de materiales y productos es 

algo que eleva el costo del producto final sin agregarle - -

valor; ra7.ón por la cual se debe conservar el rninimo de exi,!! 

tencias con el mínimo de riesgo de faltan tes .V al menor costo 

posible d~ operación. 
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Los costos del almacén pueden desmenuzarse como sigue: 

a) Interés sobre el capital inmobilizado representado por 

el valor de las existencias. 

b) Los gastos de seguro 

c) E1 espacio ocupado al precio de la localidad por metro 

cuadrado. 

d) Costo del equipo del almacén y de los aparatos para 

manipulaci6n d9 los material ea. 

e) La devaluación de la mercancía 

f) E1 deterioro y la merma 

g) Los salarios del personal del almacén. 

Una mala situaci6n del almacén y el desperdicio del espacio 

dedicado al almacenamiento puede entorpecer la buena diepos1 

ción de la f'brica. 

La acu¡nulaci6n de cantidades excesivas de materiales o el -

Qlmacenamiento de artículos que no se usan, o se usan poco, 

ocupa espacio que debiera estar disponible nara la fabrica

ci6n. 

MBTODO DE ALMACENAMIENTO 

Antes que nada debe hacerse un estudio de las necesidades, pa

ra conocer las características de la mercancía y escoger el tl 
po de mecanismo más adecuado para su transporte, oue ahorre el 

máximo de tiempo y espacio y que considere todos loe riesgos 

como estropeado, etc •. 
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En el almacenaje manual, las dimenciones humanas detenninan la 

·~~cala de operaciones¡ en el almacenaje mecanizado los factores 

detenninantes son, el uso de la máxima capacidad del edificio y 

la colocaci6n correcta de las mercancías en el m1nimo tiemno. 

El almacén de la empresa en estudio carece completamente de me

canizaci6n, además de que su capacidad volumetrica no es usada 

a lo máximo. 

la mecanización tiene la ventaja de la presici6n, de la dismin~ 

ción de la mano de obra y de la posibilidad de un futuro desa

rrollo hacia la automatizaci6n, contra los inconvenientes del 

mantenimiento y• del riesgo de poro por averías. 

También se deben de considerar el costo .V la eficacia de los 

sistemas de control, as1 como la flexibilidad general del sist2 

ma, en cuanto a la configuración de la fábrica. 

Beneficios para un buen método de almacenaje: 

1- Utilizaci6n eficiente del esnacio (concentración), 

2- Accesibilidad de los materiales. 

3- Flexibilidad de la disposición. 

4- Renovación efectiva de los materiales. 

5- Facilidad nara el recuento de material. 

6- Necesidad reducida de aparatos para la manipulación. 

En el apilamianto cúbico, las pacas de algod6n se apilan direc

tamente unos encima de otros para fonnar columnas y luego blo

ques rectangulares. 81 apilamiento cúbico es económico en lo 

que respecta a la utilizaci6n del espacio, comodo nara la ins

pección de los materiales y fácil para mantener las pilas rec

tangulares y unifonnes, separados por pasillos. 

Si exi~te el riesgo de aplastamiento de la carga, se utilizan 

paletas con montantes o estructuras para almacenaje com?acto. 
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Los inconvenientes de este almacena1Piento son la dificul tRd de 

acceso directo, excepto a las cargas más altas y junto a loe 

pasillos y la escasa selectividad. 

loe limites de la altura solo son impuestos por la cubierta del 

edificio y la capacidad de elevaci6n del aparato empleado para 

controlar y retirar las cargas. 

EQUIPO DE Al MAC &:I 

La selección de loe medios mecánicos para transportar materia

les y productos es importante. El equipo oue sP. ofrece hoy en 

dia en el mercado de esta rama es sumamente variado. 

Aqui solo se daran algunos ejemploe del que se conoce, con ma

yor aoeptaci6n en las empresas modernas: primero de los medios 

manuales, después de los mecánicos para pneillos enpostoe y por 

6ltimo de 103 computarizadas. 

Con esto se persigue optimizar la productividad del almac~n me

diante el mayor aprovechamiento del espacio ~isponible, más fa

cilidad y rapidez en les maniobras y reducción de loe coetoe de 

la mano de obra. 

A continuaci6n se mencionan algunos métodos de manejo de matar! 

al ea en almac~n. 

Método de tarimas, tarima cest,a aplicable, carretilla manunl, 

carretilla eléctrica, montacargas convencional, montnca~aa elÍ!.!:_ 

trico, montacargas con elevador, elevador electronico, etc. 

Es im'Portante el máximo aprovechamiento del volumen para la in

versión realizada. Con el uso de carretillas de gran elevaci6n, 

para pasillos estrechos y de carretillas de toma trilateral, el 

almacenaje se puede realizar hHsta el nivel del techo. 
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Sin embargo, puede resultar más econ6mico en ciertos casos ga

nar espacio de almacenaje utilizando mecanismos o aparatos api

ladores especiales. 

A continuaci6n se presenta una comparaci6n de apilado en bloqu_e, 

entre un"" carretilla y un aparato apilador. 

OARREi'ILlA ELBVADORA DE HORC,,UILLA. (Ver fig. (K') y (M.O)) 

Altura de apilado = 6 Metros. 

Utilizaci6n 100~ 

PIG. {K') 

Al'ARA..:0 APILADOR NORMAI. {Ver fig. (K)} 

Altura de apilado = 10 Metros. 

Utilizaci6n 166~ 
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PHOBI EMAS DB ALUMBRADO EN El· AUIACBN 

- Alumbrado Vertical. 

Las luces no deben ser obstaculizadas por las cargas ni por la 

estructura de almacenaje lo cual puede resultar un problema. 

- Deslumbramiento. 

La iluminaci6n en pacas, en pasillos estrechos puede proyectar 

sombras de loa mismos. 

KETODOS D;! ALUMBRADO 

1- Alumbrado desde los pasillos solamente: si la distribución 

en planta es tal que los pasillos están bien definidos y no 

es probable que se varíen, la iluminación puede concentral'

se en los pasillos y dirigirse hacia fuera y hacia abajo. 
(Ver fig. (M.A) ). 

II- Alumbrado en zona de estanterías. (Ver fig. (M.B)) 
a)- Una sola linea de fluorescentes centrada en el pasillo. 

b)- Doble linea. 

III- Alumbrado desde las paredes laterales. (Ver fig. (M.C)) 
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Normalmente una nlanta manufacturera o. un negocio de comnra y 

·-enta, debe tener tres áreas- en el almacéri, como base de ·au 

planeación: 

- Recepción 

- Almacenamiento 

Entrega o salida de mercancia 

El tamaño y distri buci6n de estas tres areas depende del volu

men de operaciones y de la organiza~ión de cada empresa en lo 

particular. Batas pueden eatar completamente separadas. e ind.ene.!]; 

dientes unas de otras. 

El flujo rápido del materia¡ que entra, para que· esté.libre de 

toda congeatión o demora, requiere de la correcta planeación deJ 

área de recepci6n y de su óptima utilización. 

El objetivo que persigue toda empresa ea obtener rapidez en la 

descarga y lograr que la permanencia de la·.mercancia en el área 

de recepción sea la mínima posible. 

Debe existir una sola puerta, o biec una dé en.trada Y o·tra de 

salida y ambas bajo control. 

Con lo dicho anteriomente se puede sug.erir ·para la fábrica de 

hilados tener dos acceso~·uno·de recepci6n y otro de salida de 

mercancía. 

La empresa poaee ya uri acceso, pero éste tiene la doble función 

de recibir y expedir el material y el producto re~pectivamente; 

~a1Í.;,,andd la posici6n del edificio. con resnecto a las calles 

aue la limitan, se puede notar que en la parte derecha de su -

construcción existe un callejón el cual su anchura permitirla 

que la camioneta de la empresa del proveedor de materia nrima 

penetrará en ella, hasta la puerta que se señala en la fig.(N) 
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y así poder realizar la funci6n de descarga de material más efi-

(·i ente. 

Ahora también para tener un mejor control del almacén se nlanea 

dividirlo, teniendo así almacén de materia urima y almacén de 

producto ter:ninado (ver plano (PL-F) donde: AM - Almacén de ma

teria prima y AJ!- Almacén de producto terminado). 

Como se.vio en el capitulo anterior la emnresa carece de espacio 

para llevar a cabo una expansi6n, entonces para este nroblema, 

lo más.indicado es utilizar todos esos espacios que se encuentran 

divi-di~os ·por paredes con uso mínimo, tratando de ocupar W1 má

~ximo_ porcentaje de esas superficies para eso se recomienda lo 

señalad~ en el nlano(PL-F'). 

También en el plano (PL-G) se puede observar se hizo una mejora 

en el piso alto, debido a que originalmente no había paso direc~ 

to a·las oficinas V,W,X y Y. (Ver plano PL-B). 

Esta mejora beneficiara a la empresa nuesto que exist·e·ima nía _; 

yor comunicación con los demás elementos de la o~garii~a~iól1. 

DISTRIBUCION DE IAS MAQUINAS 

La disposici6n de las máquinas dentro_ de_ los limites del depar

tamento se realiza tras haber eotablecido la situación del mismo. 

Existen -tres- métodos comunes_ de planificar~ea_ta __ dioposici6n. 

1- Dibujo o bosquejo de las disposiciones de las máquinas. 

2- -Plantillas bidimencionales. 

3- Modelos tridimencionales 
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Después de haber realizado múltiples propuestas de distribución 

de la nlanta de hilados se opt6 por la del plano (PL-E), la 

cual tiene la misma simbologia que la del !llano (PI-D), 

Pero se ha de notar cue existen demasiadas columnas para lle

var a cabo el movimiento de máquinas y es poco probable su 

realización debido a que es costoso llegar a realizar un ~roce

so de redistribución en estas circunstancias. 

Aunque esta distribución tiene sus ventajas ?Ues está nlaneada 

para hacer '?\.\e fluya más rapido el materia], inclusive están CE, 

locadas de tal manera oue sea más fácil llevar el control de las 

máquinas, ya qua un operario ~uede observar varias de ellas sin 

tener que desplazarne a cada una. 

La carga de material y dDscarga de algunan máquinas se hace de 

una forma mán sistematizada ocupando menos mano de obra para 

hacerlo. 

Loe transportes largos se redujeron más y con el equipo para ma

nipulación de material ya mencionados anteriormente puede efi

ci en tarso la ci rculaci6n del material, 

184 





e o e L u s I o N E s 

Este trabajo es un caso práctico el cual habla de la fábrica 

hilados ubicada en un fraccionamiento industrial en TlanepB;!2 

tla Estado de México como una realidad material, con valor 

económico compuesto por el edificio, las instalaciones, las 

máquinas, los equi~os, las materias ~rimas, Jos productos 

elaborados y de todas las demás cosas oue intervienen en las 

actividades a las que la empresa se encuentra dedicada. 

Se entiende que esta empresa está comµuesta por su estntctu

ra jurídica normativa, como una sociedad creada por las form~ 

lidades legales contenidas P.n una escritura pública, en los 

estatutos, re~lamentos, contratos, políticas y nonnas que r! 

gulan su actividad. 

Esta empresa a pesar de su buen desempeño oue ha mostrado en 

el ambito comercial, posee ciertas deficiencias en su planta, 

que se proyectaba en una baja productividad; tal situaci6n se 

dio a conocer en el analisis, con el fin de llegar a proponer 

soluciones que puedan ser consideradas en el fUturo, para ef! 

cientar el proceso productivo. 

Para la empresa es de vital importancia disminuir sus costos 

de fabricación, lo cual les pennite ofrecer precios de ven

ta menores, que aseguren una posición más finne ante la com

petencia cada vez más_ fuert_e en el mercado, debida ya sea al 

establecimiento d~ industrias similares, a la necesidad de 

alimentar la producción para abastecer el mayor consumo aue 

impJ ica el crecimiento rápido de la poblaci6n, o a la com
~etencia no limitada(ya oue existe ahora el libre comercio 

GATT). 
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Tambien es necesario encontrar una utilización más efectiva 

de los recursos de producción empleados, de modo·aue la raz6n 

del volumen producido, resuecto a los factores utilizados va

ra obtenerlos sea cada vez mayor, de manera que los costos 

unitarios de los articulas sean menores. 

Precisamente esta fracci6n resultante de dividir el total de 

los factores que salen entre el conjunto de los oue entran, 

es lo que se llama productividad. 

Para poder atacar el problema de la baja nroductividad de la 

industria nacional, se debe de tener en cuenta la ~royección 

generalizada de la productividad de cada fábrica y de cada 

individuo. 

Para lograr una reducción de los costos de o~eración de la 

fábrica de hilados que no dispone de un fuerte capital, ni 

de los obreros calificados necesarios, en cambio sí de abun

dante mano de obr'l impreparada, resulta absolutamente conve

niente que se busaue un aumento de la productividad a tra

vés de la utilización más eficiente de su nlanta existente. 

Eso se logra dando una mejor aplicación a cada uno de los 

factores productivos; oe debe de aumentar la eficiencia de 

cada máquina, de cada operario calificado y aún de los no 

calificados, de las materias primas y de la orranización ad

ministrativa. 

El éxito del estudio del trabajo es que sus métodos no exigen 

aumentos considerables de capital, ni adquisición de mnqui

_naria, ni cambios costos en las instalaciones, única:nente 

tratan de aprovechar mejor loa medios actuales de producción 

y de distribuci6n. 
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la nroductividad tiene su fundamento en lU1 princi -pio económi-

~ nue h~ estado siempre presente en la nente de la humanidad, 

producir más, con calidad y con el menor esfuerzo. 

S& ha insistido que las empresas mexicanas deben de perfeccio

nar sus sistemas internos de producción, darle una mejor uti

lización a los medios disponibles y al factor trabajo para 

producir ar~iculos de mejor calidad a menores precios, con lo 

cual se benefician la proTJia empresa; el operario, el consu

midor y en última instancia el ~aís en general. 

Haciendo historia, desde el año 1947 fue creado el GATT y en 

1980 se analizaron las conveniencias de oue México finnara 

ese acuerdo eeneral, debemos reconocer que si se lleva adelB.!! 

te una estratep,ia monetaria que sea conF,ruentP. con la solu -

ción de nuestros problemas y si el gobierno decreta la libe

ción comercia], no s6lo para las empresas pri vndas sino tam

bién para las oficiales y paraestatales, se ampliarán los -

horizontes de nuestros mercados nacionales e internacionales. 

La intención básica del GA1'T es la promoción del libre inte_r 

cambio comercial entre las naciones miembros, con cláusulas 

especificas para cada caso aue permitan hacer al comercio -

exterior compatible con las necesidades de desarrollo de ca

da país y intentando con esto no dañar la planta productiva. 

Al incorporarse ~!éxico al GNrT, ª'Prenderá cualés compras en 

el exterior dañan siffnificativamente la producci6n inten>a 

y se acercará con mayor facilidad a los principales mercados 

mundiales de exportación, 
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Por lo que pequeñas y medianas industrins tendrsn oue superar 

la calidad de sus productos para aubsistir en un mercado de 

~ompetencia, dentro y fuera de nuestras fronteras; de no ha

éerlo así, perderán su partici-pación en el comercio y las 

consecuencias negativas serán inevitables. 

Por otra parte el consumidor mexicano ya no tendrá que confo~ 

marsa con los articulas que tiene a su alcance, o consumir 

artículos extranjeros a precios exap;eradamente altos. 

Sin embargo, con o sin GATT, al iP,ual que otras naciones ex

portadoras, habrá que vigilar con agresividad .la eficiencia 

y la productividad con la ~ue se produzca, trabaje e invierta 

en México, sin re~tricciones, ni apoyos artificiales, lo que 

permitirá a este país como a cualquier otra nación. competir 

con mayor éxito en el comercio internacional. 
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