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INTRODUCCION 

La problematica industrial de nuestro tiempo e.Sta 
dada por una falta de competitividad, que mAs que un problema 
representa una oportunidad para el cambio. 

Para obtener productos competitivos es necesario 
elaborarlos a un costo mas bajo, en un tiempo breve y de tal 
forma que cumpla con todas las especifi~aciones de diseño. 

Para el tabajo se eliglo el proceso de texturizado 
ya que juega un papel importante para transformar fibras de 
filamento continuo con destino a ur.a gran diversidad de 
aplicaciones y usos finales del ramo textil. 

El tesis tiene como finalidad evaluar económicamente 
a una empresa que te>eturiza fibras de origen quimico ya que 
cuentan con un 63.92% de participación en consumo nacional de 
fibr·as blandas, las fibras sintéticas a evaluarse son las 
fibras poliéster, nylon y acrllico, ya que estas tienen gran 
demanda dentro del ramo de fibras químicas. 

En su contenido abarca aspectos t~cnicos sobre 
diseño, procesos y operaciOn de una industria texturizadora. 
As1 como la simulaciOn de esta, trabajando bajo ciertas 
condiciones de operaciOn. 

Presenta tambien el analisis de nercado para 
estudiar el ambiente inmediato en el cual opera la 
organi,aciOn, determinandose asi los volumenes de producciOn, 
demanda y crecimiento del tipo de fibra sintética elegida, así 
como técnicas financieras para determinar la rentabilidad de 
la empresa 



f,_ INTRODUCCION: 

I,I BOSQUEJO HIBTORICO 

La primera conversión de fibras naturales en hilos de 
resistencia suficiente para ser enrollados en madejas, 
trenzados en redes o tejidos en telas, se remonta a los 
albores de la historia. A diferencia de los instrumentos de 
piedra, estos hilos,cuerdas y telas, al ser de naturaleza 
organica, se han desintegrado a traves del tiempo, aunque se 
han encontrado rastros en algunas cuevas secas. Existe 
suficiente evidencia de que los husos para retorcer las fibras 
se conoclan desde los primeros tiempos de la historia. En 
estos procesos de hilado, las fibras del tipo de algodOn se 
estirban de una masa enredada con la ayuda de una rueca y de 
los dedos humanos, para hilarl~s paralelamente se hacia girar 
un cilindro ( huso ) enganchado al hilo estirado, de tal 
manera que las fibras se trenzaban entre si para seguir 
formando un hilo. El filamento enrollado manualmente en el 
huso constitula el método bAsico para acumular el producto 
hilado, con lo que el huso adquirió el doble papel de 
intrumento y metodo de almacenamiento, funciones que han 
persistido hasta la actualidad. 

No fué hasta muchos siglos de·~pu~s cuando el hombre 
intento duplicar las fibras naturale~, en 1864 ttooke hizo 
notar que no sólo deberla ser posible fabricar una fibra 
parecida a la seda, sino que, ademas dicha fibra tendrla un 
gran mercado. Se puede considerar que esta observación 
constituyo el principio conceptual de las fibras sinteticas. 

sin embargo, tuvieron que transcurrir casi 200 años para 
que. el concepto fuera llevado a la prclctica por Andermars, 
quien estiró fibras a partir de una zoluciOn de Nitrato de 
celulosa que contenía algo de caucho. A partir de este hecho 
Cardonnet ( Francia 1885) realizó una serie de investigaciones 
que le llevaron a presentar la primera patente para la 
producciOn de seda artificial, la 11 artisela 11 (co11ocida hoy 
como Rayón) mediante la regeneraciOn de celulosa, eliminando 
la flamabilidad del nitrato de celulosa. Durante la primera 
guerra mundial se utilizo nitrato de celulosa para tratar la 
lonas de las alas de aviones de combate, con el objeto de 
hacerlas rlgidas e impermeables al aire. con el advenimiento 
de las balas trazadoras, estos aviones empozaron a ser 
conocidos como "11 ataU.des flameantes 11 y la necesidad de una 
mayor producción del acetato de celulosa secundario mucho 
menos inflamable, resultó imReriosa . Al final de la guerra 
loe hermanos camilla y Henri oreytus eran ducnos de una gran 
fAbrica que producla un material que no tenla ya ningün uso. 
Siendo la necesidad la madre de casi todas las invenciones, 
los hermano... Dreyfus no sOlo desarrollaron un matado para 
hilar fibraa de acetato de celulosa, si no que tambiBn 



patrocinaron las investigaciones que produjeron nuevos 
colorantes para pigmentarla y convertirla en un producto ·de 
gran demanda. 

Por los años de 1928 y 1929 Alemania inicia sus 
investigaciones con el deseo de independizarse en cuanto a la 
adquisiciOn de materia prima en el extranjero y desarrollo el 
Nylon con el nombro de Femo!. 

Paralelamente los EEUU inician sus investigaciones en 
los laboratorios de la compañia Dupont con la colaboración 
externa del profesor de qulmica org5nica de la Universidad de 
Harvard en 1935, se consigue elaborar el Nylon. 

El siguiente paso se dió con los trabajos iniciados por 
Standinger sobre polimeros de alto peso molecular y que 
culminaron en las investigaciones de Carothers, quien logr6 
comercializar el 19J9 el Ny1on 6, 6 que a la postre se 
convirtiO en la primera fibra sintetica obtenida por medios 
qulmicos. El mismo carothers desarrollo un sistema para hilar 
este Nylon al hacer lo pasar en estado fundido a travCs de un 
dispositivo con pequeños orificios obteniendo los filamentos 
el material sOlido por enfriamiento, 

Poco despullis de haberse sintetizado el nylon 6,6 el Dr. 
Paul Schalak (Alemania) real.izo la slntesis de nylon 6 
mediante la polimerización de Caprolactama, su primer nombre 
comercial ya en forma de fibra fue Perlan. Junto con la fibra 
nylon 6,6, estos productos son concocidos como fibras 
poliamidas. 

Hacia finales de los años 40's y tambicn motivados por 
los trabajos da carothers los investigadores Whinfiel y Dixon 
produjeron un polímero lineal por condensación de etliendricol 
con acido tereftAlico y por intercambio estCrico entre el 
qlicol y tereftalato de dimetilo,conocido como 
polietilentereftalato ( PET ) . Este pollmero que podrla 
transformarse en fibr-as con propiedades muy valiosas 
incluyendo el ser incoloras, constituyo la base de lo que hoy 
conocemos como fibras poliéster. 

La producción de fibra poliéster en México se inició en 
1965 1 cuando Celanese Mexicana, s. A. instaló la primera 
planta en Toluca, Edo. de México. 

En los años 40's se desarroll& la fibra acrilica que se 
obtuvo al polimerizar al acrilonitrilo y que en pocos anos 
logro alcanzar un gran crecimiento como producto competidor en 
muchos aspectos con la lana. 

En un principio, este producto era insoluble y por lo 
tanto casi inservible, pero el descubrimiento de solventes 
apropiados se tradujo en otro campo, de donde fabricar fibras 

2 



textiles que han tenido amplio desarrollo con la aparición de 
muchas fibras textiles del tipo acrílico. 

El acrílico es un polimero sintético constituido por JSt 
de acrilonitrilo y 15% de acetato de vinilo. 

La producción de fibra acrilica se remonta al año de 
1968, cuando la empresa Celulosa y Derivados inició la 
operación do su planta ubicada en el Salto, Jalisco. 

Z.2 GENERALIDADES Y TIPOS DE FIBRAS 

l'IBRA TEXTI'L 

Se le designa a cualquier fibra que pueda tener tener 
las siguientes características 

- Poder ser enrrollada 
- Poder ser tejida 

Es toda materia natural, artificial y sintética, que puede 
convertirse en hilo y ser suceptible a: Tojido, Blanqueado, 
Teñido y Lavado. 

CARACTERISTICAS: 

Dentro de las características que deben poseer las fibras 
podemos citar las siguientes: 

ALB..!z..2 : se refiere a las ondas o c1:rvas que se presentan a 
todo lo largo de la fibra. 

B) Lustre: Es la brillantez de una fibra causado por la 
refracciOn de la luz. 

Cl pensidad y Grayedad espectfica : Son las medidas del peso 
de una fibra. La densidad es el peso en gramos/cm cubico. La 
•Jravedad especifica es la relaciOn de la masa de una fibra con 
respecto a la masa de igual volumen de agua a 4 grados 
centigrados. 

D> Fuerza : La fuerza de una fibra es la capacidad de 
resistencia al estirado y la tensiOn . Esto es expresado como 
la fuerza de tensiOn en psi(lb/plg cuadrada) o como tenacidad 
la cual es medida en gramos/denier. 

r 
El Resistencia a la AbrasiOn : Es la capacidad de u0a fibra de 
aguantar dada por el uso cotidiano. AdemAs de la tenacidad, la 
flexibilidad natural y la superficie lisa del filamento son 
caracterlsticas que contribuyen a la resistencia a la 
abras ion. 



Fl CohesiOn : es la capacidad de una fibra para mantenerse 
junta.Esto es importante en fibras textiles pero no tanto en 
las fibras de filamento. 

Gl Plegabilidad : Es la facilidad de una fibra para curvearse 
y adquirir cierta forma. 

Hl Rigidez : Es la oposiciOn a la flexibilidad. Rigidez y peso 
son dos factores que juntos determinan el cuerpo de un tejido. 

I\ Elasticidad : se refiere a la capacidad que tiene un fibra 
de volver a su tamaño original después de haber sido estirada. 

J\ Resiliencia : Es la capacidad de una fibra a recobrarse 
despues de un tiempo, luego de una deformaciOn por estirado 
compresiOn, doblado o torcido. 

TIPOB DE PIDRJ\S 

En forma general las fibras pueden clasificarse en 
funciOn de su origen en fibras naturales y fibras hechas por 
el hombre. Las primeras corresponden a aquellas que nomo su 
nombre lo indica, provienen de fuentes naturales renovables ya 
sea animales o vegetales. 

En las fibras hechas por el hombre se agrupan aquellas 
elaboradas total o parcialmente con productos qulmicos de 
origen orgánico e inorgánico.Dentro de este grupo se incluyen 
las fibras denomindas sintCticas, que corresponden a las que 
se obtienen a partir de productos deriv~dos del petrOleo. 

Otro grupo importante de fibras son las fibraf:> 
artificiales, tambien conocidas como celulOsicas, debido a que 
en su producciOn Ademas de la pulpa de celulosa se emplean 
otras susbstancias qulmicas; principalmente del origen 
petroqu!mico. 

Una l':lasificaciOn ampliamente difundida es aquella hecha 
en funcibn de la aplicación final de las fibras y que denomina 
fibras blandas a todas aquellas que sin importar su origen son 
susceptibles de hilarse y usarse en la industria textil. 

A continuación se muestra en la tabla 1.1 las fibras mas 
importantes. 
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TABLA 1.1 

ORCANICAS 

!l 
IVECETAL ~ANIMAL 
HOJAS Y IJ\NA 

TALLOS SEDA 

TELA DE 
CANAMO ANG~RA 

YUTE CASIMIR 

LINO PELO DE 
A BACA CONEJO 

HENEOUEN 

IXTLE 

CAUCHO 

SEMILLAS 

ALCODON 

~LCODON DE 

CEIBA 

FIBRAS 

HECHAS POR EL HOMBRE 

FIBRAS OUIMICAS 
~ ! 

..-~~~~~..,!ir'~~~~~~ 
IARTIFtCtALES l ls1NTETICAs 

ACETATO DE ACRILICA 

CELULOSA BENZONATO 

RAYON FLUROCARBONO 

TRIACETATO MODACRILICA 

NYLON 
POLI ESTER 

CEL\ILOSICA POLIPROPILENO 

PARCIALMENTE NYLON 

SINTETICA TERMOVYL 

NO CELULOSICA 

PARCIALMENTE 

SINTETICA 

INORCANICA 

CARBON 
CERAMICA 

VIDRIO 

METAL(VARIOS) 

ALUMINA 
SIUCA·ALUMINA 

BORO 

CUARZO 

MINERAL 

ASBESTOS 



FJ:BRJ\S QUJ:MJ:CAS 

La industria de fibras quimicas se integra por la 
produccion de: 

FIBRAS 

QUIMICAS 

Artifiales 

sintéticas 

acetato 
rayón 

acrílico 
nylon 
poliéster 
elastoméricas 

y que forma parte de una cadena productiva hacia atrás con la 
petroquimica y hacia adelante con la industria textil. 

MATERIAS 
PRIMAS 

Elaboración 
de fibras 
quimicas 

JIILOB 

Hilar 
Torcer 
Tcxturar 

SUPERFICIES 
TEXTILES 

ACABADO PRODUCTOS 

Tejer de 
punto,Tricortar, 
Trenzar, 
Elaborar telas 
compuestas. 

ACABADOS 

Teñir 
Estampar 
Acabar o 
Equipar 

Coser 
Confec
cionar 

I.3 IHPOR'l'ANCIA DE LAS FIBRAS ACRILICO,NYLON Y POLIEB'l'ER. 

Como se mencionó anteriormente, la fibra acrilica se 
produce a partir del poliacrilonitrilo y sólo en el tipo en de 
fibra corta2. La ropa (industria textil} es el mercado 
principal para las fibras acr1licas y modacr1licas, con 
aplicaciones principales en tejido de punto o de calceter!a, 
suéters, estambre para tejer a mano, hilo afelpado e hilos 
para pesca. El mercado de art!culos para el hogar representa 
otro segmento importante del mercado total, las alfombras y 
tapetes, las mantas, tapi.-:erla y cortinas tienen el principal 
volumen del mercado de esta área. 

Los mercados industriales para las fibras acr!licas son 
reducidos, con alguna utilidad como filamento en empaquetado, 
productos para protección y recubrimiento, hilos no trenzados, 
bolsas de filtros y otros usos. 

Las poliamidas son los polimeros comunmente conocidos 
como nylons, resultantes de la condensaciOn de una diamina y 
un Acido dicarboxllico o sus compuesto equivalentes. Aunque 
existen varias poliamidas de importancia comercial, el nylon 6 
y el nylon 6,6 son los mas importantes al abarcar juntos cerca 
del 90\ del mercado total de poliamidas. Estos nylons se 
producen en dos grados diferentes, como plilsticos de 
ingeniería para aplicaciones normales como los automotrices ) 
y en grado fibra, ya sea como filamento textil o filamento de 
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uso industrial. En nuestro país la fibra poliamida mas 
utilizada es la nylon 6 . 

Los usos de la fibra nylon pueden dividirse en textiles e 
industriales, las aplicaciones textiles fueron las primeras en 
aparecer a principios de los años 40's cuando causaron toda 
una revoluciOn al utilizar al nylon 6 en la fabricaciOn de 
medias trasparentes para mujer, aplicaciOn que sigue siendo 
una de las mAs importantes de esta fibra, otras aplicaciones 
textiles importantes son la elaboraciOn de la ropa interior 
para damas, caballeros y niños , calcetines y tobilleras, ropa 
deportiva , además de su uso en la elaborac!On de tapetes y 
alfombras, batas, lcncerla , pijamas, trajes de baño, sweaters 
, playeras, blousas, vestido, conjuntos , guantes, encajes y 
uniformes. etc. 

Por lo que a las aplicaciones industriales se refiere, en 
estas se incluyen las cuerdas para refuerzo de llantas 
automotrices, en la elaboración de cinturones de seguridad, 
mangueras, cuerdas,bandas, etc,. 

Como se mencionó anteriormente la fibra poliéster compite 
en varias aplicaciones con las fibras de origen natural, como 
es el algodón y la lana, aunque en sus aplicaciones textiles 
la mayor de las veces, se encuentra mezclada en ellas. 

En el país se fabrican tres tipos diferentes; filamento 
continuo, mecha y fibra corta, siendo su principal aplicación 
la industria del vestido en donde su versatilidad para los 
acabados y teñidos, facilidad de mezclado con otras fibras 
naturales o sintéticas y resistencia al arrugamiento, son 
propiedades de vital importancia. 

Los usos más importantes dentro de esta industria son la 
fabricación en ropa para hombre, camisas, pantalones, trajes 
de vestir, etc. en ropa para dama se utiliza en vestidos, 
blusas y lencería entre otros. Otros usos de menor importancia 
son la fabricación de alfombras, cortinas, en la elaboración 
de bolsas para dormir y algunas cuerdas para trabajo en navios 
y veleros. 

DEFINICJ:ON DE LAS PROPIEDADES FISICAS DE LAS FIBRAS ACRILICA, 
POLIESTER Y NYLON. 

PROPIEDADES DE LA, FIBRA ACRILXCA 

La fibra acrílica, una de las principales fibras 
sintéticas en México y en el mundo, tuvo su origen en la 
necesidad de contar con un sustituto para la lana, lo que ha 
conseguido en buena medida, debido principalmente a su 
apariencia, conducción térmica y menor costo. 



Las fibras acr1licas sobresalen especialmente por su 
fácil procesabllidad como hilos de gran tamaño. Los articulas 
producidos con hilo acr1lico son elásticos, ligeros y tienen 
una suavidad y propiedades aislantes comparables a la de 
productos de lana. 

Los atributos totales do las fibras acrílicas se ven 
incrementados por su facilidad para colorearse tanto en 
colores claros corno brillantes y para tonos de color mortecino 
as1 como tonos apagados. 

Las fibras acrílicas tienen una excelente resistencia a 
la degradación por luz ultravioleta, al ataque microbiológico, 
alcalies débiles y a blanqueadores de lavander1a, 

Las fibras modacr1licas se semejan a las acr1licas en la 
mayoría de sus cualidades, pero son ligeramente inferiores a 
estas últimas en su capacidad para colorearse, su elasticidad, 
su volumen, su resistencia a los solventes orgánicos comunes y 
su estabilidad dimensional al lavado en seco. Asi mismo, las 
fibras modacrilicas tienen una temperatura de ablandamiento 
significativamente menor que las acrílicas y debido a su 
contenido de comon6meros halogenados tienen características 
inherentes de retardadores de flama. 

PROPXEDADES DE LA FIBRA NYLON. 

TENACIDAD . - Es la resistencia que opone antes de llegar a su · 
punto de rotura expresado en gramos/denier. 

ELONGACION.-Es el estiramiento máxir.io que soporta al ser 
sometido a una fuerza de tracción hasta llegar e1 punto de 
rotura, expresado en porcentaje. 

ELASTICIDAD.-Es la longitud que recupera a1 ser sometida a una 
fuerza de tracción. 

OTRAS PROPIEDADES 

ESTETICAS.- Da sensación de suavidad, bajo peso y alta 
resistencia. 

OURABILIDAD.-El Nylon tiene una durabilidad excelente, 
resistente a la abrasión. 

COMODIDAD.- El Nylon es de tacto suave y sedoso asi como baja 
densidad. 

Por lo que se refiere a la fibra poliéster, su alta 
resistencia, e1evado punto de fusión y su baja absorción de 
agua, aunadas a sus caracteristicas de resistencia a la luz 
solar y a varias sustancias químicas, le permitan competir 
favorablemente con las fibras naturales y sinteticas. 
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Las propiedades de la fibra poliéster se observan· en la 
tabla l. 2. 

PROPIEDADES DE LA FIBRA POLIESTER TABLA 1.2 

PROPIEDAD 

Tenacidad a 
rotura, n/ 'Cex 

Elongación a 
rotura, \: 

Recuperación 
elástica, \ 

Módulo 
inicial, m/tex 

Densidad relativa 

Absorc i6n de 
humedad, \ 

Temperatura de 
fusión, ac 

FILAMENTO HECHA y· FIBRA CORTA 
TENACIDAD ALTA TENACIDAD ALTA 

llEGULAll TENACIDAD REGULAR TENACIDAD 

0.25-o.so o.s-o.86 0.2-0.5 o.52-0.63 

19-20 10-J4 25-65 18-40 

88-93 a 5% 90 a 5% 75-85 a 5% 78-85 a 5% 

6.6-8.B 10.2-10.6 2.2-3.5 -4.0-4.9 

1.38 1.39 1.38 1.38_ 

0.40 0.40 o.4o ·o.4o 

258-263 258-263 258-263 258-263 



11. ANALISIS DE MERCADO 

XI• 1 PRINCIPALES USOS DE LAS FIBRAS 

En 1990 la industria textil consumió el 64t de fibras 
qu1micas y un J6t de fibras naturales, observandose la 
importancia fundamental que tiene la industria petroquimica en 
el suministró de materia prima para el desarrollo de este 
sector. Asimismo se observa que durante el per1do 1988-1990 
una tendencia haci~ la sustitución del consumo del algodón y 
lana, con el consecuente incremento del 2.Jt en el uso de las 
fibras químicas. 

En 1990 la demanda interna de fibras químicas registró un 
volumen de 368.4 mil toneladas cantidad superior en 6% al. año 
anterior; tal incremento se debió principalmente a los 
aumentos en el consumo de nylon, poliéster y acrílico 
texturizado3; cuya participación en usos en el mercado interno 
ha sido el siguiente: 

FIBRA NYLON TEXTURIZADO 

Este producto comparte el mercado de vestido 
estrechamente con el filamento textil l~C poliéster. 

Entre sus principales se encuentra la fabricación de 
medias, lenceria, calcetines, ropa depurtiva, tobilleras, ropa 
interior para mujer. El consumo nacional ha crecido debido al 
aumento de la demanda de estos productos. 

FIBRA POLIESTER TEXTUR:IZl\00 

La fibra poliéster es actualmente la mayormente demandada 
a nivel nacional de entre todas las que conforman el sector de 
fibras artificiales y sintéticas debido a la diversidad de sus 
usos finales que abarcan toda la industria del vestido y 
confección (camisas, pantalones, trajes de vestir , ropa para 
dama, blusas, lencería, vestidos), y tapiceria en general. 

FIBRA ACRILICA TEXTUR:CZAOA 

Entre los usos de estas fibras estan la fabricación de 
sueteres y ropa en general (estambres, calcetines, cobertores, 
hilo de fantasía, ropa para caballero}. 

Pero debido a que en agosto de 1986 Celanese Mexicana s. 
A. de c. V. dej6 de producir, la capacidad instalada disminuyó 
con respecto a 1985. 
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XI. 2 PANORAMA GENERAL 

Las fibras químicas constituyen una de las seis subramas 
en las. que se encuentra dividida la petroqu!mlca de nuestro 
pa1s y que se ha convertido en una de las más importantes no 
sólo por los nivales de crecimiento que ha alcanzado en el 
pasado y su importante incursión en los mercados de 
exportación, sino que sirven de apoyo a otras importantes 
industrias como la textil. 

La importancia de las fibras quim icas dentro de la 
industria petroqutmica se pone de manifiesto observando su 
participación en la misma ya que no obstante contabilizar el 
5\ de la producción fué una de las subramas que mayor cantidad 
de divisas ingresó al país por ~oncepto de exportaciones. 

Por lo que a la participación de f íbras qui micas 
(artificiales y sintéticas) en lo que al mercado de fibras 
blandas se refiere esta se ha ido incrementando 
considerablemente ya que de contar con un 31% en 1970, durante 
1987 se contribuyó con un 64%:. como se observa en la gráfica 
2.1 del mercado nacional de fibras blandas. 

En cuanto a fibras sintética<.:> estas se han ido 
incrementando considerablemente de un 7. 5% a un 25%: del total 
de fibras qu!micas en el mercado nacional de fibras blandas. 

XX.3 SXTUACXON ACTUAL 

Actualmente se elaboran en nuestra país en distintas 
modalidades seis tipos de fibras: acetato de celulosa, 
poliamidas (nylons), poliéster, acrilicas, polipropilenicas y 
elas'toméricas 

CAPl\CIDAD INSTALADA Y PRODUCCION 

La capacidad instalada conjunta <le las fibras químicas 
antes mencionadas paso de un poco m4s de 250 mil toneladas en 
1975 a cerca de 395 mil toneladas en 1980 lo que significó un 
incremento del 58\: en el periodo. A partir de este ano aún 
cuando no se alcanzaron los mismos niveles de crecimiento se 
aumentó la capacidad instalada en 35\ en los siguientes siete 
anos para ubicarse en 532 mil toneladas de capacidad total de 
fibras químicas en 1987. 

La capacidad total instalada en diciembre de 1990 fué del 
orden de 494,233 toneladas correspondiendo 24,500 a las 
artificiales y 469 mil 733 a las sintéticas de las cuales 
423,833 corresponden a las fibras nylon, poliéster y acrílicas 
texturizadas, represeñtando un 90\' de la producción total de 
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MERCADO NACIONAL DE FIBRAS BLANDAS 
% DE PARTICIPACION 

SINT.TEA."l'IJRIZADAS 6'.':'. 

1970 
GRAFICA 2.1 



MERCADO NACIONAL DE FIBRA~- BLANDAS l 
% DE PARTICfPACION 

NATURALES 383 

SINTETICAS 323 

SINT.TEXTURflADAS 22% 

1980 
GRAFICA 2.1 



MERCADO NACIONAL DE FIBRAS BLANDAS 
% DE PARTICIPACION 

<:I SINTETICAS 35% 

SIN'f.TEXTURIZADAS 25% 

1987 
GR!FICA 2.1 
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DISTRIBUCION APROXIMADA DE LA CAPACIDAD 
INSTALADA DE FIBRAS SINTETICAS EN MEXICO 

A KR A 23% 

FIBRAS SINTETICAS 14% 

GRAFICA 2.2 

INMPETEX 1% 
INDUSTRIAS POUFIL 

F 1NACR1L5% 

CELULOSA Y DERIVADOS 13% 



este tipo de fibra. Como se observa en la gráfica 2. 2 de 
capacidad instalada de fibras sintéticas. 

Por lo que a producciOn total de fibras químicas 
corresponde del poco m4s de 165 mil toneladas producidas en 
1975 esta crecia a una TMCA de 9. 8\" hasta 1980 para alcanzar 
265 mil toneladas este año. 

La producciOn total de fibras sinteticas de 1990 fue de 
388, 7 83 toneladas con 42, 214 toneladas de f lbras 
artificiales, y para las fibras sinteticas texturizadas nylon, 
polil!ster y acrllico de 325,638 toneladas representando el 90.\ 
de producción de fibras sinteticas. 

La maquinaria productiva instalada por proceso de 1984 a 
1990 es el siguiente: 

(UtlIDADES) 
PROCESO 198'1 1985 1986 1987 1988 1989 1990 
TEXTURIZADO 898 900 941 941 947 939 944 

de 1984-1990 se incremento 53%, y aunque se dio el incremento 
en capacidad instalada de maquinas, este viene a ser realmente 
insuficiente para cubrir las necesidades del mercado. 

CAPACIDAD INSTALADA PARA FIDRA NYLON 

La capacidad instalada de fibra n•¡lon esta soportado por 
cinco empresas, 

Celanenese Mexicana S.A de c.v. 
Fibras Qulrnicas S.A de c.v. 
Nylon de Mexico S.A. 
Fibras Sint~ticas 
KIMEX S.A. 

Las empresas agrupadas bajo el nombre de AKRA (Nylon de 
Mexico y fibras Qulmicas ) V Celanese tienen cerca del 80% de 
la capacidad total de fibra Nylon. 

Por lo que al tipo de fibra producida, en la 
presentan los tipos fabricados por cada una de 
antes mencionadas. En la gráfica 2. J se 
distribuci6n de capacidad instalada para la 
texturizada, 

tabla 2. l. se 
las empresas 
observa la 
fibra nylon 
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CAPACXDAD XNSTALADA PARA FIBRA POLIEBTER. 

La capacidad instalada para producir poliester no sufri6 
modificaciones con respecto a 1996, alcanzando un nivel de 273 
mil toneladas esta capacidad fue soportada por 6 empresas. 

Celanenese Mexicana S.A de c.v. 
Fibras Qulmicas S.A de c.v. 
Nylon de Mexico S.A. 
Fibras Sinteticas 
KIHEX S.A. 
IHPETHEX S.A. 

Celanese junto con AKRA (Nylon de Mexico y Fibras 
qu1micas) tienen cerca del 80% de capacidad instalada. Como se 
observa en la gráfica 2.4 de distribución de capacidad 
instalada para la fibra poliéster texturizada. 

CAPACIDJ\D INSTALADA PARA PIBRA ACRILICA. 

La capacidad instalada para producir fibra acrilica para 
1987 fue de 1.40 600 toneladas, esta capacidad fue soportada 
por 3 empresas: 

Celulosa y derivados S.A. 
Fibras Sinteticas S.A. 
Fibras Nacionales de Acrllico 

De estas las empresas de CYDSA y FISISA participan con 
cerca del 80% del total de la capacidad. Como se observa en la 
gráfica 2. 5 de distribución de capacidad instalada de fibra 
acrílica texturizada. 

11.3.1 CONSUMO APARENTE 

El consumo aparente da fibras quimicas en nuestro 
pa1s durante la decada de los 60's y 70's habla crecido a 
tasas de 17% anual, se ha ido estancando ya que el nivel de 
consumo de las mismas durante 1987 ( 267 toneladas) es muy 
similar al que se tenia en 1980 debido principalmente a la 
calda en el poder adquisitivo por tipo de fibra la poliester 
texturizada ocupa el primer lugar en cuanto a nivel de 
consumo, seguida de la fibra nylon y la acrilica texturizadas. 
Mientras que la que tiene menor participaciOn es la 
elastomOrica con menos de1 1\ del consumo total. Como se 
observa en la gráfica 2. 6 la distribución en el consumo de 
fibras qu1micas en 1987. 
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DISTRIBUCION APROXIMADA DE LA CAPACIDAD 
INSTALADA DE FIBRA POLIESTER TEXTURIZADA 

GRAFICA 2.-l 
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DISTRIBUCION APROXIMADA DE LA CAPACIDAD 
INSTALADA DE FIBRA ACRILICA TEXTURIZADA 

GRAlICA 2.6 
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50% 
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DISTRIBUCION APROXIMADA DE LA CAPACIDAD 
INSTALADA DE FIBRA NYLON TEXTURIZADO 

GIW'ICA 2.3 

AKRA 
46% 
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45% 
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4% 

KI M EX 
5% 



TABLA 2.2 

PARTICIPACION EN EL CONSUMO NACIONAL DE 

PRODUCTO 1988 1989 

POLI ESTER TEXT. 55.4 54.l 
ACRILIC/\S TEXT. 25.7 25.3 
POLI AMIDAS TEXT. 13.4 14.2 
OTRAS 5.5 6.4 

TOTAL 100.0 100.0 

CONSUMO APARENTE IMPORTACION-EXPORTACION 

Nylon filamento textil 
Nylon fibra corta 
Poliester filamento textil 
Pol.iéster fibra corta 
Totales 

II. 3. 2 COMERCIO EXTERIOR 

GR/\FIC/\ 
.2.6 
2.7 
2.8 
2.9 
2 .10 

FIBRAS QOIMICAB 

1990 

52.1 
25.s 
15. o 
7.1 

100. o 

TABLAS 
2.3 
2.4 
2.5 
2.6 
2.7 

Las fibras quimicas se han convertido en una de las 
subramas mas importantes de la Petroqu Lmica en Mexico, desde 
el punto de V is ta exportador, a 1 mismo tiempo que es la que 
presenta la menor cantidad de importaciones lo que la 
convierte en la subrama petroquimica ..;on el desarrollo mas 
sano de los ültirnos años. 

Como puede observarse en la gráfica 2.6'de las poco miis 
de 9,000 toneladas exportadas en 1980 se paso a 129 mil para 
1987, lo que equivale a una TMCA en este periodo de 46%. que 
aunado a la reducción de importaciones ha permitido contar con 
una balanza superavitaria , 

A pesar de que a nivel global se tiene un superavit en la 
balanza comercial textil, en lo que se refiere a fibras 
sintéticas a texturizar la situación es la siguiente: 

(Cifras en miles de toneladas) 
Exportaciones 
:Xrnportaciones 

1991 
78.7 
40.4 

1992 
00. 0 
45. 3 

variaciórn 
12 
12 

Lo que determina un saldo positivo para astas años. 
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IM?ORTACION DE FIBRAS QUIMICAS 
TOTAL ARTIFICIALES 
1986 1987 1988 1989 1990 1991 1992 

4,947 5,JBS B,054 9, 461 11, 1.19 10, 71.5 

TOTAL SINTETICAS 

s,273 7, 816 11,990 14, 288 B,104 J0,401 JS,122 

Para las fibras sintéticas se muestra un incremento 
importante en importaciones de 1990 a 1992 de un 333.39%. 

Dentro de las fibras sintéticas filamento continuo a 
texturizar tenemos el siguiente comportamiento: 

ACRILICO 
NYLON 
POLI ESTER 

1990 
3,396 
1,761 

395 

1991 
1,607 
3, 875 

335 

1992 
1, 746 
4,346 
J, 118 

Por lo que el incremento en importaciones en el período 
de 1990-1992 es el siguiente: 

ACRILICO 
NYLON 
POLI ESTER 

% DE VARIACION 
- 48% 

148% 
689% 

Fuente: Estudios Económico y Comercio Exterior. CANAINTEX 

Por lo que existe un gran crecimiento en importaciones 
debido a la demanda que tiene la fibra poliéster para sus 
usos finales. 

Xl.4 PERSPECTIVAS DE CRECXKXEN10 

Uno de los retos mas importantés es el de reactivar el 
crecimiento econOmico, con lo que se lograria incrementar el 
mercado interno de las fibras químicas. 

De esta forma un crecimiento en el PIB del pals de 2\ tcndria 
asociado a su vez un crecimiento de consumo interno de las 
fibras quimicas de 3.4% anual hasta 1995. La situación de cada 
fibra texturizada se muestra en la siguiente tabla. 
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TABLA 2.8 
PERSPECTIVAS DE CRECIMIENTO PARA LAS FIBRAS QUXMICAS ax EL 

CRECIMIENTO EH EL PID ES DE 2%. 

FIBRA 

Poliéster 
Nylon 
Acrilica 

TMCA 
1988-1995 

J.6 
2.8 
J.6 

CONSUMO 
INTERNO EN l.995 

172,644 
49,329 
96, 247 

PARTICIPACION 
EN EL TOTAL (\) 

so.o 
14.0 
28 .o 

Por otro lado se espera que se mantenga la tendencia 
exportadora mostrada por la mayor parte de las fibras aquí 
analizadas, con lo que la tasa de crecimiento para la demanda 
total de fibras qulmicas serla de 3.8% en promedio anual para 
el periodo 1988-1995. A fin de soportar el crecimiento antes 
mencionado serla necesario mejorar el nivel de aprovechamiento 
de la actual planta productiva e implementar algunos proyectos 
para incrementarla. 

TABLA 2.9 
REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD INSTALADA PARA CADA FIBRA 

FIBRA 

Poliéster 

Nylon 

Aorilioa 

SITUACION 

la capacidad actual resultará insuficiente para 
cubrir la demanda total (consumo interno más 
exportaciones) estimada para 1995, por lo que se 
requerirán de 100 mil toneladas de capacidad 
adlcional. 

existe capacidad instalada suficiente para 
abastecer la demanda total hasta 1995, la cual 
se estima será de 70.5 miles de toneladas. 

se requerirá un incremento en la capacidad 
instalada de 30 mil toneladas para cubrir la 
demanda total estimada para 1995: 140,000 tona. 
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II.S PORCENTAJE DE PARTICIPACXON EN EL MERCADO 

TABLA 2.10 
FIBRAS SINTE'l:ICAS FABRICADAS EN EL PAIS Y LAS DIFERENTES 

EMPRESAS PRODUCTORAS 

Empresa 
y 

Planta 

Celanese Mexicana,s.A. 
Toluca, Edo de México 

Celanese Mexicana,S.A. 
Ocotlan, Jal. 

Celanese Mexicana S.A. 
Queretaro, Qro. 

Celulosa y Derivados, S.A. 
Monterrey, N. L. 

Celulosa y derivados,S.A. 
El Salto,Jal. 

Fibras Qu1micas,s.A. 
Monterrey, u. L. 

Fibras Sintéticas,S.A. 
México, o. F. 

Fibras Sintéticas,S.A. 
Cotaxtla, Ver. 

Impetmex,S.A. 
El Salto,Jal. 

Industrias Polifil,S.A. 
Tlaxcala,Tax. 

Kimex,s.A. 
Edo. de México 

Nylon de México,S.A. 
Monterrey, N. L. 

Finacril, S.A. 
Altamira,Tamps. 

% de Participación 
en el Mercado 

NYLON 
FILAMENTO 

TEXTIL 

38,0 

POLI ESTER 
FILAMENTO 

TEXTIL 

61.0 

ACRILICO 
FILAMENTO 

& 

23.0 
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I:C. 6 EVALUACION DE LA OFERTA DEMANOJ\ 

El planteamiento de cualquier actividad humana, al igual 
que el del porvenir industrial, depende primordialmente de 
tres factores basicos 

1.- La demanda de sus productos y/o servicios. 

2.- El abastecimiento que se haga de ellos 

3. - La competencia dentro de la actividad misma, u otras que 
puedan ser posibles competidoras. 

Partiendo de esta base en la planeaciOn o extensiOn de 
cualquir negocio nos vemos precisados a recurrir al analisis 
de mercado, dentro de ciertos margenes de seguridad, el riesgo 
econOmico que va aparejado con la inversiOn necesaria al 
invadir un mercado cualquiera. 

Evaluando el m~rcado actual de fibras sintCticas texturizadas, 
se obtuvo que en func iOn de el VOLUMEN de mercado , \: de 
CRECIMIENTO y OEMAUDA la FXDRJ\ SitlTETICl\ POLJEBTEB 
es la mas rentable, comparanda con las fibra nylon y 
poli0ster texturizadas. 

Dentro del mercado de sintéticos, la Industria Textil se 
ha inclinado por la fibra de Poliéster, en la división de 
tejido debido a los constantes desarrollos que se realizan, el 
tejido de punto podemos asegurar una preferencia marcada para 
filamento continuo i·so/Den y l.35/0en texturizado, debido a la 
calidad de servicio y rentabilidad obtenidos. 

La fibra de poliéster filancnto ha sido de las últimas en 
sumarse a la familia de las fibras sintéticas, en 1964 se 
inició el texturizado de ésta fibra a escala Industrial. En 
nuestro pa1s es presentada al mercado nacional en los inicios 
de 1967. 

Podemos decir que los hilos de poliéster filamento se 
texturizan básicamente utilizando los procedimientos de falsa 
torsión y estiro texturizado. 

Versatilidad del poliéster.- Las aplicaciones del 
poliéster se amplían continuamente, los productores de la 
fibra han venido desarrollando nuevos tipos que satisfagan las 
necesidades especificas de un uso final determinado. La 
variedad de tipos- producidos act1ialmente es un indicio de la 
versatilidad de éste producto y por otra parte si se compara 
con los producidos inicialmente, es una clara demostración del 
desarrollo alcanzado por ésta fibra, 
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Los distintos tipos de fibras existentes en cuanto a 
denier, 1ustre, sección transversal, etc. as1 como obtener 
efectos especiales en tejido, las posibilidades de diseno son 
muy amplias y en artículos que por su novedad son menos 
competidos. 

Ventaias del poliéster para el fabricante textil.
cuidando sus propios intereses los dueños de fábricas textiles 
deben evaluar las diferentes cualidades de las fibras materia 
prima, para conocer sus alcJnccs y limitaciones dentro de un 
mercado previamente determinado. 

Uniformidad.- Al tenerse control riguroso en cada etapa 
de su fabricación, en las materias primas utilizadas y en las 
características de la fibra, el poliéster presentará una mayor 
uniformidad en comparación con las fibras naturales. 

Disponibilidad.- Al no estar sujeta la producción a 
eventualidades climatológicas, el fabricante textil mediante 
una programación adecuada de sus necesidades podrá contar con 
un abastecimiento regular y continuo de los tipos de fibra 
requerida. 

Calidad.- Debido a las caracterlsticas fisicas del 
poliéster se puede lograr mejor regularidad, apariencia y 
resistencia de telas, lo cuál les dá magnifica presentación, 
estabilidad dimensional, tacto inclusive acabados 
inarrugables. 

Bedituabilidad.- Aunque los articu~os de poliéster son de 
un precio relativamente más elevado, cc~parativamente con los 
de algodón, los fabricantes obtienen mayor incremento en 
aquellos y como consecuencia disminución de costos y aumento 
de utilidad. 

pe manda. - Las telas y prendas elaboradas con po1iéster 
texturizado tienen una aceptación cada dla más amplia por 
parte del público consumidor por lo que aún dentro de la 
competencia normal no debe existir en el mercado, el 
fabricante tendrá mayores posibilidades de colocar su 
producción. 

~ Comparativamonto con las fibras naturales, los 
precios de las fibras qu1micas deben ser más estables, por lo 
que deberan existir variaciones de costo mínimas. 

ventaias de poliéster texturizado para el consumidor. -
Las telas elaborarles con poliéster texturizado permiten a los 
confeccionistas fabricar prendas que ofrecen al consumidor 
magnificas ventajas, algunas de ellas como consecuencia 
directa de las propiedades físicas de la fibra y otras como 
resultado de los procesos de acabado que pueden impartirse a 
telas y/o prendas. Entre otras caracter1sticas podemos citar 
las siguientes: 
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Comodidad (Ligeras y Frescas) • - Por la posibilidad de 
ut.ilizar hilos más delgados y/o construcciones más abiertas 
sin deteriorar su comportamiento, las telas con poliéster 
texturizado son de menor peso por metro cuadrado y más f recas 
en comparaci6n con las elaboradas con otras fibras. 

Apariencia.- La posibilidad de fijar rayas ó plisados 
mediante temperatura ó acabados especiales como e 1 planchado 
permanente, permite que las tela~ con poliéster texturizado 
conserven una magnifica apariencia aún despuós de varias 
lavadas. 

Resistencia a las arrugas.- La mejor resistencia a las 
arrugas característica de las telas a base de poliéster 
texturizado, permite que las telas tengan siempre una 
presentación excelente. 

Secado.- La baja absorción de agua del poliéster 
texturizado, permite un secado rápido de las prendas. Esto 
representa una gran ventaja cuando se viaja, cuando llueve ó 
en ocasiones en que por accidente se moja la prenda. 

cuidado. - Las prendas de poliéster texturizado son de 
fácil cuidado y principalmente son las amas de casa las que 
aprecian m~s esta ventaja. 

purabilidad.- Las prendas con pol Léster texturizado son 
más duraderas por la mayor resistencia de la fibra asi como la 
estabilidad que presenta el medio ambic:~te. 

EQQnQ.mj~ A pesar de que el precio de algunos articules 
a base de poliéster texturizado inicialmente pueden ser más 
caros que los correspondientes a otras fibras, por las otras 
ventajas que se han mencionado, como durabilidad, 
presentación, fácil cuidado, etc. Durante la vida útil de la 
prenda el precio real pagado por el servicio recibido resulta 
más ventajoso para el consumidor. 
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ALGUNOS DE LOS PRINCIPALES USOS DEL POLXESTER 
FILAMENTO TEXTURIZADO: 

Encajes 
Blusas 
cortinas 
Ropa interior 
Pantalones 
Trajes 
camisas 
Vestidos 
Trajes de baño 
Alfombras 
Ropa deportiva 
corbatas 

CON MAYOR DEMANDA: 

Todo tipo de encajes finos 
especiales de uso común 
Vclour 
Oubetina 
Mantelerías 

Esto se combina pricipalmente con Nylon texturizado. 

TENDENCIAS 

La tendencia de los consumos de fibras sintéticas en 
filamento es en general a utilizar hilos texturizados en todas 
las aplicaciones o usos finales. 

Debido a esta situación estando la industria textil 
convencida de esta tendencia, se estima que en J.os años 
venideros tendremos en nuestro mercado una variedad mucho 
mayor en hilos sobre todo en lo que se refiere a la fibra 
poliéster. 

Por otro lado en el mercado se ha observado la tendencia 
a sustituir hil.os hechos en fibras, sean estas naturales o 
bien hechas por el hombre por hilos de filamento texturizado. 

Para demostrar lo antes dicho podemos decir que en el 
mercado ya se encuentran articules con las caracteristicas 
siguientes: 

A. casimires. Pie 100% lana/trama 100\ poliéster filamento 
texturizado. 
D. Blusas y camisas. En tejido de punto en mezclas con alg6don 
y poliéster filamento 100\ texturizado. 

En esta forma podemos citar un gran número de articules 
donde en cada dia intervienen en una forma más representativa 
con hilos texturizados. 
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Debido al crecimiento de aplicaciones a nivel industrial 
de las diferentes fibras texturizadas se proyecta un 
crecimiento de consumo, por lo cual los industriales de la 
rama texti1 dcberan ser más competitivos para ofrecer una 
mejor calidad y una mayor diversificación en sus productos 
para cubrir en la mejor forma posible las necesidades de cada 
una de las ramas que integran la industria textil. 
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111, SISTEM,\S DE APLICACION INDUSTRIAL. 

III.I INTRODUCCION AL PROCESO. 

GENERALIDADES DEL PROCESO. 

El texturizado significa que es la operaciOn para 
designar los hilos formados por filamentos continuos a los 
cuales se les ha dado un efecto y apariencia de mayor volümen, 
separando los filamentos individuales que constituyen el 
origen de un haz compacto para asi hacerle ocupar un espacio 
aparentemente mucho mayor, ademAs de impartirle al hilo 
cualidades que no posela originalmente, tales como : 

A) apariencia de mayor volürnen 
D) mayor poder de cobertura 
C) tacto totalmente distinto a hilos d~spues de ser 

transformado 
D) aislamiento tCrmico 
E) gran fuerza elAstica, creada como resultado de la 

tendencia a volver a su forma primitiva 
A los hilos texturizados los podemos definir en tres grupos: 

l..t.. Los hilos texturizados cuya propiedad principal es la 
ELASTICIDAD. 

Estos hilos examinados en estado de relajaciOn, presentan 
tambilm un volllmen aparentemente muy elevado. Sometiendo el 
hilo a una tensiOn se alarga considerilblemente, variando de 
acuerdo con el denier del hilo, de un 50 a un JOO\ . Esta 
elasticidad es perfectamente reversible . 

.2..s. Los hilos texturizados cuya caracterlstica principal es el 
~ y que poseen como cualidad secundaria una gran 
elasticidad. 

En esta clasif icaciOn se pueden agrupar una gran cantidad de 
hilos.Constituyen tantos casos como especies y poseen 
volumenes aparentes mas o menos importantes y una elasticidad 
unida a un rizado comprendido entre 20 y 50\. 

3. Los hilos texturizados cuyo Y.QLWfil! se ~ y cuya 
elasticidad practicamente no aumenta. A este grupo 
corresponden los hilos obtenidos mediante el proceso de 
texturizado por acciOn de una potente turbulencia de aire 
comprimido, formando bücles continuos en los filamentos 
individuales. 
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MATERIAS PRIMAS. 

PREBENTACION DEL HILO ACRILICO, NYLON Y POLIESTER. 

~ Es aquel que se utiliza una vez que ha sido 
Estirado, Enfriado y no pasa por ningún otro proceso. 

Texturizado .- Es aquel que se hace pasar a través de un 
proceso a base de 'l'iempo, Temperatura, Torsión y Tensión, con 
el fin de d~rlc al hilo otras características y otras 
propiedades. 

C11R11CTERISTICAS DE LOS HILOS RIGIDOS. 

- Poco poder cubrientc 
- Poco poder de absorción de humedad 
- Brillantes en los filamentos 
- Poco volumen 
- Baja elasticidad 

PROCESO DE ODTEHCION DE LA FIBRA DE NYLON. 

El Nylon se obtiene del petróleo después de someterse a 
varios procesos de los cuales depende que el Nylon sea opaco o 
brillante. sus principales fabricantes en México son : 

* NYL-MEX 
* CELANESE 
* FISISA 
* KIMEX 

El nylon se obtiene a través de un proceso de hilatura de 
filamento continuo por fusión la cual la solución de hilatura 
pasa a través de un medidor y bomba donde sale como una lluvia 
de filamentos con aplicación de aire frie. Los f ilamcntos 
individuales se juntan formando hilos, los cuales pasan a 
traves de una serio de rodillos alimentadores, rodillos de 
estirado y guias hasta poder ser embobinadas en sus 
respectivos conos. 

PROCESO DE ODTENCION DE LA FIDR11 DE POLIESTER. 

Como ya se mencionó, el poliéster es producido mediantl:! 
la mezcla de etileno glicol y el ácido tereftálico cuyas 
materias primas son el petróleo· y el carbón mineral, de ahi 
que el futuro de esta fibra está condicionado al movimiento y 
la influencia de la petroquimica. 

A grandes rasgos, la fabricación es como sigue: 
Por medio de la csteración del ácido tereftálico y el metanol 
se obtiene una rccristalización quo al ser fundida y 
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purificada nos da el dimetil tereftalato, el cual es 
polimerizado con el etileno glicol. 

El espagueti producido es cortado, lavado y secado para 
después ser alimentado a los cabezales de hilatura. 

El estirado para orientar las cadenas moleculares en el 
sentido del eje del hilo se hace en caliente lográndosi;i en 
esta forma el hilo definitivo para los diferentes procesos 
textiles. 

PROCESO DE OBTENCION DE LA FIBRA ACRILXCA. 

La obtención de la fibra acr1lica es de la siguiente 
forma: 
Primero se cuenta con un tanque disolvente de catalizadores, 
el cual tratará nitrito de sodio, cianato de potasio y 
blsulfito de sodio mismos que se conducen junto con agua hacia 
los reactores donde se obtienen metil acrilato, acrilon!trilo 
y metil sulfanato de sodio. 

De estos reactores, pasa por un sistema de purificaci6n 
el metil acrilato, luego a los disolventes para que de aqui 
pase a los tanques de almacenamiento que nos sirven para la 
reserva de alimentación pasando a unos evaporadores, los 
cuales tienen como funci6n principal la recuperación del 
acrilonitrilo y metil acrilato, los cuales llegan a una 
condensación por conducto de un eyector utilizando nitrato de 
potasio. De aqu! se almacena en un tan~ue intermedio para da~ 
un reposo, luego por dos bombas cltO! vac1o llega a un 
deshidratador que sirve para eliminar agua. Llega as! al 
secador de polímero que cae a una tolva siendo triturado el 
pol1mero por un par de cilindros acanalados , los cuales 
cortan la pasta de polímero dando la forma de prismas 
rectangulares de más o menos 5 mm. de espesor, mismos que son 
conBucidos por una tela sinf1n que a su vez alimenta a las 
tolvas de almacenamiento. 

El proceso continua con la preparación de pasta para 
fibra, misma que pasará al mezclador cuya función es mezclar 
el pol1mero en polvo con ácido, sin que esta mezcla sea 
homogeneizada, de donde por medio de una serio de básculas 
pasa a otro tanque, que tiene dos ventajas; comodidad para 
realizar su operación y que sirve para almacenar, pasando 
luego a los cambiadores de calor. De aqui llegan a los 
primeros filtros que tienen como función eliminar todo tipo de 
impurezas en la pasta, de aqu1 al eyector para que elimine la 
burbuja de agua por vac!o. 

Sigue su paso a los segundos filtros y luego al tanque de 
almacenamiento el que sirve para la alimentación a la sección 
de hilado. 



Esta sección es alimentada por el tanque de 
almacenamiento por medio de bombas hidr!ulicas que permiten el 
paso a la mezcla ya homogénea por medio de tuberias, hasta 
llegar a las espreas, a las cuales se les puede ajustar unos 
discos con mQltiples perforaciones por las cuales se proyecta 
la mezcla homogénea que circula por entre la solución o 
solvente de ácido nitrico. 

La hilatura en humado al salir riel baño de solvente, se 
lava con agua desmineralizada, siendo cuatro etapas de lavado 
para eliminar totalmente el ácido nitrico, de aqui a la 
máquina estiradora que consta de cuatro pares de cilindros 
dando un estiraje da diez al cual tiene por objeto orientar la 
estructura fibrilar alrededor del eje central de la fibra, con 
lo cual se aumenta enormemente la tenacidad de la fibra, 

Pasa después a la máquina acabadora (primera) donde se 
agrega aceite antiestático, y blanqueador óptico, luego pasa a 
la segunda acabadora misma que consta de diesciocho tambores 
cilindricos a una temperatura de llB"C; cuando va saliendo ol 
cable se dá un baño con agua suave para evitar enrcdamientos 
en los siguientes pasos. 

Pasa luego al bobinador o termifijador continuo para dar 
al cable un prefijado, se vaporiza para eliminar filamentos 
rotos, pasando luego a rizarse para que de aqui llegue al 
devanado. 

PROCESO D E T E X T U R I Z A O O 

Es el proceso por medio del cual se modofican las 
caractcristicas y propiedades fisicas de un fibra de Nylon, 
Poliéster y Acrilico. 

Texturizado es el término general que se aplica a cualquier 
hilado de filamento continuo cuyas fibras erectas y suaves han 
sido desplazadas a una posición compacta y paralela debido a 
la introducción de alguna form3 de rizado u ondulado. 

La maquinaria utilizada especial para texturizado es la OMM en 
el cual el huso de falsa torsión {el cual es un dispositivo 
ideal para elaborar hilos elásticos), gira a 600, ooo 
revoluciones por minuto y genera un sonido comparable a una 
turbina. El proceso es continuo, el hilo se tuerce, se fija 
con calor y se destuerce a medida que pasa por el huso y a 
medida que gira el huso de falso torcido se producira un 
torcido en S en el hilo de un lado y un torcido en Z en el 
hilo del otro lado los filamentos se encuentran esencialemente 
en la forma de una helice deformada por el destorcido, Si el 
hilo se jala, los extremos de las helices se enderezaran; de 
ahi que sea elástico por la diferencia en la cantidad de falsa 
torsión y en el grado de tensión que se aplica al redil.lo 
alimentador pueden obtenerse un gran variedad en las 
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propiedades del hilo elástico el huso puede torserce a la 
izquierda o a la derecha y alternandose la dirección 
inv iertiendo a intervalos controlados, este método de 
Texturizado es el que más se usa. 

El sistema de falsa torsión tiene como principales 
elementos dispositivos sensores, alimentadores de hilo a 
velocidad constante, a partir de este se encuentra dada la 
torsión que varia según el dcnier del hilo, entre 
alimentadores y usos dispositivos de fijación térmica de la 
torsión, la temperatura varia de acuerdo con la naturaleza del 
material que se utiliza, la velocidad y el denier ampliado. 

El sistema de calentamiento difiere según sea el 
constructor y e5tc puede ser por aire caliente a través de un 
tunel de pequeño diámetro, contacto directo con el órgano 
calentador, etc. 

La longitud del calentador varia según el sistema de 
calentamiento utilizado y la velocidad del paso del hilo. 

El movimiento de rotación del husillo se consigue por 
carrete hueco, por fricción mediante bandas o motor 
individual. Su velocida1 es muy elevada y puede variar de 
JO, 000 rpm en máquinas antiguas, hasta 600, 000 rpm o más en 
equipos modernos. El husillo en cuestión es hueco para 
permitir que el hilo pase por su interior y pueda transmitirle 
su propia velocidad de rotación utilizando para ello un 
pequeño travesaño cuya forma varia segun el constructor. 

Inmediatamente a la salida del husillo se efectua la 
destorsi6n muy rápidamente y esta se acaba antes del 
dispositivo de recepción del hilo el cual fir.almente es 
enrollado sobre una bobina. 

Es necesario hacer notar que variando la velocidad entre 
los cilindros de entrada y de salida se modifican las 
caracteriticas de los hilos producidos. 

El hilo que se obtiene en máquinas de falsa torsión 
ajustada convenientemente tiene propi7dades que son muy 
diferentes del que se obtienen segun el procedimiento 
convencional, además porque compensa una menor elasticidad por 
una perfecta regularidad. Dependiendo de la dirección en que 
se gire el husillo se dice que el hilo tiene un torquc en Z o 
s dependiendo de la torsión que se aplique al hilo. 

TIPOS DE TORSIONES 

Una forma de determinar el sentido consiste en tomar un clip 
de papeles e insertarlo por una de las terminales de un pedazo 
de hilo, tomar las dos puntas del hilo y dejar libres a este 
para observar la rotación, si el giro es en contra de las 
manecillas del reloj la torsión del hilo es S. 
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Se producen hilos libres de torque al conjuntar un cabo s 
con un z. 

Es importante tomar en cuenta las variables para un buen 
texturizado de estas la más critica es la temperatura tensión, 
la cual debe ajustarse en función del material que se va a 
trabajar para que se efectue la deformación del hilo en la 
medida que se quiera. 

si se aplica un nivel de torsión elevado el número d 
rizos aumentara mientras el tamaño de estos disminuira dando 
por resultado un hilo con mayor volúmen y tacto más áspero, 

La baja torsión produce un hilo irregular con efecto de 
bouclé. 

Para la mejor nelecci6n de la torsión y la velocidad en 
maquinaria moderna puede utilizarse la siquiente tabla: 

TORSION 
DEllIER 
15 
20 
40 
45 
70 
100 
150 
190 
200 

VUELTAS /METRO 
4700-55000 
4700-55000 

39000-43000 
37000-41000 
32000-35000 
27000-31000 
23000-27000 
21000-23000 
19000-21000 

REVOLUCIO!IES/MIN 
600000 
600000 
550000 
550000 
450000 
375000 
325000 
250000 
200000 

Algunas de las otras características que se observan en 
los hilos elásticos por falsa torsión son: 

-Excelente uniformidad de textura y afinidad por los colores 
debido a la continuidad del proceso. 

-con denieres más bajos se pueden producir hilos con mayor 
elasticidad. 

-Al usar mayor denier por filamento se puede obtener mayor 
elasticidad y resistencia al alargamiento. 

As.t mismo debe tenerse presente que para obtenerse los 
mejores resultados de operación deben controlarse las 
condiciones ambientales de un 55 a 65% de humedad relativa y 
temperatura de 2JQC +-2QC. 

29 



DIAGRAMA DE FLUJO Y PROCESO DE TEXTURIZADO 

A AliEA DE PoOCESO 

PREP.AflAC lON OE MAOOlllA 

TEXTURlZAOO 

H/SPECCllJI (. ' •:;:su; 

MUDAR 

A AliEA DE Ei?!CuE 

ESPERAR REVlSADíll 

A MESA DE JllSPECC!Gi EMPl(iJE 

P.E'l[SAR, rnoon.;i, EMBQSIR y EMPAC!i1 
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DIAGRAMA DE FLUJO. Y. PROCE!:i.0. DE TEXTURIZADO 

RESUMErl 

D 
e; 
V 

. ESPEl\,li1 . ;., mus IrAIM. 

A iL~l!IA DE '.EJ![ J CC.·:FECCW! 

TR;J.S1Li1lE: 
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VAR'IANTES Pl'\R~ TEXTUR'IZAR: 

------ LEY DB LAS 4 TES --------

La razón de este nombre se debe a que la fibra es tratada por 
cuatro elementos que son : 

'rENSXON 

Es el estiramiento que se aplica por diferencia de velocidades 
entre el l.er y 2do alimentador para dar orientac16n a las 
moleculas. Este esta relacionado con la elongaciOn y el dcnier 
por filamento del hilo, un buen estiraje da como resultado una 
uniformidad, ya que si le damos menos del que debe llevar, el 
hilo pasa flojo por el calefactor, dando un hilo mal 
texturizado. En el caso de dar mas estiraje del que acepta la 
fibra, tendremos un buen texturizado pero nos ocasionarla 
muchas roturas. 

TORS'ION 

Es la cantidad de giros que se le da para el voluminizado y 
sentido de rotación. Las torsiones, al igual que la 
temperatura son las dos variables principales del texturizado, 
por tal motivo el número de torsiones que se deben aplicar al 
hilo deberan de estar dentro de los rangos establecidos para 
cada denier. Las torsiones sirven para dar voluminizado. 

'rXEKPO 

Es la permanencia en el calefactor para la obtención de 
memoria y voluminizado. Esta variante esta determinada por la 
velocidad de la maquina; esto quiere decir que si aumentamos 
la velocidad, tendremos que aumentar la temperatura y si la 
bajamos, tambien tenemos que bajar la temperatura. 

'rEKPERA'rURA 

Son los grados centigrados que se le aplica para alcanzar el 
punto 6ptlmo de fijación de torsiones. La temperatura sirve 
para fijar las torsiones de las fibras y esta depende de: 
número de torsiones, tenacidad, velocidad de la m~quina y la 
utilización del producto. 

NUKEP.ACXON DE LAS FXSRAS. 

Se identifica .:on un número el cual es una medida universal 
que nos sirve para darle numeracion al hilo y son conocidas 
como : 
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D..fil!I.E.B Es la cantidad de gramos que pesa 
una madeja de 9,000 metros. 

~ Es la cantidad en gramos que pesa 
una madeja de 10,000 metros. 

Se debe tener presente que para determinar el oenier de una 
fibra de Nylon, nuestra longitud siempre sera constante 
mientras el peso será variable. 

CA.R;.CTERISTICAS DEL ACRILICO TEXTURIZADO. 

- Hilo con menor encogimiento residual. 
- Tacto suave y sedoso. 
- Colores firmes y brillantes por ser hilos pigmentados en 

la masa. 
- Por tener menor tendencia al TORQUE, es más fácil de 

tejer sobre todo con hilos a un cabo. 

CARACTERISTICAS DEL NYLON. TEXTURIZl\DO. 

- Mayor poder de absorción 
- Mayor poder cubriente 
- Mayor volumen 
- Mayor elasticidad 
- Menor brillantez 
- Con tora ion 

CARACTERIBTICAS DEL POLIEBTER TEXTURIZJl.DO. 

- Tacto suave, entre más fino es el denier/filamento más 
suavidad tendrán las telas. 

- Excelente propiedad de lavar y usar. 
- Excelente resistencia a las arrugas. 
- Gran re:Jistencia al "pilling 11 a la abrasión, a la luz. 

En los hilos elásticos se tiene excelente memoria. 

PROCESOS SECUNDARIOS Y FALLAS MAS COMUNES 

Durante al proceso se presentan una serie de problemas 
debido a diferentes causas como son: 

Portabobinas desalineado 

Faltü de porcelanas 

Primera banda alimentadora 
ranurada. 
Hilos fuera de banda. 

PROBLEMAS 

Rotura por no transferir 
el relevo. 
Rotura por filamentos 
rotos. 

Hilo mal textui-izado por 
estiraje. 
Provoca un hilo mal 
texturizado. 
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... .E:Al.1.!lli·' 
Foco del. calefacto·r encendi~o 

:-:,.;,;·:_:;'. 

Hilo mal e~At.ll:l"K~ó ;2;., : ·•· 

HusOccon·falta de velocidad. 

Hilos fuera de rodillos. 

PROBLEMAS 
Hilos con diferentes 
caracteristicds 
por variación de la 
temperatura. 

Hilo con diferentes 
características. 
Hilos con diferentes 
características, 
variación en 1 .... 
velocidad. 
Hilo con diferentes 
características. 
Hilo mal texturizado 
por falta de estiraje. 

Debido a todo lo anterior por cada mudada es necesario 
separar todos aquellas bobinas que no cumplan con las 
características definidas para cada producto, por eso 
necesario darles algún retrabajo como son los siguientes: 

DEVANADO.- Debido al mal texturizado, a los hilos con 
diferentes características por variaciones de velocidad, 
temperatura, es necesario dar limpieza a las bobinas poc medio 
de un devanador hasta que estos ya no cuenten con el hilo 
defectivo, posteriormente son mandados al proceso de enconado. 

ENCONADO.- Este proceso se basa en ret:!mbobinar una serie de 
conos que debido a que sufrieron rotura no cumplen con el 
tamaño y peso que requiere el cliente para su po~terior 
utilización. Que se colocan las diferentes bobinas en las 
portabobinas se lleven a través de una serie de guíahilos, 
poleas, sensores, rodillos de lubricación hasta el cono 
principal, el cual gira a una velocidad constante, esta 
incluye un contador electrónico que para automáticamente 
cuando el cono llega al peso y tamano adecuado. 

III.2 GENERALIDADES Y TIPOS DE Hl\QUINl\RIA 

La m.3.quinaria internacional mas utilizada a nivel industrial 
es la siguiente: 

NUMERO RANGO 
FABRICANTE MODELO ORIGEN DE HUSOS DENIERB 

ARCT FT-489 FRANCO-ALEMANA 192 20-200 

BARMAG FK-4 ALEMANA 192 15-200 
FK-SC 216 15-200 

SCRAGG SUPER-SET SUIZO 192 20-200 
SUPER SET2 216 15-250 

RIECTER INGLESA 192 15-200 
RPR ITALIANA 216 15-250 
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NUMERO RANGO 
FABRICANTE MODELO OR:IGEN DE HUSOS DENIERS 
G:IUDICI TG-20 MG ITALIANA 199 15-200 

TG-20 SUPJ 192 
TG-20 SUP4 2BB 
TG-20 SUP5 2BB 

KLINGER CMG-500 ALEMANA 192 15-200 
SOTEXSA SW-16 ITALIANA 192 15-200 
LE ESO NA 557 ITALIANA 156 15-250 

CAPACIO~DES Y STANDARES 

Para el estudio se selecciono por sus condiciones de operación 
y costo la maquinaria GIUDICI TG20 la cual. trabaja bajo las 
siguientes caractoristicas. 

Maquinaria 

TG-20 MG 
TG-20 SUPER3 
TG-20 SUPER4 
TG-20 SUPER5 

capacidad aprox. 

729.61 KG/d1a/rnaq 
703,83 KG/d1a/rnaq 

1055.93 KG/d1a/rnaq 
1055, 9J KG/d1a/maq 

A una velocidad de sao metros/min. 

PRINCIPALES Pl\RTES Y COMPONENTES. 

standar 
peso paquete 

3,666 kg 
3.666 kg 
3.666 kg 
3,666 kg 

Partes de que consta una maquina GIUDICI (ver esquema) 

A l POBTABOBINAS 
sirve para colocar la materia pi.· ima, iniciando asi el 

proceso. 

B l CUCHILLA DE CORTE 
Es la que evita que al romper el hil.o se enrede en el 

rodillo. 

C l PRIMER ALIMENTADOR 
Es el que da el estiraje conjuntamente con el. segundo 

al.imentado. 

O l CALEFACTOR 
Es el que da la temperatura al hilo 

E HUSOS 
Son los qua dan la torsión al hilo 

f SEGUNDO ALIMENTADOR 
Sirve para dar el estiraje conjuntamente con el primer 

alimentador y por lo regular la velocidad es mayor que la del 
primer alimentador. 

G l TERCER ALIMENTADOR 
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Sirve para tensar el hilo evitando con esto que los 
ganchos de los disparos se bajen y accionen. 

H ) pLJ;GAOO 
Se utiliza para enrollar la fibra ya texturizada y para 

dar la dureza a los paquetes. 

PUNTOS DE SUPERVISION EN LA MAQUINA 

P<ira que el equipo funcione bajo óptimas condiciones de 
operación es necesario llevar un control de procesos para 
prevenir y corregir todas aquellas fallas mecánicas y/o de 
operación durante el proceso de texturizado, los cuales se 
detectan por medio de aparatos o visualmente. El control de 
las operaciones de procesos está dividido en siete fases: 

Fase 1 
A,1) 

A.2) 

A.J) 

A.4) 

Fase 2 
B, 1) 

B.2) 

B,J) 

B.4) 

B,5) 

B,6) 

Fase 3 
C. l) 

C.2) 

C.J) 

Bobinas alimentadoras y porta-bobinas. 
El nudo con que se átan los relevos deberá de 
ser pequeño y no dcbera tener las puntas 
largas. 
El porta-bobinas deberá de estar alineado a 
sus gulas. 
Todas las guias deberán tener sus porcelanas 
en buen estado. 
El enhebrado deberá de ser el correcto, 
pasando por todas sus guias. 

Cuchilla del disparo y primer aliment~dor. 
El enhebrado en la cuchilla deberá de ser el 
correcto pasando el hilo por la zona de 
corte. 
La banda del primer alim~ntador deberá de 
estar en buenas condiciones. 
La banda del primer alimentador deberá de 
estar alineada y que no rose con nudo. 
Todas las gulas deberán tener sus porcelanas 
en buen estado. 
Las guias anteriores al primer alimentador 
deberán de tener movimiento general. 
El enhebrado deberá de ser el correcto, 
pasando por todas las gu1us. 

Calefactor y zona de enfriamiento 
La temperatura on cada posición deberá de ser 
la adecuada y se detecta como sigue: foco de 
calefactor encendido, temperatura anormal o 
incorrecta, foco apagado temperatura-correcta 
El enhebrado en la parte inferior del 
calefactor deben pasar por sus guias. 
El enhebrado en la zona de enfriamiento 
deberá de ser el correcto, según 
especificaciones. 
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c.4) El hilo en los tubos del calefactor deberán 
de estar en contacto en la parte de atrás del 
tubo. 

Fase "~ 
D. l) r~os discos deber.1n de estar en buen estado. 
D.2) Deberán tener su separador en la posición 

correcta. 
o.J) El celorón deberá de tener su diámetro 

correcto. 
D.4) El celóron as! como las poleas no deberan 

tener nylon enredado. 
D.5) La banda del huso deberá de tener su tensión 

adecuada. 
D.6) La banda general deberá de tener su tensión 

correcta. 
o. 7) •rodas las gulas deberan de tener sus 

porcelanas en buen estada. 
D.S) El enhebrado debe de ser el correcto. 

Fase 5 negundo ali~entador y gancho del disparo. 
E.l) El rodillo del segundo alimentador deberá de 

estar haciendo contacto pcrf ectamente en la 
flecha sin dejar pasar la luz. 

E.2) El rodillo deberá de estar limpio y sin 
ranuras (no deberá pasar luz). 

E.3) La gula inferior del rodillo deberá tener 
movimiento de vaivén. 

E.4) Bl gancho deberá de estar colocado para 
accionar. 

Faso 6 Tercer alimentador, 
F. l) La banda no deberá de estar rayada. 
F.2) Las polcas no deben de tener hilo enredado. 
F.3) El alimentador na debe tener vibración 

fuertes. 
F.4) El alimentador no debe da eztar caliente. 

Fase 7 
G. 1) 
G.2) 

G.3) 

Plegado. 
Los paquetes no deben de brincar. 
Los paquetes no deberán de salir deformes o 
cuadrados. 
Las paquetes deberán de llevar transferencia. 

Además de considerar condiciones de operación que deben 
ser estrictamente controladas coma son: 

A) Condiciones ambientales. 
B) Manejo de los materiales. 
C) Estado de los materiales. 
D) Temperatura. 
E) Velocidad. 
F) Torsión. 







G) Estiraje. 
H) Tensión. 

EQUIPOS AUXILIARES 

Los equipos auxiliares para el bu~n·_fÜ-;¡c-iona~i~~t~¡~·e: la 
planta que deben utilizarse las 24 horas tr".1-baja~c:ti?»~-cori· tt-es 
turnos, son los siguientes: 

l. Enfriadores de aire. 
Con capacidad de motor de 5 hp. 

2. Extractor. 
Extractor centrifugo de humos. Capacidad de motor 
principal 15 hp. 

J. Compresor de aire. 
Compresor de tornillo Garden Oenver. Capacidad de 
motor 50 hp. Rango de trabajo de 6 a 7 kg/plg. 

4. Schiller. 
Sistema de enfriamiento para sistema de aire 
acondicionado, Capacidad de motor 100 hp. 

s. Bombas de agua. 
Alimentación de agua a equiro schiller. Capacidad 
de motor JO hp. 

6. Lavadoras de aire. 
Para sistema de enfriamiento por medio de cortina 
de agua. Capacidad de motores principales 
ventilador JO hp, y bomba de agua de 15 hp. 

1. Cortadoras de fibras. 
Cortadoras de fibras con resistencia bifásica y 
presión de aire, capacidad de resistencia 220 v. 

8. Devanadores. 
Devanadores para limpieza de paquetes. Capacidad 
de motor principal 1 hp. 

9. Esmeril. 
Capacidad de motor o.s hp. 

10. Ta ladro. 
Taladro de columna. capacidad de motor principal 
.25 hp, 110 v. 

11. Bomba de vacio. 
Sistema de purga schiller. Capacidad de motor 
principal o.s hp, 127 v. 
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12. Separador de aceite. 
Tanque vertical de accite.Capa~idad 225.B -lts. 

lJ, Separador de humedad. 
Tanque vertical separador de hu~edad.,~aPa~id~d 47 
lts. · 

14, Tanques de almacenamiento de'aire. 
Tanque vertical de almacenainiS:nto capa-C'idad JOOO 
lts. 

15. Enconadora de Nylon texturizado Giudici RG4. 
Velocidad 450 m/min. Capacidad de motor principal 
5hp. 

III.3 CONTROL DE CALIDAD 

NORMAS Y ESPECIFICACIONES DE CALIDAD 

NOM-A-248-1983 TtlDUSTRIA TEXTTL-DETERMINACtON pE FIBRAS 
ACRILICAS EN Mt-:ZCLAS BINARIA CON OTRAS FIBRAS. 

En la elaboraciOn de esta norma participar6n las empresas 
e instituciones siguientes: 

AKRA S.A. 
CAMARA UACIONAL DE LA INDUSTRIA TEXTIL 
CELAllESE MEXIChS S.A. 
FIBRAS SITETICAS S.A. 
SAUFORIZADO S.A. 

Objet~~~ay ~~~~~ d~f~~t!~ac;~~~cana establece el metodo de 
determinaciOn del contenido de fibras Acrilicas en mezclas 
binarias, con lana, seda, algodOn, poliamidas, poliester o 
rayan y es aplicable a los materiales textiles bajo cualquier 
forma de presentaciOn. 
Referencias. 
Esta norma se complementa con las vigentes de las siguientes 
normas oficiales mexicanas : 

NOM-A-245 Industria textil-metodos generales de 
eliminación adicionadas o impurezas 
incorporadas en la manufactura. 

NOM-A-lBJ-1990 HILOS DE FILAMENTOS CONTINUOS QE: pOLIESTER 
RIGrpos HOMOPOLIMEROS pARA HUSOS TEXTILES 1 

En la eleboración de la siguiente norma participaron los 
siguientes organismos: 
AKRA 
ASOCIACION NACIOllAL DE LA IllDUSTRIA QUIMICA 
CAMARA llACIOllAL DE LA INDUSTRIA TEXTIL 
CELANESE MEXICANA S.A. 
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Objetivo y campo de aplicaciOn. 
La presente norma establece las especificaciones y 

métodos de prueba que deben cumplir los hilos de filamentos 
continuos de poliester homopollmero rígido que se producen en 
diversos tltulos tcx ( denier ) y lustres, con la secciOn 
transversal circular o modificada. Estos hilos se utilizan en 
la industria textil para la manufactura de una gran diversidad 
de tejidos ya sean solo o en combinaciOn con otros hilos. 

Se exceptU.an los filamentos preorien'.·ados y los que hayan 
recibido tratamientos posteriores como t.~rm-:.i: ijada, torcidos, 
doblado, textu1·izado y teñido. 

REFERENCXAB. 

Para la correcta aplh:aciOn de la presente norma se deben 
consultar las siguientes normas oficiales mexicanas vigentes: 
NOM-A-60 
OeterminaciOn de la torsiOn de los hilos.Metodo directo. 
NOM-A-12 
Nomenclatura para la def iniciOn de te1:minos empleados en 
relaci~n con materias textiles. 
NOM-A-l.63 
Nomenclatura para la designaciOn de hilos textiles de acuerdo 
con su estructura. 
NOM-A-99 
Terminologla y clasif icaciOn de fibras y filamentos textiles. 
NOM-A-128 
Metodo de muestreo para pruebas de hila~os. 
NOM-A-168 
Gula para el uso del sistema tex y nQrncros tex redondeados 
para todos los tipos de hilados 
NOM-A-6J 
Nomenclatura sistema tex para la designaciOn del peso por 
unidad de longitud de materiales textiles. 
NOM-A-62 
MétOdo de prueba para la determinación del tltulo de los 
hilos. 
NOM-A-69 
DeterminaciOn de la carga de ruptura, tenacidad y alargamiento 
por el rnetodo del hilo individual. 
NOM-A-56 
Determinaci~n de la recuperaciOn de humedad en los materiales 
textiles. 
NOM-A-110 
Metodo de prueba para acondicionamiento de fibras y productos 
textiles para su ensayo. 
NOM-EE-59 
Envase y embaleje-slmbolos para manejo, transporte y 
almacenamiento. 
NOM-Z-9 
Emblema denominado " Hecho en Mexico 11 

Especificaciones : 
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TorsiOn. 
Tenacidad mlnima promedio 
Alargamiento a la ruptura 
Recuperacibn de humedad. 

NOM-A-49-1979 HILOS DE FILAMENTOS CONTINUOS DE pOLIAMIDAS 6 ( 
NYLON 6 ) PARA USOS TF.XTtLgS. 

En la elaboraciOn de la presente norma participaron las 
siguientes P.wprc5as e instituciones. 

CAMARA NACIONAL DE LA IllDUSTRIA TEXTIL 
CELA!lESE MEXICAUA S.A. 
AKRA 
COMPAÑIA LANERA DE MEXICO S.A. 

Objetivo y campo de aplicaciOn. 
La presente norma establece las especificaciones y 

metodos de prueba que deben cumplir los hilos de filamentos 
continuos de pal lamidas 6 ( nylon 6 ) , que se producen 
diversos titulas tex (deniers} y lustres, de secciOn 
transversal circular. 
Estos hilos se utilizan en la industria textil para la 
manufactura de una gran diversidad de tejidos, bien solos, o 
en combinaciOn con otros. 
se exceptüan los filamentos que hayan recibido tratamientos 
posteriores, termofijado, torcido, doblado, texturizado y 
teñido. · 
Referencias. 
NOM-A-12 
Nomenclatura para la definición de términos empleados en 
relaclOn con materias textiles. 
NOM-Z-12 
Muestreo para la inspecciOn por atributos 
NOM-A-163 
Nomenclatura para la designaciOn de hilos textiles de acuerdo 
con su estructura. 
llOM-A-99 
Terminologia y clasificaciOn de fibras y filamentos textiles. 
NOM-A-128 
Metodo de muestreo para pruebas de hilados. 
1 
NOM-A-168 
Gula para el uso del sistema te~ y nümeros tex redondeados 
para todos los tipos de hilados 
NOM-A-63 
Nomenclatura sistema tex para la designaciOn del peso por 
unidad de longitud de materiales textiles. 
NOM-A-62 
M0todo de prueba para la determinaciOn del titulo de los 
hilos. 
NOM-A-69 
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DeterminaciOn de la carga de ruptura, tenacidad y.alargamiento 
por el metodo del hilo individual. 

~~~;~;i~acion de la recuperacion de humedad en' los materiáles 
textiles. 
NOH-A-110 
Metodo de prueba para acondicionamiento de fibras·y-p~oduCtOs 
textiles para su ensayo. 

Especificaciones: 
TorsiOn 
Toleracias para el titulo 

MARCADO y ETIOUETAQO 

Debe llevar un membrete con los datos siguientes 

Marca o s1mbolo de fabricante 
DirecciOn o sentido de la torsiOn 
Titulo tex expresado en decitcx (denier) 
UU.mero de filamentos 
Lustre 

Cada unidad de embalaje debe llevar los siguientes datos: 

Marca o símbolo de fabricante 
Titulo tex expresado en decitex (denier) 
Nümero de filamentos 
DirecciOn o sentido de la torsiOn 
Méssa bruta 
Tipo 
Tara 
Numero de lote o clave 
Masa neta 

Debe llevar los slmbolos de la norma NOM-EE-59 y la leyenda de 
la NOM-Z-9 siguientes: 

No exponer al sol ni a la lluvia 
No usar ganchos 
Manejase con cuidado 
Dirección de estiba 
Estiba mAxima 
Hecho en Mexico 

Los hilos producto 
perfectamente embalados 
grasa, polvo o cualquier 
puedan adherirse a 
almacenarnientro. 

objeto de esta norma deben 
para protegerlos de manchas 

otro tipo de materia extrañas 
esta durante su transporte 

ir 
de 

que 
y 

48 



4,u0J 11JUV 

J,oou,wu 

.. ;¿,._1.Ju,vvo 

J., . .;ou,uoo 
l:'e= ·1"JJ., ;¿..LJ.'/l 

.iaa, b·re. yo 

1 

- v.c.:;:1T:~s 

u":ILIU;u 

CUS'.J.'U~ 
VAttI.\HU~ 

t..-U':iTO~ 
r·IJO'-l 

COSTOS 



Para el correcto funcionamient0-d~1:-,· p~~ido ,la._ so~icitud: debe 
llevar los siguientes datos ·: 

Producto 
Titulo 
Tex expresado en decitex ( denier ) 
Lustre 
Numero de filamentos 
Uso final 
Cantidad en Kg. 

III.4 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION. 

Formula para calcular la producción teórica: 
P= denier x tiempo x no.de posiciones / 9000 = gr/tiempo 

Formula para calcular torsiones: 
Torsiones= rpm/velocidad de entrega 

Formula para calcular Decitex: 
0-texm (denier/9000) X 10000 

Formula para cülcular velocidades de los alimentadores y 
rotor: 

ler Alimentador=l37.B X A/B X C/D~ M/MIN 

20 Alimentador=l37.8 X A/B X C/D= M/Mitl 

Jo Alimentador=(2o alimentador) x A/B :< C/D 

PLEGADO= 250.22 X A/B X C/D 20 alim. X A/B X C/D = M/MIN 

ROTOR~ 1750 X M/ANG CEL X ANG POLEAS/AllG ROTOR = RPM 

ESTIRA.JE= M/MIN 2o ALIMEllTADOR / M/MIN ler ALIMENTADOR 

FIGURA DE TRANSMISION DE LA MAQUitlA GIUDICI 

LOCALIZACION Y DISTRIBUCION DE PLANTA. 

Para satisfacer una necesidad de mercado, en el campo de 
texturizado, se construye hipotCticamcnte una planta 
texturizadora. 

LocalizaciOn : La empres~ ALETEX S.A. de c.v. se encuentra en 
la zona industrial de Lerma, Edo. de MCxico.cuenta con una 
superficie de 4, JBO mts cuadrados de los cuales 2, 748 mts 
cuadrados estan construidos para albergar oficinas, fAbrica y 
servicios au>dliares; los restantes l, 632 mts cuadrados 
previstos parn futura ampliaciOn de la secciOn productiva. 
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lAY - OUT DE PLANTA TEXTUR!ZADORA DE FIBRAS S!NTET!CAS 

ESTACIONAMIENTO 

AlMACEN DE 
MATERIAS PRIMAS 

AlMACEN DE 

PRODUCTO TERMINADO 

MAQUINAS ENCONADORAS 
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PROGRAMAS DE PRODUCCION. 

Estos programas estan basados en la demanda del producto, de 
acuerdo al estudio de mercado se proyecta que el hilo 
poliéster tiene una proyecciOn de crecimiento mas favorable 
debido a la diversidad de productos en que puede ser 
aplicable, el formato para dicho programa es el siguiente : 

D1as de proceso 
Dias trabajados 
% de avance 

PRODUCTO PROGRAMA RECIBO RECIBO ENTRE. ENTREGA % 
DENIER DIA MES DIA ACUMUL. DIA ACUM. CUMPLIM. 

CONSUMOS DE MATERIAL. 

El consumo de materiales se hara conforme a las necesidades de 
la planta y del consumidor, los tipos más comerciales del 
poliester son los siguientes 

P-40-24 
P-45-18 
P-45-18 
P-49-24 

P-70-24 
P-70-34 
P-100-34 
P-100-36 

P-100~48 
P-125-30 
P-125-36 
P-135-48 

P-150-34 
P-150-36 
P-150-37 
P-250-64 

P-300-54 

La planta trabajara con solo 4 denier 45, 70, 135 y 150. Los 
velamenes de estos se especifican en el capitulo 5. 
De estos el deneir 150 texturizado tiene una preferencia 
marcada por su calidad, servicio y rentabilidad obtenida. 

EFICIENCIAS. 

PROOUCCION REAL<KG> 
EFICIENCIA Q ----------------------------- Q ( % ) 

META<KG> - <KG>SIN PRODUCIR 

De donde; 
Produccion real : Es lo que produjo el operador en el dia. 
Meta : Se refiere a lo que debe producir diario según su 
curva de aprendizaje ( cuota diaria ) • 

< l<G > sin producir : son los kilogramos que no producen 
debido a tiempos muertos ajenos al operador y se obtienen de 
la siguiente manera : 

TOTAL DE TIEMPOS MUERTOS (MIN)* META <KG> 
KG SIN PRooucm .• ----------------------------------------

480 MIN 

PRODUCCION REAL EN KG 
RENDIMIENTO ------------------------ = < % > 

META DE PRODUCCION (KG) 
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ORGANXZACION DEL ALllACEN. 

De acuerdo a las necesidades de la planta se diseño una 
distribuciOn del a.rea de inspecto-empaque para que se 
desarrolle adecuadamente. Este Lay-out pretende disminuir los 
traslados por cajas vacias por parte de los empacadores, 
facilitar la salida del producto terminado hacia el camiOn, 
facilitar la entrega de cajas vacias hacia el departamento, 
agilizar la salida de carros vacios, agilizar el movimiento 
del material y definir arcas de operaciOn y almacenamiento. 
Enseguida se muestra la simbologia empleada en la ilustraciOn 
correspondiente al lay-out . 

B BASCULA 
C CASETA 
CJV CAJAS VACIAS 
O DEVANADOR 
E ESTACI.OlJAMIEHTO DE CARROS DE PRODUCTO TERMINADO 
F FLE.JADOltA 
I ENTRADA DE CARROS 
ECV ESTACIOllAMIEllTO DE CARROS VACIOS 
EP ZONA DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERH!NAOO 
L ZONI\ DE LIMPIEZA DE PAQUETES 
M MESAS DE TRABAJO 
IC ZONA DE CLl\SIFICACiotl E IllSPECCIOll DE PAQUETES 
S SALIDA DE TARIHJ\S DE PRODUCTO TERMINADO HACIA EL 

CAMION 
T TARIMAS EN LI\ ZONA DE ALHACENAlll\M!ENTO DE PROD. TERMINADO 
ZEE ZONA DE ESPERA DE EMPAQUE 
ZEL ZONA DE ESPERA DE LIMPIEZA 
ZR ZONA DE REPROCESO 

PLAllO DE LAY-OUT PROPUESTO 
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111.S TEORIA DE RESTRICCIONES 

La teor1a de restricciones representa actualmente una de 
las principales filosofías de mejora continua. Su gran poder 
estriba en que proporciona un esquema sencillo y sentido comUn 
para analizar oportunidades y crear soluciones con un fuerte 
enftisis en enfocar los esfuerzos hacia los elementos que 
tienen un mayor impacto en la rcntabi l idad presente y futura 
de la empresa. 

VENTAJAS COMPETITIVAS 

Los cambios por los que atraviesa la economLJ nacional 
repercuten directamente hacia las empresas mexicanas. 
Especificamente la apertura de fronteras coloca a la empresa 
mexicana en una posiciOn de competir con fabricantes de otros 
paises asl como un medio ambiente de alto dinárnismo ocasionado 
por los constantes movimientos de los competidores que 
lograron buscar una posición competitiva y de supremacia en el 
mercado. En otras palabras la empresa mexicana enfrenta 
actualmente y en el futuro un medio ambiente en el cual se 
requiere ser competitivo para ser rentable y en donde, dada la 
dinámica del mercado, la competitividad es algo efimero que 
constantemente se tiene que buscar. 

La apertura económica y la alta competencia que viven las 
empresas actualmente y que se recrudece hacia el futuro, han 
creado una situaciOn en donde los cxitos pasados de las 
empres.as no le aseguran por si mismos un futuro promisorio y 
en donde el termino 11 adaptarse al c.:imbio 11 ha quedado tan 
obsoleto porque ha implicado estar ::;iguiendo solo a los 
competidores sobre sus estrategias, debido a que una 
estrategia solo trata do preservar el pasado corno si el tiempo 
no hubiese trascurrido o intentando copiar lo que otros catan 
haciendo. Bajo el entorno anterior la competencia dina.mica y 
la alta incertidumbre, la habilidad primordial y fundamental 
de los dirigentes con capacidad de crear organizaciones de 
cambios continuos que contribuyan a su competitividad y 
rentabilidad bajo los siguientes lineamientos : 

1.- Enfocar los esfuerzos a meiorar la empresa y ol tipo do 
resultados que se quieren obtener. 

Mejorar significa contribuir al objetivo global de un 
sistema. En el caso de una empresa, mejorar significa 
incrementar su rentabilidad principalmente a traves de la 
bG.squeda pro-activa que lleve a la generaciOn constante de 
recursos. En no pocas ocaciones la rentabilidad de la empresa 
se afecta negativamente por situaciones como la siguiente: 

Falta de integraciOn de esfuerzos y comunicaciOn entre áreas y 
entre los niveles jerárquicos hacia el objetivo global de la 
empresa. 
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Usos de los sistemas de costos que no reflejan la realidad de 
la empresa y que llevan a la gente inteligente a tomar 
de~iciones equivocadas, decisiones influenciadas por sistemas 
de costos, como inversiones, precios, selecciOn y mezcla de 
productos, reducciones de costos etc. 

Ejecutivos que tratando de optimizar y hacer "brillar" sus 
propias áreas locales terminan por mermar la rentabilidad 
global de la empresa. 

Para mejorar la rentabilidad de la empresa so tiene que 
definir, primero un conjunto de mediciones que permitan 
evaluar el resultado de cualquier acciOn local en la 
rentabilidad y asl facilitar la integraciOn y comunicaciOn 
entre los diferentes niveles y áreas hacia el objetivo global 
de la empresa, logrando con esto hablar un mismo idioma y 
apuntar hacia un mismo resultado¡ segundo, atraves de un 
concepto de restricciones, proporcionar lineamientos que 
permitan visual izar oportunidades de generaciOn constante de 
recursos que os ten al alcance de la empresa y que 
probablememente no hayan sido detectados por la misma empresa 
o los competidores: 

2.- Limitantos do rentabilidad 

Existen elementos que limitan a la empresa a mejorar en 
relacibn a su objetivo global de rentabilidad y hacia su 
capacidad de generacibn de recursos.De no eKistir esos 
elementos la rentabilidad de la empresa serla infinito, lo 
cual es imposible , Esos elementos son las restricciones,si 
las restricciones existen y son las que dominan la 
rentabilidad do la empresa , el proceso de mejora debe estar 
enfocaño hacia estas, identificandolas, explotandolas y 
elevandolas. como siempre existen restricciones, este proceso 
se convierte en un proceso de mejoramiento continuo, buscando 
siempre la siguiente restriccion. cuando las acciones en una 
empresa estan concentradas hacia las restricciones, el impacto 
en los resultados es muy significativo. 

El tipo de restricciones que existen en una empresa son : 

~' cuando la capacidad de los recursos (humanos o 
materiales) se ve superada por lo que se esta demandando. 

AdministratiVaJi, cuando un procedimiento o un sistema de 
trabajo ( como un sistema de distribuciOn o la forma de 
programaciOn y 6ontrol de la producciOn) es un factor 
limitante. 

Poltticas, cuando las lógicas de tomar decisiones (como 
precio, inversiones) limitan la generación de recursos para la 
empresa. 
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Sin embargo la mayoria de los dirigentes no astan 
acostumbrados a entender y a trabajar con restricciones, 
probablemente es tan más enfocados a reaccionar a eventos, a 
lograr directamente resultados, que a entender y a dominar las 
causas y estructuras que gobiernan esos eventos. Mientras un 
ejecutivo este concentrado a reaccionar a eventos, las 
oportunidades de mejoramiento constante son limitadas. Se debe 
contar con una metodologia para un anal is is para entender las 
causas que rigen la rentabilidad de una empresa, 
identificando, analizando y aprovechando las restricciones 
existentes para incrementar la rentabilidad. 

Soluciones. 
La mayorla de las soluciones que se implementan en las 

empresas se dan dentro de la lOgica actual de hacer el 
trabajo, en otras palabras son soluciones de primer orden que 
estan mas cercanas a la situaciOn actual y que no representan 
una amenaza al status de la organizaciOn. Estas soluciones 
pueden generar definitivamente resultados. El cuestionamiento 
es que si realmente pueden generar ventajas competitivas. Las 
soluciones que generan ventajas competitivas son aquellas de 
segundo orden en donde r\o ex is te una transformaciOn en la 
propia lógica de trabajo o de las decisiones que se toman. 
Cuando este tipo de soluciones se pueden generar se tiene un 
alto impacto en los resultados. 

Encausar el cambio. 
El mandato, el temor, la amenaza pueden ser mecanismo 

efectivos para llevar a cabo un cambio especifico en una 
organización, pero el uso constante da este tipo de medios 
limita el cambio y el mejoramiento continuo. La innovación se 
convierte en privilegio de unos cuantos. Cuando la amenaza y 
el temor no estan presentes tampoco lo esta la motivaciOn de 
mejorar. 

IMPLEMENTAC:ION DE ESTRATEGIAS DE MEJORAMIENTO 

Para que el cambio y al mejoramiento sean continuos deben 
estar basados en la aspiración y en la confianza. En la 
aspiraciOn, que lleva a pensar en los estados superiores 
actuales, en la confianza que lleva a tratar de lograr esos 
mejores estados de desempeño y sobreponerse a los problemas 
que se pueden presentar en base a estos conceptos que el 
proceso de implementaciOn considera: 

1. - Obtener un concenso entre las diferentes áreas y niveles 
de la empresa para involucrarse en un proceso de cambio basado 
en el concepto quo propone este esquema. 

2. - Mediante educaciOn en conceptos y técnicas de 
restricciones , proporcionar la habilidad en la gente para que 
e1la misma pueda crear los cambios. 

54 



3.- Implementar acciones para transformar lógicas existentes 
en la empresa que limitan su rentabilidad. 

El. concepto de restricciones es aplicable a cualquier tipo de 
sistema que tenga objetivos predeterminados y en el que esten 
involucrados diferentes recursos en la obtención de esos 
objetivos, afocar la atenciOn de la gente y desatar su 
creatividad hacia resultados que tienen que ver con el 
objetivo del sistema total asi como en los elementos que mayor 
impactan en la consecuciOn de ese objetivo. 

:IKPLEKENTACION DE PROCEDIMIENTOS 

El proceso de mejoramiento es importante ya que la 
empresa se tiene que ver as1 misma en relación a lo que puede 
aportar al mercado, evitando seguir lo que otros competidores 
estan haciendo. Una estrategia basada en esto último llevaría 
a una empresa a lograr una posiciOn secundaria para si misma 
que se irla agregando en el tiempo dada la velocidad 
vertiginosa de cambio, tal como lo muestra la figura l: 

Por otro lado a diferencia de un proyecto b a la 
implatancibn en donde una vez que se obtienen resultado el 
mejoramiento ce estanca, un proceso de mejoramiento continuo 
busca obtener el tipo de resultados que muestra la curva 
ascendente que se muestra en la figura 2: 

Sin embargo si una organizaciOn no esta i.nvolucrada en 
los procesos que la lleven a estar mejorando continuamente en 
un ambiente de competencia, hay elementos diferentes a los que 
actualmente tienen y que deben desarrollar para que la mejora 
se pueda dar. De no ser así, la empresn ya estarla obteniendo 
resultados positivos en forma constante. 

:III, 6 MANTENIMIENTO DE KJ\QUINl\Rill , 

PROGRAMA DB MAUTEN:IMIENTO PREVENTIVO. 

El total de horas que se dedican il hacer el matenimiento 
de las maquinas TG-20 GUI.OUCI es de 45 y de acuerdo a las 
espec1ficaciones y experiencia de los proveedores, es 
necesario hacer un mantenimiento general por máquina cada mes 
y medio para que el equipo funcione en óptimas condiciones. 

PROGRAMA DE HAHTENI.HIENTO CORRECTIVO 

Operación 1. 

Desmontaje de los husos a carros, en esta operación los 
mecánicos desatornillaran y bajaran el conjunto de husos para 
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IMPLEMENTACION DE PROCEDIMIENTOS 
VS.IMPLEMENTACION DE ESTRATEGIAS 
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depositarlos en los carros, ocupando tan solo un desarmador 
con punta allcn (repartidos en ambos costados de la máquina). 
Posteriormente, una vez que De han llenado se transportaran al 
patio de servicio donde serán lavados. 

Operación 

Lavar husos y discos en carros. Aqu1 se le dara un lavado 
a pres i6n al conjunto de husos con una mezcla de agua y 
desengrasante, y posteriormente se secaran con aire 
comprimido. 

Operación 3. 

Desmontar rodillos a cajas. Se desarrollará una actividad 
semejante a la anterior, desmontando los rodillos para 
colocarlos en cajas especiales para que el rectificador los 
recoja para darles un tratamiento de ajuste llamado 
rectificación. 

Operación ·1. 

Desmontar tapas. Esta actividad consistira en que el 
mecánico retire de la máquina en forma manual todas las tapas 
para ser lavadas posteriormente. sustituyendolas por otro 
juego que se tendra listo para instalar a su debido tiempo. 

Operación 5. 

Cortar en redox. Esta operdció:. se realizará con un 
gancho sujetador y un cautln cortador. 

Operación 6. 

Limpiar hornos y zonas de enfriamiento. Esta actividad se 
realizara impregnando los canales de texturización de los 
hornos con un desincrustante aplicado con brocha para 
retirarlo. casi inmediatamente con un tallador y una varilla 
limpiadora se introducira en cada uno de los canales. 

Operación 7. 

Lmpieza de mAquina incluyendo sensores, cuchillas y 
porcelanas. 

Operación 8. 

Limpieza de parte motriz asi como revisión de estado 
general de motores. 

Operación 9. 
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Mantenimiento eléctrico y eléctronico de tableros de 
control y motores. 

Operación l.O. 

Lubricaci6n de partes y componentes de transmisi6n de 
movimiento. 

Operación 11. 

Finalmente de partes limpias, husos, discos y rodillos. 

XXX.7 REGLAMENTACION, SEGURXDAD E KXGXENE INDUSTRIAL 

DOCUMENTOS OFICIALES. 

-copia de acta constitutiva de la sociedad 
-Registro Federal de Causantes 
-contrato de suministro de energía eléctrica 
-contrato de toma de agua red 

SECRETARIA DE TRABAJO 
-constitución de la comisión mixta de seguridad e higiene. 
-Libro médico. 
-Calendario de actividades de la comisión mixta de seguridad 
e higiene. 
-Licencia de funcionamiento de la maquinaria y el equipo. 
-constitución de brigada contra incendios. 
-constitución de comisión mixta de capacitación y 
adiestramiento. 
-Reglamento interior de trabajo. 
-Acta de recorridos mensuales de seguridad e higiene . 
-constancias de habilidades laborales 
-Planes y programas de capacitaci~n 
-Registro de brigada contra incendios 
-Registro de planos de recipientes sujetos a presiOn 
-oficio y placa adher ible al recipiente del nümero de 
registro del recipiente sujeto a presiOn 
-Acta de inspecciOn de prueba hidrostatica 

SALUBRIDAD. 
-Licencia sanitaria. 
-Responsiva médica. 
-Planos de instalaciOn y distribuciOn de maquinaria , equipo, 
y subestación. 
-Plano de distribuciOn de la red hidrAulica 
-Plano de instalaciOn de equipo contra incendio 
-Plano de instalaciOn electrica 
-Plano de distribuciOn de la red de drenaje 
-Registro de carga y descarga de aguas residuales 
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SEQUE 
-Licencia de funcionamiento. 
-Permiso de descarga. 
-Registro de generadores de residuos peligrosos 

S.A.R.H. 
-Permiso de descarga de aguas residuales 
-Permisos de infiltraciones 

Pl\LACIO MUllTCIPAL 
-Traslado de dominio 
-Impuesto predial 
-Licencia de funcionamiento 
-Licencia de uso de suelo 

SECOFI 
-Registro de basculas 

CAMARA Np.CIONAL DE T.A INQUSTRIA TEXTIL 
-Registro 

l\SOCIACION DE lNOYSTRIJ\LES 
-Registro 

IMSS 
-Registro, cedulas de afiliaciOn 

NORMATIVIDAD 

Debido a las condiciones del proceso los desechos 
contaminantes que pueden afectar al medio ambiente son los 
siguientes : 

1.- Desechos sOlidos de materiales sintCticos por desperdicio 
durante el proceso. 

2.- Particulas de Aceite que se desprenden al texturizar las 
fibras al pasar por los husos. 

OeterminaciOn del flujo gaseoso 

Por medio de un analisis del dueto aditivo de cxtracciOn 
del Area de adhesiOn de aceite de las fibras se determinó 
ConcentraciOn 105,56 mg./mJ 

Estos resultados los determino el proveedor mediante una 
prueba que se hizo de lunes - domingo las 24 Hrs del dia. 

Se realizo bajo lineamientos de la secretaria del Trabajo y 
PrevisiOn social , Instituto Estatal para el desarrollo de 
Seguridad en el trabajo y la norma oficial mexicana 
NOM-AA-09 de la OGN con N = 12 puntos. 
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VI. EVALUACION ECONOMICA 

INVERSION DE EQUIPO 

ARCT FT·489 
UARMANC fK.4 
UARMANC fi\..JC 

SCRACC SUPER·SET 
SCRACC SUPER·SCTl 
RIECTER 

••• 
KllENCER CMC.SOO 

SOTEXSA SW•S16 

LESO NA .,, 
INVERSION FIJA 

1 MAOUINAS TEXTURIZA.DORAS CIUDICI 

TC.20 MG 
TC·'20 SUPER 1 
TC·'20 SUPER 4 
TC·'20 SUPER f 

TEXTURIZAOORAS (4) 
'2 ENFRIADORES DE AIRE (2) 
l EXTRACTOR DE AIRE 
4 COMPRESOR DE AIRE 

f 5CIUllER 
6 BODAS DE ACUA jJ) 

7 LA\' ADORAS DE AIRE 
8 CORTADORAS DE FIBRAS 
9 DEVANADORAS 

10 ESMERIL 
11 TALADRO 
12 BOMBA Dt: YACIO 
IJ SEPART,\OOR DE ACEITE 
14 SEPARTAOOR DE HUMEDAD 
lt TANQUE ALMACEN DE AIRE 

16 ENCONADORA CIUDICI DE NY TEX.(l) 
17 TRASPORTADORES MANUALES 
11 COST.GRAL INSTALA.ELEC.·MEC. 
19 IRANSPORTES 
20 COSTOS ADICIONALES 
21 MOMTACARGAS 
22 TERRENO Y EDIFICIO 

TOTAL INYERSION FIJA 

(VALORES EN NUEVOS PESOS NS) 

FRANCO·ALEMANA 

AlEMANA 

Al EMANA 

SUIZO 

SUIZO 

INGLESA 

llAllANA 
ALEMANA 

11AllANA 

IJALIANA 

ITALIAN,\ 

600,000.00 
70,000.00 
u:,000.00 
8,000.00 

12,000.00 

'1,000.00 
12,000.00 

1,soo.00 
1,soo.00 

100.00 
2,000.00 

10,000.00 
J,000.00 
4,000.00 
2,soo.00 

19S,OOO.OO 

1,000.00 
22,000.00 
70,000.00 

S,000.00 

10,000.00 

n,000.00 

1,011,100.00 

192 20.200 
192 1s.200 
21• U·200 
192 20·200 
21• 20.200 
1'2 1S·2SO 
21• 1'·2SO 
1Y2 15·200 
192 15·200 ,,. U•2SO 

199 1f·200 
192 ,.. , .. 
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COSTO MANO OllllA 

1 ENCARGADOS /rl'l.P, (J) 

2 ENCARGADOS P,T. (1) 

l OPERADORES MAO. TEXTURIZAOORAS (4) 
OPERADORES MAO, ENCONAOORAS (J) 

AUXILIARES(ll 
SUPCllVISORES (11 

MECANICOS (S) 

a LIMPIEZA (2) 
9 AUDITORES CONTROL Y CALIDAD (1) 

10 VICILANTES(l) 
11 lRANSPORTISTAS (2) 

SUDT. CAST,MANO OBRA 

+ 20% SECUROS,PRESTA, 

TOTAL CASTOS MANO OBRA 

GASTOS DE ADMINISTRACION 

1 DIRECTOR GENERAL 

2 JEFATURA PRODUCCION 
1 JEFATURA CONTROL PRODUCCION 

4 JEFATURA DE COTROL CALIDAD 
t JEFATURA DE VENTAS 
6 JEFATURA DE RECURSOS HUMANOS 

7 J. CONTABILIDAD Y COSTOS 

a JEFATURA DE AOOUISICIONES 
9 INCENIERIA INDUSTRIAL 

10 AUXILIARES ADMINISTRATIVOS (6) 
11 SECRETARIAS (1) 

SUOT. CAST.ADMON 
+ 20% SECURC.51PRESTA. 

TOTAL CASTOS ADMINISTRATIVOS 

2,250,00 

2,no.00 
4,600,00 

'J,000.00 

1,100.00 
J,600,00 

'J,000,00 
1,200.00 
2,:no.00 
2,700,00 
1,900.00 

10,aso.oo 
6,170.00 

11,o:zo.oo 

10,000.00 
11soo.oo 
1,100.00 
J,000.00 
4,S00,00 
1,:zoo.00 
J,100.00 
l,S00,00 

1,100.00 
s,100.00 
2,aso.00 

46,:Zf0,00 
9,250.00 

u,soo.oo 

ALMA.CEN DE Mi\TERIA. PRIMAS 

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO 

PROOUCCION 

MANTENIMIENTO 

CONTROL DE CALIDAD 

SECURIOAD 
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GASTOS DE VENTA 

"fNTAS TOTALES 

DENIER .. 
70 
111 

"º 

TOTAL "ENTAS MES 

SALARIOS (1) 
COMISIONES 
CARCOS ALMACEN 
CARCOS OISTRIBUCION 

CASTOS DE 't'ENTAS MES 

GASTO ENERGIA ELECfRICA 

COSTO VENTNKC 
s Jl.12 

.. 

27.17 
24.n 
19.79 

6,J4'S,700,40 

6,000.00 
:n:,112.10 

7,'SD0,00 

10,000.00 

48,812.10 

ENERCIA ElECTRICA 62 lt.P. TOTALES +2f% DE SECURIDAD • 71.7 H,P, 
71.'i X 0.74S KWJH.P, .. 17.1'S kW 
U,7'S KW X 2100 HRS ,. 121 271 kW·ltRS/ANO 
COSTO DE ENERGIA ELECTRICA SEGUN TARIFA J 

CASTO ENERCIA ElfCTRICA 

CALCULO DE INVENTARIOS 

80,000.00 

DEMANDA 
MESKC 
40,000.00 
70,000.00 
n,000.00 
91,000,00 

PARA El CALCULO DE INVENTARIOS SE TOMO UN MES DE MATERIA PRIMAS E 
ICUAL DE PRODUCTO UHMINADO DE ACUERDO A LOS CONSUMOS PROMEDIOS 
SOLICITADOS POR EL A.REA. DE VENTAS Y EL A.REA COMERCIAL, 
LAS FIBRA SINTETICA UTILIZADA ES LA FIBRA POLIESTEA RICIOA, PUDIENDO SER DE 
lAS SICUlfNTES PROVEEDORES 1 

DACRON THERMAX 
FOATREl TREVIRA & FRF 
DACAON 
FORTREl 
KODEL 

AKRA 
DUPONT 
CELAN ESE 

VENTAS 
l,'252,910.00 
1,901,746.00 
1,110,116,00 

1,110,698,40 

6,J4J,700,40 
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MATERIA PRIMAS 

DENIER 

•• 
10 
m 

"º 
COSTO MAT, PHIMA MES 

COSTO MA.T. PRIMA ANUAL 

PRODUCTO TERMINADO 

DENIEA 

•• 
10 
m 

"º 

COSTO PROD,TERM. MES 

COSTO PROD.TERM, ANUAL 

TOTAL INYENTARIO MENSUAL 

CALCULO DE INVERSION TOTAL 

COSTO M.P.KC 

• 2J,48 

21.'91 
18.J:t 

U.14 

4,4U,400,00 

• n,440,100.00 

cono P.T.Kc 

• 11.12 
27.17 
24.91 
19.79 

6,14S1700.40 

76,141,404.10 

10,799,100.40 

lA INVERSION TOTAL SE HAllA FORMADA POR•> 
INVERSION FIJA + CAPITAL DE TRABAJO 

EL CAPITAL DE TRABAJO O fJN MES DE MATERIA PRIMA + 
UN MES DE PRODUCTO TERMINADO +TRES MESES DE SALARIO 

+ 10% DE lA IN\'EASION EFEC. 

UN MES M.P. 
UN MES P,T, 
TRES MESES SALARIO 
10% INY, EFECTIVA 

INVERSION TOTAL 

414U,400.00 
6,J4f,700.40 

111,060.00 
101,no.oo 

·11,017,290.40 

INVENTARIO COSTO 
M.P. KC. INV, MES 
n,000.00 821,100,00 
u,000.00 1,421,700,00 
so,000.00 916,000,00 

u,000.00 t,286,"IOO.OO 

4,4SJ,400.00 

INVENTARIO COSTO 
P.T.KC INV.MES 
40,000.00 1,252,920.00 
10,000.00 1,901,746.00 
U,000.00 1,l70,JJ6.00 

92,000.00 1,120,691,40 

6,14J,700.40 
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DEPRECIACION 

SIGUIENDO EL METODO DE DEPRECIACION DE LINEA RECTA, ESTIMANDOSE 

lJNA DUUACION DE 12 Alias • PUDIENDOSE EXPRESAR COMO 1/12 EN CUANTO 
A lA INYERSION DE EQUIPO YA QUE SE SUPONE El VALOR FINAL DE CERO 

PARA EL MISMO 

ANUALMENTE OEBERAN CARCARSE 

DEPRECIACION ANUAL 

COSTOS FIJOS 

DEPRECIACION MENSUAL 

SEGUROS {1"' INV FIJA) 
MATENIMIE.( S% INV.FllA) 

CASTOADMON 
CASTOS DE VENTAS(10%) 

MANO DE OBRA 

TOTAL COSTOS FIJOS 

COSTOS VARIABLES 

MATERIA PRIMA (1 MES) 
MANO OBRA (10,~) 

CASTOS DE VENTA5tf0%) 

MATER.MICElANE0(2% INV T) 
ENERCIA ELECTRICA 

TOTAL COSTOS VARIABLES 

89,27t.OO 

7,419.'SS 
10,71).00 
5J,'f6f,00 

n,soo.oo 
24,441.40 
11,020.00 

188,678.98 

4,4SJ,400.00 
11,106.00 

24,441.40 
126,914.01 

eo,000.00 

4,69S,B61.41 
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ESTADO DE RESULTADOS 

VENTAS TOTALES 
DEVOLUCIONES (1.2%) 

VENTAS NETAS 

MANO DE OBRA 
MATERIA. PRIMAS 
ENERGIA ELECTRICA 
DEPRECIACION 
MANTENIMIENTO 

TOTAL=-

UTILIDAD BRUTA 

CASTOS ADMON, 
CASTO DE VENTAS 

TOTAL= 

UTILIDAD DE OPERAciON 

IMPUESTO SJRENTA (U%) 
PARTICIP.UTILIDADES (lm:.) 
IMPUESTO SOBRE ACTIVO t2%) 
IMPUESTO SOBRE NOMINA(2%) 

S.A.R.('") 
IMSS (24%) 

TOTAL= 

UTILIDAD DE NETA 

s 
s 

s 

s 
s 

6,14S,700.40 
76,148.40 

6,269,H2.00 

17,020.00 
4,4H,400,00 

80,000.0D 
89,2J:i,OD 
'H,'f6'j.00 

4,711,260.00 

1,SS'6,292.00 

n,'ioo.oo 
48,882.80 

104,182.80 

1,4jl,90'1.1' 

SOB,168.22 
O.DO 
0.00 

1,S:S0.40 
1218.2 

11102.4 

'i24,J59.22 

927,S49.9B 
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RELACIONES ECONOMICAS 

RELACION DE IN\'ERSION EN H PROCCSO "" INVERSION EN EL PROCESO/INYERSION TOTAL 

INVERSION TOTAi. 

INVERSION EN El PROCESO "' 

IN\IERSION FIJA 

MA.T PRIMAS 11 MES! 

SALARIOS ( 1 MES) 

TOTAL IN\'ERSION Pl!OCESO 

RELACION INV. EN PROCESO 

1,011,JOO.OO 

1,011,100.00 + 
4,4n,.aoo.oo + 

17,010.00 + 

J,'561,720.00 

J.19 

RElACION DE OPERACION "" COSTO DE VENTA/ VENTAS NETAS 

COSTO DE VENTA 

VENTAS NETAS 

REl.ACION DE OPEl!ACION 

41,182.80 
6,14J,7D0.-10 

0.01 

AElACION DE ROTACION DE CAPIT.ltl • VENTAS NETAS/ INVERSION TOTAL 

VENTAS NETAS 

INYERSION TOTAL 

RELllOTACION DE CAPITAL 

&,14J,700,4D 

1,011,100.00 

J.92 

RELACION DE INVENTARIO "" INVENTARIO/ COSTO DE VENTA 

INVENTARIO(MP+PT) 
COSTO DE '\IENTA 

REl.ACION DE INVENTARIO 

10,79'9,100.40 
6,14J,700,40 

t.70 
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RELACION UTILIDAD EN VENTAS "" UTILIDAD NETA/ VENTAS NETAS 

iJTIUDAD NETA 
VENTAS NETAS 

RELACION UTILIDAD EN VENTAS 

927,J49.98 
6,2&9,U2.00 

O.lf 

RELACION DE UTILIDAD 1:1 UTILIDAD NETA./ INVEASION TOTAL 

UTILIDAD NETA 
INVERSION TOTAL 

RELACION DE UTILIDAD 

927,~49.H 

1,071,JOO.OO 

0.87 

60 



V. SIMULACION DE UNA. PLANTA TEXTURIZADORA 

DATOS GENERALES 

Para la simulación do la planta te>cturizadora 
utilizaran los siguientes datos: 

Fibra Poliéster filamento continuo en los siguientes 
denieres 45, 70, 135, 150, con un costo de materia prima de 
$23.48, $21.98, $18.32, $15,14 por kg respectivamente, con un 
tiempo de proceso 15 1 13, 12, 9 horas por mudada 
respectivamente. se cuenta con cuatro máquinas tcxturizadoras 
modelo Giudici TG-20 Super 5, las cuales pueden trabajar de la 
siguiente manera: la mAquina 1 puede procesar los denieres de 
pollóster 45 y 70 1 la máquina 2 trabaja con denieres 70 y 135, 
la máquina 3 con denieres 150 y 135 y por último la máquina 4 
trabaja con denicres 70 y 45. 

Ahora la 
siguiente: 

demanda de cada uno de los denieres es e1 

DENIER 
45-lD 
70-24 

135-48 
150-34 

DEMANDA (ton) 
40 
92 
55 
92 

El precio de venta do cada denier por Kg es el siguiente: 

PRECIO 
31. 32 
27 .17 
24. 92 
19. 79 

DENIER 
45 
70 
135 
150 

Contamos con dos inventarios uno antes del proceso y otro 
después del proceso, en ol primer inventario tenemos las 
siguientes cantidades por cada denier: 

DENIER 

45 
70 
135 
150 

En el segundo 
cantidades: 

DENIER 

45 
70 
135 
150 

INVENTARIO Ha ter las Primas 
(TOtl) 
35 
65 
50 
as 

inventario contamos con las siguientes 

INVENTARIO Producto Terminado 
(TOtl) 

40 
70 
55 
92 
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La planta trabaja 7 d!as a la semana las 24 horas, 
dividido en tres turnos de B horas. se cuenta con un efectivo 
de $4,4.53,ooo para la compra de materia prima, las compras y 
ventas se realizan al contado, 

Nuestros Gastos Fijos de Operación son los siguientes 
$188,678.98 

CALCULO DE CAPACIDADES 

De acuerdo a los datos anteriores nos formularemos la 
siguiente pregunta, ¿CUAL ES LA MAXIMA UTILIDAD NETA 
ESPERADA? 

la CORRIQA SIN CONSIQERAR Bf;STRICCTONES 

Se asume que puede producir toda la demanda. 

DENIER DEMANDA PRECIO COSTO UTILIDAD TOTAL 
UNIDADES VEUTA M. P. UUITARIA UTILIDAD 

l<G l<G l<G $ $ 
45 40,000 Jl.32 23. 48 7 .84 313,720 
70 70' 000 27 .17 21. 98 5.19 J63,146 
1J5 55' 000 24. 92 18. 32 6. 60 362,736 
150 92, 000 19. 79 15 .14 4. 65 427,818 

TOTAL 1,467,420 

UTILIDAD- GASTOS FIJOS DE OPERACIOH 1, 4 67, 420-188, 678 
$ 1,278,741.5 

NO SE CONSIDERO : 

- Inventarios en todos los procesos. 
- Se pueden producir más unidades de un producto al final de 

la semana. 
- Nivel de e>epeditaci6n muy alto. 
- Utilidad neta no esperada. 
- Capacidad de la planta 
- Volllmen de producción 
- Stock de seguridad 
- Inventarios de producto terminado ,Materias primas y 

desperdicio. 
- Tiempo efectivo de trabajo (horas/hombre) 
- Efectivo para la compra do materias primas 
-.ventas, productos que generan alta rentabilidad, 
- Tiempo de preparación de máquinas de acuerdo al denier, 
- Tiempos de procesos y porcentajes de carga. 
- Relación de personal indirecto y directo, 
- Cumplimiento de proveedores y consumidores etc. 
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221 COBBIQb CONSIDERbNQO RESTBICCIOUES 

se debe determinar: 

- Que recurso limita toda la demanda. 
- Donde se encuentra la restricción de la capacidad de la 

planta. 
- Que producto es el más conveniente para producir, dado que 

no se cuenta con el tiempo suficiente para producir toda la 
demanda. 

- Cual genera mayor rentabilidad, 

Si por cada mudada por maquina se producen 1, 055.9 kg 

MAQUI HA DENIER TIEMPO NO. 
DE PROCESO MUDAS TOtl TOTALES POSIBLES 

llRS. HRS DE PROD. AL HES 

1 45 15 •18 50. 68 
1 150 9 ªº 84 .47 
2 70 13 55. J 58.48 
2 135 12 60 63. 36 
3 135 12 60 63. 36 
3 150 9 80 84 .47 
4 45 15 48 50. 68 
4 70 13 55. J 58 .48 

MAQUINA DEtHER CAPACIDAD TIEMPO CAPACIDAD PORCENTAJE 
REQUERIDA REQUERIDO DISPONIBLE DE CARGA 

DEM.X TIEM. HRS. HRS \ 

l 45 40 X 15 600 7200 8Jt 
l 150 92 X 9 828 7200 115\ 
2 70 70 X lJ 910 7200 l26t 
2 135 55 X 12 660 7200 91t 
3 135 55 X 12 660 7200 91\ 
3 150 92 X 9 820 7200 115% 
4 45 40 X 15 600 7200 83\ 
4 70 70 X lJ 910 7200 126% 

EXPLOTAR LA BESTRICCIOU 

Ya identificada la restricción en la planta de acuerdo a 
la tabla las mAquinas 2 y 4 con denier 70 nos limitan en 
cuanto a capacidad, por tanto es necesario sacarle mayor 
provecho trabajando el mayor tiempo disponible, y evitandole 
paros, tiempos muertos, retrabajos, desperdicios. 

RESTR:ICCIONEB EN BASE A CONTABILIDAD Y COSTOS 

De acuerdo a la contabilidad y costos la rentabilidad de 
cada producto se obtiene al restar el precio de venta al costo 
de materia prima y dividir el resultado anterior, entre la 

F.S1~\ TESIS 
SALIR DE l~ 
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PORCENTAJE DE PARTICIPACION DE MAQUINAS 
DE TEXTURIZADO DE FIBRA POLIESTER 

PORCENTAJE DE CARQA 
100% 1 V'?:::;;:;>'.? 1 ¡:\:\:\:<'C\:<C:<I .¡, .....••. ·¡ l\:'\:'C:C:\:'C<üi 1 

80% 

60% 
40%~···· 

20%~···· 

0% 
MAQUINA 1 

DENIER 70 

DEMIER 135 

DENIER 45 83% 

DENIER 150 17% 

• DENIER 160 
0DENIER136 

MAQUINA 2 MAQUINA 3 1 MAQUINA 4 

28% 1 100% 

74% 41% 

1 59% 

E:2:J DENIER 46 

~ DENIER 70 



cantidad de horas do mano de obra utilizadas para obtener el 
producto más atractivo. 

TABLA 2 

PRODUCTO 40 70 135 150 
PRECIO DE VENTA 31.32 27 .17 24. 92 19. 79 
COSTO DE MATERIA PRIMA 23. 48 21.98 18. 32 15.14 
COHTRIBUCION (PV-HP) 7 .84 5.19 6, 6 4.65 
M.OEO. DIR/PROD. 15 13. 3 12 9 
$/HRS. DE H. DE O. 12 .85 11.40 10. 28 7. 71 

De acuerdo a la tabla 2 se observa que nuestra producción 
más atractiva es la del denier 135 con una contribución de 
$6.6 y una produccion de 55 toneladas, en la soqunda opción 
tenemos al dcnier 70 con una contribución de $5 .19 y una 
producción de 70 toneladas, nuestra tercera opcion es la del 
denier 150 con una contribución de $4. 65 y una producción de 
92 tone1adas, por liltlmo tenemos al denior 40 que aún y cuando 
tiene 1a mayor contribucion con $7 .84 también es al de mayor 
costo por mano de obra. 

De acuerdo a la contabilidad de costos la utilidad neta 
será. de: 

(contribuci6n/denier) •demanda-costos•utilidad neta 

(6. 6•55, 000+5. 19•70, 000+4. 65•92' 000+7. 84 •40' 000) -188' 678. 99 ... 
•Utilidad neta 

1,467,700 - 188 1 678.98 • 1,279,021.02 Utilidad Neta 

De acuerdo a la utilidad podemos esperar de esta mezcla 
la mayor utilidad neta explotando la rastricci6n. 

' Por lo tanto so deben subordinar todos los recursos a la 
restricción de tal forma que los no criticas apoyen el 
cumplimiento del programa, para esto se debe asegurar que 
siempre exista material suficiente para la máquina 2 ¿ 3 que 
manejan el denier 135. 
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CONCLUSIONES 

E1 trabajo actual tiene la finalidad de determinar las 
condiciones tecnológicas y financieras de una empresa que 
manufactura fibras qu1micas en el ramo de fibras sintéticas 
texturizadas. 

Las fibras sintóticas que en este estudio fueron 
analizadas son las siguientes: nylon, poliéster y acrílico, ya 
que estas presentan un alto indice de consumo en el mercado 
nacional, de acuerdo a las estad1sticas de la Cámara Nacional 
de Industria Textil, debido a la gran diversidad de productos 
que se pueden elaborar con este tipo de fibras. 

Evaluando estas tres fibras en cuanto a demanda y volumen 
de producción se determino que el poliéster es actualmente la 
que tina mayor demandil a nivel pacional de entre todas las que 
conforman el sector fibras artifJciales y sintéticas, debido a 
las caracteristicas y diversidad de sus usos finales que van 
entecadas a la industria del vestido y confección. 

Se determinó de acuerdo a la información obtenida que el 
mercado dentro de este ramo se incremento considerablenente en 
8\; de participacion en 1970, a un 25\ en 1987. Y por lo tanto 
de acuerdo a las tendancias, la tasa de crecimiento para la 
demanda de estas fibras serta de un '.l.ª' en promedio anual 
para el periodo 1988-1995, por lo qua la capacidad actual. 
resultara insuficiente para cubrir la demanda total (consuno 
interno más exportaciones), estimada para 1995, por lo que se 
requiriran 100 1 ooo toneladas de capacidad adicional. 

El mercado de la industria textil se ha inclinado por la 
fibra poliéster, en especial en el tejido de punto y de 
acuerdo a la estadlstica de deniers se asegura una preferencia 
marcada para el filamento continuo 135/denier texturizado 
debido a la calidad de servicio y rentabilidad obtenidos. 

Podemos decir que los hilos de poliéster filamento se 
texturizan básicamente utilizando los procedimientos de falsa 
torsión y estiro texturizado con maquinaria italiana y alemana 
preferentemente, como es el caso de la texturizadora italiana 
Giud1c1 TG-20 OMK-Super 5 28B huaos, ya qua con olla contamos 
con un costo econ6mico relativamente más bajo con respecto a 
las dem6s máquinas, contemplando la versatilidad de operación 
y mantenimiento de la misma. 

De el resultado de la evaluciOn econOmica podemos 
concluir que los costos do mayor impacto son los do la 
inversion fija, pero estos serán amortizados en un tJer1odo de 
12 años, tambien los costos de inventario ya que el consumo de 
la materia prima es elevado, por lo que serA necesario ... 
mantener niveles de inventarios necesarios para poder liberar 
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con suficiente tiempo do anticipacic!ln el producto terminado, 
contemplando las posibles variaciones del proceso y ast poder 
cumplir con los programas de produce ion elaborados. 

Ahora bion es de suma importacia indicar que la 
rentabilidad de la empresa consistira en nantoner el nivel de 
volumen de ventas de los denieres manejados siempre por arriba 
de los costos fijos ya que la utilidad neta se puede ver 
afectada. 

De acuerdo al resultado obtcniclo de la simulacic!ln de la 
empresa texturizadora podemos decir que la utilidad neta que 
podemos esperar de la mezcla obtenida mayor explotando la 
restricción. 

Por lo tanto se deben subordinar todos los recursos a la 
restricción do tal forma que los no crtticos apoyen el 
cumplimiento del programa. Para esto so debe asegurar que 
siempre exista material suficiente para la máquina 2 y J que 
manejan el denier 1J5. 

- Adquirir otra máquina que trabaje bajo las condiciones del 
denier 1J5 para que realice las mismas tareas y nos permita 
cubrir m6s rápidamente los programas do producci6n generando 
con esta, rentabilidad a la planta y un servicio al cliente 
cubriendo la demanda rápidamente. 

- considerar turnos adicionales para las máquinas 2 y J al 
igual que la estrategia anterior, lo que hacemos es 
incrementar la capacidad disponible del recurso restrictivo, 
lo importante os localizar los esfuerzo5 de mejoramiento y en 
lugar de aplicar un segundo turno en toda la planta solo 
aplicamos en el recurso que lo requiere. 

- Buscar más mercado para el dcnier que no tenga recurso 
restrictivo dentro de la planta para el máximo aprovechamiento 
de la capacidad. 

- Buscar más mercado para el denier 1J5 ya que es el más 
rentable para incrementar la i'acturación u otro denier dentro 
del ramo que tenga un precio accesible ~icmprc y cuando sea 
más rentable que otros productos que se trabajan en la planta 
y con esto sacrificando producción que genera menor 
rendimiento. 

De acuerdo a la evaluación que se realizó en el presente 
trabajo se tuvo el objetivo de mostrar la influencia del 
aprovechamiento de la capacidad, la vida ütil y la estructura 
de la industria consumidora en el desarrollo de la demanda de 
bienes de ca pi ta 1. 

Cabe mencionar que deben existir otros factores para el 
desarrollo del mercado como: 
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-Desarrollo tecnol6gico. 
-Rendimientos obtenibles con las máquinas. 
-costos totales de producción. 
-Incentivos fiscales. 

Con respecto a los factores arriba mencionados puede 
comentarse lo siguiente: 

El motivo de comprar un bien capital normalmente es el de 
poder utilizarlo en la fabricación de algunos articules que se 
venden con utilidad. Si es posible aumentar el rendimiento o 
bajar los costos de producción utilizándose un bien de capital 
nuevo, una evaluación técnico-econ6mica da la alternativa 
conduce a la decisión si se debe sustituir un bien de capitdl 
que en principio todavia sirve, por uno nuevo que permite 
aumentar las utilidades y/o la rentabilidad de la operación. 

También d<Jsarrollos tecnológicos que permiten obtener 
mayores rendimientos con nuevas máquinas o menores costos 
pueden conducir a la sustitución de maquinaria anterior. 

Finalmente cabe mencionar incentivos fiscales como por 
ejemplo depreciaciones aceleradas que conducen a los 
responsables de una industria a anticipar decisiones de 
adquisición de maquinaria y de esta manera realizar compras 
que técnica o económicamente en el momento nr> estarian todavia 
justificadas. 

La detección de existencia de tales motivos normalmente 
os posible mediante encuestas directas <le los mismos usuarios, 
distribuidores y también expertos individualcn: en el ramo 
considerado. 

Es importante que la empresa evaluada tenga 
posicionamiento estratégico y una estructura organizacional 
~decuada para su exitosa implantación, ya que el desarrallo 
futuro del pais presenta múltiples retos y oportunidades. 

El crecimiento con estabilidad y la globalizaci6n de 
nuestra economia, esta generando mayor demanda de productos 
manufacturados que requieren elevar los niveles de 
productividad y servicio para competir en una econom1a 
abierta, como resultado las industrias do esto ramo textil 
deberan transformarse para orientarse mejor hacia el mercado y 
capitalizar las diferentes tendencias del sector financiero 
mexicano. 
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CONSUMO NACIONAL DE FIBRAS BLANDAS 

1982-1992 
(TONELADAS) 

-
AÑOS ALGODON % LANA % FIBRAS % CONSUMO % 

QUIMICAS TOTAL 

1982 132,890 34.56- 6,658 1.73 244,957 63.71 384,SU5 100 
1983 116,610 32.61 4,699 1.31 236,311 66.08 357,620 100 
1984 130,470 35.02 6,366 1.71 235,740 63.27 372.576 100 
1985 143,()()(l 32.74 9,162 2.10 284,634 65.16 4.16,796 100 
1986 132,660 34.49 6,919 1.80 245,049 63.71 384,628 100 
19X7 149,600 34.38 6,085 1.40 279,418 64.22 435,103 100 
19X8 169,400 37.00 5,901 1.29 2X2,505 61.71 457,807 1()(1 

19K9 163,900 35.57 4,Xl6 1.04 293.404 63.49 462,120 100 
1990 169,840 36.81 5,110 1.10 287.76(1 62.19 462,7IO 100 
1991. 166,980 32.97 h,502 1.28 314,500 65.85 507,lJK:? 100 
llJlJ2h 66.880 11.9·1 -1.7~(1 l.2b !••l,369 80.90 374,985 100 

FUENTE: ELABORADO i'OR CANAINTEX. CON DATOS PROPORCIONADOS POR LA CONl'EDERACION DE 
ASOCIACIONES Al.GUDONERAS IJE LA REl'Ulll.ICA MEXICANA, A.C., EL SECRETARIADO 
INTERNACIONAL LA LANA. A.C .. l.A SEn 'ION DE FIBRAS DE ANIQ Y EL BANCO NACIONAi. DE COMERCIO EXTERIOR. 

NOTA: LAS CIFRAS DE ('ONSllMO ( 'URRESl'ONOEN AL CICLO ALGODONERO 
(lo. IJE JUl.10 · .lll IJE Jlll"IO J Y SE JIAN TOMADO COMO SI FUERAN DEI. AÑO CALENDARIO 

• ('JFR,\S i'RELIMINARl.S 
"ESTIMADO ENERO·IK'lllBHE. 



PRODUCCION NACIONAL DE FIBRAS QUIMICAS PARA USO TEXTIL EN 
MEXlCO 1986- 1992 
(TONELADAS) 

FIBl<AS "'"" 19117 .... .... '"° IWt• 1'111/IY.JO l'.l'J!• 
VAA.'IO 

TIHAI. -•~AOI 114.tll" J.lll,612 139,ISU Jl!Alll Jl4,l'l0 1n '-16.IJI'> 

AIO IHt 'IAL~'i CUI 11.0Sll'A.'i \b,1>17 17.577 111.771 :?l,UUI ?1.003 ?J.'J'l7 •.. l'J.b.'1 

Al'l: rAlll l-ILl'UNTINUCJ "" S.Wl ti,lt.9 6,457 fl.1114 b_-Vn ..• S,-l'JI• 

A< 'l.TATOMIJRA l'tH<TA .... , tl,32.S 9,UM IU,111)6 1~.Ull li,1.'!37 '" 1:?.lt"' 

KAYllN Hl..lllNTINlltl J.l.IK .1,'49 J.>00 J,WS l,4-IJ J • .WI Cl.:!J 1.'H1I 

KAYON l·IHKAClJKTA 

SINT. NO caUWSll'AS ~'l:?.71!4 B6.S07 •21.1119 )111.1!02 Jl()..580 JSO,.YJJ 1211 ;327~~ 

ACKILICAMBKACOKTA 'lb.42-1 1117,6b:? 11:!,!-lh 1111:11~ 97,31)2 l!.1,179 26.5 1111)27 

NYI ON l·ll.l111'HINll0 !.ttil~ :?t>,t>Oti :?.l.3U7 27,)111 J0,075 27.t>H ttl.I) :?fl,9:!9 

NYLON ABRACOKlA s.m 4,424 J,471 761 1.1411 "' 01.6) .óS 
ELA~TllMl:Kll'A .. ~ "' "º o.d o.<l od ... ~ 
l"t ll \E.\íER HL Cl 1NTINl 11 J IW.,12! 1/1-510 76.:?71l 71'1,0"J 7S,4'JI l!::!.::!-17 K.9 L tci.IJS7 

l'tlLlli.~lLR HllKAt:OKTA 7],S.IC) %,7lS !H,KbS '.IJ.IQ.I 99.35-i 11.i.974 'J.7 '}\.iíJ 

1'01.ll'l<Ol'IL[NO 1-'!L Y f'.<º. 1,•JOJ ll.9'ill 7.102 '-"' 7,1111 1,171 'J.2 

H1[Nrf: H.AllUl<AOOl'f)Kl.ANAINTEX CON DATI>S UE LASCCCION DE FIBRAS DEANIQ. 

•mt <:IJ-KAS l'HLLIMINAIU!.S. 19'J:!; ENERU.(X,_'I UllKE. 
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