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INTRODUCCION

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

Para obtener productos competitives es necesario
elaborarlos a un costo mas bajo, en un tiempo breve y da tal
forma que cumpla con todas las especificaciones de disefio.

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

El tesis tiene como finalidad evaluar econdmicamente
a una empresa que texturiza fibras de origen quimico ya gque
cuentan con un 63.92% de participacién en consume naciocnal de
fibras blandas,las fibras sintéticas a evaluarse son las
fibras poliéster, nylon y acriliceo, ya que estas tienen gran
demanda dentro del ramo de fibras quimicas.

En su contenido abarca aspectos técnicos scbre
disefo, procesos y operacidn de una industria texturizadora.
Asf como la simulacidn de esta, trabajando bajo ciertas
condiciones de operacidn.

Presenta tambien el analisis de nmercado para
estudiar el ambiente inmediato en el <cual opera la
organizacidn, determinandose asi{ los volumenes de produccidn,
demanda y crecimiento del tipo de fibra sintética elegida, asi
como técnicas financieras para determinar la rentabilidad de
la empresa



1 INTRODUCCION :
X.X BOBQUEJO HISTORICO

La primera conversién de fibras naturales en hiles de
resistencia suficiente para ser enrollados en madejas,
trenzados en redes o tejides 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 través del tiempo, aungue se
han encontradoe rastros en algunas cuevas secas. Existe
suficiente evidencia de que los husos para retorcer las fibras
se conocian desde los primeros tiempos de la historia. En
estos procesos de hilado, las fibras del tipo de algoddn se
estirban de una masa enredada con la ayuda de una rueca y de
los dedos humanos, para hilarlas 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. El1 filamento enhrolladc manualmente en el
huso consti{tula el método bAsico para acumular el producto
hilade, con lo que el huso adquirid el doble papel da
intrumento y método de almacenamiento, funciones gque han
persistido hasta la actualidad.

No fué hasta muchos siglos despu@s cuando el hombre
intentd duplicar las fibras naturales, en 1864 Hooke hizo
notar gue no sdlo deberla ser posible fabricar una fibra
parecida a la seda, sino gque, ademas dicha fibra tendrla un
gran mercado. Se puede considerar que &sta observacién
constituyd el principio conceptual de las fibras sintaticas.

5in embargo, tuvijeron que transcurrir casi 200 afos para
que el concepto fuera llevado a la practica por Andermars,
quien estird fibras a partir de una solucidn de Nitrato de
celulosa que contenia algo de caucho. A partir de este hecho
Cardonnet ( Francia 1885) realizd una serie de investigaciones
que le llevaron a presentar la primera patente para la
produccidn de seda artificial, la "“artisela" (conocida hoy
como Raydn) mediante la regeneracidn de celulasa, eliminando
la flamabilidad del nitrate de celuleosa. Durante la primera
guerra mundial se utilizé nitrato de celulosa para tratar la
lonas de las alas de aviones de combate, con el objeto de
hacerlas rigidas e impermeables al aire. Con el advenimiento
de las balas trazadoras, estos aviones empezaron a ser
conocidos como “ataldes flameantes" y la necesidad de una
mayor produccidn del acetato de celulosa secundario mucho
menos inflamable, resultd imperiosa . Al final de la guerra
los hermanos Camille y Henrl Dreyfus eran duefios de una gran
fabrica que producia un material que no tenia ya ningitn uso.
Siendo la necesidad la madre de casi todas las invenciones,
los hermano. Dreyfus no sdlo desarrollaron un método para
hilar fibras de acetato de celulosa, si no gue tambian



patrocinaron las investigaciones gque produjeron. nueves
colerantes para pigmentarla y convertirla en un preoducto 'de
gran demanda. i

Por los afios de 1928 y 1929 Alemania inicia sus
investigacicnes con el deseo de independizarse en cuanto a’ la
adquisicidn de materia prima en el extranjero y desarrollo el
Nylon con el nombre de Femol.

Paralelamente los EEUU inician sus investigaciones en
los laboratorios de la compafiia Dupont con la colaboracidn
externa del profesor de qulmica orginica de la Universidad de
Harvard en 1935, se consique elaborar el Nylon,

El siguiente pasoc se dié con los trabajos iniciados por
Standinger sobre polimeros de alto peso molecular y que
culminaron en las investigaciones de Carothers, quien logré
comercializar el 1939 el Nylon 6,6 que a la postre se
convirtid en la primera fibra sintética obtenida por medios
quimicos. El mismo Carothers desarrollc un sistema para hilar
este Nylon al hacerlo pasar en estado fundido a través de un
dispositivo con pequeiios orificios obteniendo los filamentos
el material sdlido por enfriamiento.

Poco despuds de haberse sintetizado el nylon 6,6 el Dr.
Paul Schalak (Alemania) realizd la sintesis de nylon 6
mediante la polimerizacidn de Caprolactama, su primer nombre
comercial ya en forma de fibra fue Perlon. Junto con la fibra
nylon 6,6, estos productos son concocidos como fibras
poliamidas.

Hacia finales de los afos 40's y tambien motivados por
los trabajos de Carothers los investigadores Whinfiel y Dixen
produjeron un polimero lineal por condensacién de etliendricol
con acido tereftdlico y por intercambio estirico entre el
glicol Yy tereftalato Qe dimetilo, conocido como
polietilentereftalato ( PET ) . Este polimero gque podrla
transformarse en fibras caon propiedades muy valiosas
incluyendo el ser incoloras, constituyd la base de lo que hoy
conocemos como fibras poliester.

La produccién de fibra poliéster en México se inicié en
1965, cuando Celanese Mexicana, S. A. instalé 1la primera
planta en Toluca, Edo. de México.

En los afios 40‘'s se desarrolld la fibra acrilica que se
obtuvo al polimerizar e} acrilonitrilo y que en pocos afios
logrd alcanzar un gran crecimiento como producto competidor en
muchos aspectos con la lana.

En un principio, este producto era insoluble y por 1lo
tanto casi inservible, pero el descubrimiento de solventes
apropiados se tradujo en otro campo, de donde fabricar fibras



textiles que han tenido amplio desarrollc con la aparicién de
muchas fibras textiles del tipo acrilico.

El acrilico es un polimero sintético canstituido por 35%
de -acrilonitrilo y 15% de acetato de vinilo.

La produccion de fibra acrilica se remonta al afo de
1968, = cuando la empresa Celulosa y Derivados inicié 1la
operacién de su planta ubicada en el Salto, Jalisco.

I.2 GENERALIDADES Y TIPOS DE FIBRAS

FIBRA TEXTIL

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

- Poder ser enrrollada
= Poder ser tejida

Es toda materia natural, artificial y sintética, que puede
convertirse en hilo y ser suceptible a: Tejido, Blangueado,
Teildo y Lavado.

CARACTERISTICAB:

Dentro de las caracteristicas que deben poseer las fihras
podemos citar las siguientes:

A) Rizo : Se refiere a las condas o cirvas qQue se presentan a
todo 1o largo de la fibra.

B) Lustre: Es la brillantez de una fibra causado por 1la
refraccion de la luz.

c ensidad Graveda specifica : Son las medidas del peso
de una fibra. La densidad es el peso en grames/cm cubico.La
gravedad especifica es la relacién de la masa de una fibra con
respecto a la masa de igual volumen de agua a 4 grados
centigrados.

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

r

: Es la capacidad de una fibra de
aguantar dada por el uso cotidiano. Ademids de la tenacidad, 1la
flexibilidad natural y la superficie lisa del filamento son
caracteristicas que contribuyen a la resistencia a 1la
abrasidn.



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

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

dez : Es la oposicion a la flexibilidad. Rigidez y pesc
son dos factores que juntos determinan el cuerpe de un tejido.

I} Elasticidad : se refiere a la capacidad que tlene un fibra
de volver a su tamafo original despu@s de haber sido estirada.

J) Resiliencia : Es la capacidad de una fibra a recobrarse
despues de un tiempo, luego de una deformacidn por estirade
compresion, doblade o torcido.

TIPOS DE FIBRAS

En forma general las fibras pueden clasificarse en
funcidn de su origen en fibras naturales y fibras hechas por
el hombre. Las primeras corresponden a aquellas que fomo 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 quimicos de
origen organico e inorganico.Dentro de este grupo se incluyen
las fibras denocmindas sintéticas, que corresponden a las gque
Se obtienen a partir de productos derivados del petrdleo.

otro grupo importante de fibras son las fibras
artificiales, tambi&n conocidas como celuldsicas, debido a gque
en su produccidn ademas de la pulpa de celulosa se emplean
otras susbstancias quimicas; principalmenta del origen
petroquimico.

Una «lasificacidn ampliamente difundida es aquella hecha
en funcidn de la aplicacidn 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 continuacién se muestra en la tabla 1.1 las fibras mas
importantes.



TABIA 11

NATURALES HECHAS POR EL HOMBREl
|

( ORGANICAS | | FIBRAS QUIMICAS | [linorcanicag
{ i K
H H IR
¥ i
[VECETAL |[aANIMAL ] [ARTIFICIALES |[SINTETICAS | i
<1
HOJAS Y LANA ACETATO DE ACRILICA CARBON
TALLOS SEDA CELVLOSA BENZQNATO CERAMICA
TELA DE RAYON FLUROCARBONO YIDRIO
CANAMO ANGORA TRIACETATO MODACRILICA METAL(YARIOS)
YUTE CASIMIR NYLON ALUMINA
LINO PELO DE POLIESTER SILICA-ALUMINA
ABACA CONEIO CELULOSICA POLIPROPILENO BORO
HENEQUEN PARCIALMENTE NYLON CUARZO
IXTLE SINTETICA TERMOYYL
MINERAL
CAUCHO NO CELULOSICA
PARCIALMENYE ASBESTOS
SEMILLAS SINTETICA
ALCODON
ALGODON DF§;
CEIBA




FIBRAB QUIMICAS

La - industria 'de . fibras ‘quimicas " se . integra por '1la
produccion de: o :
Artifiales . ' acetato
rayén
FIBRAS
acrilico
QUIMICAS Sintéticas nylon
) poliéster
elastoméricas

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

MATERIAB HILOS SUPERFPICIEB ACABADO PRODUCTOS
PRIMAS TEXTILES ACABADOS
Elaboracion Hilar Tejer de Tedir Coser
de fibras Torcer punto, Tricortar, Estampar Confec-
quimicas Texturar  Trenzar, Acabar o cionar
Elaborar telas Equipar
compuestas.

I.3 IHPORTANCIA DE LAS FIBRAS ACRILICO,NYLON Y POLIESTER.

Como se menciond anteriormente, la fibra acrilica se
produce a partir del poliacrilonitrilo y sélo en el tipo en de
fibra corta2. La ropa (industria textil) es el mercado
principal para las fibras acrilicas y modacrilicas, con
aplicaciones principales en tejido de punto o de calceteria,
suéters, estambre para tejer a mano, hilo afelpado e hilos
para pesca. El mercado de articulos para el hogar representa
otro segmento importante del mercado total, las alfombras y
tapates, las mantas, tapiceria y cortinas tienen el principal
volumen del mercado de esta Aarea.

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

Las poliamidas son los polimeros comunmente conocidos
como nylons, resultantes de la condensacién 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 mds importantes al abarcar juntos cerca
del 90% del mercado total de poliamidas. Estos nylons se
producen en dos grados diferentes, como pldsticos de
ingenierfa para aplicaciones normales como los automotrices )
y en grado fibra, ya sea como filamento textil o filamento de



usc industrial. En nuestro pais 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 afilos 40‘'s cuando causaron toda
una revolucidn al utilizar al nylon 6 en la fabricacidn de
medias trasparentes para mujer, aplicacisn gue sigue siendo
una de las mds importantes de esta fibra, otras aplicaciones
textiles importantes son la elaboracidn de la ropa interior
para damas, caballeros y nifos , calcetines y tobilleras, ropa
deportiva , ademds de su uso en la elaboracidén de tapetes y
alfombras, batas, lencerfia , pijamas, trajes de bafic, sweaters
, Pplayeras, 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 elaboracidn de cinturones de seguridad,
mangueras, cuerdas,bandas, etc,.

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

En el pais se fabrican tres tipos diferentes; filamento
continuo, mecha y fibra corta, siendo su principal aplicacién
la {ndustria del vestido en donde su versatilidad para 1los
acabadeos y tefidos, facilidad de mezclado con otras fibras
naturales o sintéticas y resistencia al arrugamiento, son
propiedades de vital importancia.

Los usos mds importantes dentro de esta industria son 1la
fabricacidén en ropa para hombre, camisas, pantalones, trajes
de vestir, etc. en ropa para dama se utiliza en vestidos,
blusas ¥ lenceria entre otros. Otrosg usos de mencor importancia
son la fabricacién de alfombras, cortinas, en la elaboracién
de bolsas para dormir y algunas cuerdas para trabajo en navios
y veleros.

DEFINICION DE LAS PROPIEDADES FISICAS DE LAS FIBRAS ACRILICA,
POLIESTER Y NYLON.

PROPIEDADES DE LA, FIBRA ACRILICA

La fibra acrilica, 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, 1o que ha
conseguido en buena medida, debido principalmente a su
apariencia, conduccidén térmica y menor costo.



Las fibras acrflicas sobresalen especialmente por su
fdcil procesabilidad como hilos de gran tamafio. Los articulos
producidos con hiloc acrilico son el&sticos, ligeros y tienen
una suavidad y propiedades aislantes comparables a la de
productos de lana.

Los atributos totales de las fibras acrilicas se ven
incrementados por su facilidad para colorearse tanto en
colores claros como brillantes y para tonos de celor mortecino
asi como tonos apagados.

Las fibras acrilicas tienen una excelente resistencia a
la degradacién por luz ultravioleta, al ataque microbiolégico,
alcalies débiles y a blanqueadores de lavanderia.

Las fibras modacrilicas se semejan a las acrilicas en la
mayorfa de sus cualidades, pero son ligeramente inferiores a
estas Gltimas en su capacidad para colorearse, su elasticidad,
su volumen, su resistencia a los solventes orginicos comunes y
su estabilidad dimensional al lavado en seco. Asi mismo, las
fibras modacrilicas tienen una temperatura de ablandamiento
significativamente menor que las acrilicas y debido a su
contenido de comonémeros halogenados tienen caracteristicas
inherentes de retardadores de flama.

PROPIEDADES 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 méximo gque soporta al ser
sometido a una fuerza de traccién hasta 1llegar el punto de
rotura, expresado en porcentaje.

ELASTICIDAD.~Es la longitud que recupera al ser sometida a una
fuerza de traccién.

OTRAS PROPIEDADES

ESTETICAS.~ Da sensacién de suavidad, bajo peso y alta
resistencia.

DURABILIDAD.~ELl Nylon tiene una durabilidad excelente,
resistente a la abrasién.

COMODIDAD.- E1 Nylon es de tacto suave y sedoso asi como baja
densidad.

Por lo gue se refiere a la fibra poliéster, su alta
resistencia, elevado punto de fusién y su baja absorcién de
agua, aunadas a sus caracteristicas de resistencia a la luz
solar y a varias sustancias quimicas, le permitan competir
favorablemente con las fibras naturales y sintéticas.



Las -propiedades de la fibra poliéster se obsarva'n:en"l.a'

tabla 1.2.

PROPIEDADES DE LA FIBRA POLIESTER

TABLA 1.2

PROPIEDAD FILAMENTO MECHA Y™ FIBRA CCRTA
TENACIDAD ALTA TENACIDAD - ALTA
REGULAR TENACIDAD REGULAR | 'TENACIDAD

Tenacidad a L

rotura, nj/tex 0.25-0.50 0.5-0.86 0.2-0.5 0.52-0.63

Elongacién a

rotura, % 18-20 10-34 25-65 18-40

Recuperacién i ,

elastica, % 88-93 a 5% 90 a 5% 75-85-a 5% 78-85:a 5%..

Médulo - S R

inicial, m/tex 6.6-8.8 10.2-10.6 2.2-3.5 :4.0~4.9

Densidad relativa 1.38 10390 138 £

Absorcisén de ' L

humedad, % 0.40 0.40 0.40

Temperatura de R H e

fusion, sc 268-263 .- 258-263 258-263




11. ANALISIS DE MERCADO
IX.1 PRINCIPALES USO8 DE LAS FIBRAS

En 1990 la industria textil consumié el 64% de fibras
quimicas y un 36% de fibras naturales, observandose la
importancia fundamental que tiene la industria petroguimica en
el suministrdé de materia prima para el desarrollo de este
sector. Asimismo se observa que durante el perido 1988-1990
una tendencia hacia la sustitucidn del consumo del algodén y
lana, con el copnsecuente incremento del 2.3% en el uso de las
fibras quimicas.

En 1990 la demanda interna de fibras quimicas registré un
volumen de 368.4 mil toneladas cantidad superior en 6% al aifo
anterior; tal incremento se debi6é principalmente a 1los
aumentos en el consumoe de nylon, poliéster y acrilico
texturizadas; cuya participacién en usos en el mercado interno
ha sido el siguijente:

FIBRA NYLON TEXTURIZADO

Este producto comparte el mercado de vestido
estrechamente con el filamento textil e poliéster.

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

FIBRA POLIESTER TEXTURIZADO

La fibra poli&ster 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 vy
confeccién (camisas, pantalones, trajes de vestir , ropa para
dama, blusas, lenceria, vestidos), y tapiceria en general.

FIBRA ACRILICA TEXTURIZADA

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

Pero debidc a que en agosto de 1986 Celanese Mexicana 5.
A. de G, V. dejé de producir, la capacidad instalada disminuyé
con respecto a 1985,



II.2 PANORAMA GENERAL

Las fibras quimicas constituyen una de las seis subramas
en las. que se encuentra dividida la petroguimica de nuestro
pais y que se ha convertide en una de las mas importantes no
sélo por los niveles de crecimiento que ha alcanzado en el
pasado y su importante incursidon en los mercados de
exportacién, sino que sirven de apoyo a otras importantes
industrias como la textil.

La importancia de las fibras gquimicas dentro de la
industria petroquimica se pone de manifiesto observando su
participacién en la misma ya que no obstante contabilizar el
5% de la produccién fué una de las subramas que mayor cantidad
de divisas ingresé al pafs por concepto de exportaciones.

Por lo que a la participacién de fibras quimicas
{artificiales y sintéticas) en lo que al mercado de fibras
blandas se refiere esta se ha ido incrementando
considerablemente ya gue de contar con un 31% en 1970, durante
1987 se contribuyd con un 64%. como se observa en la grafica
2.1 del mercado nacional de fibras blandas.

En cuanto a fibras sintéticas estas se han ido
incrementando considerablemente de un 7.5% a un 25% del total
de fibras quimicas en el mercado nacional de fibras blandas.

IX.3 BITUACION ACTUAL

Actualmente se elaboran en nuestro pais en distintas
modalidades seis tipos de fibras: acetato de celulosa,
poliamidas (nylons), poliéster, acri{licas, polipropilenicas y
elastcméricas

CAPACIDAD INSTALADA Y PRODUCCION

La capacidad instalada conjunta de las fibras quimicas
antes mencionadas paso de un poco mds de 250 mil toneladas en
1975 a cerca de 1395 mil toneladas en 1980 lo que significé un
incremento del 58% en el perfodo. A partir de este aifie ain
cuando no se alcanzaron los mismos niveles de crecimiento se
aumenté la capacidad instalada en 35% en los siguientes siete
afos para ubicarse en 532 mil toneladas de capacidad total de
fibras quimicas en 1987.

La capacidad total instalada en diciembre de 1990 fué del
orden de 494,233 toneladas correspondiende 24,500 a las
artificiales y 469 mil 733 a las sintéticas de las cuales
423,833 corresponden a las fibras nylon, poliéster y acrilicas
texturizadas, representando un 90% de la producclén total de
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este tipo de fibra. Como se observa en la grafica 2.2 de
capacidad instalada de fibras sintéticas.

Por lo que a produccidn total de fibras quimicas
corresponde del poco mas de 165 mil toneladas producidas en
1975 esta crecid a una TMCA de 9.8% hasta 1980 para aleanzar
265 mil toneladas este afio.

La producciadn total de fibras sintaticas de 1990 fue de
188,783 toneladas con 42,214 tonecladas de fibras
artificiales, y para las fibras sintaticas texturizadas nylon,
poliéster y acrilico de 125,638 toneladas representando el 90%
de produccién de fibras sintéticas.

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

(UHIDADES)
PROCESO 1984 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 FIBRA NYLON

La capacidad instalada de fibra nylon esta scportado por
cinco empresas,

Celanenese Mexicana S.A de C.V.
Fibras Quimicas S.A de C.V.
Nylon de México S.A.

Fibras Sintéticas

KIMEX S.A.

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

Por lo que al tipo de fibra producida, en la tabla 2.1 se
presentan los tipos fabricados por cada una de las cmpresas
antes mencionadas. En la grAfica 2.1 8e observa la
distribucién de capacidad instalada para la fibra nylon
texturizada.
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CAPACIDAD INSTALADA PARA FIBRA POLIESTER.

La capacidad instalada para producir polidéster no sufrid

modificaciones con respecto a 1986, 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 Maxico S.A.

Fibras Sintaticas

KIMEX S.A.

IMPETMEX S.A.

Celanese junto con AKRA (Nylon de México y Fibras
quimicas) tienen cerca del 80% de capacidad instalada. Como se
observa en la grafica 2.4 de distribucién de capacidad
instalada para la fibra poliéster texturizada.

CAPACIDAD INSTALADA PARA FIBRA ACRILICA.

La capacidad instalada para producir fibra acrilica para
1987 fue de 140 600 toneladas, esta capacidad fue soportada
por 3 empresas:

Celulosa y derivados S.A.
Fibras Sintaticas 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
gr&fica 2.5 de distribucidn de capacidad instalada de fibra
acrilica texturizada.

I1.3.1 CONSUMO APARENTE

El consumo aparente de fibras quimicas en nuestro
pais durante la década 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 nismas durante 1987 ( 267 toneladas) es muy
similar al que se tenla en 1980 debido principalmente a la
calda en el poder adquisitivo por tipo de fibra la poliéster
texturizada ocupa el primer lugar en cuanto a nivel de
consumo, seguida de la fibra nylon y la acrilica texturizadas.
Mientras que la dque tiene nmenor participacion es 1a
elagtomdrica con menos del 1% del consumo total. Como se
observa en la gréfica 2.6 1la distribucién en el consumo de
fibras quimicas en 1987.
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TABLA 2.2

PARTICIPACION EN EL CONSUMO NACIONAL DE FIBRAS QUIMICAS
PRODUCTO 1988 1989 .

1990
POLIESTER TEXT. 55.4 54.1 2.1
ACRILICAS TEXT. 25.7 25.3 25.8
POLIAMIDAS TEXT. 13.4 14.2 15.0
OTRAS 5.5 6.4 (Y 0 K
TOTAL 100.0 100.0 100.0
CONSUHO APARENTE IMPORTACION-EXPORTACION

GRAFICA ) TABLAS

Nylon filamento textil .2.6 2.3
Nylon fibra corta 2.7 2.4
Poligster filamento textil 2.8 2.5
Poliéster fibra corta 2.9 2.6
Totales 2.10 2.7

IX.3.2 COMERCIO EXTERIOR

Las fibras quimicas se han convertido en una de 1las
subramas mas importantes de la Petrogquimica en México, desde
el punto de vista exportador, al mismo tiempo que es la que
presenta la menor cantidad de importaciones 1o que 1la
convierte en la subrama petroquimica con el desarrollo mas
sano de los 0ltimos afios.

Comoc puede observarse en la grafica 2.6’de las poco mas
de 9,000 toneladas exportadas en 1980 sc paso a 129 mil para
1987, lo gue eguivale a una TMCA en este periodo de 46%. quco
aunado a la reduccidén 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 situacién es la siguiente:

(Cifras en miles de toneladas) 1991 1992 % variaciém
Exportaciones 78.7 88.8 12
Importaciones 40.4 45.3 12

Lo que determina un saldo positivo para estos afos.



SN IMPORTACION DE FIBRAS QUIMICAS
TOTAL ARTIFICIALES
1986 1987 1988 1989 1990 199} 1992
4,947 5,385 8,054 9,461 11,119 19,715

TOTAL SINTETICAS

8,273 7,816 11,998 14,288 8,104 30,401 35,122

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

Dentro de las fibras sintéticas filamente continue a
texturizar tenemos el siguiente comportamiento:

1990 1991 1992
ACRILICO 3,396 1,607 1,746
NYLON 1,761 3,875 4,346
POLIESTER 39% 335 3,118

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

% DE VARIACION

ACRILICO - 48%
NYLON 148%
POLIESTER 689%

Fuente: Estudios Econémico y Comercio Exteriorxr. CANAINTEX

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

II.4 PERSPECTIVAB DE CRECIHIENTO

Uno de los retes mas importantés es el de reactivar el
crecimiento econdmice, con lo que se lograria incrementar el
mercade interno de las fibras quimicas.

De esta forma un crecimiento en el PIB del pais de 2% tendria
agociade a su vez un crecimiento de consumo interno de las
fibras quimicas de 3.4% anual hasta 1995. La situacién de cada
fibra texturizada se muestra en la siguiente tabla.



DISTRIBUCION DE CONSUMO DE I‘-"IERAS"{* o
QUIMICAS EN MEXICO

QTRAS

5%

POLIESTER TEXTURIZA.
N\ : 29% s

ACRILICO
21%

NYLON TEXTURIZAD

NYLON
9% 6%
ACRILICA TEXTURIZADO
POLIESTER 6%
20%

GRAFKA 2.6




EXPORTAGION DE FIBRAS QUIMICAS
MILES DE TONELADAS

MILES DE TONELADAS

140+
120"
100" .
80 .
80 .
a0 .
204"

0 T - -

T T T T T T T
1970 1975 1980 1981 1382 1983 1984 1985 1986 1987
ARO

' I vOLUMEN DE PRODUC. I

QRAFICA 2.6*




TABLA 2.8
PERSPECTIVAS DE CRECIMIENTO PARA LAS FIBRAS QUIMICAS BI EL
CRECIMIENTO EN EL PIB EB DE 2%.

FIBRA TMCA CONSUMO PARTICIPACION
1588—-1995 INTERNO EN 1995 EN EL TOTAL (%)
Poliéster 3.6 172,644 50.0
Nylon 2.8 49,329 14.0
Acrilica 3.6 96,247 28.0

Por otro lade se espera que Se mantenga la tendencia
exportadora mostrada peor 1la mayor parte de las fibras aquf
analizadas, con lo que la tasa de crecimiento para la demanda
total de fibras gquimicas serla de 31.8B% en promedio anual para
el periodo 19288-1995. A fin de soportar el crecimiento antes
mencionado seria necesario mejorar el nivel de aprovechamiento
de la actual planta productiva e implementar algunos proyectos
para lncrementarla.

TABLA 2.9
REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD INBTALADA PARA CADA FIBRA
FIBRA SITUACION
Polidster la capacidad actual resultard insuficiente para

cubrir la demanda total (consumo interno mas
exportaciones) estimada para 1995, por lo que se
requeriridn de 100 mil toneladas de capacidad
adicional.

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

Acrilica se requerird 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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XI.5 PORCENTAJE DE PARTICIPACION EN EL MERCADO

TABLA 2.10
FIDRAS BINTETICAS FABRICADAS EN EL PAIS Y LAS DIFERENTES
EMPRESAS PRODUCTORAS

Empresa NYLON POLIESTER ACRILICO
Y FILAMENTO FILAMENTO FILAMENTO
Planta TEXTIL TEXTIL

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 Quimicas,S.A. . )

Monterrey,H.L. & - : & -
Fibras Sintéticas,S.A. s

México,D.F. & & -
Fibras Sintéticas,S.A.

Cotaxtla,Ver. - I & &
Impetmex,S.A. o 7,7

El Salto,Jal. - & -
Industrias Polifil,s.A.

Tlaxcala,Tax. - - -
Kimex,S,A.

Edo. de México & & -
Nylen de Méxice,S.A. .
Monterrey,N.L. & & -
Finacril,s.a.

Altamira,Tamps. - - -
% de Participacién 38,0 61.0 23.0

en el Mercado



IX.6 EVALUACION DE LA OFERTA DEMANDA

El planteamlento de cualquier actividad humana, al iqual
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 nmisma, u otras que
puedan ser posibles competidoras.

Partiendo de esta base en la planeacidn o extensidn de
cualquir negocic nos vemos precisados a recurrir al analisis
de mercado, dentro de ciertos margenes de seguridad, el riesgo
econdmice que va aparejado con la inversién necesaria al
invadir un mercado cualquiera.

Evaluando el mercado actual de fibras sintéticas texturizadas,
se obtuvo que en funcidn de el VOLUMEN de mercado , % de
CRECIMIENTO y DEMANDA la A C;

es la mas rentable, comparanda con las fibra nylon vy
polidster texturizadas.

Dentro del mercado de sintéticos, la Industria Textil se
ha inclinado por la fibra de Poli&ster, en la divisién de
tejido debido a los constantes desarrollos que se realizan, el
tejido de punto podemos asegurar una preferencia marcada para
filamento continuo 150/Den y 135/Den texturizado, debido a la
calidad de servicio y rentabilidad obtenidos.

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

Podemos decir gque los hilos de poliéster filamento se
texturizan bésicamente utilizando los procedimientos de falsa
torsién y estiro texturizado.

Versatilidad del Poliéster.- Las aplicaciones del
poliéster se amplian 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 actualmente es un indicic de la
versatilidad de éste producto y por otra parte si se compara
con los producidos inicialmente, es una clara demostracién del
desarrollo alcanzado por ésta fibra.



Los distintos tipos de fibras existentes en cuanto a
denier, 1lustre, seccidén transversal, etc. asi como obtener
efectos especiales en tejido, las posibilidades de disefio son
muy amplias y en articules que por su novedad son mencs
competidos.

Veptajas del Poljéster para el fabricante textil.-
Cuidande sus propios intereses los duefios de fabricas textiles
deben evaluar las diferentes cualidades de las fibras materia
prima, para conocer sus alcances y limitaciones dentro de un
mercado previamente determinado.

Unjiformidad.- Al tenerse ceontrol riguroso en cada etapa
de su fabricacién, en las materias primas utilizadas y en las
caracteristicas de la fibra, el poliéster presentard una mayor
uniformidad en comparacién con las fibras naturales.

Disponibilidad.- Al no estar sujeta la produccién a
eventualidades climatolégicas, el fabricante textil mediante
una programacidn adecuada de sus necesidades podra contar con
un abastecimiento regular y continuo de los tipos de fibra
requerida.

Calidad.- Debido a 1las caracteristicas fisicas del
poliéster se puede lograr mejor regularidad, apariencia vy
resistencia de telas, lo cudl les di magnifica presentacién,
estabilidad dimensional, tacto e inclusive acabados
inarrugables. .

Redjtuabjlidad.~ Aunque los articulos de poliéster son de
un precio relativamente mas elevado, ccmparativamente con los
de algoddn, los fabricantes obtienen mayor incremento en
aquellos y como consecuencia disminucién de costos y aumento
de utilidad.

Demanda.- Las telas y prendas elaboradas con poliéster
texturizado tienen una aceptacién cada dia mas amplia por
parte del plblico consumidor por lo que adn dentro de la
competencia normal no debe existir en el mercado, el
fabricante tendrd& mayores posibilidades de «colocar su
produccién.

- Comparativamente con las fibras naturales, los
precios de las fibras quimicas deben ser mds estables, por lo
que deberan existir variaciones de costo minimas.

tajas d Ie] texturiza el c umi -
Las telas elaborades con poliéster texturizado permiten a los
confeccionistas fabricar prendas que ofrecen al consumidor
magnificas ventajas, algunas de ellas como consecuencia
directa de las propiedades fisicas de la fibra y otras como
resultado de los procesos de acabado que pueden impartirse a
telas y/o prendas. Entre otras caracteristicas podemos citar
las siguientes:
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c (Ligeras y Frescas).- Por 1la pos;bxlidad de
utilizar hilos més delgados y/o construcciones mds ablertas
sin deteriorar su comportamiento, las telas con poliéster
texturizado son de menor peso por metro cuadrado y mas frecas
en comparacién con las elaboradas con otras fibras.

Apariepcia.- La posibilidad de fijar rayas 6 plisados
mediante temperatura 6 acabados especiales como el planchado
permanente, permite cque las telas con poliéster texturizado
conserven una magnifica apariencia alGn después de varias
lavadas.

Resistencgia a las arrugas.- La mejor resistencia a las
arrugas caracteristica de 1las telas a base de poliéster
texturizado, permite que las telas tengan siempre una
presentacién excelente.

Secado.~ La baja absorcién de agua del poliéster
texturizado, permite un secado ré&pido de las prendas. Esto
representa una gran ventaja cuando se viaja, cuando llueve &
en ocasiones en que por accidente se moja la prenda.

- Las prendas de poliéster texturizado soen de
fadcil cuidado y principalmente son las amas de casa las que
aprecian mids esta ventaja.

Durabilidad.- Las prendas con poliéster texturizado son
mas duraderas por la mayor resistencia de la fibra asi{ como 1la
estabilidad que presenta el medio ambiente.

Economia,- A pesar de que el precio de algunos articulos
a base de poliéster texturizado inicialmente pueden ser mas
caros que los correspondientes a otras fibras, por las otras
ventajas que se han men¢ionado, como durabilidad,
presentacién, fécil cuidado, etc. burante la vida Gtil de la
prenda el precio real pagado por el servicio recibido resulta
mAs ventajoso para el consumidor.
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ALGUNOS DE LOS PRINCIPALES US0S DEL POLIESTER
FILAMENTO TEXTURIZADO:

Encajes
Blusas
cortinas
Ropa interior
Pantalones
Trajes
Camisas
vestidos
Trajes de bafo
Alfombras
Ropa deportiva
Corbatas

CON MAYOR DEMANDA:

Todo tipo de encajes finos
especiales de uso conmin
Velour
Dubetina
Mantelerias
Esto se combina pricipalmente con Nylen 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 situacién estando 1la industria  textil
convencida de esta tendencia, se estima que en los afios
venideros tendremos en nuestro mercado una variedad mucho
mayor en hilos sobre tode en lo que se refiere a la fibra
poliéster,

Por otro lado en el mercado se ha observado la tendencia
a sustituir hilos 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.

B. Blusas y camisas. En tejido de punto en mezclas con algédon
y poliéster filamento 100% texturizado.

En esta forma podemos citar un gran ntmero de articulos
donde en cada dia intervienen en una forma mis representativa
con hilos texturizados.
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Debido al.crecimiento de aplicacionas a nivel industrial
de ~ - las diferentes fibras texturizadas se proyecta un
crecimiento de consumo, por lo cual los industriales de la
.rama textil deberan ser nmds competitivos para ofrecer una
mejor calidad y una mayor diversificacién en sus productos
para cubrir en la mejor forma posible las necesidades de cada
una de las ramas que integran la industria textil.



11, SISTEMAS DE APLICACION INDUSTRIAL.
IXI.I INTRODUCCION AL PROCESO.
GENERALIDADES DEL PROCESO.

El texturizado significa que es 1la operacidn para
designar los hilos formados por filamentos continucs a los
cuales se les ha dado un efecto y apariencia de mayor velOmen,
separando los filamentos individuales que constituyen el
origen de un haz compacto para asi hacerle ocupar un espacio
aparentemente mucho mayor, ademds de impartirle al hile
cualidades que no posela originailmente, tales como :

A) apariencia de mayor volamen

B) mayor poder de cobertura

c) tacto totalmente distinto a hilos después de ser
transformado

D) aislamiento t&rmico

E) gran fuerza elastica, creada como resultado de la
tendencia a volver a su forma primitiva
A los hilos texturizados los podamos definir en tres grupos:

1. Los hilos texturizados cuya propiedad principal es 1la
ELASTICIDAD,

Estos hilos examinados en estado de relajacidn, presentan
tambiadn un voldmen aparentemente muy clevado. Sometiendo el
hilo a una tensidn se alarga considerablemente, variando .de
acuerdo con el denier del hilo, de un 50 a un 300% .Esta
elasticidad es perfectamente reversible.

2. Los hilos texturizados cuya caracteristica principal es el
VOLUMEN y gque poseen como cualidad secundaria una gran
elasticidad.

En esta clasificacidn 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 cuyoc VOLUMEN se AUMENTA y cuya
aelasticidad practicamente no aumenta. A este grupo
corresponden los hilos obtenidos mediante el proceso de
texturizade por accidn de una potente turbulencia de aire
comprimido, formando bicles continuos en 1los filamentos
individuales.



MATERIAS PRIMAS.
PRESBENTACION DEL HILO ACRILICO, NYLON Y POLIESTER.

Rigido,= Es aquel que se utiliza una vez que ha sido
Estirado, Enfriado y no pasa por ningan otro proceso.

Texturizado .- Es aquel que se hace pasar a través de un
proceso a base de Tiempo, Temperatura, Torsién y Tensién, con
el fin de darle al hilo otras caracterfsticas y otras
propiedades.

CARACTERISTICAS DE LOS HILOS RIGIDOS.

~ Poco poder cubriente

= Poco poder de absorcién de humedad
- Brillantes en los filamentos

- Poco volumen

- Baja elasticidad

PROCESO DE OBTENCION DE LA FIBRA DE NYLON.

El Nylon se obtiene del petrélec después de someterse a
varios procesos de los cuales depende gque 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 Qe hilatura de
filamento continuo por fusién la cual la solucién de hilatura
pasa a través de un medidor y bomba donde sale como una lluvia
de filamentos con aplicacién de ajire frio. Los filamentos
individuales se juntan formando hilos, los cuales pasan a
través de una serie de rodillos alimentadores, rodillos de
estirado y guias hasta poder ser embobinadas en sus
respectivos conos.

PROCESO DE OBTENCION DE LA FIBRA DE POLIESTER.

Como ya se mencion6, el poliéster es producido mediante
la mezcla de etileno glicol y el acido tereftdlico cuyas
materias primas son el petréleo y el carbén mineral, de ahi
que el futuro de esta fibra estd condicionado al movimiento y
la influencia de la petroguimica.

A grandes rasgos, la fabricacién es como sigue:
Por medic de la esteracién del adcido tereftdlico y el mgtanol
se obtiene una recristalizacién gque al ser fundida vy
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purificada nos da el dimetil tereftalato, el cual es
polimerizado con el etileno glicol.

. El espagucti 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 lograndose en
esta forma el hilo definitivo para los diferentes procesos
textiles.

PROCESO DE OBTENCION DE LA FIBRA ACRILIGCA.

La obtencién de la fibra acrflica es de la siguiente
forma:
Primero se cuenta con un tangue disolvente de catalizadores,
el cual tratara nitrito de sodie, <¢ianato de potasio y
bisulfito de sodio mismos que se conducen junto con agua hacia
los reactores donde se obtienen metil acrilato, acrilonitrilo
Yy metil sulfanato de sodio.

De estos reactores, pasa por un sistema de purificacién
el metil acrilato, luego a los disolventes para que de aqui
pase a los tanques de almacenamiento que nos sirven para la
reserva de alimentacién pasando a unos evaporadores, los
cuales tienen como funcién principal 1la recuperaci6on del
acrilonitrilo y metil acrilato, los cuales llegan a una
condensacién por conducto de un eyector utilizando nitrato de
potasio. De aqui se almacena en un tanque intermedio para dac
un reposo, luego por dos bombas de vacfio llega a un
deshidratador que sirve para eliminar agua. Llega asi al
secador de polimero que cae a una tolva siendo triturado el
polimero por un par de cilindros acanalados , los cuales
cortan la pasta de polimero dando 1la forma de prismas
rectangulares de mds o menos 5 mm. de esSpesor, mismos gue son
confucidos por una tela sinfin que a su vez alimenta a las
tolvas de almacenamiento.

El proceso continua con la preparacién de pasta para
fibra, misma que pasari al mezclador cuya funcién es mezclar
el polimeroc en polvo con &cido, sin gue esta mezcla sea
homogeneizada, de donde por medio de una serie de béasculas
pasa a otro tangue, que tiene dos ventajas; comodidad para
realizar su operacién y que sirve para almacenar, pasando
luego a los cambiadores de calor. De aqui llegan a 1los
primeres filtros que tienen como funcién eliminar todo tipo de
impurezas en la pasta, de aquf al eyector para que elimine la
burbuja de agua por vacio.

Slgue su paso a los segundos filtros y luego al tanque de
almacenamiento el que sirve para la alimentacién a la seccién
de hilado.



Esta seccién es alimentada por el tanque de
almacenamiento por medio de bombas hidrédulicas que permiten el
paso a la mezcla ya homogénea por medio de tuberfas, hasta
llegar a las espreas, a las cuales se les pueda ajustar unos
discos con miltiples perforaciones por las cuales se proyecta
la mezcla homogénea que cirecula por entre la solueidn o
solvente de dcido nitrico.

La hilatura en humedo al salir del bafo de solvente, se
lava con agua desmineralizada, siendo cuatro etapas de lavado
para eliminar totalmente el A&cido nitrico, de aguf a 1a
mé&quina estiradora que consta de cuatro pares de cilindros
dando un estiraje de 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 mdquina acabadora (primera) donde se
agrega aceite antiestdtico, y blanqueador 6ptico, luego pasa a
la segunda acabadora misma que consta de diesciocho tambores
cilindricos a una temperatura de 1182C; cuando va saliendo cl
cable se da un bafio con agua suave para evitar enredamientos
en los sigulentes pasos.

Pasa luego al bobinador o termifijador continuo para dar
al cable un prefijade, se vaporiza para eliminar filamentos
rotos, pasando luego a rizarse para que de aquif 1llegue al
devanado.

PROCESO©O DE TEXTURTIZADO

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

Texturizado es el términe general gque se aplica a cualquier
hilado de filamento continuo cuyas fibras erectas y suaves han
sido desplazadas a una posicién compacta y paralela debido a
la introduccién de alguna forma de rizado u ondulado.

La maquinaria utilizada especial para texturizado es la OMM en
el cual el huso de falsa torsién (el cual es un dispositivo
ideal para elaborar hilos elasticos), gira a 600,000
revoluciones por minuto Yy genera un sonido comparable a una
turbina. El proceso es continuo, el hiloc se tuerce, se fija
con calor y se destuerce a medida que pasa por el huso Yy a
wmedida que gira el huso de falso torcido se producira un
torcide 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 elédstico por la diferencia en la cantidad de falsa
torsién y en el grado de tensién que se aplica al rodillo
alimentador pueden obtenerse un gran variedad en las
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propiedades del hilo eldstico el huso puede torserce a la
izquierda o a 1la derecha y alternandose 1la direceién
inviertiende a intervalos controlados, este método de
Texturizado es el que mis se usa.

El sistema de falsa torsién tiene como principales
elementos dispositivos sensores, alimentadores de hilo a
velocidad censtante, a partir de este se encuentra dada la
torsién que varfa segiin el denjier del hilo, entre
alimentadores y usos dispositivos de fijacién térmica de 1a
torsién, la temperatura varia de acuerdo con la naturaleza del
material que se utiliza, la velocidad y el denier ampliado.

El sistema de calentamiento difiere segin sea el
constructor y este puede ser por aire caliente a través de un
tunel de pequefio didmetro, contacto directo con el érgano
calentador, etc.

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

El movimiento de rotacién del husillo se consigue por
carrete hueco, por friccién mediante bandas o motor
individual. Su velocidad es muy elevada y puede variar de
30,000 rpm en mdquinas antiguas, hasta 600,000 rpm o mas en
equipos modernos. El1 husillo en cuestién es hueco para
permitir que el hilo pase por su interior y pueda transmitirle
su propia velocidad de rotacién utilizando para ello un
pequeiio travesafo cuya forma varia segun el constructor.

Inmediatamente a la salida del husillo - se efectua la
destorsién wmuy rapidamente y esta se acaba antes del
dispositivo de recepcién del hilo el cual firalmente es
enrollado sobre una bobina.

Es necesario hacer notar que variando la velocidad entre
los cilindros de entrada y de salida se modifican 1las
caracterfticas de los hilos producidoes.

El hilo que se obtiene en miquinas de falsa torsién
ajustada convenientemente tiene propiedades gue son muy
diferentes del gque se obtienen segun el procedimiento
convencional, ademds porque compensa una menor elasticidad por
una perfecta regularidad. Dependiendo de la direcclién en que
se gire el husillo se dice que el hile tiene un torque en Z o
S dependiendo de la torsién que se aplique al hilo.

TIPOE DE TORBIONES

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 rotacién, si el giro es en contra de las
manecillas del reloj la torsién del hilo es S.
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IDENTIFICACION DE TORSIONES

I

TORSION 2 TORSION S TORSION NEUTRA
GIRO IZQUIERDA GIRO DERECHA UNION DE TORSION




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 m&s critica es la temperatura tensién,
la cual debe ajustarse en funcién del material gque se va a
trabajar para gque se efectue la deformacién del hilo en la
medida que se quiera.

Si se aplica un nivel de torsién elevado el nimero d
rizos aumentara mientras el tamafo de estos disminuira dando
por resultado un hilo con mayor volimen y tacto mids dspero,

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

Para la mejor seleccién de la torsién y la velocidad en
maguinaria moderna puede utilizarse la siquiente tabla:

TORSION

DENIER VUELTAS /METRO REVOLUCIONES/MIN
15 4700-55000 600000
20 4700-55000 600000
40 39000-43000 550000
45 37000-41000 550000
70 32000-35000 450000
100 27000-31000 375000
150 23000~27000 325000
180 21000-23000 250000
200 19000-21000 200000

Algunas de las otras caracteristicas gque se observan en
los hilos el&sticos por falsa torsidn son:

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

-Con denieres mis bajos se pueden producir hilos con mayor
elasticidad.

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

Asf mismo debe tenerse presente que para obtenerse los
mejores resultados de operacién deben controlarse las
condiciones ambientales de un 55 a 65% de humedad relativa y
temperatura de 239Cc +-22cC.
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DIAGRAMA' DE FLUJO.Y PROCESO DE TEXTURIZADO

A-AREA- DE-PROCESD

PRERARACION OE. HAQUINA
TEXTURIZADD

INSPECCION €, » o HSUS

RUDAR

A AREA OE EMPACLE

ESPERAR REVISADCR

A HESA DE INSPECCICN ENPAQUE

FEVISAR, ETIQUETAR, EMBOLSAR Y ENPACAR
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VARIANTES PARR TEXTURIZAR:
~===-= LEY DE LAS 4 TE§ =mee-m=-=

La razén de este nombre se debe a que la fibra es tratada por
cuatro elementos due son @

TENSION

Es el estiramiento que se aplica por diferencia de velocidades
entre el ler y 2do alimentador para dar orientacién a las
moleculas. Este esta relacionado con la elongacidn y el denier
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 mds estiraje del que acepta la
fibra, tendremos un buen texturizade pero nos ocasionaria
muchas roturas.

TORBION

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

TIEHMPO

Es la permanencia en el calefactor para la obtencidn de
memoria y voluminizado. Esta variante esta determinada por 1la
velocidad de la maquina; esto gquiere decir que si aumentamos
la welocidad, tendremos gue aumentar la temperatura y si la
bajamos, tambien tenemos que bajar la temperatura.

TEMPERATURA

Son los grados centigrados que se le aplica para alcanzar el
punto Sptimo de fijacién de torsiones., La temperatura sirve
para fijar las torsiones de las fibras y esta depende de:
nimero de torsiones, tenacidad, velocidad de la miquina y 1la
utilizacién del producto.

NUMEPACION DE LAS FIBRAS.
Se identifica :xon un ndmero el cual es una medida universal

que nos sirve para darle numeracion al hilo y son conocidas
como :
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DENTER ' Es . la cantidad de gramos que pesa
upa madeja de 9,000 metros.

DECITEX Es la cantidad en grames que pesa
una madeja de 10,000 metros.

Se debe tener presente que para determinar el Denier de una
fibra de Nylon, nuestra 1longitud siempre sera constante
mientras el peso sera variable.

CARACTERISTICAS DEL ACRILICO TEXTURIZADO.

~ Hilo con menor encogimiento residual.

- Tacto suave Yy sedoso,

- Colores firmes y brillantes por ser hilos pigmentados en
la masa.

- Por tener menor tendencia al TORQUE, es mias facil de
tejer sobre todo con hilos a un cabo.

CARACTERISTICAS DEL NYLON. TEXTURIZADO.

- Mayor poder de absorcién
- Mayor peder cubriente

- Mayor volumen

- Mayor elasticidad

- Mepor brillantez

~ Con torsion

CARACTERISTICAS DEL POLIESTER TEXTURIZADO.

- Tacto suave, entre mas fino es el denler/filamento mas
suavidad tendrdn las telas.

Excelente propiedad de lavar y usar,

Excelente resistencia a las arrugas.

Gran resistencia al “pilling" a la abrasién, a la luz.
En los hilos eldsticos se tiene excelente memoria.

[ I I

PROCES8OS SECUNDARIOS ¥ FALLAS MAS COMUNES

Durante el proceso se presentan una serie de problemas
debide a diferentes causas como son?

EALLAS BROBLEMAS

Portabobinas desalineado Rotura per no transferir
el relevo.

Falta de porcelanas Rotura por filamentos
rotos. .

Primera banda alimentadora Hilo mal texturizado por

ranurada. estiraje.

Hilos fuera de banda. Provoca un hilo mal

texturizado.
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PROBLEMAS
Hilos con diferentes
caracteristicas
por variacidén de la
temperatura.

Hilo con diferentes
caracteristicas.
Hilos con diferentes
caracteristicas,

: variacidén en la

: L M 3 § velocidad.

J"Hugo con ‘falta ‘'de velocidad. Hile con diferentes

Con ik - : caracteristicas,
Hilos fuera de rodillos. Hilo mal texturizado
. B por falta de estiraje.

Debido a todo lo anterior por cada mudada es necesario
separar todos aquellas bobinas gque no cumplan con las
caracteristicas definidas para cada producto, por eso e&s
necesario darles algin retrabajo como son los siguijentes:

DEVANADO.- Debide al mal texturizado, a 1los hiles con
diferentes caracteristicas por variaciones de velocidad,
temperatura, es necesario dar limpieza a las bobinas por medio
de un devanador hasta que estos ya no cuenten con el hilo
defectivo, posteriormente son mandados al proceso de enccnado.

ENCONADO.- Este procesc se basa en reembobinar una seriec de
conos que debido a que sufrieron rotura no cumplen con el
tamafioc y peso que requiere el cliente para su posterior
utilizacién., Que se colocan las diferentes bobinas en las
portabobinas se lleven a través de una serie de guiahilos,
poleas, sensores, rodillos de lubricacién hasta el cono
principal, el cual gira a una velocidad constante, esta
incluye un contador electrénico que para automdticamente
cuando el cono llega al peso y tamaio adecuado.

IIT.2 GENERALIDADES Y TIPOS DE MAQUINARIA
La miquinaria internpacional mas utilizada a nivel industrial

es la sigquiente:
NUHERO RANGO

FABRICANTE MODELO ORIGEN DE HUSO8 DENIERS
ARCT FT~489 FRANCO-ALEMANA 192 20-200
BARMAG FK-4 ALEMANA 192 16-200
FK-5C 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 ORIGEN DE HUS08 ' DENIERS
GIUDICI TG-20 MG ITALIANA 199 - 15-200
TG-20 SUP3 192
TG-20 SUP4 288
TG-20 SUPS 288
KLINGER CMG-500 ALEMANA 192 15-200
SOTEXSA SW-16 ITALIANA 192 15-200
LEESONA 557 ITALIANA 156 15-250

CAPACIDADES Y BTANDARES

Para el estudio se selecciono por sus condiciones de operacidn
y coste la magquinaria GIUDICI TG20 la cual trabaja bajo las
siguientes caracteristicas,

Maquinaria capacidad aprox. standar
peso paquete
TG-20 MG 729.61 KG/dfa/mag 3,666 kg
TG-20 SUPER3 703.83 KG/dia/magq 3.666 kg
TG-20 SUPER4  1055.93 KG/dfa/mag 3.666 kg
TG-20 SUPER5  1055.93 KG/dia/maq 3.666 kg

A una velocidad de 800 metros/min.
PRINCIPALES PARTES Y COMPONENTES.
Partes de que consta una mdguina GIUDICI (ver esquema)

A ) PORTABOBINAS
Sirve para colocar la materia prima,iniciando asi el
proceso.

cyc DE_C

Es la que evita que al romper el hilo se enrede en el
rodillo.

[od

Es el que da el estiraje conjuntamente con el segundo
alimentado.

D CALEFAC
Es el que da la temperatura al hilo

QS
Son los que dan la torsién al hile

SEG Is] I s}
Sirve para dar el estiraje conjuntamente con el primer

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

G TERCE 1 DO
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Sirve para ‘tensar el hilo evitando con esto que los
ganchas de los disparos se bajen y accionen.

H ) PLEGADO

Se utiliza para enrollar la fibra ya texturizada y para
dar la dureza a los paquetes.

PUNTOS DE SUPERVISION EN LA MAQUINA

Para que el equipo funcione bajo éptimas condiciones de
operacién es necesario 1llevar un c¢ontrol de procesos para
prevenir y corregir todas aquellas fallas mecanicas y/o de
operacién durante el proceso de texturizado, los cuales se
detectan por medio de aparatos o visualmente. EL control de
las operaciones de procesos e¢std dividido en siete fases:

Fase 1 obinas a entadoras orta-bobinas.

A.1) El nudo con gue se dtan los relevos debera de
ser pequefio Y no debera tener las puntas
largas.

A.2) El porta-bobinas deberid de estar alineado a
sus guias.

A.3) Todas las gufas deberdn tener sus porcelanas
en buen estado.

A.4) El enhebrado deberd de ser el correcto,
pasando por todas sus guias.

Fase 2 Cuchilla del disparo y primeyr alimentador.
B.1} El enhebrado en la cuchilla deberd de ser el
correcto pasando el hilo por la zona de

corte.

B.2) La banda del primer alimentador debera de
estar en buenas condiciones.

B.3} La banda del primer alimentador debera de
estar alineada y que no rose con nudo.

B.4) Todas las gqgufas deberin tener sus porcelanas
en buen estado.

B.5) Las guias anteriores al primer alimentador
deberdn de tener movimiento general.

B.6) El enhebrado deberi de ser el correcto,
pasando por todas las gulas.

Fase 2 acto e enfriamjent

C.1) La temperatura en cada posicién deberi de ser
la adecuada y se detecta como sigue: foco de
calefactor encendido, temperatura anormal o
incorrecta, foco apagado temperatura-correcta

C€.2) El cnhebrado en la parte inferior del
calefactor deben pasar por sus guias.

¢.3) El enhebrado en la zona de enfriamiento
deberd de ser el correcto, segin
especificaciones.



c.4) El hilo en laos tubos del calefactor deberdn
de estar en contacto en la parte de atrds del
tubo,

Fase ' 4  luses.
D.1l) Los discos deberin de estar en buen estado.
D.2) Deberdn tener su separador en la posicién
- correcta.

D.3) El celordn deberd de tener su didmetro
correcto.

D.4) El celdron asf como las poleas no deberan
tener nylon enredado.

D.5) La banda del huso debera de tener su tensién
adecuada.

D.6) La banda general deberi de tener su tensién
correcta.

D.7) Todas las gufas deberan de tener sus
porcelanas cn buen estado.

D.8) El enhebrado debe de ser el correcto.

Fase S Segundo alimentador y gancho del disparo,

E.1) El rodillc del segundo alimentador deberd de
estar haciendo contacto perfectamente en la
flecha sin dejar pasar la luz.

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

E.3) La gufa inferior del rodillo deberd tener
movimiento de vaivén.

E.4) El gancho deberd de estar colocado para
accionar.

Fase 6 Tercer alimentador.
F.1l) La banda no deberd de estar rayada.
F.2) Las paleas no deben de tener hilo enredado.
F.3) El alimentador no debe tener vibracién
fuertes.
F.4) El alimentador no debe de estar caliente,

Fase 7 _ Plegado.
G.1) Los paquetes no deben de brincar.
G.2) Los paquetes no deberdn de salir deformes o
cuadrados.
G.3) Los paquetes deberin de llevar transferencla.

Adem&s de considerar condiciones de operacién que deben
ser estrictamente controladas como son:

A) Condiciones ambientales.
B) Manejo de los materiales.
C) Estado de los materiales.
D) Temperatura.

E} Velocidad.

F) Torsién.









G) Estiraje.
H)} Tensidn.

EQUIPOS AUXILIARES

Los equipos auxiliares para el ‘buen’: funcionamiento
planta gue deben utilizarse las ‘24 horas trabajand
turnos, son los siguientes: - .

1., Enfriadores de aire. :
Con capacidad de motor de 5 hp.:

2. Extractor. T - TN
Extractor centrifugo de humos. Capacidad de motor
principal 15 hp. ST

3. Compresor de aire.
Compresor de tornillo Garden Denver. 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.

5. Bombas de agua.
Alimentacién de agua a equipoe schiller. capacidad
de motor 30 hp.

6. Lavadoras de ajre.
Para sistema de enfriamiento por medio de cortina
de agua. Capacidad de motores principales
ventilador 30 hp, y homba de agua de 15 hp.

7. Cortadoras de fibras.
Cortadoras de fibras con resistencia bifdsica y
presidn de aire, capacidad de resistencia 220 v.

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

Esmeril.
capacidad de motor 0.5 hp.

"}

10, Taladro.
Taladro de columna. Capacidad de motor principal
.25 hp, 110 v.

11. Bomba de vacio.
Sistema de purga schiller. Capacidad de motor
principal 0.5 hp, 127 v.
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12, Separador de aceita, X
Tanque vertical de accite. Capacidad 225 B lts

13, Separador de humedad.
Tangque vertical separador de humedad Capaclda
its.

14, Tanques de almacenamiento de aire,
Tangque vertical de almacenamiento capacxdad 3000
lts.

15, Enconadora de Nylon texturizado Gxudici RG4 . .
Velocidad 450 m/min. Capacxdad de motor principal
Shp.
III.3 CONTROL DE CALIDAD

NORMAS Y ESPECIFICACIONES DE CALIDAD

HOM-A-248-1983 THDUSTRIA TEXTIL-DETERMINACION DE FIBRAS
ACRILICAS EN MEZCLAS BINARIA CON OTRAS FIBRAS,

En la elaboracién de esta norma participarén las empresas
e instituciones sigquientes:

AKRA S.A.

CAMARA HACIONAL DE LA INDUSTRIA TEXTIL
CELANESE MEXICAS s.A.

FIBRAS SITETICAS S.A.

SANFORIZADO S.A.

Objetivo y campo de aplicacisn:

Esta norma oficial mexicana establece el método de
determinacidon del contenido de fibras Acrilicas en mezclas
binarias, con lana, seda, algoddn, poliamidas, poliester o
raydn y es aplicable a los materiales textiles bajo cualguier
forma de presentacion.

Referencias.
Esta norma se complementa con las vigentes de las siguientes
normas oficiales mexicanas :

NOM-A-245 Industria textil-mé&todos generales de
eliminacién adicionadas o impurezas
incorporadas en la manufactura.

NOM-A=-183-1590 AHILOS DE__FILAMENTOS CﬁNTIHUQ§__QE__E_LLE;1§B
GIDOS HOMOPO Usos 1

En la eleboracién de la siguiente norma participaron los
siguientes organismos:
AKRA

ASQCIACION NACIONAL DE LA INDUSTRIA QUIMICA
CAMARA HACIONAL DE LA INDUSTRIA TEXTIL
CELANESE MEXICANA S.A.



Objetivo y campo de aplicacién.

La presente norma establece las especificaciones vy
métodos de prueba que deben cumplir los hilos de filamentos
continuos de poliester homopolimero rigide que se producen en
diversos titulos tex ( denier ) y 1lustres, con la seccién
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 combinacidn con otros hilos.

Se exceptidan los filamentos preorien‘ados y los que hayan
recibldo tratamientos posteriores como trrmorijado, torcides
doblado, texturizado y tefido.

REFERENCIASE.

Para la correcta aplicacidn de la presente norma se deben
consultar las siguientes normas oficiales mexicanas vigentes:
NOM-~A-60

Determinacidn de la torsidn de los hilos.M2todo directo.
NOM=~A-12

Nomenclatura para la definicién de términos empleados en
relacidn con materias textiles

NOM-A-163

Nomenclatura para la designacidn de hilos textiles de acuerdo
con su estructura.

NOM-A-99

Terminologla y clasificacidn de fibras y filamentos textiles.
NOM~A~128

Método de muestreo para pruebas de hilados.

NOM-A-168

Gula para el uso del sistema tex y ndmeros tex redondeados
para todos los tipos de hilados

NOM-A-63

Nomenclatura sistema tex para la designacién del peso por
unidad de longitud de materiales textiles.

NOM~A-62

Método de prueba para la determinaciéon del titulc de los
hiles,

NOM=-A=~69

Determinacidn de la carga de ruptura, tenacidad y alargamiento
por el mé&todo del hilo individual.

NOM=A=56

Determinacidn de la recuperacidn de humedad en los materiales
textiles.

NOM-A-110

Método de prueba para acondicionamiento de fibras y productaos
textiles para su ensayo.

NOM-EE-59

Envase Y embaleje-simbolos para manejo, transporte Y
almacenamiento.

NOM-2-9

Emblema denominado " Hecho en Maxico .

Especificaciones :



Torsion.

Tenacidad minima promedio
Alargamiento a la ruptura
Recuperacidén de humedad.

~A=49=1979 HILOS D L NTOS CONTINUOS D oL DAS 6
NYLON 6 ) PARA USOS TEXTILES.

En la elaboracion de 1la presente norma participaron las
siguientes empresas e instituclones.

CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA TEXTIL
CELANESE MEXICANA S.A.

COMPANIA LANERA DE MEXICO S.A.

Objetivo y campo de aplicacién.

La presente norma establece las especificaciones y
métodos de prueba que deben cumplir los hilos de filamentos
continuos de poliamidas 6 ( nylon 6 ), gque se producen
diversos titulos tex (deniers} Y lustres, de seccién
transversal circular.

Estos hilos se utilizan en la industria textil para la
manufactura de una gran diversidad de tejidos, blen solos, o
en combinacidn con otros.

Se exceptian los filamentos que hayan recibido tratamientos
postericres, termofijado, torcido, doblado, texturizado vy
tefiido.

Referencias.

NOM-A-12

Nomenclatura para la definicién de términos empleados en
relacidn con materias textiles.

NOM~-Z-12

Muestreo para la inspeccidén por atributos

NOM~A~163

Homenclatura para la designacidn de hilos textiles de acuerdo
con su estructura.

HOM-A-99

Terminologia y clasificacidn de fibras y filamentos textiles.
NOM-A-128

Método de muestreo para pruebas de hilados.

1

NOM-A-168

Guia para el uso del sistema tex y nlimeros tex redondeados
para todos los tipos de hilados

NOM-A-63

Nomenclatura sistema tex para la designacidn del peso por
unidad de longitud de materiales textiles.

NOM~A-62

Método de prueba para la determinacidn del titulo de les
hilos.

NOM-A-69



Determinaciéon de la carga de ruptura, tenacidad Yy alargamxento
por el matodo del hilo indiwvidual. ;
HOM=-A~S6
Determinacidn de la recuperacidn de humedad en los materiales
textiles,
NOM-A=110
Matodo de prueba para acondicionamiento de. Eibras® y praductos
textiles para su ensayo.

Especificaciones:
Torsidn
Toleracias para el titulo

MARCADO Y ETIOUETADO
Debe llevar un membrete con los datos siguientes :

Marca o simbolo de fabricante

Direccidn o sentido de la torsidn
Titulo tex expresado en decitex (denier)
NOmero de filamentos

Lustre

Cada unidad de embalaje debe llevar los siguientes datos:

Marca o simbolo de fabricante

Titulo tex expresado en decitex (denier)
Namerc de filamentos

Direccidn o sentido de la torsidn

Masa bruta

Tipo

Tara

Numero de lote o clave

Masa neta

Debe llevar los simbolos de la norma NOM=EE-59 Yy la leyenda de
la NOM-Z-9 siguientes:

No exponer al sol ni a la lluvia
No usar ganchos

Manejese con cuidado

Direccién de estiba

Estiba maxima

Hecho en Maxico

EMBALAJE

Los hilos producto objeto de esta norma deben ir
perfectamente embalados para protegerlos de manchas de
grasa,polvo o cualquier otro tipa de materia extrafas que
puedan adherirse a esta durante su transporte Yy
almacenamientro.
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Para el correcto tuncionamient‘ “dal pedldojla sclxcitud debe
llevar los sigulentES dacos ] LA .

" Producto

Titulo

Tex expresado en decitex:( denier )
Lustre

Numero de filamentos

Uso final

Cantidad en Kg.

IIXI.4 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION.

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

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

Formula para calcular Decitex:
D-tex= (denier/9000) x 10000

Formula para calcular velocidades de 1los alimentadores vy
rotor:

ler Alimentador=137.8 x A/B X C/D= M/MIN

20 Alimentador=137.8 X A/B x C/D= M/MIN

3o Alimentador=(20 alimentador) x A/B x C/D

PLEGADO= 250.22 x A/B % C/D 20 alim. x A/B x C/D = M/MIN
ROTOR= 1750 x M/ANG CEL X ANG POLEAS/ANG ROTOR = RPM
ESTIRAJE= M/MIN 20 ALIMENTADOR / M/MIN ler ALIMENTADOR
FIGURA DE TRANSMISION DE LA MAQUINA GIUDICI

LOCALIZACION ¥ DISTRIBUCION DE PLANTA.

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

Localizacidn : La empresa ALETEX S.A. de C.V. se encuentra en
la zona industrial de Lerma, Edo. de México.Cuenta con una
superficie de 4,380 mts cuadrados de los cuales 2,748 nts
cuadrados estan construidos para albergar oficinas, fabrica y

servicios auxiliares; los restantes 1,632 mts cuadrados
previstos para futura ampliacidn de 1la seccidén productiva.
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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 proyeccidn de crecimiento mds favorable
debido a la diversidad de productos en que puede ser
aplicable, el formato para dicho programa es el siguiente : i

Dias de proceso
Pias trabajados
% de avance

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

CONBUMOS8 DE MATERIAL.

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

P-40~24 P-70-24 P-100-48 P-150-34 P-300-54

P-45-~18 P-70-34 P-125-30 P-150-36 |
P-45-18 P-100-34 P-125-36 P-150~37 |
P=-49-24 P~100-36 P-135-48 P-250-64 i

La planta trabajard con solo 4 denier 45,70,135 y 150. Los
volamenes 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.

EFICIENCIRB.
PRODUCCION REAL<KG>

EFICIENCIA = =m=== = (%)
META<SKG> - <KG>SIN PRODUCIR

De donde;
Produccion real : Es lo que produjo el operador en el dia.
Meta H Se refiere a lo que debe producir diario segin su

curva de aprendizaje ( cuota diaria ).

< KG > sin producir : son los kilogramos gque nc producen
debido a tiempos muertos ajenos al operador y se obtienen de
la siguiente manera :

TOTAL DE TIEMPOS MUERTOS (MIN)* META <KG>
KG SIN PRODUCIR 2 ~-—--—

480 MIN

PRODUCCION REAL EN KG
RENDIMIENTC

[
[
A

3 >
META DE PRODUCCION (KG)



CRGANXZACION DEL ALMACEN.

De acuerdo a las necesidades de la planta se disefc una
distribucidn del Aarea 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 terminadec hacia el camién,
facilitar la entrega de cajas vacias hacia el departamento,
agilizar la calida de carros vacios, agilizar el movimiento
del material y definir Areas de operacidn y almacenamiento.
Enseguida se wmuestra la simbologia empleada en la ilustracidn
correspondiente al lay-out .

8 BASCULA

c CASETA

cIv CAJAS VACIAS

o] DEVANADOR

E ESTACIONAMIENTO DE CARROS DE PRODUCTC TERMINADO

F FLEJADORA

I ENTRADA DE CARROS

ECV ESTACIOHAMIENTO DE CARROS VACIOS

EP 20NA DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO

L ZO0NA DE LIMPIEZA DE PAQUETES

M MESAS DE TRABAJO

ic ZONA DE CLASIFICACION E INSPECCION DE PAQUETES

s SALIDA DE TARIMAS DE PRODUCTO TERMINADO HACIA EL
CAMION

T TARIMAS EN LA ZONA DE ALMACENANAMIENTO DE PROD.TERMINADO

ZEE ZONA DE ESPERA DE EMPAQUE
ZEL ZONA DE ESPERA DE LIMPIEZA
2R Z0HA DE REPROCESO

PLANO DE LAY-OUT PROPUESTO
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111,5 TEORIA DE RESTRICCIONES

La teorifa de restricciones representa actualmente una de
las principales filosofias de mejora continua. Su gran poder
estriba en que proporciona un esquema sencillo y sentido coman
para analizar oportunidades y crear soluciones con un fuerte
enfdsis en enfocar los esfuerzos hacia los elementos gque
tienen un mayor impacto en la rentabilidad presente y futura
de la empresa.

VENTAJAS COMPETITIVAS

Los cambios por los gue atraviesa la economia nacional
repercuten directamente hacia las empresas mexicanas.
Especificamente la apertura de fronteras coloca a la empresa
mexicana en una posicién de competir con fabricantes de otros
paises asi como un medioc ambiente de alto dindmismo ocasionado
por los constantes movimientos de 1los competidores que
lograron buscar una posicién 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
dindmica del mercado, la competitividad es algo efimero gque
constantemente se tiene que buscar.

La apertura econémica y la alta competencia que viven las
enpresas actualmente y que se recrudece hacia e) futuro, han
creado una situacién en donde los exitos pasados de las
empresas no le aseguran por si mismos un futuro promisorio y
en donde el termino "adaptarse al cambio” ha quedado tan
obsoleto porgque ha implicado estar siguiendo solo a los
competidores sobre sus estrategias, debido a gque una
estrategia solo trata de preservar el pasado como si el tiempo
no hubiese trascurrido o intentando copiar lo que otros estan
haciendo. Bajo el entorno anterior 1a competencia dinamica y
la alta incertidumbre, la habilidad primordial y fundamental
de los dirigentes con capacidad de crear organizaciones d&e
cambios continuos que contribuyan a su competitividad vy
rentabjilidad bajo los siguientes lineamientos :

1,~ Enfocar los esfuerzos a_mejorar la empresa y el tipo de
resultados gque se guieren obtener.

Mejorar significa contribuir al objetivo global de un
sistema. En el caso de una empresa, mejorar significa
incrementar su rentabilidad principalmente a travas de 1la
bisqueda pro-activa que lleve a la generacidn constante de
recursos. En no pocas ocaciones la rentabilidad de la empresa
se afecta nagativamente por situaciones como la siguienta:

Falta de integracidn de esfuerzos y comunicacidn entre Areas y
entre los niveles jerdrquicos hacia el objetivo global de 1la
empresa.



Usos de los sistemas de costos que no reflejan la realidad de
la empresa Yy que llevan a la gente inteligente a tomar
deciciones equivocadas, decisiones influenciadas por sistemas
de costos, como inversiones, precios, seleccidn y mezcla de
productos, reducciones de costos etc.

Ejecutivos que tratando de optimizar y hacer “brillar" sus
proplas A4reas locales terminan por mermar la rentabilidad
global de la empresa.

Para mejorar la rentabilidad de la empresa se tiene que
definir, primero un conjunto de mediciones que permitan
evaluar el resultado de cualquier accidn local en la
rentabilidad y asl facilitar la integracidn y comunicacién
entre los diferentes niveles y Areas hacia el objetivo global
de la enpresa,lograndoc con esto hablar un mismo idioma vy
apuntar hacia un mismo resultado; segundo, através de un
concepto de vestricciones, proporcionar lineamientos cue
permitan visualizar oportunidades de generacidn constante de
racursos gque esten al alcance de la empresa Yy due
probablememente no hayan sido detectados por la misma empresa
o los conmpetidores.

2.~ Limjtantes de rentabjljdaad

Existen elementos que limitan a la empresa a mejorar en
relacidn a su objetivo global de rentabilidad y hacia su
capacidad de generacidn de recursos.De no existir esos
elementos la rentabilidad de la empresa serla jinfinito, lo
cual es imposible . Esos elementos son las restricciones,si
las restriceciones existen y son las que dominan la
rentabilidad de la empresa ,el proceso de mejora debe estar
enfocado hacia estas, identificandolas, explotandolas vy
elevandolas. Como siempre existen restricciones, este proceso
se convierte en un proceso de mejoramiento continuc, buscando
siempre la sigulente restriccidn., cCuando 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 :

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

cuande un procedimiento o un sistema de
trabajo ( como un sistema de distribucidén o 1la forma de
programacidn y &ontrol de la produccidn) es un factor
limitante.

Politicas, cuando las 1légicas de tomar decisiones (como
precio, inversiones) limitan la generacién de recursos para la
empresa.
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sin embargo la mayoria de los dirigentes no estan
acostumbrados a entender y a trabajar con restricciones,
probablemente estan mas enfocados a reaccionar a eventos, a
lograr directamente resultades, gue a entender y a dominar las
causas Y estructuras que gobiernan esos eventos. Mientras un
ejecutive este concentrado a reaccionar a eventos, las
oportunidades de mejoramiente constante son limitadas. Se debe
contar con una metodologia para un analisis para entender las
causas que rigen la rentabilidad de una empresa,
identificando, analizande y aprovechando las restricciones
existentes para incrementar la rentabilidad.

Boluciones.

La mayoria de las soluciones que se implementan en las
empresas se dan dentro de la 1ldgica actual de hacer el
trabajo, en otras palabras son soluciones de primer orden gque
estan mas cercanas a la situacion actual y que no representan
una amenaza al status de la organizacién, Estas soluciones
pueden generar definitivamente resultados. El cuesticnamiento
es que si realmente pueden generar ventajas competitivas. Las
soluciones que generan ventajas competitivas son aquellas de
segundo orden en donde no existe una transformacion en 1la
propia l6gica de trabajo o de las decisiones que se toman.
Cuando este tipo de solucicnes se pueden denerar se tiene un
alto impacto en los resultados.

Encausar el cambio,

EL mandate, el temor, la amenaza pueden ser mecanismo
efectivos para 1llevar a cabo un cambio especifico en una °
organizacisdn, pero el uso constante de este tipo de medios
limita el cambio y el mejoramiento continuo. La innovacién se
convierte en privilegio de unos cuantos. Cuandoe la amenaza y
el temor no estan presentes tampoco lo estd la motivacidn de
mejorar.

IMPLEMENTACION DE ESTRATEGIAS DE MEJORAMIENTO

Para que el cambio y el mejoramiente sean continuos deben
estar basados en la aspiracidn y en la confianza. En la
aspiracidn, que lleva a pensar en los estados superiores
actuales, en la confianza que lleva a tratar de lograr esos
mejores estados de desempefic y sobreponerse a los problemas
que se pueden presentar en base a estos conceptos que el
proceso de implementacién considera:

1.- Obtener un concensc entre las diferentes dreas y niveles
de la empresa para involucrarse en un proceso de cambio basado
en al concepto que propone este esquena.

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



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

El concepto de restricciones es aplicable a cualquier tipo de
sistema que tenga objetives predeterminados Yy en el que esten
involucrados diferentes recursos en la obtencién de esos
objetivos, afocar 1la atencidn de la gente y desatar su
creatividad hacia resultados que tienen que ver con el
objetivo del sistema total asi como en los elementos gue mayor
impactan en la consecucidn de ese objetivo.

IMPLEMENTACION DE PROCEDIMIENTOS

El proceso de mejoramiento es importante ya que la
empresa se tiene que ver asi wisma en relacién a lo que puede
aportar al mercado, evitando seguir lo que otros competidores
estan haciendo. Una estrategia basada en esto udltimo llevaria
a una empresa a lograr una posicidn secundaria para si misma
que se irla agregando en el tiempo dada 1la velocidad
vertiginosa de cambio, tal como lo muestra la figura 1:

Por otro lado a diferencia de un proyecto & a 1la
implatancion en donde una vez gque se obtienen resultado el
mejoramiento se estanca, un proceso de mejoramiento continuo
busca obtener el tipo de resultados que muestra la curva
agcendente que se muestra ep la fiqura 2:

sin embargo si una organizacidn no esta involucrada 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 asi, la empresa ya estaria obteniendo
resultados positivos an forma constante.

IIX.6 MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA .
PROGRAMA DE HAHTENIMIENTO PREVENTIVO.

El total de horas que se dedican a hacer el matenimiento
de las maquinas TG-20 GUIDUCI es de 45 y de acuerdo a las
especif icaciones y experiencia de los proveedores, es
necesario hacer un mantenimiento general por wégquina cada mes
y medio para que el equipo funcione en éptimas condiciones.
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Operacién 1.

Desmontaje de los husos a carros, en esta operacién los
mecidnlicos desatornillaran y bajaran el conjunto de husos para
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depositarlos en los carros, ocupando tan solo un desarmador
con punta allen (repartidos en ambos costados de la m&quina).
Posteriormente, una vez que se han llepado se transportaran al
patio de servicio donde serdan lavados.

Cperacién 2

Lavar husos y discos en carros. Aquf{ se le dara un lavado
a presidn al conjunte de husos con una mezcla de agua y

desengrasante, Y posteriormente se secaran con aire
comprimido.
Operacién 3.

Desmontar rodillos a cajas. Se desarrollara una actividad
semejante a la anterior, desmentando les rodillos para
colocarles en cajas especiales para que el rectificador 1los
recoja para darles un tratamiento de ajuste llamado
rectificacién.

Operacién 4.
Desmontar tapas. Esta actividad consistira en que el
mecédnico retire de la m&quina en forma manual todas las tapas

para ser lavadas posteriormente, Sustituyendolas por etro
juego que se tendra listo para instalar a su debido tiempo.

Operacién S,

Cortar en redox. Esta operacié.. se realizard con un
gancho sujetador y un cautin cortador.

Operacién 6,

Limpiar hornos y zonas de enfriamiento. Esta actividad se
realizara impregnando los canales de texturizacién de los
hornos con un desincrustante aplicade con brocha para

retirarleo. Casi inmediatamente con un tallador y una varilla
limpiadora se introducira en cada uno de los canales.

Operaciép 7.

Lmpieza de miquina incluyendo sensores, cuchillas vy
percelanas.

Operacién 8.

Limpieza de parte motriz asf{ como revisién de estado
general de motores.

Operacién 9.



Mantenimiento eléctrico 'y eléetronico de. tableros de:

control y motores.
Operacién 10.

Lubricacién de partes y componentes de transmisién de
movimiento, :

Operacién 11,

Finalmente de partes limplas, husos, discos y rodillos.

IIX.7 REGLAMENTACION, BEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

DOCUMENTOS OFICIALES.

-Copia de acta constitutiva de la sociedad
-~Registro Federal de Causantes

-Contrato de suministro de energia eléctrica
=Contrato de toma de agua red

SECRETARIA DE_TRABAJQ
-Constitucién de la comisién mixta de seguridad e higiene.
~Libro médico.
-calendario de actividades de 1la comisién mixta de seguridad
e higiene.
-Licencia de funcionamiento de la maquinaria y el equipo.
~Constitucién de brigada contra incendios.
—Constitucién de comisién mixta de capacitacién Y
adiestramiento,
~Reglamento interior de trabajo.
-Acta de recorridos mensuales de seguridad e higiene .
~constanclas de habilidades laborales
-Planes y programas de capacltacidn
~Registro de brigada contra incendios
-Registro de planos de reciplentes sujetos a presién
~0ficio y placa adherible al recipiente del nOmero de
registro del recipiente sujeto a presisn
-Acta de inspeccidn de prueba hidrostitica

——SALUBRIPAD.,

~Licencia sanitaria.

-Responsiva médica.

-planos de instalacién y distribuciadn de maquinaria
Y subestacién.

-Plano de distribucidn de la red hidraulica

~Plano de instalacidn de equipo contra incendio
~-Plano de instalacidn elé&ctrica

-Plano de distribucidn de la red de drenaje
-Registro de carga y descarga de aguas residuales

, equipo,
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—_SEDUE

-Licencia de funcionamiento.

-Permiso de descarga.

~Registro de generadores de residuos peligrosos

s .
-Permiso de descarga de aguas residuales
-Permisos de infiltraciones

PALACIO MUNTCIPATYL,
-Traslado de dominio
-Impuesto predial
-Licencia de funcionamiento
-Licencia de uso de suelo

SECOFI
~Registro de basculas

-Registro

SQC Q DpuUs E
-Registro

—_—T1H3s
-Reglistro, cedulas de afiliacidn

NORMATIVIDAD

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

1.~ Desechos sbdlidos de materiales sintéticos por desperdicio
durante el proceso.

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

Determinacian del flujo gaseoso

Por medio de un analisis del ducto aditivo de extraccian
del drea de adhesidn de aceite de las fibras se determind :
Concentraciadn H 105.56 wg./ml

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

Se realizd bajo lineamientos de la Secretarja del Trabaje y
Previsidn Social , Instituto Estatal para el desarrollo de
Sequridad en el trabajo y la norma oficial mexicana
NOM-AA~09 de la DGN con N = 12 puntos.
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EVALUACION ECONOMICA

INVERSION DE EQUIPO

SuBNeEwLEuwN

IR

20

22

ARCT FY-489
UARMANG FK.4
BARMANG FH-$C
SCRAGG SUPER-SET
SCRACC  SUPER.SET2
RIECTER

ner

KLIENGER  CMC-$00
SOTEXSA  SW-S15
LESONA 557

INVERSION FIIA

MAOQUINAS TEXTURIZADORAS CIUDIC]

TG-20 MG

16-20 SUPER ¥
YC-20 SUPER 4
1G-20 SUPER §

TEXTURIZADORAS (4)
ENFRIADORES DE AIRE {2)
EXTRACTOR DE AIRE
COMPRESOR DE AIRE
SCHILLER

BOBAS DE AGUA {3)
LAVADORAS DE AIRE
CORTADORAS DE FIBRAS
DEVANADORAS

ESMERIL

TALADRO

BOMBA D YACIO
SEPARTADOR DE ACEITE
SEPARTADOR DE HUMEDAD
TANOUE ALMACEN DE AIRE
ENCONADORA GIUDICI DE NY TEX.(T)
TRASPORTADORES MANUALES
COST.CRAL INSTALA.ELEC.-MEC.
TRANSPORTES

COSTOS ADICIONALES
MONTACARCAS

TERRENO Y EDIFICIO

TOTAL INVERSION FIIA

{ VALORES EN NUEYOS PESOS N§ )

FRANCO-ALEMANA

ALEMANA

ALEMANA

suizo

su12o

INGLESA

ITALIANA

ALEMANA

1TALIANA

1TALIANA

ITALIANA
s 400,000.00
s 70,000.00
s 15,000.00
s 8,000.00
s 12,000.00
H 9,000.00
$ 12,000.00
H 3,500.00
s 1,500.00
$ 800.00
s 2,000.00
s 10,000.00
s 3,000.00
1 4,000.00
$ 2,500.00
$ 195,000.00
s 1,000.00
$ 22,000.00
$ 70,000.00
s ¥,000.00
H 10,000.00
s 15,000.00
s 1,071,500.00

192
192
ns
192
216
192
216
192
192
56

199

288
288

20-200
15-200
15-200
20-200
20-200
15-250

15-250

15-200
15-200
15.250

1¥-200



DO BNEADAN

-
Z0eaNCuLWN -

COSTO MANO ORRA

ENCARGADOS M.P. (3}
ENCARGADOS P.T. (3)

ORES MAO, TEX

(
OPERADORES MAQ, ENCONADQRAS {7)

AUXILIARES ()

SUPCRVISONES (%)

MECANICOS (%)

LIMPIEZA (2)

AUDITORES CONTROL Y CALIDAD {3}
YIGILANTES(T)

TRANSPORTISTAS (2)

SUBT. CAST.MANO OBRA
+ 20% SEGUROS,PRESTA.

TOTAL GASTOS MANO OBRA

GASTOS DE ADMINISTRACION

DIRECTOR CENERAL

JEFATURA PRODUCCION
JEFATURA CONTROL PRODUCCION
JEFATURA DE COTROL CALIDAD
JEFATURA DE YENTAS

JEFATURA DE RECURSOS HUMANOS
). CONTABILIDAD Y COSTOS
FEFATURA DE ADOUISICIONES
INGENIERIA INDUSTRIAL
AUXILIARES ADMINISTRATIVOSS {5)
SECRETARIAS (3)

SUBT. CAST.ADMON
+ 20% SECURGS,PRESTA.

TOYAL CASTOS ADMINISTRATIVOS

P R L I

"

PR R R R A S

-

2,250.00
2,550.00
4,600.00
7,000.00
1,800.00
3,600.00
3,000.00
1,200.00
2,250.00
2,700.00
1,900.00

30,850.00
6,170.00

¥7,020.00

10,000.00
3,500,00
3,000.00
3,000.00
4,500,00
3,200.00
3,100.00
¥,500.00
3,100.00
5,700.00
2,850.00

46,250.00
9,250.00

7%,500.00

=
=>
=

>

=
-5

ALMACEN DE MATERIA PRIMAS
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
PRODUCCION

MANTENIMIENTO

CONTROL DE CALIDAD
SEGURIDAD



GASTOS DE VENTA

YENTAS TOTALES

DENIER

TOTAL YENTAS MES

SALARIOS {7)
COMISIONES

CARGOS ALMACEN
CARGOS DISTRIBUCION

CASTOS DE YENYAS MES

GASTO ENERGIA ELECTRICA

ENERCIA ELECTRICA 52 H.P. TOTALES +25% DE SECURIDAD « 77.7 H.P.
77.% X 0745 KW/H.P, =57.7% KW

COSTO VENTAIKC

na2
s 2797
s 24.92
s 1239

$ 6,345,700.40

s 8,000.00
s 25,782.80
s 7,500.00
s 10,000.00
s 48,082.90

$5.7% KW X 2100 HRS = 121 275 KW.-HRS/ANO
COSTO DE ENERGIA ELECTRICA SEGUN TARIFA ¥

CASTO ENERCIA ELECTRICA

CALCULO DE INVENTARIOS

s 80,000.00

DEMANDA
MES KG

40,000.00
70,000.00
55,000.00
92,000.00

PARA EL CALCULO DE INVENTARIOS SE TOMO UN MES DE MATERIA PRIMASE

IGUAL DE P!

ALOS

SOLICITADOS POR EL AREA DE YENTAS Y EL AREA COMERCIAL,
LAS FIBRA SINTETICA UTILIZADA ES LA FIBRA POLIESTER RIGIDA, PUDIENDO SER DE

LAS SIGUIENYES PROVEEDORES &

DACRON
FORTREL
DACRON
FORTREL
KODEL

THERMAX
TREVIRA & FRF
AKRA

DUPONT
CELANESE

VENTAS
1,252,920.00
1,901,746.00
1,370,776.00

1,820,898.40

6,345,700.40

&1



MATERIA PRIMAS

DENIER
a5
70
5
150

COSTO MAT. PRIMA MES
COSTO MAT. PRIMA ANVAL

PRODUCTO TERMINADO

DENIER

COSYO PROD.TERM. MES
COSTO PROD.TERM. ANUAL

TOTYAL INYENTARIO MENSUAL

CALCULO DE INVERSION TOTAL

COSTO M.P.KGC

$ 23.48
$ 21.98
$ 18.32
s 1%.14

$  4,4581,400,00
$  $3,440,800.00

COSYO P.T.KG

s L2
$ 2r.ay
$ 24.92
s 1279

$  8345700.40
$ 76,148,404.80

$ 10,799,100.40

LA INVERSION TOTAL SE HALLA FORMADA POR =>

INYERSION FUA + CAPIYAL DE TRARAIO

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

+ 10% DE LA INVERSION EFEC.

UN MES M.P.

UN MES P.T.

TRES MESES SALARIO
10% INY, EFECTIVA

INYERSION TOTAL

4,4i7,400.00
8,745,700.40
1mM,080.00
107,130.00

newne

$ -11,017,290.40

INVENYARIO
M.P. KG
35,000.00
£5,000.00
$0,000.00
#5,000.00

INVENTARIO
PT.KG
40,000.00
70,000.00
¥5,000.00
92,000.00

cosT0
INV, MES
821,200.00
1,428,700.00
915,000.00
1,208,900.00

4,457,400.00

COsSTO

INV. MES
1,252,920.00
1,901,746.00
1,370,736.00
1,820,694.40

6,345,700.40



DEPRECIACION

SIGUIENDO EL METODO DE DEPRECIACION DE LINEA RECTA , ESTIMANDOSE
UNA DURACION DE 12 ATOS , PUDIENDOSE EXPRESAR COMO 1/12 EN CUANTO
A 1A INVERSION DE EQUIPO YA QUE SE SUPONE EL YALOR FINAL DE CERO
PARA EL MISMO

ANUALMENTE DEBERAN CARGARSE

DEPRECIACION ANUAL $ 89,275.00

COSTOS FL]OS

DEPRECIACION MENSUAL $ 1,439.58
SEGUROS (196 INY FlA) $ 10,713.00
MAYENIMIE.( 5% INY.FIJA) $ 53,565.00
GASTO ADMON $ $7,500.00
GASTOS DE VENTAS(50%) $ 24,441.40
MANO DE OBRA $ ¥2,020.00
TOTYAL COSTOS FlIOS $ 188,670.98
COSTOS VARIABLEES

MATERIA PRIMA {1 MES) $ 4,45%,400.00
MANO OBRA (30%) $ 1,106,.00
GCASYOS DE VENTAS(50%) 3 24,44t.40
MATER.MECELANEO(2% INV T) s 126,N4.01
ENERGIA ELECTRICA $ 80,000.00

TOTAL COSTOS YARIABLES $ 4,595,861.41



++ _ESTADO DE RESULTADOS e

VENTAS TOTALES S 5345,700.40
DEVOLUCIONES (1.2%) Y 76,148.40
VENTAS NETAS $  56249,552.00
MANO DE OBRA $ 37,020.00
MATERIA PRIMAS s 4,45%,400.00
ENERGIA ELECTRICA s 80,000.00
DEPRECIACION s B89,27%.00
MANTENIMIENTO 53,58%.00

TOTAL = s 471%,260.00
UTILIDAD BRUTA $  1556,292.00
CASTOS ADMON. s $5,500.00
GASTO DE YENTAS H 48,882.80

TOTAL = S 104,382.80
UTILIDAD DE OPERACION s L451,90909
IMPUESTO S/RENTA (,7%) s 508,168.22
PARTICIP.UTILIDADES (10%) s 0.00
IMPUESTO SOBRE ACTIVO {2%) s 0.00
IMPUESTO SOBRE NOMINA(2%) s 1,850.40
SAR.(7%) s 3238.2
IMSS (24%) H mos

TOYAL = s $24,359.22

UTILIDAD DE NETA s 927,549.98



RELACIONES ECONOMICAS

RELACION DE INYERSION EN FL PROCESO = INVERSION EN EL PROCESO/INYERSION TOTAL

INVERSION TOTAIL 5 1,07,300.00
INVERSION EN EL PROCESO =

INVERSION FIIA s 1,071,30000 +
MAT PRIMAS {1 MES) s 4,453,400.00 +
SALARIOS [ | MES) s 37,020.00 +

TOTAL INVERSION PROCESO s 5,561,720.00

RELACION INV. EN PROCESO 519

RELACION DE OPERACION = COSTO DE YENTA / VENTAS NETAS

£OSTO DE VENTA $ 48,882.80
VENTAS NETAS s 6,345,700.40
RELACION DE OPERACION s 0.01

RELACION DE ROTACION DE CAPITAL = YENTAS NETAS / INVERSION TOTAL

VENTAS NETAS 1 6,34%,700.40
INVERSION TOTAL s 1,071,300.00
REL.ROTACION DE CAPITAL 5.92

RELACLION DE INVENTARIO = INVENTARIO / COSTO DE YENTA

INVENTARIO(MP +PT} s 10,799,100.40
COSTO DE VENTA $ £,345,700.40

RELACION DE INVENTARIO 170



RELACION UTILIDAD EN YENTAS = UTILIDAD NEYTA/ YENTAS NETAS

UTILIDAD NETA s 927,549.98
VENTAS NETAS $  5,269,552.00
RELACION UTILIDAD EN YENTAS 0.7

RELACION DE UTILIDAD = UTILIDAD NETA / INVERSION TOTAL

UTILIDAD NETA $ 927,549.98
INYERSION TOTAL 3 1,071,300.00

RELACION DE UTILIDAD 0.87



V. SIMULACION DE UNA PLANTA TEXTURIZADORA
DATOS GENERALES

Para la simulacién de 1la planta texturizadora "se
utilizaran los siguientes datos:

Fibra Poliéster filamento continuo en 1los sigulentes
denieres 45, 70, 135, 150, con un costoc de materia prima de
$23.48, $21.98, $18.32, $15.14 por kg respectivamente, con un
tiempo de proceso 15, 13, 12, 9 horas por mudada
respectivamente. Se cuenta con cuatro miquinas texturizadoras
modelo Giudici TG-20 Super 5, las cuales pueden trabajar de la
siguiente manera: la m&quina 1 puede procesar los denieres de
poliéster 45 y 70, la maquina 2 trabaja con denleres 70 y 135,
la m&quina 3 con denieres 150 y 135 y por Gltimo la maquina 4
trabaja con deniecres 70 y 45,

Ahora la demanda de cada uno de los denieres es el
siguiente:

DENIER DEMANDA (ton)
45-10 40
70-24 92
135-48 55
150-34 a2

El precio de venta de cada denier por Kg es el sigulente:

PRECIO DENIER
31.32 45
27.17 70
24.92 135
19.79 150

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

DENIER INVENTARIO Materias Primas
(TON)
45 a5
70 65
135 50
150 85

En el segundo inventario contamos con las siguientes
cantidades:

DENIER INVENTARIO Producto Terminado
{ToN)
45 40
70 70
135 55

150 92



La planta trabaja 7 dias a la semana las 24 horas,
dividido en tres turnos de 8 horas. Se cuenta con un efectivo
de $4,453,000 para la compra de materia prima, las compras y
ventas se realizan al contado.

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

CALCULO DE CAPACIDADES

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

s 0] CCIONES

Se asume que se puede producir toda la demanda.

DENIER DEMANDA PRECIO COSTO UTILIDAD TOTAL
UNIDADES VENTA M. P. UNITARIA UTILIDAD
KG KG KG $ $
45 40,000 31,32 23.48 7.84 313,720
70 70,000 27.17 21.98 5.19 163,146
135 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 = 1,467,420-188,678

$ 1,278,741.5
NO SE CONSIDERO @

~ Inventarios en todos los proceses.
Se pueden producir mis unidades de un producto al final de
la semana.
- Nivel de expeditacisn muy alto.
-~ vUtilidad neta no esperada.
- Capacidad de la planta
= Volimen de produccién
~ Stock de seguridad
- Inventarlos de producto terminado ,Materias primas y
desperdicio.
— Tiempo efectivo de trabajo (horas/hombre)
Efectivo para la compra de materias primas
«Ventas, productos que generan alta rentabilidad,
Tiempo de preparaci6dn de miquinas de acuerdo al denier,
Tiempos de procesos y porcentajes de carga.
Relacién de personal indirecto y directo,
Cumplimiento de proveedores y consumidores etc.

[ A}



Cs 0 ICCIQHES
Se debe determinar:

~ Que recurso limita toda la dewanda.

~ Donde se encuentra la restriccién de la capacidad de 1la
planta,

« Que producto es cl m&s conveniente para producir, dado que
no se cuenta con cl tiempo suficlente para produclr toda la
demanda.

- Cual genera mayor rentabilidad,

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

MAQUINA DENIER TIEMPO NO.
DE PROCESO MUDAS TON TOTALES POSIBLES
HRs. HRS DE PROD.AL MES
1 45 15 48 50.68
1 150 9 ao B4.47
2 70 13 55.3 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 55.3 58.48

MAQUINA DENIER CAPACIDAD TIEMPO CAPACIDAD PORCENTAJE
REQUERIDA REQUERIDO DISPONIBLE DE CARGA
%

DEM.X TIEM. HRS. HRS
1 45 40 X 15 600 7200 83%
1 150 92 X 9 828 7200 115%
2 70 70 X 13 910 7200 126%
2 135 55 X 12 660 7200 91i%
3 135 65 X 12 660 7200 91%
3 150 92 X 9 828 7200 115%
4 45 40 X 15 600 7200 B83%
4 70 70 X 13 910 7200 126%

CI0

Ya ldentificada la restriccién en la planta de acuerdo a
la tabla las miguinas 2 y 4 con denier 70 nos limitan en
cuanto a capacidad, por tanto es necesario sacarle mayor
provecho trabajandeo el mayor tiempo disponible, y evitandole
paros, tlempos muertos, retrabajos, desperdicios.
RESTRICCIONES EN BASE A CONTABILIDAD Y COSTOS

De acuerdo a la contabilidad y costos la rentabilidad de

cada producto se abtiene al restar el precio de venta al costo
de materia prima y dividir el resultado anterior, entre 1la

€3

ii TENS NO OKBE
o v L BIGLIGTECK



PORCENTAJE DE PARTICIPACION DE MAQUINAS
DE TEXTURIZADO DE FIBRA POLIESTER

PORGENTAJE DE CARGA

0% SRS \
MAQUINA 1 | MAQUINA 2 | MAQUINA 3 | MAQUINA 4
DENIER 70 28%
DEMIER 135 74% 41%
DENIER 45 a8s%
DENIER 150 17% 59%
Il DENIER 150 DENIER 46

DEMIER 135

DENIER 70




cantidad de horas de mano de obra utilizadas para obienéf el
producto mis atractivo. e

. TABLA 2

PRODUCTO 40 70 115 150
PRECIO DE VENTA 31.32 27.17 24.92 . 18.79
COSTO DE MATERIA PRIMA  23.48  21.98 18.32 - -15.14
CONTRIBUCION (PV-HP) 7.84 5.19 6.6 4.65
M.DEO. DIR/PROD. 15 13.3 12 9
$/HRS. DE M. DE O. 12.85 11.40 10.28 7.71

De acuerdo a la tabla 2 se observa que nuestra produccién
mas atractiva es la del denier 135 con una contribucién de
$6.6 Yy una produccion de S5 toneladas, en la segunda opcién
tenemos al denier 70 con una contribucién de $5.19 y una
produceién de 70 toneladas, nuestra tercera opcion es la del
denier 150 con una contribucién de $4.65 y una produccién de
92 toneladas, por Gltimo tenemos al denier 40 que adn y cuando
tiene la mayor contribucion con $7.84 también es el de maycr
costo por mano de obra.

De acuerdo a la contabilidad de costos la utilidad neta
serad de:

(contribucién/denler)+demanda-costos=utilidad neta

(6.6%55,000+5.19%70,000+4 . 65492, 000+7.84%40,000) -188,678.98=
=utilidad neta

1,467,700 -~ 188,678.98 = 1,279,021.02 Utilidad Neta

De acuerdo a la utilidad podemos asperar de esta mezcla
la mayor utilidad neta explotando la rastriccién.

Por lo tanto se deben subordinar todos los recursos a la
restriccion de tal forma que los no criticos apoyen el
cumplimiente del programa, para esto se debe asegurar que
siempre axista material suficiente para la wiquina 2 , 3 que
manejan el denier 135.
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CONCLUSIONES

El trabajo actual tiene la finalidad de determinar las
condiciones tecnolégicas y financieras de una empresa gue
manufactura fibras quimicas en el ramo de fibras sintéticas
taxturizadas.

Las fibras sintéticas que en este estudio fueron
analizadas son las siguientes: nylon, poliéster y acrilico, ya
que estas presentan un alto i{ndice de consumo en el mercado
nacional, de acuerdo a las estadisticas de la Cémara Nacional
de Industria Textil, debido a la gran diversidad de productos
qua se pueden elaborar con este tipo de fibras.

Evaluando estas tres fibras en cuanto a demanda y volumen
de produccién se determino gue el poliédster es actualmente la
que tine mayor demanda a nivel nacional de entre todas las que
conforman el sector fibras artifjciales y sintéticas, debido a
las caracteristicas y diversidad de sus usos finales que van
anfocadas a la industria del vestide y confeccién.

Sa determiné de acuerdo a la informacién 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 tendencias, la tasa de crecimiento para ta
demanda da estas fibras serla de un 3.8% en promedio anual

para el perfodo 1988-1995, por lo qua la capacidad actual.

resultara insuficiente para cubrir la demanda total (consuno
interno més exportaciones), estimada para 1995, por lo que se
regquiriran 100,000 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 estadistica 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 bisicamente utilizando los procedimientos de falsa
torsién y estiro texturizado con maquinaria italiana y alemana
praferentamenta, como eés el caso de la texturizadora italiana
Giludici TG-20 OMM-Super 5 288 huasos, ya gue con alla contamos
con un costo econdmico relativamente més bajo con respecto a
las demés maquinas, contemplando la versatilidad de operacién
y mantenimiento de la misma.

De el resultado de la evalucidn econdmica podemos
concluir que los costos de mayor impacte son los de la
inversion fija, pero estas serdn amortizadas en un pericdo de
12 afios, también los costos de inventario ya que el consumo de

la materia prima es elevado, por lo que serd necesario _

mantener niveles de inventarios necesarios para poder liberar

n



con -suficiente tiempo de anticipacidn el producto terminado,
ceontemplando las posibles variaciones del proceso y asi poder
cumplir con los programas de producecidn elaborados.

Ahora bien es de suma importacia indicar que 1la
rentabilidad de la empresa consistira en manteper 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 obtenido de la simulacidn de la
empresa texturizadora podemos decir que la utilidad neta que
podemos esperar de la mezcla cbtenida es mayor explotando la
rastriccidn.

Por lo tanto se deben subordinar todos los recursos a la
restriccién de tal forma gque los no criticos apoyen el
cumplimiento del programa. Para esto se¢ debe asegurar que
siempre exista material suficiente para la maquina 2 y 31 que
manejan el denier 13S.

- Adquirir otra miquina que trabaje bajo las condiciones del
denier 135 para que realice las mismas tareas y nos permita
cubrir m&s r&pidamente los programas de produccién generando
con esta, rentabilidad a la planta y un servicie al cliente
cubriendo la demanda ripidamente.

=~ Considerar turnos adicionales para las m&quinas 2 y 3 al
igual gque la estrategia anterfior, lo que hacemos es
incrementar la capacidad disponible del recurso restrictivo,
lo importante es localizar los esfuerzos de mejoramiento y en
lugar de aplicar un segundo turno en toda la planta solo
aplicamos en el recurso que lo requiere.

- Buscar mas mercado para el denler que no tenga recurso
restrictivo dentro de la planta para el maximo aprovechamiento
de la capacidad.

- Buscar m&s mercado para el denjer 135 ya que es el mas
rentable para incrementar la rlacturacion u otro denier dentre
del ramo que tenga un precio accesible siempre y cuando sea
mis rentable que otros productos que se trabajan en la planta
y c¢on esto sacrificando produccién que genera menor
rendimiento.

De acuerdo a la evaluacién que se realizé en el presente
trabajo se tuvo el objetivec Qe mostrar la influencia del
aprovechamiento de la capacidad, la vida Gtil y la estructura
de la industria consumidora en el desarrollo de la demanda de
bienes de capital.

Cabe mencionar que deben existir otros factores para el
desarrollo del mercado como:
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-Dasarrollo tecnolégico.

-Rendimientos obtenibles con las miquinas.
~Costos totales de produccién.
~Incentivos fiscales

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

El motivo de comprar un bien capital normalmente es el de
poder utilizarle en la fabricacién de algunos articulos que se
venden con utilidad. Si es posible aumentar el rendimiento o
bajar los costos de produceién utilizdndose un bien de capital
nueveo, una evaluacién técnico-econtémica da la alternativa
conduce a la decisién si se debe sustituir un bien de capital
que en principio todavia sirve, por uno nueva gue permite
aumentar las utilidades y/o la rentabilidad de la operacién.

También desarrollos tecnolégicos gque permiten obtener
mayores rendimientos con nuevas miquinas o menoras costos
pueden conducir a la sustitucién de maguinaria anterior.

Finalmente cabe nmencionar incentives fiscales come por
ejemplo depreciaciones aceleradas que conducen a los
responsables de una industria a anticipar decisiones de
adquisicién de maquinaria y de esta manera realizar compras
que técnica o econdémicamente en el momento no estarian todavia
justificadas.

La deteccién de existencia de tales motives normalmente
as posible mediante encuestas directas de los mismos usuarios,
distribuidores y también expertos individuales en el ramo
considerado.

Es importante que 1la empresa evaluada tenga un
posicionamiento estratégico y una estructura organizacional
adecuada para su exitosa implantacién, ya que el desarrallo
futuro del pals presenta miltiples retos y oportunidades.

El crecimiento con estabilidad y 1la globalizacién de
nuestra economia, esta generando mayor demanda de productaos
manufacturados que requieren elevar los niveles de
productividad y servicio para competir en una economfa
ablerta, como resultade las industrias de este 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)
ANOS  ALGODON % LANA % FIBRAS % CONSUMO % -
QUIMICAS TOTAL
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PRODUCCION NACIONAL DE FIBRAS QUIMICAS PARA USO TEXTIL EN :
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