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INTRODUCCION.

E1 presente estudio, trata sobre 1la Reactivacién de 1a Industria Textil
" en ET Salvador. Para }ograr'Tahééactivabféﬁ; és necesario conocer deta-
1ladamente 1a situaéién actualkde esa industria y, ldgicamente, plantear
lineamientos o medidas a seguir. Ademés se determiné la conveniencia de
dar un marco tedrico sobre la industria textil y, asi, adquirir las no-
ciongs bésicas y mis generales sobre ella, -para una mejor compfensién
del problema por el que atfaviesa-y de los lineamientos a dar en este

trabajo.

Este trabajo se ha dividido en tres partes o fases principales que son
las siguientes:

- Fase de Conocimientos Generales.

- Fase de Diagnostico.

- Fase de Disefio.

En la fase de conocimientos generales, la cual comprende los Capitulos 1,
2,'3 Yy 4, se han incluido a;ﬁectos tales como: la identificacibn de 1a
industria textil de EI Salvador; la cual incluye, bdsicamente, la clasi-
ficaci6n de esta industria y las limitaciones del campo de estudio. Tam-
bién se hace una breve resefia histdrica de dicha industria. Ademds se
detallan y analizan las materias primas’ utilizadas por la industria tex-
til. Posteriormente, se hace una breve descripciﬁn d el proceso de fa-

" bricacién de la industria textil. Finalmente, se hace un andlisis de

los productos textiles, o sea de hilos y telas.

vii



En la fase de d1agnost1cc que comprende los capftulos . 5 y 6, se hace

-un ana11s1s detai?ado para estab?ecer ia situacidn en que se encuentra

la industria"textil salvadorefia.- Para lograr este objetivo, se determi-

né: 1a Papac1dad 1nstalada'y Ta operaf1va los turnos de trabjo y la ca-

pacidad productiva de las plantas textiles, 1o que da un esquema general
de la situacién. Ademds se establecen Tndices de compafacién, como: el
consumo de algoddn, horas trabajadas y el personal empleado; todos estos
Tndices han sido comparados en dos épocas, la actual con una bonancible.

Finalmente se describen y analizan los factores que han influido en 1a

~ crisis por la que atraviesa la industria textil, estos son: el mercado,

las divisas, los aspectos financieros, la adquisicidn de materia prima y

Tos aspectos técnicos.

La fase de disefio, que comprende los capftulos del 8 al 11; y después de
haber determinado la oferta y la demanda de géneros textiles; incluye:

el establecimiento de las politicas y estrategias de dégarr011o. Poste-
riormenté, se p]anfean lineamientos generales y especificos para reacti-
var la industria textil, Los 1fneamiéntos generales, comprenden medidas
orientadas a solucionar problemas de mercado, financieros, de divisas,

de adquisicién de materia prima y de aspectos técnicos, también se hacen
algunas consideraciones sobre la Unién de Industrias Textiles. Para el
p1anteamiento de los lineamientos especificos, las empresas textiles se
han_c}asificado de la manera siguiente: empresas trabajando las 24 horas
diarias; empresas parcialmente paralizadas trabajando de 8 a 16 horas dia
rias; y empresas cerradas. Para cada empresa que lo amerita se dan reco-
mendaciones para su reactivacién. Finalmente se plantea un Plan de Ac-
ciénvpara la reacti&acién, este plan comprende tres etapas o periodos

viii
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bien definidos, que son: acciones a corto plazo, acciones a mediano pla
zo y acciones a largo plazo. En estas acciones se determina la inver-

sion necesaria para la implementacién de este plan.

- En el Capitulo 12, se plantean los beneficios que se obtendrian si 1la
industria textil salvadorefia se reactivara, estos beneficios estdn inclui

dos en el andlisis sccio-econdmico realizado en este estudio.

Por @ltimo se exponen una serie de conclusiones, las que se han dividido
de 1a manera siguiente: Conclusiones de la Fase de Diagnéstico, o sea
donde se exponen los problemas; y Conclusiones de 1a Fase de Disefio, o

\
sea donde se establecen soluciones.'

La “metodologia seguida para la realizacifn del presente trabajo, se des
. . : ) .

cribe a continuacién::
1. INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA.
E1 objeto de esta actividad es la recopilacidn de informacidn general

»

relacionada con el tema a tratar.

Esta informacidn fue tratada cuidadosamente y se selecciond la que se
‘considerd mis importante y necesaria para alcanzar los objetivos tra-

-

zados.

Las fuentes de informacidn que se utilizaron fueron: anuarios estadis
ticos, indicadores econdmicos, libros y revistas técnicas, boletines

industriales, periédicos .y otros.

2. INVESTIGACION DE CAMPO.

Para conocer la situacifn actual de la industria textil salvadorefia y
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. Tos factores que influyen en ella no basta con una investigacidn bi-
. biiogréfica, por esta razén se.realizaron visitas preliminares a aigu
nas fébricas,.se diseﬁé una encuesta dirigida a 23 empresas textiles
y se visitaron algunas instituciones como: COPAL, UIT, Camara de Co-

mercio, ASI, SIECA y otras.i

La investigacion de campo, se rea]izé en la forma siguiente:
a) Visitas a Plantas Textiles. )
Se realizaron visitas a 12 de las féﬁri;as incluidas en este estu-
dio, con el fin de conocer éT proceso de fabricacion, maduinaria'y
equipo utilizados, materias primas que usan, .productos que fabri-

can. Las otras fabricas no se visitaron, unas por estar cerradas,

otras porque no permitieron acceso.

b) Encuesta.
Se e]aboré una encuesta (Ver Apéndice A), dfrigida a 23 empresas
textileras del pafs, de éstas solamente 19 contestaron parcialmen-
te, las otras no dieron informacién y 1o que se concce de ellas

fue obtenido por otros medios.

Con Jdé datos obtenidos en la encuesta se estableci6: la capacidad
instalada, la operativa y los turnos de trabajo de cadé empresa; y se
calculd la capacidéd productivé de cada una. Después, usando la me-
dia ponderada, se calculdé la capacidad operativa y la productiva de
la industria textil en general. También se establecieron algunos n-
dices de comparacion entre dos épocas, una bonancible o normal y la

actual, estos Tndices son: turnos de trabajo y personal empleado.
Ademds, en 1a encuesta se recopilaron algunos de los principales pro-
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blemas por los que atraviesa la industria textil y se clasificaron en

cincq factores.

Mercado.

Técnicos. 4
Abastecimiento de Materia Prima.’
Financieros. ‘
Divisas.

c) Visita a la COPAL.

d)

En és%a se obtuyieron datos scbre 1a‘c1§sif1cacién de algoddn, su
comercializacion, el Convenio Permanente“para el suministro y fija
cion de precio del algodén de consumo nacional (Ver Apéndice B), y
las ventas realizadas en los Gltimos 5 afios a las empresas texti-
les salvadorefias y las verificadas al exterior. Las ventas reali-
zadas a las empresas textiies salvadorefias en los d1timos 5 afios

también son un indice de-comparacion.

Visita a la UIT (Unidn de Industrias Textiles).
En esta visita se logrd obtener informacidon sobre aspectos genera
les y particulares de la situacién de la industria textil en el

pais, puntos de vista y experiencias de las empresas asociadas.

-

Visitas a:

Ministerio de Comercio Exterior, Ministerio de Economfa, Banco Cen
tral de Reserva, Ministerio de Planificacién, Ministerio de Traba-
Joy Previsién Social, Camara de Comercio, Corporacién Salvadorefa

de Industrias, Banco Nacional de Fomento, Registro de Comercio.



3.(ENTREVISTAS.
Se establecié contacto con personas conocedoras de 1la industria tex-

ti1 salvadorefia, obteniéndose datos fidedignos, inherentes a la situa

RGN textil

En Conc]usién:

Con ‘la investigacidn bibliogrdfica y de campo, las entrevistas y el res-
pectivo ané]isis de los datos .recopilados, por los integrantes del grdpo,-
se logrd establecer los principales problemas por los que.esté atravesan
do la iﬁdustria téxti1. Todo esto viene a constituir un diagndstico de

1la Industria Textil de E1 Salvador.

En base al diagndstico se elabord la fase de disefio. Para elaborar el di
sefno fue necesario discusiones internas del grupo, consultas y discusion
del grupo con personas afihes. De esta manera se plantearon lineamien-
tos generales y especfficos para reactivar la industria textil; también
se e]aboré un plan de accion para 1o cual se establecieron criterfos de
evaluacion en base a los objetivos del presente estudio. En este plan
de accion se determind la inversién requerida para la imp]ementacfén del
proyecto de reacfivacién, para lo cual se visitaron nuevamente las plan-
tas textiles, se buscé asesorfa de personas conocedoras de las empresas
textiles y de la tecno]ogfa textil y se consideraron apreciaciones y and :

1isis de los integrantes del grupo.

Finalmente se establecieron los beneficios directos e indirectos que se
obtendrian al reactivarse las industria textil. Algunos beneficios fue-
ron cuantificados, teniendo en cuenta el incremento de la produccion de

géneros textiles, la generacidn de empleo y al incremento en el cultivo
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OBJETIVOS.

OBJETIVOS GENERALES.
Los objetivos generales del presente estudio son los siguientes:
a) La reactivacidn de la Industria Textil de E1 Salvador.
b) Determinar la situacidn en que actualmente se encuentra la Industria
'Textif>de E1 Salvador, esto se refiere a la fase de diagndstico.
c) Dar 1inéamientos pa;a la reéctivacién de la Industria Textil Salvado-

refia. .

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

- E1 presente estudio basicamente ha sido dividido en 3 partes o fases y
cada una de ellas pgrsigde objetivos especificos orientados también al
logro de los objetivos geneﬁales. Las fasés en que.se ha divido el estu
dio son: a) Fase de conocimientos generales; b) Fase dé Diagqéstico; y

c) Fase de Disefio.

La Fase de conocimientos generales persigue los siguientes objetivos:
. a) Proporcionar un marco de conocimientos histdricos de la Industria Tex

ti1 Salvadorefia.

b) Proporcionar nociones generales de la Industria Textil en To referen-
te a: procesos de fabricacidn, materia prima que se utiliza y produc-

tos obtenidos.

c) Determinar el universo de estudio.
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La Fase de Diagndstico persigue los siguientes objetivos:
'ffa).Estab]ecer la capacidad instalada, operativa y ociosa de la Industria

Text%T Sal?adoreﬁa.

b) Utilizar fndices de comparacidn para establecer el comportamiento que -

. ha tenido la Industria Textil Salvadorefia.

c) Determinar los factores que influyen en la situacidn de la Industria

Textil Sa]védoreﬁa.

La fase de diesfio persigue los siguientes objetivos:

A corto plazo:
a) Implementar un plan inmediato para que las industrias textiles parali
zadas y parcialmente paralizadas puedan trabajar en una forma razona-

ble, mientras un estudio de fondp sea efectuado.

b) Dar Tineamientos para la recuperacidn de la industria textil con la

minima inversion posible.
c) Aumentar el uso de ]a capacidad instalada actualmente ociosa.
d)'petener el continuo deter%oro del sector tex#i].
e) Frenar la caida de la produccién.

f) Disminuir las importaciones de productos textiles tendiendo a un mayor

aprovechamiento de los recursos naturales del pafis.
" g) Generacidn de empleo.

h) Incrementar las ventas en el mercado nacional.
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i) Generacidn de divisas para adquirir repuestos y partes, como también

- materias primas y materiales que no se producen en el pafs.

_wh@;mgQiano y largo plazo.

a) Modernizar las industrias textiles.

b) Aumentar el nivel de calidad como consecuencia de 1a modernizacidén de

las plantas textiles.
c) Fortalecer la produccién para exportacion.

d) Alcanzar, al menos, los volimenes de produccidn que se obtenfan en una

época bonancible.



RESUMEN

La Industria Textil Salvadorefia de Hilados y Tejidoé planos, estd atra-
vesando una etapa muy crftica:iaActualmente”cuenta con una capacidad ins
talada que, sin onsiderar a IUSA ni a INSINCA, ascienden a 161.574 hu-
sos, 2.368 rotores y 1.753 telares, en 21 plantas. Un alto porcentaje
de esta capacidad instalada estd ocioso y es como sigue: el 50% en hu-

sos, 13% en rotores y 56% en telares.

La capacidad productiva total en esta industria es el 40% en huso y 46%

- en telares.

Estos porcentajes demuestran que, ciertamente la situacion de la Indus-

tria Textil Salvadorefia es critica.

Ademds de las 21 plantas consideradas, 5 estdn cerradas, 3 trabajando 1
turno, 8, 2 turnos y 5 estan trabajando normalmente. Hasta aqui se tie-

ne un marco general de la situacién actual de la Industria Textil.

Es necesario analizar algunos indices importantes, para conocer el com-
portamiento que en dos periodos ha tenido la industria textil. Los indi

ces considerados son:

a

CONSUMO DE ALGODON:

E1 consumo de A]godén de las Empresas Textiles en 1977 fue de 64.482 pa-
cas; en 1979 de 57.153, y en 1982, 31.953. Estas cifraé indican que el
consumo disminuyé el 50.45% en,]982 con réspecto a 1977, y el 44% con res
pecto a 1979. Esta baja en el consumo de algoddn indiéa un decremento

en 1a produccion de textiles.



TIEMPQ DE TRABAJO.

E1 tiempo de trabajo de la ihdusfhia:textil:ﬁa.disminuidd un 37% en 1982

con respecto a 1977."Este'p6rcent5je indiééﬁtambién‘que la industria

““textil ha-sufrido un deterioro en~Tos G1timos “afios.

PERSONAL EMPLEADO.
La industria textil dio empleo en 1977 a 10.000 personas. En cambio, en
1983 -solamente cuenta con 6.000 personas empleadas. Esto representa un

desempleo de 4.000 personas. -

En 1a situacidn critica por l1a que estd atravesando la industria textil

han influido una serie de factores, unos externos y otros internos a las_

empresas, las cuales se pueden resumir asf:

FACTORES EXTERNOS A LAS EMPRESAS.

1. Mercado.
La industria textil sa]yadoreﬁé, ha perdido merdado.de sus productos
tradicionales, tanto a nivel n&cional, centroamericano e internacio-
nal. La reduccién del mercado se debe a diversas causas, entfe las
principales estﬁn: los precios y la calidad de los productos texti-
1es; las que no estéﬁ de acuerdo con los precios y calidad demanda-

dos internacionalmente.

2. Abastecimiento de Materia Prima.
E1 principal problema que enfrenta la industria textil, en cuanto al
abastecimiento de materia prima, es el referente al precio del é]go—
don, fijado por la COPAL el cual es més elevado a nivel nacional que

al interhaciona1. Este problema, Timita a las industrias textiles



salvadorefias el competir con sus productos nacional e internacional-

mente.

Aspectos Financieros.

— TImoLh o etz AT e AT T

La mayorfa de Tlas industiras textiles estdn atravesando por una cri-
sis financiera; ya que actualmente les es dificil, hasta imposible,

la obtencidn de créditos, para continuar operando normalmente.

. Divisas._

Otro factor que estd afectando.a las empresas textiles es la escasez

de divisas, las cuales son empleadas para la adguisicion de maquina-
ria y repuestos, para mantener sus niveles de produccién o aumentar-

Tos.-

FACTOR INTERNO A LAS EMPRESAS.

ASPECTOS TECNICOS.

La mayorfa de las empresas textiles salvadorefias, estan enfrentando una

serie de problemas técnicos; entre los principales estan:

Nivel Tecnolégico.

La mayor parte de las empresas textiles cuentan con maquinaria obsole-

. ta, To cual representa en una baja en la produccidn y en la calidad de

productos textiles; lo que eleva los costos de produccién y en conse-
‘cuencia el rechazo de los productos a-nivel internacional, ya sea por

precio, por calidad o por ambas.

<ProductiVidad.
La prdductiﬁidad de la mayoria de las empresas textiles es baja; ya

sea por problemas en.el disefio de sistemas de operacidn y control en
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la administracidn y produccidn, y capacitacion de los mandos interme-

dios.

- Vocacidon de la Maquinaria.

En algunas plantas textiles no se le da el hso adeéuado para el cual
fue disefiada la maquinaria, 1o que repercute en una baja produccién y

un deterioro acelerado de la maquinaria.

Después de establecer la situacion actual de la Industria Textil y los
factores que intervienen en ella, se determind la demanda existente de
géneros textiles, tanto a nivel nacional como internacional; 1legando a

la conclusidn de que si hay demanda de productos textiles.

Posteriormente a la determinacion de la demanda y en vista de que la in-
dustria textil salvadorena atraviesa una situacidn critica, se plantean
lineamientos tendientes a solucionar los problemas que enfrenta dicha in
dustria. Esos lineamientos han éido-divididos en:ilineamientqs genera-

les, relacionados con cada factor considerado; y lineamientos especifi-

cos, para las empresas que 1o ameritan.

Para la implementacidn del proyecto de reactivacidn, se establecid un
plan de accidn, este plan se divide en 3 periodos a saber: corto, media-
no y largo plazo. A cada uno de estos periodos corresponden acciones de

terininadas.

También incluye este plan la determinacion de Tas necesidades financie-

ras. Estas ascienden a:



- Corto plazo : £ 14.056.500.00

- Mediano plazo : © 7 12.337.000.00 ]

La Reactivacién de la Industria Textil traerd como consecuencia una se-

rie de beneficios tanto directos como indirectos.

Entre los beneficios directos estédn: .

Generacidn de empleo. S ‘ .

Ahorro e Ingreso de divisas. : - ’ .

Mayor valor agregado al algoddn, al incrementar su consumo.

Mayor utilizacion de la capacidad instalada con que actualmente cuenta

la industria textil salvadorefia.
Entre los beneficios indirectos estan: -

- La reactivacion de las ramas colaterales de la industria textil.

- Incfemento en el cultivo del algoddn.

Para tener un marco de conocimientos generales sobre la industria textil,

al inicio de este estudio se incluye informacidén sobre dicha industria.

Esta informacidn es referente a: , :

-- Antecedentes.
- Procesos de fabricacion.

- Andlisis de Materia Prima y Productos Textiles.



| CAPITULO I
i:;ilé IDENTIFICACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL
' EN EL SALVADOR

"~ La industria textil, es una rama muy amplia del sector manufacturero, la

cual puede dividirse en:

- Industria Textil en el ramo del algoddn.

- Industrid Textil en el ramo de los sintéticos.

Ambos ramos incluyen diversas sub-ramas, las cuales se mencionan a conti

nuacion:

- Hilanderias.

- Fabricas de cintas eldsticas, pasamaneria.
- Fébrica de Tufting o Chenille.

- Calceterias.

- Blanqueo y tefiido de hilos.

- Artesanias.

- Fabricas de tejidos de punto.

- Fabricas de blondas y encajes.

- Teje&urias de Jacquard. . “ ‘
- Fabricas de hilos de coser.

- Tejedurias planas y de riso.

- Fabricas de sacos y bolsas de empaque.

- Tintorerias y acabado-de tejidos.

~ Confecciones: Camiserias
' Pantalones
" "Ropa de sefioras.
6
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A continuacién se presenta el grafico "Insumo-Producto de la Industria
Textil y Vestuario"; éste incluye todas las sub-ramas mencionadas, ade-

méds de indicar las relaciones que existen entre ellos. -

También puede visualizarse en el grdafico los

insumos que requieren para
operar, cada una de las sub-ramas de la industria textil, y los produc-

tos resultantes de cada una.
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Como se puede observar, en este grdfico se ha incluido el beneficiado de

algoddon, no indica esta inclusidn que dicho beneficiado forme parte de

) 1é Industria Textil en E1 Salvador, sino que sirve para indicar que 1la

.. fibra de algoddn es la principal materia prima que consume esta indus-

tria.

Puede apreciarse en el grafico, que las sub-ramas que est@n coloreadas

de verde constituyen la parte principal de la industria textil y son: Hi

landerias;“Tejedurias y las Tintorerias y Acabados. Las sub-ramas colo-
readas de rojo son ramas colaterales que dependen, unas de las hilande-

rias, otras de las tejedurias y otras de las tintorerias y acabados.

E1 presente estudio estara orientado a la reactivacion de la parte prin-
cipal {hilanderias, tejedurias, y tintorerias y acabado ya que constitu
ye la base de la industria textil y por consiguiente, la reactivacion de

ésta repercutird en la reactivacién de las ramas colaterales.

Siendo que el algodon es 1a principal materia prima que consumen las hi-
landerias salvadorefias y es ademds un recurso natural renovablie con que
cuenta el pais, este estudio se dedicard a la reactivacion de la indus-

tria textil en el ramo del algodén.

-

A continuacidn se presenta el Cuadro No.1.1 donde pueden apreciarse las
cantidades y porcentajes de consumo ‘de materia prima, tanto de fibra sin

titica y artificial como de fibra de algodén:
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CUADRO No. 1.1

- VOLUMEN Y ‘PORCENTAJE DE CONSUMO DE MATERIA PRIMA DE LAS

PLANTAS DE HILADOS Y TEJIDOS PLANOS

aos  ALEODON % HomTeIee T %
- KGRS. -

1977  69.310.714 92 5.704.100 8

1978 78.068.304 94 . 4.562.500 6

1979 70.268.080 94 4.607.800 6

1980  63.678.125 93 4.542.200 7

1981 44.470.089 89 ~ 5.037.500 11

FUENTE: Cooperativa Algodonera Salvadorefia y Anuarios Estadisticos de la
Direccidn General de Estadistica y Censos. Tabulados de la Di-
reccion General de Estadistica y Censos. Tabulados del Banco
Central de Reserva.

Se observa en este cuadro que, el consumo estd en una relacion del 90%
al 10% aproximadamente a favor delconsumo de algoddén, es decir, que las
~ hilanderias salvadorefias consumen mds algoddn que fibras artificiales o

-sintéticas.

La reactivacién de las hilanderias, tejedurias,y tintorerfas y acaba-
dos, en el ramo del algoddn; conlleva al cumplimiento de los objetivos

de este estudio, que 'son:

- Aprovechamiento de la capacidad instalada actualmente ociosa.
- Disminucion de las importaciones de productos textiles, que trae como
consecuencia un ahorro de divisas.

- Aprovechamiento de los recursos renovables con los que cuenta el pafis,
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como' es el algoddn.

- Generacidon de divisas al incrementar las exportaciones de productos
textiles.

c e~

Considerando todo 1o expuesto anteriormente, resulta primordial ocupar-
se de la reactivacion de las Hilanderfas, Tejedurias y Tintorerfas y aca

bados, en el ramo del algoddn.

Localizacion de las Empresas Textiles dedicadas a la fabricacién de hila
dos y tejidos planos.
La ubicacién de las diferentes empresas textiles®! en las tres zonas del

pais es la siguiente:

ZONA CENTRAL

EMPRESA _ LOCALIZACION
Hilaturas de Centro América Apopa
Molins y Cia.-Fabrica Minerva ' i : San Salvador-
Fibrica de Tejidos Martinez y Saprisa _ San Salvador
Francisco Durén y Co. Fébrica San Hilario "San- Salvador
Hilados y Tejidos E1 Ledn | | San Salvador
Industrias Unidas, S.A; Ilopango
Textiles Tussel, S.A. de C.V. | San Salvador
Textilera Izalco _ San Salvador
Textiles San Jorge, S.A. _ San Salvador
Industrias de Hilados, S.A. ITopango
Textiles E1 Salvador, S.A. _Guazapa

! En adelante, al citar "empresas textiles" o "industria textil", esta-
rd referido a las fabricas de Hilados y Tejidos Planos.



Textiles San Andrés

Textiles Ilopango, S.A. de C.V.
Sot Soy

Toallas y Telas, S.A.
Industrias Sintéticas de C.A.
Industria Nacional Textil
Rayones de E1 Salvador

Industrias Textiles Rottigni

~ Industrias Simdn Hnos., S.A.

12

Carretera a Santa
Ana, Km. 32.

f]opango
{]Qpango

;gh Salvador
San Salvador
Apopa

San Salvador
ITopango

San Salvador

ZONA OCCIDENTAL

EMPRESA LOCALIZACION
Textiles del Pacifico, S.A. (TEXPASA) Santa Ana
Textiles Tazumal ‘ Santa Ana
Textiles de Exportacién (TEXPOR) Santa Ana

- ZONA ORIENTAL

Ninguna

Conmo puede observarse, la concentracion de la industria textil se encuen

-

tra en la zona central (87%); en la zona occidental se encuentra Gnica-

mente el 13%.



CAPITULO II
ANTECEDENTES .DE LA INDUSTRIA
TEXTIL DE EL SALVADOR

La industria textil en E1 Salvador surgidé en 1885, en sus comienzos se
1imit6 a la existencia de telares manuales que procesaban el algoddn;
pero estos fueron volviéndose obsoietos al paso del tiempo, debido a la

introduccion de la mecanizacidn de estos telares.

“En 1919, se instala la fdbrica "Salomdn Safie Hermanos". En la misma
época se instalaron las fabricas "E1 Leén" y “Minerva", que son conside

radas como las mids antiguas de la industria tectil salvadorefia.

- En la década de los afios 30, varios comerciantes de tejidos estab]écie—
ron una parte de las féabricas que hoy existen,.para aprovisionar a sus
almacenes de comercio al por mayor y menor, cuyo objetivo principal era
el de obtener el producto a mds bajo costo. Esta c%rcunstancia resulta
ser una de las causas de la diversificaciGn anti-econémica de la produc-
cién textil dentro de las plantas bastante pequefias y de la integracién
vertical de las actividades textiles, 1o que también no permitid la espe

cializacion por sector textil.

Durante el pérTodo de la Segunda Guerra Mundia] la industria textil aTgo—‘
doneré a]canz§ su auge lucrativo. >Las limitadas.posibilidades de impor-
tacion y el aumento de los precios, permitieron obtener niveles de utili-
dades sin precedentes. Aunque sé]o una minima parte de ellas fue reinver
tida en la rehoVacién de la maquinaria, que originalmente ya era usada y

anticuada, la industria textil algodonera logrd asi consolidar definitiva

13
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mente su establecimiento. Durante'tddo el decenio de la post-guerra, no

fue hecho ningln intento de modernizacién.

. "Para 1950-1955, confenza un desarrollo mds acelerado de Ta fndustria
textil, parfic{pando méﬁ.actiQaméﬁtéﬂé1 Egtgéb, con la promu]gacfﬁn de
la Ley de Fomento Industrial, y en el marco regional a través de trata-
dos bilaterales de libre comercio, y el Tratado de Integracidon Econdémica

Centroamericana, que contribuyeron a impulsar el desarrollo de todas las

industrias manufactureras".?

Durante el periodo de 1956 a 1963, la prodﬁccién de hilados y tejidos
planos de algoddn, tuvo una fuerte expansidn que se hizo posible por el
fortalecimiento de su poder competitivo como consecuencia del mejoramien
to de la productividad, del aumento de la maquinaria instalada y de 1la
mayor utilizacién de ésta, en consecuencia una reducci6n considerable de
los precios, éspecia]mente en los tejidos pesados due eran 1os que mas

se producfan.

Ademds fueron creadas instituciones tales como el Instituto Centroamerica
no de Investigacidn y Tecnologia Industrial (ICAITI), con sede en Guatema

la, que proporciona ayuda técnica a las industrias del drea.

-

En 1956, se cred INSAFOP, después se 1lamé INSAFI, el cual se encargaba
de proporcionar ayuda financiera y crediticia al sector privado para el
desarrollo de nuevos proyectos; dentro de este marco de apoyo institucio-

“nal, se instalé la fébrica "Industrias Unidas, S.A." (IUSA), absorbiendo

! Congreso Nacional de Ingenieria, San Salvador.
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~ ‘gran cantidad de mano de obra y considerdndose como la mds grande de Cen

“tro América.

) :Actualmente INSAFI ha sido reestructurado, de esta estructurac1on han
&surg1do dés instituciones, que son: BANAFI (Banco Nacional de Fomento In
dustrial y CORSAIN (Corporacidn Salvadorefia de Inveréiones), éstas se de
dican al financiamiento de las industrfas y a la asesorfa de ellas, res-

pectivamente.

ET hecho de que E1 Salvador sea un pais algodonero, ha incidido en el de
sarrollo de la industria textil, ya que esta fibra es una de las materias

primas mas utilizadas en dicha industria.

En 1964, se consideraba que E1 Salvador era uno de los dos pafses con ma

yor concentracion en la industria textil en el ‘drea centroamericana.

En 1966, se realizd en San Salvador la primera reunifén textilera centroa-
mericana, en ella se recomendd auspiciar la modernizacion de las plantas

existentes en Centro América.

Se 1nsta1§ también, en ese mfsmo afio, la fabrica fINSINCA, S.A."; con q
elio se inici§ una nueva etapa del desarrollo de la industria textil na-
cional, pues se introdujo el uso de‘fibras sintéticas dentro del proceso
de fabricacién de tejidos, con esto se pretendia aminorar las elevadas im
portaciones regionales de telas sintéticas procedentes dg Japdn, Taiwan y

Estados Unidos.

Un aspecto que hay que recalcar con respecto a la industria textil es su

sensibilidad y esto 1a 1leva a tener ciclos bien marcados aiin cuando no
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todos tienen la misma duracidn.

‘La industria textil en El Salvador, ha tenido 5 etapas bien importantes y

definidas, &stas son:. .

7;{,4,,“

De 1933 a 1955 ...... PO 22 afios
De 1955 a 1967 c.civevenivnnnnanne 12 afios
De 1967 @ 1974 ...vviiniiienannnns 7 anos
De 1974 @ 1979 ..iviiiviinnnnnnnns 5 afos

De 1979 a la actualidad.

1. De 1933 a 1955.
Esta etapa es el fruto de una contratacion de la oferta de los texti-
les a nivel mundial a causa de la Segunda Guerra Mundial, comienza a

partir del ano 1933.

Luego se comenzaron a dar unos cambios importantes, el comerciante se
da cuenta de que existe demanda de productos textiles, y fue por esto

que se desplazo hacia la industria.

"Esto marca las estructuras dentro de las cuales 1a industria textil

vivido por muchos afios: con una mentalidad de comerciantes.

.

Se comienzan a hacer los primeros esfuerzos con las plantas textiles.
De esta etapa surgen: Textiles La Estrella, E1 Le6n, Molins, La Miner

va y Sagrera.

2. De 1955 a 1967.
Este periodo se desarrollo en la década de los 50 con las instalacio-

nes de IUSA, en 1956; es una etapa bien importante pues da a E1 Salva
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dor el liderazgo en 1a industria textil en Centro América en cuanto a

capacidad instalada se refiere y también en cuanto a tecnologia. IUSA

es el fruto de una coinversidn japonesa-salvadorefia.

Se puede decir, que esta etapa es la mds importante pues se comienza
a dar un desarrollo de 1a industria textil no s6lo en cuanto a insta-

lacidn de nuevas plantas, sino también en cuanto a tecnificacidn de

-1a industria.

. De 1967 a 1974.

Esta etapa surge en 1967 con la instalacién de nuevas plantas:
La Nueva Estrella ‘ -
Textiles San Martin

HILCASA.

De 1974 a 1979.
Este periodo se podria decir que es el hés imporfante para analizar,por

una sencilla razén: en 1974 surgen una serie de plantas enfocadas a la

_exportacion por los incentivos que el Gobierno da coh Ta Ley de Fomento

de Exportaciones dada en 1974. Las plantas instaladas en este periodo

son: TEXPASA, Tazumal, FIBRATEX, Textiles Ilopango, TEXELSA y Rottigni.

a

No solo en E1 Salvador surge una instalacidon masiva de plantas textiles,
sino en todo Centro América, esto es debido al Boom de los textiles a

nivel mundial. Este ciclo durd aproximadamente un afo.

Este fue'uno de los factores por los cuales las empre;és textiles que se

instalaron fracasaron.
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Estas seis fdbricas textiles sumadas en su capacidad, vienen a signi-

ficar el 30% de la capacidad instalada en E1 Salvador.

. Hay un incremento de la capacidad instalada muy por arriba de 1o pro-
yectado; pues en 1963 se hizo un estudio a nivel de SIECA én el cual
se determinaba y se fijaba un crecimiento para la industria textil en
1a regidon centroamericana. Esto le daba a cada pais la instalacidn

de un cierto nimero de husos para hilanderias y de telares, con el fin
de establecer un crécimiento ordenado de la industria textil en centro
américa. - Esta proyeccidon se establecid considerando el crecimiento de

mercados interno y de exportacion.

E1 Salvador y Guatemala siempre han guardado un liderezgo en la indus-
tria textii centroamericana a tal grado que E1 Salvador significa el
40% y Guatemala aproximadamente el 30% de la capacidad instalada; el
resto, o sea el otro 30% estd dividido entre Nicaragua, Honduras y Cos
ta Rica. Con la instalacion de estas seis plantas, EIl Salvador se sa-
Te totalmente de los limites dentro de los cuales los habfa colocado

SIECA.

. De 1979 a la actualidad.
Este periodo se caracteriza por el cierre de algunas fébricas y por la
baja en la produccidn, debido a la influencia negativa de muchos fac-

“tores, los que se determinardn en el transcurso de este estudio.



CAPITULO 11T

GENERALIDADES DE LA INDUSTRIA TEXTIL

En este capitulo se dard una informacidn general sobre las fibras texti-

les utilizadas en la hilatura y una breve descripcion del proceso de hi-

latura, tejeduria y tintoreria y acabado.

3.1. ESQUEMA DE LA INDUSTRIA TEXTIL.

an el objeto de facilitar una vision global de 1a industria se pre

senta el es

Fibras Texti]esﬁ

quema siguiente:

-
Fibras Naturales ¢

L

Hilaturas Tipo .

"Algodon"
Hilatura ' '
: Hilatura Tipo
"Lana"
r 4
Tejeduria Plana
Tejeduria ﬁ

Tintoreria y
"~ Acabado.-

Tejeduria de
punto (Género
Lde punto)

Tintoreria de materias primas (floca)

Fibras Quimicas

<

N e N

4

/

Vegetales:

\ Animales:

Artificiales:

Sintéticas:

Género de Punto
por Trama:

' Género de Punto

wOr Urdimbre

Tintoreria de hilos o hilados
Tintoreria de tejidos

Acabado. -
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Hilaturas Puras:
Hilaturas Integradas:

Hilaturas Puras:
Hilaturas Integradas

Tejedurias Puras:
Tejedurias Integrad.

a) Algoddn
b) Fibras Burdas

Lana

Viscosa
Cuproamonio
Acetato

Poliamidicas
Poliestéricas
Poliacrilicas
"Otras"

Hilo
Hilo y Tejido

Hilo
Hilo y Tejido

Tejidos
Hilo y Tejido

Calcetines
Medias

- Ropa exterior

e interior.
Full Fashion

Kete, Rachel
(Jersey)’
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3.2. ALGUNAS CONSIDERACIONES GENERALES SOBRE FIBRAS.TEXTILES.
Las fibras textiles se clasifican dependiendo del origen de 1la ma-
teria prima y de su proceso de transformacidon fisica o quimica. Por
parte de la materia prima existen dos grandes diviéiones: Fibras na-
. turales y Fibras quimicas. Las naturales son aquellas cuya materia
prima es de origen vegetal, animal o mineral y no sufren una trans-
formacion sustancial de sﬁs elementos, sienqo las principales la la-

na, el algoddn y las fibras burdas.

Por el contrario, las fibras quimicas se obtienen al sémeter la ma-
teria prima a un proceso que altera su composicidén molecular y se sub

dividen en artificiales y sintéticas.

Las fibras artificiales, 1iamadas también "semi-sintéticas", proce-
den de un po]imero natural de celulosa o proteina, disuelto o disper-
50, que luego se convierte en hilos delgados. La mas importante fi-
bra artificial es el rayén, que pasa a sef viscosa, cuproaméniéa 0

acetato, segiin el procedimiento a que sea sometido.

Las fibras "sintéticasf, denominadas también "sintéticas completas"
proceden genera]meﬁte del petrdéleo y sus derivados. Se obtienen de
un polimero a través de po]imeracién o policondensacién. Las mas

qonocidas a nivel comercial son las poliamidas, las poliacrilicas y

los poliésteres.

A continuacidn se presenta una clasificacidn general de las fibras

mas usadas en las hilaturas salvadorefas:



Algodén

. : Vegetaies g
Fibras Naturales Fibras Burdas

o Viscosa
“Fibras Texti]esj ' Artificiales < Cuprocamonio

Acetato

Fibras Quimica ' 4 NP
! Q s X% Poliamidicas

Poliestéricas

L . - Sintéticas 9
| - Poliacrilicas

"Otras"

3.2.1. Fibras Naturales:

E1 algoddn es la fibra que se desarrolla sobre la semilla del
a]godoneko, es una planta dicotiledbnea, pertenece a la familia de

las malvdceas y al género Gossypium.

Los caracteres de la planta asi como su calidad dependen mds de las
.

condiciones climatoldgicas del pais donde se cultiva que de la espe
: cig de algodonero, pues una misma eépecie cultivada en uno u otro

pais, de plantas completamente distintas, y como consecuencia fibras

de algodén muy diferentes en cuanto a longitud y finura, segin el

clima y condiciones del terreno.

E1 algoddn examinado superficialmente sdlo por el tacto y la vista,
es una fibra blanca, algo brillante y sedosa, y muy suave al tacto.

"Su\valor, como toda fibra textil, depende de su aptitud para ser hi-
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lada y del resultado practico de su uso.

Las principales propiedades y caracteristicas que deben de tenerse
en cuenta, cuando se quiere hacer un estudio detenido del algodédn

- son:

1. ESTUDIO MICROSCOPICO.- Cinta retorcida, acabada en punta, canal

interior irregular.

2. LONGITUD.- La fibra tiene una 1ongitud promedio que oscila desde
3/4hhasta‘1 1/2 pulgadas; las longitudes demasiado cortas tienen
el inconveniente de no poder hilar fdacilmente, ya que los hilos
obtenidos estén expuestos a cubrirse de pelusillas. Cuando se
va a fabricar hilos peinados, es aéonsejab]e el uso de fibras‘de

mayor longitud.
3. DIAMETRO. Este varia desde 0.0005 hasta 0.0009 pulgadas.

4. RESISTENCIA.- Presentan mayor resistencia a la fatiga que las fi-
bras artificiales. Ademas, las fibras de algoddén resisten bien
los disolventes orgdnicos y“1os alcalis. Tiene poca resistencia

a los &acidos.

5. COLOR.~ La mayor parte de las fibras de algoddon son de color bla_g"j

co, pero existen otras de color amarillento.

6. LUSTRE.- Las fibras de algod6n sin tratar, generalmente no tienen
brillo intenso; por esta razén, duante la industrializacidn en la
obtencidon de géneros de algoddn, a los cuales se desea darle un

‘brillo parecido al de la seda, es necesario aplicarles el proceso
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. de mercerizacidn, este proceso consiste en aplicarle un trata-

8.»

miento de acabado con soda cdustica para hacerlo mds resistente,
mas brillante, mds absorbente y aumentar su afinidad a los colo-

res.

HIGROSCOPICIDAD.- Es la propiedad que tiene de absorber o de eva
cuar humedad, segiin el ambiente qﬁe la rodea. E] algcdon posee
celulosa; quimicamentg la celulosa,por poseer radicales -OH y
0- ,se descompone por accidn de productos quimicos. Estos radica-
les les comunican a la celulosa un cardcter HIGROSCOPICO e HIDRO-

FILICO.

FLEXIBILIDAD, PLASTICADO y OTRAS.

CLASIFICACION DEL ALGODON.

La produ
risticas

ccidn de fibra de algodon se clasifica en once tipos con caracte-
propias que tienen sus equivalentes con patrones internacionales,

como se muestra a continuacion:

W 0O N O O . W N o~

R —

GRADOS GRADOS INTERNACIONALES

- A-  SUPRA . GOOD MIDDLING

- B-  MAGNA STRICT MIDDLING

-c-1 A 7 | MIDDLING PLUS

- C-2 SALVA : ' MIDDLING SHV

- D-1 VERA MIDDLING LIGHT SPOTTED

- D-2 SLBD ~ MIDDLING LIGHT GRAY

- D-3 MART ST-LOW LIGHT GRAY

- E- LENA ‘ ST-LOW MID LIGHT SPOTTED
- F-  FLOR ST-GOOD ORDINARY TO GOOD ORDINARY
- G-1 CHRN-1 BELOW GRADES 1

- G~2 CHRN-2 BELOW GRADES 2
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Estos a la vez se clasifican en grados superiores (de1 1 al 4), y

en grados inferiores (del 5 al 11).

3.2.2. Fibras Quimicas.
a) Fibras Artificiales.

La mds utilizada es e1_ray§n viscosa;'gn este tipo de fi-
bras existe la posibf]idad de controlar su grueso, resistencia, co-
lor y brillo. Ademds se puede obtener una amplia variedad de for-
mas fisicas, tamafios y niimero de filamentos, 1o que permite el ser

facilmente mezclados con otro tipo de fibras.

Las fibras de rayon han sustituido en muchos casos a las naturales,
al emplearse solas o mezcladas con otras en la fabricacidn de telas,

articulos para el hogar y artfculos de usos industriales.

b) Fibras Sintéticas.

Las fibras sintéticés han venido a desplazar y/o comp]e—A
mentar a las fibras naturales y artificiales. Con ellas se ha en-
sanchado la base de la industria de las fibras textiles mediante
los recursos de la industria qufmica, permitiendo la formacidn de po
1imeros de propiedades distintas a las que presentan los polimeros

naturales.

Entre las principales propiedades de las fibras sintéticas, aunque
en diferente grado de acuerdo a los palimeros de que estdn formado,

estd su gran resistencia a la abrasion®, mayor volumen, poder de

* Propiedad de las fibras a resistir el frotamiento.
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abultamiento, tefiido, resistencia a formar belitas y a quemarse;
ademds, de acuerdo a 1a composicidn de su mezcla ya sea con fibras
naturales o artificiales, se presentan mejor resistencia al desgas
te, retencidn de pliegues, resistencia a arrugarse, facilidad para

el lavado, planchado y secado.

Las fibras sintéticas, al obtenerse de productos quimicos facilmen
te disponibles e independientes de las condiciones del tiempo u
otros, presentan mayor estabilidad en sus precios con relacidén a
otras fibras y puéde esperarse que aumenten su grado de competen-
“cia por la alta capacidad de absorcién tecno]égica, incidiendo en
"que sean cada vez mds utilizadas. De éstas, las mds empleadas son
las poliamidas o mds conocidas como "Nylon", poliacriiicas (acrili-

cas) y las poliestéricas (poliester).

Las poliamidas sustituyen a la seda en 1la fabricacién de ropa de
mujer, de medias y otros tejidos de punto. Las fibras poliacrili-
cas (acrflicas) se utilizan para la confeccion de abriges y trajes,
confeccion de ropa de trabajo y para otros usos como cubiertos y

toldos.

Las poliestéricas, conocidas también como poliéster, encuentran su
mds extensa aplicacién en prendas de vestir, en telas para uso do-
méstico, telas industriales y cordeleria. Se emplean también mez-

cladas con fibras naturales, especialmente con algodén.

En la figura No.1 se presentan las caracteristicas de algunas varie

dades de fibras textiles.
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3.2.3. Algunos nombres comerciales de fibras sintéticas.
Fibras Poliamidicas.

Nombres Comerciales:

(Para Nylon 6) AMILAN, ANSO, CAPROLAN, ENKALON, GRILON, PERLON.

(Para Nylon 6.6.) DORCUSUISSE, EDLON, NYLON, NIPLON, NAILON,
TORSALON.

Fibras Poliestéricas.
Nombres Comerciales:

. DACRON, DIOLEN, GRILENE, TERCAL, TERITAL, TETORON, TREVIRA.

Fibras Poliacrilicas.
Nombres Comerciales:

ACRIBEL, DOLAN, DRALON, LEACRIL, REDON, TORAYLON.

3.3. PRINCIPALES RAMAS DE LA INDUSTRIA TEXTIL.
Debido a la importancia que fue adquiriendo la industria textil, se
vio la necesidad de la especializacidn o separacidon de la industria

en partes, las cuales son:

1 - Hilaturas.
2 - Tisajes o fabricas de tejidos.

3 ~ Tintorerias y acabados.

Esta es una separacidn vertical de la industria textil, se hard el

andlisis solamente para hilatura y tejido plane.

3.3.1. Hilaturas.

La mision de las hilaturas, sea cual fuere la materia prima
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que se opera, consiste en transformar las materias textiles que en-
tran como materia prima y cuyas fibras 1legan de un modo desordenado
(ver figura 2-a), en unos hilos en los cuales las fibras que los com
ponen, han sido paralelizadas'y Tuego retorcidas (ver figuras 2-b,

2-c y 2-d).

. FIGURA 2 PROCESO DE FABRICACION DE HILOS.

Hilaturas de Algoddn.
E1 proceso de fabricacidn del hilo se indica en el siguiente

esquema:
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Las mdquinas y operaciones propias de las hilaturas de algodén, se

1

presentan en el siguiente diagrama:

Algodon en rama (balas)
Abridor de balas
Cuartos de mezcla

Abridora

Tren de batanes

Carda
PARA ALG?DON PEINADO " PARA ALGODON SIN PEINAR
Reunidoras ’ Manuar
Peinadora Mechera
.. J
Manuar Continua o selfactina

Mechera ‘ Hilo terminado
Selfactina o continua

Hf]o terminado

E1 abridor de balas, sirve para dar un disgregado previo a la masa
compacta de fibras de algoddn, que los operarios van sacando de las ~

balas.

A continuacion pasa el algoddn a unos cempartimientos 1lamados cuar
tos de mezcla en 1os que se logra una perfecta homogeneizacidn de la

partida. ET1 algoddn depositado se esponja esponténeamente.
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Luego va a unas segundas abridoras, ias cuales completan el disgre-
gado de las fibras a la par que efectdan una previa operacion de Tim

pieza, tanto de eliminacion de impurezas, como el polvo.

Seguidamente, pasa el textil a un tren de batanes, en el cual conti
nia el disgregado y Timpieza iniciados anteriormente, saliendo el al
godon de esta maquina, arrollado en forma de una napa o tela de fi-

bra entremezcladas, de la anchura de la maquina.

Esta napa, pasa a la carda, la cual tiene por objeto, separar comple
tamente unas fibras de otras, sacando asi todas las impurezas y polvo
que aiin retehfan, saliendo el algoddn en forma de mecha (cinta de car

da) de unos 2 6 3 centimetros de didmetro aparente.

Dichas mechas, puedeﬁ luego seguir dos caminos: uno de ellos, para

el algoddn peinado, en el cual se hacen pasar las citadas mechas (va
rias de ellas) por una mdquina 1lamada reunidora de mecha§ 0 reunido
ra de cintas, a cuya'sélida entrega el a1god§n en forma de una napa,
mads estrecha que la que sale del bétén y sobre todo, muche mas 1im-
pia y con las fibras paralelizadas. Esta napa es regularizada en 1la
1lamada reuniddra de napas, y a cuya salida, va seguidamente a la
peinadora, la cual tiene por misidn separar las fibras cortas y para
lelizando completamente las restantes, devolviendo las napas peinadas
en la primitiva forma de cinta o mecha, ya que en esta forma es como

entre el algoddén a la maquina siguiente o sea el manuar.

E1 manuar, no sélo se alimenta de algoddn ya peinado, sino que en mu

chas hilaturas, el algod6én que entra en los manuares es el que sale
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de las cardas, obteniéndose en este caso hilo corriente o sea, sin

haber sido peinado.

La mision del manuar, consiste en proporcionar a las mechas, una
completa regularizacidn y uniformidad, saliendo el algoddn de los

mismos, en igual forma de mecha.

‘La mecha, pasa a continuacidon a la mechera (varios pasos) a través
de los cua]es, la citada mecha se va adelgazando a la par que se le
va imprimiendo torsidn para pasar a continuacién a las madquinas hi-

ladoras propiamente dichas.

La misidn de la continua de hilar, es Ta de acabar de adelgar el hi
lo para dejarlo en el diametro deseado y con la torsion adecuada pa-

ra que tenga la resistencia conveniente.

En ciertas hilaturas, en vez de continuas se usan otras maquinas de

hilar 1lamadas selfactinas.

En Tos casos en que se quiera obtener hilos a dos o mds cabos, el
hilo que sale de las continuas de hilar, pasa de las continuas de re
torcer, las cuales logran su cometido retorciendo entre si varios hi

los de los obtenidos en las continuas de hilar o en Tas selfactinas.

3.3.2. Tisajes o Tejeduria
En los tisajes (mds cominmente conocidos por fabricas de teji
dos) sea cual fuere la materia que manipulan, se desarrollan esen-

cialmente las mismas operaciones, éstas son:
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Hilado

éobinado

(Urdimbre) _ (Trama)
Urdido ~ ' Canillado
| -~

Anudado

. Tisaje

-
Tejido

BOBINADO.- En esta operacién, entra el hilado generalmente

en forma de madejas o de husadas, seglin Ta materia de que se trate.

E1 hilado en cuestiﬁn,‘pasa a las mdquinas bobinadoras (urdimbre y
trama indistintamente) saliendo de las mismas arro]]adoé sobre ca-
rretes o sobre bobinas cdnicas tanto en un caso como en otro; se

separa luego el hilo-urdimbre del hilo-trama ya que a partir de en

tonces, cada uno seguira proceso distinto.

URDIDO.- Esta operacidn como la palabra indica, estd reserva
da exclusivamente para la urdimbre y el hilo que entra en el urdi-
dor en forma de carretes u ovillos, sale en forma de plegadoras que
contienen la urdimbre o sea una de las dos partes que compondran el
tejido. EI propésito de este proceso es enrollar cierta cantidad de

hilos en el plegador con la misma tension.
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ENGOMADO.- ET propésffo de este proceso, es pasar los hilos a
través de una solucidn 1lamada goma para que los hilos adquieran cier

ta resistencia y soporten las tensiones a las que seran sometidos en

procesos posteriores.

E1 nilmero de plegadores que se combinan en 1a engomadora depende de
cudntos hilos 1levard el tejido final. Este nimero de hilos se le

conoce como DENSIDAD DE URDIMBRE.

ANUDADO.- Sobre el mismo telar o fuera del mismo, el plegador
Tleno es coTocado en lugar del vacio; se procede luego a una nueva
operacidon; cual es la de anudar cada hilo de la urdimbre con los hi-

_ los del plegador anterior para que pueda continuar el tisaje.

CANILLADO.- Se vuelve a los carretes u ovillos que al salir de
la bobinadora se han separado por ser hilo-trama; estos carretes, son
los que entran en las canilleras para que al pésar a su través salga

arrollado sobre las canillas las cuales 1llenaradn las lanzaderas.

ngAJE.— E1 tisaje pfopiamente dicho se hace en los telares,
Tos cuales se alimentan de dos clases de hilado: urdimbre y trama. La
primera, arrollada en los plegadores y colocada detras del telar, y
la segunda arrollada en las canillas que van dentro de las lanzade-

ras.

Puesto en marcha el telar y gracias a sus mecanismos, se obtienen los

diversos tejidos.

Terminado el tejido se cortan los hilos y se saca la pieza para ser
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entregada a las ulteriores operaciohes de acabado, debiendo sin embar
go, pasar antes por la seccion de repasade, en la que se subsanan en
To posible los defectos que el telar haya podido producir en el teji

do; esta operacidn es manual.

3.3.3. Tintorerfas y Acabados.
Les hilos que Tuego formardn los tejidos, no siempre son entre
gados al telar en crudo o sea, de Ta misma manera que salen al final

del proceso de hilatura. -

En la mayoria de los casos, sea cual fuera la materia que compone el
hilado, sufre las conocidas operaciones de tintura y en otros, la de
mercerizado, blanqueo, etc., seglin sea la materia que compone el teji

do o el uso que tenga que ir destinado.

Estas operaciones, se hacen indistintamente en hilo o en tejido, excep.

to la de estampado que se hace casi exclusivamente en tejidos.

Una vez los tejidos completamente terminados y tefidos, antes de pa-
sar al ptblico sufren una serie de operaciones de acabado que dan al
tejido un mejor aspecto y comunican a su superficie el tacto y carac-,

teristicas deseadas.

Para un mejor estudio de dichas operaciones, se desglosardn en los

tres apartados siguientes:

a) Operaciones previas con hilados y tejidos.
b) Operaciones de tintura con hilados y tejidos.

c) Acabado de los tejidos.
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a) Operaciones previas con hilados y tejidos.
Las principales operaciones previas o manipulaciones que

suelen hacerse con los hilados y tejidos son las siguientes:

Descrudado del algoddn.- Cuando esta operacidn se hace con los hila-
dos, estos conservan la forma de madejas, pero para que su manejo
sea mas comodo y pueda ser ejecutado con mayor rapidez, dichas made
jas se enlanzan unas con otras en forma de cadena. Una vez las ma-
dejas enlazadas, son introducidas en unas calderas de cierre hermé-
tico que se acaban de 1lenar con agua conteniendo un tanto por cien-
to de sosa caustica, luego se calienta la caldera hasta alcanzar la

presion de 2 atmdsferas que se mantiene durante unas 6 horas.

Terminado este tiempo, la lejia en la caldera ha ejercido en la fi-
bra de algod6én una accidén de Timpieza. Seguidamente se procede a un

lavado y'1uego escurrido.

Esta operacion de descrudado, puede hacerse con los tejidos, pero en
este caso, la concentracidn de las lejias del bafio debera ser mds in
tensa; ademés habrd que -afadir una nueva operacidon 1lamada desengoma
- do, que consiste en eliminar el apreﬁto que- se le ha comunicado pre-

-

viamente a la urdimbre.

Blanqueo del algoddn.- La operacidon que sigue al descrudado en Tos
hilos y tejidos que no han de ir tefiidos o que en todo caso lo son

con colores muy palidos, es el blangueo.

Esta operacidn se hace igualmente para los hilados y para los tejidos,

variando tan solo las caracteristicas de las maquinas.
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E1 blanqueo del algoddon se hace con diversos productos pero en todos

ello, los mds importantes son el cloro y 1os hipocloritos.

La practica de esta operacidon suele hacerse en calderas abiertas,ya
que trabajan a la temperatura del ambiente. E1 tiempo de duracidn

es de 3 a 1% horas.

La operacién de blanqueo, a veces se completa haciendo pasar la ma-
teria por una cuba en la que se le comunica una ligerisima tonalidad

azul de metileno u otros por el estilo.

Mercerizado.- Esta operacidén consiste en cambiar las propiedades fi-

"sicas y quimicas del algodén, alterando su aspecto microscépico, de

~cinta retorcida en forma de espiral, por otra mas hinchada y lisa.

E1 tacto es mas fino y el brillo mucho mas acentuado, teniendo cier-
to parecido con el de la seda (de ahi el nombre de sedalina); respec
to a la resistencia de las fibras e]ehenta]es,‘ésta queda aumentada

considerablemente.

Si se somete a una misma tintura dos algodones: uno mercerizado y
otro que no 1o esta, el segundo adquiere un tono de color menos su-

bido que el mercerizado.

a

La practica del mercerizado se hace tanto en madejas como en pieza.

b) Operaciones de tintura con hilados y tejidos.

Las operaciones de tintura, se pueden dividir en dos sub-

'grupos, las que se hacen con hilados y las que se hacen con tejidos.

E1 caso de tintura de hilados se aplica cuando los tejidos que se han
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de fabricar tienen relacidn de colorido, tal como ocurre con los pa-
fiuelos, mantelerfa, trajes novedad, etc. y la tintura en pieza se ha

ce en los casos en que toda la pieza ha de ir tefiida del mismo color.

No todos los colorantes son aptos para todas las fibras, sino que de
bido a que las fibras son de naturaleza y constitucion quimica muy
distinta y variada, es asi como se han estudiado grupos de colorantes

adecuados para cada fibra textil.

Colorantes para fibras de origen celuldsico.- De este grupo de colo-
rantes, los principales y de mis uso son: los directos, los bdsicos,

los sulfurosos, los indantrenos y los que tifien sobre mordiente.

" Tintura con colorantes directos.- Estos colorantes tifien al algodén y
al rayon con extrema sencillez, siendo ademas muy econdmicos, ya que
el bafio para la tintura esta formado solamente de agua y el tanto por

ciento de colorante que indica la casa suministradora del producto.

Tintura con colorantes bdsicos.- Estos colorantes, ya requieren mas
complicacidn, pues antes de'pasar-por el bafio del colorante (que con
tfene un poco de &cido acético y que estd a unos 70°) ha de someter-
se el textil a dos bafios preparatorios. En el primero de ellos, el
textil se somete a unas 10 horas en un bafio de tanino y en el segun-

do un bafio de tartaro emético que estd a unos 25°.
Este procedimiento se usa poco por ser carc y largo.

Tintura con colorantes sulfurosos.- Estos colorantes se usan solamen

te para algoddn y resultan muy sélidos al lavado, aunque sus matices
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no son muy vivos; de hi el que sea muy usado el negro sulfuroso.

Tintura con colorantes idant?enés.- Son unos colorantes relativamen
te modernos y que tienen una solidez extraordinaria. La préactica
de la tintura dura casi una hora y se opera a unos 60° en un bafio
'que contiene el colorante preciso junto con hidrosulfito y sosa caus
tica. Al salir de este bafio se 1éva, luego se acidula un poco el

textil, se vuelve a lavar y se jabona, para lavarlo luego finalmen-

te.

Tintura con colorantes sobre mordiente.- Esta tintura casi se usa é§
clusivamente para el color 1lamado "rojo turco", le cua1;-ofrece una
vivacidad de color y una solidez no igualado por ningln colorante.
Los demés colores no tienen aplicacidn porque este procedimiento es

muy largo y costoso.

¢) Acabado de Tos Tejidos.
Los tejidos tal como salen del telar, casi nunca son ofreci
dos directamente al piblico, sino que pasan por una serie de.operacio
nes que se agrupan con el nombre de operaciones de acabado, los cua-

les tienen por objeto dar al tejido un mejor aspecto y presentacidn.

Los géneros de a]godén, sufren distintas operaciones de acabado segln
sea el articulo y el uso a que va destinado. Sin embargo, casi todos
ellos, pasan por una operaci6n conocida con el nombre de apresto, la
cual tiene por objeto el impregnar el tejido de ciertas sustancias
preparadas segln férmu]as diversas que mds o menos se basan todas ellas

en substancias impregnadoras y que suelen ser colas gruesas, materia-
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les suavizantes, gomas, dextrinas, etc.

E1 apresto de los tejidos, se hace en una mdquina 1lamada "fullard".
Las principales operaciones de acabado, para los géneros corrientes

de a]gbdén son:

CALANDRADO.- Existe una gran variedad de tipos de calandras
pero en esencia todas ellas comunican al tejido un efecto de prensa-
do y lustrado. Ello se logra haciendo.pasar el tejido {(a To ancho)
por entre unos potenteé cilindros metdlicos que proporcionan alrede-

dor de 10 toneladas de presion.

GOFRADO.- Viene a ser una especie de calandrado, pero que en
vez de comunicar un brillo liso, da al tejido un lustre en forma de
"aguas" debido a que los cilindros de 1la gofradbra tienen un graba-

do especial.

TUNDIDO.- Es 1la operacidn que consiste en cortar las fibras
salientes en la cara del tejido mediante unas afiladisimas cuchilias

que actd@an tangencialmente sobre la misma.

CHAMUSCADO.- Consiste en quemar la pelusilla que generalmen-
te tienen los tejidos una vez salen del telar. Para ﬁograr quemar
esta pelusilla o fibras sa]iehtes, se pasa el tejido por entre las
1lamas de un mechero de gas que tiene la anchura de la tela y a una

velocidad conveniente, para que no se queme.

MERCERIZADO EN PIEZA.- Se logra haciendo pasar las piezas bien

tirantes, a 1o ancho, por entre unos cilindros especiales que hacen
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que la tela quede muy tensa. Luego el tejido es obligado a pasar por
el interior de un bafio de sosa y por otros cilindros que 1o escurren
para entrar asi en un segundo bafio de neutralizado de la sosa que

ha quedado en exceso; finalmente se lava.

MANGLE, PRENSADO Y CILINDRADO.- Todas estas operaciones son he
chas con aparatos parecidos a las calandras y de efectos md@s o menos

similares.

PERCHADO.- Esta operacion se hace en la maquina 1lamada "per-
cha", provista de un gran tambor (parecido al de la carda) o bien una
serie de cilindros pequefios, todos ellos dotados de plas metdlicas cu
.yo objeto es hacer salir varias de las fibras que forman los hilos de
1a tela con objeto de dejar en dicha cara, el aspecto de "veludillo".

" Tal sucede con las franelas.

DECATISAJE.- Operacidon que tiene por objeto dar una homogenei-
dad en el brillo que se comunica al tejido y también fijar el ancho

definitivo de la pieza.



CAPITULO IV
ANALISIS DE PRODUCTOS TEXTILES.

4.1. NUMERACION Y RESISTENCIA DEL HfLO.
Los hilos se definen con un nimero. Este nimero indica ia finura
del hilo. Existen varios sistemas para definir el nimero del hilo,
entre ellos se encuentran el sistema "inglés", "francés" y "catalan".
Todos estos sistemas se pueden agrupar segin los principios en que
se basan, en dos grandes grupos o teorfas 1lamadas "del peso cons-

tante", la una y de "la Tlongitud constante" la otra.

En la teorfa del peso constante, los niimeros son inversamente pro-
_ porcionales a los didmetros y en la teoria de la longitud constante,

los nlmeros son directamente proporcionales a los didmetros.

En E1 Salvador el "Sistema Inglés" es el que se usa para definir el
nimero y por lo tanto el hilo, y se basa en ]a>teor7a del peso cons-

tante.

La teoria del peso constante se funda en las consideraciones siguien
tes: Dado un peso constante P y el peso p de una unidad de longitud

de hilo del ndmero N, se tiene:

p =P x N, de donde N =

ol

haciendo 1o mismo para un segundo hilo de nimero N, se tiene andloga
mente:

N = %— y de ambas ecuaciones se deduce que:

42
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N o Pl cimotifi CN/N = ni D
N P/p' ° s1mp11f1cando. N/N p'/p

1o cual indica que los nilmeros son inversamente proporcionales a los
didametros, o sea que a medida que el nlmero del hilo vaya aumentando,

el diametro ira disminuyendo.

En el sistema inglés, P = una 1ibra inglesa = 453.59 grs. Tomando una
longitud del hilo deseado igual a 840 yardaé, se pesa y se obtiene

un peso p, valor éste que se sustituye-en la férmula:

453.59

N =
: p

y se obtiene el nimero deseado.

La numeracidn de]_hiio quiere decir cudntas yardas contiene una 1i-
bra de este hilo. " Por ejemploi un hilo nimero 1 es tal que 840 yar-
das de eﬁte hilo pesan 1 libra; un hilo n&merb 30 significa que en 1
libra de esta clase de hilo hay 30 x 840 = 25.200 yardas de hilo. Quie
re decir entonces que el hilo nimero 30 tiene que ser mds delgado que
el hilo nlmero 1, y por lo tanto mads fino. Entre mds fino es el hi-

lo, disminuye la resistencia.

A continuacidn, se presenta en el cuadro No.4.luna tabla de numeracidn
de hilo con respecto a su resistencia para los hilos mas comunes en

E1 Salvador.
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CUADRO No. 4.1
DATOS TIPICOS DE PESOS Y RESISTENCIA DE HILO

PESO ' RESISTENCIA
No. DE HILO (gramos/120 ydas.) {gramos)
12 82 610
16 61 480
20 . 49 400
30 ' © 33 250

Las caracteristicas esenciales que determinan 1la calidad de los hi-
los, ademds del nimero que caracteriza su finura, son: torsidn, re-

sistencia, elasticidad y regularidad.

TORSION.- Es Ta operaci6n que tiene por objeto convertir la
mecha en hilo, y se mide por el nimerode vueltas por unidad de' longi

tud (mt. o pulg.) dado al hilo, paralelamente a su eje.

Conviene dotar a los hilos de una minima torsidn; ello debe enten-
derse de acuérdo con la aplicacidn de cada hilo, de 1o que dependera
en gran parte la resistencia, y asi serd necesario darles mas o menos:
torsidn seglin los esfuerzos que deben soportar. Asi se dard mucha tqﬁ
sién a un hilo de urdimbre que estd sometido a fuertes tensiones y,
en cambio se dard poca a un hilo de trama, bues la misibn de éste es

de relleno, 1o cual se consigue mejor con menos torsiodn.

Es conveniente dar la minima torsidn posible, porque al aumentarla

disminuye la elasticidad de los hilos, quedandorduros o poco flexibles.
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E1 nlmero de torsiones convenientes para un cierto hilo, viene ex-

presado por la férmula.

t=K/N

En 1a que t es el nidmero de torsiones por metro; N, el nlmero de hi-
lo referido a la numeracién Kg-Km, y K es un coeficiente que viene

dado por la siguiente tabla:

ALGODON
TRAMA | K= 85
MEDIO URDIMBRE K = 105
URDIMBRE FUERTE K = 125

Referente a las vueltas de retorsidn que se han de comunicar a los
hilados,. para el caso de hkilos de dos cabos, la retorsidon suele ser
la misma que la torsidén que se dio previamente al hilo, pero gene-

ralmente en sentido contrario.

Cuando se retuercen mis de dos cabos no se da tanta retorsidn, y pa
ra ello se sigue la norma siguiente: para los hilos a 3 cabos, se
retuercen con un 85% de vueltas de torsion, y para los hilos de 4

cabos, la retorsidon es igual a un 70% de la torsiodn.

RESISTENCIA.- Para saber hasta qué punto resistird a las trac
ciones a que luego se someterd en las operaciones siguientes a la

hilatura, se usan unos aparatos 1lamados DINAMOMETROS.

Su funcionamiento consiste en tirar de una longitud determinada de un

I
T A CENTR™
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hilo por un cabo, mientras el otro permanece fijo. Se alcanzard una
posicion en que el hilo se romperd, quedando entonces la aguja dete-

nida en el punto que senala dicho esfuerzo.

Haciendo varias veces la misma prueba con distintos trozos de hilo
“de la husada o partida ensayada, se saca Tuego el promedio, obtenien

do la resistencia aproximada de]lhilo ensayado.

Este sistema adolece de un gran defecto, y es que a veces al romper
el hilo para ponef]o en Ta mdquina, se rompe por un lado flaco (mds
delgado), quedando de esta manera descontado un fallo que se hubiere

deseado conocer.

Este inconveniente se puede solucionar por el DINAMOMETRO CONTINUO,
el cual somete a prueba no tan solo una longitud corta del hilo, si-
no toda una husada o bobina y asi se podrd conocer exactamente todos

los puntos flacos que hay en una longitud considerada indefinida.

ELASTICIDAD.- Lo que en textil se entiende por elasticidad,
deberfa 1lamarse alargamiento a la rotura; dicho alargamiento es el

que puede conseguirse de un hilo antes de que se rompa.

La elasticidad de un hilo va Tntimamente ligada a su resistencia pues
un hilo de elasticidad pequena, al someterlo a minima tensidn, se
romperda. En cambio, si es algo eldstico, soportard tensiones supe-

riores.

Esta elasticidad, también se obtiene gracias a una torsidn adecuada
y precisa que permite un cierto movimiento de las fibras que compo-

nen el hilo.
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REGULARIDAD.- La regularidad es un factor que juega un impor

tante papel en la resistencia que un hilo pueda tener.

La uniformidad es necesaria para la buena presentacidn del hilado,
que Tuego se traducird en un tejido uniforme que es el que se persi

gue.

Hoy en dia se emplean diversos tipos de aparatos, simples unos y muy
complejos otros, todos ellos encaminados a determinar de una forma
concreta el grado de irregularidad de los hilados, bien en relacidn
al didmetro medio del hilo, bien analizando simplemente las diferen
tes variaciones de diametro del hiio. Con ello se evidencia la im-

portancia que se da al factor Regularidad.

De todo 1o expuesto en los diversos factores que contribuyen a la bue
na calidad de un hilo, la regularidad es talvez el factor que mds ha
de tenerse en cuenta, pues sin dicho fequisito'es inutil que reuna las

°

demds condiciones.

Cuando dicho factor esté satisfecho, no habrd duda de que la resis-
tencia del hilado también cumplira las exisgencias pedidas, ya que
no tendrd puntos flacos que la disminuyan, ni puntos gruesos que pue

den motivar roturas. Si un hilo tiene puntos en los cuales su grosor

es mayor que el restc, ello puede determinar roturas en el telar.

Existen otros factores que influyen en la resistencia de un hilo, es

tos son:
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Tamafio de 1a fibra.

Finura de la fibra.

Color de la fibra.

Tiempo de madurez de la fibra.

Si esto estd fallando, aunque todo el proceso sea muy bueno, el hilo

no sera de buena calidad.

Fallas en el proceso también influyen en la resistencia‘de] hilo,
Ejemplo:
- Mal peso de 1a napa en el batan.
- Guarniciones malas en las cardas ( no bota las fibras malas)
- Si el }odi]lo de la continua no tiene el didmetro adecuado,
va dejando pasar mds fibra de la necesaria.
- Si el titulo del hilo es muy grueso, en la continua dara
1rregu]§ridades. |

- Otros.

E1 sistema de numeracion de hilos que se usa para exportar es el "Sis

tema de numeracion unificado TEX".

En vista de la confusidn que creaba la diversidad de sistemas de nume
racion, se ha implantado un sistema de numeracidon pra todas las fi-
bras. E1 sistema estd basado en el sistema métrico decimal y en el

ques
N® = peso en gramos de 1000 metros de hilo

La unidad fundamental de este sistema, se denomina TEX, y es el niime
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ro de un hilo que pesa un gramo por 1.000 metros de su longitud.

Ejemplo de denominacién de algunos nimeros por .el sistema presente:

Hilo No. [ —— ———— TEX )
Hilo No. y 7 TEX
Hilo No. 10 ==mmemmmemmmmmmeeee DECA TEX
Hilo No. 23 e 23 TEX
Hilo No. 100 =-fmmmsmmmmmmmmmnaas HECTO TEX i
Hilo NO. 1000 -=cmnmmmmmmmmmmmmee KILO TEX

0 sea, que sigue la denominacion del sistema métrico decimal apli-

cado a pesas y medidas.

Este sistema de numeracién pertenece al grupo de longitud constan-
te, ya que a medida que aumenta el nlmero de hilo también aumenta

el peso o didmetro del mismo.

TIPOS DE PRODUCTOS Y SUS CARACTERISTICAS.
Los productos textiles a analizar en este estudio, serdn: los hilos

y los tejidos.

Los hilos son la materia prima para los tejidos, independientemente

del tipo de tejidos que se esté analizando.

4.2.1. Clasificacion de los hilos y sus caracteristicas.
Los hilos se clasifican de acuerdo a:
a) Su uso.

b) Su estructura.



50

- Hilos fuertes con mayor torsiodn.
Hilos para tejidos _ MEe 14 '
pie y trama. Mas 1lisos.

- Mds regulares.

- De torsidén mds flojos que los hiles
para tejido pie y trama.

‘Hilos para tejidos - A mano, generalmente son torzales.
de punto. - En mdquinas pueden ser sencillos y
torzales.
POR SU
Uso - De tor§1on izquierda.
- Liso: para resistir la friccion cau
“sada al coser.
- Uniformidad del didmetro.
Hilos para coser - Resistencia: para sostener las cos-
turas en uso y lavado.
- Elastico: para hacer las costuras
sin romperse, ni arrugarse.
POR SU Sencillos o de un cabo.
ESTRUC-
TURA.

Compuestos de dos o mds cabos.

En conclusion, el tipo de hilo empleado tiene efecto en la textura'de la

tela, en su tacto, temperatura, peso, resistencia, durabilidad y brillo.

4.2.2. Clasificacion y nombres comerciales de los tejidos.
La clasificacion de Tos tejidos se realiza de" acuerdo con el

disefio seguido en el entrelazamiento de los hilos de urdimbre y trama.

Esta clasificacion es la siguiente:
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ALGODON: Percal, voilé, crepé plisado,
|batista, cambray, saraza glaseada, manta,
cretona, muselina, batista fina, franela,
holanda.

NYLON Y OTROS SINTETICOS: organdi, lence-
- fa, crepé, tafeta, chantung.

RAYONES Y/O ACETATOS: tafeta, crepé.plano,
Krxy]on, organdi, voilé, gasa, chiffon.

(ALGODON : gabardina para pantalones, cotf,
driles, denim, piel de 1edn, kaki, sarga.

RAYON: acetato y mezclas, gabardina, su-
Lré, franela.

{Satin antiguo, ruso de novia, satin de al

god6n, satin bengalina, ruio crepé, falla
satin, satin veneciano.

(ALGODON : velludillo, pana, felpas, toalla
rizo, tapetes.

ﬁ<RAYON: Terciopelo transparente, chenille.

MEZCLA DE SINTETICOS: felpa, terciopelo,
k}apetes.

ALGODON: ademascado, tejido de riso, tapi
ceria. '

RAYON: ademascado, brocado, brocates, la-
mé.
Toallas pullman.

Pequefios modelos tejidos en corbata de
hombre.

Qjo de perdiz.

ALGODON
MEZCLAS DE RAYON

r'BORDADOS ESPINOLADOS: 1a mayoria de los modelos espo

linados son tejidos en telas de algoddn.

=
PLANO {
BASICOS <
SARGA {
SATIN
\
/
TEJIDO
DE
PELO
| DE FAN :
DrrAY { JACQUARD
MAQUI-
NILLA
LINDO 0
| GASA
DE BOR
DADOS
ORNAMEN § DISERNO LAPPET
TALES.

BORDADOS SCHIFFLI: batista, batisfa fina, organdi y

piqué. (No.12).
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EMPRESAS No. HUSOS  No.TELARES
'Textiles San Andrés, S.A. 4.352
8961 147
Textiles Ilopango, S.A. de C.Y. 11.760 -
Sot Soy 8.448 -
Textiles del Pacifico, S.A. 22.090 450
Textiles Tazumal, S.A. 20.160 -
Textiles de Exportacidn, S.A. 11.096 -
Industrias Simdn Hnos.. S.A. ‘ 5.80N -
{Toallas v Telas, S.A. ' - 25
Industria Nacional Textil - 28
Rayones de E1 Salvador - 80
‘{Industrias Textiles Rottigni, S.A. - 28
INSINCA Ny ~ 18.000 300
lwusa . | 54.856 938
TOTAL ' : 234.430 2.981
| 2.368t

FUENTE: Investigacion Directa.

1 Rotores Open End.

Cabe mencionar que\)as empresas IUSA e INSINCA no seran consideradas al
analizar la capacidad operativa y la productiva de la industria textil
salvadorefia, por ser consorcios multinacionales y no padecer los proble-

mas comunes de algunas empresas netamente salvadorefias.
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De las 21 plantas que se analizaradn, 10 son hilanderias, 4 son teje

durfas (sin hilanderia) y 7 son plantas integradas; ademds, 19 pro-

cesan algodon y 2 procesan fibras quimicas.

A continuacidon se presenta la forma en que se distribuyen las plan-

tas de acuerdo al sector al que se dedican:

PLANTAS NUMERO HUSOS TELARES
Plantas Integradas 7 71.258 1.598
2.368%
Hilanderfias 10 - 90.316 -
Tejedurfas 4 ;. 153
TOTAL 21 161.574 1.751
| 2.368"

FUENTE: Investigacion Directa.

1 Rotores Open End.

Como se puede ver en el Cuadro No.2 , de toda la capacidad instalada,

actualmente solo estd operando el 50% en husos y el 44% en telares.

Aproximadamente el 50% de la capacidad instalada es ociosa y se re-
parte entre las plantas cerradas y otras que por diversos factores

tienen sub-utiiizada su capacidad instalada.
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De las 21 plantas consideradas en este andlisis, 5 estan cerradas y

son las siguientes:

PLANTAS CERRADAS HUSOS TELARES
Textiles del Pacifico - 22.000 450
Textiles Tazumal 20.160 -
Industrias Simdn Hnos. . 5.800 -
Toallas y Telas - 25
Rottigni - 20
TOTAL 47.960 495

Porcentaje que absorben de la capaci
dad instalada total 30 % 28 %

FUENTE: Investigacidn Directa.
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A continuacidn se detallan las empresas que han paralizado parcial-

mente sus actividades.

{EMPRESAS HUSOS OCIOSOS TELARES OCIOQSOS
Hilaturas de C.A. 2 Ninguno -
Fabrica Minerva 876 94
Martfnez y Saprissa 300 20
Francisco Durdn y Co.? Ninguno -
E1 Le6n 6096 89
Textiles Tussell? 4 ‘ Ninguno 23
Textilera Izalco | 6300 242
".Texti1es San Jorge 2712 . -
Textiles E1 Salvador 2024 -
Textiles Ilopango 8232 -
: Sot Soy . | . 2640 -
TOTAL - 29880
| 300* ~ 468
Porcentaje que absorben de
la capacidad instalada total 20 % 27 %

FUENTE: Investigacidn Directa.

'Y

> Rotores Open-end.
2 Operando a menos del 100% de tiempo normal.

N
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Las empresas que estan trabajando normalmente, es decir, las que

operan las 24 horas diarias y que utilizan entre 75% y 100% de su

capacidad instalada son las siguientes:

Industrias de Hilos

]

Textiles San Andrés

Textiles de Exportacidn

Industria Nacional Textil

Rayones ae E1 Salvador.

DISTRIBUCION DE EMPRESAS EN LOS TRES RUBROS MENCIONADOS:

CANTIDAD PORCENTAJE
Cerradas , 5 24 %
Paralizadas parcialmente - 1 52 %
Trabajando normalmente ' | 5 - 24 %
. [TOTAL o 21 100 %

Como puede observarse, las empresas paralizadas parcialmente obtie-
nen un 52% que representa la mayoria. Las empresas que estdn traba
jando normalmente y las que estdn cerradas se encuentran en igualdad

de condiciones, con un 24% cada una.

Si bien es cierto que hay que hacer esfuerzos hacia la reapertura
de las empresas cerradas, no es menos importante contribuir a la
reactivacion de la economia, mediante la atencidn urgente a Tas em-

presas que han paralizado parcialmente sus actividades.
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TURNOS DE TRABAJO.
Referente a los turnos de trabajo, puede mencionarse que si se con-
sidera que trabajar 24 horas diarias es 1o normal, en cuanto a tiem
po de trabajo, Gnicamente 7 empresas lo estdn haciendo asi; aunque

3 de ellas mantienen un porcentaje de husos y/o telares ociosos.

E1 resto de las empresas, estdn cerradas o estdn trabajando 1 6 2
turnos de 8 horas cada uno, debido a los problemas que afrontan ac-

tualmente (Ver Cuadro No. 2).

CAPACIDAD PRODUCTIVA.

Para calcular la capacidad productiva en una fibrica textil, es ne-

cesario considerar muchos factores que intervienen en la produccidn

tales como: eficiencia a que se espera que trabaje una mdquina, titu
To del hilo a fabricar, procentaje de contraccidn debido a la tor-
sion, el digmetro de la varf]]a y las revoluciones por minuto de la
Qari]la, esto es en cuanto a hi]édoras; en 1o que se refiere a la
produccidn de los telares estdn: las revoluciones por minuto del ci-

gUeﬁé] del telar, las pasadas por pulgada de la tela y el tipo de te

la a fabricar.
A continuacidn se detalla la manera de calcular la produccidén en hi-
lados y en telares.

a) Hiladoras.

La produccién de hiladoras debe darse en Kgrs/huso 144 horas.

Sean:
E = Eficiencia a que se espera trabaje Ta miquina
T

n

Titulo del hilo
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(g
i}

% de contraccion debido a la torsiodn.

o
1

Didmetro de la varilla (Front Rol11) en pulg.

RPM= Revoluciones por minuto de la varilla.

revol. pulgs. 1 yds.
RPHM minuto xm x D revol. 36 .pulg.

Hasta aqui tenemos las yardas que.entrega el front roll por minuto.
A partir de este punto, el hilo sufre una torsidn, por cuya causa
se contrae en una cantidad proporcional a ella, 0 a un nimero equi-

valente 1lamado multiplicador de torsi6n (MT) puesto que se tiene:

Torsibnes/pu]g. = MT v titulo

Dicha contraccién se expresa como un % y se puede conocer por medio
de ensayos de laboratorio, o por las tablas que dan los fabricantes

de maquinaria; una de las cuales se da a continuacidn:
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M. T. % C. M.T . % C M. T % C
3.00 3.10 3.70 4.95 4.40 6.80
3.05 3.25 3.75 5.08 4.45 6.93
3.10 3.40 3.80 5.20 4.50 7.05
3.15 3.53 3.85 5.35 4.55 7.20
3.20. 3.63 3.90 5.50 4.60 7.35
3.25 3.78 13.95 5.60 - 4.65 7.48
3.30 3.90 4.00 5.70 4.70 7.60
3.35 4.03 4.05 5.85 4.75 7.73
3.40 4.15 4.10 6.00 4.80 7.85
3.45 4.28 4.15 - 6.15 4.85 8.00
3.50 4.40 - 4.20 6.30 4.90 8.15
3.55 4.55 4.25 6.43  4.95 8.28
3.60 4.70 4.30 6.55 5.00 8.40
3.65 4.83 6.68

4.35

- Una vez contraido el hiloy Ta Tongitud entregada por el rool sera:

36

-

X

CRPM X% D 100 - % C _ Ydas.
36 100. minuto
Entonces:
RPM X D 100 - % C Ydas. X 1 Hanks
\ - 36 minuto 840  Yda.
) “wx D7 (100~ %C) ! 1 . 1bs. 1
- RPM x X “—100 ~ *®W0X T * mWnuto X 2.2

1

1

1bs.
Hank

“Kgrs.

1brs.
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7 x D (100 - %C) . 1 1 1 Kars: _ 60'min.
RPM x "gg— X 100 X80 * T *7.2 minito * Tora

T XD (100 - %C) 1 1 1 _ 60Kgrs.
RPM x —5g— X 00 X80 *7.2 X7 " hora  * 14N

Esta produccion serd la de un huso 144 horas.

xD  (100- %¢) 1 1 1
RPM x —5 100 ~ 840 T 2.7 X 60 x144

Kagrs./huso 144 horas

mxD  (100- %C) 1
T 100

RPM x

= RPM X D m “00— %C) 0 408 k
T 100 :

Esta produccién serd a 100% de eficiencia.
La produccidon esperada la obtendremos multiplicando: Ta produccidn

tedrica por la eficiencia (E) esperada, o sea:

T RRM D (100- 2 Q) . 4 408 x
T - 100 0.1854

Kgrs./huso
1bs/huso

b) Telares.

LY

Sea:
RPM = Revoluciones por minuto del cigﬁeﬁa] del telar = %%%%%6
P = Pasadas por pulgadas reales de la tela.
o EISES 0 My g0 s pulg, L e - it
RPM x"60'x 24 X ‘1 _ 'RPM « 40 = ydas.

36 P P dia
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Esta serd la produccidon de un telar en ydas. por dia a 100% de efi

ciencia.

La produccidon esperada se obtendrd multiplicando 1a produccidén a 100%

por la eficiencia esperada (E).

. 40 _ Ydas.
."« RPM X P X E = dta esperadas

Ejemplo:
Si: RPM = 200 revoiuciones por minuto.
P = 50 pasadas/pulgada
E = >§2% de eficiencia.
~ Tenemos:
Ydas/dfa esperadas = 200X 40 x 0.92 _ 447 ,

50

Debido a que intervienen muchas variables para el cdlculo de 1a pro-
duccién, a las restritgiones encontradas en las empresas textiles pa
ra obtener la informacion adecuada y a 1o engorreso y egtenso que
resultaria calcularla, por la existencia de diferentes tipos y mar-
cas de maquinaria en cada empresa textil; la capacidad productiva se
determindé en funcidén de la capacidad operativa y los turnos de tra-

bajo; en esas condiciones esta determinacion es valida.

METODOLOGIA USADA PARA CALCULAR LA CAPACIDAD PRODUCTIVA.
- Se tiene el porcentaje de utilizacidn de 1a maquinaria (capacidad
operativa) de cada empresé; también, Tos turnos de trabajo expresa

dos porcentualmente, asi: 24 horas diarias equivalen al 100%; 16,
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al 67%; y 8, al 33%

- Para cada empresa se multiplica el porcentaje de su capacidad ope
rativa por el porcentaje de tiempo de trabajo diario, 1o que da

la capacidad productiva de cada empresa (Ver cuadro No.2).

- La capacidad productiva total se estimé utilizando la media ponde
rada, usando como variables la capacidad productiva de cada empre
sa, expresada porcentualmente; y como frecuencia, la cantidad de

- empresas que fienen determinada capacidad preductiva similar. (Ver

Anexo No. 1).

Ejemplo:
evpress  CAPAC.OPERATIVA  TIEMPO TRABAJADO CAPACIDAD PRODUCTIVA
HUSOS  TELARES POR DIA HUSOS TELARES
A 75 % - 100 4% 75 4% -
B 63 % 67 % 67 % a2y 454
C - 100 % 100 % - 100 %
TOTAL - . 50 % 50 % 57 % 40 % 46 9

Como puede observarse, la capacidad productiva de la industria tex-
til salvadorefia es baja, es de 40% para husos y 46% para telares

(Ver Cuadro No. 2).

En estos porcentajes se incluyen las fabricas que estdn trabajando
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normalmente, las cerradas y las que estdn parcialmene paralizadas.

Al no ser posible, en este caso, establecer la capacidad productiva
de una manera mds técnica, se presenta ademds, una tabla la cual con
tiene 1os\céicu1os de produccidn de diferentes tipos y mércas de ma-
quinaria utilizada en la industria textil, en un tiempo estimado de

1 hora (Ver apéndice B).

INDICES DE COMPARACION.
Ya se ha establecido la capacidad instalada, la operativa y la pro-

ductiva, las empresas que estdn cerradas, las que estan parcialmente

"paralizadas y las que estdn trabajando normalmente; con esto se tie-

ne un marco general de la situacién actual de la industria textil

salvadoreiia.

Serd necesario aaemés, analizar indices importantes para comparar 1a
situacidn de la industria textil, en un afic normal con la época ac-
tual; los indices que se considerardn son: consumo de atgoddn, per-
sonal empleado, turnos de tfabajo, y las exportaciones, estas Gltimas

se analizaradn en detalle porteriormente.

5.4.1. Consumo de Algodédn.
Los datos sobre el consumo nacional de algodén que aqui se
presentan, son las cifras totales de todas las empresas que 1o uti-

lizan. En el Anexo No.2, se presenta ese consumo detalladamente.
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CONSUMO NACIONAL DE ALGODON

0 TOTAL DE PACAS 'VOLUNEN CORSUNID0. ARO
BASE 1977.
1977 64.482 100.00 %
1978 39.192 60.78 %
1979 . 57.153 88.63 %
1980 46.946 72.80 %
1981 - 47.313 73.37 %
- 1982 31.953 49.56 %

FUENTE: Cooperativa Algodonera Salvadorefia.

- £1 consumo total de algoddén de l1a industria textil nacional en el afio
1977 fue de 64.482 pacas, pasando en el afio 1978 a 39.192, 1o que

A signffica una disminucidén de 25.290 pacas. Sin embargo, para el afio
1979 subi6 a 57.153 pacas, 17961 mds que en 1978, pero 7.329 menos
que en 1977. En 1980, se consumieron 17.536 pacas menos due en 1977
y 10.207 menos que én afio anterior. Para el afio 1981 el gasto de
algoddon fue de 367 pacas méé que en el afio anterior, pero 17.169 pa-
cas menos que en el afno de referencia. En 1982 se utilizaron (nica-
mente 31.953 pacas que representan una disminucidn de 32.529 pacas

con respecto a 1977 y de 15.360 pacas con respecto al ano anterior.

Puede observarse que el consumo de algoddn ha bajado considerablemen
te en el afio 1982 con respecto al aﬁo.base 1977, la disminucion fue
de 50.45%. Esta baja en el consumo indica un decremento en la pro-

duccion.
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Se puede concluir que el consumo de algoddn refleja en forma real

la capacidad de produccién de la industria textilera salvadorena, y

que para 1982 esta produccidon fue muy baja.

Entre las causas que influyeron en esta baja del consumo de algo-

dén estén:

(3]

Salvador.

Incremento en el uso de fibras sintéticas.

Una baja en la produccidn de las industrias textileras del pafs.

.4.2. Tiempo de trabajo utilizado por la Industria Textil en El

Textiles Tazuma1'

Porcentaje
"EMPRESAS 1977 1983 de disminuc.
Turnos  Horas Turnos Horas de tiempo
dia Turno dia Turno de trabajo.
Hilaturas de Centro
América 3 8 2 8 33 %
Molins y Cia. Fabrica . :
Minerva ’ 8 3 8 0%
Martinez y Saprissa 8 2 8 33 %
Francisco Durdn y Co. 8 1 8 67 %
Hilados y Tejidos
E1 Lebn 3 8 3 8 0%
Textiles Tusell 3 8 1 8 67 %
Textilera Izalco 3 8 2 8 33 %
Textiles San Jorge 3 8 2 8 33 %
Industrias de Hilos 3 8 3 8 0%
Textiles ET1 Salvador 3 8 1 8 67 %
Textiles San Andrés 4 8 4 8 o
Textiles ITopango 2 8 2 8 0
"1Sot Soy 3 8 2 12 0
Textiles del Pacifico 3 8 - - 100 %
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oo 1977 ..1983 . Porcentaje

EMPRESAS de disminuc.
| Turnos Horas Turnos Horas de tiempo

dia Turno dia Turno de trabajo
Textiles de Exportac. 3 8 3 8 0
Ind. Simén Hnos. 2 8 - - 100 %
Toallas y telas 2 8 3 8 0
Industria Nacional
Textil 3 8 3 8 0
Rayones de E1 Salv. 3 8 3 8 0
{Ind. Textil Rottigni . - - - - -
ITOTAL 37 %

(Ver Anexo No. 1)
! Son turnos rotativos, esto les permite trabajar los domingos y
dias festivos, sin parar.

Este porcentaje es un indice mas para determinar que la industria

textil ha sufrido deterioro en los (ltimos afos.

Existen-diversas causas por las que los turnos de trabajo han expe
rimentado una disminucidn, entre ellas estén:

- Baja en la produccion.

- Contraccion del mercado nacional e internacional.

- Situacién politica. Ha traido consigo la di%icu1tad de mo
vi1iza016n de las pefsonas)a Tos diferentes centros de pro
duccién en las horas nocturnas.

- Falta de capital de trabajo.

- Maquinaria‘vieja. Si la maquinaria es muy vieja, hay po-
cas posibilidades de un funcionamiento continuo, 0 sea,que

nofpuede trabajar las 24 horas del dia.
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5.4.3. Personal Empleado.

PERSONAL  PERSONAL DIFERENCIA DIF.EXPRESA-
EMPRESAS EMPLEADO  EMPLEADO CON RESPEC DA PORCEN-
| I ... 1977 1983 TO A 1977% TUALMENTE®
Hilaturas de C.A. 295 200 95 - 32 %
Molins y Cia.Fab.
Minerva €60 400 260 - 39%
Martinez y Saprissa 158 113 45 - 28 %
Francisco Durdn y Co. 26 18 8 - 30 %
Ei Ledn 350 435 - 85 + 24 %
TUSA 1641 . 1700 - 59 +  3.5%
-|TUSSEL 87 29 58 - 67 %
“|Textilera Izalco 1101 250 851 - 77 %
Textiles San Jorge 200 75 125 - 63 %
Industrias de Hilos 220 135 85 - 38 1%
Textiles E1 Salvador 83 : 64 - 19 - 23 %
Textiles San Andrés - . 592 600 - 8 “ +  1.5%
Textiles Ilopango 110 : 95 15 - 14 ¢
Sot Soy 250 146 04 - 424
Textiles del Pacifico* 700 - 700 - 100 %
Textiles Tazumal* 360 - 360 -_100 %
TEXPOR 118 118 0 0
Simén, Hnos.* 200 - 200 - 100 %
|Toallas y Telas* 120 - 120 - 100 %
INSINCA 1659 1200 459 - 284
INATEXTIL 260 190 70 - 27 %
/...
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| PERSONAL ~ PERSONAL ~ DIFERENCIA  DIF.EXPRESA-
EMPRESAS  EMPLEADO EMPLEADO CON RESPEC DA PORCEN-
1 . . 1977 1983 TO A 1977.%  TUALMENTE.?!
Rayones de EI
Salvador 230 230 0 0
{Rottigni* 130 - 130 - 100 %
- [TOTAL 9550 5998 3552 - 37%

1 Si es negativa hubo disminucidn; si es positiva, hubo aumento.
* Empresas cerradas.

FUENTE: Investigacidn Directa.

"La industria textil (23 empresas consideradas) en 1977 dio empleo a

9550 personas, ésta fue una época bonancible. Luego, en 1983 sola-

mente contaba con 5998 personas empleadas, representa esta cifra un

"~ desempleo de 3552 (37%) personas con respecto al afio 1977.

En este andlisis se han considerado las empresas IUSA e INSINCA, pues

utilizan mano de obra salvadorefa.

Un caso especial sucede con las empresas qué estdn cerradas (aéompa-
fiadas por un asterisco), ellas han paralizado su actividad en dife-
rentes afios*no precisamente en 1977, pero para hacer una cuantifica-
cién aproximada del desempleo existente, se ha considerado el perso-
nal con que contaba cuando cerré para 1977; y las que no lograron im
plementarse (Tazumal y Rottigni), con el personal que pudieran em-

plear.
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Es de hacer notar 1o que ha ocurrido con el personal de la Textilera

San Andrés, esta empresa experimentd una baja entre los afios 77-82,

pero en 1983 aument6 con la fusidén San Andrés-Hilasal.

SITUACION DE LAS EMPRESAS CREADAS EN EL PERIODO 1974-1979.
A continuacidn se expone la situacidn en que se encuentran las 6 fa-
bricas que se instalaron a partir del afio 1974, por considerarlo de °

mucha importancia, ya que representan el 41% de la capacidad instala

‘da de Tas 21 plantas en considerécién.

TEXPASA.

Esta planta cerré en diciembre de 1977 y entre las causas que produ-

jeron el cierre estdn:

- Retrasb en la ehtrega de Ta construccion y en la entrega de la ma-
quinaria. | |

- Gastos excesivos para la puesta en marcha.

- Seleccidn de un parque de maquinaria con limitada técnica para una
diversidad del programa de acabado.

- La planta estaba disefiada para fabricar corduroy y tejidos crudos;
péro se opté por fabricar solo DENIM, el cual es un‘tejido mas pre-

parado; esto produjo cuellos de botella.

~ Falta de técnica para producir con indigo.

~ Produccidn de mala calidad: vendieron telas de segunda y tercera ca

1idad, abajo de los costos.

- Planificacion insuficiente para el futuro de la planta.

- Aumento de las ofertas de DEMIN en el mercado mundial y en consecuen

cia, una baja en los precios.
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- Falta de capital de trabajo.

TEXPASA tiene 5 afos de haber cerrado, sumdndose a esto el hecho de
que la maquinaria y equipo han carecido de mantenimiento, Tg conse-

cuencia es el deterioro de estcs.

TAZUMAL.
Esta empresa s6lo se queddé en la fase de imb]ementacién. Las causas.
que produjeron el cierre de esta planta: -
-~ Atraso en la enfrega-de la maquinaria, To que trae como consecuen-
cia:
1. Aumento de los costos de puesta en marcha.
2. Reduccién del périodo de los compromisos adquiridos.

3. Alteracidn de las proyecciones realizadas. -

- Se compré maquinaria sobre-valuada, entonces los costos marginales

subieron.

- Siendo Tos costos marginales altos y el precio del algoddon también,

no pudo competir con precios en el mercado externo.
- E1 capital propio era muy poco comparado con los préstamos.

- Esta planta era la mejor en Centro‘América, pero nunca se puso en
marcha debido al embargo del Banco de Fomento Agropecuario y el

INSAFI.

~ E1 fracaso no fue por tecnologia, sino que el problema fue econdmi

Co.
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FIBRATEX.

Cerrd por primera vez en diciembre de 1979, por poca disponibilidad

financiera y por problemas laboraies. Abriﬁ_nuevamente en marzo de

1980, con el nombre de SOT SOY, la cual es una cooperativa..

Surgieron problemas deﬁ

- Mercado: debido a l1a baja calidad del prqducto.

- Financieros: No tienen capacidad de financiarse y estdn operando
con pérdidas.

- Laborales: Baja productividad por falta de cooperacidn obrera.

TEXTILES ILOPANGO.
Planta integrada verticalmente, tiene hilatura, tejidos de punto y
confeccidn. Para este estudio de textiles Ilopango, se ha considera

do solamente la seccidén de hilatura.

Problemas:
- Inversidn muy grande con recursos propios.
- Enfrenta problemas econdmicos por incendios, sabotajes y 1a impo-

sibilidad de conseguir créditos.

TEXTILES EL SALVADOR.

Es una pequefia fdbrica que se inicid en 1974.

Causas de su mal funcionamiento:

- Atraso en el recibo de 1a maquinaria.

- Incremento del 300% en el precio de la materia prima (toda fibra
hilable y desperdicio o mote), resultando més cara que el precio

del algodon.
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- La formaci6n del sindicato que trae como consecuencia una reduc-

cion en el rendimiento de la productividad.

- La pérdida de £66.000.00 en concepto de una deuda contraida por:

una fébrica nicaragliense, la cual nunca fue pagada. Estos

£66.000.00 significaban el 60% de su capital de trabajo.

Actualmente TEXELSA se encuentra trabajando a un 30% de su capacidad

instalada, con un turno de trabajo de 8 horas.

INDUSTRIAS TEXTILES ROTTIGNI.
Rottigni es una empresa que se dedicaba a la rama de tejido plano.
Desde el punto de vista técnico, tiene ventajas si se trata de

articulos de doble ancho.

Causas del cierre:

~ Durante los afios que operé, no implantd un control que reflejara

la situacidon financiera de una manera objetiva.

- Fue intervenida por INSAFI, por no cumplir sus obligaciones finan
cieras.

Esta planta actualmente se encuentra cerrada.

BREVE DESCRIPCION DE LA SITUACION DE CADA EMPRESA TEXTIL.

En el andlisis hecho anteriormente a las empresas textiles, Gnica-

mente se consideraron los aspectos siguientes:

- Rama industrial a la que se dedica.

- Clase de producto que fabrica.
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Capacidad instalada.

Capacidad productiva.

Personal empleado.

Turnos de trabajo.

Otra informacidn adicional obtenida, es la referente a los proble-
mas por los que estd atravesando actualmente la industria textil.

" Estos problemas se han clasificado en 5 factores, que son:

Factor Mercado.

Factor Técnico.

Factor Abastecimiento de Materia Prima.

Factor Financiero.

Factor Divisas.

Esta informacion se obtuvo en 19 empresas, de las 23 encuestadas.

A continuacién se presenta en el Cuadro No. 3, los factores que es-
tan influyendo en la situacion por la que atraviesa actualmente la

industria textil salvadorefia.
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Andlisis de los Resultados.

Como se puede observar en e1.Cuadro No. 3, todas las empresas tex-

tiles han sido afectadas, por 1o menos por un factor. A continua-

cion se presenta un andlisis de los resultados obtenidos en el Cua-

dro.

1.

Problemas de Mercado.
E1 16% de las empresas, o sea 3, no tienen problemas de mercado;

el resto, o sea 16, tienen problemés ya sea parciales o totales.

Problemas Técnicos.
£l 58% de las empresas, o sea 11, no tienen problemas técnicos
relevantes, las 8 empresas restantes, si tienen problemas, par-

ciales o tota]es.

Problemas de ébastecimiento de materia prima.

E1 100% de las empresas textiles, que consumen algoddn, tienen
problemas en el abastecimiento de materias primas. Las empresas
que consumen hilo, como materia prima, no tienen este problema;

pero si tienen problemas en cuanto al abastecimi ento de hilo,

“ya que los problemas de las hilanderias repercuten en las tejedu

-

rias.

Problemas Financieros.
E1 47% de las empresas, o sea 9, tienen problemas financieros;

el resto no enfrentan problemas financieros relevantes.

Problemas de Divisas.

E1 42% de las empresas, 0 sea 8, presentan problemas de divisas,
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las 11 restantes no presentan este tipo de problemas que los

afecte en forma relevante.

6. En cuanto a los problemas que existen a nivel mundial, y que re-
percuten a nivel nacional, y los problemas generados por la si-
tuacidn soico-politica que vive el pais, estan fuera del controi

de las empresas textiles, en particular y del pais, en general.

A continuacidn se presenta un diagrama causa-efecto en el cual se
visualizan en mejor forma los factores que estan influyendo en 1la

situacion por la que estd atravesando la industria textil.

FACTORES QUE INFLUYEN EN LA SITUACION DE LA
INDUSTRIA TEXTIL SALVADORERNA

TECNICOS MERCADO

NIVEL - ALTOS
TECNOLOGICO : PROMOCION BE
e YENTAS Y

.
ADQUISICION DE MERCADEO
REPUESTOS Y
ACCESORIOS

VOCACION DE

. LA MAQUINARIA COMPETITIVIDAD

DE PRODUCTOS
PRODUCTIVIDAD

CONTRACCION e
DEL MERCADO

SITUACION DE LA

/ INDUSTRIA TEXTIL
BAJA EN EL VOLUMEN / FIIACION
Y PRECIOS DE PRODUCTOS FALTA DE DEL BREC
C——— TRADICIONALES DE CAPITAL DE

EXPORTACION TRABAJO
BAJA EN LAS CONDICIONES
EXPORTACIONES DE DIFICIL._OBTENCION DE ENTREGA
PRODUCTOS TEXTILES DE CREDITOS

DIVISAS FINANCIEROS ABASTECIMIENTO
DE MATERIA PRIMA



CAPITULO VI
FACTORES QUE INTERVIENEN EN LA SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA
TEXTIL SALVADORERA.
Existen varios factores que intervienen en la situacidn actual de la in-
dustria textil salvadorefia, estos factores pueden ser de naturaleza ek—

terna o interna.

Siendo que muy poco se puede ‘hacer por los externos, en este estudio se
analizardn los internos, entre los cuales estdn: mercado, divisas, finan

cieros, técnicos y de abastecimiento de materia prima. -

6.1. MERCADG.
La industria textil actualmente fabrica inersos tipos de productos
los cuales se distribuyen en el pais unos y en el exterior otros.
Ademds de fabricar en el pafs diversos productos textiles, se impor-

tan otros.

Ya que el mercado es uno de los factores mads importantes que inter-
vienen en la industria textil, se analizaran detenidamente las expor
taciones y las importaciones que se realizan de productos textiles

de hilados y tejidos planos en E1 Salvador.

6.1.1. Exportaciones.

E1 volumen de las exportaciones de brcductos textiles ha dis
minuido, tanto a nivel centroamericano como fuera del area centroa-
mericana, ademés en algunos paises se ha perdido el mercado, dando

paso a otros paises a 1lenar los vacfos dejados por el nuestro. Es-

79
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ta baja en las exportaciones se analiza a continuacién, segln prin-
cipales pafses de destino:

CUADRO No. 6.1 “
EL SALVADOR: EXPORTACIONES DE HILAZAS E HILOS DE ALGODON CRUDO DEL
TITULO 50 INGLES O MENOS, SEGUN PRINCIPALES PAISES DE DESTINO.

PAIS CENTRO AMERICA ESTADOS ALEMANIA

ARO UNIDOS occipEnt. T OTAL
KGRS. % KGRS. % KGRS. % KGRS. %

1977 2.478.300 100.0 : 2.478.300 100.0

1978 2.109.900 100.0 - - - - 2.109.900 100.0

11979 1.742.400 98.6 10.300 0.6 14.700 0.8 1.767.400 100.0
1980 2.126.700 100.0 - - - - 1.767.400 100.0

1981 1.279.300 100.0 - - - - 1.279.300 100.0

FUENTE: Estadistica de Comercio Exterior de El1 Salvador - 1982.

Como se puede ver en el cuadro No. 1, las exportaciones de hilazas
e hilos de algodon crudo del titulo 50 inglés o menos, fueron hechas
a Centro América en su totalidad, a excepcion de 1979, donde el

1.4% del total de Tas exportaciones fueron hechas fuera del area.

kY
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CUADRO No. 6.2.

EL SALVADOR: EXPORTACION DE TEJIDOS N.E.P. DE MAS DE 150 GRMS. Y
HASTA 375 GRAMOS POR MZ, SEGUN PRINCIPALES PAISES DE DESTINO.

PAIS  CENTRO AMERICA ESTADOS OTROS T 0T A L
UNIDOS PAISES
ANO KGRS. % KGRS. % KGRS. % KGRS. %

1977 1.031.800 97.6 -

25.800 2.4 1.057.600 100.0
1978 1.432.600 100.0 - - - 1.432.600 100.0

1.630.200 100.0

1979 1.616.500 99.0 13.700 1 -

1980 1.552.100 100.0 - - - 1.552.100 100.0

{1981 1.148.700 100.0 - - - 1.148.700 100.0

FUENTE: Estadisticas de Comercio Exterior de E1 Salvador - 1982.

~ En el Cuadro No.2 , se puede observar que casi el total de las ex-
portaciones de tejidos N.E.P., de mds de 150 gramos y hasta 375 gra
mos por metro cuadradn %ueron destinadas a Centro América, a excep-
cidn de 1977, cuando se exporté a otros paises fuera del area cen-
troamericana un 2.4% del total de las exportaciones; y de 1979,
cuando se exportd el 1% del total de Tas exportaciones a Estados Uni

dos.
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CUADRC No. 6.3.

EL SALVADOR: EXPORTACIONES DE TEJIDOS N.E.P. DE MAS DE 80 GRAMOS
HASTA 150 GRAMOS POR M2, SESGUN PRINCIPALES PAISES DE DESTINO.

PAIS CENTRO AMERICA ESTADOS OTROS TOTAL
UNIDOS PAISES
ANO KGRS. % KGRS. % KGRS. % KGRS. %

1977 701.900 84.0 3.400 0.6 129.000 15.4 834.300 100.0
1978 586.300 81.8 2.800 0.4 127.900 17.8 717.000 100.0
1979 572.700 84.2 2.300 0.4 105.100 15.4 680.100 100.0
1980 468.800 100.0 - - ; - 468.800 100.0
1981 241.900 100.0 - - - - 241.900 100.0

. FUENTE: Estadistica de Comercio Exterior de E1 Salvador - 1982.

Las exportaciones de tejidos N.E.P. de mds de 80 gramos hasta 150
gramos por m? , fueron destinadas a Centro América en un 84% y 84.2%
en los afios 1977, 1978 'y 1979 respectivamente, el resto fde exporta-
do fuera del area céntroamericana, En 1980, el total dé Tas exporta
ciones fue destinado a Centfo América, 1o que viene a demostrar que

es el mejor mercado de productos textiles salvadorefios.



CUADRO No. 6.4.
EL SALVADOR: EXPORTACION DE TOALLAS, TOALLITAS, FELPUDOS O ESTERILLAS

DE ALGODON PARA BANO, SEGUN PRINCIPALES PAISES DE DESTINO.

AROS 1977 1978 1979 1980 1981
PAIS KGRS. % KGRS. 9 KGRS. A KGRS. 9. KGRS. 9

CENTRO AMERICA 528.600 67.3 509.100 44.5 572.500 49.7 565.00 48.0 303.400 24.3

ESTADOS UNIDOS  47.900 6.1 387.200 33.8 449,000 38.9 482.000 41.0 744.400 59.7
ALEMANIA OCC. 33.400 4.2 62.400 5.5 21.600 1.9 10.200 0.9 53.000 4.2
JAPON 22.100 2.8 60.200 5.3 40.300 3.5 23.100 2.0 1.900 0.2
VENEZUELA - - 2.500 0.2 . 2.500 0.2 5.300 0.5 3.800 0.3

QTROS PAISES 153.500 19.0 122.500  10.7 66.600 5.8 89.200 7.6 140.400 11.3

TOTAL 785.500 100.0 1.7143.900 100.0 1.152.500 100.0 1.174.800 100.0 1.246.900 100.0

FUENTE: Estadistica de Comercio Exterior de E1 Salvador - 1982.

83
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En el Cuadro No. 4 se puede observar que las exportaciones de toa-
Tlas, toallitas, felpudos o esterilias de algodén para bafio tuvie-
ron como destino principaimente Centro América, exportéandose el

67.3%, 44.5%, 49.7%, 48% y 24.3% en 1977, 1978, 1979, 1980 y 1981

- respectivamente.

E1 resto del total de las exportaciones fue hecho fuera del &rea

centroamericana.

En cuando a Tas exportaciones de productos textiles bajo el SGPY,el
cual no se aplica en el drea centreamericana, se analizardn para los
siguientes paises; Comunidad Econdmica Europea, Estados Unidos y

Otros Pafses.

CUADRO No.6.5.
EL SALVADOR: EXPORTACIONES DE HILO BAJO EL S.G.P. Y GRUPOS DE PAISES

DE DESTINO

|PAIS C.E.E.? OTROS ESTADOS '
PAISES UNIDOS TOTALES

1ARO KGRS. % KGRS. % KGRS. g KGRS. %

1977 762.882 99.0 8.045 1.0 - - 170.927 100.0

1978 763.502 75.8 67.941 6.8 175.684 17.4 1.007.127 100.0 :
1979 1387.735 99.4 8.233 - 0.6 - - 1.395.968 100.0
1980 1225.141 99.0 12.074 1.0 - - 1.237.215 100.0
1981 613.145 94.4 7.678 1.2 28.441 4.4 699.234 100.0

FUENTE: Estadisticas de Comercio Exterior de E1 Salvador 1982.

1 Comunidad Econdmica Europea.



La exportacidn de hilo, como se ve en el Cuadro No. 5 , tuvo como
destinc, principalmente, la CEE con un 99%, 75.8%, 99.4%, 99% y
94.4% del total de las exportaciones, para los afios 1977, 1978,

1979, 1980 y 1981 respectivamente.

.En 1978 se exportd a Estados Unidos el 17.4% del total de las ex-

portaciones y en 1981, solamente él 4.,4%.

A otros pafses se exports el 1%, 6.8%, 0.6%, 1% y 1.2% del total de
las exportaciones, para los afios 1977, 1978, 1979, 1980 y 1981 res-

pectivamente.

En conclusidn, el mayor mercado de hilo bajo el SGP ha sido en los

paises eurcpeos, con un promedio de exportacidn de 93.5% de 1977 a

1981.

CUADRO No. 6.6.
EL SALVADOR: EXPORTACION DE TELAS BAJO EL SGP Y GRUPOS DE PAISES

DE DESTINO
PAIS C.E.E.1 OTROS ESTADOS

PAISES UNIDOS TOTAL
ARO  KGRS. % KGRS. %  KGRS. % KGRS. %

1977 56.395 83.5 11.136 16.5 - 67.531 100.0

1978 50.585 73.4 18.331 26.6 - 68.916  100.0

19.786 100.0

1979 15.004 75.8 4.782 24.2 -
1980 - - 1.110 50.0 1.110 50.0 2.220 100.0
]98] - - - - - - - -

.. FUENTE:.Estadistica de Comercio Exterior de E1 Salvador - 1983.

* Comunidad Econdmica Europea.
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Como se ve en el Cuadro No. 6, el mayor consumidor de telas bajo el
SGP fue la Comunidad Econdmica Europea, pero (inicamente de 1977 a

1979, ya que en 1980 y 1981 no se exporto.

Estados Unidos {nicamente consumid telas en 1980 correspondiéndo.al

-50% del total de las exportaciones para dicho perfodo.

A otros paises se exportd el 16.5%, 26.6%, 24.2% y 50% del total de
las exportaciones para los afios 1977, 1978, 1979 y 1980, respectiva-

mente.

Como se observa en 1981 1a exportacidén de telas bajo é] SGP fue nula,

0 sea que el mercado se perdid totalmente.

CUADRO No. 6.7.
EL SALVADOR: EXPORTACION DE TOALLAS BAJO EL SGP Y GRUPOS DE PAISES
DE DESTINO.

ARG KGRS.. % KGRS. % KGRS. % KGRS. %
1977 ]42.634 78.9 38.179 21.1 - - 180.813 100.0
1978 108.841 67.7 52.029 32.3 - - 160.870 100.0 E
1979 46.487 34.0 89.274 66.0 - - 136.761 100.0
1980 16.012 20.0 45.046 56.1 ]9.206 23.9 80.264 100.0

. 11981 14.507 54.0 12.363  46.0 - - 26.870 100.0

FUENTE: Estadisticas de Comercio Extericr de E1 Salvador - ]982.
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Como se muestran en el Cuadro No.7 , el mayor consumidor de toallas
en 1977, 1978 y 1981 fue la C.E.E., mientras que en 1979 y 1980 el

mayor consumidor de toallas fueron los otros pafses.

Estados Unidos dnicamente consumid toallas en 1980, con un 23.9% del

total de las exportaciones. .

En general, las exportaciones se vieron disminuidas de 180.813 kgs.

en 1977 a 26.870 kgs. en 1981, 1o cual es una baja considerable.

A continuacidn se analizard la exportacion total de productos texti-
les y el porcentaje de participacidn a nivel centroamericano y fuera

del drea centroamericana.

CUADRO No. 6.8.
EL SALVADOR: EXPORTACION GLOBAL DE PRODUCTOS TEXTILES Y PORCENTAJES
DE PARTICIPACION, A NIVEL CENTROAMERICANO Y FUERA DEL AREA CENTROA-

MERICANA.
PAIS CENTRO AMERICA FUERA DEL AREA TOTAL
' CENTROAMERICANA
1ANO KGRS. % KGRS. % KGRS. %

1977 4.740.600 76.8  1.434.371 23.2 6.174.971 100.0
1978 4.637.900 69.8 2.002.413 30.2 6.640.313 100.0
1979 4.504.100 66.4 2.278.615 33.6 6.782.715 100.0
1980 4.712.600 70.9 1.929.499 29.1 6.642.099 100.0
11981 '2.973.300 64.7 1.619.604 35.3 4.642.904 100.0

FUENTE: CONSOLIDADO DE LOS CUADROS Nos. 1, 2, 3, 4, 5,6y 7.



Como se observa en el Cuadro No. 8 , Centro América es el mercado

mas fuerte de productos textiles salvadorefios.

. 88

E1 volumen de las exportaciones a nivel centroamericano se mantuvo

mis o menos constante en el periodo de 1977 a 1980, experimentando

una baja considerable en 1981.

taciones fuera del area centroamericana se incrementd en 1979 con

respecto a 1977 y 1978,'pero empez6 a declinar en 1980 y 1981.

En cuanto al volumen de las expor-

A continuacién se.analizard el comportamiento de las exportaciones

(en porcentaje) de productos textiles en el perfodo 1977-1981, to-

mando como ano base 1977.

CUADRO No. 6.9.

COMPORTAMIENTO DE LAS EXPORTACIONES (%) DE PRODUCTOS TEXTILES EN EL

PERIODO 1977 - 1981.

ANO BASE: 1977.

1ARO KGRS. % KGRS. %

1977 4.740.600  100.00 1.434.371 100.0
hozs 4.637.900 97.8 2.002.413 . 139.6
1979 4.504.100 95.0 2.278.615 158.9
1980 4.712.600 99.4 1.929.499 134.5
{1981 12.973.300 62.7 1.619.604 112.9
FUENTE: Consolidado de los Cuadros Nos. 1, 2; 3, 4, 5,6 y 7.~
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Como puede verse en el Cuadro No. 9 . las exportaciones a nivel cen
troamericano alcanzaron su mdximo nivel en 1977, manteniéndose casi
estable hasta 1980. En 1981 las exportaciones a Centro América dis
minuyeron en 37.3%, o sea 1.767.300 kgs. con respecto a 1977 que es
una disminucidn considerable y que viene a demostrar que en 1981 fue

critico para la industria textil salvadorefa.

Con respecto a las exportaciones fuera del &rea centroamericana, au
mentaron en 1979 en un 58.9%, o sea 844.244 kgs. con respecto a 1977.
Péra 1981, las exportaciones fuera del drea aumentaron en 12.9%, o
sea 185.233 kgrs. con respecto a 1977; pero con respecto a 1979, las
.exportaciones bajaron en un 46%, o sea 659.011 kgrs., 1o que viene

- a confirmar que en 1981 fue una etapa critica para la industria tex-

til salvadoreiia.

6.1.2. Consumo Nacional de Productos Textiles y su relacidn con las

exportaciones. .

Con respecto al volumen de productos textiles en E1 Salvador,
no se cuenta con informacion, Gniﬁamente se cuenta con las ventas en
colones a nivel nacional y ventas de exportacidén en 1981, 1o que da-
rd una idea del porcentaje de textiles consumidos en E1 Salvador con
respecto a jas exportaciones, lo cual se muestra a continuacidn en

el Cuadro No. 10.



CUADRO No. 6.10.

90

VENTAS ESTIMADAS A NIVEL NACIONAL Y VENTAS DE EXPORTACION DE PRODUC

TOS TEXTILES EN COLONES PARA 1981.

EWPRESA  \(SONALES % EXPORTACION % TOTAL %
4 4 g

1 43.084.000 68.7 19.616.000  31.3 62.700.000 100.0
2 12.800.000 40.0° 19.200.000  60.0 32.000.000 100.0
3 29.250.000 45.0 35.750.000  65.0 65.000.000 100.0
4 8.116.000 49.0  8.447.000  51.0 16.563.000 100.0
5 8.504.000 36.0 15.118.000  64.0 23.622.000 100.0
6 16.286.000 67.8  2.266.000  12.2 18.552.000 100.0
7 4.900.000 57.6  3.600.000  42.4 8.500.000 100.0
8 - 0.0  7.164.000 100.0 7.164.000 100.0
9 2.911.000 52.0  2.689.000 48.0  5.600.000 100.0
10 2.546.000 . 67.0  1.256.000  33.0 3.800:000 100.0
17 3.536.000  90.0 392.000  10.0 3.928.000 100.0
12 2.970.000 40.0  4.455.000  60.0 7.425.000 100.0
13 1.218.000 33.8  2.382.000  66.2 3.600.000 100.0
14 1.371.000 65.0 738.500  35.0 2.110.000 100.0
15 10.000.000 34.5 19.000.000  65.5 29.000.000 100.0
16 - 0.0 39.204.000 100.0 39.204.000 100.0
17 2.400.000 50.0  2.400.000  50.0  4.800.000 100.0
| ToTaL  121.341.000 38.5 193.675.000  61.5 315.016.000 100.0

FUENTE: Uniodn

Industrias Textiles (UIT).
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Como se puede ver en el Cuadro No.10 , las ventas (£) de productos

textiles en E1 Salvador representan el 38.5% de las ventas totales,

mien

En ¢

" dor
6.1.
vel

situ

a) A

tras que Tas ventas de exportacibn representan el 61.5%.

onclusidon, el mayor mercado de productos textiles de E1 Salva-

es a nivel centroamericano y fuera del drea.

3. Andlisis general del mercado de productos textiles.

El mercado_de‘prodhctos textiles ha disminuido, tanto a ni-
nacional como a nivei‘internaciona1. Entre las causas de esta
acion se encuentran: -

nivel internacional.
La crisis (depresidén) de la economfa capitalista a nive1_mun—
dial, 1o que repercute en los pafses en desarrollo, como ET

Salvador.

Limitaci6n a la exportacién de productos textiles impuesta por
muchos pafses desarrollados para proteger sus propias indus-

trias textiles.

La situacidon politica que vive actualmente el pais, lo cual ha
venido a perjudicar la imagen de E1 Salvador internacionalmente,;
1legando por esta causa a perder el mercado de Alemania Occiden -

tal completamente.

Aun con ventajas en el mercado paralelo para algunos productos
textiles salvadorefios, no se puede competir por precios. Cabe
mencionar que los productos textiles de China, Taiwan, Tailan-

dia, son mds baratos que los salvadorefios.



b)

c)

A
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Otros productos textiles salvadorefios no pueden coempetir por
la calidad ya que no cumplen las exigencias impuestas interna

cionalmente. Ejemplo: el DENIM.

nivel centroamericano.
La contraccidn que ha venido experimentando 1a demanda de pro-
ductos textiles en el drea, como consecuencia de los problemas

derivados de la situacidn politica quetaffohta la region.
Contraccidn del mercado de Nicaraéuaf

Competitividad con Guatemala.

Problemas de pago con Costa Rica.

Los riesgos de transporte de mercaderia ha dado lugar a demoras

e incumplimiento de compromisos adquiridos.

nivel nacional.

E1 poder adquisitivo de la poblacidn ha disminuido y con é1,1as
compras de productos textilgs, ya que estos, alin siendo impor-
tantes y necesarios, no son imprescindibles como los alimentos

que deben consumirse diariamente.

La capacidad de compra de la poblacidn desplazada ha bajado

considerablemente. Actualmente el nimerc de desplazados conta-

bilizados por CONADES (Comisidon Nacional de Desplazados) son:

240,000 personas, esta pérdida de mercadoc es considerable.

Las personas q&e han abandonado el pais debido a la situacidn

conflictiva que vive E1 Salvador. E1 nimero de estos es aproxi

e

-

( — TN CENTRALi

I

\
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madamente de 400.000, 1o que es considerable.!

- Otro aspecto es el que se conoce como "mercado cautivo", el
cual se da por el proteccionismo arancelario, el consumidor pa
ga altos precios por baja calidad, porque no existe competiti-

vidad de precios y calidad con productos extranjeros.
- Falta de promocidn y publicidad.
- Competitividad de preducto.

- No cuentan con una investigacidn y desarrollo de procductos nue

VOS.

- No realizan proyecciones de mercadeo (falta de informacidn so-

bre demanda).

- No cuentan con canales de comunicacién efectivos en la comercia

lizacidn del producto.

- Obstéculos institucionales; existen atrasos burocrdticos, falta
de incentivos para la exportacién y los costos de seguro -para

exportacion son altos.

- 6.1.4. Importaciones de productos textiles de hilatura y tejido plano.
A continuacion se analizan las importaciones a‘E] Salvador, de
productos textiles de hi]aturé de tejido plano, segiin paises de ori-

gen; para el caso, estos se han agrupado en: area centroamericana y

1 La economia salvadorefia y el comercio exterior en 1981. Ministg-
rio de Comercio Exterior. Direccidn de Planificacidn del Comercio
Exterior, octubre 1982. ’
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CUADRO No. 6.16

EL SALVADOR: COMPORTAMIENTO DE LAS IMPORTACIONES DE PRODUCTOS TEX-
TILES REALIZADAS POR EL AREA DE ORIGEN. ANO BASE 197 7.

CENTRO AMERICA OTROS PAISES -
CANTIDAD % CANTIDAD %

ANOS KGRS. KGRS.

1977 2.268.329 100.0 1.040.584 100.0

1978 . 1.713.426 75.5 1.221.119 117.0

1979 2.089.531 92.0 1.263.284 121.0

1980 2.281.488 100.6 858.035 82.0
1981(p)  1.357.810 60.0 781.171 75.0

(p) = Cifras preliminares.
FUENTE: Consolidado de Cuadros Nos. 11, 12, 13‘y:14.

Como se ve en el Cuadro No. 16 , las importaciones de producto§ texti-
les de origen centroamericano, alcanzaron su maximo volumen en 1977
y 1980, disminuyendo en un 40% con respecto a 1977, y en un 40.6% con
respecto a 1980, o sea, una disminucién de las importaciones de

923.678 kgrs., ésta es una disminucidn considerable.

En cuanto a las importaciones de productos textiles cuyo origen es
fuera del drea centroamericana, se observa que, aumentaron en uﬁ 17%

y 21% en 1978 y 1979 respectivamenfe, tomando como afio base 1977.

En 1980 y 1981 bajaron las importaciones en un 39% y 46% respectivamen

te, tomando como afic base 1979.

En conclusidn, esta reduccién en la importacién de productos texti-

les, redunda en un ahorro de divisas para E1 Salvador y ademds en una
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mayor oportunidad de venta para los productos de la industria tex-

til salvadorefia.

6.1.5. Balanza Comercial de E1 Salvador de Productos Textiles de Hi

“Tatura y Tejido Plano.

Con el objeto de conocer cuil es la relacidn existente entre las ex
portaciones e importaciones de productos textiles de hilatura y te-
jido plano realizadas por E1 Salvador, se hard el analisis de la Ba-
1énza comercia]ipara esos productos en el periodo comprendido entre
1977 y 1981. Esto se detalla en el Cuadro No. 17.

“ CUADRO No.6.17
BALANZA COMERCIAL DE EL SALVADOR, DE PRODUCTOS TEXTILES DE HILATURA

- Y TEJIDO PLANO.

EXPORTACIONES IMPORTACIONES BALANZA COMERCIAL
ANO
1977 70.012.096 6.174.971 43;628.655 3.308.913 + 26.383.441
11978 78.773.533 6.640.313  39.709.298 2.934.545 + 39.064.235
1979 89.318.385 6.782.715 49.275.312 3.352.815 + 40.043.073
1980 94.18%.]0i 6.642.099 58.133.464 3.139.523 + 46.051.637
1981 72.549.653 4.642.904 41.100.629 2.138.981 + 31.449.024

En 1979 la Balanza Comercial aumentd £12.680.794 con respecto a 1977;
en 1981, aumentd en £5.065.583 con respecto a 1977; pero disminuyd en

g 8.594.049 con respecto a 1979.

e et
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- Del Cuadro No.17°, se concluye que en todos Tos afios del perfodo

1977-1981, Ta Balanza Comercial de productos textiles es positiva,

0 sea, que han sido mayores las exportaciones.

A la imagen positiva (+) de la Balanza Comercial de la Industria
Textil influyen principalmente cuatro empresas: IUSA, INSINCA, SAN
ANDRES, TEXPOR; y en menor grado: INATEXTIL y MARTINEZ Y SAPRISSA.

DIVISAS.

Las divisas son el fruto de Ta capacidad de produccidn y exportacion

~de un pafs. Si uno de esos dos factores es afectado por medidas y

controles gubernamentales que invaliden la libertad de empresa, vulne
ran derechos y despiertan temor o desconfianza, serd muy dificil que
el esfuerzo productivo y el comercio exportador generen divisas en

el volumen que el pais necesita.

Actualmente existe en el pafs una aguda escasez de divisas, esto ha
dado como resultado la paralizacidon de muchas empresas, la industria

textil ha sido afectada por este problema.

Con el obje}o de racionalizar el uso de divisas, asi como para ase-
gurar el ingreso de las mismas, se han implementado una serie de me-
canismos cambiarios muy restrictivos; pudiéndose mencionar entre ta-
les medidas la suspensidn de 1a venta de divisas para gastos de via-
je, y la determinacidn de prioridades para la asignacidn de divisas,
destinadas al pago de las importaciones, que se hah_caracterizado

por ser de 1o mas engorroso y tedioso que se conoce.
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E1 aspecto cambiario presenta serios inconvenientes debido al cons-
tante deterioro de la disponibilidad de divisas, que es el resulta-
do directo del estrangulamiento de Tas exportaciones, salidas de ca
pital y dificultades de obtener créditos de mediano y largo plazo

en cantidades suficientes.

ET problema de las divisas debe ser examinado en forma global de mo
do que permita determinar su naturaleza y sus causas reales. E1 mon
to de las exporta&iones es el factor determinante de la obtencidn de
divisas; la contribucidon de la industria textil en ese aspecto puede

apreciarse con claridad en los siguientes cuadros.

- Primero se examinardn en forma separada el problema de las divisas

para cada uno de Tos productos textiles de exportacion de tal forma
que se pueda determinar cual o cuales productos han sufrido una ma-

yor reduccidn en sus exportaciones, y-en consecuencia una menor ge-

neracién de divisas.. °

CUADRO No. 6.18
EL SALVADOR: EXPORTACION DE HILO BAJO EL SGP

) VALOR VOLUMEN INDICE DE CRECIMIENTO
ARO 7 KeRS DEL VOLUMEN % £/ x
1 . ~ ANO BASE. 1979 g
1977 4.740.288  770.927 55.2 6.15
1978 5.785.000 1.007.127 72.1 5.74
1979 9.927.612 1.395.968 ©100.0 7.11
1980  10.465.918 1.237.215 88.6 8.46

981 '5.263.440 © 649.234 46.5 © 8.10

FUENTE: Direccidn de Exportaciones e Importaciones (MICE).
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Como se observé en el Cuadro No. 18, en el afio 1979 se alcanzé el

maximo volumen de exportacidn en el periodo 1977-1981, no asi su
valor, el cual se alcanzé en 1980, debido a un precio mds elevado.
En 1981 el volumen de exportacién se redujo en un 53.5% con respec

~to a 1979, lo cual es una baja considerable.

E1 monto de las divisas que se han dejado de percibir en el perfo-

do 1979-1981, se presenta en el siguiente cuadro:

CUADRO No. 6.19

DISMINUCION EN EL VO- MONTO DE LAS DI-
ARO LUMEN DE LAS EXPORTA- PRECIO/KGR.  VISAS QUE SE DE-
CIONES KGS. (Afo base g JARON DE PERCIBIR
1979). ¢
1979 0 7.11 0
1980 158.753 8.46 1.343.050
1981 - 746.734 8.10 6.048.545
SUB-TOTAL  905.487 - 7.391.595

Como se ve en el Cuadro .No. 197, el monto de las divisas que se deja—i
ron de percibir en el periodo 1980-81 ascendieron a £7.391.595, To
‘cual es considerable, tomando en cuenta que esto se dio en un perfio-
do corto (2 afios). Del montolde £7.391.595, el 81.8% correspondid
al afio 1981, 1o que indica que fue na etapa critica por la que pasé

1a industria textil.
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CUADRO No. 6.20
EL SALVADOR: EXPORTACION DE TOALLAS BAJO EL SGP*

ARO VAEOR VOL JHEN | égEISSLgiEéN;R%MEQZO £/KG.
base 1977).

1977 2.336.023  180.813 . 100.0 12.92

1978 2.879.598  160.870 89.0 17.90

1979 3.325.400  136.761 75.6 24.32

hogo 2.075.683  80.264 44.4 24..86

1581 815.313 26.870 33.0 30.34

FUENTE: Estadisticas de Comercio Exterior de E1 Salvador - 1982.

En el Cuadro No. 20, analizando el periodo 1977-1981, sefobserva_que
el afo de 1977, el volumen de las exportaciones alcanzd su nivel més
alto, no asi su valor, mientras que en 1981 el.volumen de las expor-
taciones bajo en un 67% con respecto al afio base 1977. Como se pue-
de observar, el volumen de las exportaciones ha venido bajando a par

tir de 1977; esto ha contribuido a agudizar la escasez de divisas.

A continuacién se determina el monto de las divisas que se han deja-

do de percibir.

* SPG = Sistema Generalizado de Preferencia.
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CUADRO No. 6.21

TR T

ARO X pRECIO/KES. DEJARON DE PER

PORTACIONES. KGS. ; JARON R
( ARO BASE 1977 ) - £

77 0 12.92 ’ 0

1978 19.943 17.90 356. 980
1979 44,052 24,32 - 1.071.345
1980 100.549 - 24.86 2.600.197
1981 ' 153.943 30.34 4.670.630
SUB-TOTAL  318.487 - 8.699.152

Como puede verse en el Cuadro No.21 , el monto a que ascienden las

divisas que se han dejado de percibir de 1977 a 1981 es de £8.699.152.-

CUADRO No. 6.22
EL SALVADOR: - EXPORTACION DE TELASmBAJO EL SGP

: ARO BASE 1978
1977 817.785 67.531 98.0 12.11
1978 988.535 6é.916 100.0 14.34
1979 348.073 19.786 28.7 17.59
1980 37.700 2.200 3.2 16.98
1981 - * 0.0

FUENTE: Estadisticas de Comercio Exterior de E1 Salvador 1982.

* No hubo exportacion.
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Como se puede ver en el Cuadro No. 22, en el afio de 1978 el volumen
de las exportaciones alcanzd é] nivel mads alto, por lo que se ha to-
mado como afio base; mientras que en 1980 el volumen de exportacion
se redujo en 96.8% con respecfo a 1978, o sea, que casi fue.nulo.
En 1981 no hubo exportacién de telas bajo el sistema generalizado de

preferencia, no habiendo generacidn de divisas en 1981 para este ru-

bro.

E1 monto de las divisas que se han dejédo de percibir en el periodo

1978-1979, se presenta a contfnuacién:

CUADRO No. 6.23

oo o e ot aue e
ANO —~  PRECIO/KGS. DEJARON DE
PORTACIONES. KGS. PERCIBIR £
(ANO BASE 1978) .
1978 0 14.34 0
1979 49.130 17.59 864.197
1980 66.696 16.98 1.132.498
. 11981 68.916 16.98* 1.170.194
f,SUBvTOTAL 184.742 - 3.166.889

Como se ve, en el cuadro No. 23, el monto de las divisas que se han
dejado de percibir en el perfodo 1977-1981 el de £3.166.889, sumando

se a esto Ta incertidumbre de Ta asignacidn de cuotas bajo el S.G.P.

* Se ha considerado el mismo precio de 1980.
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CUADRO No. .24
EL SALVADOR: EXPORTACION DE HILAZAS E HILOS DE ALGODON
CRUDO DEL TITULO 50 INGLES O MENOS.
(653-05-05-02)

ANO BASE 1977
1977 15.278.700 2.478.300 , 100.0 6.16
1978  12.678.500 2.109.900 . - 85.1 6.00
1979  12.025.100 1.767.400 71.3 6.80
1980 15.066.000 2.126.700 85.8 7.08
1981 11.617.000 1.279.300° 51.6 9.08

FUENTE: Estadisticas de Comercio Exterior de E1 Salvador, 1982,
Afio 2 - No. 1. "

En el Cuadro No. 24, se observa que en 1977 el volumen de las expor-
taciones alcanzé su maximo nivel, en el perfodo 1977-1981, a partir

_ de.1977 las exportacionesLvinieron‘disminuyendo hasta reducirse en

' un.48,4% en 1981, con respecto a 1977, trayendo como consecuencia es

casez de divisas.

E1 monto de las divisas que se dejaron de percibir por la reudcidn
de las exportaciones de hilazas e hilos de algod6n se muestra a con-

tinuacion.
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CUADRO No.6.25

DISMINUCION EN EL MONTO DE LAS DI-
ARO VOLUMEN DE LAS EX PRECIO / KG. VISAS QUE SE DE-
PORTACIONES. KGS. JARON DE PERCIBIR

(ARO BASE 1977). ¢

1977 0 ' 6.16 0

1978 368.400 6.00 2.210.400

1979 710.900 6.80 4.834.120

1980 . 1.199.000 9.08 10.886.920

SUB-TOTAL  2.629.900 : - 20.420.768

En el Cuadro No. 25, se puede ver el monto de las divisas que se de-
jaron de percibir en el perfodo 1977-1981 ascendid a £20.420.768, co
rrespondjendo el 5 % al afio 1981, 1o que demuestra que ese afio la in~

dustria textil pas6 por una etapa critica.

CUADRO No. 6.26

EL SALVADOR: EXPORTACION DE TOALLAS, TOALLITAS, FELPUDOS O
ESTERILLAS DE ALGODON PARA BARNO.

foo e g M g
o . A ) ANO BASE 1981 ,
1977 14.023.100 985.500 . 79.0 14.23.
1978 16.759.300 1.143.900 ‘ 91.7 14.65
1979 18.899.200 1.152.500 92.4 16.40
1980 23.851.000 "1.174.800 _ 94.2 20.30
'1981':' 23.362.500 1.246.%00 ° " . . "100.0 @~ 18,73

FUENTE: Estadisticas de Comercio Exterior de E1 Salvador, 1982.
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Como se puede observar en ei Cuadro No.26 , en el afio 1981 el volu-
men de las exportaciones alcanzd el mds alto nivel, o sea que el vo
Tumen de las exportaciones aumentaron en un 21% con respecto a 1977.
Por 1o tanto, en este rubro no se han experimentado bajas en las ex
portaciones, pero s7 en el precio, ya que en 1980 1 Kg. se cotizd a

£20.30 y en 1981 se cotizé el Kg a £18.73.

CUADRO No. 6.27
EL SALVADOR: EXPORTACION DE TEJIDOS N.E.P. DE MAS DE 150 GRAMOS
Y HASTA 375 GRAMOS POR M2.

Too o mge MO gromaT
. ARO BASE 1979.

1977 15.698.800 1.057.600 65.0 14.84

1978 24.977.500 1.432.600 88.0 17.43

1979 27.998.300 1.630.200 00,0 17.17

1980 29.561.000 1.552.100 95.2 1904

1981 24.603.900 1.149.300 70.5 21.40

¢
FUENTE: Estadisticas de Comercio Exterior de E1 Salvador, 1982.
Ario 2 - No. 1.

En el Cuadro No. 27, se puede ver, que en el periodo 1977-1981, fue
en el afio 1979 que se registrdé el mayor volumen de las exportacio-

nes, reduciéndose en 1981 en un 29.5% con respecto al afio 1979.

E1 volumen de las exportaciones ha disminuido, pero no en forma con-

siderable como ha sucedido con otros productos textiles.
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E1 monto de las divisas que se han dejado de percibir por la reduc

cion de las exportaciones, en el periodo 1980-1981, es el que se

presenta a continuacion:

CUADRO No.6.28

DISMINUCION EN EL MONTO DE LAS
_ VOLUMEN DE LAS EX DIVISAS QUE SE
ARO PORTACIONES. KGS. [RECIO/KGS. DEJARON DE PERCIBIR
(ARO BASE 1979) ¢

1679 0 17.17 0

1980 78.100 19.04 1.487.024

1981 480.900 2140 10.291.260
ISUB-TOTAL  559.000 - 11.778.284

Como se ve en el Cuadro No.28 , de el monto de las divisas que se de
_ Jjaron de percibir, el 87% corresponden al afio 1981, que vuelve a ser

un indice del deterioro de 1a\industr1a textil de ese afio.

CUADRO No. 6.29

EL SALVADOR: EXPORTACION DE TEJIDOS N.E.P. DE MAS DE 80 GRAMOS
HASTA 150 GRAMOS POR M2,
( 653-05-05-02 )

INDICE DE CRECIMIENTO
ARO VAEOR VokggEN " UDEL VOLUMEN % ¢/KG.
[ . ANO BASE 1977
1977 17.117.400  834.300 100.0 ©20.52
1978  14.705.100  717.000 . 85.0 20.51
1979 16.794.700  608.100 72.9 27.62
1980  13.127.800  464.800 55.7 28.24
11981 " '6.887.500  241.900 2900 28.47
FUENTE: Estadisticas de Comercio Exterior de El Salvador, 1982.

Afio 2 - No. 1. L

e
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Como se puede ver en el Cuadro No. 29, el volumen de las exportacio
nes de tejido alcanzd el nivel mds alto en 1977, disminuyendo este
nivel paulatinamente hasta reducirse en un 71% en 1981, con respecto

a 1977.

ET1 monto de las divisas que se dejaron de generar en el periodo 1977-

1981, se muestra a continuaciodn:

CUADRGC No. 6.30

DISMINUCION EN EL MONTO DE LAS
v ISUBEURS e YU U0
(ARO BASE 1977) CIBIR. £
1977 0 20.52 0
1978 117.300 20.51 2.405.823
1979 226.200 . 27.62 6.247.644
1980 369.500 . 28.24 " 10.434.680
1981 592.400 28.47 16.865.638
|sus. TOTAL _ 35.953.775

Como se ve en el Cuadro No. 30, de el monto de las divisas que se de
jaron de percibir, el 29% corresponde a 1980 y el 47% corresponden a
1981, lo. que refleja nuevamente la situacibn critica por la que pasa

Ta industria textil.

A continuacidn se presentan en forma resumida la disminucion de las
exportaciones (en porcentaje), para cada uno de los productos anali-
" zados en el afio 1981, tomando como base el afio en que el nivel de la

produccion fue mds alto.
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CUADRO No. 6.31 o
DISMINUCION EN LAS EXPORTACIONES (%), PARA CADA UNO DE LOS
PRODUCTOS TEXTILES DE EXPORTACION

DISMINUCION DE LAS

: _ EXPORTACIONES PARA
PRODUCTO ANO BASE 19871, CON RESPECTO
AL ARO BASE. ¢

- Hilo (bajo el S.G.P.) 1979 53.5
- Toallas (bajo €1 S.G.P.) 1977 67.0
- Telas (bajo el S.G.P.) 1978 100.0

- Hilazas e hilos de algoddn
crudo del titulo 50 ingés o menos 1977 48.4

- Toallas, toallitas, felpudos o
esterillas de algoddn para bano. 1981 0

- Tejidos N.E.P. de mé&s de 150 :
gramos y hasta 375 gramos por m* 1977 29.5

- Tejidos N.E.P. de mds de 80 gra-
. mos hasta 150 gramos por m? 1977 ' 71.0

Como se puede ver en el Cuadro No. 31, el Gnico producto que no expe
rimenta una reduccidn en el volumen de sus exportaciones fue el de
TOALLAS, TOALLITAS, FELPUDOS O ESTERILLAS DE ALGODON PARA BARNO, por
el contrario de las telas bajo el S.G.P. cuyas exportaciones para

1981 fue nula.

Monto total de las divisas que se dejaron de percibir. ET1 monto to-
tal de las divisas que se dejaron de percibir, debido a la reduccidn
de las exportaciones de productos textiles, se presenta a continua-

cion en el Cuadroc No. 32.
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CUADRO No. 6.32
MONTO TOTAL DE LAS DIVISAS QUE SE DEJARON
DE PERCIBIR EN EL PERIODO 1977-1981

MONTO DE LAS DIVISAS QUE

"PRODUCTO SE DEJARON DE PERCIBIR
: ' A

- Hilo (bajo el S.G.P.) 7.391.595
- Toallas (bajo el S.G.P.) 8.699.152
- Telas (bajo el S.G.P.) 3.166.880
- Hilazas e hilos de algodén crudo -

del titulo 50 inglés o menos 20.420.768
- Toallas,toallitas, felpudos o este-

rillas de algoddn para bafo. -.-
- Tejidos N.E.P. de mds de 150 gramos _

y hasta 375 gramos por m2. 11.778.284
- Tejidos N.E.P. de m&s de 80 gramos

hasta 150 gramos por m2. ~ 35.953.775
TOTAL | 87.410.463

Del monto total de £87.410.463, que se dejaron de percibir,
£19.486.727 corresbonde a 1980, que representa el 22.3% del total;
mientras que en 1981 e]'monto.que se dejo de percibir fue de
£49.933.177, que representa el 57% del total, de 1o que se concluye
que el afio 1981 fue el mds critico para la industria textil en el

periodo 1977-1981.

De todo lo anteriormente expuestos se concluye:

- Que el monto de las exportaciones es el factor determinante de Ta
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obtencion de divisas.
- Las exportaciones han disminuido en forma significativa y en conse
cuencia la adquisicion de divisas implica dificultad para la impor
tacion de materia prima, materiales y repuestos, maquinaria y equi

po.

FINANZAS.

Se analizard el estado de Tas finanzas mediante los balances consoli-
dados de Tos aﬁos'1979-80 (Ver Cuadros 33‘y 34). Se utilizaron 1a§
razones financieras, las cuales proporcionan el reflejo de la situa-

cion mds no el porqué de esa situacion.

Ademds, este andlisis tiene .limitaciones en cuanto a su exactitud de

bido a tres razones principales:

- No se han considerado todas las empresas que son el objeto de este

estudio, debido a 1la falta de informacidn.

- Los balances con que se cuenta fueron obtenidos del Registro de Co
mercio, existiendo 1a'posibilidad.de que la informacidn no sea to-

talmente veraz.

a

- Existen diferentes tipos de procedimientos en la contabilidad de ca

da una de las empresas.

6.3:1. Razones Financieras.

""Razén de Circulante.

Esta raz6n representa una medida de la posibilidad de una em-



116
presa para llenar sus compromisos actuales. Y es la relacidn que

existe entre el activo circulante y el pasivo circulante (AC/PC).

Una razdén de circulante muy baja indica que una Empresa puede tener
algunas dificultades para pagar sus cuentas; una razén de circulan-
te excepcionalmente alta sugiere que los fondos no estdn siendo usa

dos econdmicamente dentro. de la firma.

La raz6n de circulante ideal es de 2:1. En la Industria Textil Sal-

vadorefia esta razon es la siguiente:

1979 - 1980 1980 - 1981
1.27 1.12

Indica esta relacidon que la Industria Textil posee por cada coldn que
adeuda £1.27 para el periodo 79-80, y ¢ 1.12 en el 80-81; como puede
observarse, esta razén ha bajado. La industria Textil puede tener

dificultades para cumplir con sus compromisos actuales.

Prueba de Acido o severa como activo rapido.

Se calcula dividiendo la suma del efectivo, cuentas por cobrar

e inversiones en valores entre el pasivo circulante:

(EfeCtivo + CPC + Inversidn en Va]ores)
PC ’

Esta prueba es uno de Tos indices mds importantes que existen en el
andlisis de la situaci6én financiera de una empresa, el cual elimina

Tos inventarios del activo circulante.

La relacion ideal para esta prueba es de 1 a 1.
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Los resultados obtenidos paraila Industria Textil son los siguien-

tes:

1979 - 1980 1980 - 1981
- 0.65 0.56

Estos valores indican que el efectivo y el préximo efectivo han se-
guido una tendencia descendente. Para el periodo 79-80 la rama tex
ti1 posefa lGnicamente 65 centavos por cada coldén que adeudara y pa-
ra el perfodo 80-81 esta relacidén bajé de tal manera que por cada

coldn que adeuda cuenta cbn 56 cehtavos. Se determina que, a corto
_p]azo la rama textil no estd capacitada o podria encontrarse con se

rias dificultades para cumplir con sus obligaciones.

Razon de Disponible.

Es la relaci6n que existe entre el efectivo y el pasivo circu

Efectivo )

lante { P

Los resultados que se obtuvieron -en la rama textil son los siguien-

tes:

1979 - 1980 1980 - 1981
0.17 0.18

Este resultado indica que la rama textil tiene en el periodo 79-80
una disponibilidad en efectivo de 0.17 centavos por cada coldn que
adeuda, esta relacidn casi se ha mantenido para 1980-1981, teniendo
entonces £0.18 centavos por cada coldn que adeuda, se deduce que su

estado de liquidez es bajo.
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Razdn entre el Pasivo total y el Capital.

Es Ta relacion que resulta al dividir el pasivo total entre

el capital (ég%%%%% .

Esta razdn indica la relacidn existente entre el dinero que los acre
edores han invertido tanto a corto como a largo plazo, con respecto

al dinero que han invertido los ﬁropietarios.

Una razén entre el pasivo y el capital demasiado grande indica que
las oportunidades de una empresa para obtener fondos mediante présta

mos adicionales son pequefias.

También es posible tener una relacidn entre el pasivo y el capital
demasiado baja. Esto indica que, ya sea el pasivo a corto largo pla

zo puede ser inadecuado.
En 1a Industria Textil la razén existente es la siguiente:

1979 - 1980 ' 1980 - 1981
1.88 1.95

Los resultados indican que por cada colén que aporta el propietario, ,
los acreedores proporcionan ¢ 1.88 en el perfodo 79, 80 y £1.95 en e}
80-81. Se concluye que la rama textil depende mds de los acreedores’

que de Tos fondos de Tos propietarios.
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6.3.2. Situacidn Financiera dehla Industria Textil de Hilados y
Tejidos.
De las 23 plantas textiles, las que actualmente mantienen re
'1aciones econdmice-financieras con el INSAFI (CORSAIN-BANAFI) vy

atraviesan con problemas son:

‘ TOTAL CON PROBLEMAS

EMPRESAS No. HUSOS TELARES No. HUSOS  TELARES

Propiedad CORSAIN

BANAFI 1 21.000 392 1 21.000 392

Co-inversion :

CORSAIN-BANAFI 1 18.000 300 - - -
|Financiadas

CORSAIN-BANAFI 8 108.624 1960 5 39.968 747

Avaladas INSAFI

(ahora CORSAIN- _

BANAFI) 1 20.160 - 1 20.160 -

TOTAL 11 167.784 2652 7 81.128 1039

Por 1o tanto se tiene que la industria textil que atraviesa por una
crisis econdmico-financiera, representa en relacidn a la industria
que tiene vinculos con CORSAIN-BANAFI y a la capacidad instalada to

tal, los sibuientes porcentajes:

_VINCULADAS A CORSAIN CAPACIDAD TOTAL*
Hilanderias 48.4 % 34.3 %

" Tejedurias ) 39.2 % - - 35.0%

También existe una planta textil intervenida por el Banco Hipoteca-
" rio'de E1 Salvador.
* Estdn incluidas IUSA e INSINCA.
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CONCLUSIONES.

Las empresas se han creado con capitales propios insuficientes que no
guardan relacidn adecuada con la inversion global, ni con el financia

miento adquirido.

- Existe en las empresas textiles una situacidon financiera precaria tal
como: falta de capital de trabajo estructural y capital de trabajo co

rriente.

- Derivadas de sus problemas de estructura financiera, la normal estruc
tura de los costos es distorsionada por la alta incidencia de las car

gas financieras (intereses).
- Hacen falta sistemas financieros de apoyo.

- Hay falta de financiamiento a intereses razonables para la compra de

materia prima y para capital de trabajo.
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6.4. TECNICOS.

La produccidon de bienes de las empresas textiles salvadorefias se ha

visto seriamente afectada por una serie de problemas técnicos:

Nivel tecnoldgico de la maquinaria y equipo.

Adquisicibn de repuestos y accesorios.

Vocacion de Ta maquinaria.

Energia Eléctrica.

Sobre valoracion de la mquinaria y equipo.

Organizacion.

A continuacidn se analizard en detalle cada uno de Tos problemas

técnicos mencionados:

6.4.1. Nivel Tecnp1égico de -1a maquinaria y equipo.

Entre los problemas de 1a maquinaria se tiene: la pérdida
de actualidad (obso]escenéia). La casi totalidad de Tas plantas es
tdn operando con maquinaria y equipo reacondicionado, laboratorios

y equipos para control de calidad son muy limjtados.

En consecuencia los promedios de calidad obtenidos son inferiores
. a estdndares internacionales, 1o cual afecta principalmente a las

”

industrias de exportacion.

A continuacidn se hard una comparacidn entre la tecnologia tradicio
nal y la tecnologfa moderna de la maquinaria utilizada en hilados y

tejidos planos:



“(2861) ultw/By (9 £ (5961)
"uLuw/ 6y 0z op sew 3p ugLoonpodd :SYHOQYNIId “¥

*(286L) e4oy/-bY 65 £ (G96L) edoy
Jdod °*6Y Gz SO| e JoL4ddnS ojudLwLpusd :SYQHY) ‘€

‘uejeq [ opoul
9359 9p OpuRULWL[D SepJed SB| 9P ©I8ULP UQLD
-pjUBWL]e B[ J1en}d34d apand 3S edoye €[ [eddu
-NU |3 UD OpRUOLOUSW 0IL56Q[0UDR] DJURAR |3 UO)

"NVLvd L® opeulwl]s ey =S *¢

"(2861) ®©4oy/b3 009

"(1£61)ea0y/B) 00y 0IUSLWLPUDY “%00L UN Ud UQLD

-RJUBWL|R B[ OpURZLIRWOINR ©|enuew ugLoRUBW

‘Ll® ®| OpRULWL]|3 BY dS [BND O] UOCD °(Sesope|d
Zow-sedopebJed) seutnbpw seasnu oploadede uey |

"NOQO91Y 30 YYNLYTIH 'Y

vel

ropnuLw Jod *BY ¢ 9p ugLoonpoud :SYYOaYNIId b

*ed0Yy Jod *6) G eISey OJuIdlLWLpUdJ SYQUYI °€

"NyLlyg L® esn 8§ ¢

*sedope|dzaw-sedopebaed se| op
[enuew ugLoejuswile :ezardut| A eanjdady °|

NOQ09TY 30 YENLVIIH °Y

(5961 ©) YNYIAOW YIDOTONIIL

(0S61 V) TYNOIDIQVYL VIDOTONIIL|




*eJdayoaW e} Jod Jenueul |dp epaed 8p

ejuLd | op osed |2 opueulWL]d “YOLOYW ¥V ¥YIIH 3Q

SYNINDYW 40d SepLn3L3sns OpLS uey SeNULIU0D SeT *§

(2861) VNY3IQOW YI9OTONIIL

*wed s 000°6L £ 000721 °43Ud seplpuaud

o> S9PEPLO0LOA © URUOLOUNS :QTTINY 30 SYANILNOD

*edayosuw e} J4od osed
[® lse opueuluil|3°0dIdVydvdLIn 0QvYILSI 3p opeu
-mﬁ_.mEmvmwm 19 djueLpawl “YYNNYW LSP ep4ed 8p e3

-Uld B| 9P Jijded e 2juswelddALp Le|Lly dpend 35

*03nuLlw Jod sodgsu

00y SO| eusadns ebauajua ap vmc?uo_u> 27 *SIYYNNYW

‘sodenuell so| e Ijusw

-20L]BUWO3NE UejAodsued] BS SEPAED Bp SRIULD ST G

Gel

*SO||LLpOJ4 ©p olpaw Jod opeaiysy -
*40Sdand /o Lue/osny |3p

OLJARULPJAO BUD)SLS |9 UOD SEnulLluod Ud3SLX3

"‘wed 4 00§/ ® ueuolduny :QTTINY 30 SYNNILINOD

*ope| Ly ap 22%04d [e Jesed ap sajue eUBYIBUW

el 4od esed YYNNYW LOp epJed-dp ejuLd e

*o3nuLw dod sodjswt

0€ :e6343us Sp pepLdoo[aA e *SIYYNNYW

‘Sodenuelwt so| e ajusienu

-eW uejA0dsued] BS :sSepepued SeIULD SeT *G

(5961 ®) YNYIAOW YIHOTONIAL

(0S6L ©) YNOIJIQVHL YIBOTONIAL

.

o — gy

l"-"‘"“—"’"m B




Jenuew |ap

osed opunbas £ sowiad |9 LSe opueuLwL|d
€QlULD Bl 9P PRPLUMOSLUN B] JR]0AJU0D BU
ed Jope|nbay un' ap 03SLAOAd By S3| BS SBP

J4e3 se| e 001L6Q|0uUD9} 9ouRAR OWLLD |® ul "2 0l

*/ leJaWnu |@ ue OpeuOLOUSW PWAISLS |d

Jeafdws |B eulwl|d 89S YyIHOIW ©| 40d osed |3

2NULIU0Y

osed ‘o0z
Jenuey

osed 0}
Jdenuey

epue)
Jde[ozaw A alxqe op seulnbpw seasny [0l

*RJUNIR[LH Sp SOUJSPOW SO0S3204d *0l

9¢l

(sosand/of | Lue/osny)
enuLiucy

eJdayoay

osed -og
Jdenuep

osed 0]
denuep

epde)
ueleq

seJaope(ozal £ sedopluaqy

*pUnje[LH e| °p LRUOLOLpRJ] 0S3204d °0l

(5961 ®) YNYIAOW YIDOTIONIAL

(0561 ®) TYNOIDIQYYL YIDOTONIIAL|




*R[0S 2un ud yayyd ®f £ NYlvg
[ opLun uey 8S SYQuy) Sp BWSISLS OABNU |8 UT «

*uasod | SeoLAge4 € DUBWRDILUN JOpeAleS |J U3

*opeol)Loadse osad £ oajaweLp |9 su

-313 osanb |9 opuend ajuawedijewolne ebUeISI(

"OLly [3p 0dLjpwOINe OpepNuy

*Sej|LUed Sp BOLIBWOING UQLORIUBLLLY

"SYYANOD CLL

40704 B JR|LY 9p Seulnbeu

se| uesod Sedluqe4 £ DUSWRILUN JLOpeA|RS | UT

‘10304 B JR|LH 9p eulhbpy

% Bpard

depozaw £ JLage ap seulnbew seasany

*lenuew s3 souod op ebueossg =
1S 9SJRlUIADL |R) |enuew opepnuy =
*Se||lUED 9p |enueuw ugLoRIUSWLlY -

*SYYANOD CLL

(G961 ®) YNY3QOW YI9OTIONDIL

(0561 ) TYNOIJIAVYL YIDOTONIIL




‘Wwed*d Qgg :SBWLXRW SBUOLON|OADY -
*se||Lued serdoud sns uod opedinby -
*0313RWO3Ne BUABpPRZUR| B UB|S] ‘L€

*SOUJDpOW SdJR|3] ‘€.

*auiad

[® uS Solly SO| 9p opLlawed [ A od2||eqed |op
uQLoed0[0d B| ‘OpeUqayus |3 A dJqulpan ap SO03
J948p SO| eded sooLjpwolne soAL3LSodSip uauai] -
*o3hutw aod souysw Qo A
0§/ 343ud SepLpudLdwod SSPepLOO|dA B ueUOLOUN -

B

"SeUopLpUN 2

*ue|9l
eded S| |LURD UD S3UBWRIOBULP Je|LYy opand 3§
"eweJy Sp opellH |

‘YIdndariit -9

8¢l

‘wed*d 00Z © 0GL Sp Ue|LOSO JOpeA[eS |3 Ud
movm_mpch.mm;m_mp SO| ©p S9UOLON|OAdJL SeT

*pJdpezue ap Je[d] °¢

*onutw Jod
SOJ33W QG ©3ISeY SSPRPLOO|DA ® ueuolLouNng

"SRAOPLPAN *2

Jde|

-97 eded se[|Lued se| e Jesed ap Sajue OJ

-awtad ojJeuiqog anb Aey ewedal dp Oty |3
“ewedal op opeliH °|

yIdnaarart 4

(G961 ®) YNYIAOW YIBOTONIAL

(0S61 ®) TYNOIJIQVYL VIDOTIONIIL




“

-13 9155 99s0d eOLqR) | djusWedLun

*9fe(oLoau uea|dws snb el ‘enbe ap pepLiued
ewLutw eun eaoye opuedndo ‘euwndss Jdod £ sodLw
-1nb S9JUSAL0S ©p 9SeQG B SO OUJLIPOW opeqede [ |

*0avaydy "2

*S0OLUDY] SO3ep UOD BIUBND IS ON -

*sepedss 9p Jeld] ‘p°2°¢
*SOJLUJD] SO}ep USUDLY S ON -
*sezuid op 0 [L303K0uad Bp Jeld] *€°2°¢

.LmFWp ap ma
J0peAleS |3 u3
‘wed J QgG :SRWLXRW SSUOLON|OASY -

"0dL|ne4ply eJ43GO] Sp JeB[D] "¢ ¢°¢

‘wed*d QGE :SeWLXBU SBUOLON[OADY -
*0OL1QWN3U BJUSQO} 9P Jed] *1°2°¢
:s0dL] 043eND U URDLJLSR[D 3S S03SJ

‘eJdopezuer] uls sodLjewolne sodelal °*Z2°¢€

6¢l

*enbe 9p 9seq e ‘eas o
€0dL|NRJPLY SO opeqesy op ojuswejdedsg L3 °|

. *0ayavavy *J

(G961 ®) YNYIAOW VIBOTONJIL

(0S6L ®) TYNOIJIQVYL VIDOTONIIL




0EL

*sepue|q senbe A"seanp senbe uslsLxy -

‘enfe op ojudiweledl |9 eded ejue|d uedndo ou ep 2 *senbe op ojudLweizedl |9 edsed vjue|d uednd( °?

-op
-1ys3 {9 ud peplausabowoy Jofeuw eun ISOPUILUSY
-Q0 ©S9IURAO[0D SJUSUILLP SO dp UQLIOR|[NDULD
®| JeiL|loe) eded eaniladge eun opuedoArouad e|
-31 B] US Seuql} se| Jededas s9 ugLouny eAnd
€0ol3pwWnau 0S3204d un B 0OpLIAWOS S 030npoud

[© ‘oplLusl op ojudwejsedsp (e Jesed ap sIjuy -

(G961 ®) YNY3QOW YIROIONOIL (0G61 ®) TYNOIJIQVYL VIDOTIONIIL




131

~ IMPLICACIONES DE LAS DIFERENCIAS TECNOLOGICAS.

1.

Si la maquinaria es de segunda mano o vieja, se necesitard mis
tiempo para su mantenimiento y se reducirdn las posibilidades de

un funcionamiento continuo.

Los- costos de mano de obra por unidad de produccidn, y no su cos

to por hora, es mayor si se emplea tecnologia anticuada.

. E1 empleo de una tecnologfa anticuada es una de las causas de Ta

baja eficiencia funcional de los husos y telares activos.

. En igualdad de condiciones, el empleo de maquinaria de hilar nue

va, en lugar de maquinaria vieja, permite duplicar el peso del hi
lado de algodén producido por hora y hombre (Comisidn Econdmica

para América Latina).

. La automatizacidn estd desempefiando un papel de primer orden en

el incremento de la productividad; ademds se ha modificado 1a ma
quinaria de produccidn, a fin de obtener un rendimiento horario
muy superior con un aumento pequefio -o nulo- de la mano de obra.

Estos fendmenos han venido a reducir aln mas la ventaja de los

- bajos costos del factor trabajo, caracteristicos de los paises

en desarrollo como ET Salvador.

. Las normas rigurosas de calidad son requisito imprescindible para

la exportacibn en gran escala de manufacturas textiles. La mayo-
ria de las empresas textiles salvadorefas enfrentan problemas téc
nicos relacionados con el nivel de calidad y la variedad de mode

los y disefios.
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6i4.2. Adqﬁisiciﬁn de Repuestos y Accesorios.
Los repuestos y accesorios de la maquinaria textil en E1 Sal
vador son escasos, la inmensa mayoria son importados; ademds existe
una gran variedad de repuestos que ya no existen debido a que la ma

yoria de la maquinaria que existe en E1 Salvador es de segunda mano

y modelo anticuado, y el fabricante ha dejado de producir repuestos.

Agregando a todo esto la escasez de divisas para la adquisicidn de

estos repuestos y accesorios, la situacidn se agrava.

6.4.3. Vocacidn de la maquinaria.

La vocacion de la maquinaria textil, esto es, el objetivo para
el cual fue hecha, es otro problema, el cual estriba en que se le da
otro uso, disminuyendo considerablemente la eficiencia de la maqui-

naria y en consecuencia aumentan los costos de produccidn.

E1 cambio de vocacion contribuye a un deterioro mds acelerados de la

maquinaria.

6.4.4. Energfia Eléctrica;

Otro problema qué debe considerarse y que ha padecido y sigue
' padéciendo la industria textil en E1 Salvador son los constantes cor
tes de energia eléctrica, interrumpiéndo el proceso productivo y en
consecuencia la pérdida de materia prima en proceso, asf como el de-
terioro de Tos motores eléctricos debido al aumento excesivo y brus-

co del voltaje al volver el fluido eléctrico.
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'6.4.5. Sobfe—valoracién de maquinaria y equipo.

Las depreciaciones ocasionadas por la sobre-va]oracién son
mayores que las depreciaciones de una maquinaria y equipo que no es
tén sobre-valorados, lo que trae como consecuencia un aumento en
los costos de produccién, 1o cual limita las posibilidades de compe

tir en el mercado internacional. (con precios).

6.4.6. Productividad.
La organizacién de las jplantas afectadas se encuentra por debajo de
las plantas mejor organizadas del pafs que estdn vinculadas a tecno

logfa japonesa.

Han existido fuertes problemas en el arranque y puesta en marcha,
asi como en el disefio de sistemas de operacidon y control en la admi-

nistracidn y producciodn.

Para solucionar algunos de los problemas citados, se ha recurrido a
la contratacion de cuadros técnicos de Colombia y México, sin embar-

go los resultados no han sido satisfactorios.

~La capacitacion de los niveles técnicos (supervisores) anda muy bajo

comparado con la empresa japonesa. ‘



6.5. ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA.

La principal materia prima que utilizan las empresas textiles salva
dorefias es el algoddn, aunque también utilizan fibras artificiales

y sintéticas.

6.5.1. Algodédn.
En el capitulo anterior se ha analizado el consumo de algo-
don de Ta industria textil salvadorefia en los {l1timos 6 afios, 1legan

do a establecer 'que ha disminuido un 50.45% en 1982 con respecto a

1977.

Es importante mencionar que el Gnico proveedor de algodén en EY Sai-
vador es la Cooperativa Algodonera Salvadorefia Ltda. (COPAL),y que
existe un convenio entre Ta COPAL y la UIT (Unién de Industrias Tex-
tiles), denominadd "Convenio Permanente para el Suministro y Fija-

cidén de precio del algodén de consumo nacional” (ver Apéndice C).

En Ta actualidad se ha suscitado algunos inconvenientes entre las

partes, por los riesgos que se corren en el suministro del algodédn,

la COPAL pretende que las féabricas textiles 1o reciban en las dife-
. rentes plantas del interior de la Replblica como son: ET Papalén,

Entre Rios, La Carrera y Atalaya. . ‘

Ademds, la COPAL estd proyectando establecer comisiones que determi-
nan las necesidades de materia prima de las diferentes empresas tex
tiles, para evitar que se especule con el algoddn y asi evitar los

sobre-giros de materia prima.

Otro inconveniente que existe es la fijacidn de los precios y el pa-
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go anticipado. E1 primero da como resultado la incertidumbre para
cuantificar los costos de produccidn, pues los precios se dan cuan
do se ha vendido el 85% de la cosecha, esto da como resultado que
las empresas textiles tengan que dar un complemento por 1los precios
acordados o que la COPAL Tes proporcione un-reintegro econdmico.

En 1o que al pago se refiere, tiene que hacerse al contado, dismi-
nuyendo en esa forma el capital de trabajo tan limitado en estos

tiempos.

6.5.2. Precio promedio por paca de algoddn.
E1 siguiente cuadro muestra  la relacidn que existe entre el

“precio nacional y el externo.

CUADRO No. 6.35
PRECIO PROMEDIO POR PACA DE ALGODON (COLONES)

costcia wiclonL  EXPORTACIonEs e eERER R, PR TR,
1976/77 869.87 - 874.52 - 4.65
1977/78 768.22 739.47 28.75
1978/79 888. 00 885.24 2.76
1979/80 ° 919.47 - 909.68 9.79
1980/81 1.048.46 1.027.96 20.50
1981/82 815.04 798.17 16.87

FUENTE: Cooperativa Algodonera Salvadorefia.

NOTA:  Se aclara que los precios del algodén presentados en este
cuadro representan un promedio de precios de Tas diferentes
calidades de algodon.
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Si se comparan los preciocs de éxportacién con lgs precios de consumo
interno, se nota que entre ellos existe (en casi todos los afios) una
diferencia significativa a favor de los precios de exportacidn, es

decir, estos son m&s baratos.

Como se observa, el precio de exportacién generalmente es menor gque
el precio interno, 1o que hace necesario la renegociacidon del Conve-
nio entre la COPAL y la UIT, para mejorar la fijacidn de los precios,
por la fuerte incidencia que estos tienen sobre el costo del produc-
to terminado, ya que la principal materia prima utilizada en muchas
empresas textiles es el a1god§n. Si se bajara su precio, los costos
:serfan menores y permitirfan a la industria textil nacional una ma-

yor competitividad en cuanto a precios en los mercados externos.

Hay que hacer notar que el costo del algeddn supone, por To general,
un 50% del costo total de la produccidn; por ejemplo en 1981, los

costos se distribuyeron asi:

ALGODON === === s mm et e ~—-- { 85.622.486
SALARIOS/ARO PERSONAL =mmmmmmmmmm e mm e 59.485.000
ENERGIA ELECTRICA ==--=mmmmmmmmmmmmcmmmcmce oo 11.893.000
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES ==-w=mmmmmmmemcmmmmem e 9.023.000
MATERIAL DE EMPAQUE ==---=mmommmmmmmmm oo oo 4.514.000
OTROS =mmmmm oo oo oo e oo e 2.100
[TOTAL MENOS ALGODON ----m=--emmmmmomommomcooooeooe 84.917.700

FUENTE: Uni6n de Industrias Textiles.

NOTA: No estdn incluidas las siguientes fébricas: Industrias de Hi-
Tados, S.A. y Rayones de E1 Salvador. Tampoco Textiles Tussel
e Hilados y Tejidos San Hilario, por falta de 1nformaci§n.
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RESUMEN:

COSTO TOTAL =----memmmmmm oo e ¢ 170.539.000 S 100.0%
ALGODON =-=-mmmem e e e e e 85.622.486 -===wwm- 50.2%
TOTAL MENCS ALGODON =---mmmmcmcmee 84.917.100 -==r-mmm 49.8%

Se comprueba que la materia prima es un rubro muy importante en es

ta industria y si los costos son muy elevados, el producto final 1o

sera también.

La industria textil no se podrd revitalizar si no se 1lega a un acuer

do de precios, 1o que justifica una accidn inmediata de las partes

“interesadas y sectores gubernamentales.

6.5.3. Destino de la produccidn de algoddn.

Se analizara a continuacidn el destino de 1a produccidn de al-

godén, con el objeto de determinar qué incidencia tiene una baja en

su produccidn, en la industria textil salvadorefia.
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CUADRO No.6.35
DESTINO DE LA PRODUCCION DE ALGODON

AROS PROD. CONSUMO % PACAS % PACAS EXPOR- % PACAS
COSECHA  PACAS IND.TEX. CONSUM. VARIOS CONSUM. TACION. CONSUMID|

1976/77 310.513 64.482 20.77 844 0.27 245.186 78.96
1977/76 349.746 39.192 11.21 1.658 0.47 308.896 88.32
1978/75 314.801 57.153 18.16 6.348 2.02 251.264 79.82
1979/80 285.278 46.946 16.46 2.404 0.84 235.928 82.70
1980/81 199.226 47.313 23.75 8.005 4.02 143.908 72.23
1981/82 183.788 31.953 17.39 - 379 0.20 151.456 82.41

“FUENTE: Memorias de Ta Cooperativa Algodonera Salvadorena.

E1 destino.de la produccidn algodonera es bdsicamente el mercado ex-
- terno. Este cuadroipresenta las tendencias de las exportaciones y
el consumo interno, representado‘éste'en el aﬁd cosecha 1976/77 un
20.77% del total de 1a produccidn, mientras que las exportaciones

representaron el 78.96%.

En los afios posteriores, la relacidn consumo interno-produccidn, dis

minuyé alcanzando su valor mds bajo en 1977/78 con un 11.21%.

£y

Para el afo 1980/81, la relacidn consumo internc-produccion alcanzd
un nivel de 23.75% y 1a re]acién exportaciones~producci§n fue de
72.23%. Sin embargo, esta relacion subié en el afio 1981/82 alcanzan
do un porcentaje de 82.41%, casi un 10% mds que en el afio cosecha

anterior.
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ET consumo interno del algoddn pasé de 64.482 en el afio cosecha
1976/77 a 31.953 pacas en 1982, obteniéndose una disminucidn de

32.529 pacas.

Puede observarse que la relacibén consumo interno-produccién_bsci—
la entre el 11.21% y el 23.75%; indica que aunque se produzca menos
algodon, no incide directamente sobre la industria textil salvadore

‘fia.

6.5.4. Fibras qufmicas (sintética y artificial).

En 1o referente al abastecimignto de materia prima sintétiéa
y artificial para la produccidn de Hilados y Tejidos, no ha seguido
una tendencia definida desde el afo 1977 al 1981; pero en general

puede decirse que dichas importaciones han bajado.

CUADRO No. 6.36
EL SALVADOR: IMPORTACION DE FIBRA ARTIFICIAL Y SINTETICA

1977-1981.
: INDICE DE CRECI-
AROS VAEOR VEEgMEN MIENTO DEL VOLUMEN % g/KG.
o ' : ARO BASE 1977
1977 19.088.800 ° 5.704.100 100.0 3.35
1978 14.565.600  4.562.500 80.0 3.19
1979 16.179.800  4.607.800 80.8 3.61
1980 20.784.800  4.542.200 ' 79.6 4.58
l9g1 "~ '26.263.000  5.037.500 " ' 88.3 ' ' ' '5.2]

FUENTE: Anuarios Estadisticos de la Direccidn General de Estadisti-
ca y Censos. Tabulados de la Direccidn General de Estadisti
ca y Censos. Tabulados del Banco Central de Reserva.
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Tomando como base el afio 1977, se obhserva que para 1981, las impor
taciones habfan bajado un 11.7%, indica esta cifra la disminucidn

de la actividad productiva en esa érea.

E1 valor de las fibras artificiales y sintéticas mantienen un fndi-

ce de crecimiento ascendente en el intervalo 77-81.

6.5.5. Diferencia entre el precio del algoddn y las fibras guimicas -

(Artificiales y Sintéticas).

Se hard una comparacidn entre los precios del algodén y las
fibras quimicas, con el fin de establecer la diferencia que existe

entre ellos.

CUADKRO No.6.37
PRECIOS DE FIBRAS QUIMICAS Y DE ALGODON

wos  FIORAS QUIMICAS  ALGODON  ¢r%on “algopon v Las
FIBRAS QUIMICAS

1977 3.35 - 3.83 - 0.48

978 3.19 ~3.38 - 0.9

1979 3.51 3.91 - 0.40

1980 4.58 4.05 : 0.53

1981 5.21 4.61 0.60

Cftesz.. . -t 3.52

FUENTE: Anuarios Estadisticos de la Direccidn General de Estadisti-
ca y Censos. Tabulados de la Direccidn General de Estadisti-
ca y Censos. Tabulados del Banco Central de Reserva y Ccope
rativa Algodonera Salvadorefia Ltda.

1 No hay datos.
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Puede observarse que el precio de las fibras quimicas (artificia-
les y sintéticas) ha tenido un comportamiento ascendente desde 1977

a 1981, en cambio el comportamiento de los precios del algodén no

siguen una tendencia definida.

En el afio en que el precio del algodén alcanzé su mds alto nivel,
Tas fibras articiales y sintéticas valian £ 5.21/Kgr. la diferencia
‘es de £0.60 a favor de los precios del algoddn, es decir, que e1.ql

godén fue mds barato £0.60 que las fibras quimicas.

(_;L.. vk
BW’ IDTLOA .
UNIVE‘(uiDAD pDE EL BAL\"\B =




CAPITULO VII /

OFERTA Y DEMANDA DE PRODUCTOS TEXTILES

Antes de formular lineamientos para la reactivacion de la Industria Tex-

til Salvadorefia, se debe determinar la oferta y la demanda que existe de

géneros textiles, a fin de estimar la oportunidad que tienen los produc-

tos textiles salvadorefios de participar en el mercado nacional e interna

cional.

7.1,

7.2.

MERCADO NACIONAL.

Las importaciones de productos textiles realizadas por E1 Salvador

en el afio 1981, se detallan a continuacitn:

Hilos e hilazas de algoddn : 227.689 kgrs.
Tejidos de algoddn : 1.077.478: kgrs.

Estas cifras representan el mercado potencial que a nivel nacional

tienen los productos textiles salvadorefios.

MERCADO INTERNACIONAL.
La demanda potencial a nivel internacional se ha determinado median
te el analisis de las estadisticas de los principales paises impor-‘:

tadores de productos textiles.

A continuacidn se presenta un Perfil Producto-Mercado para los pro-
ductos textiles en consideracién. Estos perfiles ofrecen informa-
cion sobre aspectos del producto en s, de Ta produccidn nacional,

importaciones mundiales, principales mercados, exportaciones salva-

142
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dorefias y 1a lista de los principales paises importadores de géne-

ros textiles.

a) Perfil Producto-Mercado: Hilos e Hilazas de algoddn.
1. Producto. |

Naturaleza:
Es un producto del sector industrial en la rama de las hilan-
derias.
Usos:
Para téjedurfas planas, tejidos de punto, tejidos jacquard;
Blondas y encajes, calceterias, cintas eldsticas, tufting o

chenille, artesanias, hilos para coser y otros.

Descripcidn Arancelaria:
Hilazas e hilos de algodén sin blanquear, no mercerizados e
hilazas e hilos de algoddn blanqueados, mercerizados o acaba

dos en otra forma.

2. Produccion.
Produccidn Nacional:

E1 incremento en la produccién que se obtendria como la reac- '

tivacion de la industria textil salvadorefia seria:

- A corto plazo: 2.542.6 TM/mes
- A mediano plazo: exportacidn : 874.5 TM/mes
consumo Nac.: 30.2 TM/mes.

Productores considerados en este andlisis:

~ Textiles San Jorge, Textilera Izalco (Seccién hilanderia),

e s b

-“”’“”'“’ff’::::;na‘
, L .
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Textiles Tazumal, Francisco Durdn y Cia. (San Hilario) ¥

Siman Hnos.

3. Importaciones Mundiales.
Segiin micro fichas elaboradas por el Centro de Comercio Inter
nacional (CCI), con sede en Lima, Perdi, en 1981 las importa-

ciones mundiales ascendieron a:

- Hilazas e hilos de algodén sin blanquear, no mercerizados:
578.43 TM. x 1006.
Dentro de este grupo los diez principales importadores soﬁ:
Jap6n, Italia, Francia, Hong Kong, Australia, Sﬁfza, Singa-

pur, Alemania, Nueva Zelandia y Bélgica.

- Hilazas e hilos de algoddn blanqueados, tefiidos, merceriza-
dos, etc.: 9.1 TM.x 1000.
Dentro de este grupo los diez principaleslimportadores son:
Hong Kong, Venezuela, Noruega, Singapur, Repiblica Dominica

na, Suiza, Irlanda, Reino Unido, Dinamarca y Suecia.

En el Apéndice D- 1y 2, se presenta, en orden de prioridad, 1a lis .
ta de los principales paises importadores de estos productos. Para
establecer esas prioridades fueron considerados cinco criterios que

son los siguientes:

- Cantidad importada por cada pafs.
- Tendencia de las importaciones considerando dos afios (1977 y 1981).
- Preferencias de los paises importadores a comprar de los paises

en desarrollo.
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- Porcentaje de participacion del total de Tas importaciones.
- Tendencia de las importacidnes seguida por los pafses con prefe-

rencia a comprar de los paises en desarrollo, considerando dos

afios (1977 y 1981).

4. Posible participacion de E1 Salvador en los Mercados Exter-
nos. _
Considerando el incremento en la produccién nacional (Ver Ca-
.pTtulo No 12), se ha determinado que E1 Salvador podria participar

en los mercados externos con los siguientes porcentajes:

- A corto plazo : 5.19 %

- A mediano plazo: 1.80 %

5. Canales de Distribucién.

Se trabaja é través. de agentes especializados, pudiéndose tam
bién penetrar directamente, aunque es mds seguro emplear agentes que
son expertos en tratar con los obstdculos existentes en su propio
mercado, ya que una de sus funciones es retroalimentar la informa-

cién a Tos proveedores.-

" 6. Exportaciones Salvadorenhas. .

Las exportaciones salvadorefias ya se han analizado en el Capi

tulo No. 6.

b) Perfil Producto-Mercado: Tejidos de Algoddn.
1. Producto.
Naturaleza:

Es un producto del sector industrial en la rama de las teje-
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durias.

Uso:
Para la confeccidn de ropa de sefioras, camiserias, pantalo-

" nes, sacos y bolsas de empaque.

Descripcidn Arancelaria:
Tejidos de algodén sin blanquear, sin mercerizar y tejidos de-

\a]godén blanqueados, tejidos, estémpados 0 acabados en otra

forma.

. Produccion.

Produccién Nacional?

E1 incremento en la produccibn que se obtendria con la reacti

vacion de la industria textf] serfa de 68.4 TM/mes.

Industrias Consideradas en este Anglisis: Industrias Textiles Ro-

ttigni, Textilera Izalco, Textiles Tussell y Toallas y Telas.

. Importaciones Mundiales.

Seglin micro fichas elaboradas por el CCI, en 1981, las impor-

taciones mundiales ascendieron a:

Tejidos de Algoddn sin blanquear,.sin mercerizar: “619.5 TMx 1000

Dentro de este grupo los diez principales importadores son: Ita-

lia, Finlandia, Dinamarca, Francia, Japbn, Holanda, Reino Unido,

Singapur, Alemania y Hong Kong.

Tejidos de Algoddn blanqueados, tenidos, estampados o acabados de

otra forma: 1073.67 TM x 1000.

Dentro de este grupo los diez principales importadores son:

' mimt ime s ATAITDA !
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Kong Kong, Singapur, Austraiia, Reino Unido, Japdn, Colombia,

Bélgica, Indonesia, Canadd y Francia.

En el Apéndice D-3 y 4 se presenta, en orden de prioridad, la 1is-
ta de los principales paises importadores de estos productos. Para
establecer las prioridades fueron considerddos los mismos criterios

que se tomaron en cuenta en Tas hilazas e hilos de algodén.

4. Posible Participacidn de E1 Salvador en los Mercados Exter-
nos.
Considerando el 1néremento en 15 produccidn nacional (Ver Ca-
pitulo 12), se ha determinado que E1 Salvador podria participar en

los mercados externos con un 0.05 %, a mediano plazo.

5. Canales de Distribucién.
Se trabaja pfécticamente igual que con las hilazas e hilos de

algodon.

6. Exportaciones Salvadorefias.
Las exportaciones salvadorefias de estos productos ya se han

analizado en el Capituio No. 6.

¢) Perfil Producto - Mercado: Toallas de algoddn.
1. Producto.
Naturaleza:
Es un producto del sector industrial en la rama de los teji-

- dos.

Usos:

Para el bafo, decoracion de paredes (usos del hogar) y para
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la playa.
Descripcidn Arancelaria:

Toallas de tela terry de un solo coler y toallas jacquard y

_estampadas.

2. Produccién.
Produccidon Nacional:
ET incremento en la produccidon que se obtendria con la reaé-
tivacion de la industria textil serfa:
- A corto plazo : 35.635 kgs/mes

- A mediano plazo : 28.057 kgs/mes.

Productores considerados en este andlisis:

Industria Nacional Textil (INATEXTIL) y Toallas y Telas.

3. Importaciones Mundiales.
Segiin micro fichas elaboradas por el CCi, en 1981, las iﬁpor—
taciones mundiales ascendieron a 150.37 TM x 1000; sin considerar
las importaciones realizadas por Hong Kong las cuales ascendieron

‘a 186.650.43 TM x 1000.

Dentro de este grupo los diez principales paises importadores son:
Reino Unido, Italia, Sudan, Arabia Saudita, Hong Kong, Japdn, Vene-

zuela, Holanda, Francia y Suecia.

En el Apéndice D-5, se presentan, en orden de prioridad, Ta lista
de los principales paises importadores de toallas. Para estable-
cer esas prioridades fueron tomados en cuenta los mismos criterios

que se consideraron en Tas hilazas e hilos de algoddn.
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4. Posible parcipacidon de E1 Salvador en los Mercados Externos.

Considerando el incremento de la produccidn nacional (Ver Ca-
pitulo No. 12), se ha determinado que E1 Salvador podria participar
en los mercados externos con el siguiente porcentaje:

- A corto plazo : 0.47 %

- A mediano plano: 0.30 %

5. Canales de Distribucion.

Se trabaja précticamente igual que con las hilazas e hilos de
algodén. Sin embargo, en el caso de 1as'toa11as el papel del agen-
te es menos importante, ya que las cadenas compradoras europeas y
norteamericanas pueden ordenar directamente a sus proveedores en ba
se a las muestras y patrones proporcionados por estos. Aun asi, es

mejor y mads seguro el uso de agentes.

6. Exportaciones Salvadorefias.

Las exportaciones ya se han estab]eéido en el Capitulo No. 6.
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CAPITULO VIII
POLITICAS Y ESTRATEGIAS DE DESARROLLO DE LA INDUSTRIA TEXTIL
DE HILADOS Y TEJIDOS PLANOS DE EL SALVADOR.

- E1 diagnéstico de la industria textil realizado en el presente estudio
debe servir para prevenir 1os peligros de un callejfn sin salida en su

futuro desarrollo.

Mientras Ta mayorfa dg los ingresos individua}es sean bajos y se hallen
casi estancados, la masa de la poblacién no podrd atender a sus necesi-
dades bédsicas de productos textiles, ni elevarse nunca sobre su economia
de subsistencia. La tendencia del PIB (Producto Interno Brutc) percépi-
ta no es un indice muy satisfactorio para la previsidon del consumo de
textiles porque existe una econohfa dual. Por otra parte, s$i no se pro-
“duce un crecimiento eﬁ el PIB tampoco lo habra en el de consumo de texti

les.

Los precios de los productos textiles desempefian un papel importante, ya
‘que la demanda de productos fexti1es es muy sensible a los precios y al
nivel de ingresos de la mayérfa de personas en E1 Salvador. Pero una re
duéciéh de los precios puede esperarse (nicamente cuando Jos costcs tam-
bién se reduzcan como. resultado de cambiés estructurales importantes en

1a industria textil salvadorefia.

Los precios de los productos tradicionales® que tan importante propor-

* Productos Tradicionales: café, algodén, cafia de azlicar y camardn.
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cidn representan en las exportaciones de E1 Salvador a los -paises desa-
rrollados, son inestables y muy a menudo tienden a bajar. Estaz es una
de 1las razones que ha inducido al pais a tratar de impulsar las exporta-
ciones de manufacturas textiles. La expansidn de las exportaciones de
productos ﬁexti]es se ve amenazada, sin embargo, por las Tlimitaciones
impuestas por muchos paises para proteger sus propias industrias texti-
les. A Ta mayoria de industrias textiles en El-Salvador también Tes va
resultando cada vez mas dificil fabricar los productos requeridos en el
mercado interno y de exportacion, debido a que no producen una gama muy
vériada de productos textiles y en wmuchos casos tienen problemas con la

calidad de sus productos.

La creciente magnitud de las inversiones necesarias para la instalacion
de industrias textiles y los costos crecientes de los empréstitos nacio-
nales e internacionaiés, ha aumentédo Ta dependencia de Ta industria tex
til del mercado de capitales y con ello se ha consolidado la situacidn

de Tas fabricas ya establecidas.

Después de enmarcar de una manera muy general la situacién de la indus-
tria textil salvacorefa, se plantean politicas y estrategias de desarro

116.

8.1. POLITICAS DE DESARROLLO.
Poifticas,a nivel Internacional.
En-E1 Salvador siempre que sea posible, debera frenarse la tenden-
cia hacia el descenso de las exportaciones de los productos tradi-
cjonales, procurando al mismo tiempo promover las exportaciones de

manufacturas.
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En 1a medida de los pesible Tos créditos no deben de concederse en
forma de préstamos condicionados. En otras palabras, E1 Salvador
debe tener libertad para obtener maguinaria, equipo y asistencia

técnica de las fuentes mas adecuadas.

Politicas a Nivel Nacional.

Es necesario que exista una estrecha colaboracion entre el Gobierno

por una parte y las industrias del sector textil por otra, coopera-
. ¢ci6n que permitird al Gobierno estar al corriente de los adelantos
que se realicen en la industfia textil, capacitdndolo asi para to-

mar rapidamente apropiadas decisiones.

La politica de proteccionismo con que cuenta la industria textil en
E1 Salvador, debe dar paso progresivamente a la Tiberalizacion del
comercio, al haber alcanzado la autoeficiencia. Cuando sea necesa-
rio cierto grado de protéccién, el Gobierno deberd supervisar 1os

precios de los géneros textiles.

. Politicas a Nivel Empresarial.
Los programas de desarrollo de Ta industria textil deben prestar
atencion a los siguientes aspectos bdsicos: inversién, tecnologia,

"

productividad, capacitacidn y exportaciones.

INVERSION.

A corto y a mediano plazo, debe darse prioridad a las inversiones

destinadas a racionalizar y corregir las estructuras de produccidn
inadecuadas. Unicamente a largo plazo debe ampliarse la capacidad

destinada a atender el previsto aumento del consumo. Toda nueva
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inversidn debe basarse en una cuidadosa evaluacidon de las perspec

tivas del mercado.

TECNOLOGIA.

Las empresas textiles en E1 Salvador, son en su mayoria, démasiado
pequefas para realizar investigaciones tecnolégicas y trabajos de
aplicacion practicos. Es necesario crear en ET Salvador un institu
to de ‘tecnologia textil, con el objeto de facilitar la transmisidn
-de cohbcimientos.técnicos. Su funcion serfa proporcionar asistencia
técnica para la adoptacidn y'modernizacién de la industria, y aumen

tar asi la productividad.

PRODUCTIVIDAD.

La baja. productividad es una de las caracteristicas de la deficiente
estructura de la ‘industria textil salvadorefia; bor lo tanto la capa

citacion del personal en é] trabajo, 1nc1uyehdo el personal técnico

y directivo constituye en la actualidad una funcidén de especial im-

portancia.

También es necesario mejorar la estructura de la comercializacion y

de’ la distribucion de Tos géneros textiles.

-

En el programa a largo plazo.es necesario planificar la formacidn
técnica si se quiere contar en el futuro con el personal capacitado
_necesario. Debe concederse especial atencidon a la capacitacidn téc

nica del personal de categoria media.

EXPORTACION.

Resolver los problemas técnicos relacionados con el nivel de cali-
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dad y ia variedad de modelos y .disefios requeridos.

Seguidamente y sin demanas,.debe organizarse la asistencia en mate-
ria de propaganda y ventas, a ser posible mediante acuerdos en Qiﬁ
virtud de los cuales varias émpresas ectﬁen conjuntamente, pues de
lo contrario los posibles exportadores quizd no logren acceso a los

mercados extranjeros.

ESTRATEGIA DE DESARROLLO.
Una eétrategia global para el Futuro.de‘1as industrias textiles de-

berfa tener en cuenta dos etapas:

1. Durante la primera etapa, deberfa iniciar el procesoc de sustitu-
cidn de importaciones, con 1o que la industria textil nacional
irfa ampliando su alcance y dimensiones hasta ser capaz de produ
cir la gama completa y el vo]umeﬁ de los productos en el mercado

nacional.

2. En la segunda fase, la industria textil, mediante un desarrollo
extensivo y/o intensivo, deberfia ser internacionalmente competi-
tiva y fomentar activamente la venta de sus manufacturas en el

mercado nacional y en el de exportacidn.

Una vez alcanzada esta etapa, la estrategia de desarrollo que se re
comienda es lograr un crecimiento autosostenido, mediante la cons-

tante expansidn de las exportaciones y de la demanda nacional.

Para Tograr un desarrollo autosostenido de la d emanda nacional se

:rfa posible si se produjera un aumento en los i ngresos efectivos

de la poblacidén y una mds equitativa distribucién de los mismos, a

fin de que Ta mayorfa'pueda consumir productos manufacturados.



CAPITULO IX
LINEAMIENTOS GENERALES PARA LA REACTIVACION DE
LA INDUSTRIA TEXTIL DE HILADOS Y TEJIDOS PLANOS

En Ta fase de diagndstico se han senalado Tos principales probiemas de
la industria textil salvadorefia, la sola exposicidn de esos problemas
aporta elementos de juicio para la formulacidén de una politica destina-
da a superarlos; sin embargc, se planteardn 11neamiento§ tendientes a
resolverlos. Estos lineamientos, aparte de los efectos que tendrian so-
bre el desarrollo de la industria en el planoc nacional, podrian también
influir sobre la industria textil salvadorefia, con la posibilidad de par
ticipar con éxito en el mercado internacional.

Los factores que influyen en la situacidén de la industria textil, se han

Tl

clasificado de la siguiente manera.

Mercado
FACTORES -Aspectos Financieros
EXTERNQS Divisas
Abastecimiento de Materia Prima
FACTORES - Aspectos
INTERNOS

Técnicos

A continuacidn se plantearén para cada uno de estos factores lineamien-
tos generales, que comprenderdn medidas orientadas a solucionar los pro

blemas que enfrenta la Industria Textil Salvadoreha.

155
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Para el planteamiento de los lineamientos se utilizard un diagrama causa
efecto, mediante el cual se visualiza claramente cada una de las medidas

sugeridas.

9.1. LINEAMIENTO SOBRE MERCADO.
Los problemas que mids directamente influyen en el mercado son: la
calidad y los precios de los productos textiles; estos se analiza-
-ran mads detalladamente.  Ademds existen otros problemas de menor'ng

levancia que serdan tratados de una manera general.

A continuacidn se presenta un diagrama en el que se visualiza en
una forma clara los lineamientos planteados para resolver los pro-

blemas de mercado.

DIAGRAMA DE LINEAMIENTOS SOBRE MERCADO

PROMOCION DE VENTAS COMPETITIVIDAD  SUSTITUIR BAJAR
Y MERCADEO DE PRODUCTOS  IMPORTACIONES PRECIOS

A\

CANALES DE
-~ COMUNICACION

PROYECCIONES

TERMIKAI
v DE DEMANDA D AR

ESTLDISTICAS
DEMANDA

. DE IMPORTACION
CONVENIO

SUMINISTRO
Y DE ALGOD

FOSIBILIDAD.

DE FABRICACION \

FACTIBILDAD

INVESTIGACION Y
DESARROLLO DE DE FABRICACI

PRODUCTOS NUEVOS

MERCADO

ORGANISMO COMUN

DE EXPORTACION TECHNOLOGIA

CONFECCION
——=PARA EXPORTACIOR INTENSIFICAR
..CONTACTOS CON
=% ASOCIACIONES

INDUSTRIALES -
CONTROL EFECTIVO
DE CALIDAD

DERECROS

MAQU!LADO/ ADUANEROS/

INCREMENTAR  RECUPERACION DE MEJORAR
LA INDUSTRIA  MERCADOS EXTER. LA CALIDAD
"DE LA CONFEC.

- PARA EXPORTAC.
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9.1.1. PRECIOS.
No se puede competir por precios, logicamente la so]ﬁé%én es
bajar los costos de produccidn, para 1o cual deberfian de considerar

se tres aspectos principales que son:

1. Reestructuracién del convenio de Suministro de Algoddn
entre la UIT y la COPAL.

Es importante que se reestructure este convenio de tal ma
nera que la industria textil adquiera realmente el algodén a pre-
cios, que sea por lo menos, “igual al prgcio internacional, 1o cual
le ayudaria a competir en el mercado internacional y también incre-
mentar las ventas a nivel nacional. Este aspecto se tratard con

mis detalle posteriormente.

2. Control de Costos.

También las industrias textiles deberian de establecer
lTos costos reales de sus productos, ya que acfua]mente Ta mayorfa
de industrias establecen los costos basdndose en estadndares; por
ejemplo, los desperdicios de materias primas en el proceso de hila
tura tienen un estdndar del 15% (suma del porcentaje de desperdi-
cios de todas las méquinas que intervienen en el proceso). Con un
control de costos reales se podria conocer con mayor exactitud los
egresos realizados para producir un determinado producto. Este con
trol también serviria como indice para determinar las politicas de

produccibn, indicando qué debe fabricarse.

3. Aumentar la Productividad.

AT aumentar la productividad de las empresas, trae como
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consecuencia:

- Mercancias a un menor costo.
~ Aumento de las utilidades.

- Mejoran los salarios.

Para mejorar la productividad es necesario la racionalizacidn de
las empresas, o sea, la aplicacidn practica del principio de "obte- .

ner el maximo de resultados con el minimo de costos".

Es de gran importancié para Taé empresas'textiles, conocer las téc-
nicas de medicién de la productividad; solamente mediante una medi-
cidon efectiva podran los empresarios sabef si su productividad va
de acuerdo a los programas actuales si estédn avanzando 0 rezagando,
en comparacion con los niveles de productividad- esténdares actua-

les.

Mediante una serie de relaciones se puede medir la productividad de

cada insumo y la productividad global, por ejemplo:

Producto total
thal de insumos

i

Productividad G}oba1

Productividad Parcial: .
Producto total
Total de material insumido

Productividad Material

Productividad del o Producto total
trabajo Total de las horas-hombre
Productividad de Ta ="": Producteo total
maquinaria

Total de horas-mdquina

‘ AN LT A (‘:NTRAL 1
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Se pueden concebir muchas formulas para evaluar las productivida
des parciales, tomando en consideracidn el total o solamente una

parte del producto, relaciondndolos con distintas partes de los in-

Sumos .

Existen patrones de productividad ya establecidos que son:

22 gramos de hilo por huso/hora 100% (titulo promedio 18/1)

100% (promed1o de la -produc-
cion total de tela/No.
total de empleados).

27 metros de tela por hombre-hora

Teniendo estos valores, se podran hacer comparaciones con el obje-
to de establecer en qué condiciones esta la empresa y asi poder to-
mar las medidas necesarias si es que los valores obtenidos en ella

estdn abajo de Tos patrones establecidos.

9.1.2. Calidad.

Existen empresas textiles que no pueden competir por calidad,
To que implica que tienen que mejorar la calidad de sus productos
(hilos y telas), de manera que cumplan satisfactoriamente las exi-

gencias internacionales y nacionales.

Entre las principales causas de la baja calidad de les productos

textiles de las Industrias Salvadorefias, estan:

- La utilizacidn de maquinaria obsoleta (lineamientos para la solu-

cién de este problema se dardn posteriormente),

- La falta de un control de calidad efectivo.
Algunas empresas no cuentan con equipo adecuado para controlar la

calidad de un producto y otras que poseen equipo para control de
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calidad, no hacen un uso efectivo (1o sub-utilizan) de ellos, ya

que no poseen personas preparadas técnicamente para su manejo.

En la Industria Textil es indispensable un estricto control de ca-
Tidad en el proceso de fabricacidén el que se inicia desde la mate-
ria a utilizar, hasta la obtencidn del producto'fina1. En el Apén-
dice E-1, se presenta de una manéra clara los beneficios que se ob-
‘tendian con un buen control de calidad, los objetivos que se persf— .
guen y la metodologfa a $eguir para obtener resultados satisfacto-

rios.

Algunas empresas textiles cuentan con aparatos UESTER para contro-
lar la calidad en el proceso de hilatura. En el apéndice E-2, se

presentan "nociones generales sobre 1a utilizacidn de este equipo.

Para obtener telas de buena calidad es fundamental que las empresas
textiles cuenten con un buen sistema para la inspeccién de ellas.
En el Apéndice E-3, se presenta un sistema para la inspeccidén y cla

sificacion de telas.

Para mejoraf la calidad deberia de estudiarse en el futuro la posi-
bilidad de una especializacién de las plantas textiles, porque 1las
empresas integradas verticalmente, muchas veces para evitar desper- '
dicios costosos obvian requerimientos de calidad en cada uno de los
procesos. Ademés, la calidad de Tlos produétos de una planta espe-

cializada es superior por la especializacidn en si, y por las exi-

- gencias de calidad de las otras fébricas complem entarias del proce
so; por ejemplo, las tejedurias le exigirfan hilos de buena calidad

a las hilanderfas, y las plantas de acabado, le exigirian telas cru
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das de buena calidad a las tejedurfas.

También debe se pensarse en la especializacidn del personal, lo que

contribuiria a un mejor control de calidad.

Los industriales deberian de ser motivados para que exporten sola-
mente bienes que llanen los requisitos de calidad, porque es esen-
cial crear una imagen de calidad en la Industria Textil Salvadore-~ -

fia.

9.1.3. Sustituir Importaciones.
La sustitucidn de productos textiles constituye una posibili
dad importante para ei desarrcllo de las actividades productoras de

textiles en E1 Salvador.

Un examen cuidadéso de las estadisticas de importacidn servird de
base para una seleccidn de productos con posibilidades de ser‘fabhi
cados en el pais. En el Apéndice F, se presentan ias importaciones
realizadas en 1982, detallando el volumen de ellas y sus respecti-
VoS precios, por pafs de origen. Cada planta textil debe determi-
nar las posibilidades de fabricacidn de los productos que se pue-

den sustituir.

»

Cabe mencionar que algunos productos textiles a fabricar por las em
presas nacionales tendrdn ciertas diferencias con los importados,
pero la poblacidn deberd acostumbrarse a consumir Tos productos na-

cionales, ademds el mercado se mentaliza mediante Ta publicidad.

Habrd que ampararse en algln proteccionismo para poder sustituir

las importaciones,
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Toda po1jt%ca de proteccionismo de la Industria Textil nacional de-
berfa dar paso progresivamente a la 1iberalizaci§n del comercio. De
esta manera se estaria obligando a las empresas a buscar la manera
de mejorar sus productos y a bajar los ostos, Yy por consiguiente a

competir con precios y con calidad.

9.1.4. Recuperacidn de Mercados Externos.

Habrd que considerar también los mercados que se han perdido
.y las posibilidades de su recuperacion. E1 volumen de disminucidn
de las exportacidnes ha sido'especificadd en el Capitulo 6. En ge-

neral:

Exportaciones de hilos e hilazas (kgrs.)

1979 1981 ~ DISMINUCION

13.163.368 ' 1.978.534 ' 1.184.834

Exportaciones de tela y toallas (kgrs.)

- 1979 ... 1981 DISMINUCION

3.6159.347 - 2.664.370 954.977

A

Es necesario efectuar varios estudios tendientes a ayudar a la in-
distria textil a rebajar sus costos de produccidn, ponerse en con-
diciones de competir favorablemente con los productos de otros pai-

ses y encontrar mercados de exportacién.

En el plano internacional, la industria podria intensificar sus con

tactos con asociaciones de industrias de otros paises y explotar el
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mercado para los productos de la industria textil salvadorefia, por

ejemplo Estados Unidos y Europa.

En relacion con lo anterior, podria estudiarse a qué nivel de dere-
chos aduaneros en los otros pafses podria iniciarse una exportacién
de Tos productes determinados como aceptable por estos nuevos merca
dos, considerando también ]ajposfble reduccibn de precios correspon
‘diente al aumento de produccﬁén, que resulta de una ampliacidn del

mercado,

- En el momento de existir la posibilidad de exportar, deberfa consti
tuirse un organismo comin de exportacidon que sirva a todos los fa-
bricantes, a fin de reducir los gastos y coordinar Ta distribucidn

. de representantes en el extranjero.

9.1.5. Reformas.en la Ley de Fomento de Exportaciones.
Las reformas deberian ir orientadas a e€liminar los pasos bu-
rocrdticos engorrosos, a fin de simplificar todos los tramites para

Ta obtencidn de los incentivos fiscales.

Deberfa reformarse el régimen aduanerc, cuyo objetivo deberfa estar

orientado a:

1) Incentivar las exportaciones de productos no tradiciona-

Tes.

2) Establecer los mecanismos adecuados para la exportacidn

fuera del MCC.

Estas enmiendas traerian beneficios para las empresas calificadas
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como industrias de exportacidn mixta.

9.1.6. Incrementar el auge de Ta industria de la confeccién para

Exportacion.

Deberia darse auge-a la industria de la confeccidn, de esta
manera se demandaria mayor cantidad de productos textiles, y asf
las textileras nacionales pedrdn proveerlas con sus productos, siem

pre que el costo de Tas telas locales se redujera segin los precios

“internacionales.

Por otra parte, existen industrias de confecciones que se ocupan del
ensamblado de piezas importadas, las cuales se reexportan. Estas em
presas podrian utilizar hilo y tela nacional y cortarla ellas mis-
mas. También es importante considerar la reapertura de industrias

de este tipo (maquilado) que actualmente estén cerradas.

9.1.7. Promocidn de Ventas y Mercadeo.

La industria textil también enfrenta dificultades en la pro-
mocién de ventas y mercadeo. A continuacion se presentan alguros
lineamientos generales, con 1os que se podrian solventar estas fi-

ficultades:

A

- Se deberfa contar con una investigacidn y desarrollo de
productos nuevos; ya que esto daria, en un momento determinado, fa-
cilidad a la empresa de mantener sus niveles de venta uniformes

cuando el ‘consumo del producto "tradicionales"*tendiera a bajar

Y En el sector textil se entiende por productos tradicionales aquellos
que no estdn sujetos a la moda.
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- Habrfa que realizar proyecciones de demanda, para poder
conocer el comportamiento del mercado, ya que es muy importante en

el sentido que con ello se planificard objetivamente el crecimiento

de la demanda por producto.

- Se deberfan de establecer canales de comunicacidn efecti-
vos en la comercializacién del producto, ya que la falta de ello no

les permitirfa informarse claramente sobre las opiniones del clien-

- te con respecto al producto. Se debeffa estudiar la posibilidad de

utilizar comercializadcras internacionales para la promocidn y ven-

ta de los preductos textiles salvadorefios en el exterior.

LINEAMIENTOS SOBRE ASPECTOS FINANCIERCS.

Eﬁ]a fase de diagndstico de este estudio se determind QUe la indus-
tria textil enfrenta problemas financieros, con el objeto de contri
buir a la solucidn de e]?bs, a continuacién se presenta un diagrama

de lineamientos generales.
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LINEAMIENTOS SOBRE ASPECTOS FINANGCIEROS

REVISAR VALUOS DE
LOS ACTIVOS FIJOS

MAQUINARIA
Y EQUIPO

ADECUARLOS A LOS
VALORES REALES

Y ACTUALES ‘—\ .
ASPECTOS

FINANCIERCS

CAPITAL DE TRABAJO

INTERESES BAJOS

CAPITAL ESTRUCTURAL

LARGO PLAZO

CREAR LINEA ESPECIAL
DE FINANCIAMIENTO

Un comentario sobre los lineamientos que se sugiren es el siguiente:

1) Es necesario crear una 1inea especial de financiamiento en el
Banco Central de Reserva, para que dichos recursos sean cana]izg_l
dos hacia la industria textil por intermedio de las organizacio-
nes financieras privadas y estatales; en términos y condiciones

favorables, especialmente para capital de trabajo estructural y

corriente.

2) Se requiere financiamiento de parte de las industrias textiles
para corregir o reemplazar algunos enlaces relativamente peque-

fios (repuestos y partes) que estdn defectuosos en el proceso de

s
e -
et e

,CENTRAL

"2 LINEs N I
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produccion. También se recomienda que puedan contar con un res-
paldo financiero para la compra de maquinaria nueva y adecuada,

para aumentar la productividad y la calidad.

El Gobierno podria arreglar financiamientos a largo plazo, del
extranjero, para comprar maquinaria, de acuerdo a una politica

previamente acordada.

3) Poner al alcance de los exportadores de textiles, facilidades fi

nancieras-aficaces, con intereses bajos.

4) Que sean revisados los valdos de los activos fijoswde las plan-
tas textiies; especialmente en lo que se refiere a maquinaria y
equipo, con propdsito de adecuarlos a sus valores reales y actua-
les para condicionarlos a los financiamientos que demanden las

empresas textiles.

En el Apéndice G se presenta el esquema de refinanciamiento péra
usuarios de crédito en mora en el sistema financiero, este esquema
ha sido creado por el Gobierno Central a través de la Junta.Moneta—
ria y el Banco Central de Reserva y contribuiréd en gran medida a re
solver situaciones de insolvencia de los usuarios del crédito del

sistema financiero y al otorgamiento de nuevos créditos.

LINEAMIENTOS SOBRE DIVISAS.
En esta ocasidon se presenta también un diagrama que contiene linea-
mientos que estdn orientados a solventar los problemas de divisas

que actualmente enfrenta el pais.
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LINEAMIENTOS SOBRE DIVISAS

ESTIMULAR LAS EXPORTACIONES

INCENTIVOS
FISCALES

DIVISAS

ELIMINACION PASOS
BUROCRATICOS

REGIMEN _
ADUANERO

FACILITAR LAS OPERACIONES
DE EXPORTACION

Las exportaciones han disminuido en forma significativa y en conse-

cuencia Ta obtencion de divisas.

ET monto de las exportaciones es el factor determinante en la obten
cion de divisas. El1 saldo de éstas, positivo o negativo, depende a
su vez del monto de las importaciones. La solucidn a este problema
debe buscarse en forma positiva estimulando las exportaciones, a
través de incentivos fiscales y leyes, que son el (nico medio efecti

vo para generar las divisas que el pais tanto necesita.

Particularizando, las empresas textiles pueden resolver sus proble-
mas de divisas, exportando. De esta manera estardn obteniendo divi

sas que ellas mismas podrdn utilizar para la compra de repuestos y
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materiales que no pueden obtenerse en el pafs, pues seria menos di-

ficil para la empresa que genera divisas, obtemer las que necesita.

E1 Gobierno deberia proporcionar los medios para facilitar las ope-
raciones de las empresas netamente de exportacidn y a las mixtas,

mediante un régimen aduanero razonable, eliminando pasos burocr&ti-
cos. A las empresas que no exportan, 1ncentivar1as para que lo ha-

gan.

9.4.‘LINEAMIENTOS SOBRE LA ADQUISICION DE MATERIA PRIMA (algoddn).
| Las condiciones que rigen la adquisicidn de materia prima son: fija
cidn de precios, establecimiento de reservas y condiciones de entre
ga. Actualmente estas condiciones éonstituyen un serio problema,pa

ra su solucidén se proponen los siguientes lineamientos:

DIAGRAMA DE LINEAMIENTOS SOBRE ADQUISICION DE MATERIA PRIMA

CONDICIONES DE ENTREGA FIJACION DE PRECIOS

QUE SEA ENTREGADO
- EN LA PLANTA TEXTIL

QUE EL PRECIO SEA AL MENOS
IGUAL RUE EL PRECIO INTER-
RACIONAL SIN EL CARGO CIF

QUE NO SE RECARGUE EN
EL PRECIO EL TRANSPORTE

QUE SE FIJEN LOS
, PREGIOS DIARIAMENTE
QUE EL PAGO SEA A 90 O ”

A 120 DIAS AL MENOS

ADQUISICION- DE
MATERIA PRIMA

SIN RECARGO
DE SEGURO

SiN RECARGO
DE BODEGAJE

SIN RECARGO
DE INTERESES

RESERVAS
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9.4.1. Fijacién del Precio.

Es necesario que los precios de venta del algoddn a las fa-
bricas textiles locales sean fijados diariamente tomando como base
1os precios internacionales menos 105 recargos CIF y que este pre-
cio sea mantenido para entregas durante un plazo no menor de seis

meses.

"Esto permitird al textilero nacional negociar contratos de exporta
cidén en una base de competencia internacional y cdlculo real de sus

costos.

9.4.2. Reservas.

Considerar las reservas comunicadas por los textileros como
un estimado del consumo nacional y que e]vsuministro sea de acuerdo
a las necesidades reales de los textileros, eliminandose la aplica-

cion de recargos de intereses, seguros y bodegaje.

9.4.3. Condiciones de entrega.
En cuanto al pago, es necesario que el textilero pueda con-
tar con un financiamiento para efectuar el pago del algoddn. Los

plazos pueden variar entre 60 y 120 dfas.

Dentro de esta accidn pueden considerarse las siguientes alternati-
vas:
a) Creacidn de una 1inea especial de crédito a una tasa de

interés preferencial.

b) Que la Cooperativa Algodonera otorgue financiamiento a la

tasa de interés comercial.
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c) Que las entregas se hagan en la planta textil sin consi

derar la cantidad de pacas compradas.

Si ninguno de Tos aspectos mencionados se pueden solucionar entre
1la Union de Industrias Textiles (UIT) y la COPAL, entonces serfia
conveniente que interviniese el Gobierno por medio de las institu-

ciones correspondientes para resolver estas diferencias.

Se podrfa formar un consejo con representantes de la COPAL, la UIT

y el Estado.

E1 Estado debe participar en:

Fijacion de cuotas anuales.

Fijaci6n de precios.

Calidad del algoddn que se vende a las textileras nacionales.

Promulgaciodn de 1éyes.

Podria pensarse en un subsidio para el sector algodonero, de esta
manera se estaria Togrando que los precios del algoddn ‘para las tex

tileras nacionales disminuyan.

LINEAMIENTOS SOBRE ASPECTOS TECNICOS.
Los principales problemas técnicos por los que atraviesa la indus-

tria textil salvadorefia son los siguientes:

E1 nivel tecnoldgico de la maquinaria y equipo.

Adquisicibn de repuestos y accesorios.

Vocacion de la maguinaria.

1

Productividad.



A continuacion se planteardan lineamientos tendientes a solucionar

esos problemas.

9.5.1. Nivel Tecnoldgico de Ta magquinaria y eguipo.

Después de mds de 50 afios de estancamiento tecnolégico, ha-
cia 1950 aumento espectacularmente la capacidad de produccidn de la
maquinaria textil. Tradicionalmente la manufactura textil era una
industria con gran densidad de mano de obra, en los paises desarro-
]}ados fue un incentivo para fabricar maquinaria que funcionase a
mayor velocidad o en Ta que se combinase una serie de procesos y pa
ra automatizar 1a manutencidn de Tos materiales entre los distintos
* procesos. Como resultado de ello, la fabricacion textil puede ser
ahora una industria con gran densidad de capital, y la maquinaria
'insta1ada puede Tlegar a quedar anticuada muche antes de que se des
gaste por el uso. En estas circunstancias se debe alcanzar constan
temente un alto grado de utilizacidn de la maduinaria para obtener
beneficios y velver a hacer inversiones en maguina que posean las

Gltimas innovaciones.

Esto no quiere decir que en E1 Salvador, hayan de emplear la teno-
logia mds moderna y compleja. Por el contraric, ello entrafia que
posean una gama m&s amplia de maquinaria que la que pueda haber en
cualquier otra industria, para amoldarse a la relacidn que exista
entre los costos de capital de trabajo, a la disponibilidad de co-

nocimientos especializados y al tamafio del mercado.

La mayoria de las industrias textiles en E1 Salvador necesitan

orientacion para realizar atinadamente la seleccidn de maquinaria y
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equipo, por lo que aqui se darén lineamientos para hacer una selec-

cion.

A continuacidn se presentan en forma esquemdtica los lineamientos
tendientes a solucionar los problemas técnicos. Cada uno de estos

Tineamientos se analizaran con mds detalle posteriormente.
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{ Indagar periddicamente la capaci-

dad de produccidn de 1a industria
textil. '

Planificacion Gubernamental de De-
Lsarroﬂo Industrial.

g . . oy .
Revision sistematica de los métodos

de direccion.
Mejor control de la féabrica.

Revision técnica de la maquinaria
y del equipo.

Comparar costo-rendimiento de la ma
quinaria.

Revision completa del proceso de fa
bricacion.

Tener en cuenta la demanda por 1o
que implicaria en cuanto al tipo de
equipo que deberia instalarse en la

kfébrica.

/ 3 . - . . .
La maquinaria y el equipo.debe ser suficientemente

moderno para que la produccidn sea competitiva.

No debe implicar reducciones en la fuerza de traba
Jjo que se traduzca en mayores costos de capital.

Ve
Modernizar mediante la importaciodn

de repuestos y partes.

\

Establecer contratos.

Garantia

Repuestos y mantenimiento -

Comparar precios.
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A) Programas de modernizacion.
E1 Salvador cuenta.con una tadicién en la produccidn de
textiles; pero el problema de la modernizacidn es especialmente agu
do. Es preciso que tanto el Gobierno como los industriales tomen

medidas que sean eficaces para hacer frente a tal situacién.

Medidas de &mbito nacional.

Organismos competentes como CORSAIN (Corporacidn Salvadorefia de In-
-dustriales), MIPLAN (Ministerio de P]énificacién), Ministerio de
Economia, Ministerio de Comefcio Exterior y 1a UIT, prinéipa1mente,
deberfan de indagar periddicamente la capacidad de produccidn de la
industria. Esa indagacidén podria Tlevarse a cabo mediante el envio
de cuestionarios detallados, con los que se puede recabar informa-

cion sobre:

a) Edad de 1a maquinaria.
b) utilizacidn de la maguinaria.

c) Produccidn de la maquinaria.

Estos estudios proporcionarian la base de una buena planificacidn
gubernamental de desarrollo industrial, ya que existen relaciones
entre la industria, la agricultura y los servicios. “Una vez que
se examine la poéib]e evo]ucfén del consumo y las perspectivas de
exportacidn, el Gobierno estarfia en condiciones de decidir si debe
prestar alguna ayuda especial a la industria textil y en caso afir-

mativo, en qué forma deberia hacerlo.

-
| meomr o~ CENTRAL \
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Medidas a nivel de fébrica.
La Tabor que se rea]izarfa pdra contestar los cuestionarios tendria
importancia de por si para la direccidn de cada fabrica, sobre todo

para comparar los datos medios correspondientes a todo el pafs con

los suyos.

Una revisidn sistemdtica de los métodos de direccidn, y un mejor
control de las fabricas, conduciria a una reduccidn importante del
-costo de la produccidn, sin necesidad de tener que hacer gastos pa-

ra modernizar la maquinaria de produccidn.

Un aspecto del ahorro de los costos que frecuentemente se descuida
es: la utilizacion de los residuos de Tas materias primas. En las
fabricas que se utiliza el algoddn, una gran parte de los desperdi-
cios (hilachas) obtenidos en las primeras etapas de la produccidn
podria éer utilizada en el proceso de hi]atufa, mezclando esos resi
duos con a]Qodén no elaborado. Las fibras demasiado cortas podrian
elaborarse para fabricar hilados bastos, pudiéndose utilizar tam-

bién en la fabricacidn de guata (acolchado).
Un ahorro del costo unitario podria lograrse haciendo lo siguiente:
1) Mejorando la programacidn de Ta produccion.

2) Mejorando el control de existencias.

3) Mejorando el estudio de costos.

Una revisidn técnica de la maquinaria y del equipo que existe actual
mente en las fabricas, asi como una comparacidén con el costo y el
rendimiento de Ta maquinaria que actualmente puede obtenerse, indi-

carfa qué-equipo podria sustituirse enteramente; también permitiria
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formular planes a medio y 1érgo plaio péra la modernizacidn de
cierto equipo, ya sea para mejorar la rentabilidad de la em#résa 0
como parte de una propuesta para lograr mds fondos. E1 programa de
modernizaci6n deberia prepararse teniendo en cuenta las diversas
etapas del proceso de produccidn, a fin de transformar lo menos po-

sible su equilibrio.

_En algunos casos, en vez de sustituir cada pieza del viejo equipo
por su homéioga moderna,. convendria efectuar una revisin completa
del proceso de fabricacidn, pues talvez podrian introducirse nuevas
maquinas capaces de realizar el trabajo de varias de las ya existen

tes, 0 bien mecanizar la manutencion de Tos materiales.

Si 1a fabrica no cuenta con su propio departamento de investigacidn
de mercados, deberia obtenerse asesoramieﬁto scbre las tendencias a
largo plazo en el consumo de textiles, encargando un estudio de mer
cado cada afio o cada dos afios. Si se previerén cambios en !a'éemag
da habria que tener en cuenta las consecuencias que implicaria en

cuanto al tipo de equipo que deberia instalarse en 1la fabrica.

Donde empezar una modernizacion.

Esta decision depende de varios factores tales como:

Mercado.

Estado de la maquinaria.

Existencia de materia prima (especialmente hilo de buena calidad)

1

Caracteristicas de cada empresa.

Considerando una planta integrada verticalmente, es decir, que cons

ta de hilatura, tejeduria y acabado; puede decirse que:
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1) Si las tres secciones estén en las mismas condiciones:
a) La modernizacidn podr?a comenzar en la hilatura, en este caso:
-~ E1 hilo que no se utilizara en la planta podria ser vendido
| a buen precio, pues con una seccidon de hilatura moderna se

podrian obtener buenas calidades.

~ Puesto que el hilo seria de buena calidad consecuentemente,
alin con telares que no sean tan modernos, los tejidos serian

de calidad satisfactoria.

b) La modernizacidn también pbdrfa comenzar en la seccidn de te-
jeduria, entonces:
- Seria conveniente comprar el hilo adecuado para operar en
los telares, de esta manera para el acabado se requiriria

Gnicamente equipo elemental para lavar y para el ramado.

-~ Si fuese dificil 1la adquisicfﬁn de hilo adecuado se tendria
que utilizar el que produce la seccién de hilatura "sin mo-
dernizar", en este.caso la calidad de la tela variarfa y se
ria necesario contar con una seccién buena de acabado para

obtener buenas calidades.

P

~ La tela que no se utilizara en la planta podria ser vendida.

2) Si el estado de la maquinaria en las tres secciones es diferente,
habria que analizar -donde se requiere con mds urgencia la moder-
nizacién, los requerimientos del mercado y la cantidad disponi-

ble para invertir.
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B) Politicas para la modernizacidon de las fébricas..

Existe una urgente necesidad de modernizar las plantas existen
tes y mejorar la eficiencia de las operaciones, para lo cual seria

necesario:

a) Introducir un equipo méjor.
b) Mejorar las corrientes de produccién.

c) Mejorar los sistemas de control de las fébricas.

d) Mejorar los programas de reparacién y mantenimiento.

e) Implantar planes adecuados de capacitacidon de los trabajadores.

ET nuevo equipo textil para la modernizacidn de las plantas anti-
guas, tendria que satisfacer dos condicicnes:
1) Debe ser suficientemente moderno para que la produccion

sea competitiva.

2) No debe implicar reducciones en la fuerza de trabajo que

se traduzcan en mayores costos de capital.

Por 1o tanto, habria que hacer un esfuerzo para escoger un nivel
tecnoldgico que estableciera el debido equilibrio entre estas dos

exigencias.

~

Uno de Tos problemas que convendria‘analizar mads a fondo es el de
gravémenes existentes para la impoirtacidn de maquinaria y equipo.
Dichos grav@menes colocan al pais en posicién desfavorable frente
a otros pafses productores de textiles que no tienen derechos adua-
neros, depdsitos previos a la importacién, ni derechos adicionales,

0 ‘que los tienen, pero en menor escala.
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En cuando a la modernizacidn, una de las medidas més urgentes y- a
corto plazo (de 1 a 2 afios), serfa la renovacién de Ta maquinaria y
equipo mediante la importacidn de repuestos y partes que no se pue-

dan fabricar en el pafs.

Otra alternativa para la modernizacidn podria ser, el establecimien
to de contratos, entre las empresas textiles y las casas represen-
tantes de1a'maqu1naria ¥ equipo que poseen esas empresas, para que
. las vengan a renovar gviténdose as{ tener grandes inversiones en equi
po nuevo o de seéunda mano, esto se podr%a aspirar a mediano plazo

(de 2 a 3 afios) y a largo plazo (mds de 3 afios).

Una renovacidon de Ta maquinaria y equipo aumentaria la eficiencia
de ellos, en consecuencia se reducirian los costos de produccidn y

se aumentaria Ta calidad de Tos productos (hilo y tela).

G) Méquinas de Segunda Mano.

La compra de equipo usado en caso de que estuviera en
buen estado, deberia ser especialmente importante para E1 Salvador,
ya que ello le permitiria ahorrar divisas. En todo caso Ta mayor
produccidn que se podria obtener con la maguinaria mas moderna, po-
drfa no ser la decisidén mds adecuada, si no se cuentd con suficien-

te mercado.

Consideraciones a tomar en cuenta al comprar maquinaria usada:

nbAveriguar si el vendedor ofrece garantia de vencimiento.

~ Averiguar si el fabricante est§ produciendo repuestos y si ofrece
serQicios de mantenimiento después de cesar la produccidn del

equipo .de que se tratase.
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Averiguar si los plazos de entrega para piezas de repuesto de un
modelo anticuado son més 1akgos, y si asf es, resultaria mas pru-
dente mantener mayores existencias que en el caso de maquinaria

nueva.

Por dl1timo, serfa 16gico esperar que la maquinaria requiriese un
mantenimiento mds frecuente que el equipo nuevo, y que el perso-
nal de mantenimiento tendrfa que reunir normas de competencia téc

nica muy altas.

D.) Consideraciones Técnicas.
Un aumento del tamafio de las fabricas, mas alld de cierto 1imite,
harfa cada vez mas dificil lograr una direccidn eficiente aun con
tando con equipo mas pronctivo y aumentaria el riesgo de que se
establezcan prééticas comerciales restrictivas ya que el mercado

interno es pequefic.

Determinar el nivel de automatizacidn con respecto a la relativa

escasez de capital y a la abundancia de mano de obra.

Emplear dispositivos automdticos, siempre que reporte una mejora

“

considerable en la calidad del producto.

Las mdquinas modernas que trabajan a gran velocidad s6lo podrian

reducir los costos, al utilizar su maximo rendimiento.

En la seccidn de acabado, principalmente la capacidad de las méa-
quinas mds eficaces es muy alta en comparacidn con las proporcio-

nes del mercado en la mayoria de las industrias textiles salvado-
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-refias.

- La adquisicidn de mdquinas de segunda mano, podria justificarse si
se hace un examen minucioso de esas maquinas y si se obtienen ga-

rantias antes de adquirirlas. , : -

- En el caso de equipo muy viejo, podria suceder que al fabricarse
no pueda suministrar fdcilmente piezas de repuesto, ni prestar ser

vicios técnicos.

- Utilizar materias primas adecuadas para los productos textiles que

han de fabricarse.

- La politica nacional no se deberia Timitar a la adopcidn de medi-
das financieras para instalar nuevo equipo, sino que se debe encar
gar de retirar el equipo antiguo y, en algunos casos, reorganizar

la estructura de la industria.

- E1 éxito de la modernizacién dependerd de las medidas que tomardan

los industriales y el Gob%erno.

9.5.2. Adquisicidn de repuestos y accesorios.

Ya que un objetivo a corto plazo es reactivar la industria
textil con los recursos que cuentan actualmente, entonces se le debe:
dar prioridad a ta importacidn de repuestos y partes para renovar el
equipo que lo necesite. Para lograr este objetivo debe de proporcio

narseles divisas en una forma inmediata.

Otras actividades al nivel de la industria podrian incluir la agru-

pacién de fabricas para colocar en comin pedidos de algunos repues-
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tos de maquinaria, con 1o que se les reducirian los costos.

Las empresas deberian de estandarizar el equipo. Si una empresa
compra solamente por precio, To mds probable es que ha comprado di-
ferentes marcas de equipo a través de los afios. Si la fabrica de-
sempefia su propio mantenimiento, sus mecdnicos deben estar capacita
dos para trabajar con diferentesvclases de equipos. La empresa de-
‘be de surtirse de repuestos y servicios manuales para cada equipd.
Si se emplean mecanicos externos, la empresa se encontrard dependien
do de un abaétecedor diferente. Por 1o tanto, la estandarizacion

también podria cubrir repuestos y accesorios.

Podria ser un ahorro el tener una adaptacion de cambios rdpidos en
mas de un equipo permitiéndole manejar més de un tipo de accesorio
en diferente tiempo. Esto podria aumentar la productividad y el

tiempo de uso, asi como reducir gastos iniciales para equipos espe-
cializados. Con la generalizacion y estandarizacidn se podria aho-

rrar dinero.

Uno de los ahorros mds grandes podria venir del inventario econdmi-
co de repuestos. Si la empresa tiene mds de un tipo de equipo, 1la
empresa podria estar sobre-surtiéndose de repuestos y los inventa-

rios son. Caros.

La estandarizaci6n ademds podria ahorrar tiempo y eliminar confu-
sion, porque los mec&nicos conocerian el equipo y la rutina y el man
tenimiento especial podria ser logrado mds rapidamente y con aumen-

to de productividad.
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9.5.3. Vocacién de la maquiﬁaria.

Ya que en muchas ocasiones a la maquinaria y equipo té*fi]
se le da otro uso para el cual fue hecho, Ta industria textil en-
frenta problemas de deterioro acelerado, baja productividad, dismi-

nucién en la calidad. Para corregir esto, se dan las siguientes me

didas:

-En Ta seccidn de hilatura se debe especializar las continuas o Tos
rotores, ya sea a fabricar hilo fino, mediano o grueso. No debe pro
ducirse con la misma mdquina diferentes tipos de hilo; con lo cual

baja 1a eficiencia de las continuas o los.rotores.

Lo mismo ocurriria en la seccién de tejido, o sea que la tela livia
na se debe producir en un tipo de telares, las medianas en otros y
las pesadas en otros, con esto se lograria una mayor eficiencia,
evitandose asi el tener que estar haciendo cambios en los engrana-

jes de los telares.

9.5.4. Productividad.

A continuacidn se presenta un resumen de los lineamientos que
se proponen para solucionar los problemas de productividad que en-
frenta la industria textil saivadoreﬁa. Posteriormente se hard un

andalisis de ellos.

——— -
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a) Entrenamiento de la mano de obra.
b) Estandarizar la fabricacion.
c) Establecer sistemas de controles.

Contabilidad de Costos.

Planeamiento de la Produccion.

Vigilancia de Tas paradas de maquinas.

Fiscalizacidn estricta de los desperdicios.
\

Clasificacion -de la materia prima para los

PRODUCTIVIDAD

diferentes productos.
d) Programas de clasificacidn de las funciones
de trabajo en la 1ndustria textil.
- Cargas de trabajo.
- Remuneraciones.
- Necesidades de capacitacion de la mano de

obra.

A fin de elevar el rendimiento de las mdgquinas, se considera necesa
rio tomar medidas al niQe1 de la planta mediante una accidn coordi-
nada en varios campos. Una de ellas seria el entrenamiento de la
mano de obra a través de un programa de adiestramiento de los super
visores, que podrTa realizarse dentro o fuera de las fabricas, se-
giin las particularidades de las empresas. Este programa también in
c]uirfa Ta especializacidn de personas para los procesos o activida
des que los ameriten. Dicho programa podrfa 1levarse a cabo con 1la
colaboracidon de los industriales y de las instituciones nacionales

e internacionales de formacidn profesional.
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Paralelamente podria iniciarse una accidn sistemdtica tendiente a

estandarizar la fabricacidn a fin de:

- Reducir el nimero de titulos diferentes producidos en las hilan-

derias.

- Reducir las cuentas de urdimbre distintas que se trabajan en las

tejedurfias.

Entre otras medidas para elevar el rendimiento de la maquinaria fi-

guran: o

- E1 estricto control de las paradas de mdquinas y de sus causas,

con el objeto de subsanarlas.

- Correccibn del desequilibrio que existe frecuentemente entre la

capacidad correspondiente a las diferentes fases de fabricacion.

Al mismo tiempo se ppdrfa 11evaf'a cabo un programa integral de ele
vacion dé la productividad. Se aprovecharia la mayor preparacion
de Ta mano de obra resultante del programa de adiestramiento de los
supervisores, para supervisar en forma paulatina las cargas de tra-
bajo, aumentando paralelamente las remuneraciones, para compensar

la mayor productividad de los obreros.

En el programa podrfan incluirsé estudios sistemdticos de cada sec-
cion de fébricas, con miras a simplificar y acelerar Tos procesos,

asT como a mejorar la calidad. Lo pfopio podrfa hacerse con respec
to a Tos procedimientos administrativos. También podria difundirse

el uso de sistemas de control, como:



. Contabilidad de Costos.

Planeamiento de la Producciodn.

Vigilancia de las paradas de mdquinas.

Fiscalizacion estricta de los desperdicios.

Materias primas mds baratas para los productos gruesos y de consu

mo popular.

A nivel de la industria nacional, podrian estrecharse los vinculos
entre‘todos los industriales textiles en un programa de cooperacidn
y coordinacidon. Este programa tendria por objeto establecer una
clasificacion comin y nomenclatura estandarizada de las funciones

"~ de trabajo en la industria textil, con descripcidn detallada de las
tareas que corresponden a cada funcion. Se facilitard asi la deter

minacidn de:

- Cargas de trabajo.
- Las remuneraciones.

- Las necesidades de capacitacidon de la mano de obra.
Otras actividades a nivel de industria podrian incluir:

- La coordinacidn y estandarizacion de la produccidn empezando por

1a hilatura.
- E1 intercambio de informacidn para el mejoramiento de la producti

vidad.

Esto podria lograrse mediante la reestructuracidén de la UIT y sus

politicas.
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9;6. CONSIDERACIONES SOBRE LA UNION DE INDUSTRIAS TEXTILES (U.I.T.)..
En el Apéndice H, se‘presentah las disposiciones generales de los

estatutos de 1a U.I.T.. Analizando esas disposiciones y la realidad

de la UIT, puede observarse que los textileros no cumplen con lo

convenido.

Esa situacidn convierte a la UIT en una asociacidn prdcticamente de
corativa, no funcional. Esto es desventajoso para ellos mismos por
que los hace débiles para solucionar tos problemas que tienen que

enfrentar.

Cabe mencionar que los estatutos de la UIT fueron elaborados en una
época normal, y los miembros no se habfan preocupado de cumplir con
ellos, a pesar de que no era dificil hacerlo, en vista de que ac-
tualmente el paié,esté atravesando un periodo cfftico, es urgente
que se adopten medidas extraordinarias para que se modifiquen'dichos

estatutos. Por lo cual se recomienda que:

- La asociacidon se convierta en una Sociedad Cooperativa de Respon-

sabilidad Limitada, basdndose en los estatutos actuales.

—-Se busque asesorfa, pues se ha demostrado que muchos de los proble

a

mas pasados y actuales, no los han podido resolver.

La UIT puede hacer mucho para solucionar los problemas de la indus-

tria textil salvadorefia.



CAPITULO X
LINEAMIENTOS ESPECIFICOS PARA LA REACTIVACION DE LAS EMPRESAS TEXTILES
DE EL SALVADOR.

En el capitulo anterior se plantearon lineamientos generales para la reac
tivacion de la industria textil salvadorefia; pero, por considerarlo de mu
cha importancia, en este capitulo se dardn lineamientos especificos para

las fabricas que lo ameriten, para 1o cual se ha hecho una agrupacitn y

es la siguiente:

- = Lineamientos para las empresas que estdn trabajando las 24 horas dia-
rias.
- Lineamientos para las empresas parcialmente cerradas.

-~ Lineamientos para las empresas cerradas.

A continuacidn se planteardn los lineamientos especificos para la reacti

vacién, considerando casos especiales de determinadas empresas.

10.1. EMPRESAS QUE ESTAN TRABAJANDO LAS 24 HORAS DIARIAS.
Los lineamientos generales que se han p]anfeado anteriormente sir-
ven aun para las empresas que estan trabajando normalmente, es de-
cir, las que operan las 24 horas diarias y que utilizan entre el
75% y el 100% de su capacidad instalada. Las empresas que actual-

mente estdn operando asi son las siguientes:

Industrias de hilos.

Textiles San Andrés.

1

b

TEXPOR

1

RAYONES DE EL SALVADOR
© 189
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En vista de que estas empresés estén frabajando normalmente y sin
probiemas serics, no sérén objeto de un estudic detallado. Un ca-
so especial es Ta empresa Hilados y Tejidos E1 Ledn, ésta se anali

za en el siguiente cuadro.

- EMPRESA: HILADOS Y TEJIDOS EL LEON

.. SITUACION ACTUAL SUGERENCTAS

- Trabajando 24 horas dia- - Racionalizacién de la Empresa
rias 50% de husos ociosos para aumentar la productivi-
45% de telares ociosos. dad.

- Maquinaria obsoleta y en ~ Que sea vendida a personas in-
malas condiciones. teresadas.

- Mala administracion y di- - Capacitacion del personal de
reccion. ' los mandos intermedios.

- Intervenida por el Banco - Implementar un programa de man
Hipotecario y éste le pro tenimiento preventivo y correc

porciona capital. : tivo.

10.2. LINEAMIENTOS PARA—LA REACTIVACION DE LAS EMPRESAS PARCIALMENTE CE-
RRADAS.
Después de considerar los Tineamientos generales y adoptar las me-
didas que se adeclien a cada caso en particular, habrd que tomar en
cuenta otros aspectos que especificamente interesan a cada empresa

dependiendo de su situaciodn.

Las empresas parcialmente cerradas son las siguientes:

Trabajando un turno diario de 8 horas:

= Francisco Durdn y Co. (San Hilario).

"~ Textilera Tussel
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- INATEXTIL.

- Textiles E1 Salvador.

Trabajando dos turnos diarios de 8 horas cada uno:

- Hilaturas de Centro América.

~ Fabrica Minerva.

Martinez y Saprissa.

Textilera Izalco.

1

Textiles San Jorge.

Textiles Ilopango.

1

Es importante mencionar que las fabricas Hilaturas de Centro Améri
ca, Minerva, Martinez y Saprissa y Textiles San Jorge, estdn ope-
rando satisfactoriamente y no enfrentan problemas muy grandes; ade

mas, la direccidon con que cuentran es muy buena.

Cabe mencionar que el acceso a Textiles Ilopango fue prdcticamente
~»

imposible, motivo por el cual no se puede dar ningiln tipo de reco-

mendaciones, Gnicamente los lineamientos generales planteados ante

riormente, para todas las empresas.

A continuacifn se planteardn lineamientos especifices para cada una

de las empresas. restantes.
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10.2.1. EMPRESA: Textiiera Izalco.

..........................

P T T

... SITUACION ACTUAL

.. SUGERENCIAS.

Planta integrada

Trabajando 2 turnos de 8 horas
cada uno.

30% de husos ocioéos.

62% de telares ociosos.
Intervenida por CORSAIN-BANAFI.
Maquinaria‘en malas condiciones.

La planta de acabado estd ope-
rando a un 17% de su capacidad.

Reparar lo mé&s pronto posible Ta
maquinaria y equipo.

Reparaci6n por prioridades.
Es recomendable que esta empresa

sea vendida. Las alternativas
son:

a) Venderla integrada.

b) Vender la Planta No. 1 separa
da de 1a Planta No. 2.

Ventajas de la alternativa b):

Serfa mds factible la raciona-
Tizacion.

Especializacion.

La Planta No. 1(acabado) podrfa
vender servicio. Actualmente
no 1o hace. por sus condiciones
técnicas y por razones de compe;
tencia.

Factibilidad de modernizacidn o
renovacidén en ambas plantas.

10.2.2. EMPRESA: Textiles San Jorge, S.A.

-SITUACION ACTUAL

Hilanderia

Estd trabajando razonable-
mente.

‘Cuenta con buena direccion.

|-Maquinaria en condiciones
aceptables.

SUGERENCIAS

Proporcionarle el capital de tra-
bajo que necesita para trabajar
con toda su capacidad.
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10.2.3. EMPRESAS: Francisco Duran y Co. - Textiles Tussel.

... SITUACION ACTUAL

SUGERENCIAS

Francisco Durdan Tussel

Hilanderia Tejeduria
0% husos ociosos
ociosos.

- Ambas empresas estdn. traba-
Jando 1 turno de 8 horas dia
rias. ‘ :

- Poseen una gran cantidad de
maquinaria obsoleta.

- Insuficiente capital de tra-
bajo.

48% telares.

Determinar la capacidad de las
maquinas y sus costos de opera-
cion, para definir qué maguina-
ria conviene utilizar.

Racionalizacion.

Trabajar al menos un turno méas;

ya que con la maquinaria en me-

jores condiciones se tendria es

ta oportunidad y se disminuirian
lTos costos de mantenimiento.

Maquinaria en desuso, para re-
puestos

10.

2.4. EMPRESA: Textiles E1 Salvador.

SITUACION ACTUAL

SUGERENCIAS

Hilanderia

Trabajando 1 turno de 8
horas.

Altos costos de la materia
prima.

Estd equipada satisfactoria
mente.

Han obtenido un financia-
miento que asciende a
£1.000.000.00

Que se equipe de un laboratorio
bdsico para controlar la cali-
dad de sus productos.
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10.3. LINEAMIEN%OS PARA LA REACTIVACION DE LAS EMPRESAS CERRADAS.
Actualmente se encuentran cerradas en E1 Salvador, 5 empresas texti
les, que absorben el 29% y el 23% del total de husos y telares ins
talados en el pafs, respecti?amente (excluyendo a IUSA e INSINCA).
En el siguiente cuadro se muestra:la capacidad instalada y la par-

ticipacidn (%) de cada una de las empresas cerradas:

CAPACIDAD INSTALADA -
|EMPRESA :
| HUSOS % . TELARES %
TEXPASA 22.000 46 450 91
TAZUMAL 20.160 42 - .
ROTTIGNI - - 20 4
TOALLAS Y TELAS - - 25 5
INDUST. SIMAN HNOS. 5.800 12 - -

FUENTE: Investigacion directa.

10.3.1. EMPRESA: TEXPASA.

SITUACION ACTUAL: SUGERENCIAS

-Planta integrada ~ Toda la maquinaria y equipo
deberia ser vendido.

Actualmente estd cerrada. ) : .

‘ ' - Serfa prdacticamente imposi-

La mayorfa de Ta maguina- . ble rehabilitar esta empresa
ria es completamente obso- sin cambiar la mayoria de la
leta y en muy mal estado. maquinaria.

Los telares solo pueden pro
‘ducir tela de hasta 1 mt.
de maxima anchura.
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10.3.2. EMPRESA: Textiles Tazumal.

.........................................................

©. . .SITUACION.ACTUAL .

Hilanderfia.
Actualmente estd cerrada.

Buen Edificio y facil
acceso.

Instalaciones y maquinaria
en buenas condiciones.

- Embobinados inadecuados (8)
Purgadores inaceptables.

Intervenida por CORSAIN-
BANAFI.

Ponerla en marcha lo mds pron
to posible.

Gerencia y Administracion
fuertes. :

Sustituir las embobinadoras
actuales por embobinadoras au
tomaticas, con purgadores
electronicos.

Que trabaje continuamente 7
dfas a la semana, 24 horas
diarias.

Hacer un revaldc de la maqui-
naria.

Ponerla en condiciones para
venderla a personas interesa-
das.

10.3.3. EMPRESA: Industrias Textiles Rottigni, S.A.

SITUACION ACTUAL

SUGERENCIAS

Tejedurfia.

Actualmente estd cerrada.

-

Maguinaria bastante buena.

Es posible fabricar géneros
para, tapices y sdbanas de do
ble ancho.

Ninguna fabrica textil salva
dorefia ni centroamericana ha
ce los productos que esta em
presa es capaz de fabricar.

Las personas responsables no
posefan Tos conocimientos ne

cesarios para poder implemen

Determinar Tas necesidades fi
nancieras.

Proporcionarle financiamiento
con bajos intereses y a largo
plazo.

Personas responsables y capa-
ces al frente.

- Existen 3 alternativas para

reactivar esta planta:
1) Que sea vendida.

2) Que CORSAIN adopte medidas
que le permitan encargarse
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tar y dirigir una fdbrica del trabajo productivo de

textil. ‘ la fabrica, bajo la super-
_ visifn de un experto tex-

Intervenida por CORSAIN- til.”

BANAFI.

3) Trasladar la maquinaria a
otra empresa textil que
tenga compromisos con
CORSAIN-BANAFI y vender o
arrendar el terreno y el
edificio.

- Cabe mencionar que con la pa-
raiizacion de Rottigni se es-
ta importando productos que
esta empresa es capaz de fa-
bricar.

10.3.4. EMPRESAS: Industrias Siman Hnos. - Toallas y Telas.

. SITUACION ACTUAL SUGERENCIAS
Simdn Hnos. Toallas y Telas. - Es necesario realizar un estu
dio para conocer a fondc las
Hilanderia Tejeduria _ condiciones de la maquinaria

y el equipo.
- Ambas empresas estdn ce-
rradas. - Determinar si existe la posi
bilidad de reactivacion.
- Son pequefias y puede decir-

se que estdn en condiciones a) Si es factible.
similares. - Financiamiento.
- Venderse.

- La maquinaria con que cuen-
ta es obsoleta. b) Si no es factible.
: - Vender la maquinaria pa-
ra ser utilizada como re
puestos. . ' o

- Por falta de informacidén no
pueden darse medidas més con-
cretas.

I piomim=na CEMTRAL
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10.4. EMPRESAS TEXTILES ESTATIZADAS.

Las empresas textiles que actualmente se encuentran estatizadas son

las siguientes:

EMPRESA INSTITUCION INTERVENTORA
TEXPASA CORSAIN - BANAFI
TAZUMAL ' CORSAIN - BANAFI
ROTTIGNI CORSAIN - BANAFI
IZALCO CORSAIN - BANAFI

EL LEONl | | BANCO HIPOTECARIO

Es necesario analizar si el Estado podrd salir adelante con esas
empresas y si tiene experiencia para lograr la reactivacidn de las

que estdn cerradas, y de las que estdn parcialmente paralizadas.

Es aconsejable que TEXPASA, TAZUMAL y ROTTIGNI, sean vendidas a
personas interesadas ya que la institucién interventora ha demos-

trado falta de capacidad para reabrir esas empresas.

En cuanto a Textilera Izalco, se deberia de tomar la misma medida:
venderla a personas interesadas, pues ha estado trabajando con pér
didas debido a su condicién de estatizacion y por esta razén no se

han podido tomar acciones para hacerla productiva.

E1 Ledn, en los Tineamientos que se dieron sobre esta empresa ya
se ha aconsejado su venta y en esta ocasidn se reitera esa recomen

dacion.
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Cabe mencionar que para que una empresa logre salir adelante, es
necesario un responsable, es decir, alguien con experiencia y cono
cimientos y que ademds esté involucrado econdmicamente con su em-

presa.

En E1 Salvador se necesitan empresarios,pues muchos, buenos y ma-
los, se han retirado del pais. Una solucidn a esto, la podria pro
porcionar el mismo Estado, facilitando los medios para crear empre

sarios. Una forma de lograrlo es dando becas.

Serfa acertada la decision de que Tas empresas actualmente estati-

zadas pasaran a manos de personas con las cualidades que caracteri

zan a un buen empresario.



CAPITULO XI
PLAN DE ACCION

E1 Plan de Accidn para la Reactivacién de la Industria Textil, comprende
tres periodos que a continuacitn se detallan: “

1. Corto Plazo.

2. Mediano Plazo.

. Largo Plazo.

w

A cada uno de estos periodos corresponden acciones determinadas. ET1 obje
tivo principal de esta planificacidn es determinar la secuencia de las ac
tividades a realizar, con el prop6sito de garantizar resultados positivos
y Optimos, ademds de determinar las necesidades financieras para su imple
mentacién. En este caso para la elaboracidon del Plan se han estab1é§ido

criterios de evaluacibn, cuya formulacidn se basa en los objetivos plan-

teados al inicio de este estudio. Los criterios de referencia son los si

guientes:

Fabricacidn de productos de mayor demanda internacional.

Contar con mercados -tradicionales.

Capacidad de produccidn.

Generacion de empleo.

Tecnologia.

Se incluyen en el Plan las empresas textiles que seguidamente se enumeran:
1. Textiles Tazumal.
2. Industrias Textiles Rottigni,

3. Industrias Simdn Hnos.

199
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4. Toallas y Telas.

5. Textilera Izalco.

6. Textiles San Jorge.

7. INATEXTIL.

8. Francisco Durdn y Cfa. (San Hilario).
9

9. Textiles Tussel.

De acuerdo a la evaluacidn realizada, se ha 1legado a la conc}usién de
que, a corto plazo, la reactivacién debe empezarse simulténeamente por
las siguientes empresas: |

- Textilera Izalco.

- Textiles San Jorge.

- Textiles Tazumal.

- Industrias Textiles Rottigni -

- INATEXTIL.

las primeras dos empresas (Izalco y San Jorge), estdn parcialmente para-

1izadas, y las razones por las que es conveniente darles prioridad son

Tas siguientes: |

a) Pueden fabricar hilazas e hilos para exportacibn, siendo este produc
.to‘e1 que mayor demanda tiene 1nternaciona1mente entre Tos géneros -

textiles.

b) Cuentan con mercados tradicionales 1os cuales podrian expandir facil-

mente.
c) Al dincrementar su produccidn, se generaria empleo para 325 personas.

d) Siendo que estén parcialmente paralizadas, técnicamente no es compli
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cado hacerlas trabajar a una méyor capacidad que la actual.

e) Estdn en capacidad de producir 45,507 kilogramos de hilo por mes mds

que lo que actualmente estdn fabricando.

Las empresas Tazumal y Rottigni estdn cerradas, las razones por las que

es conveniente su inmediata reactivacidén son las siguientes:

TAZUMAL:

a) Estd disefiada especialmente para fabricar hilo para exbortacién.

b) La maquinaria se estd deteriorando y si continda ociosa, el deterio-
ro serda aln mayor.

c) Se abrirfa una fuente de trabajo de 350 personas aproximadamente.

d)‘E1 potencial de produccién es de 2,500,000 kgrs. de hilo por mes.

ROTTIGNI:
a) Los productos que es capaz de fabricar no son elaborados por ninguna

empresa en el drea centroamericana.
b) Ahorro de divisas puesto que se sustituirian muchas importaciones.

c) Maquinaria moderna y costosa que por permanecer ociosa se estd dete-

riorando.
d) Se abrirfa una fuente de trabajo de 60 personas aproximadamente.

e) E1 potencial de producciéﬁ de esta empresa es de 22,270 kgs. por mes.

a corto plazo y de 33,410 kgrs. por mes a mediano plazo.

La empresa INATEXTIL merece también una pronta atencidn, pues requiere

de muy poco esfuerzo para que opere a una capacidad Optima.
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Estas cinco empresas tienen prioridad para que sean reactivadas porque

mediante ellas se obtiene en gran medida cumplir con los objetivos tra=

zados.

En conjunto requieren una inversi6n que asciende a:
= A corto plazo ...eiiiiiiiiiiireienereeaseaeeesa. £14,056,500.00

- A mediano plazo ...iciiiiiiiiireietaneraaeaase.. "10,500,000.00

Posteriormente, a mediano plazo, se deberd trabajar en Ta reactivacion

de las empresas que a continuaci6n se mencicnan:

Francisco Durdn y Cia. (San Hilario)

Textiles Tussel.

Industrias Simdn Hnos.

1

Toa11as y Telas.

La produccidn de estas empresas estd orientada para consumo nacional.

En conjunto requieren de una inversion que asciende a ¢1,837,000.00

-

A largo plazo deberd penﬁarse en la modernizacidn de las p]pntas, en

este caso para determinar la inversidn necesaria se requiere de un estu
dio en el cual se determinard qué tipo de maquinaria es la adecuada y -
la cantidad. Hay que considerar también las variaciones en la tecnolo-
gia y en los precios; por 1o que una cuantificacion de la inversidn re-

querida a largo plazo, resultaria poco confiable.

A continuacidon se presenta un cuadro en donde se puede visualizar en -
forma clara el Plan de Accidn que se recomienda para la reactivacion de
la industria textil salvadorefia. Incluye este cuadro la secuencia de -

las actividades a realizar y las necesidades financieras de cada empresa.
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DE ACCION

TIEMPO CORTO PLAZO MEDIANO PLAZO LARGOD PLAZ0
EMPRESAS 1 ARO 2 A 3 AROS 3 A 5 AROS
CERRADAS Preparacién y limpie Modificacifn y reacon- Modernizacidn
2a de maquinaria 210.000 Idicionamiento de ma-
Textiles Tazumal, S.A. Capital de trabajo lquinaria y equipo. 1.500.000
{3 meses) 2.700.000
Inversiones fijas 1.300.000
Imprevistos 10% 421.000
TOTAL 4,631.000
Industrias Textiles Rottigni Preparacién y limpie Modernizacifn
za de maguinaria 275,000
Capital de trabajo
(3 meses) 800.000
Inversiones fijas 130.000
Imprevistos 120.000
TOTAL 1.325.500
Industrias Siman, Hnos, S.A. Reparacifn y limpieza Modificacidn y reacondicionamiento
de maquinaria 240.000 { de maguinaria y equipo.
Capital de trabajo
(3 meses) 640.000
Imprevistos 10% 88,000
TOTAL 968.000
Toallas y Telas Reparacibn y limpieza Modificacidn y reacondicionamiento
’ de telares 160.000 | de maquinaria y equipo
Capital de trabajo
{3 meses) 400.000
Imprevistos 10% 56.000
TOTAL 616.000
TEXPASA Vender el equipo y la maquinaria
para repuestos y partes o fundi-
cidn,
PARCIALMENTE PARALIZADAS.
Textilera Izalco Reparacion y limpie Modificacién y reacon~ Modernizacin.
za de maquinaria 1.000.000 |gicionamiento de ma-
Capital de trabajo  4.000.000 S nari i 8.000.000
Tnversiones fijas 1.000.000 |AU1NATIE ¥ €qUIPO
Imprevistos 10% 600.000
TOTAL 6.600.000
Textiles San Jorge Capital de trabajo 1.000.000 [Modificacidén y reacondicionamien | Modernizacidn.
(para trabajar 2 to de maquinaria y
turnos de la capaci- equipo. 1.000.000
dad. (trabajar 3 turnos) .
TOTAL 1.000.000
INATEXTIL Capital de trabajo 500.000 Modernizacion
. TOTAL 500,000
Francisco Durdn y Cfa. Reparacién de maqui- Modificaci6n y reacondicionamiento
(San Hilario) naria 30.000 | de maquinaria y equipo.
Capital de trabajo 160.000
Imprevistos 10% 13.000
TOTAL 143.000
Textiles Tusell, S.A. de C.V, ) Reparacidn de maqui- Modificacién y reacondicionamiento
naria 20.000 | de maquinaria y equipo..
Capital de trabajo 80.000
Imprevistos 10% 10.000
TOTAL _110.000
14.056.500 12.337.000
INVERSION REQUERIDA A CORTO PLAZO 14.056.500
INVERSION REQUERIDA A MEDIANO PLAZO 12,337.000
TOTAL 26.393.500
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CAPITULO XII
ANALISIS SOCIO-ECONOMICO

La blsqueda del progreso econémico y social por parte de Tos paises en
desarrollo, atane el problema fundamental de la utilizacidon mds racio-
nal de sus recursos, tales como: fuerza de trabajo, capital, divisas y

recursos naturales; a fin de alcanzar resultados econdémicos O6ptimos.

ET Salvador es un pais en desarrolilo, por tanto, le atafien los mismos -
problemas. La industria textil salvadorefia puede contribuir en gran me

dida al progreso social y econémico del pafs,

El‘objeto de~un andlisis o evaluacidn socio-econfmica es determinar el

grado de heneficios resultantes para la comunidad, como consecuencia de
la realizacion de un proyecto; en este caso, de la reactivacion de la -
industria textil. Dicha eva]uécién es una labor que cabe a 105 analis-

tas de las secciones especializadas de las instituciones de desarrollo.

En esta oportunidad no se pretende realizar un andlisis cuantitativo de
tallado. Sin embargo, es conveniente comentar de una manera general -
los beneficios con que la industria textil contribuiria al pais si se -

lograra su reactivacion.

Los beneficios resultantes de la reactivacién de la industria textil de
E1 Salvador pueden clasificarse en dos rubros que son:
- Beneficios Directos y

- Beneficios Indirectos.

Entre los beneficios directos estdn:
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a) Generacidn de empleo,

b) Ahorro e ingreso de divisas.

c) Mayor'uti1izac16n de la materia prima (algodén) y mayor valor agre-
gado al algoddn,

d) Mayor utilizacién de la capacidad instalada con que actualmente cuen

ta la industria textil salvadorefia.

Entre Tos beneficios indirectos estédn;
a) Reactivacidn de las ramas colaterales de la industria textil (ver

gréfico Insumo-Producto de Ta Industria Textil y Vestuario)
b) Incremento en el cultivo del algodén.

12.1. BENEFICIQS DIRECTOS.
Son los beneficios que dependen directamente de la reactivacidn
de Ta industria textil de E1 Salvador, es decir, son los benefi-
cios resultantes o producto creado dentro del proyecto de reacti-

vacion.

12.1.1. Generacidn de Empleo.
La generacion de empleo, en cualquier proyecto, ocupa un

lugar muy importante en las decisiones econfmicas.

Talvez el motivo mds sencillo para querer aumentar el empleo tie-
ne que ver con la concepcién de la fuerza de trabajo como un re-

curso econdmico importante. En un pais en desarrollo la existen-
cia de desémp]eo se considera como sefial de gue se estd desaprove
chando importantes recursos econémicos, de maznera que la creacion

de empleo puede relacionarse con una mejor explotacidn del poten-
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cial de produccidn.
Sin embargo, la contribucién a la produccidn no es mds que uno de
varios motivos por los cuales se desea un aumento de empleo. El
desempleo tiene una profunda y penosa repercusion sicoldgica en
Ta sociedad. En realidad, el desémpleo en gran escata, en este -
pais, se considera como desastrozo, porque va estrechamente rela-
cionado con la infraccidén de la Ley, el vagabundeo, el crimen y
el desorden social. Por consiguiente, podria sostenerse que el
' empleo tiene valor de por si, sin atender para nada a la contri-

bucidn que haga a la creacidn de productos.

Hay gue considerar también gue el trabajo es una buena manera de
aprender, y estar sin trabajo es un método eficaz para olvidar -
las destrezas productivas; el desempleo embota la capacidad de -
trabajo. Por conéiguiente, una repercusién adicional del empleo

es un mejoramiento de la calidad de la fuerza de trabajo.

Habrd que darle importancia a la generacidn de empleo, en este ca
so especial, hay que considerar el empleo que generarian tanto -
las empresas que estdn cerradas como las que estdn parcialmente -

paralizadas.

La industria textil daba empleo a 9,550 personas en 1977, en la -
actualidad dnicamente cuenta con 5,998 personas empleadas, é&sto
equivale a una disminucién de 3,552 (37%) empleados con respecto

a 1977.

Estas 3,552 personas representan a 3,552 familias, y ya que el -
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empleo es un medio de subsistencia para la familia, vale la pena
considerar la importancia que tiene la industria textil, a nivel

nacional en la creacidn de empleo.

En el Plan de Accidn propueste en este estudio se ha considerado
9 empresas, la reactivacion de ellas trae consigo la creacidn de
nuevas oportunidades de trabajo. En general, el incremento en el
empleo consecuente de la reactivacidn de esas nueve empresas es -
el siguiente:

-~ A corto plazo ......... 713 personas, con respectc a la si-

tuacidn actual.

- A mediano plazo ....... 1,050 persconas, con respecto a la si-

tuacion a corto plazo.

12.1.2. Ahorro e Ingreso de Divisas.
Dos casos suelen suceder:
a) Ahorro de divisas por sustitucién de importaciones.

b) Ingreso de divisas por exportacicnes.

E1 ahorro de divisas por concepto de sustitucidén de importaciones,
que se obtendria, se calcula determinando el valor CIF de los bie
nes que serian importados, en caso de que no se sustituyeran esas

importaciones.

A este costo se debe restar el valor CIF de las materias primas y

materiales que se importen para la fabricacidn del producto.

E1 ingreso de divisas se calcula estimando el valor FOB de la pro-

duccion que serd exportada y restdndole el valor CIF de Tas impor-
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taciones de materia prima y materiales que se realicen para efec

tuar esa produccidn,

Suponiende que se Tograra sustituir al menos una parte de las im-
portaciones, el ahorro de divisas seria de mucha importancia pues

el pais atraviesa un periodo critico con gran escasez de divisas.

En cuanto al ingreso de divisas al pais, suponiendo que se logra-
ra recuperar los mercados que se han perdido, es 16gico que el in
_greso seria muy beneficioso. Por otra parte, hay que considerar
que al encontrar nuevos mercados, el ingreso de divisas aumenta-

ria.

12.1.3. Mayor utijlizacidn y Mayor Valor Agregado del Algodén.
Otro de los beneficios que se obtendrian con la reactiva-
cion de la industria textil es la utilizacion de una mayor canti-
dad de algodén, el cual es la principal materia prima. De esta
manera el aumento en el consumo viene a significar un aumento al
valor agregado del algoddén nacional que va a consumirse, de otra
manera ese algodén tendrfa que ser vendido, sin ninguna transfor-
macidn, al exterior; por consiguiente, con un valor agregado me-

nor,

La siguiente tabla muestra el valor del algoddén en el afio 1978:
1 Kér. de algodén como fibra ........... $ 1.58

1 Kgr. de algodén como hilaza .......... $.2.00

1 Kgr. de algoddn como tela .....o.eeeve.. §$ 3.32

1 Kgr. de algodén como prenda .......... $ 4.30 (por mayor)

1 Kgr. de algodén como prenda .......... $10.00 (por menor)
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-FUENTE: Ministerio de Comercio Exterior,

NOTA: Las cifras con valores promedio,

Estas cifras demuestran claramente la contribucidn que aporta la

industria textil al valor agregado del algoddn.

Es importante analizar Ta disminucion gque ha experimentado el con

sumo de algoddn y su efecto sobre el valor agregado.

En 1977 la industria textil consumidé 65,266 pacas de algoddn y en
1982, 32,332 pacas; esto equivale a una disminucidn en el consumo

de 1982 con respecto a 1977 de 32,934 pacas, o sean 7,485,000 kgrs.

Entonces:

7,485,000 kgrs. de algoddn como fibra .- .......... $ 11,826,300
7,485,000 kgrs. de a]godén como hilaza .......... $ 14,970,000
7,485,000 kgrs. de algodén como tela ....... . $ 24,850,200
7,485,000 kgrs, de algoddén como prenda .......... $ 32,185,500
7,485,000 kgrs. de algoddn como prenda .......... $ 74,850,000

NOTA: Suponiendo precios constantes de 1978. ‘

Si la industria textil, aunque no hubiese aumentado el consumo de ~
algoddn, al menos los hubiese mantenido, o que volviera a ese ni-
vel de consumo, el valor agregado que sumaria al ya generado se-

ria de $13,023,900 (como tela).

Suponiendo que las exportaciones del algodén se conserven, con -

este aumento en el consumo interno, se incrementaria también la -
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produccién de algoddn y esto redunda en beneficios para la nacion,

pues hay generacidn de empleos,

En cuanto a las confecciones, cabe mencionar gue si ellas se incre
mentaran y, la industria textil mejorara la calidad y los precios
de sus productos, E1 Salvador reduciria su dependencia de hilazas,
telas y confecciones importadas y se podria planear para una auto-
suficiencia y al mismo tiempo exportar cada vez mds una cantidad
mayor su algoddn no como fibra sino, en forma de ropa manufactura-

da para el mercado internacional.

ET valor agregado con el que coﬁtribuiria, suponiendo el mismo con
sumo de algodén que se ha venido considerando, seria de $20,359,200
si se vendiera por mayor, y de $63,023,700 si se vendieran las pren

das por menor.

Por otra parte, el algodén es-un recurso natural renovable con que
cuenta el pais.y su utilizacion redunda en beneficios para E1 Sal-
vador, pues al no tener que importar materia prima, se ahorran di-

visas.

E1 incremento en el consumo de algoddn que se lograria con la reac
tivacidon de la industria textil serda:
- A corto plazo ........... 16,258 pacas por afo.

- A mediano plazo ......... 9,636 pacas por afio.

12.1.4. Mayor Utilizacion de la Capécidad Instalada.
Existe sub-utilizacién del capital invertido pues dnica-

mente estd operando el 50% de la maguinaria; el otro 50% estd -



211

ocioso, se ha perdido la oportunidad de utilizar el capital inver
tido en la compra de esa maquinaria, en otros bienes que se estu-

viesen aprovechando,

Tambi&n hay que considerar que, la maquinaria ocjosa, as{ como la
operativa, estd sujeta a la depreciacién correspondiente, lo cual
viene a aumentar Tos costos de fabricacién y por lo tanto Tos pre
cjos de venta de los productos, los consumidores pagan los costos

adicionales.

Al reactivar la industria textil habria una mayor utilizacidn de
la maquinaria con que se cuenta, de esta manera, la product%vidad
y la produccidn aumentaria y los costos de fabricacitn disminui-
rian y por ende, los precios de los productos serian mds bajos;
entonces los consumidores obtendrian el produéto a menores precios,

esto es beneficioso para la comunidad.

A continuacidn se presenta un cuadro, con la cuantificacion deta-
11ada, por perfodo, de los beneficios directos de la reactivacion

de la industria texti]'sa1vadoreﬁa.



CUANTIFICACION DE LOS BENEFICIOS

DIRECTOS DE LA REACTIYACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL

PERIODO ACTUAL CORTO PLAZO MEDIANO PLAZO
EMPRESA (1 ARO ) (2 ARNOS )
TEXTILERA IZALCO, S,A, Produccitn hilo: 48,295 kgs/mes| Produccién p/export. 33.800 kgs/| Produccién p/export. 33.800 kgs/mes!
Produccidén tela: 47.330 kys/mes hilo mes hilo p/tejido 111,200 kgs/mes
Consumo algodén:  3.000 pacas/ p/tejido 48,295 kgs/| Consumo algodén 9.150 pacas/
' ane mes aho
Empleo : 250 Consumo algod6n: 6.100 pacas/aio Empleo 1.100
Empleo: 450
TEXTILES SAN JORGE Produccibn hilo: 17.270 kgs/mes| Preduccién hilo: 28.977 kgs/mes | Produccidn hilo: 43.466 kgs/mes
Consumo Algodén: 1.074 pacas/ | Consume algoddén: 1.800 pacas/ Consumo algodbén: 2.700 pacas/efio
i afio afo Emplec : 150
Empleo : 75 Empieo : 105 3 turnos
2 turnos 2 turnos
INATEXTIL Consumo de hilo: 18.182 kgs/mes| Consumo hilo  : 54,545 kgs/mes | Consumo hilo : £9.918 kgs/mes
Producci6n de Produccidn de . Produccién de .
toallas 17.818 kgs/mes | toallas s 53.454 kgs/mes toallas : 68.421 kgs/mes
Empleo ;70 Empleo 1 190 Empleo 1 220
1 turno 3 turnos 3 turnos
TAZUMAL Produccién hilo: 0 Produccién hilo: 2.500.000 kgs/ | Produccidn hilo; 3.360.000 kgs/mes
Consumo a]godon 0 mes Consumo algodén: 17.000 pacas/
Empleo 0 COnsumo algodén: 12 650 pacas/ ane
ano Empleo : 385
3 turnes 4 turnos
ROTTIGRI Consumo de hilo: O Consumo de hilo: 22,700 kgs/mes | Consumo de hilo: 34.090 kgs/mes
Produccidn 0. Produccibn : 22.270 kgs/mes | Produccidn 1 33.410 kgs/mes
Emplec 0 Empleo : 60 Empleo : 90
2 turnos 3 turnos

FRANCISCO DURAN Y CIA.

Produccidn hilo:

2.898 kgs/mes

Produccibn hilo:

12.815 kgs/mes

Consumo hilo
Produccifn tej.:
Producc.tejido
toalla :
Consumo algodén
Empleo

: 18.

182 kgs/mes
47.330 kgs/mes
17.818 kgs/mes
4,292 pacas/afo
: 442

Consumo hilo:
Acrilico
Algodédn

Produccidn tej.:
Producc.tejido

Toalla

Empleo

mes

: 22.700 kgs/
54.545 kgsla
47.330 kgs/

76.815 pacas|
fafio
1 1.155

Consumo algoddn: 180 pacas/ Consumo algoddn: 796 pacas/
. afio ' afo
Empleo : 18 Empleo ¢ 45
1 turno 2 turnos
TUSELL Produccitn tela:. 600 kgs/mes Produccitn tela: 4.575 kgs/mes
Consunio algod6n: 38 pacas/afio Consumo a]godén: 290 pacas/afio
Empleo ;29 Empleo : 85
1 turno La misma.de 1980: 2.turnos
SIMAN HKNOS. Produccibn hilo: 0 Producci6n hilo: 17.380 kgs/Mes
Consumo a1godon 0 Consumo algoddn: 1.080 pacas/aiio
Empleo 0 Empleo : 75
TOALLAS Y TELAS Consumo hilo 0 Consumo hilo  : 13.360 kgs/mes
Produccién 0 Produccidn : 13.090 kgs/mes
Empleo 0 Empleo : 55
2. turnos
TOTAL Produccidn hilo: 20.168 kgs/mes | Produccifn hilo: 2.562.777 kgs/ { Produccibn hilo:

Exportacion
Consumo Nac. :
Consumo hilo
Acrilico
Algoddn
Producc.tejido :
Producc.toalla :
Consumo algoddn:

Empleo

3.437.266 kgs/m..
30.195 kgs/m.

34.090 kgs/m.
83.278 kgs/m,
. 115,775 kgs/m
114,921 kgs/m
30.186 pacas
/afo
2.205

INCREMENTO CON RESPECTO A SITUA
CION ACTUAL.

Produccidn hilo:
Consumo  Acril.:
Algod.:

hilo
Produc.tejido

Produc.tej.toa,:
Consumo algoddn:

Empleo

2.542.6tm/mes
2.27 tm/mes
36.36 tm/mes

H ]

59 tm/mes
16.258 pac/afio
: 13

INCREMENTO CON RESPECTO A CORTO
PLAZO

Produccibn Export.

hilo Con.Nac. 30.2 tm/mes
Consumo Acril. 11.4 tm/mes
hilo Algod. 28.7 tm/mes
Prod. tejido. 68.4 tm/mes
Prod.tej.toalla 38.1 tm/mes

Consumo algodon.
Empleo

874.5 tm/mes

9.636 pac/afo
1.050

212
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12.2. BENEFICIOS INDIRECTOS
Son Tos que no estdn relacionados directamente con la reactivacién
de Ta industria textil, sino que son una consecuencia positiva de

dicha reactivacion,

Los beneficios indirectos que se obtendrian con la reactivacion -

de la industria textil salvadorefia son los siguientes:

a) Reactivacién de las ramas colaterales de la industria textil.

Esto redundard en beneficios tales como:

—‘Generacién de empleo en cada una de Tas sub-ramas que inclu-
ye la industria textil.

- Ahorro e Ingreso de divisas, puesto que con la reactivacidn
de esas ramas colaterales aumenta la fabricacitn de diversos
productos; pudiendo exportar y/o sustituir importaciones.

- Mayor utilizacidn de la capacidad instalada con que cuentan

las ramas colaterales de la industria textil.

b) Incremento en el cultivo del algodén.
lLa producci6én adicional de algoddn requerird una cierta canti-
dad de manc de obra adicional en los cultivos, desmotado y -

otras actividades,

-



CONCLUS IONES

" FASE DE DIAGNOSTICO.

ET mercado externo ha disminuido, al grado de que algunos de ellos se

han perdido.

ET mercado centroamericano se estd saturando por la proliferacién de
industrias textiles, motivo por el cual se hace necesario buscar nue-

vos mercados fuera del adrea, bajo normas de calidad exigidas por eilos.

En el mercado fuera del drea, las exportaciones de productos textiles

es baja.

Los estdndares de calidad de los productos textiles, de algunas empre-
sas salvadorefias, en relacion a los estdndares internacionales, son
bajos; 1o cual dificulta a las empresas competir satisfactoriamente

en los mercados internacionales.

Existen otras empresas que, aunque fabrican productos de .buena cali-

dad, no pueden competir por précios.

Una de las deficiencias que tiene mayor relevancia en la industria
textil, es 1a falta de cuadros técnicos de niveles altos e intermedios;

para que las plantas operen con adecuados Tndices de productividad.

En algunos casos' a la maquinaria no se le ha dado el uso para el cual

fue hecha, provocando un deterioro acelerado en eila.

Existe en las empresas textiles una situacién precaria, por ejemplo:
falta de capital de trabajo estructural y corriente.

214
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- Se ha detectado que existe una sobre-valoracidn de los activos fijos,

especialmente To referente a maquinaria y equipo.

- La maquinaria y equipo, en la mayoria de las empresas textiles, tienen

un alto grado de obsolescencia.

- Las empresas se han creado con capitales propios insuficientes, que
no guardan relacidn adecuada con la inversién global, ni con el finan

ciamiento adquirido.

- Existen graves problemas en el aprovisionamiento de materia prima, de
rivados de Tos precios internos del algoddn, en relacidn con los pre-

cios internacionales.

- Siendo la COPAL un monopolio, las empresas textiles tienen que some-

terce a sus determinaciones, aln cuando existe un convenio.

- La escasez de divisas ha hecho mds dificil Ta obtencidén de repuestos,

maquinaria y equipo.

FASE DE DISERO.

- Merecen especial y pronta atencidén las empresas textiles que se en-
cuentran trabajando parcialmente, pues es mas facil Tograr su funcio—_g
nabilidad total a corto plazo. Ademés, Tos mercados potenciales de
las empresas que estén operando son més fﬁci]es de cubrir a corto pla

Z0.

- La decisidn de reapertura de las empresas cerradas debe tomar en cuen

ta la demanda del producto en el mercado y las condiciones de una ca-
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pacidad instalada.

Las condiciones de financiamiento son un factor importante para la

normalizacién de las actividades productivas de las empresas textiles.

Trabajando con buena eficiencia, a la capacidad total y basados en
precios internacionales de materias primas, podrian ser competitivas

en mercados externos las empresas textiles salvadorefias.

A1 hablar de modernizacion de la maquinaria textil, no debén entender
se en comprar équipo nuevo, sino también en la compra de repuestos y
partes para renovar la existente. Por lo tanto, debe de darsele prio
ridad a la compra de repuestos y partes, ya que a corto plazo no pue-
de aspirarse a la compra de equipo nuevo, por la situacién precaria

en que se encuentran las empresas textiles.

La profesionalizacidon de la dirigencia de las empresas textiles, es

un elemento vital para su buen funcionamiento y desarrollo.

Las condiciones de la tenencia (privada o estatal) de Tlas empresas

textiles juega un papel muy importante para su éxito.

E1 mercado de los productos textiles podria ensancharse mediante Tla
ampliacidn del consumo interno, por efectos de precios mds bajos y

por la apertura de mercados extranjeros.

Entre las medidas expuestas, algunas tienen por cbjeto reducir los
costos, aprovechar mejor el capital invertido y ampliar la produccidn

de 1a industria.



217

- Para.1984 se vislumbra una recuperacién econémica a nivel mundial, lo
que iré en beneficio para la reactivacién de Tla industria textil en
particular, E1 Salvador en general, por 1o que las empresas cerradas

deberian de reabrirse a corto plazo.

- La puesta en prdctica de los lineamientos expuestos en este trabajo,
por parte de las industrias textiles en cooperacidn con el gobierno,

coincidirfa con los objetivos formulados.
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ANEXO No.l

- Para estimar el porcentaje total del tiempo trabajado por dfa, de la
capacidad productiVa de husos y telares, se utilizé la media aritméti
ca ponderada, ésta consiste en multiplicar una variable por su frecuen
cia y la suma de esos productos se. divide entre la suma de las frecuen

cias.

En este estudio las variables son: el porcentaje de tiemportrabajado
por dia, el pofcentaje de husos trabajando o el porcentaje de telares

trabajando; la frecuencia, en Tos tres casos es el nimero de empresas.

Ejemplo: Porcentaje total del tiempo trabajado por dfia.

% TIEMPO TRABAJADO No. DE EMPRESAS

'POR DIA (X) (F) o
0 5 0
33 3 99
67 6 402
100 7 700
TOTAL. N=21 xf = 1201
v - xf _ 1201 - 0
205 21 57 %
X = 57 % de tiempo trabajado por dfa.

NOTA:
Este mismo se utiliz6 para estimar el porcentaje de disminucién del
tiempo de trabajo. En este caso la frecuencia es el No. de empre-
sas y la variable es el porcentaje de d1sm1nuc10n

= ———’-‘.————"ﬂ—‘—;’“’ L
gi BB . CENTRA .
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ENCUESTA A EMPRESAS TEXTILES
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NOMBRE:
1 - LOCALIZACION:
2 - SECTOR AL QUE SE DEDICA DENTRO DE LA RAMA TEXTIL:

" TINTORERIA Y ACABADO °

HILATURA
TEJIDO

HILATURA Y TEJIDO
TEJIDO Y ACABADO
HILATURA, TEJIDO Y ACABADO

Doo0ood

TIPO DE TEJIDO QUE UTILIZA:  PLANO
CIRCULAR (DE PUNTO)

CLASE DE PRODUCTOS QUE FABRICAN:

] O

CAPACIDAD INSTALADA:
CANTIDAD DE HUSOS INSTALADOS

CANTIDAD DE TELARES INSTALADOS

CANTIDAD DE HUSOS OBSOLETOS -
CANTIDAD DE TELARES OBSOLETOS -
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6 - CAPACIDAD OPERATIVA:
CANTIDAD PROMEDIO DE HUSOS TRABAJANDO' '~~~

CANTIDAD PROMEDIO DE TELARES TRABAJANDO

TURNOS DE TRABAJO: NUMERO , DE HORAS

7 - SE LE DA MANTENIMIENTO A TODA LA MAQUINARIA:
s1[) NO []

8 -~ MAQUINARIA Y EQUIPO:
NOMBRE EDAD

9 - PERSONAL EMPLEADO: ADMINISTRATIVO PRODUCCION
1979
1980
1981 °_
1982

1983
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10 - MATERIA PRIMA Y MATERIALES UTILIZADOS:

11 - COMPRA DE MATERIA PRIMA:

ES NACIONAL: SI[]
NO [ ]
SI ES NACIONAL: ES AL CREDITO [ ]

ES AL CONTADO [ ]

ES EXTRANJERA: ‘ s1 ]
NO []
SI ES EXTRANJERA: ES AL CREDITO [ ]

ES AL CONTADC [ |

12 - CUENTA CON INCENTIVOS FISCALES: st [ ] NO [ ]
CUALES?

13 - HUBO UNA REDUCCION EN EL VALOR O VOLUMEN DE SUS EXPORTACIONES:
st [J  .no [
CAUSAS: *
a) UNA MENOR PRODUCCION.
POR QUE?

b) EL ALZA DE LOS PRECIOS DE LAS MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES.

EXPLIQUE:

-
H ~ =y 8
{ mronTECA GRS
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c) ESTANCAMIENTO O CONTRACCION DEL MERCADO COMUN CENTROAMERICANO
EXPLIQUE:

d) OTROS

14 - ENCONTRO LIMITACIONES EN EL FINANCIAMIENTO:

S1 [} NO |}
SI ENCONTRO: *
EN QUE PERIODO?
DE CAPITAL DE TRABAJO
EXPLIQUE:
15 - TIENE CREDITOS? S1[] NO [ ]

SI TIENE, EXPLIQUE EN QUE INSTITUCION, MONTO, PLAZO, INTERESES, SAL-
DO Y VENCIMIENTO:

16 - OBTUVO REFINANCIAMIENTO: CSIT] NO [ ]
SI OBTUVO, EXPLIQUE CON QUE INSTITUCION, MONTO, PLAZO, INTERESES,
SALDO Y VENCIMIENTO:
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17 - EL MERCADO ES: NACIONAL [] EXTERNO ]

% DE VENTAS/MES MONTO VENTAS
SI ES NACIONAL:

SI ES EXTERNO:

A DONDE EXPORTA:

18 - TUVO ESCASEZ DE DIVISAS: s1[] No []
a) PARA LA IMPORTACION DE MATERIA PRIMA. '
b) PARA LA IMPORTACION DE MATERIALES.
"c) PARA LA IMPORTACION DE REPUESTOS.
d) OTROS

19 - CUAL ES LA CANTIDAD DE ALGODON QUE SE HA PROYECTADO CONSUMIR DE LA
COSECHA 1982/19837
CANTIDAD PACAS.

20 - OBSERVACIONES ADICIONALES QUE DESEEN HACER:
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CONVENIO PERMANENTE PARA EL SUMINISTRO Y FIJACION DE PRECIO
DEL ALGODON DE CONSUMO NACIONAL.

"CLAUSULA 16.) OBJETO .

El presente convenio establece las normas que regulardn Ta compra-venta
de algodon entre las Fabricas de Hilados y Tejidos del pafs y la Coope-
rativa Algodonera Salvadorefia Limitada, comprometiéndose Tas partes que

lo suscriben a cumplirlo en todos sus términos.

CLAUSULA 20.) VIGENCIA.

Este Convenio tendrd vigencia permanente y se aplicard por cosechas anua
les de acuerdo con el ejercicio econdmico de la Ccoperativa, del lo. de
noviembre de un afio al 31 de octubre del afio siguiente, produciendo efec
tos en cada periodo anual Gnicamente respecto al algoddn de dicha cose-

cha.

La parte que tuviere fundadas razones para modificar el Convenio, deberd
comunicar su decisidén por escrito a la contra-parte, a mas tardar el 31
de julio, exponiendo concretamente las razones o motivos que tuviere pa-

ra ello, proponiendo las modificaciones que estime convenientes.

Pentro de Tos 15 dfas siguientes a la fecha de recibida tal comunicacién:
la parte interesada invitard a la contraparte a inicar conversaciones pa
ra lograr un acuerdo sobre los aspectos a discutirse, indicando Tugar,

hora y fecha de iniciacién de las negociaciones.

Celebradas cuatro reuniones en un periodo que no excederd de un mes, sin
acuerdo de las partes o si dentro del plazo indicando alguna de las par-

tes no asistiera a ellas, sin motivo justificado, la parte interesada en
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la modificacidon 1o comunicard al Ministerio de Economfa, expresando los
motivos o razones de la peticidn, dentro de los quince -dfas siguientes

al vencimiento del periodo indicado.

Si dentro de los treinta dfas siguientes 51 recibo de tal comunicaciodn,
no.se hubiere Togrado ningin acuerdo con la mediacién del Ministerio de
Economia, la parte que solicita 1as-m0dificaciones podré denunciarlo,
con ‘1o cual cesaran 1ds efectos del Convenio. Es entendido que, sa1§o
acuerdo de las partes, las disposiciones del Convenio denunciado segui-
ran vigentes sin‘alteracién, hasta el treinta y uno de octubre inmediato
posterior y serdn aplicables a todo el algodén procedente”de 1a cosecha

que termina ese dfa.

Dentro de los quince dias siguientes a la fecha en que el Convenio hubie
re sido denunciado cualquiera de las partes solicitard una nueva media-
cidn del Ministerio de Econcmia para la formalizacion de un nuevo Conve-
nio que deberd estar concluido dentro de los cuarenta y cinco dias si-

guientes y la fecha de la solicitud de mediacion.

"CLAUSULA 3a.) RESERVAS DE ALGODON.

Las reservas de algoddn para consumo de las fé&bricas de hilados y teji-
dos que suscriben el presente Convenio, se regirdn por el siguiente sis-

tema:

I - ESTIMADOS RAZONABLES.- Para que le sirva de base para sus ventas a

‘futuro en el exterior, las fébricas que suscriben este Convenio notifica
rdn por escrito a la Cooperativa, a mds tardar el treinta y uno de julio
~ de cada afio un estimado razonable de sus necesidades de algoddn para su

consumo en la cosecha inmediata posterior, en cada calidad, dentro de
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una apreciacidn razonable en relacidn al consumo real de algoddn del afio-

cosecha anterior, debiendo justificarse cualquier aumento sustancial en

" un estimado de reserva.

Si nc hubiere entendimiento sobre el aumento de un estimado razonable,
la Cooperativa o la Fébrica interesada podrd comunicar al Ministerio de
Economia tal situacién bara que practique la correspondiente investiga-
cion y califique la proceden;ia 0 improcedencia del estimado objeto de

divergencia.

IT - RESERVA DEFINITIVA.- A mds tardar el quince de septiembre de cada

afio Tas fébricas notificardn a la Cooperativa sus reservas definitivas.

IIT - REAJUSTE DE LA RESERVA DEFINITIVA.; Entre el treinta y uno de ene-

ro y el treinta y uno de marzo de cada afio Ta Cooperativa proporcionara
a las fdbricas que suscriben este Convenio, un cuadro definitivo de Tas
disponibilidades de algodén en cada una de las catidades reservadas y

producidas en la cosecha de que se trate.

Quince dias después de recibido dicho cuadro las fébricas podran soiici-
tar a la Cooperativa con expresidon de las razones que lo justifiquen,

una reduccién a sus reservas hasta en un 10%, siendo cbiigatoria en todo

caso e1790% de la reserva definitiva. La Cooperativa podrad aceptar dicha’
reduccibn, si considerare atendibles las razones que motiven las reduc-

ciones solicitadas.

A su vez por acuerdo entre las partes, la reserva definitiva podr§ aumen
tarse en la medida que To permitan las disponibilidades de 1a Cooperati-

va.
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1V —.LIMITE DE LAS'OBLIGACIQNES DE LAZCOOPERATIVR.- La Cooperativa se
obliga a satisfacer las reservas de a1god§n de las fébricas hastd el 11-
mite de su produccién en cada calidad y proporcionaré mensualmente, a la
Union de Industrias Textiles, a partir del treinta de noviembre de cada
afio, un cuadro de produccién; disponibilidades y compromisos de algoddn

en cada calidad.

V - FORMALIZACION DE RESERVAS.- En casos excepcionales, a juicio de la

Cooperativa, se formalizaran. las reservas, por medio de un compromiso le
gal con las garantfas que se consideren necesarias, en base a la expe-

riencia comercial con las respectivas fabricas.

"CLAUSULA 40.) PRECIOS DEL ALGODON.

ET1 precio del algoddén objeto de este convenio, serd para cada cosecha,
el que resulte en colones como promedio general neto obtenido por la Co-
operativa en sus ventas al exterior, de la totalidad del algoddn exporta
ble de 1a misma cosecha, tomando como base el tipé C-1-ANA aumentado o
disminuido con los premios o castigos correspondientes a cada calidad,
de acuerdo con la tabla de diferenciales que la Cooperativa esté aplican
do en sus ventas al exterior de la cual notificard oportunamente a las

Fabricas de Hilados y Tejidos.

La fijacion del precio promedio general neto definitivo serd determinado
por 1a Cooperativa al efectuar la venta con que alcance o sobrepase el

85% de su produccibn exportable, excluyéndose del cé]cu]o correspondien
te las ventas efectuadas al exterior de algodén de los grados E;(LENA),

'F(FLOR), G-1 (CHRN) y G-2(CHRN).
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Cuando alguna de las f§bricas de hilados y tejidos adquiere de la Coope
rativa algodon de uno de los grados excluidos para el cdlculo del precio
promedio general neto definitivo, el precio aplicable a dichos grados de
algoddén serd establecido en base al précio promedio que para el respecti

vo. grado de algoddn hubiere obtenido la Cooperativa en sus ventas al es-

terior.

CLAUSULA 50.) SISTEMA DE FIJACION DEL PRECIO PROMEDIO GENERAL NETO.

Los precios promedios netos de venta en colones al exterior, se determi-

nardn de acuerdo al sistema siguiente:

a) Se tomard como realizada toda venta ce%rada, aunque el eﬁbarque real
se efectle posteriormente.

b) Se considerard cada paca vendida para los efectos de determinacidn de
este precio, con un peso neto de cinco quintales ingleses 45.35 Kg.
cada una.

c) En los casos de venta C& F y CIF se deducirdn los fletes marftimos en
vigencia y las primas de seguro maritimo correspondientes.

d) Se aumentara la suma que se obtenga en concepto de intereses en las
ventas de exbortacién en que se haya recibido pago anticipado, enten-:
diéndose por tales todas aquellas cuyo valor haya sido cobrado antes
de Ta presentacion de los respectivos documentos de embarque.

e) La cantidad que se fije de conformidad al literal d) serd establecida
en forma definitiva al fijarse el precio promedio del algoddn de Ta
cosecha respectiQa.

f) Se aumentardn todas las rebajas que a cualquier tftg]o.obtenga 1a Co-
operati&a sobre Tos fletes maritimos en sus ventas al exterior, cuan-

do dichas rebajas fueren deducidas por la Cooperativa del precio de
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venta del algodon.

g) E1 precio asf obtenido por quintal inglés se ccnvertiré a qu{ﬁta1 ne-
to espaﬁo] (46 kg.), que se tomaré como unidad de venta del algodén,
puesto por la Cooperativa en las fébricas de hilados y tejidos en el

“drea metropoiitana o en su beneficio de Soyapang@ cuando el retiro
del algodén sea menor de veinte pacas.

h) Para las fdbricas ubicadas fuera del drea metropolitana, se pactard
el costo del transporte bilateralmente entre la Cooperativa y las res

pectivas fabricas.

CLAUSULA 6a.) FACTURACION PROVISIONAL. o

La Cooperativa facturard todo retiro de algoddén de conformidad con pre-
cios provisionaies que fijard en los cinco dias anteriores a cada trimes
tre del respectivo perfodo anual, procurando que dichos precios provisio
nales se mantengan 1o mds aproximado posible a los precios promedios de
ventaque la Cooperativa haya obtenido en el exterior, durante el trimes

tre anterior. .

CLAUSULA 7a.) FIJACION DEL PRECIO DEFINITIVO Y PAGO DE DIFERENCIAS.

" A1 fijar la Cooperativa el precio definitivo, pera no antes de haber ven
dido el 85% de su produccidn exportable, notificard a las fabricas de hi
lados y tejidos el precio promedio resultante, que serd aplicable a todo"

el algoddn de Ta respectiva cosecha.

Cualquier diferencia que resultare al establecerse el precio definitivo
para cada calidad, serd cancelada por las fdbricas de hilados y tejidos,
0 en su caso por la Cooperativa, dentro de Tos quince dias siguientes a

la fecha en que se hubiere notificado el precio definitivo a que se re-
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fiere el inciso anterior.

CLAUSULA " 8a. ) INTERESES.

* A partir del quince de julio de cada afo, las fébricas de hilados y téji
- dos reconoceran a la Cooperativa, sobre los saldos de las reservas de al
.godén almacenados y no pagados, calculado su valor segln el precio defi-
nitivo correspondiente a cada calidad, la tasa‘promedio de interés anua}

que la Cooperativa esté pagando por su propio financiamiente.

Es entendido que las fdbricas de hilados y tejidos retirardn con pagb en
efectivo 1a totalidad de sus saldos de algodén a mds tardar el 31 de di-

ciembre de cada afio.

Cuando Ta Cooperativa necesitare refinanciamiento, en la medida que lo
estime necesario para cump11r con 1as obligaciones de su ejercicio econd
mico al 31 de octubre de cada-afio, podrda exigir a las fabricas aceptacio
nes negociables sobre el valor de los saldos de algoddn almacenados y no
pagados a esa fecha, que podrd descontar en el sistema bancario nacional
0 en bancos del exterior. Las fabricas de hilados y tejidos pagarén a
Ta Cooperativa el costo (intereses, impuestos, y gastos) del descuento

de estas aceptaciones negociables

-

En caso de que la Cooperativa descuente‘1as aceptaciones negociables a
cargo de las fédbricas en el Banco Central de Reserva de E1 Salvador, Tos
intereses y demds gastos aplicables a cargo de éstas, se sujetardn a las
condiciones que fije el Banco Central de Reserva a la Cooperativa, al con

cederle Ta linea de crédito respectiva.

Sobre las cantidades que las fdbricas de hilados y tejidos adeudaren a
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la Cooperativa cubiertas por aceptaciones negociables a su favor, pero
no descontadas, reconocerdn a la Cooperativa la tasa promedio de interés

anual que ésta hubiere pagado por su propio financiamiento.

E1 costo que se origine para la Cooperativa del descuento de Tas acepta-
ciones negociables, serd pagado por las fdbricas al efectuarse la opera-
cién de descuento. Desde la fecha en que las aceptaciones negociables

hayan sido descontadas por la Cooperativa, se suspenderd el cargo de los
intereses que las féabricas reconocen a 1a Cooperativa a partir del 15 de

Julio de cada afio.

E1 ndmero y valor de las aceptaciones negociables se determinard indivi-
dualmente para cada fabrica mediante acuerdo entre las partes. ET algo-
don cubierto por aceptaciones negociables quedard en poder de la Coopera
tiva, en calidad de garantia prendaria para ﬁer entregada a las fabricas
contra pago en efectivo a medida de su retiro. La Cooperativa abonard
estos pagos al valor de las respectivas aceptaciones negociables a cargo
de cada una de las fabricas hasta su completa cancelacién, efectuando
las correspondientes devoluciones de las aceptaciones negociab]és, asi
canceladas a cada fébrica, dentro de los ocho dias posteriores a su can-,

celacion.

E1 pago de los intereses serd mensual en el término de los ocho dias pos
teriores a la fecha en que la Cooperativa hubiere notificado a las fabri

cas de hilados y tejidos el cargo respectivo.

CLAUSULA 9a.) ASEGURO DEL ALGODON.

La cooperativa asegurara la totalidad de Tas reservas de algodon de las

M—M i

| m .. CENTRAL
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fabricas en el seguro global que contrate, para cada cosecha de confor
midad a sus propias normas de asegur¢ y contra todo riesgo, en un 100%

del valor estimado del algoddn de dichas reservas.

A partir del 15 de julio de cada afio, las fabricas de hilados y tejidos
_pagarén a la Cooperativa el costo del aseguro, de conformidad a Ta prima
o primas de aseguro que la Cooperativa estuviere pagando en el respecti-
vo afioc cosecha, sobre los saldos de dichas reservas almacenadas por la
Cooperativa a cargo de las fabricas. En los casos en que el algodén re-
servédo por las fabricas de hilados y tejidos sufriere un siniestro, la
Cooperativa lo sustituira con las disponibilidades de algodén de que dis

ponga en ese momento.

En aquellos casos en que las disponibilidades de la Cooperativa no alcan
zaren a cubrir la totalidad del algoddn que habrfa que sustituir, queda
convenido que la Cooperativa ihportaré a la mayor brevedad posible y de
comin acuerdo con 1las fébnicas de hflados y tejidos afectadas el algoddn

faltante en las cantidades y calidades necesarias.

La Cooperativa facturard el algoddn importado a su costo mds los gastos
en que incurriere por su importacidn y el algeddn asi importado quedard
sujeto a partir del 15 de julio de cada afio a los recargos por intereses,

aseguro y bodegaje determinados en e1'presente Convenio.

En caso de que una parte o la totalidad del algodén afectado por un si-
niestro estuviere ya pagado y la Cooperativa no pueda sustituirlo de sus
disponibilidades, ésta devolverd de inmediato las cantidades pagadas. Si

las -fabricas de hilados y tejidos hubieren firmado letras en pago de al
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goddn :adin no retirado, que hubiere sufrido un siniestro, la Cooperati-
va asumird 1a responsabilidad de anular las letras correspondientes, dan

do aviso inmediato a los bancos donde se hubieren descontado y las de-

volverd debidamente anuladas a los librados.

E1 pago del asegurado a partir del 15 de julio de cada afo, serd mensual
en el término de los ocho dfas posteriores a la fecha en que T1a Coopera-
tiva hubiere notificado a las fébriéas la nota de cargo correspondiente,
en la que se indicard también el Tugar en que se encuentra almacenado el

algodén asegurado.

'CLAUSULA 10a.) ALMACENAJE.

Las fébricas de hilados y tejidos pagardn a la Cooperativa la cantidad
de £0.50 por paca por cada mes, o su valor proporcional por fraccidn de
mes en concepto de almacenaje por las reservas de algoddn almacenadas

por la Cooperativa a partir del 15 de julio de cada afo.

E1 pago sera mensual en el término de los ocho dias posteriores a la fe-
cha en que la Cooperativa hubiere notificado a las fdbricas de hilados y

tejidos el cargo correspondiente.

"CLAUSULA 11a.) RETIROS DE ALGODON.

Las fébricas de hilados y tejidos retirarén el algoddn de sus reservas,
efectuando previamente el correspondiente pago del valor de cada retiro
a la Cooperativa. Cuando el algoddn sea retirado del Beneficio de Soya-
pango el flete correspondiente serd por cuenta de las féabricas, cuando

dicho retiro sea menor de veinte pacas.
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CLAUSULA 12a.)-DIVERGENCIA POR CALIDAD DE ALGODON.
Los casos de divergencia en' las calidades de algoddn suministradas por
Ta Cooperativa a las fabricas serdn resueltos por arbitraje, en la forma

que se estime pertinente por Ta Cooperativa y 1a Unidén de Industrias Tex

tiles.

Para fines de aplicacion de la presente Clausula, la Cooperativa envia-
rd a la Unidon de Industrias Textiles, muestras de cada calidad de algo-

dén de Ta respectivacosecha, durante el mes de enero de cada afio.

~ CLAUSULA 13a.) REVISION DE OPERACIONES DE FIJACION DE PRECIOS Y CARGOS

" "FINANCIEROS.

Las fabricas de hilados y tejidos quedan autorizadas para revisar por
medio de delegados de la Unidn de Industrias Textiles, todas las opera-
ciones que han servido de base para la fijacidon del precio promedio gene
ral neto definitivo y las de ép]icacién de intereses, aseguro y aimace—

naje.

* CLAUSULA 14a.) CORRESPONDENCIA.

La Cooperativa y las fabricas de hilados y tejidos, o en su caso la Unidn
de. Industrias- Textiles, se comprometen a acusar recibo de toda la corres
pondencia entre ellas, dentro de los ocho dias siguiente$ a su recep-

cion.

* CLAUSULA 15a.) PROBLEMAS DE INTERPRETACION Y APLICACION.

Para intercambiar cualquier informacién conveniente o Gtil para una co-
rrecta aplicacidn de este Convenio, se reunirdn cuando el caso lo ameri-
te, a solicitud de parte, delegados de la directiva de la Cooperativa

con delegados. de 1a Unién de Industrias Textiles. Dichas reuniones se
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efectuardn asimismo para resclver canqgier problema o sitgacién no
prevista en el presente Convenio; en términos de éqgidad y buen entendi
miento. Las partes que suscriben el presente Convenio podrén pedir la
mediacion del Ministerio de Ecoﬁoﬁfa, si en la aplicacidn del mismo sur
~ gieren divergencias insalvables. San Salvador, 15 de noviembre de 1978.
.Alfredo Félix Cristiani Burkard, Presidente de 1a Cooperativa Algodonera

Salvadorefia Limitada. Joaquin Christ. Presidente Unidn de Industrias Tex

tiles.

NOTA: Las modificaciones al texfo de Tas Cldusulas 4a.) PRECIOS DEL AL-
GODONﬁ; 8a.) INTERESES; 9a.) ASEGURO DEL ALGODON; y 10a.) ALMACENAJE de

esta versidn modificada del "Convenio Permanente para el suministro y fi
jacidon de precio del algoddn de consumo nacional", se entienden incorpo
radas al texto del mismo Conven%o,.suscrito por 1asApartes y por las fé-

bricas de hilados y tejidos con fecha 14 de abril de 1975.



1. PRINCIPALES PAISES IMPORTADORES DE HILADOS E HILO DE ALGODON SIN
BLANQUEAR, NO MERCERIZADOS.- ( EN MILES DE TONELADAS METRICAS).

PAIS 1977 1981
JAPON 26.98 74.00
ITALIA 28.47 49.77
FRANCIA 21.86 35.97
HONG KONG: 7.95 119.63
AUSTRALIA 1.23 2.62
SUIZA 5.44 7.80
SINGAPUR 2.08 3.60
ALEMANIA 87.79 110.66
NUEVA ZELANDA 1.23 2.41
BELGICA . 28.46 41.32
GRECIA 0.24 1.81
FINLANDIA - 3.02 4.35
AUSTRIA 11.76 17.41
REINO UNIDO 21.72 37.65
DINAMARCA - 8.96 13.26
TRINIDAD Y TOBAGO -~ 0.15
ARABIA SAUDITA 0.09 0.91
SUECIA 7.75 7.12
SUDAN 0.19 1.54
HOLANDA ‘ : 16.61 18.84
IRLANDA 3.70 4,84
NORUEGA 4.00 3.12
YUGOESLAVIA 0.80 0.72
ESPARA 1.86 0.43
SENEGAL . 0.27 0-.02
USA-PUERTO ) : - 9.75
EGIPTO - 0.06
CANADA - 6.67
PORTUGAL - 1.76
SRI LANKA - 0.24
TAILANDIA
COLOMBIA
REPUBLICA DOMINICANA NO SE TIENEN DATOS SOBRE LA CAN
CHIPRE ' TIDAD DE HILADO QUE IMPORTAN

* INDONESIA :

PAQUISTAN

VENEZUELA
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2. IMPORTACIONES MUNDIALES DE HILADOS E HILOS DE ALGODON BLANQUEADOS,
TENIDOS, MERCERIZADOS, ETC.- (EN TONELADAS METRICAS X 1000).

PAIS 1977 1981

HONG KONG 1.57 1.74
VENEZUELA 0.24 0.17
NORUEGA 0.23 0.28
SINGAPUR 2.67 1.23
REPUBLICA DOMINICANA 0.16 0.1
SUIZA 0.13 0.17
IRLANDA 1.23 0.20
REINO UNIDO 7.20 0.45
DINAMARCA 0.42 0.23
SUECIA 0.61 0.31.
FINLANDIA .. 0.13 0.15
ALEMANIA 12.96 1.15
ESPARA 0.06 0.04
BELGICA 7.14 0.48
FRANCIA 4.13 0.20
FRECIA 0.23 0.18
PORTUGAL 0.04 0.01
AUSTRALIA 0.76 0.11
ITALIA 8.64 0.32
JAPON 0.04 0.03
HOLANDA 2.97 0.31
SRI LANKA 5.21 0.02
NUEVA ZELANDA 1.23 0.07
INDONESIA 1.48 1.10
COLOMBIA 0.04 0.03
JORDANIA

CHIPRE .

TRINIDAD Y TOBAGO NO SE TIENEN DATOS SOBRE LA
PAQUISTAN CANTIDAD DE HILADO QUE IM-
YUGOESLAVIA © PORTAN.

TURQUIA
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3. PRINCIPALES PAISES IMPORTADORES DE TEJIDOS SIN BLANQUEAR, SIN MERCE-
RIZAR.- (EN MILES DE TONELADAS METRICAS).

PAIS . 1977 1981
ITALIA 34.06 41.69
FINLANDIA 0.65 2.36
DINAMARCA 5.47 5.50
FRANCIA 35.91 33.83
JAPON 10.85 35.01
HOLANDA 19.67 19.39
REINO UNIDO 54.79 44,35
SINGAPUR 29.97 24.72
ALEMANIA 39.07 33.13
HONG KONG 193.83 336.22
YUGOESLAVIA - 0.32
ESPARA . 0.45 0.72
BELGICA 5.66 5.28
CANADA ‘ 8.71 6.90
SUIZA 1.08 0.51
ARABIA SAUDITA 2.96 2.49
SUDAN 36.29 16.58
SUECIA 5.38 3.34
NORUEGA 1.24 1.13
SENEGAL 1.69 3.37

- TRINIDAD Y TOBAGO 0.53 0.36
IRLANDA 1.22 0.99
EGIPTO - 1.03 0.02
REPUBLICA DOMINICANA 1.78 1.21
GRECIA 0.13 0.08
AUSTRALIA
SRI LANKA
PAQUISTAN
CHIPRE  NO SE TIENEN DATOS SOBRE LA
NUEVA ZELANDA CANTIDAD DE TEJIDO QUE IMPORTAN
TAILANDIA '

VENEZUELA
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4. PRINCIPALES PAISES IMPORTADORES DE TEJIDOS DE ALGODON BLANQUEADOS,
TENIDOS, ESTAMPADOS O ACABADOS DE OTRA FORMA. (EN MILES DE TONELA-
DAS METRICAS).

PAIS 1977 1981
HONG KONG ©o231.21 -426.83
SINGAPUR 135.09 132.22
AUSTRALIA 214.25 220.27
REINO UNIDO : 30.58 45.64
JAPON : _ 3.78 6.84
COLOMBIA 0.08 1.10
BELGICA 29.97 29.56
INDONESIA 1.12 1.00
CANADA - 23.43 17.31
FRANCIA 55.54 49.57
ITALIA 38.18 35.92
ALEMANIA i 42.35 38.01
GRECIA ) 4.16 4.59
SUECIA 10.32 7.83
PORTUGAL 4.24 3.63
IRLANDA 5.36 6.20
ARABIA SAUDITA 5.35 3.32
NORUEGA 4.34 3.47
HOLANDA 14.55 13.11
ESPANA 2.52° 1.18
FINLANDIA 9.67 8.47
SUTZA 6.02 6.65
DINAMARCA 9.29 6.91
JORDANIA 2.33 1.33
TRINIDAD Y TOBAGO 1.52 G.50
SENEGAL - 1.30 0.43
VENEZUELA 0.96 0.41
BRASIL 0.30 0.24
YUGOESLAVIA 3.68 1.09
EGIPTO 0.01 0.04
SRI LANKA
USA-PUERTO
NUEVA ZELANDA NO SE TIENEN DATOS SOBRE LA
CHIPRE CANTIDAD DE TEJIDO QUE IMPOR-
PAKISTAN TAN.
SUDAN ‘

. TURQUIA
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MOBLAJE.- (EN MILES DE TONELADAS METRICAS).

5. PRINCIPALES PAISES IMPORTADORES DE ROPA DE CAMA Y DEMAS ARTICULOS DE

s

PAIS 1977 1981
REINO UNIDO 15.26 28.18
ITALIA 5.44 8.19
SUDAN 0.17 1.27
ARABIA SAUDITA 3.12 7.38
HONG KONG 81.803.64 186.658.43
JAPON 7.18 8.50
VENEZUELA 7.46 5.58
HOLANDA 8.80 11.30
FRANCIA 14.23° 20.55
SUECIA 8.20 8.14
SUIZA 2.74 3.78
NORUEGA 3.70. 3.86
TRINIDAD Y TOBAGO 0.55 0.58
TRLANDA 1.51 2.82
ALEMANIA 21.16 26.51
FINLANDIA 1.35 1.81
'DINAMARCA 3.32 3.21
BELGICA 5.27 5.17
ESPARA 3.26 3.34
GRECIA 0.45 0.30
INDONESIA 0.95 0.05
BRASIL 0.04 0.02
REPUBLICA DOMINICANA 0.89 0.41
PORTUGAL 0.09 0.10
YUGOESLAVIA 1.03 0.10
EGIPTO 0.09 0.02
COLOMBIA 0.30 0.30
USA-PUERTO

AUSTRALIA

NUEVA ZELANDA "NO SE TIENE DATOS SOBRE LA
CHIPRE CANTIDAD QUE IMPORTAN.
SINGAPUR

SRI LANKA

CANADA

251
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CONTROL .DE CALIDAD.

ET control total de calidad se puede definir "Es un conjunto de esfuér—
zos efectivos de Tos diferentes grupos de una organizaéién para la inte-
gracion del desarrollo, del mantenimiento y de la superacién de la cali-
dad de un producto, con el fin de hacer posibles fabricaciones y servi-

cios, a satisfaccion completa del consumidor y al nivel mds econémico".

En la frase "Control de Calidad" T1a palabra calidad, no tiene el signifi
cado popuiar de To "mejor" en el sentido absoluto quiere decir "mejor pa
ra el consumidor dentro de ciertas condiciones"; estas condiciones son:
a) su uso actual, b) precio de venta del producto. La ca]fdad de un pro
ducto debe considerarse como algo que tiene relacidon con el costo del

mismo.

En Ta frase "Control de Calidad", Ta palabra contro] representa un instrumen

to para uso de ejecutivos y encierra 4 aspectos:

a) Establecimiento de estdndares de calidad.
b) Estimacién de la concordancia con los estédndares.
c) Accibn cuando se sobrepasan los estédndares.

d) Proyectos para el mejoramiento de ios estdndares.

Los detalles de cada programa'de Control de Calidad se deben elaborar de

modo que satisfagan las necesidades individuales de cada planta.

La médula de Ta aplicacién del Control de Ca]idad es el control en el
"Sitio mismo de 1la producciénh durante los procesos de disefio y manufac
tura, de manera que se impida calidad mediocre y tener que corregir ca-

Tidad mala después de haberla producido.
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Los beneficios que tienen que resﬁltar de los programas de control total
de 1a calidad son, mejor calidad de disefio y de producto, reduccidn de
costos de operacion, reduccidn de pérdidas, mejoramiento en 1a moral del

trabajador y reduccién de tropiezos en la 1inea de produccién.
Como beneficios secundarios se tienen:

Mejorfa en los métodos de inspeccidn, un establecimiento mds racional de
estdndares de tiempos en 1a mano de obra, programas definidos para el man
teniemiento preventivo, opoertunidad de acumular datos importantes para el

cdlculo de costos debido a desperdicios, reproceso.

Como elemento de organizacidn, el control de calidad es un instrumento
que permite a los Gerentes delegar autoridad y responsabilidades, eximién
dolos a perder su tiempo en detalles innecesarios, sin privarlos de los
medios para retener el control de la calidad de los productos a que su
organizacién estd dedicada, existen dos conceptos bdsicos en la organiza-

cion de un sistema de calidad.

a) Es que Ta calidad es responsabilidad de todos, cada componente de la
organizacién tiene una responsabilidad relacionada con la calidad, por
ejemplo: el mercado determina la preferencia del consumidor, el depar-
tamento de produccidén marca las especificaciones de la calidad del pro

ducto y la supervision.

b) Siendo 1a calidad un asunto donde intervienene todos, puede convertir-

se en un asunto de nadie.

La alta direccidn deberd reconocer que las muchas responsabilidades, indi
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viduales con respecto a la calidad serdn desempefiadas con mayor efectivi-
dad si se presentan y respaldan por una funcién genuinamente moderna,
bien organizada, y cuya esfera de accién se concentre en los trabajos de

control de calidad.

Este'componente orgdnico de control de calidad contiene también dos obje-

tivos gemelos:

a) Proveer seguridad en la calidad del producto de la fébrica, estar siem

pre seguros de que los productos enviados al mercado son buenos.

b) Ayuda a obtener un costo 6ptimo para tales productos, cumple con es-

tos objetivos por medio de dos sub-funciones:

1) Ingenierfa de control de calidad.

2) Ingenieria de control de proceso y equipos de informacidn de la ca-

Tidad.

1) Ingenierfa de Control de Calidad, ejecuta la planeacién de la cali-
dad, la cual establece la armazén de todo el sistema de control de

calidad de Ta fébrica.

.2) Los Ingenieros de Control de Proceso 1levan a la practica la apli-
cacion de este sistema en la planta y en consecuencia, suplantan

gradualmente la antigua actividad de inspeccidén policial.

E1 control total de la calidad debe desarroilarse en forma gradual en
la fébrica. Es a menudo juicioso seleccionar uno o dos problemas de los -
mds molestos y lograr resolverlos de manera satisfactoria, asi como permi

tir que el sistema se desarrolle paso a paso.
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CAMPO DE ACTIVIDAD DEL CONTROL DE CALIDAD.

El

campo de las actividades de un-jefe de control de 1la calidad, abarca

los componentes de aceptacidn, prevencidn y seguridad de la funcidn del

moderno control de calidad. Estos componentes cubren cuatro zonas de

trabajo mas importantes:

1) Nuevo planteamiento.
2) Calidad de Material que se recibe.
3) Control de proceso y de calidad.

4) Estudios espécia]es.

NUEVO PLANTEAMIENTO.

1)

2)

3)

4)

5)

Investigar y preparar planes de control de calidad.

Establecer objetivos realistas de calidad de los productos, trabajar
conjuntamente con el departamento de ventas y con los ingenieros de
plantas, para establecer Tos requerimientos de calidad, basdndose en
las necesidades del cliente, 1a funcidén de los productos, su garantia,

capacidad de venta.

Recomendar a Tos ingenieros, mejoras que aumenten la uniformidad y

calidad, recomendar mejoras para simplificar el control del proceso

y evaluacion de la calidad, reduciendo sobre todo los costos.
Determinar Ta capacidad de calidad de los equipos.

Establecer procedimientos de calidad para ias operaciones de fabrica-
cién y consolidar estos procedimientos como un sistema completo de
control de calidad del proceso. ET1 planteamiento deberd incluir: ca-

racteristicas-y niveles de calidad, inspeccion, control de calidad de
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los operadores, informacién de resultados, técnicas de control estadis

tico.

6) Ayudar a establecer los estdndares de calidad. Trabajar junto con
el Departamento de Ventas y con Ingenieros de las Plantas para estable
cer y definir los estandares de calidad en aspectos tales como: apa-

riencia, color, tono, ancho, tacto, encogido, lavado, etc.

7) Planear controles para los materiales que se reciben, designar las ca-

racteristicas de calidad que se han de medir y sus respectivos niveles

de calidad.

MATERIALES QUE SE RECIBEN.

1) Confrontar con los proveedores los procedimientos y medidas de control

de calidad.

2) Describir a los proveedores las exigencias de calidad de los materia-

les.

3) Valorar la calidad de los materiales comprados segdn las especffica-

ciones y de acuerdo con los procedimientos establecidos.
4) .Establecer un archivo de 1la calidad del material comprado.
5) Proporcionar al departamento de compras una clasificacién de proveedo

res en la calidad de sus productos.

CONTROL DE PROCESOS Y DEL PRODUCTO.
1) Determinar la capacidad de los procesos de fabricacidn para alcanzar

Tos requerimientos de calidad. Recomendar a los ingenieros de Tas
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plantas ajustes de condiciones de los procesos, ajustes de las espe-
cificaciones de los productos, para crear una relacion econfmica y com

patible entre el proceso y el producto.

Establecer procedimientos para asegurar que se mantengan las cohdicig
nés especificadas del proceso que afectan la calidad y el costo de pro

duccion.

2) Inspeccionar los prpcedimiehtos de calidad durante el proceso, la fide

lidad a los procedimientos, la estabilidad del proceso.

3) Proveer un servicio especial de medidas. Estas incluyen: muestreo,

prototipos, pruebas pilotos, capacidad de maquinas.

4) Verificar e 1nterﬁretar todos los informes de las medidas de calidad

y procurar datos a otras secciones, iniciar acciones correctivas.

5) Mantener estdndares de calidad exactos y practicos, tolerancia de las

especificaciones.

6) Examinar la calidad, enviar a las secciones apropiadas toda Ta infor-
macidn, para que tomen medidas correctivas y asegurarse de que tales

‘medidas se han 1levado a cabo.

7) Establecer una actividad de control y calibrado de todos los instru-
mentos de produccidn: temperatura, velocidades, concentraciones, pre-

siones.

8) Analizar las quejas de los clientes. Enviar resultados de los examenes,

jdentificando las causas de la queja a la seccidn adecuada.
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NOCIONES GENERALES SOBRE LA UTILIZACION DEL USTER.

Para el control de calidad, en el proceso de hilatura, existen actual-
mente equipos USTER, que son excelentes y completos (ver figura No. 1).
Por considerarlo de importancia, a continuacién se hard una breve des-

cripcidon de las funciones que desempefia cada uno de estos aparatos:

DIAGRAMADOR: (Ver figura No. 1-a)
E1 diagramador proporciona informacidn sobre 1a_regu1aridad del hilo, y
da a conocer los resultados en una.grafica de papel logaritmico. (Ver

grafica No. 1).

INTEGRADOR: (Ver figura No. 1-b)
E1 integrador da a conocer informacidn sobre el coeficiente de variacifn
(U 6 CV) en forma porcentual. Donde. U% es el indice de irregularidades

y se expresa asf:

us = f x 100 , donde:
F
f = indica las frecuencias parciales (positivas o negativas)
- F ="indica la frecuencia total.

3

Estos datos son obtenidos en forma .grdfica en papel logarftmico, y estos

datos se comparan con estdndares (ver grdficas Nos. 2, 3 y 4).

Y CV es el coeficiente de variacidn y se expresa asf:

a2 .22
\/1 + 24 3% ... < 100
F

CV%
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CV% = a ]a"rafz cuadrada de la suma de las frecuencias parciales
elevadas al cuadrado y divididas entre la frecuencia total,
todo esto multipliicado por cient. (Ver grdficas Nos. 3, 4

»y 5).

ET indice de irregularidad para el algodén es: U% = CV% x 0.8 y el coefi

ciente de variacion es: CV% = U% x 1.25.

CONTABOR DE FRECUENCIAS: (Ver figura No. 1-c)

ET contador de frecuencias proporciona informacién de cudntas partes fi-
nas, partes gruesas y partes inmaduras (Neps) posee un hilo, en la uni-
dad de medida de 125 metros y se comparé con un estandar para determinar
si se rechaza 0 no el hilo (ver grédficas Nos. 6 y 7 y .figura No. 2). En

la grafica No. 6.

indica que es la sumatoria de las superficies parciales del hilo (s) por

cient, dividido entre la superficie total del hilo (S).

ESPECTOGRAFO:

E1 espectégrafo es el aparato que mds aplicaciones tiene, ya que con €l
se detectan las fallas mecdnicas en las m&quinas del proceso de hilatura,
‘estas fallas tienen por caracteristica la forma de chimenea proporciona-

da por la grdfica. (ver graficas Nos. 8, 9 y 10 y figura No. 3).

Todos los aparatos mencionados anteriormente forman un laboratorio.
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SISTEMA QUE SE EMPLEA PARA LA INSPECCION Y CLASIFICACION DE TELA.

1) E1 método que se utiliza en las fdbricas textiles es el de los diez

puntos, con 1o que se determina en puntos y en dimensidn.
DIMENSION DEL DEFECTOQ

PUNTOS
1 leve h ‘ ™ a 3"
3 menor 3" a 6"
5 medio 6" a 9"
10 mayor g

2) Algunas veces ocurren defectos en los cuales Unicamente se puede asig-
= muy visi-

nar 5 a 10 puntos = 5 puntos = poco visibles y 10 puntos

bles, ejemplos de estos casos son:

a) Pasada sin buscar.
b) Pasada doble.

c) Ralo de trama y tupido:

d) Sombra de trama.
e) Manchas de aceite, pringas'de agua, gotas de Oxido, etc.

3) Por supuesto que hay variacién cuando se estan calificando productos

marginales (mantas, tuzor, etc.) no se califican con el mismo rigor

que las otras telas.

4) Dependiendo del tipo de defectos que presenta una tela, puede otorgdr-

sele una calidad en un yardaje determinado, siempre y cuandose conser-

ve la relacién de un punto/yarda mdximo o de un punto/yarda para la

primera calidad, de mds de 1 hasta 2 para la segunda calidad y de mayor

-de 2 en adelante, tercera calidad, en su puntaje.
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NOTA No. 1

En el caso de que se presente un exceso de puntaje no mayor del 5% en
1a primera calidad, pero por el mismo no sean defectos muy graves se

le asignard la B como calidad.

NOTA No. 2

Es- importante considerar que lo antes expuesto, se puede aplicar tan-

to a telas con urdimbre tefiida y sin tefir.

Uno de los métodos de clasificacion de telas crudas listas para acaba-
do en el que se considera la cantidad de defectos por unidad de longi-
tud y que indica si la tela va a ser blanqueada, tefiida o estampada

es:

“TELAS NO TERIDA LA URDIMBRE*

A = tefiido = "O“ puntos, 0.49 puntos/yarda Sistema que se utili
B = blanqueo = 0.50 puntos, 0.99 puntos/yarda za en IUSA (Japonés)
C = estampado =1 bunto/yarda en adelante.

Por diferencia de criterios serfa conveniente que se aplicase el siste
ma antes mencionado en este informe durante la revision de tela cruda

(debe considerarse que el departamento de Control de calidad es el Gni
co que puede autorizar la modificacién de una calidad otorgada). Inde
pendientemente del ancho de la tela sea ésta de 36" -- 45", la empresa

debe utilizar para tela cruda y acabada la férmula siguiente:

y = _buntos de castigo
Total de yardas
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6) La confeccidn sin embargo, utiliza esta otra férmula en telas acabadas.

7)

Total de puntos de castigo x 36" x 100
Yds./rollo x ancho contratado.

Para primeras calidades admiten 40 puntos en 100 ydas.z, un puntaje ma

yor de 40 puntos/100 ydas.z, se considera como seghnda calidad.

Lo que quiere decir que el confeccionista va protegiéndose de sacar se
gundas en sus prendas a producir y tratan de utilizar al maximo su ma-

teria prima, porque 1o que ellos venden son prendas, no telas.

COMPARACION DE SISTEMA DE LAS EMPRESAS TEXTILES CON EL DE LAS CONFEC-

CIONES.

EMPRESAS TEXTILES - CONFECCIONES

100 yardas lineales 100 yds.2

Permitimos 100 puntos/100 yds/L 40 puntos/100 yds.2

1 punto/yds.lineales 0.4 pun'tos/yds.2 6 0.5 yd./

lTineales.

Si comparamos los dos sistemas en base a 100 yardas lineales:

-100 ydas./lineales | 100 ydas. /Tineales.

100 puntos | 50 puntos (relaciondndolo
- con la forma de castigo

de ellos).

SE EMPLEA ESTE SISTEMA.
a) Por ser mds préactico
b) Por ser mds facil de comprender

c) No necesita de operaciones matemdticas complicadas.



8) CODIGO DE DEFECTOS EN TELAS.

CODIGO  DEFECTO
| 01 Trama rota

02 Trama acocada

03 Ralo por fallo de mdquina

04 Ralo por operacion

05 Pasadas sin buscar

06 Pasada doble

07 Repaso perdido por mallas

08 Peine abierto

09 Llagas

10 Nudos

11 Entrada de Trama

12 Orilla mala

13 Tupidos por operacién

14 Tgpi@os por fallo de
maquina

15 Hilos tensionados

16 Trama sucia

' 17-' Marcag‘y manghqs pof re-

paracion mecdnica

18 Urdimbre distinta

19 Hilos mal tefidos

20 Cambio de tono

21 Falta o exceso de apresto

22 Trama distinta

23 Hilo‘}oto (falla del

paraurdimbre).

280

DEPARTAMENTO.

Telares

Telares

Telares

Telares (operacidn)

Telares (operacidn)

Telares (operacidn)
Telares/preparacidn tejidos
Telares (Mecdnico)

Telares

Retorcido/preparacidn telares/
telares.

Telares (mecédnico)
Telares/prepracidn tejidos.

Telares (operacion)

Telares (mecénico)
Telares/preparacion tejidos

Preparacidn tejidos/telares

Telares (mecénico)”

Hilados/preparacién tejidos/tela-
res.

Preparacidn telares (engomado)
Engomado
Engomado

Encanillado/telares

Telares (mecédnico)
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CODIGO DEFEbTO DEPARTAMENTO
24 Hilos flojos ' Preparacidn tejido/telares
25 Sombra (banda) y trama HiTlados
26 Hilo irregular de trama Hilados
27 Hilo irregular de urdim-
bre Hilados
28 Dibujo malo Telares (mecdnico)
29 Rotos Telares |
30 Ocasional -——
31 Trama sin feserva ‘ Encanii]ado/te]ares (mecénico)
32 Cargados Preparacidn telares/telares
(operacidn)
33 Marcas por pina templa-
zo mala Telares (mecdnico)
34 Repaso perdido por
peine . : Telares (operacidn)
35 Mal "mending" c Revisado tela (te]ares/acabédo) op.
36 Mal saforizado Acabados
37 Manchas de aceite o grasa Telares/acabados
38 Manchas de tinte Engomado/acabados
39 Dibujo descentrado Acabados.

Y

Defectos en la tela, ocasionados en el Departamento de Acabados penaliza-
dos con 10 puntos:
-~ Tela ondulada o arrugada.
- Te]a angosta (menor que el ancho contratado)
- Imperfecciones de tefiido (manchas, rayas, barras de sombra o tono,
etc.)

_ -~ Exceso de motas o pelusillas.



"IMPORTACIONES DE EL SALVADOR - 1982

HILAZAS E HiLOS DE ALGODON CRUDO
(SIN BLANQUEAR) SIN MERCERIZAR

Hilazas e hilos de algoddn crudo del
titulo 50 inglés o menos

Estados Unidos

Guatemala k

Las demds hilazas e hilos de a1god66
Guatemala

Honduras

HILAZAS E HILOS DE ALGODON BLANQUEADOS,
TENIDOS O MERCERIZADOS

Del titulo 50 -inglés o menos

Guatemala

Taiwan

Hilos para coser o bordar
Estados Unidos

México ‘

Guatemala

Honduras

Panamd

.Colombia

Perid

| ChecosTovaquia

PRECIO

(COLONES)

133.

435.

25

10.

623.
25.
12.

69.
36.
32.

424

069

979

.500

.888

152

576
397%
403

.406
54.

398
947
147
372

284

VOLUMEN
(KGR)

346
39.036

66.945
450

897
1.700

24.697
695
473
101

2.625
2.607
2.340
2.310



Hungria

Taiwan

Hong Kong

Japdn

Las demds hilazas e hilos de algodén
Blanqueados

GuatemaTa

HILAZAS E HILOS DE FIBRAS ARTIFICIALES
0 SINTETICAS.

Hilazas e hilos de rayén, seda artificial
Estados Unidos

México

Guatemala

“Japbn

Hilos texturados de fibras artificiales o
sintéticas

Estados Unidos
Guatema1a
Costa Rica

Japon

TEJIDOS DE ALGODON CRUTOS (SIN BLANQUEAR)

Con peso menor de 80 gramos por metro cua-
drado

Guatemala

De 80 a 150 gramos por mt.2
Guatemala .

PRECIO
(COLONES)

24,

12
261

15

88.
125.

. 703.
338.

474.
553.
63.

131

750

.284
077
.264

.284

224
154
048
555

317
609
164
625

.662

.660

286

VOLUMEN
(KGR)

760
721
11.369
223

1.797

6.106
11.711
54.911
11.191

29.605
330.428
6.600

- 18

4.248

274
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PRECIO - VOLUMEN
(COLONES) (KGR)

De mds de 150 gramos y hasta 400
gramcs por metro cuadrado
Guatemala . 2.153 . 113
De mé&s de 400 gramos por mt.2
Estados Unidos m.111 960
Guatemala ' 72.461 - 2.799
TEJIDOS DE ALGODON QUE NO SEAN CRUDOS,
BLANQUEADOS, MERCERIZADOS, ESTAMPADOS,
0 ACABADOS EN OTRA FCRMA.
Tejidos de algoddn aterciopelados, panas,
felpas, veludiilo y corduroy de algoddn
Estados Unidos 76%.834 41.929
Guatemala . 147.886 6.645
Honduras : : 250 15
Panami ‘ | 36.582 2.322
Hong Kong 253.324 17.840
Tejidos de algoddn de triple rizo
Estados Unidos - 571.310 16.703
México . : 112 5
Guatemala : 291.083 11.230
Panami ‘ ' "~ 59.512 3.668
Tejidos de algoddn, Blanqueados, tefiidos,
etc. N.E.P., con peso menor de 80 gramos por
metro cuadrado
Estados Unidos 310 25
Guatemala | ' 398.762 12.404

Suiza o : 16.507 61



PRECIO
(COLONES)
Tejidos de algoddn, blanqueados, tefi-
dos, etc., N.E.P., que pesen de 80 a
150 gramos por metro cuadrado
Estados Unidos 86.770
México 6.600
Guatemala 2.339.437
Honduras | 250
Alemania Occidental ) 7 4.277
Japon - ' ' 8.977
De mds de 150 a 400 gramos por mt.2
Estados Unidos 129.257
Guatemala ] 819.547
Honduras , . | 250
| Panamd ' ‘ ©18.400
De més de 400 gramos por metro cuadrado
Canada _ 184
Estados Unidos ‘ 1.752.835
México . A 795
Guatema{a ‘ 881.084
Nicaragua ‘ ' : -
Costa Rica ‘ ' 60
Colombia 82.500
-Brasi1 : 199
Alemania Occidental 100

Italia ‘-' . 137

281

VOLUMEN
(KGR)

2.783
667
119.051
14

8

360

6.531
44.989
19

860

7
154.079
57
57.280

7.205

19



Hasta 300 gramos por mt.z, cuando el tejido
contenga mds del 75% de su peso en aligoddn
en la mezcla. ’
Estados Unidos

Guatemala

Honduras

Panama

Alemania Occ}denta1

Hasta 300 gramos por mt.z cuando el tejido
contenga mds de 50 y hasta 75% de su peso
en algodén, en la mezcla

Estados Undios

Guatemala

Alemania Occidental

De mds de 300 gramos por metro cuadrado
Estados Unidos
Guatemala

Espafa

TEJIDOS DE FIBRAS ARTIFICIALES O
SINTETICAS.

Terciopelo, felpa, pana y tejido de triple

rizo, de rayén u otras fibras artificiales o

sintéticas, puras o mezcladas con otras fi-
.bras textiles, excepto con seda natural.

Estados Unidos

México

PRECIO
(COLONES)

1.597
38.655
250

40.492
97.250

1.044.977
52.600
18.150

192.129
45.230

288 .

VOLUMEN
(KGR)

89
3.071
19 .
192
86

3.339
4.311
452

80.795
1.531
1.013

13.191
2.929



Guatemala

Finlandia

Japon

Tejidos de ray6n sin mezcla, hasta 80
gramos por metro cuadrado.

Estados Unidos

Guatemala

Honduras

Tejidos de raydn sin mezcla de mas de
80 gramos y hasta 150 gramos por metro
cuadrado.

Estados Unidos

Guatemala

Tejidos de raydn sin mezcla de mds de
150 gramos y hasta 375 gramos por metro
cuadrado

Estados Unidos

Guatemala

Tejfdo de raydn sin mezcla de mas de
375 gramos por metro cuadrado

Estados Unidos

Guatemala

‘Tejidos de raydn con mezcla hasta 80
gramos por metro cuadrado

Canada

Estados Unidos
Guatemala

PRECIO
{(COLONES)

772.506
1.777
16.145

237
432.281
250

78.098
614.583

14.947
126.394

94
7.450

25

3.108
200

289

VOLUMEN
(KGR)

27.850

62

551

13.164

14

1.645
24.219

665
4.821

63

127
15



Estades Unidos | 2.400.

México

PRECIO -
(COLONES)
Tejidos de raydén con mezcla de mds de
80 gramos y hasta 150 gramos por metro
cuadrado.
Estados Unidos ‘ 59.575
Guatemala - 269.272
Tejidos de raydn con mezcla de mas de
150 gramos y hasta 375 gramos por metro
cuadrado
Estados Unidos ‘ ' | 88.879
Japén 48.857
Tejidos de rayén con mezcla de mds de
375 gramecs por metro cuadrado
Estados Unidos 308
Honduras 500
Tejidos N.E.P. de fibras artificiales o
sintéticas hasta 80 gramos por mt.2
Estados Unidos ‘ 44,644
México , 10.797
Guatemala . - 313.212
Suiza ) 64.298
Jap6n - ' - 309.949
Tejidos N.E.P. de fibras artificiales o
sintéticas, excepto ray6n puras o mezcla-
-das entre s de mds de 80 gramos y hasta 150
gramos por metro cuadrado
762

860

290.

VOLUMEN
(KGR)

1.798
5.752

4.217
1.276

22
24

1.007
49
16.754
753
9.398

84.411
160



PRECIO

(COLONES)
Guatemala 1.578.336
Honduras : 8.009
Costa Rica . -
Panama 9.132
Repiblica de Corea - 124.904
Japbn 1.623.614
Desconocidos’ _ . ‘ 72.423
Tejdios N.E.P. de mds de 150 gramos y
hasta 375 gramos por metro cuadrado.
Estados Unidos 545.578
Guatemala 389.079
Costa Rica ' | -
Honduras 4 | ‘ . 662
Panama , 33.502
Zona del Canal de Panama 19.817
Alemania Occidental : 16.896
Checoeslovaquia : -
Espafia ~ : 189
Suiza . 97
Japén | | " 490.222
Desconocidos 7.354
‘Tejidos N.E.P., de mis de 375 gramos
por metro cuadrado
Estados Unidos 1.756

Guatemala ’ . 2.000

. 291.

VOLUMEN
(KGR)

1.043.998
264

269
4.349
34.061
2.553

28.303

26.683

19
1.150
818
262

14.354
330

112
117
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PRECIO VOLUMEN
o (COLONES) (KGR)

Honduras 500 35
Reino Unido : 10.870 218
Tejidos N.E.P. de fibra artificial con
mezcla hasta 80 gramos por metro cuadrado.
Estados Unidos | ) 6.220 284
Guatemala : 137.736 8.146
Costa Rica ‘ ' 69.475 11.698
Tejidos N.E.P. de mds de 80 gramos y
hasta 150 gramos por metro cuadrado
Canada 128 8
Estados Unidos 1.046.606 32.547
Guatemala - 1.375.680 46.317
Honduras 1.505 ’ 73
Panama | | 67.404 1.577
Zona del Canal de Panamd 10.8G2 338
Alemania Occidental 29.915 ' 519
Espana : 25.937 399
Taiwan _ 15.797 534
Japon | 299.989 8.678 .
Desconocidos - 24.516 934
Tejidos N.E.P. de mds de 150 gramos y
hasta 375 gramos por metro cuadrado.
Estados Unidos 193.787 - 8.371
Guatemala 273.831 8.537

Alemania Occidental ’ - ’ 67 6
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INSTRUCTIVO PARA IMPLEMENTAR EL ESQUEMA DE REFINANCIAMIENTO PARA USUARIOS
DE CREDITO EN MORA EN EL SISTEMA FINANCIERO.

De conformidad con resolucién de la Junta Monetaria del 30 de mayo del
‘afio en curso, tendiente a resolver situaciones de insoclvencia de Tos usua
rios del crédito del sistema financiero, el Banco Central de Reserva ha
girado a los Bancos del Sistema el instructivo para implementar dicha re--

solucidn., E1 dinstructivo dice:

DESTINO.

1. Refinanciar el saldo de capital de los créditos vencidos, que se encuen
tren en mora a la fecha de presentacidon de la solicitud y Tos intereses
a la fecha de formalizacidn del refinanciamiento y otros cargos autori-

zados por la Junta Monetaria.

2. Refinanciar el monto de cuotas en mora de los créditos no vencidos y
los intereses en mora a la fecha de mormalizacidn del refinanciamiento
y otros recargos autorizados por la Junta Monetaria. Asimismo, en ca-
sos especiales, créditos con cuotas en mora y fechas de vencimiento me
nor a 4 afos, podra refindnciarse el saldo total, bajo las condiciones

de este esquema.

»

INSTITUCIONES PARTICIPANTES:

Bancos Comerciales e Hipotecario, Banco de Fomento Agropecuario, Federa-
.cién de Cajas de Crédito, Fondo de Financiamiento y Garantia para la Pe-
quefa Empresa, Banco Nac{onai de Fomento Industrial, Instituto Nacional
del Café, Compafifas de Seguros, Asociaciones de Ahorro y Préstamo y Fede

racion de Asociaciones Cooperativas de Ahorro y Crédito de E1 Salvador,
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de R. L. (FEDECACES).

FUENTE DE RECURSOS:

Los refinanciamientos comprendidos dentro de este esquema se con;ederén
-con recursos propios de las instituciones involucradas y con 1os recur-
sos del Banco Central, entendiéndose que en ningln momento estos refi-
nanciamientos implicardn desembolsos efectivos por parte de estas insti

tuciones, incluyendo al Banco Central.

BENEFICIARIOS DE LAS FACILIDADES:
Podran hacer uso de estas facilidades, las personas naturales o juridi-

cas cuyos créditos reunan las siguientes condiciones:

1. Que hayan sido concedidos para- financiar actividades productivas in-
cluyendo la compra de propiedades para fines agropecuarios, a esta-
blecimientos comerciales y de servicios, otorgados bajo el concepto

de pequefia empresa o para vivienda, educacidén y salud.

. P . .1
2. Que el usuario se encuentre dentro de 1a relacidn deuda-patrimonic

determinada para su sector, es decir:

SECTOR " RELACION DEUDA/PATRIMONIO
Agropecuario ) 4.62
Mineria y Canteras | ) | 4.0
Industria Manufacturera 4.0
Comercio 4.0
Transporte . ' 4.0

Para el c¢dlculo de esta relacién se deberd tomar en cuenta que las pér
didas y las deudas de los propietarios o accionistas se deducen del pa
trimonio.

> En casos excepcionales se poard aceptar una relacion de hasta 5.0.
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Turismo, Educacién y Salud . 5.0

Construccitn:

Para empresas constructoras 4.0

Para adquisicidn de vivienda ’ Sin Timite

Otras actividades 3.0

En casos excepcionales se podran consiaerar relaciones deuda-patrimo-
nio superiores a las estab]gcidas, siempre que se demuestre la viabi-
lidad econdmico-financiera de la empresa 0 negocio y que se acuerde
una supervisién de caja y administrativa con la institucion de-crédi—
to.

Que los proyectos financieros refinan cualesquiera de las condiciones

siguientes:

a) Destruccion total o parcial de los bienes de capital como edifica-
ciones, instalaciones, maquinaria y equipo, vehiculos, existencias,
incluyendo vivienda familiar y/o cosechas agricolas, como conse-

cuencia de acciones terroristas y siniestros.

b) Dréastica caida en la demanda de los bienes y servicios, de Tos pre
cios u otras situaciones del mercado, que han motivado una reduc-
cién de Tlos ingresos, no permitiendo el cumplimiento de las obliga- -
ciones en la forma pactada, lo cual deberd ser comprobado a satis-

faccion de las instituciones de crédito.

c) Que las reformas legales atinentes a la propiedad, u otras reformas
socio-econdmicas, hayan originado problemas en el cumplimiento de

Tas obligaciones crediticas relacionadas con Ta propiedad afectada




298

por parte de los ex-propietarios.

d) Situaciones naturales extraordinarias que hayan afectado el proyec
to financiado, tales como terremotos, inundaciones, segufas, pagas,

comprobables por organismos competentes.

€) Situacidn de cesantia, debidamente demostrada é la institucidn de
crédito, originada por la reduccidn o la suspencién del empleo o
‘el cierre de las fuentes-de trabajo, siempre que el préstamo haya
sido para actividades productivas o para vivienda, educacién, salud,
compra de propiedades para fines agropecuarios y para establecimien
tos comerciales y de servicios, otorgados bajo el concepto de peque-

ha empresa.

CAUSAS DE INHABILIDAD.
Los siguientes casos no se podrén amparar a las facilidades de refinancia
miento, salvo casos excepcionales debidamente justi%icados a la Institu-

cibn de crédito:

a) Que se haya disminuido el patrimonio de la empresa, por causas aje-
nas al giro normal del negocio o que el feparto de utilidades, la
cancelacion de deudas considerables a favor de Tos accionistas a la .
concesidn de préstamos a los mismocs, hayan provocado la insolvencia “

del deudor.

b) Que el usuario del crédito haya destinado los recursos para fines

distintos al que fue otorgado.

c) Que con anterioridad al problema de mora actual, los antecedentes
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crediticios del deudor no hayan sido aceptables.

d) Que los créditos no se hubiesen otorgadc para el desarrollo de acti
vidades relacionadas con la produccién de bienes y servicios, con
excepcidn de Tos destinados a la compra de propiedades para fines
agropecuarios, los otorgados a establecimientos comerciales o de
servicios bajo el concepto de pequefia empresa y los créditos para

vivienda, salud, educacidn.

e) Que con anterioridad haya sido beneficiado con los esquemas de asis
tencia crediticia extraordinaria detallados en e1 numeral 5.5. de

los "Requisitos Generales".

En caso de que este refinanciamiento resultare més ventajoso que el
obtenido a través de esas facilidades, podrdn ampararse al presente

esquema.

f) Que el crédito a refinanciarse esté incluido en las Reservas de Ca-
pital e Intereses para Saneamiento de Préstamos de Dudosa Recupera-
cibn, establecida a raiz de Ta nacionalizacién de la Banca y de 1las

Asociaciones de Ahorro y Préstamo.

CARACTERISTICAS BE LOS REFINANCIAMIENTOS:

E1 refinanciamiento de los préstamos comprenderd:

a) E1 saldo de capital de Tos créditos vencidos que se encuentren en
mora a la fecha de presentacidn de la solicitud y Ta mora de inte-

reses a la fecha de formalizacidn del refinanciamiento.



300
b) E1 monto de las cuctas que corresponden a créditos vigentes y la
mora de intereses a la fecha de formalizacidn del refinanciamien-

to.

c) La parte vigente de los créditos contemplados en el literal b) an-
terior que no habia caido en mora, siempre que el vencimierto no

exceda de 4 afios y que se trate de casos excepcionales.

d) E1 monto de los intereses en mora a la fecha de presentacidn de la

solicitud de los créditos que se encuentren en perfodo de gracia.

En todos los casos se podran incluir en.el refinanciamiento otros recar-

gos autorizados por la Junta Monetaria.

Periodo de Utilizacidn:
Los usuarios podrdn presentar sus solicitudes de refinanciamiento hasta

el 16 de septiembre de 1983.

Plazo y Periodo de Gracia:
ET plazo médximo de Tos refinanciamientos serd de 4 afios, pudiendo incluir
un perfodo de gracia de hasta un afio, dependiendo de la capacidad de pago

del usuario.

Tasa de Interés:

10% anual sobre saldos durante el primer afo, a partir del segundo afio,
y hasta el cuarto afio 1a tasa serd del 12% anual sobre saldos. Estas ta-
sas de interés fluctuaran en 1a medida que Ta Junta Monetaria modifique

Ta estructura de tasas de interés del Sistema Financiero.
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Periodicidad en Tlos Pagos:
Durante el periodo de amortizacidn, el pago de capital e intereses se rea
lizard en forma mensual o trimestral y anual cuando se trate de producto-

res agricolas.

A juicio de la institucién de crédito, durante el perfodo de gracia, el

pago de intereses podrd extenderse hasta por periodos de 6 meses.

Determinacidn de las Cuotas:
Para la amortizacidon de los refinanciamientos el monto de las cuotas podrd
ser creciente, sin embargo, el valor de éstas no podrd ser menor a las que

le corresponderian si el plazo fuera de 8 afios con cuotas fijas.

Garantfa:
Para los créditos vencidos y para la parte no vencida de Tos créditos vi-
gentes la garantia del refinanciamiento serd como minimo, la que amparaba

el crédito original u otra garantia equivalente.

Para el refinanciamiento de las cuotas en mora por créditos vigentes, se
observard en cuanto a garantias, lo establecido por la Ley de Institucio-

nes de Crédito y Organizaciones Auxiliares.

PROCEDIMIENTO DE “OPERACION:
Presentacidn de T1a Solicitud:
Los interesados deberdn presentar su solicitud de refinanciamiento a Ta

respectiva institucion acreedora.

Periodo de Presentacion:

Hasta el 16 de septiembre de 1983.

‘ ———t A CE{‘
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Plazo de Resolucidn:
_Las instituciones de crédito deberdn resolver por su parte, las solicitu-
des debidamente presentadas en un perfodo mdximo de sesenta dfas a partir

de Ta fecha de su presentacion.

Formalizacion:
Las instituciones de crédito podrdn formalizar los créditos que se otor-

guen con base al esquema, hasta que la Asamblea Constituyente haya autori

zado 1a emisidn de bonos para subsidiar la tasa de interés.

Condiciones de Refinanciamientos:

E1 refinanciamiento se concederd a través de la contratacidn de un nuevo
préstamo o de la modificacidon de Tos términos (monto, plazo, tasa de inte
rés, forma de pago, etc.) del contrato original, debiendo procurarse en
To posible que el otorgamiento de garantias adicionales no incrementen
en forma desproporcionada los costos en qué incurra el usuario para su

-

formalizaciodn.

En el caso de refinanciamiento de cuotas en mora de créditos vigentes,
siempre que estos no se refinancien en su totalidad, se entenderd que las

condiciones del crédito original permanecerdn sin modificacidn.

=

Las instituciones de crédito no deberdn aplicar a los refinanciamientos

ningln recargo adicional a los autorizados por la Junta Monetaria.

Consideraciones Especiales:
En aquellos casos que con el refinanciamiento los usuarios excedan la re-

lacién deuda-patrimonio establecida por el Banco Central y que requieran
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crédito adicional para continuar su proceso productive, la institucién de
crédito deberd exigir el aumento del patrimonio a fin de Tlevar dicha re-
lacién a los niveles establecidos, o en su defecto, podrd entrar en arre-

glos de supervision de caja y administrativa con el deudor.

Para los casos en que con el refinanciamiento los usuarios se mantengan
en la relacidn deuda-patrimonio establecida por el Banco Central, la ins-
titucion de crédito queda facultada para conceder nuevo financiamiento pa

ra capital de trahajo, si asi lo estimare convenijente.

En los casos que un usuario solicite refinanciamiento en varias institucio
nes de crédito, estas palabras podrdn acordar arreglos en consorcios a fin
|

de buscar la consolidacidn de las deudas.

Créditos Cbncedidos con recursos del Banco Central de Reserva:

a) Los créditos concedidos con recursos del Banco Central de Reserva se en
cuentran en mora por parte de los usuarios con Tas instituciones inter-
mediarias y que éstas & éu vez adeuden esa mora al Banco Central de Re-
serva, seran refinanciados con cargo a la "Linea General de Crédito pa-
ra el refinanciamiento de Deudas", comprendiendo }os destinos siguien-

tes:

- Los saldos de capital e intereses de los créditos vencidos que se en-

cuentren en mora a la fecha de presentacién de T1a solicitud.

P

~ E1 monto de las cuotas en mora de los créditos no vencidos.

-~ En casos especiales el saldo total de los créditos no vencidos que se
encuentren en mora a la fecha de presentacidn de la solicitud y cuy0

perfodo de vigencia no sea superior.a 4 afios.
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- E1.monto total de Tlos intereses en mora de los créditos en periodo

de gracia.

En todos Tos casos se calculard el monto de los intereses a partir de
la fecha de formalizaci6n del refinanciamiento por parte de Ta institu

cioén intermediaria.

b) Los créditos concedidos con recursos del Banco Central de Reserva,qge
se encuentren en mora por parte de los usuarios con las instituciones
intermediarias y qué &stas hayan cancelado dicha mora al Banco Central,
deberén ser refinanciados con recursos propios de las intermediarias
comprendiendo los destinos establecidos en el Titeral a) y bajo los

términos del presente esquema.

Préstamos concendidos con recursos propios de las otras instituciones:
Los refinanciamientos de los créditos concedidos con los propios recur
sos de las instituciones de crédito y otras instituciones participan-
tes en este esquema, se realizaran con cargo a estos mismos recursos,

bajo los términos establecidos en este instructivo.

Pago de Subsidios:

Debido a que las tasas de interés fijados dentro del presente esquema de
re%inanciamiento serédn menores a las tasas de rendimiento promedio de 103';
recursos prestables de cada institucidon de crédito, el diferencial se cu-
briré a través de un subsidio otorgado por el Estado, a través de una emi-
sién de bonos a largo plazo que estd en proceso de tramite, Los bonos se
entregarén a las institcuiones de crédito dentro de 6 meses contados a
partir del 16 de septiembre de 1983, previa demostracién que deberd rea-

1izar cada una de las instituciones y devengaran intereses a partir de la
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fecha en que le correponderia recibir el subsidic.

En un periodo de 30 dfas contados a partir del recibo de este instructivo
las instituciones de crédito deberdn presentar a la Sub-gerencia de Cré-
dito y valores del BAnco Central, en forma detallada un estimado del mon-

to de créditos a refinanciar.

A mds tardar el 30 de noviembre de 1983, las instituciones de crédito de- -
berdn presentar a la sub-gerencia de Crédito y Valores del Banco Central,
un detalle definitivo de los refinanciamientos otorgados en base al pre-

sente esquema.

Las instituciones de crédito deberdn demostrar que los préstamcs se otor-

garon conforme a las regulaciones que establece el esquema.

Clasificacidon del Créd{to:

Las instituciones de crédito deberan registrar 1os'ref1nanciamiento§ y los
préstamos readecuados que otorguen con base a este esquema en los rubros
"neutros" del Manual de Clasificacidén del Crédito e Inversiones por Acti-

vidad Econémica, que oportunamente comunicard el Banco Central.

Presentacidén de Solicitudes:

El p]aza de 60 dfas fijado por la resolucién de la Junta Monetaria, para
presentar solicitudes de refinanciamiento a las instituciones de crédfto,
sé contard a partir del 16 de junio de 1983 y vencerda el 16 de septiembre

del mismo afio.
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DISPOSICIONES FUNDAMENTALES DE LOS ESTATUTOS DE LA "UNION DE INDUSTRIAS

TEXTILES"

Art. 1.- La Unién de Industrias Textiles fundada el veintidds de ju-
Tio de mil novecientos cuarenta y seis y cuyos Estatutos fueron aprobados
por Acuerdo nimero mil ochocientos cincuenta y siete del Poder Ejecutivo
de veintiséis de agosto de mil novecientos cuarenta y seis confiriéndo}e
el cardcter de persona juridica, tiene como tal y para el fin que persi-
gue, una duracidn jnde%inida. "En estos Estatutos podrd denominarse dnica

mente "la UNION" pudiendo abreviarse por las siglas "U.I.T.".

Art. 2.- La U.I.T. tiene su sede principal y domicilio Tegal en la
ciudad de San Salvador. Cuando las circunstancias 1o requieran, podrd es
tablecer sucursales o delegaciones en otros lugares, dentro o fuera del

pafs.

Art. 3.- E1 objetivo primordial de Ta "U.I.T." es promover, en todcs
sus aspectos, el desarrollo integral de la industria textil en E1 Salva-

dor, como medio para alcanzar su mejoramiento y progreso.

Art. 4.- Como medios para desarrollar el objetivo primordial enuncia-

do-en el artfculo anterior, la Unidn de Industrias Textiles deberd:
a) Promover la introducci6én de mejoras técnicas y de seguridad e hi-
giene en Tos establecimientos fabriles de sus asociados;

b) Cooperar con sus asociados en los problemas derivados del abaste-

cimiento de materias primas;

¢) Propiciar el mejoramiento de las relaciones comerciales entre sus
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asociados;

d) Cooperar y ayudar a sus aéocéados en la solucidén de Tos problemas
que se plantearen entre cualqueira de ellos y los trabajadores de sus fa-

bricas; : -

e) Propiciar en lo posible la superacidn del nivel técnico, econdmi-
co y cultural de los trabajadores de la industria textil como medio para

que €stos contribuyen a su desarrollo y progreso.

f) Gestionar ante las autoridades correspondientes, la promuigacién
de disposiciones legales que protejan el desarrollo de la industria tex-
til, asi como la reforma o derogatoria de disposiciones legales que impi-

dan su desarrollo;

g) Hacer campafia a efecto de que el consumidor de preferencia al pro

ducto textil nacional;

h) Dar cocperacidn a entidades Industriales o Comerciales del pafs
o del extranjero, que tengan fines ahéTogos o similares a Tos:de 1a "UNION"

con relacion a la industria textil salvadorefia;

i) Interesarse en dar a conocer la produccidn textil nacional tanto

en el pafs como en el extranjero como medio para aumentar su mercado; y

j) Propiciar el entrenamiento de trabajadores de la industria textil,
ya sea en Escuelas de Capacitacién existentes o que se funden en el futu-

ro.

‘ Art. 5.- Como Entidad gremial, la U.I.T., tendrd las atribuciones si
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guientes:
a) Velar por los intereses comunes de sus miembros, para lo cual ha

rda las oportunas gestiones ante quienes y donde fuere necesario, segin el

caso;

b) Previa autorizacidn de la Junta Directiva actuard en representa-
cion de sus asociados ante Tas autoridades, entidades econfmicas o de
cualquier otra naturaleza, en apoyo de las necesidades de la industria

textil y suﬁdesarro11o integral;

c) Hacer los estudios convenientes, por si o por medio de expertos,
para encontrar la adecuada soluci6n a los problemas generales de sus aso-
ciados y los que individualmente se Tes presentaren, que puedan afectar

directa o indirectamente a los deinds miembros de la asociacifn;

d) Mediar en la solucidn de posibles conflictos colectivos de trabajo
que se Tles presentaren a sus socios en sus respectivas fébricas, cuando el

socio afectado se 1o solicitare;

e) Evitar en 1o posible la competencia desleal entre sus asociados,
aplicando las sanciones estatutarias a que haya lugar;

-

f) Cualquiera otra que contribuya a velar por los intereses econdmi-

cos de sus asociados.



GLOSARIO.

ABRIDOR : Mﬁquina usada‘para efectuar la apertura, estd cons
| tituida esencialmente por un aspa giratoria, cu-
yas barras salientes lanzan las capas de algoddn,
contra una rejilia, dispuesta de modo que solo Tas
impurezas puedan atravesarla y caer, mientras que
la fibra permanece en el interior de la méguina,

transportada por una corriente de aire.

ACABADO : Mdquina especialmente concebida para conseguir el
efecto del batanado sobre articulos de lana y es-
tambre, fundamental también en el acabado de

articulos de algodén, lino y raydn.

BATAN : Maquina que tiene por objeto continuar Ta limpie-
za del material y recoger los copos en forma de

una capa de tela.

BOTE : Depbdsito cilindrico en cuyo interior se encuentra

un resorte con una plataforma, la cual se hunde a

. medida que se va depositando el material.
BOBINA : Conjunto del tubo y del hilado arrollado a é&1.
BORRA : Pelusa del algoddn y cualquier desperdicio de hi-

laturas o tiraje recuperable.

- CARDA : Mdquina basada en la accién reciproca y simulta-

nea de 6rganos de superficies cubiertas de puntas
310



CARDADO

CINTA

CALANDRA

CANILLA

CEPILLADO

CIIU

COLORANTE
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metdlicas, que tienen por objeto separar indivi-

dualmente las fibras, aisldndolas unas de otras.

: Proceso preparativo del hilado, consiste en cu-

brir y limpiar las fibras y presentarlas en forma

de cinta o velo.

: Tejido estrecho y largo ‘de seda, raydn, algoddn

o fibra sintética; producido por las cardas y los

manuares.

: Aparato formador de la napa a la salida del batan.

: Es una husada de la cual puede extraerse el pro-

ducto arrollado sin que gire aquella, de modo que,
tirando del hilo por la punta de la canilla, sa-
len sih que sean arrastradas las espiras que hay

debajo.

: Operacién de acabado cuyo objeto es la Timpieza

mecdnica de las superficies de los textiles, eli-
minando polvo, borras y otras materias extrafas

que puedan existir en las mismas.”

: Clasificacidon Internacional Industrial Uniforme.

: Sustancia que se aplica a cualquier cuerpo para

‘efectuar una modificacidn persistente del color

original.
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DESBORRADO

DESMOTADO.

DESPERDICIO

DEVANADO

ESTIRAJE

ELASTICIDAD
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: Soporte conico de diversos materiales (cartdn, me-

tal, madera) para el bobinado cruzado de los hilos.

: Operacidn 1levada a cabo sobre los 6rganos cardan-

tes de.la carga y consiste en la eliminacidn de
las fibras cortas o impuras que continuamente se

acumulan sobre las mismas.

: Primera operacidn mediante Ta cual se somete el

aigodén y -que tiene por objeto separar las fibras
pegadas a la semilla mediante el empleo de maqui-

naria 1lamada desmotadora.

: Fibras cortas, mechas o cabos rotos, pelusiila, bo

rriila, borra y polvo eliminadas en los distiutos
procesos de hilatura propias de cada tipo de fi-

bra.

: Operacidn que consiste en la transformacidn del

hilo Gnico o retorcido de husada o bobina, a made

ja, para con éstas formar paquetes o rolios.

3
: Operacidn de alargado a la que se somete la cinta

de fibras textiles con el fin de afijarla y redu-
cir gradualmente su espesor hasta su valor defini

tivo.

: Caracteristica fisica de las fibras textiles, de-

finidas como la capacidad de recuperarse de una

deformacidn aplicada.



FIBRA TEXTIL

FIJADO

HUSO

HUSADA.

HILATURA

HILO
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: Cuerpo eldstico, flexible y resistente de gran fi-

nura y longitud relativamente grande que se utili-

za para la fabricacion de hilos y tejidos.

: Operacidn cuya finalidad consiste en obtener una

reaccidn entre la fibra y el colorante.

: Es el o6rgano giratorio .de la maquina para hilar,

en el que se arrolla el hilo, broca vertical de
acero, de didmetro y-longitud variable, segln 1la
clase de maquina en que actla y el tamafio del ca

rrete, bobina o huso 1leno obtenido.

: Es cuando las bobinas de una mdquina han sido 1le

nadas y estdn listas para descargarse; también se
puede decir que es una porcidén de hilo de cual-
quier material textil, que una vez hilado cabe en

el uso, carrete, bobina o canilla.

: Conjunto de operaciones que comprenden el trata-

miento de las diversas materias fibrosas, bien

sean naturales ¢ sintéticas, desde su origen, cul
tivo o prqducciéh hasta su transformacidn en hilo;
dotado de finura, mayor oAmenor regularidad de did

metro y resistencia como efecto de la torsidn con-

ferida.

: Hebra o material fibroso, largo y delgado, forma-

do mediante Tas diversas operaciones de hilatura.



INDICE DE RESISTENCIA

DE PRESLEY

LANZADERA

LAVADO

MECHA

MECHERA
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: Medida de la resistencia de Tas fibras de algoddn

en 1000 1ibras por pulgada cuadrada. E1 Tndice
de resistencia Pres?ey para miltiples calidades
de a]godén es para E1 Salvador de 10.2 1ibras por
pulgada cuadrada considerada segln este cuadro de

indices, como mediocre.

: Cuerpo de madera o de material sintético de forma

alargada, terminada en punta en sus extremos.

: Operacidn industrial 1levada a cabo sobre cual-

quier tipo de fibra en forma de madeja o tejido
para Ta eliminacidén de impurezas, suciedad o pro

ductos colorantes no fijados sobre el textil.

: Corbate, cable o cinta gruesa de fibras textiles.

empleada para el transporte y manipulacién duran

te ciertas operaciones de hilatura.

: Maguina compuesta por una serie de rodillos los

cuales halan (o estiran) las fibras y los enrro-
1lan en un elemento 1lamado bobina. Durante el :
proceso de enroliado, se le da a Ta fibra cierta
torsiﬁn para que éstas se entrelacen entre si y
darle una parte de resistencia que 1llevara el hi-

To. -



MANUAR

MERCERIZADO

MEZCLA

MOTA

NAUCA

NAPA

N.E.P.

NUMERACION

NUMERO
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: Maquina compuesta por una serie de rodillos los

cuales halan las fibras del algoddn. Este proce
so de halar las fibras se conoce como ESTIRAJE y
el objeto principal es paralelizar Tas fibras y

ordenarlas.

: Procedimiento empleado para conferir a las fibras

celuldsicas un brillo y un aspecto similar al de

Ta seda.

: Hilo constituido por fibras de diferente co?oré-

cidn, tefiida en cinta de carda o peinada.

: Es una impureza en el algoddén, la cual causa una

mancha oscura en el hilo.

: Nomenclatura Arancelaria Uniforme Centroamericana.

: Tela formada a la salida del batdn, arrollada so-

bre 1a calandra formadora de Ta misma, es decir es
el producto del batdn que sale en forma de tela

comprimida y que se enrolla en un cilindro.

: No especificado en otra parte.

: Sistema de medida de un hilo fundamentado en la

relacion entre su didmetro y el peso correspon-

diente.

: Relacién entre la longitud y el peso correspon-

diente de un hilo en funcidn de dos métodos.:
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a) Aplicada a Tas fibras de Timitada Tongitud o
en rama {(algoddn, lana, desperdicio, etc.),el
nimero es tanto mds elevade cuando menor es el
diémetrb del hilo, con peso fijo y longitud va
riable.

b) ET ndmero crece con el didmetro del hilo y se

aplica a las fibras continuas (seda, raydn).

: £s el que expresa el grado de finura de la alimen

tacion en los abridores, es decir, al inicio det

proceso.

: Esel que define el grado o finura del producto al

final del proceso.

: Pelota-o bola, redonda u ovalada, que se forma de

vanando hilos de cualquier fibra.

: Reunidn de 40 6 50 pagquetes de madejas de algo-

dén, usada para transportar las miamas.

: Avance en el proceso sufrido por una fibra, cinta

o hilo a través de una mdquina determinada.

: Hilera horizontal de mailas, puede ser continua

o interrumpida.

: Elimiancién de fibras cortas de la cinta de lana,

paralelizando las fibras.
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: Denominacidn que reciben en general los tejidos de

algoddén y Tino con ligamento tafetan.

: Operacidn que tiene por objeto conferir a los te-

jidos cierto cuerpo y suavidad caracteristicas

unidas a un mayor grado de fijado de sus medidas.

: Es una forma cilindrica compacta de presentacidn

del hilo, una vez é&ste ha sido arrollado.

¢ Son husos que trabajan con inyeccion de aire, elec

trdnicamente.

: Operacidn 1levada a cabo sobre las textiles des-

pués de su blanqueo, tintura o estampado.

: Sistema Generalizado de Preferencia.

: Nombre comercial registraod de fibra sintética y

naturales, también se le 1lama asi a los hilos de

urdimbre.

: Tejidos de fibra inmadura de algoddn, los cuales

3

son irregulares.-

: Conjunto de mecanismos y Organos operadores, trans

misores y sustentadores que permiten enlazar con-

venientemente y de acuerdo con un orden previamen

te establecido Tos hilos de urdimbre con Tas pasa

das de trama.
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: Se dice de la materia que es capaz de convertirse

en hilo y es susceptible de ser tejida.

: Disposicidon y orden de los hilos y pasados en

una tela.

: Aplicacidn de una materia colorante a un substrac

to, por inmersidn o impregnacidn en una solucion

0 dispersidn de un colorante.

: Fébrica o seccidn de industria de cardcter textil

donde se obtienen el tejido por ligaz6n de la ur

dimbre y de 1a trama en el telar.

: Nimero -que expresa el grosor de un hilo.

: Operacidn de acabado cuyo objeto es el cordar de

una manera regular y uniforme Tos pelos que salen

desigualmente de la superficie de un tejido.

: Llahado también pasada, lucha, relleno, es el hi

1o que corre a lo ancho de una tela tejida. Los
hilos de trama van colocados sobre y abajo de los

hilos de urdimbre.

: Operacidn previa a la del tisaje, el objetivo es

preparar la urdimbre para conseguir reunir sobre

) un plegador todos Tlos hilos que han de formar la

urdimbre del tejido con el orden o disposicidn

pre-establecida de acuerdo con el Tigamento.
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