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INTRODIJCCION. 

El presente e~tudio, trata sobr~ la Reactivaci6n de la Industria Textil 
- -

en El Salvador. Para lograr la.reactiva-ci6n, es necesario conocer deta-

11adamentela situa¿i6n actual de esa industria y, 16gicamente, plantear 

lineamientos o medidas a seguir. Además se determin6 la conveniencia de 

dar un marco teórico sobre la industria textil y, así, adquirir las no­

ciones básicas y más generales sobre ella, 'para una mejor comprensi6n 

d~l problema por el qúe atraviesa'y de los lineamientos a dar en este 

trabajo. 

Este trabajo se ha dividido entres partes o fases principales que son 

las siguientes: 

- Fase de Conocimientos Generales. 

Fase de Diagn6stico. 

- Fase de Diseño. 

En la fase de conocimientos generales, la cual comprende los Capítulos 1, 

2, 3 y 4, se han incluido aspectos tales como: la identificaci6n de la 

industria textil de El Salvador; la cual incluye, básicamente, la clasi-

ficaci6n de esta industria y las limitaciones del campo d~ estudio. Tam­

bién se hace una breve reseña hist6rica de dicha jndustria. Además se 

detallan y analizan las materias primas' utilizadas por la industria tex­

til~ Posteriormente, se hace una breve descripci6n d el proceso de fa­

bricación de la industria textil. Finalmente, se hace un análisis de 

los productos textiles, o sea de hilos y telas. 
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'En la fase de diagnósticO, que comprende los capítulos. 5 y6, se hace 
,. 

,un an~lisis detallado para establecer la situación en 'que se ericuentré 

la iridustria"textil salvadoreña.: Para lograr este objetivo, se determi­

'-=-o'6:";1a" cap"~é1d~~tinst~f~;d~~':~y::'fa'~~~r~tiva, los turnos de trabjo y la ca-

pacidad productiva de las plantas textiles, lo que da un esquema general 

de la situaCión. Además se establecen índices de comparación, como: el 

consumo de algodón, horas trabajadas y el personal empleado; todos estos 

índices han sido comparados en dos épocas, la actual con una bonancible. 

Finalmente sedescriberi y analizan los factores que han influido en la 

"" crisis por la que atraviesa la industri,a textil, estos son: el mercado, 

las Aivisas, los aspectos financieros, la adquisición de materia prima y 

los aspectos técnicos. 

La fase de di~eño,que comprende los capítulos del 8 al 11; y ~espués de 

haber determinado la oferta y la demanda de géneros textiles; incluye: 

el establecimiento de las pplíticas y estrategias de desarrollo. Poste­

riormente, se plantean lineamientos generales y específicos para reacti­

var la iridtistria textil. Los lineamientos generales, comprenden medidas 

orientadas a solucionar problemas de mercado, financieros, de divisas, 

de adquisición de materia prima y de aspectos técnicos, también se hacen 

algunas conside;aciones sobre la Unión de Industrias Textiles. Para el 

planteamiento de los lineamientos específicos, las empresas textiles se 

han .clasificado de la manera siguiente: empresas trabajando las 24 horas 

diarias; empresas parcialmente paralizadas trabajando de 8 a 16 horas dia 

rías; y empresas cerradas. Para cada empresa que 10 amerita se dan reco­

mendaciones para su reactivación. Finalmente se plantea un Plan de Ac­

Giónpara la reactivación, este plan comprende tres etapas o perfodos 
. .; 
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bien definidos, que son: accioneS a corto plazo, acciones a mediano pl~ 

zo y acciones a largo plazo. En estas acciones se determina la inver­

sión necesaria para la implementación de este plan. 

-_En .el Capftulo 12, se plantean los beneficios que se obtendrfan si la· 

iridustria textil salvadoreña se reactivara, estos beneficios están incluí 

dos en el análisis socio-económico realizado en este estudio. 

Por dltimo ~e exponen una serie deconclusfones, las que se han dividido 
'- . 

d~ la manera siguiente: Conclusiones de la Fase de Diagnóstico, o sea 

donde se exponen los problemas; y Conclusiones de la Fase de Diseño, o 
\ 

sea donde se establecen soluciones.· 

La --metodologfa seguida para la realización del presente trabajo, se des 

cribe a continuación: 

l. INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA. 

El objeto de esta actividad esla recopilación.de información general 

relacionada con el tema a tratar. 

Esta información fue tratada cuidadosamente y se seleccionó la que se 

'consideró más importante y necesaria para alcanzar los objetivos tra-

zados. 

Las fuentes de inforomción que se utilizaron fueron: anuarios estadfs 

ticos, indicadores económicos, libros y revistas téc~icas, boletines 

industriales, periódicos y otros. 

2. INVESTIGACIONDE CAMPO. 

Para conocer la situación actual de la industria textil salvadoreña y 
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los fa.ctores que influyen en ella no basta con una investigación bi­

bliográfica, por esta razón se realizaron visitas preliminares a alg~ 

nasfábri cas ,se diseñó una encuesta d"j ri gi da a 23 empresas textiles 

y se visitaron algunas instituciones 'como: COPAL, UIT, Cámara de Co­

mercio, AS!, SIECA y otrcis. 

La investigación de campo, se realizó en la forma siguiente: . 

a) Visitas a Plantas Textiles. 

Se realizaron visitas a 12 de las fábricas incluidas en este estu-

dio, con el fin de conocer el proceso de fabricación, maquinaria y 

equipo utilizados, materias primas que usan, ~productos que fabri-

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

otras porque no permitieron acceso. 

b) Encuesta. 

Se elaboró una encuesta (Ver Apéndice A), dirigida a 23 empresas 

texti1eras del país, de éstas solamente 19 contestaron parcialmen­

te, las otras no dieron -información y 10 que se conoce de ellas 

fue obtenido por otros medios. 

Con los datos obtenidos en la encuesta se estableció: la capacidad 
.. 

instalada. la operativa y los turnos de trabajo de cada empresa; y se 

calculó la capacidad productiva de cada una. Después, usando la me-

dia ponderada, se calculó la capacidad operativa y la productiva de 

la industria textil en general. También se establecieron algunos ¡n­

dices de comparación entre dos épocas~ una bonancible o normal y la . 

actual~ estos índices son: turnos de trabajo y personal empleado. 

Ad~más, en l~ encue~ta 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 • 
•. Merc(l.c;I:o. 
- Técnicos • 

. -~·-~-Abastecimiento de "Materia Prim~~· 

Fil,1ancieros. 
Divisas. 

c) Visita a la COPAl • 

. En ésta se obtuvieron datos sobre la clasificación de algodón,su 

. comercialización, el ·Convenio Permanente para el suministro y fij~ 
. . 

ción de precio del algodón de consumo naCional (Ver Apéndice B), y 

las ventas realizadas en los últimos 5 años a las empresas texti- . 

les salvadoreñas y las verificadas al .exterior. las ventas reali-
.. 

zadas a las empresas textiles salvadoreñas en los últimos 5 años 

también son un índice de' comparación. 

·d) Visita a la UIT (Unión de Industrias Textiles). 

En esta visita se logró obtener información sobre aspectos genera 
. . 

les y particulares de la situación de la industria textil en el 

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

e} Visitas a: 

Ministerio de Comercio Exterior, Ministerio· de Economía, Banco Cen 

tral de Re·serva, Ministerio de Planlficac;ón, Ministerio de Traba-

jQ Y Previsión Social, Cá~ara de Comercios Corporación Salvadoreña 

de Industrias, Banco Nacional de Fomento, Registro de Comercio. 
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3. ENTREVISTAS • 

. se' 'éstableció contacto con personas conocedora.s de la industria tex-
..: . . ~-

til:salvadorefia t obteniéndose datos fidedignos, inherentes a la situa 

'-~;';;;''::';'~{';''''c,/'~";;:';:'~i"6~~ie~ti 1 :-.: . 

En Conclusión: 

Con ·la investigación bibliográfica y de campo, las entrevistas y ·e1 res­

pecttvo análisis de los datos .recopi1ados, por los integrantes del grupo, 

se logró establecer 16s principales problemas por los que está atravesan. 

do la industria textil •. Todo esto viene a constituir un ~iagnóstico de 

la Industria Textil de El Salvador. 

En base al diagnóstico se elaboró la fase de disefio~ Para elaborar el di 
. '. . . 

. 

seña fue necesario discusiones internas del grupo, consultas y discusión 

del grupo con personas afines. De esta manera se plantearon lineamien­

tos generales y específicos para reactivar la indus~ria textil; también 

se elabriró un plan de acción para lo c~al se estableci~ron criterios de 

eváluación en base a los objetivos del presente estudio. En este plan 

de acción se determinó la inversión.requerida para la implementación del 

proyecto de reactivación, para lo cual se visitaron nuevamente las plan­

t~s textiles, se buscó asesoría de personas conocedoras de las empresas 

textiles y de la. tecnología textil y se consideraron apreciaciones y aná 

ltsis'de los integrantes del grupo~ 

Finalm.ente se establecieron los beneficios directos e indirectos que se 

obtendrían al reactivarse las industria textil. Algunos b~nefi~ios fue­

ron ·cuantifi.cados, teniendo en 'cuenta .el incremento de la producción de 

géneros textiles, la generación 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 reactivación de la Industria Textil de El Salvador. 

b) Determinar la situación en que actualmente se encuentra la Industria 

Textil de El Salvador, esto se refiere ala fase de diagnóstico. 

cl Dar lineamientos para la reactivación de la Industria Textil Salvado-

reña. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS. 

El presente estudio básica-mente ha sido dividido en 3 partes o fases y 

cada una de ellas persigue objetivos especificos orientados también al 

-logro de los objetivos generales. Las fases ~n que se ha divido el estu 
-

dio son: a) Fase de conocimientos geoerales;b) Fase de Diagnóstico; y 

c)Fase de Diseño. 

_ La Fase de conocimientos generales persigue los siguientes objetivos: 

. a) Propo~cionar un marco de conocimientos históricos de la Industria Tex . 
tiT Salvadoreña. 

b) Proporcionar nociones generales de la Industria Textil en lo referen­

te a: procesos de fabricación, materia prima que s~ utiliza y produc­

tos obtenidos. 

c) Determinar el universo de estudio. 
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La Fase de Diagnóstico persigue los siguientes objetivos: . 

'~~~'~~)Establecer la capacidad instalada, operativa y ociosa de la Industria 

.. - Textil Salvadorena. 

b) Utilizar fndices de comparación para establecer el comportamiento que' 

ha tenid6 la Industria Textil Salvadorefia. 

c) Determinarlos factores que influyen en la s;"tuación de la Industria 

Textil Salvadorefia. . . 

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 eitudio de fondo sea efectuado. 

b) Dar lineamientos para la re~uperación dela industria textil con la 

mfnima inversión posible. 

c)Aumentar el uso de la capacidad instalada actualmente ociosa. 

d)' Detener el continuo deterioro del sector textil. 

.. 
,e) Frenar la cafda de la producción. 

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

aprovechamiento de los recursos naturales del pafs. 

g) Generación de empleo. 

h) Increm.eritar l?-s ventas en el mercado nacional. 

xiv 
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i)Gen~raci6n de divisas para a~quirir r~puestos y partes~como también 

e ~materias primaS y materiales "qu~ no se producen en el pafs. 

. A~me~iano y l~rgo plazo . 

. -'~", .. :,--~.- ;:".~ ::;..~ ... - . -

.~) Moderriizar las industrias textiles. 

b) "Aumentar el nivel de calidad como consecuencia de la modernización de 

las plantas textiles. 

c) Fortalecer la prodúcción para exportación. 

d) Alcanzar~·al menos~ los volamenes de producción que seobtenfan en una 

época bonancible.· 

v 
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R ES U M E. N 

~a Ind.ustria Textil Salvadoreña de Hilados y Tejidos planos, está atra­

vesand,Q una etapa'muy crítica.':Actualmente'cuenta con una capacidad in~ 

talada que, sin onsiderar a lUSA 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 está 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 situaci6n de la Indus­

tria Textil Salvadoreña es crítica. 

Además de las 21 plantas' consideradas, 5 están cerradas, 3 trabajando 1 

turno, 8, 2 turnos y5 están trabajando normalmente. Hasta aquí se tie­

ne un marco general de 1ao situaci6n actual de la Industria Textil. 

Es necesario analizar algunos índices importantes, para conocer el com­

portamiento que en dos períodos ha tenido la industria textil. Los índi 

ces considerados son: 

CONSUMO PE ALGODON: 

El consumo de Algod6n de las Empresas Textiles en 1977 fue de 64.482 pa­

cas; en 1979 de 57.153, y en 1982, 31.953. Estas cifras indican que el 

consumo disminuy6 el 50.45% en 1982 con respecto a 1977 , y el 44% con °fes 

pecto a ,'979. Esta baja en el consumo de álgod6n indica un decremento 

en la producci6n de textiles. 

l 

"% AL 



. ~.' .. ', - . 

I 

I 
! .. 

. r 

~ . -.·;;rt;:~~~~ 
. . --~.~.,~' 

!;:.: ~ i:::_:~..:: 2 

TIEMPO' DE TRABAJO •. 

El tiempo de trabajo de l~ iridus'trla 'textil "ba ,disminuidO un 37% en 1982 
.~. : .... -

con respecto a 1977 •. , Este porcentaje indica también 'que la industria 

" -·;·,;':texti 1 ha' sufri do un' deferi oro er(1"O'~,: 0:1 t'irrió~':'a ños • 

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 la situación critica por la que está atravesando la industria textil 

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

empresas, las cuales se pueden resumir asi: 

'FACTORES EXTERNOS A LAS EMPRESAS. 

1. Mercado. 

La industria textil salvadoreña, ha perdida meréado de sus productos 

tradicionales, tanto a nivel nacional, centroamericano e internacio-

nal. La reducción del mercado se debe a diversas causas, entre las 

principales están: los precios y la calidad de los productos texti­

les, las que no están de acuerdo con los precios y calidad demanda-

dos internacionalmente. 

2. Abastecimiento de' Materia Prima'. 

El principal problema que enfrenta la industria textil," en cuanto al 

abastecimiento de materia prima, es .el referente al precio del algo­

dón, fijado por la COPAl el 'cual es más elevado a nivel nacional que 

al internacional. Este problema, limita a las industrias textiles 



. salvadoreñas .el competir con sus productos nacional e internacional-
-.-- . 

m.ente. 
:....: -.::: ~ 

3. Aspectos Financieros. 

La mayoría de las industiras textiles están atravesando por una cri­

sis finahciera~ ya que actualmente les es difícil, hasta imposible, 

la obtención de créditos, para continuar operando normalmente. 

4. Divisas. 

Otro factor que está afectando_a las empresas textiles es la escasez 

de divisas, las cuales son empleadas para la adquisición de maquina­

ria y repuestos, para mantener sus niveles de producción o aumentar-

los. 

FACTOR INTERNO A LAS EMPRESAS. 

ASPECTOS TECNICOS. 

La mayoría de las empresas textiles salvadoreñas, están enfrentando una 

serie de problemas técnicos; entre los principales están: 

- Nivel Tecnológico. 

3 

,La mayor parte de las empresas textiles· cuentan con maquinaria obsole­

. ta~ Tocual representa en una baja en la producción y e~ la calidad de 

productos textiles;. lo que eleva los costos de producción y en conse­

cuencia el rechazo de los productos a-nivel internacional, ya sea por 

precio, por calidad o por ambas. 

-productividad. 

Lapróductividad de la mayoría de las empresas textiles es baja; ya 

sea por problemas en.el diseño de sistemas de· operación y control en 

., 
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la administración y producción. y.capacitación de los man.dos interme-

dios. 

Vocación de la Maquinaria. 

En algunas plantas textiles no se le da el uso adecuado para el cual 

fue diseftada la maquinaria, lo que repercute en una baja producción y 

un deterioro acelerado de la maquinaria. 

Después de establecer la situación actual de la Industria T~xtil y los 

factores que intervienen en ella, se determinó la demanda existente de 

géneros textiles, tanto a nivel nacional como internacional; llegando a 

. la conclusión de que sí hay demanda de productos textiles. 

Posteriormente a la determinación de la demanda y en vista de que la in­

dustriatextil salvadoreña atraviesa una situación crítica, se plantean 

lineamientos tendientes ~ solucionar los problemas que enfrenta dicha in 

·dustria. Esos lineamientos han si~o'divididos en:'lineamientos genera-o 

les, relacionados 'con cada factor considerado; y lineamientos específi~ 

cos, para .las empresas que 10 ameritan. 

Para la implementación del proyecto de reactivación, se estableció un 

plan de acción, este plan se divide en 3 períodos a saber: corto, media­

no y largo plazo. A cada uno de estos períodos corresponden acciones de 

terminadas. 

También incluye este plan la determinación de las necesidades financie­

ras •. Estas·.ascienden .a:: 



Corto plazo 

Mediano plazo 

. ~ 14.056.500.00 

12. 337 . 000 -. óo 

La Reactivaci6n de la Industria Textil traerá como consecuencia una se-
0 ••• _._'.- ',., 

rie de beneficios tanto directos como indirectos. 

Entre los beneficios directos están:. 

- Generaci6n de empleo. 

- Ahorro e Ingreso de. divisas. 

- Mayor valor agregado al algod6n, al incrementar su consumo. 
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- Mayor utilizaci6n de la capacidad instalada con que actualmente cuenta 

la industria textil salvadorena. 

Entre los beneficios indirectos están: 

- la reactivaci6n de las ramas colaterales de la industria textil. 

- Incremento en el cultivo del algod6n. 

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

al inicio de este estudio se incluye informaci6n sobre dicha industria. 

Esta informaci6n es referente a: 

. _. Antecedentes. 

- Procesos de fabricaci6n. 

- Análisis de Materia Prima y Productos Textiles. 



CAPITULO 1 

IDENTIFICACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL 

EN EL SALVADOR 

... La industria textil, es una raina muy ampl ia del sector manufacturero, la 

~ual puede dividirse en: 

- Industria Textil en el ramo del algodón. 

- Inpustria Textil en el ramo de los sintéticos. 

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

nuación: 

- Hilanderías. 

Fábricas de cintas elásticas, pasamanería. 

Fábrica de Tufting o Chenill~~ 

- Calceterías. 

- Blanqueo y teñido de hilos. 

- Artesanías. 

- Fábricas de tejidos de punto. 

- ~ábricas de blondas yericajes. 

- Tejedurías de Jacquard. 

- Fábricas de hilos de coset. 

- Tejedurías planas y de riso .. 

- Fábricas de sacos y bolsas de empaque. 

- Tintorerías y acabado 'de tejidos. 

~ Confecciones: Camiserías 
Pantalones 

. Ropa de señoras. 
6 

.. 
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A continuación se presenta el gráfico "Insumo-Producto de la Industria 

Textil y Vestuario"; éste incluye todas las sub-ramas mencionadas, ade-

más deindicai las relaciones que existen entre ellos. 

También puede visualizarse en el gráfico 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 gráfico se ha incluido el beneficiado de 

algodón,no indica esta inclusión-que dicho beneficiado forme parte de 

la Industria Textil en El Salvador, sino que sirve para indicar que la 

fibra~e algod6n eS.la principal materia prima que consume esta indus-

tria. 

Puede apreciarse en el gráfico, que las sub-ramas que están coloreadas 

de verde constituyen la parte principal de la industria textil y son: Hi 
land~r'as~ 'Tejedurías y las Tintorerías y Acabados. Las sub-ramas colo­

readas de rojo son ramas colaterales que dependen, unas de las hilande­

rías~ otras de las tejedurías y otras de las tintorerías y acabados. 

El presente estudio estará orientado a la reactivación de la parte prin­

cipal Chilanderías, tejedurías, y tintorerías y acabado ya que constit.l! 

ye la base de la indu~tria textil y por consiguiente, la reactivación de 

ésta repercutirá en la reactivación de las ramas colaterales. 

Siendo que el algodón es la principal materia prima que consumen lashi­

landerías salvadoreñas y es además un recurso natural renovable con que 

cuenta el país, este estudiq se dedicará a la reactivación de la indus-

tria textil en el ramo del algodón. 

A continuación se presenta el Cuadro No.l.l donde pueden apreciarse las 

cantidades y porcentajes de consumo 'de ~ateria prima, tanto de fibra sin 

t~tica y artificial como de fibra de algodqn: 



,lO 
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,- CUADRO No. l. 1 - _ . ....:.:-i- . .::.:". 

'- VOLUMEN Y:PORCENTAJE DE CON'SUMO DE MATERIA PRIMA DE LAS 
,: .. 

'+ PLANTAS DE HILADOS Y TEJIDOS PLANOS 
-, 

."-~:=' " :;.: ... :;':(?: -:. :' ~:~-.. ~~:::~~~:·;·.·:. __ .. ~.*.··~~~)t:~r-:.:. ~. 

ALGO DON FIBRA ARTIFICIAL 
AÑOS KGRS. % y SINTETICA % 

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: C06perativ~ Algodonera Salvadorefta y Anuarios Estadísticos de la 
Dirección General de Estadística y Censos. Tabulados de la Di-
rección General de Estadística y Censos. Tabulados del Banco 
Central de Reserva. 

Se observa en este cuadro que, el consumo está en una relación del '90% 

al 10% aproximadamente a favor del consumo de algodón, es decir, que las, 

hilanderías salvadoreftas consumen más algodón que fibras artificiales o 

-sintéticas. 

L,a r-eactivación de 'las hilanderías~ tejedurías~y tintorerías y'acaba­

dos, en el ramo del algodón; conlleva al cumplimiento de los objetivos 

de este estudio, que son: 

- Aprovechamiento de la capacidad instalada actualmente ociosa. 

-,Disminución de las importaciones de productos, textiles, que trae como 

consecuencia un ahorro de divisas. 

- Aprovechamiento de los recursos renovables con los que cuenta el país, 



como' es el algodón. 

Generación de divisas al incrementar las exportaciones de productos 

textiles. 
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Considerando todo lo expuesto anteriormente, resulta primordial ocupar­

se de la reactivación de las Hilanderías, Tejedurías y Tintorerías y aca 

bados, en el ramo del algodón. 

Localización de las Empresas Textiles dedicadas a la fabricación de hila 

dos y tejidos planos. 

La ubicación de las diferentes empresas textiles l en las tres zonas del 

países la siguiente: 

ZONA CENTRAL 
E M P R E S A 

Hilaturas de Centro América 

Molins y Cía.-Fábrica Minerva 

Fábrica de Tejidos Martínez y Saprisa 

Francisco Durán y Ca. Fábrica San Hi1ario 

Hilados y Tejido~ El León 

Industrias Unidas, S.A. 

Textiles Tusse1, S.A. de C.V. 

Texti1era Izalco 

Textiles San Jorge, S.A. 

Industrias de Hilados, S.A. 

Textiles El Salvador, S.A. 

lOCALIZACION 

Apopa 

San Salvador-

San Salvador 

"San Salvador 

San Salvador· 

Ilopango 

San Salvador 

San Salvador 

San Salvador 

Ilopango 

" Guazapa 

1 En adelante, al citar "empresas textiles" o "industria textil··, esta­
"rá referi do a 1 as fábrlcas de Hi 1 ados y Tej i dos Planos. 



Textiles San Andrés 

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

Sot Soy 

Industrias Simin Hnos., S.A. 

Toallas y Telas, S.A. 

Industrias Sintéticas de C.A. 

Industria Nacional Textil 

Rayones de 'El Salvador 

Industrias Textiles Rottigni 

. ZONA OCCIDENTAL 
E M P R E S A 

Textiles del Pacífico, S.A. (TEXPASA) 

Textiles Tazuma1 

Textiles de Exportación (TEXPOR) 

.. ZONA ORIENTAL 

.. Ninguna 

12 

Carretera a Santa 
Ana, Km. 32. 

Ilopango 

I]opango 

San Salvador 

San Salvador 

Apopa 

San Salvador 

Ilopango 

San. Salvador 

LOCALIZACION 

Santa Ana 

Santa Ana 

Santa Ana 

Como puede observarse, la concentración de la industria textil se encuen 

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

men.te el 13%. 
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CAP~TULO 1I 

ANTECEDENTES ,DE LA INDUSTRIA 

TEXTIL DE EL SALVADOR 

". o' .•.... ,o_:·.· •• -.·.;....._.·.··".o:.,·· ...... ··,·.,~·· ','.'. o" ' .• ,",' '," . ~ .:..!~::;:: ~~.:. ... .- .. -. -~ 
h .,.... •• ~ ... _ __ , •• ,....:..:'.,.\~:-":i:!;:::.z •.... ;. '~:::.-:.:-: .. -

La industria textil en El Salvador surgió en 1885, en sus comienzos se 

limitó a .la existencia de telares manu.ales que 'procesaban el algodón; 

pero estos fueron volviéndose obsoletos al paso del tiempo, debido a la 

introducción de la mecanización de estos telares. 

'En 1919, se instala la fábrica "Salomón Safie Hermanos". En la misma 

época se instahron 'las fábricas "El León 1i y "Minervall , que son conside 

.radas como las más antiguas de la industria tectil salvadoreña. 

En la década de los años 30, varios comerciantes de tejidos establecie­

'ron una parte de las fábricas 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 más bajo costo. Esta circunstanci.a resulta 

ser una de las causas de la diversificacion anti-económica de la produc­

. c~óntextil dentro de las plantas bastante pequeñas y de la integración 

vertical de las a'ctividades textiles, laque también no permitió la espe 

cialización por sector textil. 

'Durante el período de la Segunda Guerra Mundial la industria textil algo­

donera alcanzó su auge lucrativo. Las limitadas posibilidades de impor­

tación y el aumento de los precios, permitieron obtener niveles de utili­

dades sin precedentes. Aunque ·Sólo una mínima parte de ellas fue reinver 
, . 

ti.da en la renovación de la maquinaria, que originalmente ya era usada y 

anticuada~ la industria textil algodonera logró así consolidar definitiva 

13 
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mente su establecimiento~ Durante todo el decenio de la po~t-guerra, no 

fue hecho ni ngún intento de moder-nfzaci ón. 

, "Para 1950-) ~25, comi enza un desarro 11 o más acelerado de 1 a i ndustri a 
.;.. -~!..~':;',> • {:~- •• ..-..;_. _: .' - -. - ~'.;~':~"-" ~.:,:"':.·;,"-,;;",C :.~.¡:."' o,, < :.~:;.,..:"., ",_ 

textil, participando más activamente el Estado, con la promulgación de 

la Ley de Fomento Industrial, y en el marco regional a través de trata­

dos bilaterales de libre comercio, y el Tratado ~e Integración Económica 

Centroamericana, que contribuyeron a impulsar el desarrollo de todas las 

industrias manufactureras". 1 

Durante el perfodo de 1956 a 1963, la producción de hilados y tejidos 

planos de algodón, tuvo una fuerte expansión que se hizo posible por el 

fortalecimiento de su poder competitivo como consecuencia del mejoramie~ 

to de la productividad, del aumento de la maquinaria instalada y de la 

mayor utilización de ésta, en consecuencia una reducción considerable de 

los precios, especialmente en los tejidos pesados que eran los que más 

se producfan. 

Además fueron creadas instituciones tales como el Instituto Centroamerica 

no de Investigación y Tecnologfa Industrial (ICAITI), con sede en Guatema 

la,'que.'proporciona ayuda técnica a las industrias del área • 
.. 

En ,1956, se creó INSAFOP, después se llamó INSAFI, el cual se encargaba 

de próporc1onar ayuda financiera y crediticia al sector privado para el 

desarrollo de nuevos proyectos; dentro de este marco de 'apoyo institucio­

nal, se instaló la fábrica "Industrias Unidas, S.A." (lUSA), absorbiendo 

1 ,Congreso Nacio~al de Ingenierfa, San Salvador. 
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gran cantidad de mano de obra y considerándose como la más grande de Cen 

, tro Améri ca. 

Actualmente INSAFI ha sido reestructurado, de esta estructuración han 

surgido dos instituciones~ que son: BANAFI (Banco Nacional de Fomento In 

dustrial y CORSAIN (Corporación Salvadoreña de Inversiones), éstas se de 

dicari al financiamiento de las industrias y a la asesoría de ellas, res­

pectivamente. 

El hecho de que El Salvador sea un país algodonero, ha incidido en el de 

sarrollo de la industria textil, ya que esta fibra es una de las materias 

primas más utilizadas en dicha industria. 

En 1964, se consideraba que El Salvador era uno de los dos países con ma 

yor concentración en la industria textil en el área centroamericana. 

En 1966~ se realizó en San Salvador la primera reunión textilera centroa­

mericana, en ella se recomendó auspiciar la modernización de las plantas 

existentes en Centro América. 

Se instaló tambié!1, en ese mismo año, la fábrica IIINSINCA, S.A. II ; con 

ello se inició una nueva etapa del desarrollo de la industria textil na­

cional, pues se introdujo el ~so de fibras sintéticas dentro del proceso 

de fabricación de tejidos, con esto se pretendía aminorar las elevadas im 

portaciones regionales de telas sintéticas procedentes de Japón, Taiwan y 

Estados Unidos. 

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

sensibilidad y esto la lleva a tener ciclos bien marcados aún cuando no 
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todos tienen la misma duración. 

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

definidas, éstas son::, 

'De 1933 a 1955 

De,1955 a 1967 

De 1967 a 1974 

De 1974 a 1979 

........................... 

..................................... 

..................................... 

...................................... 

De ,1979 a la actualidad. 

- 1. De 1933 a 1955. 

22 años 

, 12 años 

7 años 

5 años 

Esta etapa es el fruto de una contratación de la oferta de los texti­

les a nivel mundial a causa de la Segunda Guerra Mundial, comienza a 

partir del año 1933. ' 

Luego se comenzaron a dar unos' campios importantes, el comerciante s~ 

da 'cuenta de queex1ste demanda de productos textiles, y fue por esto 

'que se desplazo hacia la industria~ 

Esto marca las estructuras dentro de las cuales la industria textil 

vivió por muchos años: con una mentalidad de comerciantes. 

Se comienzan a hacer los primeros esfuerzos con las plantas textiles. 

De esta etapa 'surgen~ Textiles La Estrella, El León, Mo1ins, La Miner 

, va Y Sagrera. 

2 .. De 1955 a 1967. 

Este período se desarrollo en la década de los 50 con las instalacio­

nes de IUS[\, en ,1956; es una etapa bien importante pues da a El Salva 



17 

dorel lideratgo en la industria textil en Centro América en cuanto a 

capacidad instalada se refiere y también en cuanto a tecnología. lUSA 

es el fruto de una coinversión japonesa-salvadoreña. 

Se puede decir, que esta etapa es la mas importante pues se comienza 

a dar un desarrollo de la industria textil no sólo en cuanto a insta-

lación de nuevas plantas, sino también en cuanto a tecnificación de 

la industria. 

3. De 1967 a 1974. 

Esta etapa surge en 1967 con la instalaci6n de nuevas plantas: 

la Nueva Estrella 

Textiles San Martín 

HllCASA. 

4. De 1974 a 1979. 

Este período se podría decir que es el más importante para ~nalizar,por 

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

. exportación por los incentivos que ·el Gobierno da con la Ley de Fomento 

d~ Exportaciones dada en 1974. Las plantas instaladas en este período 

son:: TEXPASA, Tazumal, FIBRATEX, Textiles Ilapango, TEXElSA y Rottigni • . 
No solo en El Salvador surge una instalación masiva de plantas textiles, 

sino en todo Centro América, esto es debido al Boom de los textiles a 

niv.el ml!ndial. Este ciclo duró aproximadamente un año. 

Este fue uno de los factores por los cuales las empresas textiles que se 

tnstalaron fracasaron. 
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Estas seis fábricas textiles sumadas en su capacidad, vienen a signi"­

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

Hay un incremento de la capacidad instalada muy por arriba de 10 pro­

yectado; pues en 1963 se hizo un estudio a nivel de SIECA en el cual 

se determinaba y se fijaba un crecimiento para la industria textil en 

la región centroamericana. Esto le daba a cada país la instalación 

de un cierto número de husos para hilanderías y de telares, con el fin 

de ~stablecer un crecimiento ordenado de la industria textil en centro 

américa.··· Esta proyección se estableció considerando el crecimiento de 

mercados interno y de exportación. 

El Salvador y Guatemala siempre han guardado un liderezgo en la indus­

tria textil centroamericana a tal grado que El Salvador significa el 

40% y Guatemala aproximadamente el 30% de la capacidad instalada; el 

resto, o sea el otro 30% está dividido entre Nicaragua, Honduras y Co~ 

ta Rica. Con la instalac'ión de estas seis plantas, El Salvador se sa­

le totalmente de los límites dentro de los cuales los habfa colocado 

SIECA .. 

5~ De 1979 a la actualidad. 

Este período Se caracteriza por el cierre de algunas fábricas y por la 

baja en la producción, debido a la influencia negativa de muchos fac­

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

-------------_ ..... 



CAPITULO !II 

. GENER~LIDADES DE LA INDUSTRIA TEXTIL 

En- este éapítulo se dárá:una informaCión general sobre las fibras texti­

les utilitadas en la hilat~ra y una breve descripción del proceso de hi­

latura, tejeduría y tintorería y acabado. 

3.l~ ESQUEMA DE LA INDUSTRIA TEXTIL. 

Con el objeto de facilitar una visión global de la industria se pre 

senta el esquema siguiente: 

Fibras Texti 1 es 

Hilatura 

Tejeduría 

Tintorería y 
Acabado. -

{
vegeta .. les: 

. Fibras Naturales 
. Animales: 

Artificiales: 

Fi bras Químicas· 

Sintéticas: 

a) Algodón 
b) Fibra~ Burdas 

Lana 

Viscosa 
Cuproamonio 
Acetato 

Poliamídicas 
Poliestéricas 
Poliaérílicas 
"Otras 11 

Hilaturas Tipo _ . 
IIAlgodón" { Hi"l aturas Puras: Hi 10 

Hilaturas Integradas:Hilo y Tejido 

Hilatura Tipo 
IILana ll 

Tejeduría Plana 

Tejeduría de 

lPunto (Género 
de punto) 

{ Hilaturas Puras: Hilo 
Hilaturas Integradas Hilo y Tejido 

{Tejedurías Puras: Tejidos 
Tejedurías Integrad. Hilo y Tejido 

[Género de Punto 
por Trama: 

Género de Punto 
por Urdimbre 

Calcetines 
Medias 
Ropa exterior 
e interior. 
Full Fashion 
Kete, Rachel 
(Jersey) I 

{
Tintorerí.a de materias primas (floca) 
Tintorería de hilos o hilados 

. Tintorería de tejidos ; 
Acabado. - - .... 

19 
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3.2. ALGUNAS CONSIDERACIONES GENERALES SOBRE FIBRAS. TEXTILES •. 

Las fibras textiles se clasifican dependiendo del origen de la ma­

teria prima y de su proceso de transformación fi'sica o química. Por 

p~rte de la materia prima existen dos grandes divisiones: Fibras na-

. turales y Fibras químicas. Las naturales son aquellas cuya materia 

prima es de origen vegetal, animal o mineral y no sufren una trans­

formación sustancial de sus elementos, siendo las principales la Ja­

na, el algodón y las fibras burdas. 

Por el contrario, las fibras químicas se obtienen al sómeter la ma­

teria prima a un proceso qu,e altera su composición molecular y se sub 

dividen en artificiales y sintéticas. 

Las fibras artificiales, llamadas también "semi-sintéticas", proce­

den de un polímero natural de celulosa o proteína, disuelto o disper­

so~que luego se c6nvierte en hilos delgados. La más importante fi­

bra artificial es el rayón, que pasa a ser viscosa, cuproamónica o 

acetato~ segan el procedimiento a que sea sometido • 

. Las fibras "sintéticas", denominadas también "sintéticas completas" 

proceden generalmente del petróleo y sus derivados. Se obtienen de 

un polímero a través de polimeración o policondensación. Las más 

conocidas a nivel comercial son las poliamidas, las poliacrílicas y 

los poliésteres •. 

A continuación se presenta luna clasificación general de las fibras 

m'~ usadas en las hilaturas salvadore~as: 



Fibras Naturales . { V.egetales 

21 

{
Algodón 

Fibras Burdas 

Viscosa 

-Fibras Textiles Artificiales Cuproamonio 

• 

Acetato 

Fibras Químicas Poli amídi cas 

Poliestéricas 
Sintéti.cas 

Po 1i acríl i cas 

"Otras" 

3.2.1. F,ibras Naturales: 

El algodón ,es la fibra que se desarrolla sobre la semilla del 

algodonero, es una planta dicotiledónea, pertenece a la familia de 

las malváceas y al género Gossypium. 

Los caracteres de la planta asf como su calidad dependen más de las 

condiciones climatológicas del país donde se cultiva que de la espe 

cie de algodonero, 'pues una misma especie cultivada en uno u otro 

. país, de plantas completamente distintas, y como cons"ecuencia fibras 

de algodón muy di'ferentes' en 'cuanto a longitud y finura, según el 

clima y condiciones del terreno. 

,El álgodón examinad9 superficialmente sólo por el tacto y la vista, 

,es una fi.bra blanca, algo brillante y sedosa, y muy suave al tacto. 

"Su'v.alor, como toda fibra textil, depende de su aptitud para ser hi-

BIBL!OTECA CEfJTRAL 
ClNIVEilSIClAD !;lE EL llALv;.;:¡cn 

,. 
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lada y del resultado práctico de su uso. 

Las principales propiedades y características que deben de tenerse 

en cuenta, cuando se quiere hacer ~n estudio detenido del algodón 

son:: 

1. ESTUDIO MICROSCOPICO.- Cinta ~etorcida, acabada en punta, canal 

interior irregula~ 

2. LONGITUD.- La fibra tiene una longitud promedio que oscila desde 

3/4 hasta 1 1/2 pulgadas; las longitud.es demasiado cortas tienen 

el inconveniente de no poder hilar fácilmente, ya que los hilos 

obtenidos están expuestos a cubrirse de pelusillas. Cuando se 

va a fabricar hilos peinados, es aconsejable el uso de fibras de 

mayor longitud. 

3~ DIAMETRO. Este varía desde 0.0005 hasta 0.0009 pulgadas. 

4. RESISTENCIA.- Presentan mayor resistencia a la fatiga que las fi­

bras artificiales. Además, las fibras de algodón resisten bien 

lds disolventes orgánicos y los álcalis. Tiene poca resistencia 

a los ácidos . 

. 5. COLOR.- La mayor parte de las fibras de algodón son de color blan" 

cO J pero existen otras de color amarillento. 

6. LUSTRE.- Las fibras de algodón sin tratar, generalmente no tienen 

brillo intenso; por esta razón, duante la industrialización en la 

obtención de géneros de algodón, a los cuales se desea darle un 

'brillo parecido al de la seda, es necesario aplicarles el proceso 
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. de merc.erización, este proceso consiste en aplicarle un trata­

miento de acabado con soda cáustica para hacerlo más resistente, 

más brillante~ más absorbente y aumentar su afinidad a los colo-

res. 

7. HIGROSCOPICIDAD.- Es iil propiedad que tiene de absorber o de ev~ 

cuar humedad~ según el. ambient"e que la rodea. El algodón posee 

celulosa; químicamente la celulosa ,por poseer radicales -OH y' 

0-. ,se descompone por acci ón de productos quími cos. Estos radi ca­

les les comunican a la celulosa un carácter HIGROSCOPICO e HIDRO-

FILICO. 

8. FLEXIBILIDAD, PLASTICADO y OTRAS. 

CLASIFICACION DEL ALGODON. 

La producción de fibra de algodón se clasifica en once tipos con caracte­
rísticas propias que tienen sus equivalentes, con pa~rones internacionales, 
como se muestra a continuación: 

GRADOS 

1 ... A- SUPRA 
2 .;. B- MAGNA 
3 .. C-l ANA 
4 - C-2 SALVA 
5 - D-1 VERA 
6 .. D-2 SLBD 
7 - D-3 MART 
.s .,.. E- LENA 

~ 
,~ 

GRADOS INTERNACIONALES 

GOOD MIDDLING 
STRICT MIDDLING 
MIDDLING PLUS 
MIDDLI NG SHV 
MIDDLING LIGHT SPOTTED 
MIDDLING LIGHT GRAY 
ST':'lOW LIGHT GRAY . 
ST-lOW MID lIGHT SPOTTED 

.1 
! 

, 9 - F- FLOR. . ST-GOOD ORDINARY TO GOOD ORDINARY 
10>· G .. l 
11 "': G .. 2 

CHRN-l 
CHRN-2 

BElOW GRADES 1 
BELOW GRADES 2 



Estos a la vez se clasifican en grados superiores (del 1 al 4), y 

en grados inferiores (del 5 al 11). 

3.2~2. Fibras Químicas. 

a) Fibras Artificiales. 

" La más uti 1 izada es el rayón viscosa; "en este tipo de fi­

bras existe la posibilidad de controlar su grueso, resistencia, co­

lor y brillo. Además se puede obtener una amplia variedad de for~ 

mas físicas, tamaños y número de filamentos, lo que permite el ser 

fácilmente mezclados con otro tipo de fibras. 

Las fibras de rayón han sustituido en muchos casos a las naturales, 

al emplearse solas o mezcladas con otr"as en la fabricación de telas, 

artículos para el hogar y artículos de usos industriales. 

b) Fibras Sintéticas. 

Las fibras sintéticas han venido a desplazar y/o comple"­

mentar a las fibras naturales y artificiales. Con ellas se ha en­

sanchado la base de la industriá de las fibras textiles mediante 

los recursos. de la industria química, permitiendo la formación de po 

límeros de propiedades distintas a las que presentan los polímeros 

naturales. 

Entre" las principales propiedades de las fibras sintéticas, aunque 

en diferente grado de acuerdo a los polímeros de que están formado, 

está "sú gran resistencia a la abrasiónl~ mayor volumen, poder" de 

1 Propiedad de las fibras a re"sistir el frotamiento. 
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· abultamiento, teñido, resistencia a formar bolitas y a.quemarse; 

además, de acuerdo a la composición de su mezcla ya sea con fibras 

naturales o artificiales, se presentan mejor resistencia al desga~ 

te, retención de'pliegues, resistencia a arrugarse, facilidad para 

· el l~vado,. planchado ~ secado. 

· las fibras sintéticas, al obtenerse de productos químicos fácilmen 

te disponibles e independientes de las condiciones del tiempo u 

otros, presentan mayor estabilidad en sus precios con relación a 

. otras fibras y puede esperarse que aumenten su grado de competen­

cia por la alta capacidad de absorción tecnológica, incidiendo en 

"que sean cada vez más utilizadas. De éstas, las más empleadas son 

las poliamidas o más conocidas como "Nylon ll , poliacrílicas (acríli-

cas) y las poliestéricas (políester). 

las poliamidas sustituyen a ·la seda en la fabr.icación de ropa de 

mujer, de medi as y otros tej idos de punto. Las fi bras po 11 acril i­

caso (acrí'1icas) se utilizan para ,la confección 'de abrigos y trajes', 

confección de ropa de trabajo y para otros usos como cubiertos y 

toldos. 

Las poliest-éricas, conocidas también como poliéster, encuentran su 

'más extensa aplicación en prendas de vestir, en telas para uso do­

méstico, telas industriales y cordelería. Se emplean también mez~ 

cladas con fibras naturales, especial~ente con algodón. 
. . . 

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

dades de fibras textiles. 
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. 3~2.3. Algunos nombres comerciales de fibras sintéticas. 

Fibras Poliamídicas. 

Nombres Comerciales: 

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

(Para Nylon 6.6.) DOROUSUISSE, EDLON, NYLON, NIPLON, NAILON, 

TORSALON. 

Fibras Poliestéricas. 

Nombres Comerciales: 

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

Fibras Poliacrílicas. 

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 especialización o separación de la industria 

·en partes, las cuales son: 

1 - Hil aturas . 

. 2 - Tisajes o flbricas de tejidos. 

3 ~ Tintorerías y acabados. 

Esta es una separación vertical de la i,ndustria textil, se harl el 

anllisis solamente para hilatura y tejido plan6. 

3,3.1. Hilaturas . 

. La mi si ón de 1 as hi.l aturas, sea cual fuere la materi a prima 
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que se opera, consiste en transformar las materias textiles que en­

tran como materi a prima y cuyas fi bras llegan de un modo desordenado 

(ver figura 2-a), en unos hilos en los cuales las fibras que los com 

ponen, han sido paralelizadas y luego retorcidas (ver figur~s 2-b, 

2-c y 2-d). 

. . 

U[]J 
(a) (b) (e) . 

. fI?URA.? PROCESO DE FABRICACION DE HILOS. 

Hilaturas de Algodón. 

El proceso de fabricación del hilo se indica en el siguiente 

esquema: 
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Las máquinas y operaciones propias de las hilaturas de algodón, se 

presentan en el siguiente diagrama: 

Algodón en rama (balas) 

Abridor ~e balas 
~ 

Cuartos de mezcla i . 
Abridora 

J 
Tren de batanes 

ca~a 

---------PARA ALGODON PEINADO 
i 

Reunidoras 
t 

Peinadora 
t 

Ma.nuar 
J. 

Mechera 
t 

. Selfactina o continua 
. t 

Hilo terminado 

PARA ALGODON SIN PEINAR 
".J 

Manuar 

Mec~era 
J 

Continua o selfactina 

"1 ~. d Hl o termlna o 

El abridor de balas, sirve para dar un disgregado previo a la masa 

compacta de fibras de algodón, que los operarios van sacando de las 

balas. 

A continuación pasa el algodón a unos compartimientos llamados cuar 

tos de mezcla en los que se log~a una perfecta homogeneización de la 

partida. El algodón depositado se esponja espontáneamente. 

.1 
1 
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Luego va a unas segundas abridoras, las cuales comp1et~n el disgre­

gado de las fibras a·la par que efectúan una previa operación de lim 

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

Seguidamente, pasa el textil a un tren de batanes, en el cual conti 

núa el disgregado y limpieza iniciados anteriormente, saliendo el al 

. godón de esta máqu.ina, arrollado en forma de una napa o tela de fi­

bra entremezcladas, de la anchura de la máquina. 

Esta napa, pasa a.la carda, la cual tiene por objeto, separar compl-ª. 

tamente' unas fibras de otras, sacando 'así todas 'las impurezas y polvo 

que aún retenían, saliendo el algodón en forma de mecha (cinta.de car 

da) de unos 2 ó 3 centímetros de diámetro ~parente. 

Dichas mechas, pueden luego seguir dos caminos: uno de e110s, para 

el algodón peinado, 'en el cual se hacen pasar las citadas mechas (va 

rias de ellas) por una máquina llamadá reunido'ra de mechas o reunido 

ra de cintas, a cuya ·salida entrega el algodón en forma de una napa, 
. 

más estrecha que la que sa1~ del ~atán y sobre todo~ mucho más lim-

pia y con las fibras paralelizadas. Esta napa es regularizada en la 

'llamada reunidora de napas, y a cuya salida, va seguidamente a la 

peinadora,Ja cual tiene por misión separar las fibras cortas y para 

1e1izando completamente las restantes, devolviendo las napas peinadas 

en la primitiva forma de cinta o mecha, ya que en esta forma es como 

entre el .algodón a la máquina siguiente o sea el manuar. 
. . 

El méinuar, no sólo se alimenta de algodón ya peinado, s.ino que en mu 

chas hilaturas, el algodón 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 misión del manuar, consiste en proporcionar a las mechas~ una 

completa regularización y uniformidad, saliendo el algodón de los 

mismos; en igual forma de mecha. 

La mecha, pasa a continuación a la mechera (varios pasos) a través 

de los cuales, la citada mecha se va a~elgazando a la ~ar que se le 

va imprimiendo torsión·para p~sar a continuación a las máquinas hi­

ladoras propiamente dichas~ 

La misión de la continua de hilar,es lade acabar d~ adelgar el hi 

10 para dejarlo en el diámetro deseado y con la torsión adecuada pa­

ra que t~nga la resistencia conveniente. 

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

hilar .llamadas selfactinas. 

En los casos en que se quiera obtener hilos a dos o más cabos, el 

hilo que sale de las continuas de hilar, pasa de las continuas de re 

torcer, las cuales logran su cometido reton::iendo entre sí varios hi 

los de los obtenidos en las continua~ de hilar o en l~s selfactinas. 

3.3.2. Tisajes o Tejeduría 

En los tisajes (más comúnmente conocidos por fábricas de tejí 

dos) sea cual fuere la materia que manipulan, se desarrollan esen­

cialmente las mismas operaciones, éstas son: 



Bobinado 

(Urdimbre) 
Urdido Canillado 

1 / 
Anudado 

Tisaje 

1 
Tejido 

BOBINADO.- En esta operación, entra el hilado generalmente 

en forma de madejas o de hus.adas, segOn 1 a mat.eri a de que se trate. 

El hilado en cuestióñ, pasa a las máquinas bobinadoras (urdimbre y 

trama indistintamente) saliendo de las mismas arrollados sobre ca-

rretes o sobre bobinas cónicas tanto en un caso como en otro; se 

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

tonces J cada uno seguirá proceso distinto. 

URDIDO.- Esta operación como la palabra indica, está reserv~ 

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 compondrán el 

tejido. El propósito de este proceso es enrollar cierta cantidad de 

hilos en el plegador con la misma t~nsión. 
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ENGOMADO.- El propósito de este proceso~ es pasar' los hilos a 

través de una solución llamada goma para que los hilos adquieran cier 

ta resistencia y soporten las tensiones a las que ser~n sometidos en 

procesos posteriores • 

. El número de plegadores que se combinan en la engomadora depende de 

cu~ntos hilos 11evar~ el tejido fina1~ Este número de hilos se le 

conoce como DENSIDAD DE URDIMBRE. 

ANUDADO.- Sobre el mismo telar o fuera del mismo~ el plegador 

. lleno es corocado en lugar del vacío; se procede luego a una nueva 

operación; 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 hi10~trama; estos carretes, son 

los que entran en las canilleras' para que al pasar a su través salga 

arrollado sobfe las. canillas las cuales llenarán las lanzaderas. 

TISAJE.- El tisaje propiamente dicho se hace en los telares, 

los cuales se alimentan de dos clases de hilado; urdimbre y trama. La 

primera ~ arrollada en los plegadores y colocada detrás 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. 

Termi.nado el tejido se cortan los hilos y se saca la pieza para ser 
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entregada a las ulteriores operaciones de acabado, debiendo sin embar 

go, pasar antes por la secci6ri de repasado, en la que se subsanan en 

10posible los defectos que el ,telar haya' podido producir en el teJi 

do; esta operaci6n es manual. 

3.3.3. Tintorerías y Acabados. 

Los hilos que luego formarán los tejidos, no siempre son entre' 

gados al telar en crudo o.sea, de la misma manera que salen al final 

de 1 proceso de hil a tura. . 

En la mayoría 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., según sea la materia que compone el te ji 

do o el uso que tenga que ir destinado. 

Estas operaciones, se hacen indistintamente en hilo o en tejido, exce~ 

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

Una vez los tejidos completamente terminados y teñidos, antes de pa­

sar al público sufren una serie, de operaciones de acabado que dan al 

tejido un mejor aspecto y comunican a su superficie el tacto y carac-: 

terísticas deseadas. 

para un mejor estudio de dichas operaciones, se desglosarán en los 

tres apartados siguientes: 

a) Operaciones previas con hilados y tejidos. 

b) Operaciones de tintura con hilados y tejidos. 

e) Acabado de los tejidos. 
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a) ·Operaciones previas con hilados y tejidos. 

Las principales operaciones previas o manipulaciones que 

su~len hacerse con los hilados y tejidos son las siguientes: 

Descrudado de 1 algodón. - C.uando es ta operaci ón se hace con los hil a­

dos, estos conservan la forma de madejas, pero para que su manejo 

sea más cómodo 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 llenar con agua conteniendo un tanto por cien­

to de sosa cáustica, luego se calienta la ~aldera hasta alcanzar la 

presión de 2 atmósferas que se mantiene durante unas 6 horas. 

Terminado este tiempo, la lejía en la caldera ha. ejercido en la fi­

bra de algodón una acción de limpieza. Seguidamente se procede a un 

lavado y luego escurrido. 

Esta operación de descrudado, puede hacerse con los tejidos, pero en 

. este caso, la concentración de las lejías del baño deberá ser más in 

tensa; además habrá que ·añadir una. nueva operación llamada desengom-ª­

do!· que consiste en eliminar el apresto que· se le ha comunicado pre-
... 

viamente a la urdimbre. 

Blanqueo del algodón.- La operación' que sigue al descrudado en los 

hilos y tejidos que no han de ir teñidos o que en todo caso lo son 

con colores muy pálidos, es el blanqueo. 

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

variando tari solo las características de las máquinas. 
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El blanqueo del algodón se hace con diversos productos pero en todos 

ello, los más importantes son el cloro y los hipocloritos. 

La práctica de esta operación suele hacerse en calderas abiertas,ya 

que trabajan a la temperatura del ambiente. El tiempo de duración 

es de tal! horas. 

La operación de blanqueo, a veces se completa haciendo pasar la ma­

teria por una cuba en la que se le comunica una ligerísima tonalidad 

azul de metileno u otros por el estilo • 

. Mercerizado.- Esta operación consiste en cambiar las propiedadesfí­

'sicas y químicas del algodón, alterando su aspecto microscópico, de 

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

El tacto es más fino y el brillo mucho más acentuado, teniendo cier­

to parecido con el de la seda (de ahí el nombre de sedalina); respec 

to a la resistencia de las fibras elementales, ésta queda aumentada 

considerablemente. 

Si se somete a una misma tintura dos algodones: uno mercerizado y 

otro que no lo está, el segundo adquiere un tono de color menos su­

bido que el mercerizado. 

La práctica 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~ lasque se hacen con hilados y las que se hacen con tejidos. 

El caso de tintura de hilados se aplica cuando los tejidos que se han 
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de fabricar tienen relación de colorido, tal como ocurre con los pa­

ñuelos, mantelería, trajes novedad, etc. y la tintura en pieza se ha 

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

No todos 10s.colorantes son aptos para todas las fibras, sino que de 

bido a que las fibras son de naturaleza y constitución química muy 

,distinta y variada, es así como se han estudiado grupos de colorantes 

adecuados para cada fibra textil. 

Colorantes para fibras de origen celu1ósico.- De este grupo de colo­

rantes, los principales y'de mis uso son: los directos, los'bisicos, 

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

" Tintura con colorantes directos.- Estos colorantes tiñen al algodón y 

al rayón con extrema sencillez, siendo ademis muy económicos, ya que 

el baño para la tintura está formado solamente de agua y el tanto por 

cientó de colorante que indica la cas~ suministradora del producto., 

. Tintura con colorantes bisicos.- Estos colorantes, ya requieren mis 

complicación, pues antes de' pasar por el baño del colorante (que con 

tiene un poco de ácido acético y que está a unos 70°) ha de someter­

se el textil a dos baños preparatorios. En el primero de ellos, el 
. 

textil se somete a unas 10 horas en un baño de tanino y en el segun-

do un baño de tártaro. emético que está a unos 25°. 

Este procedimiento se usa poco por ser caro y largo. 

Tintura con colorantes sulfurasos.- Estos colorantes se usan salame.!!. 

te para algodón y resultan muy ~ólidos al lavado, aunque sus matices 
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no' son muy vivos; de hí el que sea muy usado el negro sulfuroso. 

Tintura con colorantes idantrenos.- Son unos colorantes relativamen 

te modernos y que tienen una solide~ extraordinaria. La práctica 

de la tintura dura casi una hora y se opera a unos 60° en un baño 

que contiene el colorante preciso junto con hidrosulfito y sosa cáu~ 

tica. Al salir de este baño se lava~ luego se acidulá 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 ex 

clusivamente para el color llamado "rojo turco", le cual~ ofrece una 

vivacidad de color y una solidez no igualado por ningún colorante. 

Los demás colores no tienen aplicación porque este procedimiento es 

muy largo y costoso. 

c) Acabado de los Tejidos. 

Los tejidos tal como salen del telar, casi nunca son ofreci 

dos directamente al público, 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 presentación. 

Los géneros de algodón, sufren distintas operaciones de acabado segú« 

sea el artículo y el uso a que va destinado. Sin embargo, casi todos 

ellos, pasan por una operaci6n conocida con el nombre de aprest6, la 

cual tiene por objeto el impregnar el tejido de ciertas sustancias 

preparadas según f6rmulas diversas que más o menos se basan todas ellas 

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

El apres to de los tej idos 5 s e hace en una máqui na 11 amada 11 fu 11 a rd 11 • 

Las principales operaciones de' acabado, para los géneros corrientes 

de algodón 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 lo ancho) 

por entre unos potentes cilindros metálicos que proporcionan alrede-

dar de 10 toneladas de presión. 

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 

Ilaguas 11 debí do a que los ci 1 i ndros de 1 a gofradora ti enen un graba­

do especial. 

TUNDIDO.- Es la operación que consiste en cortar las fibras 

salientes en la cara del tejido mediante unas afiladfsimas cuchillas 

que actúan tangencialmente sobre la misma . 

. CHAMUSCADO.- Consiste en quemar la pelusilla que genera1men-
.. 

te tienen los tejidos una vez salen del telar. Para lograr quemar 

esta pelusilla o fibras salientes, se pasa el tejido por entre las 

llamas 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 

tirant~s~ a,lo ancho~ por entr~ 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 baño de sosa y por otros cilindros que lo escurren 

para entrar.así en un segundo baño de neutralizado de la sosa que 

ha quedado en exceso; finalmente se lava. 

f4ANGLE, PRENSADO Y CILINDRADO.- Todas estas operaciones son he 

chas con aparatos parecidos a las calandras y de efectos más o menos 

similares. 

PERCHADO.- Esta operaci6n se hace en la máquina llamada "per­

cha", provista de un gran tambor (parecido al de la carda) o bien una 

serie de cilindros pequeños, todos ellos dotados de púas metálicas cu 

yo objeto es hacer salir varias de las fibras que forman los hilos de 

la tela con objeto de dejar en dicha cara, el aspecto de "vel udillo". 

Tal sucede con las franelas. 

DECATISAJE.- Operaci6n que tiene por objeto dar una homogenei­

dad en el brillo que se comunica al tejido y tambi~n fijar el ancho 

definitivo de la pieza. 

,.,." .... ,,_., -_ ...................... -----~--_.-~-



CAPITULO IV 

ANALISIS DE PRODUCTOS TEXTILES. 

4.1. NUMERACION y RESISTENCIA DEL HILO. 

Los hilos se definen con un número. Este número indica la finura 

del hilo. Existen varios sistemas para definir el número del hilo, 

. entre ellos se encuentran el sistema lIinglés", "francés" y "catalán ll • 

Todos estos sistemas se pueden agrupar según los principios ~n que 

se basan, en dos grandes grupos o teorías llamadas IIdel peso cons-

tante", la una y de lila longitud constante" la otra. 

En la teoría del peso constante, los números son inversamente pro-

porcionales a los diámetros y en la teoría de la longitud constante, 

los números son directamente proporcionales a los diámetros. 

En El Salvador el ISistemaInglés" es el que se usa para definir el 

número y por 10 tanto el hilo, y se basa en la teoría del .peso cons-

tanteo 

La teoría del peso constante se funda en las consideraciones siguie.!!. 

tes: Dado un peso constante P y el peso p de una unidad de longitud 

de hilo del número N, se tiene: 

p = P x N, de donde N 
p 

= 
p 

haciendo lo mismo para un segundo hilo de número N, se tiene análog~ 

mente ~ 

N ~ f y de ambas ecuaciones se deduce que: . p 

42 
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~, = ~~~, , simplificando: N/NI = p'/p 

lo,cual indica que los números son inversamente proporcionales a los 

diámetros, o sea que a medida que el número del hilo vaya aumentando, 

el diámetro irá disminuyendo. 

,En el sistema inglés, P = una libra inglesa =' 453.59 grs. Tomando una 

longitud del hilo deseado igual a 840 yardas, se pesa y se obtiene 

un peso p, valor éste que se sustituye'en la fórmula: 

N = ,453.59 
p 

y se obtiene el número deseado. 

La numeración del ,hilo quiere decir cuántas yardas contiene una li­

bra de este hilo •. Por ejemplo: un hilo número 1 es tal que 84.0 yar­

das de este hilo pesan 1 libra; un hilo número 30 significa que en 1 

libra de esta clase de hilo hay 30 x 840 = ?5.200yardas de hilo. Qui~ 

re decir entonces que el hilo número 30 tiene que ser más delgado que 

el hilo número 1, y por lo tanto más fino. Entre más fino es el hi-

lo" disminuye la resistencia. 

.. 
A continuación, se presenta en el cuadro NoA.l una tabla de numeración 

de hilo con respecto a su resistencia para los hilos más comunes en 

El Salvador. 
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CUADRO No. 4.1 
. . 

DATOS TIPICOS DE PESOS Y RESISTENCIA DE HILO 

·No. DE HILO PESO RESISTENCIA 
(gramos/120 ydas.) (gramos) 

12 82 610 

16 61 480 

20 49 400 .' 

30 33 250 

Las características .esenciales que determinan la calidad de los hi-

. los, además del número que caracteriza su finura, son: torsión, re­

sistencia, elasticidad y regularidad. 

TORSION.- Es la operación que tiene por objeto convertir la 

mecha en hilo, y se mide por el númerode vueltás por unidad de' longi 

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

Conviene dotar a los hilos de una mínima torsión; ello debe enten-

derse de acuerdo con la aplicación de cada hilo, de lo que dependerá; . 

en gran parte la resistencia~ y así será necesario darles más o menos; 
'. 

torsión según los esfuerzos que deben soportar. Así se dará mucha tor 

sión a un hilo de urdimbre que está sometido a fuertes tensiones y, 

en cambio se dará poca a un hilo de trama, pues la misión de éste es 

de relleno, 10 cual se consigue mejor con menos torsión. 

E~ conveniente dar la mínima torsión posible, porque al aumentarla' 

disminuye la elasticidad de los hilos, quedando duros o poco flexibles. 
. . 
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El número'de torsiones convenientes para un cierto hiló, viene ex-

presado por la fórmula. 

t = K IÑ 

En la ~ue t es el número detorsiones por metro; N, el número de hi­

lo referido a la numeración Kg-Km, y K es un coeficiente que viene. 

dado por la siguiente tabla: 

TRAMA 

MEDIO URDIMBRE 

URDIMBRE FUERTE 

ALGODON 

K = 85 

K= 105 

K = 125 

Referente a las vueltas de retorsión que se han de comunicar a los 

hilados,. para el caso de hilos de dos cabos, .la retorsión suele ser 

la misma que la torsión que se dio previamente al hilo, pero gene­

ralmente en sentido contrario. 

Cuando se retuercen más de dos cabos no se da tanta retorsión, y p~ 

ra .ello se sigue la . norma siguiente:' para los hilos a 3 cabos~ se 

retuercen con un 85% de vueltas de torsión, y para 10$ hilos de .4 

cabos, la retorsión es igual a un 70% de la torsión • 

. RESISTENCIA.- Para saber hasta qué punto resistirá a las trac 

ciones a que luego se someterá en las operaciones siguientes a la 

hilatura, se usan unos aparatos llamados DINAMOMETROS. 

Su funCional1]iento consiste en tirar de una 'longitud determinada de un 

.... ---
, ~p._~., \ 



46 

hiJo por un cabo, mientras el otro permanece fijo. Se alcanzará una 

.posición en que el hilo se r~mperá, quedando entonces la aguja dete­

nida en el punto qUé señala dicho esfuerzo. 

Haciendo varias veces la misma prueba con distintos trozos de hilo 

. de la husada o partida ensayada, se saca luego el promedio, obtenien 

do la resistencia aproximada del hilo ensayado. 

Este sistema adolece de un gran defecto, y es que a veces al romper 

el hilo para ponerlo en l~ máquina, se rompe por un lado flaco (más 

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 así se podrá conocer exactamente todos 

los puntos flacos que hay en una longitud considerada indefinida. 

ELASTICIDAD.- Lo que en textil se entiende por elasticidad, 

debería llamarse alargamiento a la rotura; dicho alargamientó es el 

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

La elasticidad de un hilo va íhtimamente ligada a su resistencia pue~ 

un hilo de elasticidad pequeña, al someterlo a mínima tensión, se 

romperá. En cambio, si es algo elástico, soportará tensiones supe­

riores. 

Esta elasticidad, también se obtiene gracias a una torsión 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 impar 

tante papel en la resistencia que un hilo pueda tener. 

La uniformidad es necesaria para la buena presentación del hilado, 

que luego se traducirá en un tejido uniforme que es el que se persi 

gue. 

Hoy en día 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 relación 

al diámetro medio del hilo, bien analizando simplemente las diferen 

tes variaciones de diámetro del hilo. Con ello se evidencia la im­

portancia que se da al factor Regularidad. 

De todo lo expuesto en los diversos factores que contribuyen a la bue 

na calidad de un hi10, la regularidad es talvez el factor que más ha 

de tenerse en cuenta, pues sin dicho requisito' es inútil gue reuna las 

demás condiciones. 

Cuando dicho factor esté satisfecho, no habrá duda de que la resis­

tencia del hilado también cumplirá las exisgencias pedidas, ya que 

na tendrá puntos flacos que la disminuyan, ni puntos gruesos que pu~ 

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

es mayor que el resto, 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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- Tamaño de la fibra. 

- Finura de la fibra. 

- Color de la fibra. 

- Tiempo de madurez de la fibra. 

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

no será de buena calidad. 

Fallas en el proceso también influyen en la resistencia del hilo, 

Ejemplo: 

- Mal peso de la napa en el batán. 

- Guarniciones malas en las cardas ( no bota las fibras malas) 

- Si el rodillo de la continua no tiene el diámetro adecuado, 

va dejando pasar más fibra de la necesaria. 

- Si el título del hilo es muy grueso, en la continua dará 

i rregul ari dades. 

Otros. 

El sistema de numeración de hilos· que se usa para exportar es el liSis 

tema de numeración unificado TEX". 

En vista de la confusión que creaba la diversidad de sistemas de nume . 
ración, se ha implantado un sistema de numeración pra todas las fi-

bras. El sistema está basado en el sistema métrico decimal y en el 

que:: 

N° = peso en gramos de 1000 metros de hilo 

L~unidadfundamental de este sistema, se denomina TEX, y es el name 
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ro de un hilo que pesa un gramo por 1.000 metros de su longitud. 

Ejemplo de denominación de algunos números. por.el sistema presente: 

Hilo No. 

Hilo No. 

Hilo No. 

1 -------------------- TEX 

7 -------------------- 7 TEX 

10 ---------~~--------- DECA TEX 

Hilo No. 23 ~--------~---------- 23 TEX 

Hilo No. 100 --:..----------------- HECTO TEX 

Hilo No. 1000 ------------~------- KILO TEX 

o sea, que sigue la denominación del sistema métrico decimal apli­

cado a pesas y medidas. 

Este sistema de numeración pertenece al grupo de longitud constan­

te, ya que a medida que aumenta el número de hilo también aumenta 

el peso o diámetro del mismo. 

4.2. TIPOS DE PRODUCTOS Y SUS CARACTERISTICAS. 

Los' productos textiles a analizar en este estudio, serán: los hilos 

y los tejidps •. 

Los hilos son la materia prima para los tejidos, independientemente. 

del tipo de tejidos que se esté analiiando. 

4.2.1. Clasificación de los hilos y sus características. 

los hilos se clasifican de acuerdo a: 

a) Su uso. 

b) Su estructura. 

-. - ~---~-'-------



POR SU 
USO 

POR SU 
ESTRUC­
TURA. 

Hilos para tejidos 
pie y trama. 

Hilos para tejidos· 
de punto. 

Hilos para coser 

Sencillos o de un cabo. 
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- Hilos fuert,es con mayor tors i ón. 
Más lisos. 

- Más regulares. 

De torsión más flojos que los hilos 
para tejido pie y trama. 
A mano, generalmente son torzales. 

- En máquinas pueden ser sencillos y 
torzales. 

- De torsión izquierda. 
- Liso: para resistir la fricción cau 
. sada a 1 coser. 

- Uniformidad del diámetro. 
- Resistencia: para sostener las cos-

turas en uso y lavado. 
- Elástico: para hacer las costuras 

sin romperse, ni arrugarse. 

Compuestos de dos o más cabos. 

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

tel~, en su tacto, temperat~ra, peso, resistencia, durabilidad y brillo. 

4~2.2. Clasificación y nombres comerciale~ de los tejidos. 

La clasificación de los tejipos se realiza d~ acuerdo con el 

diseHoseguido en elentrelazamieritode los hilos de urdimbre y trama. 

Esta clasificación es la siguiente: 



TEJIDOS 

BASICOS 

DE FAN 
TASIA-

DE BaR 
DADOS-
ORNAMEN 
TALES. 

PLANQ 

SARGA 

SATIN 

TEJIDO 
DE 

PELO 

. 
JACQUARD 

MAQUI­
NILLA 

LINDO O 
GASA 
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ALGODON: Percal, v6ilfi, crepfi plisado, 
batista, cambray, saraza glaseada, manta, 
cretona, muselina, batista fina, franela, 
holanda. 

NYLON Y OTROS SINTETICOS: organdí, lence­
. ía, crepfi, tafeta, chantung. 

RAYONES Y/O ACETATOS: tafeta, crepé-plano, 
nylon, organdí, voilé, gasa, chiffón. 

ALGODON: gabardina para pantalones, cotí, 
driles, denim, piel de león, kaki, sarga. 

RAYaN: acetato y mezclas, gabardina, su­
rá, franela. 

{
Satín antiguo, ruso de novia, satín de al 

. godón, satín benga.lina, ruio crepé, falli 
satín, satín veneciano. . 

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

RAYON: Terciopelo tr~nsparente, chenille. 

MEZCLA DE SINTETICOS: felpa, terciopelo, . 
tapetes. 

ALGODON: ademascado~ tejido de riso, tapi 
cería. . -

RAYaN: ademascado, brocado, brocates, la­
mfi . 

Toallas pullman. 
Pequefios modelos tejidos en corbata de 
hombre. 
Ojo de perdiz. 

{
ALGO DON . 

MEZCLAS DE RAYON 

BORDADOS ESPINOLADOS: la mayoría de los modelos espo 
linados son tejidos en telas de algodón. 

DISEÑO LAPPET 

BORDADOS SCHIFFLI: batista, batisfa fina, organdí y 
piqué. (No.12). 



EMPRESAS 

Textiles San Andrés, S.A. 

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

Sot Soy 

Textiles del Pacífico, S.A. 

Textiles Tazumal, S.A. 

Textiles de Exportación, S.A. 

Industrias Simán Hnos .. S.A. 

Toallas v Telas, S.A. 

Industria Nacional Textil 

Rayones de El Salvador 

Industrias Textiles Rottigni, S.A. 

INSINCA 

. lUSA. , 

TOTAL 

FUENTE: Investigación Directa .. 
-

1 Rotores Open End. 

, 
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No. HUSOS No. TELARES 

4.352 

8961 147 

11. 760 -
8.448 -

22.000 450 

20.160 -
11.096 -
5.800 -

.. 25 

.. 28 

- 80 

.. 28 

18.000 300 

54.856 938 

234.430 2.981 

2.3681 

Cabe mencionar que\las empresas lUSA e INSINCA no serán consideradas al 

ahalizar la capacidad operativa y la productiva de la industria textil 

salvadorena? por ser consorcios multinacionales y no padecer los proble-

lJl.as comunes de algunas empresas netamente salvadoreñas. 
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De las 21 plantas que se analizarán, 10 son hilanderías, 4 son tej~ 

durías (sin hilandería)'y 7 son plantas integradas; además, 19 pro­

cesan algodón y. 2 procesan fibras químicas. 

A continuación se present~ la forma en que se distribuyen las plan­

tas de' acuerdo al sector al'que se dedican.: 

PLANTAS 

P.l antas Integradas 

Hilanderías 

Tejedurías 

TOTAL 

FUENTE~ .Investigación Directa. 

l. Rotores Open End. 

NUI'<1ERO 

7 

10 

-4 

21 

HUSOS TELARES 

71.258 1.598 

2.3681 

90.316 -
,. 

-' 153 .cJ 

161.574 1. 751 

2."3681 

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

actualmente solo está operando el ~O% en husos Y el 44% en telares. 

Aproximadamente el 50% de la capacidad instalada es ~ciosa y se ré­

parte entre las plantas cerra.das y otras que por diversos factores 

tienen sub-utilizada su capacidad iflstalada. 

"' .. 
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De las 21 plantas consideradas en este análisis, 5 están cerradas y 

son las siguientes: 

PLANTAS CERRADAS HUSOS TELARES 

Textiles del Pacifico 22.000 450 

Textiles Tazumal 20.160 -
Industrias Simán Hnos. 5.800 -
Toallas y Te.las - 25 

Rottigni - 20 

T O TAL 47.960 495 

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

FUENTE: Investigación Directa. 
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. A continuación se detallan las empresas que han paralizado parcial-

mente sus actividades. 

. EMPRESAS HUSOS OCIOSOS TELARES OCIOSOS 

Hilaturas de C.A. 2 Ninguno -
Fábrica Minerva 876 94 

Martínez y Saprissa .3001 20 

Francisco Durán y Co. 2 Ninguno -
El León 6096 89 

Textil~s Tussel1 2 Ninguno 23 

Textilera Izalco 6300. 242 

Textiles San Jorge 2712 -
Textiles El Salvador 2024 . -

.. 

Textiles Ilopango 8232 -
--

Sot Soy .2640 -... 

. 
TOTAL 29880 

3001 
. 

468 

Porcentaje que absorben de 
27 % la capacidad instalada total 20 % 

FUENTE: Investigación Directa. 

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

\ 



Las empresas que están 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 Exportación 

Industria Nacional Textil 

- Rayones de El Salvador . 

. DISTRIBUCION DE EMPRESAS EN tOS TRES RUBROS MENCIONADOS: 

CANTIDAD PORCENTAJE 

Cerradas 5 24 % 

Paralizadas parcialmente 11 52 % 

Trabajando normalmente 5 2~ % . 
. TOTAL 21 100 % 

Como puede observarse, las empresas paralizadas parcialmente obtie­

nen un 52% que representa la mayoría. Las empresas que están trab~ 

jando normaimente y las que están 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 

reactivación de la economía, mediante la atención urgente a las em­

presas que han paralizado parcialmente sus actividades. 
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5.2. TURNOS DE TRABAJO. 

Referente a los turnos de trabajo, puede mencionarse que si se con­

sidera que trabajar 24 horas diarias es lo normal, en cuanto a tiem 

po de trabajo, únicamente 7 empresas lo están haciendo así; aunque 

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

El resto de las empresas, están cerradas o están trabajando 1 ó 2 

turnos de 8 horas cada uno, debido a los problemas que afrontan ac­

tualmente (Ver Cuadro No. 2). 

5.3. CAPACIDAD PRODUCTIVA. 

Para calcular la capacidad productiva en una fábrica textil, es ne­

cesario considerar muchos factores que intervienen en la producción 

tales como: eficiencia a que se espera que trabaje una máquina, tít.!! 

10 del hilo a fabricar, procentaje de contracción debido a la tor­

sión,el diámetro de la varilla y las.revoluciones por minuto de la 

varilla, esto es en cuanto a hiladoras; en lo que se refiére a la 

producción de los telares están: las revoluciones por min~to del ci­

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

la a fabricar. 

A continuacjón se detalla la manera de calcular la producción en hi­

lados y en telares. 

a) Hil adoras. 

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

Sean :. 

E ~ Eficiencia a que se espera trabaje la máquina 

T Título del hilo 

- -----_._--------



, e = % de contracción debido a la torsión. 

D = Di ámetro de 1 a vari II a (Front Ro 11) en pul g. 

RPM= Revoluciones por minuto de la varilla. 

RPM revol. x TI x D 
minuto 

pulgs. 
revol. 

1 yds. 
36 .pulg. 
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Hasta aquí tenemos las yardas que, entrega el front roll por minut9. 

A parti r de este punto, e'l hilo sufre una torsión, por cuya causa 

se contrae en, una cantidad proporcional a ella, o a un número equi-

valente llamado multiplicador de torsión (MT) puesto que se tiene: 

Torsiones/pulg. = MT ¡título' 

Dicha contracción 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 cuaies se da a continuación: 

., , 



~ 

60 

TABLAS DE CONTRACCION DE HILO 

M. T., % C. M. T. % e 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 3.95 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 4.35 6.68 . . . . '.' ... ...... 

Una vez contraído el hilo; la longitud entregada por el rool será: 

~, , 

. ·RPM······, O "'100'~'a% e " x 11 X x Ydas. 
minuto 36 100. 

Entonces: 

RPM ~.x 
"O . '100 -x . % e x Ydas . 1 x- 'Hanks 

- ~6 100 minuto 840 Vda. 

RPM ''''ir' x D' . '. (l00~" %C) . , '1 ' 1 ' . 'lbs. . , 1 
x,~ x . 100 x 840 x T x minuto x 2.2 

1 x- lbs. 
1 Hank 

' . Kgrs. 
lbrs. 

--



-61 

RPr~ x TI3X6 D x (lOO - %C) 1 1 1 Kgrs~ x 60min. 
'1 100 X 840 x T x 2.2 minuto hora· 

RPM x TI x D x (100 - %C) 1 1 x _1_ = 60Kgrs. 
36 100 x 840 x 2.2 hora 

Esta producción será la de un huso 

Kgrs./huso 144 horas = RPM x ~ 
36 

= RPM xTI~ 
. T. 

_ RPM x D TI 
--T---

144 horas. 

(100- %C) 
100 

(100- %C) 
100 

(100- %C) 
100 

Esta producción será a 100% de eficiencia. 

1 1 
840 T 

1 

0.408 k 

x 144 h. 

1 
2.2 x 60 x 

La producción esperada la obtendremos multiplicando: la producción 

teórica por la eficiencia (E) esperada~ o sea: 

TI RPM x D 
T 

b) Telares. 

Sea: 

(100- % C) 
. 100 

x 0.408 x E = Kgrs./huso 
0.1854 = lbs/huso 

_ picks 
RPM = Revoluciones por minuto del cigUe~al del telar - minuto 

P = Pasadas por pulgadas reales de la tela. 

RPM' 'p~tks x 60 min· x 24 ho~as _1_ púlg. l~· = yds. 
•• . .. mln. hora dla x P picks x 36 pulg. día 

. ~ .. .. 60' x 24 . 1 .. RPM = . ydas. 
RPM X 36 x -p- = -p-.- x 40 día 

144 
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Esta será la producción de un telar en ydas. por dfa a 100% de efi 

ciencia. 

La producción esperada se obtendrá multiplicando la producción a 100% 

por la eficiencia esperada (E). 

RPM X 40 x E = Ydas. d P día espera as 

Ejemplo: 

Si: RPM = 200 revoluciones por minuto. 

P = 50 pasadas/pulgada 

E = 92% de eficiencia. 

- Tenemos: 

Ydas/día esperadas 200 x 40 x 0.92 
= = 

50 147.2 

Debido a que intervienen muchas variables para el cálculo de 1apro~ 

ducción, a las restrfcciones encontradas en las empresas textiles p-ª. 

ra obtener la información adecuada y a 10 engorroso y extenso que 

resu1tarfa calcularla, por la existencia de diferentes tipos y mar­

cas de maquinaria en cada empresa textil; la capacidad productiva se 

determinóe~ función de la capacidad operativa y los turnos de tra-

bajo; en esas condiciones esta determinación es válida. 

METODOLOGIA USADA PARA CALCULAR LA CAPACIDAD PRODUCTIVA. 

; Se tiehe el porcentaje de utilización de la maquinaria (capacidad 

operativa) de cada empresa; también, los turnos de trabajo expres-ª. 

dos porcentualmente, asf: 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, lo que da 

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

- La capacidad productiva total se estimó utilizando la media ponde 

rada, usando como variables la capacidad productiva de cada empre 

sa, expresada porcentualmente; y como frecuencia, la cantidad de 

empresas queti.enen determinada capacidad productiva similar. (Ver 

Anexo No. 1). 

Ejemplo: 

EMPRESA CAPAC.OPERATIVA TIEMPO TRABAJADO CAPACIDAD PRODUCTIVA 
HUSOS TELARES POR OlA HUSOS TELARES 

A 75 % - 100 % 75 % -
B 63 % 67 % 67 % 42 % 45 % . 
C - 100 % 100 % - 100 % . 
· 
· 
· 

.. TOTAL .. . 50 % 50 % 57 % 40 % 46 % 

Como puede observarse, la capacidad productiva de la industria te x­

. til salvadoreAa es baja~ es de 40% para husos y 46% para telares 

(Ver Cuadro No. 2). 

En estos porcentajes se incluyen las fábricas que están trabajando 
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normalmente, las cerradas y las que están parcialmene paralizadas. 

Al no ser posible, en este caso, establecer la capacidad productiva 

de una manera más técnica, se presenta además, una tabla la cual con 

tiene los cálculos de producción de diferentes tipos y marcas de ma­

qui nari a util izada en 1 a i ndustri a textil, en un ti empo estimado de 

1 hora (Ver apéndice B). 

5.4. INDICES DE COMPARACION . 

. Va se ha establecido la capacidad instalada, la operativa y la pro-

. ductiva, las empresas que están cerradas, las que están parcialmente 

'paralizadas y las que están trabajando normalmente; con esto se tie-

- ne un marco general de la situaci6n actual de la industria textil 

salvadoreña. 

Será necesario además, analizar índices importantes para comparar la 

situación de la indus.tria textil, en un año normal con la época ac­

tual; los índices que se consideraran son: consumo de algodón, per­

sonal empleado, turnos de trabajo, y las exportaciones, estas últimas 

se analizarán en detalle porteriormente. 

5.4.1. Cons~mo de Algodón. 

Los datos sobre el consumo nacional de algodón que aquí se 

presentan, son las cifras totales de todas las empresas que lo uti­

lizan. En el Anexo No.2, se presenta ese consumo detalladamente. 



AÑO 

1977 

1978 

1979 

1980 

1981 

1982 

CONSUMO NACIONAL DE ALGODON 

TOTAL DE PACAS 
CONSUMIDAS 

64.482 

39.192 

57.153 

46.946 

47.313 

31.953 

INDICE DE CRECIMIENTO DEL 
VOLUMEN CONSUMIDO. AÑO 

BASE .1977. 

100.00 % 

60.78 % 

88.63 % 

72.80 % 

73.37 % 

49.56 % 

FUENTE: Cooperativa Algodonera Salyadoreña. 
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- El consumo total de algodón de la industria textil nacional en el año 

1977 fue de 64.482 pacas, pasando en el año 1978 a 39.192, lo que 

significa una disminución de 25.290 pacas. Sin embargo, para el año 

1979 subió a 57.153 pacas, 17961 más que en 1978, pero 7.329 menos 

que en 1977. En 1980, ~e consumieron 17.536 pacas menos que en 1977 

y 10.207 menos que en año anterior. Para el año 1981 el gasto de 

algodón fue de 367 paca s más que en el año anterior, pero 17.169 pa­

cas menos que en el año de referencia. En 1982 se utilizaron única-

mente 31.95~ pacas que representan una disminución de 32.529 pacas 

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

Puede observarse que el consumo de algodón ha bajado considerableme.!:!. 

te en el año 1982 con respecto al año base 1977, la disminución fue 

de 50.45%. Esta baja en el consumo indica un decremento en la pro­

ducción. 
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. Se puede concluir que el consumo de algodón refleja enform.a real 

la capacidad de producción de la iridustria textilera salvadorefia~ y 

que para 1982 esta producción fue muy baja. 

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

. dón están: 

Una baja en la producción de las industrias textileras del país. 

- Incremento en el uso de fibras sintéticas. 

5:4.2. Tiempo de trabajo utilizado por la Industria Textil en El 

Salvador. 

1977 1983 Porcentaje 
E M P R E S A S de disminuc. 

Turnos Horas Turnos Horas de tiempo 
día Turno día Turno de trabajo. 

Hilaturas de Centro 
América 3 8 2 8 33 % 
Molins y Cía. Fábrica 
Minerva 3 8 3 8 O % 
Martínez y Saprissa 3 8 2 8 33 o' Ió 

Francisco Durán y Ca. 3 8 1 8 67 % 
Hilados y Tejidos 
El León 3 8 3 8 O % 
Textiles Tusell 3 8 1 8 67 % 
Textilera I~alco 3 8 2 8 33 % 
Textiles San Jorge 3 8 2 8 33 % 
Industrias de Hilos 3 8 3 8 O % 
Textiles El Salvador 3 8 1 8 67 % 
Textiles San Andrés 4 8 4 8 01 

Textiles Ilopango 2 8 2 8 O 

Sot Soy 3 8 2 12 O 

Textiles del Pacífico 3 8 100 % 
Textiles TazUmal 

l . .. 
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' .. ··1977 . .. - . ·,1983 .. Porcentaje 
E M P R E S A S de di sminuc. 

Turnos Horas Turnos Horas de tiempo 
.. . . :día .. Turno· . día .. Turno .de.trabajo 

Textiles de Exportac. 3 8 3 8 O' 
Ind. Simán Hnos. 2 8 - - . 100 % 

Toallas y telas 2 8 3 8 O 
Industria Nacional 
Textil 3 8 3 8 O 
Rayones de El Salvo 3 8 3 8 O' 

. 'Ind •. Textil Rottigni - - - - -

.T.O T.A L 37 % 

(Ver Anexo No. 1) 
1 Son turnos rotativos, esto les permite trabajar los domingos y 

días festivos, sin parar. 

Este porcentaje es' un índice más para determinar que la industria 

textil ha sufrido deterioro en los últimos años . 

. Existen-diversas causas por las que los turnos de trabajo han exp~ 

·rimentado una disminución, entre ellas están: 

- Baja en la producción. 

Contracción del mercado nacional e' internacional. 

- Situación política. Ha traído consigo la dificultad de mo 

·vilización de las personas. a los diferentes centros de pro 

'Qucc;ón en las horas nocturnas. 

- Falta de capital de trabajo. 

- Maquinaria vieja. Si la maquinaria es muy vieja, hay po-

ca.s .posibilidades de un funcionamiento contínuo, o sea,que 

no"puede trabajar las 24 horas del día. 
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5.4 .. 3. Personal Empleado. 
. , ........ 

PERSONAL PERSONAL DIFERENCIA OIF.EXPRESA-
E M P R E S A S EMPLEADO EMPLEADO CON RESPEC DA PORCEN- 1 

.... 1977 .1983 TO A 197]1- TIJALMENTE1 

Hilaturas de C.A. 295 200 95 - 32 % 

Mo1ins y Cía.Fáb. 
Minerva 660 400 260 - 39 % 

Martínez y Saprissa 158 113 45 - 28 % 

Francisco Durán y Co. 26 18 8 - 30 % 

El León 350 435 - 85 + 24 % 

lUSA 1641 . 1700 - 59 + 3.5% 

. TUSSEL 87 29 58 - 67 % 

- Textil era Izalco 1101 250 851 77 % 

Textiles San Jorge 200 75 125 - 63 % 

Industrias de Hilos 220 135 85 - 38 % 

Textiles El Salvador 83 64 19 23 % 

Textiles San Andrés 592 600 8 + 1.5% 

Textiles Ilopango 110 95 15 14 % 

Isot Soy 250 146 104 - 42 % 

ITextlles del Pacifico' 700 700 - 100 % 

360 360 - 100 % ITextiles Tazumal* 

iTEXPOR 118 118 O O 

¡Simán, Hnos.* 200 200 - 100 % 

Toallas y Telas* 120 120 - 100 % 

INSINCA 1659 1200 459 - 28 % 

INATEXTIL 260 190· 70 - 27 % 

/ ... 



PERSONAL PERSONAL DIFERENCIA DIF.EXPRESA-
E M P R E S A S Ef\1PLEADO H1PLEADO CON RESPEC DA PORCEN-

... . . . , 1977 1983 TO A1977~ . . . TUALMENTE. 1 

Rayones de El 
Salvador 230 230 O O 

. Rottigni* 130 - 130 - 100 % 

·rrOTAL 9550 5998 3552 - 37 % 

lSi es negativa hubo disminución; si es positiva, hubo aumento. 

*.Empresas cerradas. 

FUENTE~ Investigación Directa. 
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'La industria textil (23 empresas consideradas) en 1977 dio empleo a 

. 9550 personas, ésta fue una época bonanci b 1 e. Luego, en 1983 sol a­

mente contaba con 5998 personas empleadas, representa esta cifra un 

desempleo de 3552 (37%) personas con respecto al año 1977. 

En este análisis se han considerado las empresas lUSA e INSINCA, pues 

utilizan mano de obra salvadoreña~ 

Un caso especial sucede con las empresas que están cerradas (acompa­

nadas por un asterisco), ellas han paralizado su actividad en dife­

rentes años'no precisamente en 1977, pero para hacer una cuantifica­

ción aproximada del desempleo existente, se ha considerado el perso­

nal con que contaba cuando cerró para 1977; y las que no lograron 1m 

plementarsé (Tazumal y Rottigni), con el personal que pudieran em­

plear., 
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Es de hacer notar 10 que ha ocurrido con el personal d~ la Texti1era 

San Andrés, esta empresa experimentó una baja entre los años 77-82, 

pero en 1983 aumentó con la fusión San Andrés-Hilasal. 

-5.5. SITUACION DE LAS EMPRESAS CREADAS EN EL-PERIODO 1974-1979. 

A continuación se expone la situación en que se encuentran las 6 fá­

bricas que se instalaron a partir del año 1974, por considerarlo de . 

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

'da de las 21 plantas en consideración. 

TEXPASA. 

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

jeron el cierre están: 

- Retraso en la e~trega de la construcción y en la entrega de la ma­

quinaria. 

- Gastos excesivos para la puesta en marcha. 

- Selección de un parque de maquinaria con limitada técnica para una 

diversidad del programa de acabado . 

... La planta estaba diseñ'ada para fabricar corduroy y tejidos crudos; 

pero se optó por fabricar sólo DENIM, el cual es un tejido más pre­

p~rado; esto produjo cuellos de botella. 

~ falta de técnica para producir con índigo. 

~ producción de mala calidad; vendieron telas de segunda y tercera ca 

lidad, abajo de los costos • 

... Planificación insuficiente para el futuro de la planta . 

.. AUlJ1entQ de las ofertas de OEMINen el mercado mundial y en consecuen 

cia, una baja en"los precios. 

I 
I ¡ 
I 

I 
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Falta de capital de trabajo. 

TEXPASA tiene 5 años de haber cerrado, sumándose a esto el hecho de 

que la maquinaria y equipo hari carecido de mantenimiento, la conse­

cuencia es el deterioro de estos. 

TAZUMAL. 

Esta empresa·sólo se quedó en la fase de implementación. Las causas 

~ue produjeron el cierre de esta planta: 

... Atraso en 1 a entrega de 1 a maqui nari a, 10 que trae. como consecuen­

cia:. 

l. Aumento de los costos de puesta en marcha. 

2. Reducción del período de los compromisos adquiridos. 

3 .. Al teraci ón de 1 as proyecci ones real izadas •. 

~ Se compró maquinaria sobre-valuada, entonces los costos marg'inales 

subi eron .. 

Siendo los costos marginales altos y el precio del algodón también, 

no .pudo competir con precios en el mercado externo. 

El capital propio era muy poco comparado con los préstamos. 

... Esta. planta era 1 a mej or en Centro Améri ca, pero nUflca se puso en 

marcha debido al . embargo del Banco de Fomento Agropecuario y el 

1 NSj\FI " 

... El fr~caso no fue por tecnología, sino que el problema fue ecónómi 

co .. 
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. FIBRATEX.· 
. . 

Cerró por primera vez eh diciembre de 1979, por poca disponibilidad 

financiera y por problemas laborales. Abrió nuevamente en marzo de 

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

Surgieron problemas de: 

- Mercado: debido a la baja calidad del producto. 

- Financiero~: No tienen capacidad de financiarse y están ?perando 

con pérdidas. 

- Laborales: Baja prod~cti.Vidad por falta de cooperación obrera. 

TEXTILES ILOPANGO. 

Planta integrada vertica1m~nte, tiene hilaturas tejidos de punto y 

confección. Para este estudio de textiles I1opango, se ha considera 

do solamente la sección de hilatura. 

Problemas: . 

Inversión muy grande con recursos propios .. 

Enfrenta problemas económicos por incendios, sabotajes y la impo­

sibilidad de conseguir créditos •. 

TEXTILES EL SALVADOR. .. 
Es una pequeña f~brica que se inició en 1974. 

Causas de.su mal funcionamiento: 

":' Atraso en e.1 recibo de la maquinaria • 

.. Incremento del '300% en el precio de la materia prima (toda fibra 

hilab1e y desperdicio o mote), resultando más cara que el precio 

del algodón. 
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La formación del sindicato que trae como consecuencia una reduc­

ción en el rendimiento de la productividad. 

- La pérdida de ~66.000.oo en concepto de una deuda contraída por 

una fábrica nicaragüense, la cual nunca fue pagada. Estos 

e66.000.00 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 ~unto de vista técnico, tiene ventajas si se trata de 

artículos de doble ancho. 

Causas del cierre: 

- Durante los años que operó, no implantó un .control que reflejara 

la situación financiera de una manera objetiva . 

• Fue intervenida por INSAFI, por no cumplir sus obligaciones finan 

cieras. 

Esta planta actualmente se encuentra cerrada. 

5.6. BREVE DESCRIPCION DE LA SITUACION DE CADA EMPRESA TEXTIL. 

En el análisis hecho anteriormente a las empresas textiles, única­

mente se consideraron los aspectos siguientes: 

. ~ Rama industrial a la que se dedica. 

- Clase de producto que fabrica. 

--------------- -



Capacidad instalada. 

- Capacidad productiva. 

-Personal empleado. 

Turnos de trabajo. 
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Otra información adicional obtenida, es la referente a los proble­

mas por los que está atravesando actualmente la industria textil. 

Estos problemas se han c'l as i fi cado en 5 factores, que son: 

- Factor Mercado. 

- Factor Técnico. 

- Factor Abastecimiento de Materia Prima. 

- Factor Financiero. 

- Factor Divisas. 

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

A continuación se presenta en el Cuadro No. 3, los factores que es­

tán influyendo en la situación por la que atraviesa actualmente la 

industria textil salvadoreña. 
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Análisis de los Resultados. 

Como se puede observaren el Cuadro No. 3, todas las empresas tex­

tiles han sido afectadas, por 10 menos por un factor. A continua­

ciónse presenta un análisis de los resultados obtenidos en el Cua­

dro. 

1. Ptoblemas de Mercado. 

El 16% de las empresas, o sea 3, no tienen problemas de mercado; 

el 'testo, o sea.· 16, tienen problemas ya sea patci al es o totales. 

2. Ptoblemas Técnicos. 

El 58% de las empresas, o sea 11, no tienen pr~blemas técnicos 

relevantes, las 8 empresas restantes, si tienen problemas, par­

ciales o totales. 

3. Problemas de abastecimiento de materia pr.ima. 

El lOO%.de las empresas textiles, que consumen algodón, tienen 

problemas en el abastecimiento de materias primas. Las empresas 

que consumen hilo, como materia prima, no tienen este problema; 

pero si tienen proble~as en cuanto al abastecimi ento de hilo, 

ya que los problemas de 1 as hil anderías repercuten en las tej ed.!! 

rías. 

4. Problemas Financieros. 

El 47% de las empresas, o sea 9, tienen problemas financieros; 

el resto no enf~entan problemas financieros relevantes. 

5. Problemas de Divisas. 

El 42% de las empresas, o sea 8, presentan problemas de divisas, 



las 11 restantes no presenta.n este tipo de problem.as 'que los 

afecte en fo.rma relevante. 
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·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

'tuación soico-política que vive el país, están fuera del control 

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

A continuación se presenta un diagrama causa-efecto en el cual se 

visualizan en mejor forma los factores que están influyendo en la 

situación por la que está atravesando la industria textil. 

FACTORES QUE INFLUYEN EN LA SITUAC10N DE LA 

JNDUSTRIA . TEXTIL SALVADOREÑA 

TECNICOS MERCADO '\ . \( 

NIVEL • mg~~. . 
--TECNOLOGICO· PROMOCION DE 

. _VENTAS Y 
ADQUlSICION DE' MERCADEO 
REPUESTOS Y 

ACCESORIOS" . ~t~D~' 
VOC4cioN DE 

--LA MAQUINARIA COMPETITIVIDAD 
--DE PRODUCTOS 

PRODUCTIVIDAD \, CONTRACCION 

__ ;;;;;;;; ______ ~,..--__ ---...:s;.l;-------DE--L ;;;¡"'E_RCA;¡;¡;;DO __ ~~~_'~ ______ ;;;;;;;;M;;;¡ _____ SITUACION DE LA 
INDUSTRIA TEXTIL 

BAJA EN EL VOLUMEN 
Y PRECIOS DE PRODUCTOS 

_ TRADICIONALES DE 
EXPORTACION 

FINANCIEROS 

CONDICIONES 
-- DE ENTREGA 

RESERVAS 

ABASTECIMIENTO 
DE MATERIA PRIMA 

-------------------~--



CAPITULO VI 

FACTORES QUE INTERVIENEN EN LA SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA 

TEXTIL SALVADOREÑA. 

Existen varios factores que intervienen en la situa~ión actual de la in­

dustria textil salvadoreña, estos factores pueden ser de naturaleza ex­

terna o interna. 

Siendo que muy poco se puede "hacer por los externos, en este estudio se 

analizarán los internos, entre los cuales están: mercado, divisas, finan 

cieros, técnicos y de abastecimiento de materia prima. 

6.1. MERCADO. 

La industria textil actualmente fabrica diversos tipos de productos 

los cuales se distribuyen en el país unos y en el exterior otros. 

Además de fabricar en el país diversos produc~os textiles, se impor­

tan otros. 

Ya que el mercado es uno de los factores más importantes que inter­

vienen en la industria textil, se analizarán detenidamente las expor 

taciones y las importaciones que se realizan de productos textiles 

de hilados y tejidos pianos en El Salvador. 

6.1.1. Exportaciones. 

El volumen de las exportaciones de productos textiles ha dis 

minuido, tanto a nivel centroamericano como fuera del área centroa­

mericana, además en algunos países se ha perdido el mercado, dando 

paso a otros países a llenar los vacíos dejados por el nuestro. Es-

79 



--so 

ta baja en las exportaciones se analiza a continuaci6n, según prin­

cipales países 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 T O TAL AÑO UNIDOS OCCIDENT. 
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 

1979 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: Estadística de Comercio Exterior de El Salvador - 1982. 

Como se puede ver en el cuadro No. 1, las exportaciones ~e hilazas 

e hilos de algod6n crudo del título 50 inglés o menos, fueron hechas 

a Centro América en su totalidad, a excepci6n de 1979, donde el 

1 ~ 4% del total de 1 as exportaci ones fueron hechas fuera del área. 



CUADRO No. 6.2. 

EL SALVADOR: EXPORTACION DE TEJIDOS N.E.P. DE MAS DE 150 GRMS. y 

HASTA 375 GRAMOS POR M2, SEG~N PRINCIPALES PAISES DE DESTINO. 

PAIS CENTRO AMERICA ESTADOS OTROS T O T A L UNIDOS PAISES 
AÑO 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 

1979 1.616.500 99.0 13.700 1 1.630.200 100.0 

.1980 1.552.100 100.0 1.552.100 100.0 

1981 1.148.700 100.0 1.148.700 100.0 

FUENTE: Estadísticas de Comercio Exterior de El Salvador - 1982. 
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En el Cuadro No.2·; se puede observar que casi el total de las ex­

portad ones de tej i dos N. E. P., de más· de 150 gramos y hasta 375 gr-ª. 
. 

mos por metro cuadrado fueron destinadas a Centro América, a excep-

ción de 1977, cuando se exportÓ a· otros países fuera del área cen­

troamericana un 2.4% del total de las exportaciones; y de 1979, 

cuando se exportó el 1% del total de las exportaciones a Estados Un; 

dos~ 

.. 



CUADRO No. 6.3. 

EL SALVADOR: EXPORTACIONES DE TEJIDOS N.E.P. DE MAS DE 80 GRA1'vl0S 

HASTA 150 GRAMOS POR M2, SESGUN PRINCIPALES PAISES DE DESTINO. 

PAIS CENTRO AMERICA ESTADOS OTROS T O TAL UNIDOS PAISES 
AÑO 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: Estadística de Comercio Exterior de El Salvador - 1982. 
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Las exportaciones de tejidos N.E.P. de más de 80 gramos hasta 150 

gramos por m2 , fueron destinadas a Centro América en un 84% y 84.2% 

en los años 1977, 1978'y 1979 respectivamente, el resto fue exporta­

do fuera del área centroameri cana.. En 1980, e 1 total dé 1 as export-ª. 

ciones fue destinado a Centro América, lo que viene a demostrar que 

es el mejor mercado de productos textiles salvadoreños. 



A~OS 
PAIS 

CUADRO No. 6.4. 

EL SALVADOR: EXPORTACION DE TOALLAS, TOALLITAS, FELPUDOS O ESTERILLAS 

DE ALGODON PARA BA~O, SEGUN PRINCIPALES PAISES DE DESTINO. 

1977 1978 1979 1980 
KGRS. % KGRS. % KGRS. % KGRS. % 

CENTRO AMERICA 528.600 67.3 509.100 44.5 572.500 49.7 565.00 48.0 

ESTADOS UNIDOS 47.900 6. 1 387.200 33.8 449.000 38.9 482.000 41.0 

ALEMANIA OCC. 33.400 4.2 62.400 5.5 21.600 1.9 10.200 0'.9 

JAPON 22.100 2.8 60.200 5.3 40.300 3.5 23.100 2.0 

VENEZUELA 2.500 0.2 ' 2.500 0.2 5.300 0.5 

OTROS PAISES 153.500 19.0 122.500 10.7 66.600 5.8 89.200 7.6 

1981 
KGRS. 

303.400 

744.400 

53.000 

1.900 

3.800 

140.400 

T O TAL 785.500 100.0 1.143.900100.0 1.152.500 100.0 1.174.800 100.0 1.246.900 

FUENTE: Estadística de Comercio Exterior de El Salvador - 1982. , 
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% 

24.3 

59.7 

4.2 

0.2 

0.3 

11.3 

100.0 
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En' el Cuadro No. 4 se puede observar que las exportaciones de toa­

llas, toallitas, felpudos o esterillas de algodón para baño tuvie-

ron como destino principalmente Centro América, exportándose el ' 

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

. respectivamente. 

.. 

El resto del total de las exportaciones fue hecho fuera del área 

centroamericana. 

En cuando a las exportaciones de productos textiles bajo el SGp1 ,el 

cual no se aplica en el área centroamericana, se analizarán para los 

siguientes países; Comunidad Económica Europea~ Estados Unidos y 

Otros Países. 

CUADRO NO.6.5. 

EL SALVADOR: EXPORTACIONES DE HILO BAJO EL S.G.P. y GRUPOS DE PAISES 

- DE DESTINO 

PAIS C.E.E. 1 OTROS ESTADOS T O TAL E S PAISES UNIDOS 
AÑO KGRS. 01 

/0 KGRS. % KGRS. % 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: Estadísticas de Comercio Exterior de El Salvador 1982. 

1 Comunidad Económica Europea. 

-------_.~-------
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La' exportaci6n de hilo, como se ve en el Cuadro No. 5 ~ tuvo como 

destino, principalmente~ la CEt con un 99%, 75.8%, 99.4%, 99% Y 

94.4% del total de las exportaciones, para los años 1977, 1978, 

1979, 1980 Y 1981 respectivamente. 

En 1978 se export6 a Estados Unidos el 17.4% dei total de las ex­

portaciones y en 1981, solamente el 4.4%. 

A otros paises se export6 el 1%, 6.8%3 0.6%, 1% Y 1.2% del total de 

las exportaciones, para los años 1977, 1978, 1979, 1980 Y 1981 res-

pectivamente. 

En conclusi6n, el mayor mercado de hilo bajo el SGP ha sido en los 

. países europeos, con un promedio de exportación 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 T O TAL PAISES UNIDOS 
AÑO KGRS. % KGRS. % KGRS. % KGRS. % 

1
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 

1979 15.004 75.8 4.782 24.2 19.786 100.0 

1980 1.110 50.0 1. 110 50.0 2.220 100.0 

.1981 .,. 

.. FUENTE:. Estadística de Comercio Exterior de El Salvador - 1983. 

1 ~omunidad Económica Europea. 
~--.~-

r'" t-· ~"l¡.: ':' 
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Como se ve en el Cuadro No. 6., el máyor consumidor de telas bajo el 

SGP fue la Comunidad Económica Europea, pero únicamente de 1977 a 

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

Estados Unidos únicamente consumió telas en 1980 correspondiendo .al 

50% del total de las exportaciones para dicho p¿rfodo. 

A otros pafses se exportó 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 la exportación de telas bajo el SGP fue nula, 

o sea que eí mercado se perdió totalmente. 

CUADRO No. 6.l. 

EL SALVADOR: EXPORTACION DE TOALLAS BAJO EL SGP y GRUPOS DE PAISES 

DE DESTINO. 

PAIS C.E.E. OTROS ESTADOS T O T A·L PAISES UNIDOS 
AÑO KGRS. % KGRS. % KGRS. % KGRS. % 

1977 142.634 78.9 38.179 21.1 180.813 100.0 

1978 108.841 67.7 52.029 32.3 160.870 100.0 

1979 46.487 34.0 89.274 66.0 136.761 100.0 

1980 16.012 20.0 45.046 56.1 19.206 23.9 80.264 100.0 

1981. .14.507 54.0 12.363 46.0 26.870 100.0 

FUENTE: Estadísticas de Comercio Exterior de El Salvador - 1982. 

-------------_._-~_ .. -
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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 países. 

,-

Estados Unidos anicamente consumi6 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, 10 cual es una baja considerable. 

A continuación se analizará la exportación total de productos texti­

les y el porcentaje de participaci6n a nivel centroamericano y fuera 

del área centroamericana. 

CUADRO No. 6.8. 

EL SALVADOR: EXPORTACION GLOBAL DE PRODUCTOS TEXTILES Y PORCENTAJES 

DE PARTICIPACION, A NIVEL CENTROAMERICANO Y FUERA DEL AREA CENTROA­

fvlERICANA. 

PAIS CENTRO AMERICA FUERA DEL AREA T O TAL CENTROAMERICANA 
AÑO 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 

'1981' ' '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, 6 Y 7. 



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

más fuerte de productos textiles salvadoreños. 
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El volumen de las exportaciones a nivel centroamericano se mantuvo 

más o menos constante en el período de 1977 a 1980, experimentando 

una baja considerable en 1981. En cuanto al volumen de las expor­

taciones fuera del área centroamericana se incrementó en 1979 con 
. . 

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

A continuación se~ana1izará el comportamiento de las exportaciones 

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

mando como año base 1977~ 

CUADRO No. 6.9. 

COMPORTAMIENTO DE 'LAS EXPORTACioNES (%) 'DE PRODUCTOS TEXTILES EN EL 

PERIODO 1977 - 1981. AÑO BASE: 1977 •. 

'PAIS CENTRO AMERICA FUERA DEL AREA 
CENTROAMERICANA 

'AÑO' KGRS. % KGRS. % 

1977 4.740.600 100.00 1.434.371 ·100.0 

1978 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 . ... 2·.973.300 62.7 1.619.604 112.9 

FUENTE: Consolidado de los Cuadros Nos. 1,. 2; 3,. 4,. 5, 6 Y 7 ~ _ 



,Como puede verse en el Cuadro No. 9, las exportaciones a nivel cen 

troamericano alcanzaron su máximo nivel en 1977, manteniéndose casi 

estable hasta 1980. En 1981 las exportaciones a Centro América di~ 

minuyeron en 37.3%, o sea 1.767.300 kgs. con respecto a 1977 que es 

una disminuci6n considerable y que viene a demostrar que en 1981 fue 

crítico para la industria textil salvadoreña. 

Con respecto a las exportaciones fuera del área centroamericana, a~ 

mentaron en 1979 en un 58.9%, o sea 844.244 kgs. con,respecto a 1977. 

Para 1981, las exportaciones fuera del área 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., 10 que viene 

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

til salvadoreña. 

6.1.2. Consumo Nacional de Productos Textiles y su relaci6n con las 

exportaciones. . 

Con respecto'al volumen de productos textiles en El Salvador, 

no se cuenta con informaci6n, únicamente se cuenta con las ventas en 

colones a nivel nacional y ventas de exportación en 1981, lo que da­

rá una idea del porcentaje de textiles consumidos en El Salvador con 
. 

respecto a las exportaciones, ,lo cual se muestra a continuaci6n en 

el Cuadro No. 10. 
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CUADRO No. 6r10. 

VENTAS ESTIMADAS A NIVEL NACIONAL Y VENTAS DE EXPORTACION DE PRODUC 

TOS TEXTILES EN COLONES PARA 1981. 

EMPRESA . VENTAS VENTAS VENTA 
NACIONALES .% EXPORT AC ION % TOTAL % 

~ ~ ~ 

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 8A47.000 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 87.8 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 1.254.000 33.0 3.800~000 100.0 

11 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 io.ooo.OOO 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:: Unión Industrias Textiles (Un) • 
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Como se puede ver en el Cuadro No.10 , las ventas (~) de productos 

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

mientras que las ventas de exportaci6n representan el 61.5%. 

En conclusi6n~ el mayor mercado de productos textiles de El Salva­

dor es a nivel centroamericano y fuera del área~ 

6.1.3. Análisis general del mercado de productos textiles. 

El mercado de prod~ctos textiles ha disminuido, tanto a ni­

vel nacional como a nivel internacional. Entre las causas de esta 

situaci6n se encuentran: 

a) A nivel internacional. 

La crisis (depresión) de la economía capitalista a nivel mun­

dial, lo que repercute en los países en desarrollo, como El 

Salvador. 

- Limitación a la exportación de productos textiles impuesta por 

muchos países desarrollados para proteger sus propias indus-

trias textiles. 

La situación política que vive actualmente el país, 10 cual ha 
, 

venido a perjudicar la imagen de El Salvador internacionalmente,' 

llegando por esta ¿ausa a perder el mercado de Alemania Deciden ~ 

tal completamente. 

- Aun con ventajas en el mercado paralelo para algunos productos. 

textil~s salvadore~os, no se puede competir por precios. Cabe 

mencionar que los productos textiles de China, Taiwan, Tailan­

día, son más baratos que los salvadore~os. 



- Otros productos textiles salvadoreños no pueden competir por 

la calidad ya que no cumplen las exigencias impuestas interna 

cionalmente. Ejemplo: el DENIM. 

b) A nivel centroamericano. 
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- La contracción que ha venido experimentando la demanda de pro­

ductos textiles en el área, como consecuencia de los problemas 

derivados de la situación política que afronta la región. 

- Contracción del mercado de Nicaragua. 

- Competitividad con Guatemala. 

- Problemas de pago con Costa Rica. 

- Los riesgos de transporte de mercadería ha dado lugar a demoras 

e incumplimiento de compromisos adquiridos." 

c) A nivél nacional. 

- El poder adquisitivo de la población ha disminuido y con él,las 

compras de productos textiles, ya que estos, aún siendo impor-

tantes y necesarios, no son imprescindibles como los alimentos 

que deben consumirse diariamente . 

.... La capacidad de compra de la población desplazad,p. ha bajado 

considerablemente. Actualmente el número de desplazados conta­

bilizados por CONADES (Comisión Nacional de Desplazados) son: 

240.000 personas, esta pérdida de mercado es considerable. 

~ Las personas que han abandonado el país debido a la situación 

conflictiva que vive El Salvador. El número de estos es aproxi 
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madamente de 400.000, 10 que es considerable. 1 

- Otro aspecto es el que se conoce como IImercado cautivoll, el 

cual se da por el proteccionismo arancelario, el consumidor PE.. 

~a altos precios por baja calidad, porque no existe competiti­

vidad de precios y calidad con productos extranjeros. 

- Falta de promoción y publicidad. 

- CQmpetitividad de producto. 

- No cuentan con una investigación y desarrollo de productos nue 

vos. 

No realizan proyecciones de mercadeo (falta de información 50-

bre demanda). 

No cuentan c~n canales decomun;cación efectivos en la comercia 

lización del product¿. 

- Obstáculos institucionales; existen atrasos burocráticos, falta 

de incentivos para la exportación y los costos de seguro 'para 

exportación son altos. 

6_l~4. Importaciones de productos textiles de hilatura y tejido plano. 

A continuación se analizan las importaciones a El Salvador, de 

prtiductos textiles de hilatura de tejido plario, segGn pafses de ori-

gen; para el caso) estos se han agrupado en: área centroamericana y 

otros pafses '(fuera del área centroamericana). 

1 la economfa s~lvadoreHa y el comercio exterior en 1981. Ministe­
rio de Comercio Exterior. Dirección de Planificaci6n del Comercio 
Exterior, octubre 1982. 
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CUADRO Nao 6.16 

EL SALVADOR:, COMPORTAMIENTO DE LAS I~lPORTACIONES DE PRODUCTOS TEX­

TILES REALIZADAS POR EL AREA DE ORIGEN. AÑO BASE 1 9 7 7. 

CENTRO AMERICA OTROS PAISES 
CANTIDAD % CANTIDAD % 

AÑOS 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 1.2'63.284 121.0 

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 Cuadr.os Nos. 11, 12, '13 Y ,14. 

Como se ~e en el Cuadro No. 16 , las importaciones de productos texti-

les de origen centroamericano~ alcanzaron su m~ximo volumen en 1977 

y 1980, disminuyendo en un 40% con respecto a 1977, y en un 40.6% con 

respecto a 1980, o sea, ~nadisminución de las importaciones de 

923~678 kgrs.~ ésta es una dismin~ci6n considerable. 

En cuanto a las importaciones de propuctos textiles ~yo origen es 

fuera del área centroamerican'a, se observa que, aumentaron en un 17% 

y 21% en 1978 y 1979 respectivamente, tomando como año base 1977. 

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

te~ tomando como añó base 1979. 

En conclusión, esta reducción enla importación de productos texti­

les, r~dund~ eri uri ahorro de divisas para El Salvador y además en una 
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mayor oportunidad de venta para los productos de la industria tex­

til salvadore-ña. 

'y 6.1.5._ Balanza~Comercial de El Salvador de Productos Textiles de Hi 

-: - latura y Tejido Plano. 

Con el objeto de conocer cuál es la relación existente entre las ex 

portaciones e importaciones de productos textiles de hilatura y te­

jido plano realizadas por El Salvador, se hará el analisis de la Ba­

l~nza comércia1 para esos productos en el periodo comprendido entre 

- 1977 Y 1981. Esto se detalla en el Cuadro No. ]7. 

CUADRO No.6.17 

BALANZA COMERCIAL DE EL SALVADOR, DE PRODUCTOS TEXTILES DE HILATURA 

- Y TEJIDO PLANO. 

EXPORTACIONES IMPORTACIONES BALANZA COívJERC IAL 
AÑO 

1977 70.012.096 6.174.971 43.628.655 3.308.913 + 26.383.441 

, 1978 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 94.185.101 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 1~79 la Balanza Comercial aumentó ~12.680.794 con respecto a 1977; 

en 1981, aumentó en ~5.065.583 con respecto a 1977; pero disminuyó en 

~ 8.594.049 con respecto a 1979. 

...,------ RAL 
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Del Cuadro No. 17·, se concluye que en todos los años del período 

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

o sea, que han sido mayores las exportaciones. 

A la imagen positiva (+) de la Balanza Comercial de la Industria 

Textil influyen principalmente cuatro empresas: lUSA, INSINCA, SAN 

ANDRES, TEXPOR; y en.menor grado: INATEXTIL y MARTINEZ y SAPRISSA. 

6.2. DIVISAS. 

Las divisas son el fruto de la cap~cidad de producción y exportación 

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

controles gubernamentales que invaliden la libertad de empresa, vuln~ 

ran derechos y despiertan temor o desconfianza, sérá muy difícil que 

el esfuerzo productivo y el comercio exportador generen divisas en 

el volumen que el país necesita~. 

Actualmente existe en el país una aguda escasez de divisas, esto ha 

dado como resultado la paralización de muchas empresas, la industria 

textil ha sido afectada por este problema. 

Con el objeto de racionalizar el uso de divisas, así 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 suspensión de la venta de divisas para gastos de via­

je, y la determinación de prioridades para la asignación de divisas, 

destinadas al pago de las importaciones, que se han. caracterizado 

por ser de lo más engorroso y tedioso que se conoce. 
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El aspecto cambiario presenta serios inconvenientes debido al cons­

tante deterioro de la disponibilidad de divisas, que es el resulta­

do directo del estrangulamiento de las exportaciones, salidas de c~ 

pital y dificultades de obtener créditos de mediano y largo plazo 

en cantidades suficientes. 

El problema de las divisas debe ser examinado en forma global de mo 

do que permita dete~minar su naturaleza y sus causas reales. El mon 

to de las exportacio~es es el factor determinante de la obtención de 

. divisas; la contribución de la industria textil en ese aspecto puede 

apreciarse con claridad en los siguientes cuadros. 

. . 

Primero se examinarán en forma separada el problema de las divisas 

para cada uno de los productos textiles de exportación de tal forma 

que se pueda determinar cuál o cu~les productos han sufrido una ma­

yor reducción en sus exportaciones, Y'en consecuencia una menor ge­

neración dedivisas ... 

CUADRO No. 6.18 

. EL SALVADOR: EXPORTACION DE HILO BAJO EL SGP 

. INDICE DE CRECIMIENTO 
AÑO VALOR VOLUMEN DEL VOLUMEN % !l KGRS. AÑO BASE 1979 Il/l Kg. 

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 

1981' . ... 5~263A40 649.234 46.5 8~ 10 
fUENTE :. Direccl0n de Exportaciones e Importaciones (MICE). 
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Como se observa en el Cuadro No. 18 ,en el año 1979 se alcanzó el 

máximo volumen de exportación en el período 1977-1981, no así su 

valor, el cual se alcanzó en 1980, debido a un precio más elevado. 

En 1981 el volumen de exportación se redujo en un 53.5% con respec 

to a 1979, 10 cual es una baja considerable. 

El monto de las divisas que se ha~ dejado de percibir en el perío­

do 1979-1981,5e presenta en el siguiente cuadro: 

CUADRO No. 6.19 

DISMINUCION EN EL VO- MONTO DE LAS DI-
AÑO LUMEN DE LAS EXPORTA- PRECIO/KGR. VISAS QUE SE DE-

ClONES KGS. (Año base ~ JARON DE PERCIBIR 
1979) . ~ 

1979 O 7.11 O. 

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. 19·, el monto de las divisas que se deja- . 

ron de percibir en el período 1980-81 ascendieron a ~7.391.595, lo 

'cual es considerable, tomando en cuenta que esto se dio en un pe río-

do corto (2 años). Del monto de ~7.391.595, el 81.8% correspondió 

al año 1981, 10 que indica que fue na etapa crítica por la que pasó 

la industria textil. 
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CUADRO No. 6.20 

EL SALVADOR: EXPORTACION DE TOALLAS BAJO EL SGP* 

VALOR VOLUMEN INDICE DE INCREMENTO 
AÑO 

~ KGS. DEL VOLUMEN % ( AHo UKG. 
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 '-36.761 75.6 24.32 

1980 2.075.683 80.264 44.4 24.86 

1981 815.313 26.870 33.0 30.34 

. FUENTE: Estadísticas de Comercio Exterior de El Salvador - 1982. 

En el Cuadro No. 20. analizando el período 1977-1981, se observa que 

el año de 1977, el volumen de las exportaciones alcanzó su nivel más 

alto, no así su valor, mientras que en 1981 el. volumen de las expor­

taciones bajó en un 67% con respecto al año base 1977. Como se pue­

de observar, el volumen de las exportaciones ha venido bajando a pa~ 

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

A continuación se determina el monto de las divisas que se han deja­

do de percibir. 

*SPG = Sistema Generalizado de Preferencia. 



106 

CUADRO No. 6.21 

DISMINUCION EN EL DIVISAS QUE SE VOLUMEN DE LAS EX AÑO PORTACIONES. KGS~ PRECIO/KGS. DEJARON DE PER 
~ CIBIR. ~ 

-
( AÑO BASE 1977 ) 

1977 O 12.92 O 

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 TELAS BAJO EL SGP 

VALOR VOLUMEN INDICE DE CRECIMIENTO 
AÑO DEL VOLUMEN % ~/KG 

~ KGS. AÑO BASE 1978 

1977 817.785 67.531 98.0 12.11 

1978 988.535 68.916 100.0 14.34 

1979 348.073 19.786 28.7 17 .59 

1980 37.700 2.200 3.2 16.98 

1981 * 0.0 

FUENTE: Estadísticas de Comercio Exterior de El Salvador 1982. 

* No hubo exportación. 

._._.~-_._---------......... 
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Como se puede ver en e 1 Cuadro No. 22, en e 1 año de 1978 el volumen 

de las exportaciones alcanzó el nivel m§salto, por lo que se hato­

mado como año base; mientras que en 1980 el volumen de exportación 

se redujo en 96.8% con respecto a 1978, o sea, que casi fue. nulo. 

En 1981 no hubo exportación de telas bajo el sistema generalizado de 

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

bro. 

El monio de las divisas que se han dejado de percibir en el periodo 

1978-1979, se presenta a continuación: 

CUADRO No .. 6.23 

DISMINUCION EN EL DIVISAS QUE SE VOLUMEN DE LAS EX AÑO PORTACIONES. KGS~ 
PRECIO/KGS. DEJARON DE 

(AÑO BASE 1978) PERCIBIR ~ . 

1978 O 14.34 O 

1979 49.130 17.59 864.197 

1980 66.696 16.98 1. 132.498 

.1981 68.916 . 16.98* 1. 170. 194 

.SUB.,.TOTAL 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 período 1977-1981 el de ~3.166.889.sum§ndo 

se a esto la incertjdumbre de la asignación de cuotas bajo el S.G.P. 

* Se ha considerado el mismo precio de 1980. 
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CUADRO No. 5.24 

EL SALVADOR: EXPORTACION DE HILAZAS E HILOS DE ALGODON 

CRUDO DEL TITULO 50 INGLES O MENOS. 

(653-05-05-02) 

• 

VALOR VOLm~EN 
INDICE DE CRECIMIENTO 

AÑO 
~ kgs. DEL VOLUMEN % ¡l/KG. 

AÑO 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 Com~rcio Exterior de El Salvador, 1982. 

Año 2 - No. 1. 

. En e 1 Cuadro No. 24, se observa que en 1977 el vol umen de 1 as expor­

taciones alcanzó su máximo nivel, en el periodo 1977-1981, a partir 

de .1977 las exportaciones .vinieron disminuyendo hasta reducirse en 

un 48~4% en 1981, con respecto a 1977, trayendo como "Consecuencia e~ 

casez de divisas. 

El monto de las divisas que se dejaron de percibir por la reudción 

de las exportaciones de hiiazas e hilos de algodón se muestra a con­

tinuación. 

I 
I 

I 
·1 
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CUADRO No.6.25 

DISMINUCION EN EL MONTO DE LAS DI-
AÑO VOLUMEN DE LAS EX PRECIO / KG. VISAS QUE SE DE-

PORTACIONES. KGS~ JARON DE PERCIBIR 
(AÑO BASE 1977). ~ 

1977 O 6.16 O 

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 ascendi6 a ~20.420.768, ca 

rrespondiendo el 53% al afta ,1981 ~ lo que demuestra que ese afto la in 

dustria textil pa~6 por una etapa crítica. 

CUADRO No. 6.26 

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

VALOR VOLUMEN INDICE DE CRECIMIENTO 
AÑO DEL VOLUMEN % ~/KG. 

~ KGS. AÑO BASE 1981 .. ' 

1977 14.023.100 985.500' 79.0 14.23 

1978 16.759.300 1.143.900 9l.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 ' ' '23:362:5001:246:900 ' , 100.p ........ 18: 73 
'FUENTE: Est~dísticas de Comercio Exterior de El Salvador, 1982. 

-_ .•. ,_.,~-~-------...... 
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. Como se puede observar en el Cuadro No.26 , en el año 1981 el vo1u-

men de 1 as exportaci ones alcanzó el más alto nivel, o sea que el vo 

1umen de las exportaciones aumentaron en un 21% con respecto a 1977. 

Por lo tanto, en este rubro no se han experimentado bajas en las e~ 

portaciones, pero sí en el precio, ya que en 1980 1 Kg. se cotizó a 

~20.30 y en 1981 se cotizó 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 GRA~1OS POR M2• 

VALOR VOLUMEN INDICE DE CRECIMIENTO 
AÑO 

~ KGS. DEL VOLUMEN % ~/KG 
AÑO BASE 1979. 

1977 15.698.800 l.057.600 65.0 14.84 

1978 24.977.500 1.432 ;600 88.0 17.43 

1979 27.998.300 1.630.200 100.0 .17.17 . 
1980 29.561.000 1.552.100 95.2 19.04 

1981 24.603.900 1.149.·300 70.5 21.40 

t 

FUENTE: Estadísticas de Comercio Exteri or de El Salvador, 1982. 
Año 2· - No. l. 

En .el Cuadro No. 27, se puede ver, que en el período 1977-1981, fue 

en el año 1979 que se regi stró el mayor volumen de 1 as exportaci 0-

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

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

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

c;ón de las exportaciones) en el período 1980-1981, es el que se 

presenta a continuación: 

Como se ve en el Cuadro No.28 , de el monto de las divisas que se d~ 

jaron de percibir, el 87% corresponden al año 1981, que vuelve a ser 

un indice del deterioro de la industr1a textil de ese año. 

CUADRO No. 6.29 

EL SALVADOR: EXPORTACION DE TEJIDOS N.E.P. DE MAS DE 80 GRAMOS 
HASTA 150 GRA~10S PO R M2. 

( 653-05-05-02 ) 

INDICE DE CRECIMIENTO 
DEL VOLUMEN % ~/KG. 
AÑO BASE 1977 

A.ÑO VALOR VOLUMEN 
~ KGS. 

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 
1981·' '6~887~500· '241.900 29.0' ·28.47 
FUENTE: Estadísticas de Comercio Exterior de El Salvador, 1982. 
, Año 2- No. l. 



112 

Como se puede ver en el Cuadro No. 29:J el volumen de las exportaciQ 

nes de tejido alcanzó el nivel más alto en 1977. disminuyendo este 

nivel paulatinamente hasta reducirse en un 71% en 1981, con respecto 

a 1977. 

E.1 monto de las divisas que se dejaron de generar en el período 1977-

1981, se muestra a continuación: 

CUADRO No. 6.30 

DISMINUCION EN EL MONTO DE LAS 
AÑO VOLUMEN DE LAS EX PRECIO/KG. DIVISAS QUE SE 

PORTACIONES. KGS~ DEJARON DE PER 
(AÑO BASE 1977) CIBIR. ~ 

-

1977 O 20.52 O 

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 
. SUB. TOTAL. 35.953.775 

Como se ve en el Cuadro No. 30, de el monto de las divisas que se d~ 

jaron de percibir, el 29% corresponde a 1980 y el 47% corresponden a 

1981~ lo que refleja nuevamente la situaci6n crítica por la que pasa 

la industria textil. 

A continuación se presentan en forma resumida la disminución 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 

producción fue más alto. 
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CUADRO No. 6.31 

DISMINUCION EN LAS EXPORTACIONES (%), PARA CADA UNO DE LOS 

PRODUCTOS TEXTILES DE EXPORTACION 

DISMINUCION DE LAS 
PRODUCTO AÑO BASE EXPORTACIONES PARA 

1981, CON RESPECTO 
AL AÑO BASE. % 

- Hilo (bajo el S.G.P.) 1979 53.5 

- Toallas (bajo el S.G.P~) 1977 67.0 

- Telas (bajo el S.G.P.) 1978 100.0 

- Hilazas e hilos de algodón 
crudo del título 50 ingés o menos 1977 48.4 

- Toallas, toallitas, felpudos o 
esterillas de algodón para baño. 1981 O 

- Tejidos N.E. P. de más de 150 
gramos y hasta 375 gramos por m2 1977 29.5 

- Tej i dos N. E. P. de más de 80 gra-
mas hasta 150 gramos por m2 1977 71.0 

Como se puede ver en el Cuadro No. 31 , el único producto que. no exp~ 

rimenta una reducción en el volumen de sus exportaciones fue el de 

TOALLAS, TOALLITAS, FELPUDOS O ESTERILLAS DE ALGODON PARA BAÑO, 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. El monto to­

tal de las divisas que se dejaron de percibir, debido a la reducción 

de las exportaciones de productos textiles, se presenta a continua­

ci6n en el Cuadro No. 3~ 



. CUADRO No. 6. 32 

MONTO TOTAL DE LAS-DIVISAS QUE SE DEJARON 

DE PERCIBIR EN EL PERIODO 1977-1981 
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MONTO DE LAS DIVISAS QUE 
PRO D U C T O SE DEJARON DE PERCIBIR 

~ 

- 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 algodón crudo 
del título 50 inglés o menos 20.420.768 

- Toallas,toallitas, felpudos o este-
rillas de algodón para baño. -.-

- Tejidos N.E.P. de más de 150 gramos 
y hasta 375 gramos por m2 • 11. 778.284 

- Tejidos N.E.P. de más de 80 gramos 
hasta 150 gramos por m2 • 35.953.775 

TOTAL 87.410.463 

Del monto total de ~87.4l0.463, que se dejaron de percibir, 

~19.486.727 corresponde a 1980~ que representa el 22.3% del total; 

mientras que en 1981 el "monto que se dejó de percibir fue de 

. ~49.933.177, que representa el 57% del total, de lo que se concluye 

que'el año 1981 fue el más crítico para la industria textil en el 

período 1977-1981. 

De todo lo anteriormente expuestos se concluye: 

- Que el monto de las exportaciones es el factor determinante de la 

I 

-----_ ... _---------
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obtención de divisas. 

- Las exportaciones han disminuido en forma significativa y en conse 

cuencia la adquisición de divisas implica dificultad para la impar 

tación de materia prima~ materiales y repuestos, maquinaria y equi 

po. 

6.3. FINANZAS . 

. Se analizará el'estado de las finanzas' mediante los balances consoli­

dados de los a~os 1979-80 (Ve~ Cuadros 33 y 34). Se utilizaron las 

razones financieras, las cuales proporcionan el reflejo de la situa­

ción más no el porqué de esa situación. 

Además, este análisis 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 la falta de información . 

.,. Los balances con que se cuenta fueron obtenidos del Registro de Ca 

mercio, existiendo la posibilidad de que la información no sea to­

talmente veraz. 

- Existen diferentes tipos de' procedimi.entosen la contabilidad de ca 

da una de las empresas. 

,6.3~1. Razones Financieras . 

. 'Razón'de'Circulante~ 

, Esta razón representa una medida de la posibilidad de una em-
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presa para llenar sus compromisos actuales. Y es la relación que 

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

Uná razón de circulante muy baja indica que una Empresa puede tener 

algunas dificultades para pagar sus cuentas; una razón de circulan­

te excepcionalmente alta sugiere que los fondos'no están siendo usa 

dos económicamente dentro de la firma. 

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

vadoreña esta razón es la siguiente: 

1979 - 1980 

1.27 

1980 - 1981 

1.12 

Indica esta relación que la Industria Textil posee por cada colón que 

adeuda ~1.27 para el período 79-80, y ~ 1.12 en el 80-81; como puede 

observarse, esta razón ha bajado. La industria Textil puede tener 

dificultades para cumplir con sus compromisos actuales. 

Prueba de Acido o severa como activo rápido. 

Se calcula dividiendo la suma del efectivo) cuentas por cobrar 

e inversiones en valores entre el pasivo circulante: 

'tEféttivO'+ CPC+ Inve~sión en Valores) 
PC 

Esta prueba es uno de los índices más importantes que existen en el 

análisis de la situación financiera de una empresa, el cual elimina 

los inventarios del activo circulante. 

La relaci6n ideal para esta prueba es de 1 a l. 



117 

Los resultados obtenidos para la Industria Textil son los siguien­

tes: 

1979 - 19S0 

0.65 

19S0 - 19S1 

0.56 

Estos valores indican que el efectivo y el próximo efectivo han se­

guido una tendencia descendente. Para el período 79-S0 la ~ama tex 

til poseía únicamente 65 centavos por cada colón que adeuqara y pa­

ra el período SO-Sl esta relación bajó de tal manera que por cada 

colón que adeuda cuenta con 56 centavos. Se determina que, a corto 

plazo la rama textil no está capacitada o podría encontrarse con se 

_ rias dificultades para cumplir con sus obligaciones. 

Razón de Disponible. 

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

1ante ( Efectivo ) pe 

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

tes: 

1979 - 19S0 

0.17 

19S0 - 19S1 

O.lS 

Este resultado indica que la rama textil tiene en el período 79-S0 

una disponibilidad en efectivo de 0.17 centavos por cada colón que 

adeuda~ esta relación casi se ha mantenido para 19S0-1981, teniendo 

entonces ~O.lS centavos por cada colón que adeuda, se deduce que su· 

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

Es la relación que resulta al dividir el pasivo total entre 

el capital ( Pasivo ) Capita 1 . 

Esta razón indica la relación 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 propietarios. 

Una razón entre el pasivo y el capital demasiado grande indica que 

las oportunidades de una empresa para obtener fondos mediante présta 

mas adicionales son pequeñas. 

También es posible tener una relación entre el pasivo y el capital 

demasiado baja. Esto indica que, ya sea el pasivo a corto largo pl~ 

zo puede ser inadecuado. 

En la Industria Textil la razón existente es la siguiente: 

1979 - 1980 

1.88 

1980 - 1981 

1.95 

. Los resultados indican que por cada colón que aporta el propietario, ¡ , 

los acreedores proporcionan ~ 1.88 en el periodo 79, 80 Y ~1.95 en el 

80-81. Se concluye que la rama textil depende más de los acreedores' 

que de los fondos de los propietarios. 
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·6.3.2. Situación Financiera de la Industria Textil de Hilados y 

Tejidos. 

De las 23 plantas textiles~ las que actualmente mantienen re 

laciones económico-financieras con el INSAFI (CORSAIN~BANAfI) y 

atraviesan con problemas son: 

TOTAL CON PROBLE~lAS 1 

EMPRESAS No. HUSOS TELARES No. HUSOS TELARES 

Propiedad CORSAIN 
BANAFI 1 21.000 392 1 21.000 392 

Ca-inversión 
CORSAI N- BANAFI 1 18.000 300 

Financiadas 
CORSAIN-GANAFI 8 108.624 1960 5 39.968 747 

I Ava 1 adas INSAFI 
(ahora CORSAIN-

I GANAFI) 1 20.160 1 20.160 

TOTAL 11 167.784 2652 7 81.128 1039 
¡ 

J 

Por lo tanto se tiene que la industria textil que atraviesa por una 

crisis económico-financiera, representa en relación a la industria 

que tiene vínculos con CORSAIN-BANAFI y a la capacidad instalada to 

tal, los Siguientes porcentajes: 

Hilanderías 

. Tejedurías 

VINCULADAS A CORSAIN 

48.4 % 

39.2 % . , 

CAPACIDAD TOTAL* 

34.3 % 

35.0% 

También existe una planta textil intervenida por el Banco Hipoteca­

·tiodéE1SalVador. 
* Están incluidas lUSA eINSINCA. 
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CONCLUSIONES. 

~ Las empresas se han creado con capitales propios insuficientes que no 

guardan relación adecuada con la inversión global, ni con el financia 

miento adquirido. 

Existe en las empresas textiles una situación financiera precaria tal 

como: falta de capital de trabajo ~structural y capital de tt'abajo ca 

rriente. 

- Derivadas de sus problemas de estructura financiera, la normal estru~ 

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 producción de bienes de las empresas textiles salvadoreñas se ha 

visto seriamente afectada por una serie de problemas técnicos: 

- Nivel tecnológico de la maquinaria y equipo. 

Adquisición de repuestos y accesorios. 

- Vocación de la maquinaria. 

Energía Eléctrica. 

- Sobre valoración de la mquinaria y e.quipo. 

Organizaci ón. 

A continuación se analizará en detalle cada uno de los problemas 

técnicos mencionados: 

6.4.1. Nivel Tecnológico de ·la maquinaria y equipo. 

Entre los problemas de la maquinaria se tiene: la pérdida 

de actu~lidad (obsolescencia). La casi totalidad de las plantas es 

tán operando con maquinaria y equipo reacondicionado, laboratorios 

. y equipos para control de calidad son muy limitados. 

En consecuencia los promedios de calidad obtenidos son inferiores 

a estándares internacionales, lo cual afecta principalmente a las 

industrias de exportación. 

A continuación se hará una comparación entre la tecnología tradicio 

nal y la tecnología moderna de la maquinaria utilizada en hilados y 

tejidos planos: 
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IMPLICACIONES DE LAS DIFERENCIAS TECNOLOGICAS. 

l. Si la maquinaria es de se~unda mano o vieja, se necesitar~ más 

tiempo para su mantenimiento y se reducirán las pOSibilidades de 

un funcionamiento continuo. 

2. Los costos de mano de obra por unidad de producción, y no su cos 

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

3. El empleo de una tecnología anticuada es una de las cau~as de la 

baja eficiencia funcional .de los husos y telares activos. 

4. 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 algodón producido por hora y hombre (Comisión Económica 

para América Latina). 

5. La automatización está desempeñando un papel de primer orden en 

el incremento de la productividad; además se ha modificado la ma 

quinaria de producción, a fin de obtener un rendimiento horario 

muy superior con un aumento pequeño -o nulo- de la mano de obra. 

Estos fenómenos han venido a reducir aan más la ventaja de los 

.. bajos costos del factor trabajo, característicos de los países .. 
en desarrollo como El Salvador. 

6 •. Las normas rigurosas de calidad son requisito imprescindible para 

la exportación en gran escala de manufacturas textiles. La mayo-

ría de las empresas textiles salvadoreñas enfrentan problemas té~ 

oicos relacionados con el nivel de calidad y la variedad de mode 

los ydi señas. 
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6.4.2. Adquisición de Repuestos y Accesorios. 

los repuestos y accesorios de la maquinaria textil en El Sal 

vador son escasos, la inmensa mayoría son importados; además existe 

una gran variedad de repuestos que ya no existen debido a que la ma 

yoría de la maquinaria qu~existe en El 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 adquisición de 

.estos repuestos y accesorios, la situa"ción se agrava. 

6.4.3. Vocación de la maqu"inaria. 

la vocación de la maquinaria textil~ esto es, el objetivo para 

el cual fue hecha, es otro problem"a, el cual estriba en que se le da 

otro uso, disminuyendo considerablemente la efi~iencia de la maqui­

nari~ y en consecuencia aumentan los costos de producción. 

El cambio de vocación contribuye a un deterioro más acelerados de la 

maquinaria. 

·6~4.4. Energía Eléctrica. 

Otro problema que debe cons1~erarse y que ha padecido y sigue 

padeciendo la industria textil en El Salvador son los .. constantes cor 

tes de energía eléctrica, int~rrumpiendo el proceso productivo y. en 

consecuencia la pérdida de materia prima en proceso, así como el de­

terioro de los motores eléctricos debido al aumento. excesivo y brus­

co del voltaje al volver el fluido eléctrico. 
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6.4.5. Sobre-valoración de maquinaria y equipo. 

Las depreciaciones ocas.ionadas por la sobre-valoración son 

mayores que las depreciaciones de una maquinaria y equipo que no es 

tén sobre-valorados, lo que trae co~o conseauencia un aume~to en 

los costos de producción, 10 cual limita las posibilidades de campe 

tir en el mercado internacional. (con precios).' 

6:4~6. Productividad. 

La organización de las 'plantas afectadas se encuentra por debajo de 

las plantas mejor organizadas del ~afs que están vinculadas a tecno 

logía" japonesa. 

Han existido fuertes problemas en el arranque y puesta en marcha~ 

así como'en el diseño de sistemas de operación y'control en la admi­

nistración y producción. 

Para solúcionar algunos de los problemas citados, se ha recurrido a 

,la contratación de cuadros técnicos de Colombia y México, sin embar­

go los resultados no han 'sido satisfactorios. 

, La capacitación de los niveles técnicos (supervisores) anda muy bajo 

comparado con la empresa japonesa. .. 
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6.5. ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA. 

La principal materia prima qu~ utilizan las empresas textiles salva 

doreñas es el algodón, aunque también utilizan fibras artificiales 

y sintéticas. 

6.5.1. Algodón. 

En el capítulo anterior se ha analizado el consumo de algo­

dón de la industria textil salvadm'eña en los últimos 6 años, llega.!!. 

do a establecer "que ha disminuido un 50.45% en 1982 con respecto a 

1977 • 

Es importante mencionar que el único proveedor de algodón en El Sal­

vador es la Cooperativa Algodonera Salvadoreña Ltda. (COPAL),y que 

existe un convenio entre la tOPAl y la UIT (Unión de Industrias Tex­

tiles), denominado "Convenio Permanente para el Suministro y Fija­

ción de ~recio del algodón de consumo nacional" (ver ApéndiceC)." 

En la actualidad se ha suscitado algunos inconvenientes entre las 

partes, por los riesgos que se corren en el suministro del algodón, 

la COPAl pretende que las fábricas textiles lo reciban en las dife­

rentes plantas del interior de la República como son: El Papalón, 

Entre Ríos, la Carrera y Atalaya. 

Además, la COPAl está proyectando establecer comisiones que determi­

nan las necesidades de materia prima de las diferentes empresas tex 

tiles, para evitar que se especule con el algodón y así evitarlos 

sobre~giros de materia prima. 

Otro inconveniente. que existe es la fijación de los precios y el pa-
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go anticipado. El primero da como resultado la incertidumbre para 

cuantificarlos costos de producción, pues los precios se dan cua~ 

do se ha vendido el 85% de la cosecha, esto da como resultado que 

las empresas textiles tengan qUe dar un complemento por los precios 

acordados o que la COPAl les proporcione un reintegro económico. 

En lo 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 algodón. 

El siguiente cuadro muestra' la relación que existe entre el 

. precio nacional y el externo. 

CUADRO No. 6.35 

PRE~IO PROMEDIO POR PACA DE ALGODON (COLONES) 

AÑOS CONSUMO DIFERENCIA' ENTRE PRE 
. COSECHA NACIÓNAL EXPORTACIONES CIO NACIONAL y EXTER . 

.. 

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 Salvadoreña. 

NOTA: .. Se aclara que los precios del algodón presentados en este 
cuadro representan un promedio de precios de las diferentes 
calidades de algodón. 



Si se comparan los precias de exportación con los preci.os de consumo 

interno, se nota que entre ellos existe (en casi todos los afias) un~ 

diferencia significativa a favor de los precios de exportación, es 

decir, estos son más baratos. 

Como se observa, el precio de exportación generalmente es menor que 

el precio interno, 10 que hace necesario la renegociación del Conve-

nio entre la COPAL y la UIT, para mejorar la fijación 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 algodón. Si se bajara su precio, los costos 

'serían menores y permitirían 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 algodón supone, por 10 general, 

un 50% del costo total de la. producción; por ejemplo en 1981, los 

costos se distribuyer.orr así:. 

~----------------------~------------------, . ALGODON 

SALARIOS/AÑO PERSONAL---------------------------­

ENERGIA ELECTRICA -------------------------------­

COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES ----------------------­

MATERIAL DE EMPAQUE -------------~----------------

OTROS ------------~-------------------------------

TOTAL MENOS ALGODON ------------------------------.. , . . . . . . ..... 

FUENTE: Unión de Industrias Textiles. 

{l' 85.622.486 

59.485.000 

11.893.000 

9.023.000 

4.514.000 

2.100 

84.917.100 

NOTA:: No están incluidas las siguientes fábricas:. Industrias de Hi­
lados,'S.A. y Rayones de El Salvador. Tampoco Textiles Tussel 
e Hilados y Tejidos San Hilario, por fa,lta de información. 



RESUt~EN :: 

COSTO TOTAL 

ALGODON ----------------------_.----

TOTAL MENOS ALGOOON ---------------

~ 170.539.000 

85.622.486 

84.917 .100 
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100.0% 

50.2% 

49.8% 

Se comprueba que la mater';a prima es un rubro muy importante en e~ 

ta industria y si los costos son muy elevados, el producto final lo 

será también. 

L~ industria textil no se .podrá revitalizar si no se llega a un acuer 

. do de precios~ lo que justifica una acci6n inmediata de las partes 

"interesadas y sectores gubernamentales. 

6.5.3. Destino de la producci6n de algodón. 

Se analizará a continuaci6n el destino de la producci6n de al­

god6n, con el objeto de determinar qué incidencia tiene una baja en 

su producci6n~ en la .industria textil salvadorefia. 

-- . R.t\L 
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CUADRO NO.6 •. 35 

DESTINO DE LA PRODUCCION DE ALGODON 

AÑOS PROD . . CONSUMO % PACAS % PACAS EXPOR- ~~ PACAS 
COSECHA PACAS IND.TEX. CONSur,1. . VARIOS CONSUMo TACION. CONSU~lID . 

1976/77 310.513 64.482 20.77 844 0.27 245.186 78.96 

1977/78. 349.746 39. "192 11.21 1.658 0.47 308.896 88.32 

1978/79 314.801 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 la Cooperativa Algodonera Salvadoreña. 

El destino de la producción algodonera es b~sicamente el mercado ex­

- terno. Este cuadro presenta las tendencias de las e~portaciones y 

el consumo interno, representado éste en el año cosecha 1~76/77 un 

20.77% del totald~ la producción, mientras que las exportaciones 

representaron el 78.96%. 

En los anos posteriores, la relación consumo interno-producci6n, dis 

minuyó alcanzando su valor más bajo en 1977/78 con un 11.21%. 

para el aHo 1980/81, la relaci6n consumo interno-producci6n alcanz6 

. un nivel de 23.75% y la relaci6n exportaciones-producción fue de 

72.23%, . Sin embargo, esta relación subió en el ano 1981/82 alcanza.!}. 

QO un porcentaje de 82 . .41%, casi un 10% más que enel ano cosecha 

anterior. 



El consumo interno del algodón pasó de, 64.482 en el año cosecha 

1976/77 a 31.953 paca s en 1982, obteniéndose una disminución de 

32,.529 pacas. 

.-
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Puede observarse que la relación consumo interno-producción osci-

la entr~ el 11.21% y el 23.75%; indica que aun~ue se produzca menos 

algodón, no incide directamente sobre la industria textil sa1vadore 

-ña. 

, , 

6.5.4. Fibras químicas (sintética y artificial). 

En lo referente al abastecimiento de materia prima sintética 

y artificial para la producción de Hilados y Tejidos, no ha s~guido 

una tendencia definida desde el año 1977 al 1981; pero en general 

puede decirse que dichas importaciones han bajado. 

CUADRO No. 6. 36 

EL SALVADOR: n1PORTACION DE FIBRA ARTIFICIAL Y SINTETICA 

1977-1981. 

VALOR VOLUMEN INDICE DE CRECI-
AÑOS 

~ KGR. MIENTO DEL VOLUMEN % UKG. 
AÑO 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 

1981 ' '26:263:000 '5:037.500 88:3' ' '5.21 

fUENTE: Anuarios Estadísticos de la Dirección General de Estadísti-
ca y Censos. Tabulados de la Dirección General de Estadísti 
ca y Censos~ Tabulados del Banco Central de Reserva. 

--------------~-



140 

Tomando como base el año 1977, se observa que para 1981, las impor 

taciones habían bajado un 11.7%, indica esta cifra la disminución 

de la actividad productiva en esa área. 

El valor de las fibras artificiales y sintéticas mantienen un índi­

ce de ¿recimiento ascendente en el intervalo 71-81. 

6.5.5. Diferencia entre el precio del algodón y las fibras químicas 

(Artificiales y Sintéticas). 

Se hará una comparació~ entre los precios del algodón y las 

fibras químicas, con el fin de establecer la diferencia que existe 

entre ellos. 

CUADRO NO.6.37 

PRECIOS DE FIBRAS QUIMICAS y DE ALGODON 

FIBRAS QUIMICAS ALGODON DIFERENCIA ENTRE EL PRE 
AÑOS CID DEL ALGODON y LAS 

~/KGR. ~/KGR. FIBRAS. QUIMICAS 

1977 3.35 3.83 ... 0.48 

1978 3.19 3.38 - 0.19 

1979 3.51 3.91 - 0..40 

1980 4.58· -4.05 0.53 

1981 5.21 4.61 0.60 

.. 1982 .... 1 . .3.52 ... . -. . ........ 

fUENTE~ Anuarios Estadísticos de la DirecciÓn General de Estadísti­
ca y Censos. Tabulados de la Dirección General de Estadísti­
ca y.Censos. Tabulados del Banco Centra.l de Reserva y Coop~ 
rativa Algodonera Salvadoreña Ltda. 

1 No hay. datos. 

. / 
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Púede observarse que el precio de las fibras químicas (artificia­

les y sintéticas) ha tenido"un comportamiento ascendente desde 1977 

a 1981, en cambio el comportamiento de los precios del algodón no 

siguen una tendencia definida. 

En el año en que el precio del algodón alcanzó su más alto nivel, 

las fibras articiales y sintéticas valían ~ 5.2l/Kgr. la diferencia 

"es de ~O.60 a favor de los precios del algodón, es decir, que el al 

godón fue más barato ~O.60 que las fibras químicas. 



'","~ 
CAPITULO VII ./ 

OFERTA Y DEMANDA DE PRODUCTOS TEXTILES 

Antes de formular lineamientos para la reactivación de la Industria Tex­

til Salvadoreña, se debe determinar la oferta y la qemanda que existe de 

géneros textiles, a fin de estimar la-oportunidad que tienen los produc­

tos textiles salvadoreños de participar en el mercado nacional e interna 

cional. 

7.1. MERCADO NACIONAL. 

Las importaciones de productos textiles realizadas por El Salvador 

en el año 1981,se detallan a continuación: 

Hilos e hilazas de algodón 

Tejidos de algodón 

227.689 kgrs. 

1.077 .478 kgrs. 

Estas cifras representan el mercado potencial que a nivel nacional 

tienen los productos textiles salvadoreños. 

7.2. MERCADO INTERNACIONAL. 

La demanda potencial a nivel internacional se ha determinado media~ 

te el análisis de las estadísticas de los principales países impor­

tadores de productos textiles. 

A continuación se presenta un Perfil Producto-Mercado para los pro­

~uctos textiles en consideración. Estos perfiles ofrecen informa­

ción sobre aspectos del producto en sí, de la producción nacional, 

importaciones mundiales, principales mercados. exportaciones salva-

142 
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doreñas y la lista de los principales países importadores de géne­

ros textiles. 

a) Perfil Producto-Mercado: Hilos e Hilazas de algod6n. 

1. Producto. 

Naturaleza: 

Es un producto del sector industrial en la rama de las hilan­

derías. 

Usos :. 

Para tejedurías planas, tejidos de punto, tejidos jacquard, 

Blondas y encajes, calceterías, cintas elásticas, tufting o 

chenille, artesanías, hilos para coser y otros. 

Descripción Arancelaria: 

Hilazas e hilos de algodón sin blanquear, no mercerizados e· 

hilazas e hilos de algodón blanqueados, mercerizados o acaba 

dos en otra forma. 

2. Producción. 

Producción Nacional: 

El incremento en la producción que se obtendría como la reac­

tivación de la industria textil salvadoreña sería: 

- A corto plazo: 2.542.6 TM/mes 

- A mediano plazo: exportación: 874.5 TM/mes 

consumo Nac.:. 30.2 TM/mes. 

Productores considerados en este análisis: 

Textiles San Jorge, Textilera Izalco (Sección hilandería), 

----_._------"-- --,-
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Textiles Tazumal~ Francisco Durán y Cia. (San Hilario) y 

Simán Hnos. 

- 3. Importaciones Mundiales. 

Según micro fichas elaboradas por el Centro de Comercio Inter 

nacional (CCI), con sede en Lima, Perú, ~n 1981 las importa­

ciones mundiales ascendieron a: 

Hilazas e hilos de algodón sin blanquear, no mercerizados: 

578.43 TM x 1000. _ 

Dentro de este grupo los diez principales importadores son: 

Japón, Italia, Francia, Hong Kong, Australia, Suiza, Singa-

pur, Alemania, Nueva Zelandia y Bélgica. 

- Hilazas e hilos de algodón blanqueados, teAidos, merceriza-

dos, etc.: 9.1 TM-x 1000. 

Dentro de este grupo los diez principáles importadores son: 

Hong Kong, Venezuela, Noruega, Singapur, República Dominic~ 

na, Suiza, Irlanda, Reino Unido, Dinamarca y Suecia.-

En el ApéndiceD- 1 y 2, se presenta, en orden de prioridad, la 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 país. 

Tendencia de las importaciones considerando dos aAos (1977 y 1981). 

-Preferencias de los países importadores a comprar de los paises 

_ en desarrollo. 
------~--_....:_----" 
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- Porcentaje de participación del total de las importaciones. 

- Tendencia de las importaciones seguida por los países con prefe-

rencia a comprar de los países en desarrollo, considerando dos 

años (1977 y 1981). 

4. Posible participación de El Salvador en los Mercados Exter­

nos. 

Considerando el incremento en la producción nacional (Ver Ca­

.pítul¿ No 12), se ha determinado que El Salvador podría participar 

en los mercados externos con los siguientes porcentajes: 

- A corto plazo 5.19 % 

- A mediano plazo: 1.80 % 

5. Canales de Distribución. 

Se trabaja a través· de agentes especializados, pudiéndose tam 

bién penetrar directamente, aunque es más seguro emplear agentes que 

son expertos en tratar con los obstáculos existentes en su propio 

mercado, ya que una de sus funciones es retroalimentar la informa­

ción a los proveedores." 

. 6. Exportaciones Salvadoreñas. 

Las exportaciones salvadoreñas ya se han analizado en el Capí 

tuJa No. 6. 

b) Perfil Producto-Mercado: Tejidos de Algodón. 

1. Producto. 

N~turaleza: 

Es uo" produGto del sector industrial en la rama de las teje-
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dudas. 

Uso: 

Para la confección de ropa de señoras, camiserías, pantalo-

. nes, sacos y bolsas de empaque. 

Descripción Arancelaria: 

Tejidos de algodón sin blanquear, sin mercerizar y tejidos de' 

~lgodón blanqueados, tejidos. estampados o acabados'en otra 

forma. 

2. Producción. 

Producción Nacional: 

El incremento en la producción que se obtendría con la reacti 

vación de la industria textil sería de 68.4 TM/mes. 

Industrias Consideradas en este Análisis: Industrias Textiles Ro-. . 

ttigni, Textilera Izalco, Textiles Tussell y Toallas y Telas . 

. 3. Importaciones Mundiales. 

Segan micro ficha~ elaboradas por el CCI,en 1981, las impor­

taciones mundiales ascendieron a:· 

Tejidos de Algodón sin blanquear,.sin mercerizar: -619.5 TMx 1000 

Dentro de este grupo los diez principales importadores son: Ita-

lia, Finlandia, Dinamarca, Francia, Japón, Holanda, Reino Unido, 

Singapur, Alemania y Hong Kong. 

- Tejidos de Algodón blanqueados, teñidos, estampados o acabados de 

otra forma:. 1073.67 TM x 1000. 

Dentro .de este grupo los diez principales importadores son: 



Kong Kong, Singapur, Australia, Reino Unido, Japón, Colombia, 

Bélgica,Indonesia, Canadá y Francia. 
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En el Apéndice D- 3 Y 4 se presenta, en orden de prioridad, la 11s­

tadé los principales países importadores de estos productos. Para 

establecer las prioridades fueron considerados los mismos criterios 

que se tomaron en cuenta en las hilazas e hilos de algodón. 

4~ Posible Participación de El Salvador en los Mercados Exter­

nos. 

Considerando el incremento en la producción nacional (Ver Ca­

pítulo l2)~ se ha determinado que El Salvador podría participar en 

los mercados externos con un 0.05 %, a mediano plazo. 

5. Canales de Distribución. 

Se trabaja práctica~ente igual que con las hilazas e hilos de 

algodón. 

6. Exp6rtaciones SalvadoreHa~. 

Las exportaciones salvadoreHas de estos productos ya se han 

analizado en el Capítulo No. 6. 

c) Perfil Producto - Mercado: Toallas de algodón. 

l. Producto. 

Naturaleza~ . 

Es un producto del sector industrial en la rama de los teji­

dos. 

Usos~ 

Para el baño, decoración ge paredes (usos del hogar) y para 
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la playa. 

Descripción Arancelaria: 

TOqllas de tela terry de un solo color y toallas jacquard y 

_estampadas. 

2. Producción. 

Producción Nacional: 

El incremento en la producción que se obtendría con la reac­

tivación de la industri~ textil seria: 

- A corto plazo 35.635 kgs/mes 

A mediano plazo 28.057 kgs/mes. 

Productores considerados en este análisis: 

Industria Nacional Textil (INATEXTIL) y Toallas y Telas. 

3. Importaciones Mundiales. 

SegQn micro fichas elaboradas por el CCI, en 1981, las impor­

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 países importadores son: 

Reino Unido, Italia, Sudan, Arabia Saudita, Hong Kong. Japón, Vene­

zuela, Holanda, Francia y Suecia. 

En el Apéndice ~,5, se presentan, en orden de prioridad, la lista 

de los principales paises importadores de toallas. Para estable­

cer esas prioridades fueron tomados en cuenta los mismos criterios 

que se consideraron en las hilazas e hilos de algodón. 
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4. Posible parcipación de El Salvador en los Mercados Externos. 

Considerando el increm~nto de la producción nacional (Ver Ca­

pítulo No. 12), se ha determinádo que El Salvador podría participar 

. en los mercados externos con el siguiente porcentaje: 

A corto plazo 

- A mediano plano: 

0.47 % 

0.30 % 

5. Canales de Distribución. 

~e trabaja prácticamente igual que con las hilazas e hilos de 

algodón. Sin embargo, en el· caso de las toallas 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 así, es 

mejor y más seguro el uso de agentes. 

6. Exportaciones Salvadoreñas. 

Las exportaciones ya se han establecido en el Capítulo No. 6. 



CAPITULO VIII 

POLITICAS y ESTRATEGIAS DE DESARROLLO DE LA INDUSTRIA TEXTIL 

DE HILADOS Y TEJIDOS PLANOS DE EL SALVADOR. 
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El diagn6stico de la industria textil realizado en el presente estudio 

debe servir para prevenir los peligros de un callejón sin salida en su 

futuro desarrollo. 

Mientras la mayoría de los ingresos individuales sean bajos y se hallen 

casi estancados, la masa de la poblaci6n no podrá atender a sus necesi­

dades básicas de productos textiles, ni elevarse nunca sobre su economía 

de subsistencia. La tendencia del PIB(Producto Interno Bruto) percápi­

ta no es un índice muy satisfactorio para la previsi6n del consumo de 

textiles porque existe una economía dual.· Por otra parte, si no se pro-

- duce un crecimiento en el PIB tampoco lo habrá ~n, el de consumo d~ texti 

les. 

Los precios de los productos textiles desempeñan un papel importante, ya 

que la demanda de productos textiles es muy sensible a los precios y al 

nivel de ingresos de la mayoría de personas en El Salvador. Pero una re 

ducci6ri de los precios puede esperarse Gnicamente cuando Jos costos tam­

bién se reduzcan como resultado de cambios estructurales importantes en 

la industria textil salvadoreña. 

Los precios de los productos tradicionales1que tan importante propor~ 

1, Productos Tradicionales:, café, algodón~ caña de azúcar y camar6n. 
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ci6n representan en las exportaciones de El Salvador a los·pafses desa­

rrollados, son inestables y muy a menudo tienden a bajar. Esta es una 

de las razones que ha inducido al país a tratar de impulsar lás exporta­

ciones de manufacturas textiles. La expansi6n de las exportaciones de 

productos textiles se ve amenazada. sin embargo, por las limitaciones 

impuestas por muchos países para proteger sus propias industrias texti­

les. A la mayoría de industrias textiles en El -Salvador tambiªn les va 

resultando cada vez más difícil fabricar los productos requeridos en el 

mercado interno y de exportaci6n, debido a que no producen una gama muy 

variada de productos textiles y en muchos casos tienen problemas con la 

calidad de sus productos. 

La creciente magnitud de las inversiones necesarias para la instalaci6n 

de industrias textiles y los costos crecientes de los empréstitos nacio­

nales e internacionales, ha aU,mentado la dependencia de la industria tex 

til del mercado de capitales y con ello se ha consolidado la situaci6n 

de las fábricas ya establecidas. 

Despuªs de enmarcar de una manera muy general la situaci6n de la indus­

tria textil salvadoreña, se plantean poHticas y estrategias de desarro 

no .. .. 

8.1. POLITICAS DE DESARROLLO. 

Polfticasa nivel Internacional. 

En-El Salvador siempre que sea posible, deberá frenarse la tenden­

tia hacia el descenso de las exportaciones de los productos tradi­

cionales, procurando al mismo tiempo promover las exportaciones de 

manufacturas. 
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En la medida de los posible los créditos no deben de concederse en 

forma de préstamos condicionados. En otras palabras, El Salvador 

debe tener libertad para obtener maquinaria, equipo y asistencia 

técnica d~ las fuentes más adecuadas. 

Políticas a Nivel Nacional; 

Es necesario que exista una estrecha colaboración entre el Gobierno 

por una parte y las industrias del sector textil por otra, coopera-

. ción que permitirá al Gobierno estar al corriente de los adelantos 

que se realicen en la industria textil, capacitándolo así para to­

mar rápidamente apropiadas decisiones. 

La política de proteccionismo con que cuenta la industria textil en 

El Salvador, debe dar paso ~rogresivamente a la liberalización del 

comercio, al haber alcanzado la autoeficiencia. Cuando sea necesa­

rio cierto grado de protección~ el Gobierno deberá supervisar los 

precios de los géneros textiles. 

Políticas a Nivel Empresarial. 

Los programas de desarrollo de la industria textil deben prestar 

atención a los siguientes aspectos básicos: inversión, tecnología, 

productividad, capacitación y exportaciones. 

INVERSION. 

A corto y a mediano plazo. debe darse prioridad a las inversiones 

destinadas a racioryalizar y corregir las estructuras de producción 

inadecuadas. Unicamente a-largo plazo debe ampliarse la capacidad 

destinada a atender el previsto aumento del consumo. Toda "nueva 

-~----~"~---------



153 

inversión debe basarse en una ,cuidadosa evaluación de 'las perspe~ 

tivas del mercado. 

TECNOLOGIA. 

Las empresas textiles en El Salvador, son en su mayoría, demasiado 

pequeñas para realizar investigaciones tecnológicas y trabajos de 

aplicación prácticos. Es necesario crear en El Salvador un institu 

to de tecnología textil, con el objeto de facilitar la transmisión 

·de conocimientos técnicos. Su función sería proporcionar asistencia 

técnica para la adoptación y modernización de la industria, y aumen 

tar así la productividad. 

PRODUCTIVIDAD. 

La baja productividad es una de las características de la deficiente 

estructura de la 'industria textil salvadoreña; por lo tanto la cap-ª. 

citación del personal en el trabajo, incluyendo el personal técnico 

y directivo constituye en la actualidad una función de especial im­

portancia. 

Tambi én es necesari o mejoral~ 1 a estructura de 1 a comerci al i zaci ón y 

de' la distribución de los géneros textiles~ 
.. 

En el programa a largo plazo,es necesario planificar la formación 

técnica si se quiere contar en el futuro con el personal capacitado 

necesario. Debe concederse especial atención a la capacitación téc 

nica del personal qe categoría media. 

EXPORTACION. 

Resolver los problemas técnicos,relacionados con el nivel de cali-
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dad y la variedad de modelos y.diseHos r~queridos. 

S~guidamente y sin demoras$ debe organizarse la asistencia en mate­

riade pro~aganda y ventas, a ser posible mediante ~cuerdos en vi~ 

vi~tud de los cuales vari~s empresas ectQen conjuntamente, pues de 

lo contrario los posibles exportadores quizá no logren acceso a los 

mercados extranjeros. 

8.2. ESTRATEGIA DE DESARROLLO. 

Una estrategia global para el Futuro de las industrias textiles de­

bería tener en cuenta dos etapas: 

l. Durante la primera etapa, debería iniciar el proceso de sustitu-

ción de importaciones, con 10 que la industria textil nacional 

iría ampliando su alcan~e y dimensiones hasta ser capaz de prod~ 

cir la gama completa y el volumen de los productos en el mercado 

nacional. 

2. En la segunda fase, la industria textil, mediante un desarrollo 

exte'nsivo y/o intensivo, debería ser internacionalmente competi-

tiva y fomentar activamente la venta de sus manufacturas en el 

mercado nacional y en el de exportación. 

.. 
Una vez alcanzada esta etapa, la estrategia de desarrollo que se re 

comiendaes lograr un crecimientoautosostenido, mediante la cons-

tante expansi6n de las exportacioneS y de la demanda nacional. 

Para 10gra~ un desarrollo 'autosostenido de la demanda nacional 'se 

ría posible si se pródujer~ un 'aumento en los ingresos efectivos 

de l~ pobl~tión y una más ~quitativa distribución de los mismos~ a 

fin de que la rriayoríapueda consumir productos manufacturados. 



CAPITULO IX 

LINEAMIENTOS GENERALES PARA LA REACTIVACION DE 

LA INDUSTRIA TEXTIL DE HILADOS Y TEJIDOS PLANOS 

En la fase de diagnóstico se han señalado los principales problemas de 

la industria textil salvadoreña, la sola exposición de esos problemas 

aporta elementos de juicio para la formulación de una política destina­

da a superarlos; sin embargo, se plantearán lineamientos tendientes a 

resolverlos. Estos lineamientos, aparte de los efectos que tendrían so-

bre el desarrollo de la industria en el plano nacional, podrían también 

influir sobre la industria textil salvadoreña, con la posibilidad de pa~ 

ticipar con éxito en el mercado internacional. 

LfJS factores que influyen en la situación de la industria textil, se han 

clasificado de la siguiente manera. 

FACTORES 
EXTERNOS 

FACTORES 
INTERNOS 

Mercado 

.Aspectos Financieros 

Divisas 

Abastecimiento de Materia Prima 

Aspectos 

Técnicos 

A continuación se plantearán para cada uno de estos factores lineamien­

tos generales, que comprenderán medidas orientadas a solucionar los pro 

blemasque enfrenta la Industria Textil Salvadoreña. 

155 



156 

Para el planteamiento de los lineamientos se utilizará un diagrama causa 

efecto, mediante el cual se visualiza clarament~ cada una de las medidas 

sugeridas. 

9.1. LINEAMIENTO SOBRE MERCADO. 

Los problemas que más directamente influyen en'el mercado son: la 

calidad y los precios de los productos textiles; estos se ~naliza­

. rán más detalladamente .. Además existen otros problemas de menor re 

levancia que serán trata'dos de una manera general. 

A continuación 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 M.E:RCADEO DE PRODUCTOS IMPORTACIONES PRECIOS 

_PROYECCIONES \, DETERMINAR \ ESTWISTICAS \ 
DE DEMANDA '\ DEMANDA \ DE IMPORTACION '\ 

CONVENIO ~ 
SUM1N!STRO 

. FACTIBIUDAD . DE ALGOD~ 
~~¡~~¿OtEY DE FABRICACI ~OSIB!lIDAD \ : 

PRODUCTOS NlJEVO:~ DE FABRICACI, OlNTRCLES: 

-~~~,~¡cfb~j . ~_PROTECCIONIS"'O ~\DE CCSTOS . 

PRODUCTIVIDAD . 
. DE LA EMPRESA -~ .: 

---- ---MERCADO 

"'''''7 
INCREMENTAR 
LA INDUSTRIA 

. DE LA CONFEC . 
. PARA EXPORTAC. 

-PARA EJ(PORTACION INTE.NSIFICAR . 
__ .• CONTACTOS CON 
-ASOCIACIONES 

INDUSTRIALES _ ¡W.T7 / _~IHC'j.T¡D!~CTIVO 

RECUPERACION DE 
MERCADOS EXTER. 

MEJORAR 
LA CALIDAD 
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9 .. 1.1. PRECIOS. 

No se puede competi~ por precios, lógicamente la soluci6n es 

bajar los costos de producci6n, para lo cual deberían de considerar 

se tres aspectos principales que son: 

l. Reestructuración del convenio de Suministro de Algodón 

entre la UIT y la COPAl. 

Es importante que se reestructure este convenio de tal'ma 

nera que la industria te.xtil adquiera realmente el algodón a pre­

ci os, que sea por lo menos. 'i gua 1 al preci o i nternaci ona 1, lo cual 

le ayudaría a competir en el mercado internacional y tambi~n incre­

mentar las ventas a nivel nacional. Este aspecto se tratará con 

más detalle posteriormente. 

2. Control de Costos. 

También las industrias textiles deberían de establecer 

los costos reales de sus productos, ya que actualmente la mayoría 

de industrias establecen los costos basándose en estándares; por 

ejemplo~ los desperdicios de materias primas en el proceso de hila 

tura tienen' un estándar del 15% (suma del porcentaje de desperdi­

cios de todas las máquinas que intervienen en el proceso). Con un 

control de costos reales se podría conocer con mayor exactitud los 

egresos realizados para producir un determinado producto. Este con 

trol también serviría como índice para determinar las políticas de 

producci6n, indicando qué debe fabricarse. 

3. Aumentar la Productividad. 

Al aumentar la productividad de las empresas, trae como 



158 

consecuencia: 

- Mercancías a un menor costQ~ 

Aumento de las utilidades. 

- Mejoran los salarios. 

Para mejorar la productividad es necesario la racionalización de 

las empresas, o sea, la aplicación práctica del principio de Ifobte­

ner el máximo de resultados con el mínimo de costos". 

Es de gran importancia para las empt~esas textiles, conocer las téc­

nicas de medición de la·productividad; solamente mediante una medi­

ción efectiva podrán los empresarios saber si su productividad va 

de" acuerdo a los programas actuales si están avanzando o rezagando, 

en comparación con los niveles de productividad" estándares actua-

les. 

Mediante una serie de relaciones se puede medir la productividad de 

cada insumo y la productividad global, por ejemplo: 

Productividad Global = 

Productividad Parcial: 

Producto'total 
"Total de insumos 

.. 
Productividad Materi~l = " 'Producto total 

Productividad del 
trabajo 

Productividad de la 
maquinaria 

Total de material insumido 

Total de las horas-hombre 

~"""'" 'Producto" total 

Total de horas-máquina 
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Se pueden concebir muchas fórmulas para evaluar las productivid~ 

des parciales, tomando en consideraci6n el total o solamente una 

parte del producto, relacionándolos con distintas partes de los in-

sumos. 

Existen patrones de productividad ya establecidos que son: 

22 gramos de hilo por huso/hora = 100% (tftulo promedio 18/1) 

27 metros de tela por hombre-hora = 100% (promedio de la·produc­
ci6n total de tela/No. 
total de empleados). 

Teniendo estos valores, se podrán hacer comparaciones con el obje-

to de establecer en qué condiciones está la empresa y asf poder to-

mar las medidas necesarias si es que los valores obtenidos en ella 

están abajo de los patrones' establecidos. 

9. 1 .2 .Ca 1 i dad. 

Existen empresas textiles que no pueden competir por calidad, 

lo que implica que tienen que mejorar la calidad de sus productos 

(hilos y telas), de manera que cumplan satisfactoriamente las exi­

gencias internacionale~ y nacionales. 

Entre las principales causas de la baja calidad de l~s productos 

textiles de las Industrias SalvadoreHas, están: 

• L~ utilizaci6n de maquinaria obsoleta (lineamientos para la solu­

ci6n de este problema se darán 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 ~ue poseen equipo para control de 
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cá1idad o no hacen un uso efectivo (10 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

lidad en el proceso de fabricación el que se inicia desde la mate­

ria a utilizar, hasta la obtención del producto final. En el Apén­

dice E-l, se presenta de una manera clara los beneficios que se ob­

·tendían con un buen contr.o1 de calidad, los objetivos que se persi­

guen y la metodoiogía a seguir '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 la utilización de este equipo . 

. Para obtener telas de buena calidad ei fundamental que las empresas 

textiles cuenten con un buen sistema para la i~specci6n de ellas. 

En el Apéndice E-3, se presenta un sistema para la inspección y cla 

. sificaci6n'de telas. 

Para mejorar la calidad debería de estudiarse en el futuro la posi­

bilidad de una especializaci6n de las plantas textiles, porque las 

empresas integradas verticalmente~ muchas veces para evitar desper­

dicioscostosos obvian requerimientos de calidad eri cada uno de los 

procesos. Además, la calidad de los productos de una planta espe­

cializada es superior por la especializaci6n en sí, y por las exi­

gencias de calidad de las otras fábricas complem entarias del proc~ 

so; por ejemplo, las tejedurías le exigirían hilos de buena calidad 

a las hilanderías~ y las plantas de acabado, le exigirían telas cru 
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. das de buena calidad a las tejedurías. 

También debe se pensarse en la especializaci6n del personal~ lo que 

contribuiría a un mejor control de calidad. 

Los industriales deberían de ser motivados para que exporten sola­

mente bienes que llenen los r~quisitos de calidad, porque es esen­

cial crear una imagen de calidad en la Industria Textil Salvadore­

ña. 

9.1.3. Sustituir Importacion~s. 

La sustitución de productos textiles constituye una posibi1i 

dad importante para el desarrollo de las actividades productoras de 

textiles en El Salvador. 

Un examen cuidadoso de las estadísticas de importación servir~ de 

. base pa~a una selección de productos con posibilidades de ser fabri 

cados en elpafs. En el Ap§ndice F, se presentan las importaciones 

realizadas en 1982, detallando el volumen de ellas y sus respecti­

vos precios~ por país d~ origen. Cada planta textil debe determi­

nar las posibilidades de fabricación de los productos que se pue~ 

den sustituir. 

Cabe mencionar qUe algunos p~oductos textiles a fabricar por las em 

presas nacionales tendrán ciertas diferencias con los importados~ 

pero la población deber& acostumbrarse a consumir los productos na­

cionales, además el mercado se mentaliza mediante la publicidad. 

Habrá que ampararse en algan proteccionismo para poder sustituir 

las importáciones: 
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Toda politica de proteccionismo de la Industria Textil, nacional de­

bería dar paso progresivamente a la liberalización del comercio. De 

esta manera se estaría obligando a las empresas a buscar la manera 

de mejorar sus productos y a bajar los ostos, y por consiguiente a 

competir con precios y con calidad. 

9.1.4. Recuperación de Mercados Externos. 

Habrá que considerar tambi~n los mercados que se han perdido 

.Y las posibilidades de su recuperación. El volumen de disminución 

de las exportaciones ha sido especificado en el Capitulo 6. En ge­

neral: 

Exportaciones de hilos e hilazas (kgrs.) 

.1979 1981 DISMINUCION 

,3.163.368 1.978.534 1.184.834 

Exportaciones de tela y toallas (kgrs.) 

1979 , .1981 DISMINUCION ... 

3.619.347 2.664.370 954.977 

Es necesario efectuar varios 'estudios tendientes a ayudar a la in­

distria textil a rebajar sus costos de producción, ponerse en con­

diciones de competir favorablemente con los productos de otros paí­

ses y encontrar mercados de exportación. 

En el plano internacional~ la industria podría intensificar sus con 

tactos con ~socia¿iones de industrias de otros paises y explotar el 
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mercado para los productos de la industria textil salvadoreña, por 

ejemplo Estados Unidos y Europa. 

En relación con lo anterior, podría estudiarse a qu~ nivel de dere­

chos aduaneros en los otros países podría iniciarse una exportación 

de los productos determi nados como aceptable po"r estos nuevos mere-ª. 

dos, considerando también la posible reducción de precios correspo~ 

-diente al aumento de proQucción, que resulta de una ampliación dél 

mercado. 

- En el momento de existir la posibilidad de exportar, debería consti 

tuirse un organismo común de exportación que sirva a todos los fa­

bricantes, a fin de reducir los gastos y coordinar la distribución 

de representantes en el extranjero. 

9.1.5. Reformas-en la Ley de Fomento de Exportaciones. 

Las reformas deberían ir orientadas a eliminar los pasos bu­

rocráticos engorrosos, a fin de simplificar todos los trámites para 

la obtención de los incentivos fiscales. 

Debería reformarse el r~gimen aduanero, cuyo objetivo debería estar 

ori entado a; 

1) Incentivar las exportaciones de productos no tradiciona­

les. 

2) Establecer los mecanismos adecuados para la exportaci6n 

fuera del MeC. 

Estas enmiendas traerían beneficios para las empresas calificadas 



como industrias de exportación mixta. 

9.1.6. Incrementar el auge de la industria de la confección para 

Exportación. 
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Debería darse auge·a la industria de la confección, de esta 

manera se demandaría mayor cantidad de productos textiles, y así 

las textileras nacionales podrán proveerlas, con sus productos, sie!!.!. 

pre que el costo de las telas locales se redujera segan 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 podrían utilizar hilo y tela nacional y cortarla ellas mis-

mas. También es importante" considerar la reapertura de industrias 

de este tipo (maquilado) que attualmente est&n cerradas. 

9~1.7. Promoción de Ventas y Mercadeo. 

La industria textil también enfrenta difi~ultades en la pro-

moción de ventas y mercadeo. A continuación se presentan algunos 

lineamientos generales,· con los que se podrían solventar estas fi-

fi,cul tades: 
.. 

~ Se debería contar con una investigaci6n y desarrollo dé 

productos nuevos; ya que esto daría, en un momento determinado, fa­

cilidad a la empresa de mantener sus niveles de venta uniformes 

cuando el 'consumo del producto Iltradicionales ll1 tendiera a bajar 

1 En el sector textil se entiende po~ productos tradicionales aquellos 
que no están sujetos a la moda. 
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-Habría que realizar proyecciones de demanda, 'para poder 

conocer el comportamiento del mercado, ya que es muy importante en 

el sentido que con ello se planificará objetivamente el crecimiento 

de la demanda por producto. 

- Se deberían de establecer canales de comunicación efecti­

vos en la comercializaci6n del producto, ya que la falta de ello no 

les permitiría 'informarse claramente sobre las opiniones del clien­

. te con respecto al producto. Se debería estudiar la pOSibilidad de 

utilizar cornercializadoras internacionales para la promoción y ven­

ta de los productos textiles salvadoreRos en el exterior. 

9.2. LINEAMIENTOS SOBRE ASPECTOS FINANCIEROS. 

Enla fase de diagnóstico de este estudio se determinó que la indus­

tria textil enfrenta problemas financieros, con el objeto de contri 

buir a la solución de ellos, a continuación se presenta un diagrama 

de lineamientos generales. 



LINEAMIENTOS SOBRE .ASPECTOS FINANCIEROS 

REVISAR VALUOS DE 
LOS ACTIVOS FIJOS 

. . .. \ MAQUINARIA 
--y EQUIPO 

. ADECUARLOS A LOS~=~ 
W>.LORES REALES _ 
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________ ~~ _____________ Y~A~C-TU-A-LE-S----~--~~~am-------=-ASPECTOS 
- . j . FINANCIEROS 

~ __ CAPITAL DE TRABAJO 

"'~~'~~~=)=~ CAPITAL ESTRUCTURAL 

CREAR LINEA ESPECIAL 
DE FINANCIAMIENTO 

Un comentario sobre los lineamientos que se sugiren es el siguiente: 

1) Es necesario crear una línea especial de financiamiento en el 

B~nco Ceritral de Reserva, para que dichos recursos sean canaliza 

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

ños (repuestos y partes) que están defectuosos en el proceso de 
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producción. También se recomienda que puedan contar con un res­

paldo financiero para la-c~mpra de maquinaria nueva y adecuada, 

para aumentar la productividad y la calidad. 

El Gobierno podría arreglar financiamientos a largo plazo, del 

extranjero, para comprar maquinaria, de acuerdo a una política 

previamente acordada .. 

3) Poner al alcance de los exportadores de textiles, facilidades fi 

nancieras·aficaces, con intereses bajos. 

4) Que sean revisados los valúas de los activos fijos de las plan­

tas textiies; especialmente en lo que se refiere a maquinaria y 

equipo, con prop6sito 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 refinariciamiento para 

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 contribuirá en gran medida a re 

solver situaciones de 1nsolvencia de los usuarios del crédito del 

sistema financiero y al otorgamiento de nuevos créditos. 

9.3. LINEAMIENTOS SOBRE DIVISAS. 

En esta ocasión se presenta también un diagrama que contiene linea­

mientos que están orientados a solventar los problemas de divisas 

que actualmente enfrenta el país. 



LINEAMIENTOS SOBRE DIVISAS 

ESTIMULAR LAS EXPORTACIONES 

¡¡¡¡¡¡¡¡¡;;;;,m¡¡¡¡¡¡¡¡¡¡¡¡;¡¡¡;i:iíiiii¡g¡¡;;¡¡;;¡¡m;.., ....... ~_~~m;¡¡ ...... ~~~~-=¡¡¡.¡¡¡¡¡¡;¡¡;m;¡¡¡¡¡¡¡;~ DIVISAS 

J- .. ELlMINACION PASOS 

.--BUROCRATlCOS 

REGIMEN_ 

ADUANERO 7 
FACILITAR LAS OPERACIONES 

DE EXPORTACION 
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Las exportaciones han disminuido en forma significativa y en conse-

cuencia la obtención. ere divisas. 

El monto de 1 as exportaci ones es -el factor dete¡nmi nante en.1 a obten 

ción de divisas. El saldo de éstas. positivo o negativo, depende a 

su vez del monto de las importaciones. La solución a este problema 

debe buscarse en forma pos iti va estimu1 ando 1 as exportaci·ones, a 

través de incentivos fiscales y leyes, que son el anico medio efecti 

vo para generar las divisas que el país tanto necesita. 

Particularizando, las empresas textiles pu~den resolver sus proble­

. mas de divisas, exportando. De esta manera estarán obteniendo divi 

sas que ellas mismas podrán utilizar para la compra de repuestos y 

- ------------
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materiales que no pueden obtenerse en el país. pues sería menos ,di-

fícíl para la empresa que genera divisas, obtener las que necesita. 

El Gobierno debería proporcionar los medios para facilitar las ope­

raciones de las empresas netamente de exportaci6n y a las mixtas, 

mediante un régimen aduanero razonable, eliminando pasos burocráti­

cos. A las empresas que no export~n, incentivarlas para que 10 ha-

gano 

9.4. LINEAMIENTOS SOBRE LA'ADQUISICION DE ~1ATERIA PRIMA (algodón). 

Las condiciones que rigen la adquisición de materia prima son: fij~ 

ci6n de precios, establecimiento de reservas y condiciones de entre 

ga. Actualmente estas condiciones constituyen un serio problema,p~ 

ra su solución se proponen los siguientes lineamientos: 

DiAGRAMA DE LINEAMIENTOS SOBRE ADQUISICION DE MATERIA PRIMA 

CONDICIONES DE ENTREGA FIJACION DE PRECIOS 

, \_._~~EL';:':LE~JAH~~~L \ 

QUE EL PRECIO SEA AL MENOS 
IGUAL QUE EL PRECIO INTER-===,,=, ' 

, NACIONAL SIN EL CARGO CIF ~, 
QUE NO SE RECARGUE EN 
EL PRECIO EL TRANSPORTE==, 
.' ' QUE SE fiJEN LOS 

• --PRECIOS DIARIAMENTE 
QUE EL PAGO SEA A 90 O .. 

--A 120 OlAS AL MENOS 

, .' ,,' " ADQUISICION DE 
MATERIA PRIMA 

) 
SIN' RECARGO 

-- O" SEGURO 

:l' .'1i!5t::Ji.}'===#, SIN RECARGO 

, --DE INTEREsES 

t 
RESERVAS 
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9~4~1. Fijación del Precio. 

Es necesario que los-~recios de venta del algodón a lasfá­

bricas textiles locales sean fijados diariamente tomando como base 

los precios internacionales menos los recargos CIF y que este pre-

cio sea mantenido para entregas durante un pla~o no menor de seis 

meses. 

-Esto permitirá al textil~ro nacional negociar contratos de exporta 

ción en una base de competencia internacional y cálculo real de sus 

costos. 

9.4.2. Reservas. 

Considerarlas reservas comunicadas por los textileros como 

un estimado del consumo nacional y que el suministro sea de acuerdo 

a las necesidades reales de los textileros, eliminándose la aplica~ 

ción de recargos de intereses, seguros y bodeQaje. 

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 algodón. Los 

plazos pueden variar entre 60 y 120 días. 

Dentro de esta acción pueden considerarse las siguientes alternati-

vas: 

. 0 

. . 
a) Creación de una línea especial de crédito a una tasa de 

interés preferencial. 

b) Que la Cooperativa Algodonera otorgue financiamiento a la 

tasa de interés comercial . 



171 

e) Que las entregas se hagan en la planta textil sin consi 

derar la cantidad de pacas compradas . 

. Si ninguno de los aspectos mencionados se pueden solucionar entre 

la Unión de Industrias Textiles (UIT) y la COPAl, entonces sería 

conveniente que interviniese el Gobierno por medio de las institu­

ciones correspondientes para resolver estas diferencias. 

Se podría formar un consejo con representantes de la COPAl, la UIT 

y el Estado. 

El Estado debe participar en: 

Fijación de cuotas anuales. 

Fijación de precios. 

- Calidad del algodón que se vende a las texti1eras nacionales. 

Promulgación de leyes. 

Podría pensarse en un ~ubsidio para el sector algodonero, de esta 

manera se estaría logrando que los precios del algodón'para las tex 

tileras nacionales disminuyan. 

9.5. lINEAMIENTOS SOBRE ASPECTOS TECNICOS. 

los princi~ales problemas tªcnicos por los que atraviesa la indus­

tria textil salvadoreAa son los siguientes: 

- El nivel tecnológico de la maquinaria y equipo. 

Adquisición de repuestos y accesorios. 

- Vocación de la maquinaria. 

~ Productividad. 



A continuaci6n se plantear5n lineamientos tendientes a solucionar 

esos problemas. 

9.5.1. Nivel Tecno16gico de la maquinaria y equipo. 

Despu~s de más de 50 aHos de estancamiento tecnológico, ha­

cia 1950 aumento espectacularmente la capacidad de producci6n de la 

maquinaria textil. Tradicionalmente la manufactura textil era una 

industria con gran densidad de mano de obra, en los países desarro­

llados fue un incentivo para fabricar maquinaria que funcionase a 

mayor velocidad o en la que se combinase una serie de procesos y p-ª­

ra automatizar la manutención de lns materiales entre los distintos 

. procesos. Como resultado de ello, la fabricación textil puede ser 

. ahora una industria con gran densidad de capital, y la maquinaria 

instalada puede llegar a quedar anticuada mucho antes de que se des 

gaste por el uso. En estaS circunstancias se debe alcanzar constan 

temente un alto grado de utilizati6n de la maquinaria para obtener' 

beneficios y volver a hacer inversiones en máquina que posean las 

Qltimas innovaciones. 

Esto no quiere decir que en El Salvador, hayan de emplear la teno-

logía más moderna y compleja. Por,el contrario, ello entraHa que 

posean una gama más amplia de maquinaria que la que pueda haber en 

cualquier otra industria, para amoldarse a la relación que exista 

entre los costos de capital de trabajo, a la disponibilidad de co-

nocimientos especializados y al tamaño del mercado. 

La mayoría de las industrias textiles en E1 Salvador necesitan 

orientaci6n para realizar atinadamente la selecci6n de maquinaria y 
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equipo~ por lo que aquf se darán lineamientos para hacer una selec­

ción. 

A continuación se presentan en forma esquemStica los lineamientos 

tendi~ntes a solucionar los problemas técnicos. Cada uno de estos 

lineamientos se analizarán ~on más detalle posteriormente. 



PROGRAMAS 
DE MODER- . 
NIZACION. 

POLITICAS 
PARA LA 
MODERNIZA­
CION. 

ALTERNATI­
VAS DE MODER 
NIZACION (RE 
NOVACION) -

MAQUINAS DE 
SEGUNDA MA­
NO. 

Medidas de Ambito 
Nacional 

Medidas a Nivel 
de fábrica. 
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Indagar periódicamente la capaci­
dad de producción de la industria· 
textil. 

Planificación Gubernamental de De­
sarrollo Industrial. 

Revisión sistemática de los métodos 
de dirección. 

Mejor control de la fábrica. 

Revisión técnica de la maquinaria 
y del equipo. 

Comparar costo-rendimiento de la ma 
qui nari a. 

Revisión completa del proceso de fa 
bricación. 

Tener en cuenta la demanda por lo 
que implicaría en cuanto al tipo de 
equipo que debería instalarse en la 
fábrica. 

La maquinaria y el equipo.debe ser suficientemente 
moderno para que la producción sea competitiv~. 

No debe implicar reducciones en la fuerza de traba 
jo que se traduzca en mayores costos de capital. -

Modernizar mediante la importación 
de repuestos y partes. 

Establecer contratos. 

Garantía 

Repuestos y mantenimiento· 

Comparar precios. 
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A} Programas de modernización. 

El Salvador cuenta con una tadición en la producción de 

textiles; pero el problema de la modernización es especialmente agu 

do. Es preciso que tanto el Gobierno como los industriales tomen 

medidas que sean eficaces para hacer frente a tal situación. 

Medidas de ámbito nacional. 

Organismos competentes como CORSAIN (Corporación Salvadoreña de 1n-

.dustriales), MIPlAN (Ministerio de Planificación), Ministerio de 

Economía, Ministerio de Comercio Exterior y la U1T, principalmente, 

deberían de indagar periódicamente la capacidad de producción de la 

industria. Esa indagación podría llevarse a cabo mediante el envío 

de cuestionarios detallados, con los que se puede recabar informa­

ción sobre: 

a) Edad de la maquinaria. 

b) utilización de la maquinaria. 

e) Producción de la maquinaria. 

Estos estudios proporcinnarían la base de una buena planificación 

gybernamental de desarrollo industrial, ya que existen relaciones 

entre la industria, la agricultura y los servicios. Una vez que 

se examine la posible evolución del consumo j las perspectivas de 

exportación, el Gobierno estaría en condiciones de decidir si debe 

prestar alguna ayuda especial a la industria textil y en caso afir­

mativo, en qué forma debería hacerlo. 

CENTRAL 
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Medidas a nivel de fábrica. 

La labor que se realiza~ia para contestar los cuestionarios tendría 

importancia de por sí para la dirección de cada fábrica, sobre todo 

para comparar los datos medios correspondientes a todo el país con 

los suyos. 

Una revisión sistemática de los métodos de ~irección, y un mejor 

control de las fábricas, conduciría a una reducción importante del 

'costo de la producción, sin necesidad de.tener que hacer gastos pa­

ra modernizar la maquinaria de producción. 

Un aspecto del ahorro de los costos que frecuentemente se descuida 

es: la utilización de los resíduos de las materias primas. En las 

fábricas que se utiliza el algodón, una gran parte de los desperdi­

cios (hilachas) obtenidos en l~s primeras etapas de la producción 

podría ser utilizada en el proceso de hilatura, mezclando esos resi 

duo s con algodón no elaborado. Las fibras demasiado cortas podrían 

elaborarse para fabricar hilados bastos~ pudiéndose utilizar tam­

bién en la fabricación de guata (acolchado). 

Un ahorro del costo unitario podría lograrse haciendo lo siguiente: 

1) Mejorando la programación de la producción. 

2) Mejorando el control de existencias. 

3) Mejorando el estudio de costos. 

Una revisión técnica de la maquinaria y del equipo que existe actual 

mente en las fábricas, así como una comparación con el costo y el 

rendimiento.de la maquinaria que actualmente puede obtenerse, indi­

caría qué equipo podría sustituirse enteramente; también permitiría 



177 

/forr:nular planes a medio y largo plazo para la modernización de 

cierto equipo, ya sea para ~ejorar la rentabilidad de la empresa o 

como parte de una propuesta para lograr más fondos. El programa de 

modernización debería prepararse teniendo en cuenta las diversas 

etapas del proceso de producción, a fin de transformar 10 menos po­

sible su equilibrio . 

. En algunos casos, en vez de sustituir cada pieza del viejo equipo 

por su homóloga moderna,. convendría efectuar una revisión completa 

del proceso de fabricación, pues talvez podrían introducirse nuevas 

máquinas capaces de realizar el trabajo de varias de las ya existen 

tes, o bien mecanizar la manutención de los materiales. 

Si la fábrica no cuenta con su propio departamento de investigación 

de mercados, debería obtenerse asesoramiento sobre las tendencias a 

largo plazo en el consumo de textiles, encargando un estudio de mer 
. -

cado cada afta o cada dos aAos. Si se previeran cambios en la deman 

da habría que tener en cuenta las consecuencias que implicaría en 

cuanto al tipo de equipo que debería instalarse en la fábrica. 

Dónde empezar una modernización. 

Esta decisión depende de varios factores tales como: 

- Mercado. 

Estado de la maquinaria. 

- Existencia de materia prima (especialmente hilo de buena calidad) 

Características de cada empresa. 

C6nsiderando una planta integrada verticalmente, es decir, que cons 

ta de hilatura, tejeduría y acabado; puede decirse que: 
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1) Si las tres secciones están en las mismas condiciones~ 

a) La modernización podría comenzar en la hilatura, en este caso: 

~ El hilo que no se utilizara en la planta podría ser vendido 

a buen precio, pues con una sección de hilatura moderna se 

podrían obtener buenas calidades. 

Puesto que el hilo sería de buena calidad consecuentemente, 

aOn con telares que no sean tan modernos, los tejidos serían 

de calidad satisfactoria. 

b) La modernización también podría comenzar en la sección de te­

jeduría, entonces: 

- Sería conveniente comprar el hilo adecuado para operar en 

los telares, de esta manera para el acabado se requiriría 

Onicamente equipo elemental para lavar y para el ramado. 

Si fuese difícil la adquisición de hilo adecuado se tendríá 

que 0tilizai el que produce la sección de hilatura Ilsin mo­

dernizarll~ en este caso la calidad de la tela variaría y se 

ría necesario contar con una sección buena de acabado para 

obtener buenas calidades. 

- La tela que no se utilizara en la planta podría ser vendida. 

2) Si el estado de la maquinaria en las tres secciones es difererite, 

habría que analizar dónde se requiere con más urgencia la moder­

nizaci6n~ los requerimientos del mercado y la cantidad disponi­

ble para invertir. 
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B) Po líti cas para 1 a modei~ni zaci ón de 1 as fábri cas., 

Existe una urgente nece'sidad de modernizar las plantas existen 

tes y mejorar la eficiencia de las operaciones, para lo cual seria 

necesari o:, 

a) Introducir un equipo mejor. 

b) ~1ejorar las corrientes de producción. 

c) Mejorar los sistemas de control de las fábricas. 

d) Mejorar los programas de reparación y mantenimiento. 

e) Implantar planes adecuados de capacitáción de los trabajadores. 

El nuevo equipo textil para la modernización de las plantas anti­

guas, tendria que satisfacer dos cbndiciones: 

1) Debe ser suficientemente moderno para que la producción 

sea competitiva. 

2) No debe implicar reducciones en la fuerza de trabajo que 

se traduzcan en mayores costos de capital. 

Por lo tanto, habria que hacer un esfuerzo para escoger un nivel 

tecnológico que estable'ciera el debido equilibrio entre estas dos 

exigencias. 

Uno de los problemas que convendria analizar más a fondo es el de 

gravámenes existentes para la importación de maquinaria y equipo. 

Dichos gravámenes colocan al pais en posición desfavorable frente 

a otros paises productores de textiles que no tienen derechos adua­

neros? depósitos previos a la importación, ni derechos adicionales, 

Q que los tienen,pero en menor escala. 

-----~_._-~- .~---
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En cuando a la modernización, una de las medidas más urgentes y- a 

corto plazo (de 1 a 2 años), 'sería la renovación de la maquinaria y 

equipo mediante la importación de repuestos y partes que no se pue­

dan fabricar en el país. 

, Otra alternativa para la modernización podría ser, el establecimien 

to de contratos~ entre las empresas textiles y las casas represen­

tantes dela maquinaria y equipo que poseen esas empresas, para que 

. 1 as ve'ngan a renovar evi tándose así tener grandes i nvers iones en equi 

po nuevo o de segunda mano, ésto se podría aspirar a mediano plazo 

(de 2 a 3 años) y a laigo plazo (más de 3 años). 

Una renovación de la maquinaria y'equipo aumentaría la eficiencia 

de ellos, en consecuencia se reducirían los costos de producción y 

se aumentaría la calidad de los productos (hilo y tela). 

G) Máquinas de Segunda Mano. 

La compra de equipo usado en caso de que estuviera en 

buen estado, debería ser especialmente importante para El Salvador, 

ya que ello le permitir.ía ahorrar divisas. En todo caso la maYor 

producción que se podría obtener con la maquinaria más moderna, po­

dría no ser la decisión más adecuada, si no se cuenta con suficien­

te mercado. 

Consideraciones a tomar en cuenta al comprar maquinaria usada: 

~ Averiguar si el vendedor ofrece garantía de vencimiento. 

~ Averiguar si el fabricante está produciendo repuestos Y si ofrece 

servicios 'de mantenimiento después de cesar la producción 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 más largos, y si así es, resultaría más pru­

dente mantener mayores existencias que en el caso de maquinaria 

nueva. 

Por último, sería lógico esperar que la maquinaria requiriese un 

mantenimiento más frecuente que el equipo nuevo, y que el perso­

nal de mantenimiento tendría que reunir normas de competencia téc 

. ni ca 'muy altas. 

D) Consideraciones Técnicas. 

Un aumento del tamaño de las fábricas, más allá de cierto límite~ 

haría cada vez más difícil lograr una dirección eficiente aun con 

tando con equipo más productivo y aumentaría el riesgo de que se 

establezcan prácticas comerciales restrictivas ya que el mercado 

interno es pequeño . 

... Determinar el nivel de automatización con respecto a la relativa 

escasez de capital y a la abundancia de mano de obra. 

Emplear dispositivos automáticos, siempre que reporte una mejora 
.. 

considerable en la calidad del producto. 

- Las máquinas modernas que trabajan a gran velocidad sólo podrían 

. redu¿irlos costos, al utilizar su máximo rendimiento. 

~ En la sección de acabado, principalmente la capacidad de las má­

quinas más eficaces es muy alta en comparación con las proporcio­

nes del mércado en la mayoría de las industrias textiles salvado-
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·reñas. 

La adquisición de máquinas de segunda mano, podría justificarse si 

Se hace un examen minucioso de esas máquinas y si se obtienen ga­

rantías antes de adquirirlas. 

En el caso de equipo muy viejo,. podría suceder que al fabricarse 

no pueda suministrar fácilmente piezas de repuesto, ni prestar se.!:. 

vicios técnicos. 

Utilizar materias primas adecuadas para los productos textiles que 

han de fabricarse. 

- La política nacional no se debería limitar a la adopción de medi­

das financieras para instalar nuevo equipo, sino que se debeencar 

gar de retirar el equipo antiguo Y. en algunos casos, reorganizar 

la estructura de la industria. 

- El éxito de la mode~nizaci6n dependerá de las medidas que tomarán 

los industriales y el Gobierno. 

9.5.2. Adquisici6n 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 la importaci6n de repuestos y partes para renovar el 

equipo que lo necesite. Para lograr este 6bjetivo debe de proporciQ 

nárseles divisas en una forma inmediata. 

Otras actividades al nivel de la industria podrían intluir laagru­

pación de fábricas para colocar en común pedidos de álgunos repues-
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tos de maquinaria? con 10 que se les reducirían los costos. 

Las empresas deberían de estandarizar el equipo. Si una empresa 

compra solamente por precio, 10 más probable es que ha comprado di­

ferentes marcas de equipo a trav§s de los afias. Si la fábrica de­

sempefia su propio mantenimiento, sus mecánicos deben estar capacit~ 

dos para trabajar con diferentes clases de equipos. La empresa de-

-be de surtirse de repuestos y servicios manuales para cada equipo. 

Si se emplean mecánicos externos, la empresa se encontrará dependie~ 

do de un abastecedor diferente. Por lo tanto, la estandarización· 

tambi§n podría cubrir repuestos y accesorios. 

Podría ser un ahorro el tener una adaptación de cambios rápidos en 

más de un equipo permiti§ndole manejar más de un tipo de accesorio 

en diferente tiempo. Esto podría aumentar la productividad y el 

tiempo de uso, así como reducir gastos inicial~s para equipos espe­

cializados. Con la generalización y estandarización se podría aho­

rrar dinero. 

Uno de los ahorros más grandes podría venir del inventario económi­

co de repuestos. Si la empresa tiene más de un tipo de equipo, la 

empresa podría estar sobre-surti§ndose de repuestos y los inventa­

ri os son caros. 

La estandarización además podría ahorrar tiempo y eliminar confu­

sión? porque los mecánicos conocerían el equipo y la rutina y el man 

tenimiento especial podría ser logrado más rápidamente y con aumen­

to de productividad. 
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9;5.3. Vocación de la maquinaria. 

Ya que en muchas ocasiones a la maquinaria y equipo textil 

se le da otro uso para el cual fue hecho, la industria textil en­

frenta problemas de deterioro acelerado, baja productivida'd, dismi­

nución en la calidad. Para corregir esto, se dan las siguientes me 

didas: 

·En la sección de hilatura se debe especializar las continuas o los 

rotores, ya sea a fabricar hilo fino, mediano o grueso. No debe prQ 

duc;rse con la misma máquina diferentes' tipos de hilo; con lo cual 

.baja la ~ficiencia de las continuas o los,rotores. 

Lo mismo ocurriría en la sección 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 lograría una mayor eficiencia, 

evitándose así el tener que estar haciendo cambios en los engrana-

jes de los telares. 

9.5.4. Productividad. 

A cootinuación se presenta un resumen de los lineamientos que 

se proponen para solucionar los problemas de productividad que en­

frenta la industria textil salvadoreña. Posteriormente se hará un 

análisis de ellos. 



PRODUCTIVIDAD 

a) Entrenamiento de la mano de obr~. 

b) Estandarizar la fabricaci6n. 

c) Establecer sistemas de controles. 

- Contabilidad de Costos. 

- Planeamiento de la Producci6n. 

- Vigilancia de las paradas de máquinas. 
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- Fiscalización estri'cta de los desperdicios. 

- Clasificación ·de la materia prima para los 

diferentes productos. 

d) Programas de clasificaci6n de las funciones 

de trabajo en la industria textil. 

- Cargas de trabajo. 

- Remuneraciones. 

Necesidades de capacitaci6n de la mano de 

obra. 

A fin de elevar el rendimiento de las máquinas, se considera necesa 

rio tomar medidas al nivel de la planta mediante una acci6n coordi­

nada en varios campos. Una de ellas sería el entrenamiento de la 

mano de obra a través de un programa de adiestramiento de los super 

visores, que podría realizarse dentro o fuera de las fábricas, ~e­

gOn las particularidades de las em~resas. Este programa también in 

cluiría la especialización de personas para los procesos o activida 

des que los ameriten. Dicho programa podría llevarse a cabo con la 

colaboración de los industriales y de las instituciones nacionales 

e internacionales de formación profesional. 
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Paralelamente podría iniciarse una acción sistemática tendiente a 

estandarizar la fabricación a fin de: 

- Reducir el número de títulos diferentes producidos en las hilan­

derías. 

- Reducir las cuentas de urdimbre distintas que se trabajan en las 

tejedurías. 

Entre otras medidas para elevar el rendimiento de la maquinaria fi-

guran~ 

- El estricto control de las paradas de máquinas y de sus causas, 

con el objeto de subsanarlas. 

- Corrección del desequilibrio que existe frecuentemente entre la 

capacidad correspondiente a las diferentes fases de fabricación. 

Al mismo tiempo se podría llevar'a cabo un programa integral de el~ 

vación de la productividad. Se aprovecharía la mayor preparación 

de la 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 podrían incluirse estudios sistemáticos de cada sec-

ción de fábricas, con miras a simplificar y acelerar lo~ procesos, 
, ' 

así como a mejorar la calidad. Lo propio podría hacerse con respec 

to a los procedimientos administrativos. También podría difundirse 

el Oso de sistemas de control, ~omo: 
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- Contabilidad de Costos. 

- Planeamiento de la Producción. 

- Vigilancia de las paradas de máquinas. 

- Fiscalización estricta de los desperdicios. 

- Materias primas más baratas para los productos gruesos y de consu 

mo popular. 

A nivel de la industria nacional, podrían estrecharse los vínculos 

~ntre todos los industriales textiles en un programa de cooperación 

y coordinación. Este programa tendría por objeto establecer una 

clasificación común y nomenclaturá estandarizada de las funciones 

de trabajo en la industria textil, con descripción detallada de las 

tareas que corresponden a cada función. Se facilitará así la deter 

minación de: 

-" Cargas de trabajo. 

- Las remuneraciones. 

Las necesidades de capacitación de la mano de obra. . 

Otras actividades a riivel de industria podrían incluir: 

- La coordtnación y estandarización de la producción empezando por 

la hilatura. 

- El intercambio de información para el mejoramiento de la producti­

vidad. 

Esto podría lograrse mediante la reestructuración "de la UIT y sus 

políticas. 
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9.6. CONSIDERACIONES SOBRE LA UNION DE INDUSTRIAS TEXTILES {U.I.T.). 

En el Apéndice H, se presentan las disposiciones generales de los 

estatutos de la U.I.T .. Analizando esas disposiciones y la realidad 

de la UIT, puede observarse que los textileros no cumplen con 10 

convenido. 

Esa situación convierte a la UIT en una asociación prácticamente d~ 

corativa, no funcional. Esto es desventajoso para ellos mismos por. 

que los hace débiles para solucionar los problemas que tienen que 

enfrentar. 

Cabe mencionar que los estatutos de la UIT fueron elaborados en una 

época normal, y los miembros no se habían preocupado de cumplir con 

ellos, a pesar de que no era difícil hacerlo, en vista de que ac­

tualmente el país, está atrave~ando un período crítico, es urgente 

que se adopten medidas extraordinarias para que se modifiquen dichos 

estatutos. Por 10 cual se recomienda que: 

La asociación se convierta en una Sociedad Cooperativa de Respon­

sabilidad Limitada, basándose en los estatutos actuales. 

- -Se busque asesoría, pues se ha demostrado que muchos de los probl~ 

mas pasados y actuales) no los hañ podido resolver. 

La UIT puede hacer mucho para solucionar los problemas de la indus­

tria textil salvadoreHa. 



CAPITULO X 

LINEAMIENTOS ESPECIFICOS PARA LA REACTIVACION DE LAS EMPRESAS TEXTILES 

DE EL SALVADOR. 

En el capítulo anterior se plantearon lineamientos generales para la rea~ 

tivación de la industria textil salvadoreña; pero, por considerarlo de mu 

cha importancia, en este capítulo se darán lineamientos específicos para 

las fábricas que 10 ameriten, para lo cual se ha hecho una agrupación y 

es la 'siguiente: 

Lineamientos para las empresásque están tl~abajando las 24 horas dia­

das. 

- Lineamientos para las empresas parcialmente cerradas. 

~ Lineamientos para las empresas cerradas. 

A continuación se plantearán los lineamientos específicos para la reacti 

vací ón, cons; derando caso;; especi al es de determi nadas empresas'. 

10.1. EMPRESAS QUE ESTAN TRABAJANDO LAs 24 HORAS DIARIAS. 

Los lineamientos generales que se han planteado anteriot~mente Sil~­

ven aun para las empresas que están 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 están operando así son las siguientes: 

- Industrias de hilos. 

~ Textiles San Andrés. 

.... TEXPOR 

.... RAYONES DE EL SALVADOR 
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En vista de 'que estas empresas están trabajando normalmente y sin 

problemas serios, no serán objeto de un estudio detallado. Un ca­

so especial es la empresa Hilados y Tejidos El León, ésta se anali 

za en el siguiente cuadro. 

EMPRESA: HILADOS Y TEJIDOS EL LEON 

, , , ,SITUACION ACTUAL 

- Trabajando 24 horas dia­
rias 50% de husos ociosos 
45% de telares ociosos_ 

.. Maquinaria obsoleta y en 
malas condiciones. 

-
.. , Mala administración y di-

rección. 

- Intervenida por el Banco 
Hipotecario y éste le pro 
porciona capital. 

SUGERENCIAS 

- Racionalizaci.ón de la Empresa 
para aumentar laproductivi­
dad • 

'- Que sea vendida a personas in­
teresadas. 

- Capacitación del personal de 
los mandos intermedios. 

- Implementar un programa de man 
tenimiento preventivo y corre~ 
tivo. 

10.2. LINEAMIENTOS PARA LA REACTIVACION DE LAS EMPRESAS PARCIALMENTE CE­

RRADAS. 

Después de considerar los lineamientos generales y adoptar las me­

didas que.se adecúen a cada caso en particular, habrá que tomar en 

cuenta otros aspectos que específicamente interesan a cada empresa 

dependiendo de su situación. 

las empresas parcialmente cerradas son las siguientes: 

Trabajando un turno diario de 8 horas: 

~ Francisco Durán y Có~' (San Hilario). 

~ Textilera Tussel 



... IN,ATEXTIL. 

- Textiles El Salvador. 

Trabajando dos turnos diarios de 8 horas cada uno: 

~ Hilaturas de Centro América. 

~ Fábrica Minerva. 

~ Martínez y Saprissa. 

- Textilera Izalco. 

Textiles San Jorgea 

~ Textiles Ilopango. 

191 

Es importante mencionar que las fábricas Hilaturas de Centro Améri 

ca, Minerva, Martínez y Saprissa y Textiles San Jorge, están ope-

rando satisfactoriamente Y' no enfrentan problemas muy grandes; ade 

más t la dirección con que cuentran es muy buena. 

Cabe mencionar que el acceso a Textiles Ilopango fue prácticamente 

imposible, motivo por el cual no se puede dar ningún tipo de reco­

mendaciones, únicamente los lineamientos generales planteados ante 

ri ormente, para todas '1 as empresas. 

A continuación se plantearán lineamientos específicos para cada una 

de las empresas restantes. 
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10.2.1. EMPRESA: Textilera Izalco . 

. . . . . . SITUACION.ACTUAL. . .. , .... SUGERENCIAS .......... . 

Planta integrada Reparar 10 más pronto posible la 
maquinaria y·equipo. 

Trabajando 2 turnos de 8 horas 
cada uno. Reparación por prioridades. 

30% de husos ociosos. Es recomendable que esta empresa 
sea vendida. Las alternativas' 

62% de telares ociosos. son: 

Intervenida por CORSAIN-BANAFI. a) Venderla integrada. 

. '. b) Vender la Planta No. 1 separa 
Maquinaria en malas condiciones. da de la Planta No. 2. -

La planta de acabado está ope- V t· d la alternativa b).' 
rando a un 17% de su capacidad. en aJas e 

Sería más factible la raciona­
lización. 

Especialización. 

- La Planta No. l(acabado) podría 
vender servicio. Actualmente 
no 10 hace por sus condiciones 
técni cas y por. razones de ·compe 
tencia. 

- Factibilidad de modernización o 
renovación en ambas plantas. 

10.2.2. EMPRESA: Textiles San Jorge, S.A. 

..... SITUACION.ACTUAL 

Hilandería 

Está trabajando razonable­
mente. 
'Cuenta con ·buena dirección • 

. 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 Durán y Co. - Textiles Tussel. 
• • • • • • • • • , • • • • • • • • • • • , • • • • • ~. ,'. J • • • • • , • • • , , • • • • • • • • '.' •• ' • • • • • • • • 

- _ .. SITUACION ACTUAL. 

Francisco Durán Tussel 

Hilandería Tejeduría 

0% husos ociosos 48% telares­
ociosos. 

- Ambas empresas están. traba­
jando 1 turno de 8 horas dia 
rias. 

- Poseen una gran cantidad de 
maquinaria obsoleta. 

Insuficiente capital ~e tra­
bajo. 

. SUGERENCIAS. 

Determinar la capacidad de las 
máquinas y sus costos de opera­
ción, para qefinir qué maquina­
ria conviene utilizar. 

Racionalización. 

Trabajar al menos un turno más; 
ya que con la maquinaria en me~ 
jores condiciones se tendría es 
ta oportunidad y se disminuirían 
los costos de mantenimiento. 

Maquinaria en desuso, para re­
puestos - . 

10.2.4. EMPRESA: Textiles El Salvador . 

. . SITUACION ACTUAL 

Hilandería 

Trabajando 1 turno de 8 
horas. 

Altos costos de la materia 
prima. 

Está equipada satisfactoria 
mente. 

Han obtenido un financia­
miento que asciende a 
~1.000.000.00 

SUGERENCIAS 

Que se equipe de un laboratorio 
básico para controlar la ~ali­
dad de sus productos. 

••••••••• o", .', •••• , •••••• 
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'0..3. UNEAM.IENTOS PARA LA REACTIVACION DE LAS EMPRESAS CERRADAS. 

Actualmente se encuentran cerradas en El Salvador, 5 empresas texti 

les, que absorben el 29% y el 23% del total de 'husos y telares in~ 

talados en el país~ respectivamente (excluyendo a lUSA e I.NSINCA). 

En el siguiente cuadro se muestra" la capacidad instalada y la par­

ticipación (%) de cada una de las empresas cerradas: 

EM'PRESA 
HUSOS 

TEXPASA 22.000 

TAZUMAL 20.160 

ROTTIGNI 

TOALLAS Y TELAS 

"INDUST.SIMAN HNOS. 5.80'0 

FUENTE: Investigación directa. 

10.3.1. EMPRESA: TEXPASA. 

, . , ,SITUACION ACTUAL 

·Planta integrada 

Actualmente está cerrada. 

La mayoría de la maquina­
ria es completamente obso­
leta y 'en muy mal estado. 

Los telares solo pueden pro 
'ducir tela de hasta 1 mt.­
de máxima anchura. 

CAPACIDAD INSTALADA, 

% TELARES %, 

46 450 91 

42 

20 4 

?5 5 

12 

SUGERENCIAS 

- Toda ia maquinaria y equipo 
debería ser vendido. 

- Sería prácticamente imposi­
blerehabilitar esta empresa 
sin cambiar la mayoría de la 
maquinaria. 
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10.3.2. EMPRESA: Textiles Tazumal. 

, , ' , :', ::SITUACION,ACTUAL, , ' , , , , " "',,.,., ,SUGERENCIAS, 

Hilandería. 

Actualmente está cerrada. 

'Buen Edi fi ci o y fáci 1 
acceso. 

Instalaciones y maquinaria 
en buenas condiciones. 

, Embobi nados inadecuados (8) 

Purgadores inaceptables. 

Intervenida por CORSAIN­
BANAFL. 

Ponerla en marcha lo más pron 
to posible. 

Gerencia y Administración 
fuertes. 

- Sustituir las embobinadoras 
actuales por embobinadoras au 
tomáticas, con purgadores 
electrónicos. 

- Que trabaje continuamente 7 
días a la semana, 24 horas 
diarias. 

Hacer un revalúo de la maqui­
nari a. 

- Ponerla en condiciones para 
venderla a personas interesa­
das. 

10.3.3. EMPRESA: In~u~trias Textiles Rottigni, S.A. 

", "SITUACION,ACTUAL 

Tejeduría. 

Actualmente está cerrada. 

Maquinaria bastante buena. 

Es posible fabricar géneros 
para, tapices y sábanas de'do 
ble ancho. 
Niriguna fábrica textil salv~ 
doreña ni 'centroamericana'ha 
ce los productos 'que esta'em 
presa es capaz de fabricar. 
Las personas responsables no 
poseían los conocimientos'n~ 
cesarios para poder implemen 

SUGERENCIAS 

-Determinar las necesidades fi 
nancieras. 

Proporcionarle financiamiento 
con bajos intereses y a largo 
plazo. 

- Personas responsables y capa~ 
ces al fr.ente. 

Existen 3 alternativas para 
reactivar esta planta: 

1) Que sea vendida. 

2) Que CORSAIN adopte medidas 
que ,le permitan encargarse 



tar y dirigir una fábrica 
textil. o 

Intervenida por CORSAIN­
BANAFI . 
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del trabajo productivo de 
la fábrica. bajo la super­
visi6n di un experto tex­
ti 1. -

3) Trasladar la maquinaria a 
otra empresa textil que 
tenga compromisos con 
CORSAIN-BANAFI y vender o 
arrendar el terreno y el 
edificio. 

- Cabe menci onar que con 1 a pa- , L ra"¡ i zací ón de Rotti gni se es- I 
- tá importando productos que J' 

esta empresa es capaz de fa-
000 o: o 0--,----0 ___ bricar. __ 

10.3.4. EMPRESAS: Industrias Simán Hnos. - Toallas y Telas. 

SITUACIONACTUAL 

Simán Hnos. Toallas y Telas. 

Hilandería Tejeduría 

- Ambas empresas están ce­
rradas. 

Son pequeAas y puede decir­
seque están en condiciones 
simil ares. 

- La maquinaria con que cuen­
ta es obsoleta. 

SUGERENCIAS ~ 
Es necesario real-izar un estu I 

dio para conocer a fondo 1a5- I 

condiciones de la maquinaria 
y el equipo. 

- Determinar si existe la posi 
bilidad de reactivación. -

a) Si es factible. 
- Financiamiento. 
- Venderse. 

b) Si no es factibie. 
Vender la maquinaria pa­
ra ser utilizada como re 
puestos. o 

- Por falta de información no 
pueden darse medidas más con­
cretas. 
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10.4. EMPRESAS TEXTILES ESTATUADAS. 

Las empresas textiles que actualmente se encuentran estatizadas son 

las siguientes: 

E,MPRESA 

TEXPASA 

TAZUMAL 

ROTTIGNI 

IZALCO 

EL LEON 

INSTITUCION INTERVENTORA 

CORSAIN - BANAFI 

CORSAI N BANAFI 

CORSAIN - BANAFI 

CORSAI N - BANAFI 

BANCO HIPOTECARIO 

Es necesario analizar si el Estado podrá s,Jir adelante con esas 

empresas y si tiene experiencia para lograr ln reactivación de las 

que están cerradas~ y de las que están parcialmente paralizadas. 

Es aconsejable que TEXPASA, TAZUMAL y ROTTIGNI, sean vendidas a 

personas interesada~ ya que la institución interventora ha demos-

trado falta de capaci dad para réabri r esas empresas. 

En cuanto a Textilera Izalco, se debería de tomar la misma medida: 

venderla a personas interesadas, pues ha estado trabajando con pé.!:. 

didas debido asu condición de estatización y por esta razón no se 

han podido tomar acciones para h~cerla productiva. 

El León, en los lineamientos que se dieron sobre esta empresa ya 

. se ha aconsejado su venta y en esta ocasión se reitera esa recomen 

dación. 
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Cabe mencionar 'que para que una empresa logre salir adelante, es 

necesario un ~esponsable, es decir, alguien con e~periencia y cOno 

cimientos y que además esté involucrado económicamente con su em­

presa. 

En El Salvador se necesitan empresarios,pues muchos, buenos y ma­

los, se han retirado del país. Una solución a esto, la podría prQ 

porcionar el mismo Estado, facilitando los medios para crear empre 

sarios. Una forma de lograrlo es dando becas. 

Sería acertada la decisión de que las empresas actualmente estati­

zadas pasaran a manos de personas con las cualidades que caracteri 

zan a un buen empresario. 

", 



CAPITULO XI 

PLAN,DE AceION 

El Plan de Acción para la Reactivación de la Industria Textil, comprende 

tres períodos que a continuación se detallan: 

1. Corto Plazo. 

2. Mediano Plazo. 

3. Largo Plazo. 

A .cada uno de estos períodos corresponden acciones determinadas. El obj~ 

tivo principal de estaplanificaci6n es determinar la secuencia de las ac 

tividades a realizar, con el propósito de garantizar resultados positivos 

y óptimos, además de determinar las necesidades financieras para su imple 

mentaci6n. En este caso para la elaboraci6n del Plan se han establecido 

criterios de evaluación, cuyaformulaci6n se basa en los objetivos plan­

teados al inicio de este estudio. Los criterios de referencia son los si 

guientes: 

-Fabricación de productos de mayor demanda internacional. 

- Contar con mercados tradicionales. 

Capacidad de producci6n. 

- Generación de empleo. 

- Tecnología. 

Se incluyen en el Plan las empresas textiles que seguidamente se enumeran: 

l. Textiles Tazumal. 

2. Industrias Textiles Rottigni. 

3. Industrias Simán Hnos. 
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~. Toallas y Telas. 

5. Textilera Izalco. 

6. Textiles San Jorge. 

7. INATEXTIL. 

8. Francisco Durán y Cía. lSan Hilario). 

'9. Textiles Tussel. 

200 

De acuerdo a la evaluación realizada, se ha llegado a la conclusión de 

que, a corto plazo, la reactivación debe émpezarse simultáneamente por 

las siguientes empresas: 

- Textilera Izalco. 

- Textil es San Jorge. 

- Textiles Tazumal. 

Industrias Textiles Rottigni 

- INATEXTIL. 

~s primeras dos empresas. (Izalco y San Jorge), están parcialmente para­

lizadas, y las razones por las que es conveniente darles prioridad son 

las siguientes: 

. al Pueden fabricar hilazas e hilos para exportación,' siendo este produ~ 

to ~l que mayor demanda tiene internacionalmente entre los géneros -.. 
textiles. 

b) Cuentan con mercados tradicionales los cuales podrían expandir fácil-

mente. 

e} Al incrementar su producción, se generaría empleo para 325 personas. 

d) Siendo que e'stán p~reialmente paral izadas, técnicamente no es compli 
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cado hacerlas trabajar a una mayor capacidad que la actual .. 

e) Están en capacidad de producir 45,507 kilogramos de hilo por mes más 

que 10 que actualmente están fabricando. 

Las empresas Tazümal y Rottigni están cerradas, las ra·zones por las que 

es conveniente su inmediata reactivaci6n son las siguientes: 

TAZUMAL: 

a) Está diseñada especialmente para fabricar hilo para exportación. 

b) La· maquinaria se está deteriorando y si continúa ociosa, el deterio-

ro será·aún mayor. 

c) Se abriría una fuente de trabajo de 350 personas aproximadamente. 

d) El potenc'ial de producci6n es de 2,500,000 kgrs. de hilo por mes. 

ROTTIGNl: 

a) Los productos que es· capaz de fabricar no son elaborados por ninguna 

empresa en el área centroamericana. 

b) Ahorro de·divisas puesto que se sustituirían muchas importaciones. 

c} Maquinaria moderna y costosa que por permanecer ociosa se está dete­

riorando. 

* d) Se abriría una fuente de trabajo de 60 personas aproximadamente. 

el El potencial de producción 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 atenci6n, pues requiere 

ge muy poco esfuerzo para que opere a una capacidad 6pt;ma~ 
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Estas cinco empresas tienen priorídad para que sean reactivadas porque 

mediante ellas se obtiene en gran medida cumplir con los objetivos tra­

zados. 

En conjunto requieren una inversión que asciende ~: 

- A corto plazo •.••...•.•.•.••••••.•..•. ~ ••..•••. e14,056,500.oo 

- A mediano .plazo ••......•..•.•.•••••....••••.•... "10,500,000.00 

Posteriormente, a mediano plazo, se deberá trabajar en la reactivación 

de la~ empresas que a continuación se mencionan: 

Francisco Durán y Cía. (San'Hilaria} 

Textiles Tussel. 

- rndustrias- Simán Hnos. 

- Toallas y Telas. 

La producción de estas empresa~ está orientada para consumo nacional. 

En conjunto requieren de una inversión que asciende a e1,837,OOO.oo 

A largo plazo deberá pensarse en la modernización de las plantas, en 

este caso para determinar la inversión necesaria se requiere de un est~ 

dio en el cual se determinará qué tipo de maquinaria es la adecuada y -

la cantidad. Hay que considerar también las variaciones en la tecnolo­

gía y en los ptecios; por lo que una cuantificación de la inversión re­

querida a largo plazo, resultaría poco confiable. 

A continuación se presen~a un cuadro en donde se p~ede visualizar en -

forma clara el Plan de Acción que se recomienda para la reactivación de 

la industria textil salvadoreña. Incluye este cuadro la secuencia de -

las actividades a realizar y las necesidades financieras de cada empresa. 
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TIEMPO CORTO PLAZO MEO I ANO PLAZO LARGO PLAZO 
EMPRESAS 1 AÑO 2 A 3 AfWS 3 A 5 AÑOS 

CERRADAS Preparaci6n y limpie ~odificación y reacon- Modernizaci6n 
Textiles Tazumal, S.A. za de maquinaria - 210.000 ~icionamiento de ma-

Capital de trabajo ~uinaria 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 Preparaci6n y limpi~ Modernizaci6n 
za de maquinaria 275.000 
Capital de trabajo 
(3 meses) 800.000 
I nvers iones Fijas 130.000 
Imprevistos 120.000 

TOTAL .1. 325; 500 .... 

Industrias Siman, Hnos, S.A. Reparación y limpieza Modificaci6n y reacondicionamiento 
de maquinaria 240.000 de maquinaria y equipo. 
Capital de trabajo 
(3 meses) 640.000 
imprevistos 10% 88.000 

TOTAL 968.000 

Toallas y Telas Reparaci6n y limpieza Modificación y reacondicionamiento 
. de telares 160.000 de.maquinaria y equipo 

Capital pe trabajo 
(3 meses) 400.000 . Imprevistos 10% 56.000 

TOTAL 616.000 

TEXPASA Vender el equi~o y la maquinaria 
para repuestos'y partes o fundi-
ci6n. 

PARCIALMENTE PARALIZADAS. 
Textilera Iza1co Reparaci6n y limpie Modificación y reacon- Modernización. za de maquinaria - 1.000.000 dicionamiento de ma-

Capital de trabajo 4.000.000 quinaria y equipo 8.000.000 
Inversiones fi5as 1.000.000 
Imprevistos 10% 600.000. 

TOTAL 6.600.000 

Textiles San Jorge Capital de trabajo ~.OOO.OOO Modificación y reacondicionamie~ Modernizaci6n. 
(para trabajar 2 to de maquinaria y 
turnos de la capaci- equipo. 1.000.000 
dad. (trabajar 3 turnos) 

TOTAL 1.000.000 

INATEXTlL Capita 1 de trabajo 500.000 Modernizaci6n 
TOTAL 500.000 

Francisco Durán y Cía. Reparaci6n de maqui- Modificación y reacondicionamiento 
(San Hilario) naria 30.000 de maquinaria y equipo. 

Capital de trabajo 100.000 
Imprevi stos 10% 13.000 

TOTAL 143.000 . 
Textiles Tusel1, S.A. de C.V. Reparaci6n de maqui- Modificación y reacondicionamiento 

nada 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 

T O TAL 26.393.500 
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CAPITULO XI I 

ANALISIS SOCIO-ECONOMICO 

La basqueda del progreso económico y social por part~ de los países en 

desarrollo, atañe el problema fundamental de la utilización más racio­

nal de sus recursos, tales como: fuerza de trabajo, capital, divisas y 

recursos naturales; a fin de alcanzar resultados económicos óptimos. 

El Salvador es un país en desarrollo, por tanto, le atañen los mismos -

problemas .. La industria textil salvadoreña puede contribuir en gran m~ 

dida al progreso social y económico del país. 

El objeto de un anál isis o evaluación socio-económica es determinar el 

grado de beneficios resultantes para la comunidad, como consecuencia de 

. la realización de un proyecto; en este caso, de la reactivación de la -

industria textil. Dicha evaluación es una labor que cabe a los analis­

tas de las secciones esp~c4alizadas de las instituciones de d~sarrollo. 

En esta oportunidad no se pretende realizar un análisis cuantitativo de 

tallado. Sin embargo, es conveniente comentar de una manera general -

los beneficios con que Ja industria textil contribuiría al país si se -

lograra su rea~tivación. 

Los beneficios resultantes dela reactivación de la industria textil de 

El Salvador pueden· clasificarse en dos rubros que son: 

-Beneficios Directos y 

Beneficios Indirectos. 

Entre los beneficios directos están: 

204 
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al Generación de empleo. 

b} Ahorro e ingreso de divisas. 

c} Mayor utilización de la materia prima (algodón) y mayor valor agre­

gado al algodón, 

d} Mayor utilización de la capacidad instalada con que actualmente cuen 

ta la industria textil salvadoreña. 

Entre los beneficios indirectos están: 

a) Reactivación de las ramas colaterales de la industria textil (ver 

gráfico Insumo-Producto de la Industria Textil y Vestuario) 

b) Incremento en el cultivo del algodón. 

12.1. BENEFICIOS DIRECTOS. 

Son los beneficios que dependen directamente de la reactivación 

de la industria textil de El Salvador, es decir, son los benefi­

cios resultantes o producto creado dentro del proyecto de reacti~ 

vación. 

12.1.1. Generación de Empleo. 

La generación de empleo, en cualquier proyecto, ocupa un 

lugar muy importante en las decisiones económicas. 

Talvez el motivo más sencillo para querer aumentar el empleo tie­

ne que ver con la concepción de la fuerza de trabajo como un re­

curso econ6mico importante. En un pa1s en desarrollo la existen­

cia de desempleo se considera como señal de que se está desaprov~ 

chando importantes recursos económicos, de manera que la creación 

de empl eo puede relacionarse con una mejor explotación del poten-
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cial de producción. 

Sin embargo, la contribución a la producción no es más que uno de 

varios motivos por los cuales se desea un aumento de empleo. El 

desempleo tiene una profunda y penosa repercusión sicológica en 

la sociedad. En realidad, el desempleo en gran escala, en este -

país, se considera como desastrozo, porque va estrechamente rela­

cionado con la infracción de la Ley, el vagabundeo, el crimen y 

el desorden social. Por consiguiente, podría sostenerse que el 

empleo tiene valor de por sí, sin atendel~ para nada a la contri­

bución que haga a la creación d~ productos. 

Hay que considerar también que 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 consiguiente, una repercusión adicional del empleo 

es un mejoramiento d~ la calidad de la fuerza de trabajD. 

Habrá que darle importancia ala generación de empleó, en este ca 

so especial, hay que considerar el empleo que generarían tanto -

las empresas que están cerradas como las que están parcialmente -

paraliza~as. 

La industria textil daba empleo a 9,550 personas en_.19JJ, en la­

actualidad únicamente cuenta con 5,998 personas empleadas, ésto 

equivale a una disminuc-ión 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 creación dé emoleo • • 

En el Plan de Acción propuesto en este estudio se ha considerado 

9 empresas, la reactivación de ellas trae consigo la creación de 

nuevas. oportunidades de trabaja. En general, el incremento en el 

empleo consecuente de la reactivación de esas nueve empresas es -

el siguiente: 

- A corto plazo 713 personas, con respecto a la s;-

tuac;ón actual. 

A mediano plazo ....... 1,050 personas, con respecto a la si-

tuaci6n a corto plazo. 

12.1.2. Ahorro e Ingreso de Divisas . 

. Dos casos suelen suceder: 

a) Ahorro de divisas por sustitución de importaciones. 

b) Ingreso de divisas por exportaciones. 

El ahorro de divisas por concepto de sustituci6n de importaciones, 

que se obtendria, se calcula determinando el valor CIF de los bie 

nes que serían 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 fabricación del producto. 

El ingreso de divisas se calcula estimando el valor FOB de la pro­

ducción que ser~ exportada y restándole el valor CIF de las impor-
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taciones de materia prima y'materiales que se realicen para efec 

tuar esa producción. 

Suponiendo que se lograra sustituir al menos una parte de las im­

portaciones, el ahorro de divisas seria de mucha importancia pues 

ei país atraviesa un per10do critico con gran escasez de divisas. 

En cuanto al ingreso de divisas al país, suponiendo que se logra­

ra recuperar los mercados que se han perdido, es lógico que el i~ 

. greso sería muy beneficioso. Por otra parte, hay que considerar 

que al encontrar nuevos mercados, el ingreso de divisas aumenta­

da. 

12.1.3. Mayor utilización y Mayor Valor Agregado del Algodón. 

Otro de los beneficios que se obtendrían con la reactiva­

ción de la industria textil es la utilización de una mayor canti­

dad de algodón, el cual es la principal materia prima. De esta 

manera el aumento e~ el consumo viene a significar un aumento al 

valor agregado del algodón nacjonal que va a consumirse, de otra 

manera ese algodón tendría que ser vendido, sin ninguna transfor­

mación, al exterior; por consiguiente, con un valor agregado me­

nor. 

La sigUiente tabla muestra el valor del algodón en el año 1978: 

1 Kgr. de algodón como fibra ~ .. Ir ............ $1.58 

1 Kgr. de algodón como hilaza · .......... $.2.00 

1 Kgr. de algodón como tela ................ " $ 3.32 

1 Kgr. de algodón como prenda · .......... $ 4.30 (por mayor) 

1 Kgr. de algodón como prenda • ....... C'¡ •• $10.00 (por menor) 
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. FUENTE: Ministerio de Comercio Exterior. 

NOTA: Las cifras con valores promedio. 

Estas cifras demuestran claramente la contribuciÓn que aporta la 

industria textil al va16r agregado del algodón. 

Es importante analizar la disminución que ha experimentado el con 

sumo de algodón y su efecto sobre el valor agregado. 

En 1977 la industria textil consumió 65,266 pacas de algodón y en 
. . 

1982, 32,332 pacas; esto equivale a una disminución 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 algodón como fibra . '" .. '" ... " ... $ 11 ,826,300 

7,485,000 kgrs. de algodón como hilaza ........ " ........ $ 14,970,000 

7,485,000 kgrs. de algodón como te 1 a' ....•........ $ 24,850,200 

7,485,000 kgrs, de algodón como prenda ....... t;> .... " .... $ 32,185,500 

7,485,000 kgrs. de algodón como prenda ... e ........ C' .. $ 74,850,000 

NOTA: Suponiendo precios constantes de 1978. 

Si la industria textil, aunque no hubiese aumentado el consumo de' 

algodón, al menos los hubiese mantenido, o que volviera a ese ni-

vel de consumo, el valor agregado que sumaría al ya generado se­

ría de $13,023,900 (como tela) . 

. . Suponiendo que las exportaciones del algodón se conserven, con -

este aumento en el consumo interno, se incrementaría también la -
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producción de algodón y esto redunda en beneficios para la nación, 

pues hay generación de empleos. 

En cuanto a las confecciones~ cabe mencionar' que si ellas se incre 

mentaran y, la industria textil mejorara la calidad y los precios 

de sus productos, El 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 más una cantidad 

mayor su algodón no como fibra sinos en forma de ropa manufactura-

da para el mercado internacional. 

El valor agregado con el que contribuiria, suponiendo él mismo con 

sumo de algodón que se ha venido considerando~ sería de $20 9 359,200 

si se vendiera por mayor, y de $63,023,700 si se vendieran las pre~ 

das por menor. 

Por ot~a parte, el algodón es un recurso natural renovable con que 

cuenta el paísys~ utilización redunda ~n beneficios para El Sal­

vador, pues al no tener que importar materia prima, se ahorran di­

visas. 

El incremento en el consumo de algodón que se lograría con la reac 

tivación de la industria textil sería: 

~A cor·to plazo ...•....•... 16,258 pacas por año. 

~ A mediano plazo ...•..... 9,636 pacas por año. 

12.1.4. Mayor Utilización de la Capacidad Instalada. 

Existe sub-utilización del capital invert{do pues dnica­

mente está operando el 50% de la maquinaria; el otro 50% está -
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ocioso, se ha perdido la oportunidad de utilizar el ~apital inver 

tido en la compra de esa maquinaria, en otros bienes que se estu­

viesen aprovechando. 

Tambi@n hay que considerar que, la maquinaria ociosa, asi'como la 

operativa, está sujeta a la depreciación correspondiente, lo cual 

viene a aumentar los costos de fabricación y por lo tanto los pr~ 

c;os de venta de los productos, los consumidores pagan los costos 

adicionales. 

Al reactivar la industria textil habría una mayor utilización de 

la maquinaria con que se cuenta, de esta manera, la productividad 

y la producción aumentar1a y los cristos de fabricación disminui­

rían y por ende, los preci.os de los productos serían más bajos; 

entonces los consumidores obtendrian el producto a menores precios, 

esto es beneficioso para la comunidad. 

A continuación se presenta un cuadro, con la cuantificación deta­

llada, por per10do, de los beneficios directos de la reactivación 

de la industria textil salvadoreña. 



CUANTIFlCACION DE LOS BENEFICIOS DIRECTOS DE LA REACTIVACION DE LA ltIDUSTRIA TEXTI~ 

PERIODO 

I 
ACTUAL 

I 
CORTO PLAZO NEDIANO PLAZO 

EMPRESA ( 1 AÑO ) ( 2 AfiOS ) 
-

TEXTllERA !ZALCO, S,A. Producclón hll o: 48.295 k9s/mesj Producción p/export. 33.800 kgs/ Producción p/export. 33.800 kgs/mes 
Producción tela: 47.330 kgs/mes hilo mes hilo p/tejldo 111.200 kgs/mes 
Consumo algodón: 3.000 pDcasl p/tejido 48.295 kgs/ Consumo algod6n 9. 150 p~ca;,/ 

año ma.s a~o 
Empleo : 250 Consumo algodón: 6.100 pacas/anc Empleo 1.100 

Empleo: 450 

TEXTILES SAN JORGE Producción hilo: 17.270 kgs/mes Producción hilo: 28.977 kgs/mes Producción hilo: 43.466 kgs/mes 
Consumo Algodón: 1 .074 pacas/ Consumo algodón: 1.800 pacas/ Consumo algodón: 2.700 pacas/dño 

año año Empleo 150 
Empleo : 75 Empleo : 105 3 turnos 

2 turnos 2 turnos 

INATEXTIL Consumo de hilo: 18.182 kgs/mes Cons umo h i1 o : 54.545 kgs/mes Consumo hilo : 69.918 kgs/mes 
Producción de Producción de Producción de 
toall as : 17 . 81 a kgs/mes toa 11 as : 53.454 kgs/mes toa 11 as : 68.421 kgs/mes 

Empleo : 70 Empleo : 190 Empleo : 220 
1 turno 3 turnos 3 turnos 

TAZUMAL 
, 

Producci6n hilo: O Producción hilo: 2.500.000 kgs/ Producción hilo¡ 3.360.000 kgs/mes I 
Consumo algodón: O mes Consumo algodón: 17.000 pacasl I . Empleo : O Consumo algodón: 12'.650 pacas/ año 

, año Empleo : 385 
3 turnos 4 turnos 

ROTTlGNI Consumo de hilo: O Consumo de hilo: 22.700 kgs/mes Consumo de hilo: 34.090 kgs/mes 
Producción : O, Producción : 22.270 kgs/mes Producción : 33.410 kgs/mes 
Emplee : O Empleo : 60 Empleo : 90 

2 turnos 3 turnos 
f--' 

FRANCISCO DURAN Y CIA. Producción hilo: 2.898 kgs/mes Producci 6n hil o: 12.815 kgs/mes 
Consumo algoá6n: 180 pacas/ Consumo a 19odó~: 796 pacas/ . año año 
Empleo : 18 Empleo : 45 

1 turno 2 turnos 

TUSELL Producci6n tela:, 600 kgs/mes Producción tela: 4.575 kgs/mes 
Consumo al gad6n: 38 pacasl a ño Consumo algodón: 290 pacas/año 

t 

Empleo : 29 Emp 1 eo : 85 
1 turno La misma.de 1980: 2.turnos 

SIMAN HNOS. Producción hilo: O Producci6n hilo: 17 . 380 kgs/Mes 
Consumo algodón: O Consumo algodón: 1.OBO pacas!afío 
Empleo : O Empleo : 75 

TOALLAS Y TELAS Cons umo hilo : O Consumo hil o : 13.360 kgs/mes 
Producción : O Producción : 13.090 kgs/mes 
Empleo : O Empleo : 55 

2 turnos 

T O TAL Producción hilo: 20.168 kgs/mes Producc i ón hil o: 2.562.777 kgs/ Producción hilo: 
Consumo hilo 18.182 kgs/mes Consumo hilo: mes Exportación 3.437.266 kgs/m._ 
Producci6n tej.: 47.330 kgs/mes Acríl ico : 22.700 kgs/n Consumo Nac. : 30.195 kgs/m. 
Produce. tejido Algod6n 54;545 kgs/n Consumo hil o : 
toa 11 a 17.818 kgs/mes Produce; ón tej.: 47.330 kgs/n Acrílico : 34.090 kgs/m. 

Consumo algod6n: 4.292 pacas/añc Produce. tej i do A1!lod6n : 83.278 kgs/m. 
Empleo : 442 Toa 11 a : 76.815 pacas Produce. tej i do : 115.775 kgs/m 

laño Produce. toalla : 114.921 kgs/m 
Empleo : 1.155 Consumo algodón: 30.186 pacas 

laño 
Empleo : 2.205 

INCREMENTO CON RESPECTO A SITUA INCREMENTO CON RESPECTO A CORTO . CION ACTUAL. PLAZO 

Producción hilo 2. 542.6tm/mes Producción Export. 874.5 tm/rr,es 
Consumo Acríl. 2.27 tm/mes hilo Con.Nac. 30.2 tm/mes 
hilo A1god. 36.36 tm/mes Consumo Acríl. 11.4 tm/mes 

Produc.tejido O hilo Algod. 28.7 tm/mes . Produc.tej.toa. 59 tm/mes Prod. tejido, 68.4 tm/mes 
Consumo algodón 16.258 pac/año Prod. tej . toa 11 a 38.1 tm/mes 
Empleo 713 Consumo algodón: 9.636 pac/año 

Empleo : 1.050 
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12.2. BENEFICIOS INDIRECTOS 

Son los que no están relacionados directamente con la reactivación 

de la industria te~ti13 sino que son una consecuencia positiva de 

dicha reactivación. 

Los benef;"cios indirectos que se obtendrían con la reactivación -

de la industria textil salvadoreHa son los siguientes: 

a) Reactivación de las ramas colaterales de la industria textil. 

Esto redundará en beneficios tales como: 

-, Generación de empleo en cada una de las sub-ramas que inclu­

ye la industria textil. 

- Ahorro e Ingreso de divisas, puesto que con la reactivación 

:de esas ramas colaterales aumenta la fabricación de diversos 

productos; pudiendo exportar y/o sustituir importaciones. 

- Mayor utiliz~ción de la capacidad instalada con que cuentan 

las ramas colaterales de,la industria textil. 

b) Incremento en'el cultivo del algodón. 

La producción adicional de algodón requerirá una cierta canti­

dad de mano de obra adicional en los cultivos, desmotado y -

otras actividades, 



CONCLUS¡ONES 

FASE DE DIAGNOSTICO. 

El mercado externo ha disminuido, al grado de que algunos de ellos se 

han perdido. 

El mercado centroamericano se está saturando por la proliferaci6n de 

industrias textiles, motivo por el cual se hace necesario buscar nue­

vos mercados fuera del área, bajo normas de calidad exigidas por ellos. 

En el mercado fuera del área~ las exportaciones de productos textiles 

es baja. 

Los estándares de calidad de los productos textiles, de algunas empre­

sas salvadoreAas, en relaci6n a los estándares internationales, son 

bajos; 10 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 precios. 

Una de las deficiencias qu~ tiene mayor relevancia en la industria 

textil, es la falta de cuadros técnicos de niveles altos e intermedios; 

para que las plantas operen con adecuados índices de productividad. 

En álgunos casos' a la maquinaria no se le ha dado el uso para el cual 

fue hecha, provocandóun deterioro acelerado en ella. 

Existe en las empresas textiles una situaci6n precaria, por ejemplo: 

falta de capital de trabajo estructural y corriente. 

214 
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Se ha detectado que existe una sobre-valoración de los activos fijos, 

especialmente lo referente a maquinaria y equipo. 

La mciquinaria y equipo, en la mayorfa de las empresas textiles, tienen 

un altó grado de obsolescencia. 

Las empresas se han creado con capitales propios insuficientes, que 

no guardan relación adecuada con la inversión global, ni con el finan 

ciamiento adquirido. 

Existen graves problemas en el aprovisionamiento de materia prima, de 

rivados de los precios internos del algodón, en relación con los pre­

cios internacionales. 

Siendo la COPAl un monopolio, las empresas textiles tienen que some­

terce a sus determinaciones, aGn cuando existe un convenio. 

La escasez de divisas ha hecho más difícil la obtención de repuestos, 

maquinaria y equipo. 

FASE DE DISEÑO. 

Merecen especial y pronta atención las empresas textiles que se en­

cuentran trabaja~do parcialmente, pues es más fácil lograr su funcio­

nabilidad total a corto plazo. Además, los mercados potenciales de 

las empresas que están operando son más fáciles de cubrir a corto pl~ 

ZO. 

Ladecisi6n de reapertura de las empresas cerradas debe tomar en cOen 

ta la ~emanda del próducto en el mercado y las condiciones de una ca-
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pacidad instalada. 

Las condiciones de financiamiento sori un factor importante para la 

normalización de las actividades productivas de las empresas textiles. 

Trabajando con buena eficiencia, a la capacidad total y basados en 

precios internacionales de materias primas, podrían ser competitivas 

en mercados externos las empresas textiles salvadoreñas. 

- Al hablar de modernización" de la maquinaria textil, no deben entender 

se en comprar equipo nuevo, sino también en la compra de repuestos y 

partes para renovar la existente. Por lo tanto, debe de dársele priQ 

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 situación precaria 

en que se encuentran las empresas textiles. 

La profesionalización 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 las empresas 

textiles juega un. papel muy importante para su éxito. 

El mercado de los productos textiles podría ensanchal~se mediante la 

ampliación del consumo interno, por efectos de precios más bajos y 

por la apertura de mercados extranjeros. 

Entre las medidas expuestas, algunas tienen por objeto reducir los 

costos, ~provechar mejor el capital invertido y ampliar la producción 

de la industria. 
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Para 1984 se vi~lumbr~ una recuperación económica a nivel "mundial 5 lo 

que irá en beneficio para la re~ctivaci6n de la industria textil en 
. . 

particular, El Salvador en general, por lo que las empresas cerradas 

deberían de reabrirse a corto plazo. 

- La puesta en práctica de los lineamientos expuestos en este trabajo, 

por parte de las industrias textiles en cooperaci6n con el gobierno, 

coincidiría con los objetivos formulados. 
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ANEXO No.l 

- Para estimar el porcentaje total del tiempo trabajado por día, de la 

capacidad productiva de husos y telares, se utilizó la media aritméti 

ca ponderada, ésta consiste en multiplicar una v~riable 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 tiempo trabajado 

'por día, el porcentaje de husos trabajando o el porcentaje de telares 

trabajando; la frecuencia, en los tres casos es el namero de empresas. 

Ejemplo: Porcentaje total del tiempo trabajado por día. 

% TIEMPO TRABAJADO No. DE EMPRESAS Xf . POR OlA (X) (F) 

O 5 ·0 

33 3 99 

67 6 402 

.........•. 100. 7 700 

NOTA.: 

TOTAL .. . ... N = 21 xf = 1201 

x = ¿;xf 
= 1201 = 57 % N 21 

X= 57 % de tiempo trabajado por día •. 

Este mismo se utilizó para estimar el porcentaje de disminución del 
tie~po de trabajo. En este caso la frecuencia es el No. de empre­
sas y1a variable es el porcentaje de diSminución. 



AN
EX

O 
N

o. 
2-

A
 

, 
AL

GO
DO

N-
CO

NS
UM

O 
NA

CI
ON

AL
 

C
 O

 M
 P

 R
 A

 O
 O

 R
 E

 S
 

CO
SE

CH
A-

Añ
o 

19
76

/7
7 

CO
SE

CH
A-

Añ
o 

19
77

/7
8 

CO
SE

CH
A-

Añ
o 

19
78

¿7
9 

PA
CA

 S
 

CO
LO

NE
S 

%
 PA

CA
S 

PA
CA

S 
CO

LO
NE

S 
%

 PA
CA

S 
P.l

\C
AS

 
CO

LO
NE

S 
%

 PA
CA

S 
CO

NS
UM

ID
AS

 
CO

NS
UM

ID
AS

 
CO

NS
UM

ID
AS

 
H

il
at

ur
as

 d
e 

C
en

tro
 A

m
ér

ic
a,

 S
.A

. 
' 

2.
57

0 
2.

00
8.

88
1 

3.
.9

 
,2

.6
26

 
2.

15
4.

05
4 

6.
4 

4.
33

5 
-3

.8
76

.5
88

 
6.

8 
M

ol
in

s 
y 

C
ía

. 
Fá

br
ic

a 
M

in
er

va
 

3.
47

6 
2.

99
2.

15
6 

5.
3 

2.
53

3 
1.

89
3.

47
5 

6.
2 

4.
17

6 
3.

62
8.

98
6 

6:
6 

F
áb

ri
ca

 d
e 

H
ila

do
s 

y 
T

ej
id

os
 

Sa
n 

M
ig

ue
l 

1.
63

5 
1.

45
4.

92
7 

2.
5 

2.
36

0 
1.

76
3.

45
1 

5.
8 

1.
48

2 
1.

 3
05

.5
20

 
2.

3 
Fá

b.
 

de
 T

ej
id

os
 M

ar
tín

ez
 y

 S
ap

ri
ss

a 
1.

21
1 

97
1.

16
1 

1.
9 

96
0 

72
1.

11
2 

2.
4 

1.
21

0 
1.

06
9.

12
7 

1.
9 

F
ra

nc
ls

co
 D

ur
án

 y
 ~
ía

.(
Sa
n 

H
il

ar
ío

) 
33

6 
29

5.
47

3 
0.

5 
32

0 
23

9.
49

6 
0.

8 
1.

34
0 

30
1.

33
4 

0.
5 

H
ila

do
s 

y 
T

ej
id

os
 E

l '
Le

6n
 

1.
18

0 
1.

03
9.

45
1 

' 1
.8

 
76

0 
58

1.
 1

36
 

' 
1.

 9
 

1.
44

3 
1.

27
0.

82
5 

2.
3 

~
i
1
a
n
d
e
r
f
a
 'S

al
va

do
re

ña
, 

S.
A

. 
1.

40
9 

. 
1.

24
5.

19
7 

2.
2 

2.
98

0 
2.

30
3.

43
5 

7.
3 

3.
68

1 
3.

27
6.

10
9 

5.
8 

In
du

st
ri

as
 U

ni
da

s,
 S

.A
. 

10
.8

30
 

9.
58

4.
96

6 
16

 ~6
 

10
.2

44
 

7.
78

7.
29

2 
25

.1
 

11
.4

92
 

1.
0.

05
8.

73
5 

' 
18

.1
 

T
ex

ti
le

s 
T

us
se

l,
 S

.A
. 

de
 C

.V
. 

28
9 

24
9.

48
0 

0.
4 

13
5 

10
0.

45
7 

0.
3 

15
8 

13
5.

45
5 

0.
2 

T
ex

ti
le

ra
 I

za
le

o 
4.

69
6 

4.
14

6.
73

0 
7.

2 
1.

89
4 

1.
47

3.
11

5 
4.

6 
3.

77
7 

3.
33

3;
65

5 
6.

0 
T

ex
ti

1e
ra

 S
an

 J
or

ge
, 

S.
A

. 
1.

52
5 

1.
34

1.
60

1 
,2

.3
 

31
3 

26
1.

87
8 

0.
8 

1.
85

5 
1.

62
8.

28
8 

2.
9 

In
du

st
ri

as
 d

e 
H

il
os

, 
S.

A
. 

27
8 

' 
24

4.
25

1 
0.

4 
27

6 
' 

24
4.

53
1 

0.
7 

79
5 

71
6.

89
9 

1
.3

 

C
om

er
ci

os
 

U
ni

ve
rs

al
es

, 
S.

A
. 

59
7 

52
7.

24
2 

0.
9 

53
2 

40
1.

98
3 

1.
3 

44
3 

38
7.

07
9 

0.
7 

T
ex

ti
le

s 
El

 
S

al
va

do
r,

 S
.A

. 
' 1

. 1
86

 
1.

03
4.

41
1 

1.
8 

58
0 

43
9.

04
1 

1.
4 

97
6 

85
8.

84
9 

1.
5 

• 
T

ex
ti

le
s 

Sa
n 

A
nd

ré
s,

 S
.A

. 
4.

30
8 

3.
63

1.
28

5 
6.

6 
3.

09
9 

2.
37

9.
46

1 
7.

6 
4.

13
8 

3.
70

3.
69

0 
6.

5 
T

ex
ti

le
s 

I1
0p

an
go

, 
S.

A
. 

de
 C

.V
. 

24
1 

20
1.

10
1 

0.
4 

10
5 

96
.5

52
 

0.
2 

30
0 

26
5.

92
5 

0.
5 

F
ib

ra
s 

T
ex

ti
le

s,
 S

.A
. 

(a
ct

ua
lm

en
te

 
so

r 
SO

Y,
 

So
ci

ed
ad

 C
oo

pe
ro

 
de

 R
.L

) 
1.

28
6 

1.
12

8.
97

1 
2.

0 
62

 
55

.7
07

 
0.

1 
1.

44
0 

1.
29

6.
59

7 
2.

3 
T

ex
ti

le
s 

de
l 

P
ac

ff
ic

o,
 S

.A
. 

1.
20

4 
1.

02
0.

83
6 

1.
8 

T
ex

ti
le

s 
Ta

zu
m

ai
 ~

 
S.

 
A

 .
.
 

1.
27

4 
1.

13
3.

46
1 

2.
0 

T
ex

ti
le

s 
de

 
E

xp
or

ta
ci

6n
, 

S.
A

. 
1.

80
0 

1.
60

0.
08

6 
2.

8 
2.

40
6 

1.
97

8.
31

8 
5.

9 
2.

25
0 

1.
92

2.
39

4 
3;

5 
M

ol
in

s 
y 

Co
. 

Fá
b.

 
Sa

n 
M

ar
tfn

 
54

0 
43

5.
25

1 
0.

8 
15

5 
11

5.
95

8 
0.

4 
V

ar
io

s 
84

4 
82

8.
19

7 
l.

3
 

1.
65

8 
1.

29
4.

82
9 

4.
0 

6.
38

4 
,6

.3
52

.7
§3

 
10

.6
 

SU
B-

TO
TA

LE
S 

42
.7

15
 

37
.1

15
.1

15
 

65
.5

 
33

.9
98

 
26

.2
85

.2
71

 
83

.2
 

50
.6

75
 

45
.3

96
.8

23
 

80
.3

 
RE

SE
RV

AC
IO

NE
S 

22
.5

51
 

19
.6

57
.5

37
. 

34
.5

 
6.

86
2 

5.
09

6.
59

4 
16

.8
 

12
.8

62
 

11
.3

25
.4

13
 

19
.7

 
T

O
T

A
L

E
S

 
65

.2
66

 
56

.7
72

.6
52

 
10

0.
0 

40
.8

50
 

31
.3

81
.8

55
 

1Q
O

.0
 

63
.5

37
 

56
.7

22
.2

36
 

10
0.

0 

22
0 



AN
EX

O 
N

o.
2·

 B
 

AL
GO

DO
N 

-
CO

NS
UM

O 
NA

CI
ON

I\L
 

CO
SE

CH
A-

Añ
o 

19
79

/8
0 

CO
SE

CH
A-

Añ
o 

19
30

/8
1 

CO
SE

CH
A-

Añ
o 

19
81

/8
2 

C
 O

 M
 P

 R
 A

 D
 O

 R
 E

 S
 

PA
CA

S 
CO

LO
NE

S 
%

 PA
CA

 S
 

PA
CA

S 
CO

LO
NE

S 
%

 PA
CA

S 
PA

Cf
1.S

 .
 

CO
LO

NE
S 

%
 PA

CA
S 

CO
NS

UM
ID

AS
 

CO
NS

UM
ID

AS
 

CO
NS

UM
ID

AS
 

H
il

at
ur

as
 d

e 
C

.A
., 

S.
A

. 
4.

70
5·

 
4.

31
6.

04
3 

9.
5 

3.
02

5 
3.

19
6.

0n
 

5.
8 

3.
72

0 
2.

99
8.

04
1 

11
.5

 
M

ol
in

s 
y 

C
ía

.,
 F

áb
. 

M
in

er
va

 
2.

99
6 

2.
72

0.
68

3 
. 6

.1
 

3.
07

9 
3.

20
7.

97
6 

5.
9 

5.
28

4 
4.

26
0.

50
5 

16
.3

 
Fá

b.
 

de
 

H
ila

do
s 

y 
T

ej
id

os
 S

an
 

M
ig

ue
l 

64
 

54
.9

05
 

0.
1 

54
2 

55
9.

22
5 

1.
0 

Fá
b.

 
de

 T
ej

id
os

 M
ar

tín
ez

 y
 S

ap
ri

ss
a 

53
9 

49
2.

07
5 

1.
1 

1.
14

3 
1.

20
6.

30
1 

2.
2 

94
0 

·7
68

.7
00

 
2.

9 
F
~
a
n
c
i
s
c
o
 

D
ur

án
 y

 C
ía

.(
Sa

n 
H

il
ar

io
) 

13
0 

11
7.

59
7 

0.
3 

28
0 

29
3.

09
0 

0.
5 

18
0 

13
8.

92
5 

0.
6 

H
ila

do
s 

y 
T

ej
id

os
 E

l 
Le

6n
 

1.
26

5 
1

.1
5

8
.1

n
 

2.
6 

1.
10

5 
1.

16
3.

10
0 

2.
1 

83
0 

67
0.

88
7 

2.
5 

. H
il

an
de

rí
a 

Sa
lv

ad
or

eñ
a,

 S
.A

. 
4.

40
0 

4.
05

6.
57

7'
 

8.
9 

4.
24

8 
4.

48
4.

74
7 

8.
2 

In
du

st
ri

as
 U

ni
da

s,
 S

.A
. 

12
.4

46
 

11
.4

92
.1

70
. 

25
.2

 
9.

43
2 

9.
49

3.
48

5 
18

.1
 

5.
97

5 
5.

02
9.

87
7 

18
.5

 
T

ex
ti

le
s 

T
us

se
1,

 S
.A

 d
e 

C
.V

; 
28

9 
25

9.
89

8 
.0

.6
 

17
0 

17
5.

23
1 

0.
3 

38
 

30
.4

06
 

0.
1 

T
ex

ti
le

ra
 I

za
lc

o 
2.

40
0 

2.
16

8.
8t

i3
 

4.
9 

1.
37

6 
1.

39
4.

25
4 

2.
6 

'T
ex

ti
le

s 
Sa

n 
Jo

rg
e,

 S
.A

. 
86

5 
79

5.
54

6 
1.

8 
61

4 
64

3.
69

6 
1.

2 
1.

07
4 

88
5.

66
4 

3.
3 

In
du

st
ri

as
 d

e 
H

il
os

, 
S.

A
. 

31
0 

28
6.

90
2 

0.
6 

20
 

" 2
1.

63
8 

0.
0 

30
 

31
.8

71
 

0.
1 

e"
om

er
ci

os
 

U
ni

ve
rs

al
es

, 
S.

A
. 

15
4 

13
9.

68
7 

0.
3 

82
 

85
.9

74
 

0.
2 

T
ex

ti
le

s 
El

 
S

al
va

do
r,

 S
.A

.(T
EX

EL
SA

) 
29

0 
26

7.
03

4 
0.

6 
82

 
86

.4
88

 
0.

2 
T

ex
ti

le
s 

Sa
n 

A
nd

ré
s,

 
S.

A
. 

5.
00

0 
4.

59
8.

8~
9 

10
.1

 
5.

00
0 

5.
31

2.
92

8 
10

.1
 

2.
64

0 
2.

11
6.

68
3 

8.
2 

T
ex

ti
le

s 
Il

op
an

go
, 

S.
A

. 
de

 
C

.V
. 

45
5 

40
8.

27
3 

0.
9 

29
5 

23
8.

13
2 

0.
9 

So
t 

So
y,

 
So

co
 

C
oo

p.
 

de
 

R
.l.

(F
IB

R
A

TE
X

) 
51

3 
46

9.
27

7 
" 

1.
0 

58
7 

62
6.

81
5 

1.
1 

1.
66

7 
1.

35
0.

12
2 

5:
1 

T
ex

ti
le

s 
de

l 
P

ac
íf

ic
o,

 S
.A

. 
T

ex
ti

le
s 

T
az

um
al

, 
S.

A
. 

--
T

ex
ti

le
s 

de
 

E
xp

or
ta

ci
6n

. 
S.

A
. 

3.
37

0 
3.

33
7.

43
7 

6.
8 

2.
81

0 
3.

02
3.

69
5 

5.
4 

" 
2.

00
0 

1.
69

1.
11

7 
6.

2 
M

ol
in

s 
y 

C
ía

. 
Fá

b.
 

Sa
n 

M
ar

tín
 

V
ar

io
s 

2.
40

4 
2.

05
1.

40
9 

4.
9 

4.
64

3 
5.

27
9.

96
4 

8.
9 

37
9 

32
3.

67
4 

1.
2 

SU
B-

TO
TA

LE
S 

42
.5

95
 

39
.1

91
.4

66
 

86
.3

 
38

.2
38

 
40

.2
54

.6
49

 
73

.8
 

25
.0

"5
2 

20
.5

34
.6

03
 

77
.5

 
RE

SE
RV

AC
IO

NE
S 

6.
75

5 
16

.1
84

.4
67

 
13

.7
 

13
.7

18
 

14
.2

19
.1

77
 

26
.2

 
7.

28
0 

5.
81

7 
.4

91
 

22
.5

 
T

 O
 T

A
L

 E
 S

 
49

.3
50

 
45

.3
75

.9
33

 
10

0.
0 

51
.9

56
 

54
.4

73
.8

26
 

10
0.

0 
32

.3
32

 
26

.3
52

.0
94

 
10

0.
0 

22
1 

. 



223 

ENCUESTA A EMPRESAS TEXTILES 
. . 

NOMBRE: ...... . 
--------------------------------------~------

1 ~ LOCALIZACION: ---------------------------------------
. 2 ~ SECTOR AL QUE SE DEDICA DENTRO DE LA RAMA TEXTIL: 

HILATURA 

TEJIDO 

TINTORERIA y ACABADO 

HILATURA Y TEJIDO 

TEJIDO Y ACABADO 

HILATURA, TEJIDO Y ACABADO 

3 - TIPO DE' TEJIDO QUE UTILIZA: PLANO 

o 
O 
O 
D 
O 
O 

o 
CIRCULAR (DE PUNTO) O 

4 - CLASE DE PRODUCTOS QUE FABRICAN: 

.. 

. 5 ~ CAPACIDAD INSTALADA: 

CANTIDAD DE HUSOS INSTALADOS· ___ _ 

CANTIDAD DE TELARES. INSTALADOS ._. __ _ 

CANTIDAD PE HUSOS ÓBSOLETOS' .......... . 

CANTIDAD DE TELARES OBSOLETOS' ........ . 



224 

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: 

SI O NOO 

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 UTIL IZt\DOS: 

11 - COMPRA DE MATERIA PRIMA: 

ES NACIONAL: SI O 
NO O 

SI ES NACIONAL: ES AL CREO ITO O 
ES AL CONTADO O 

ES EXTRANJERA: ·SI D 
NO O 

. SI ES EXTRANJERA: ES AL CREDITO O 
ES AL. CONTADO O 

12 ~ CUENTA CON INCENTIVOS FISCALES: SI D. NO O 
CUALES? ---------------------------------------------

13 - HUBO UNA REOUCCION EN EL VALOR O VOLUMEN DE SUS EXPORTACIONES: 

SI O . NO D 
CAUSAS: • 

a) UNA MENOR PRODUCCION. 

POR QUE? ___________________________ _ 

b) EL ALZA DE LOS PRECIOS DE LAS MATERIAS PRINAS y MATERIALES. 

EXPLIQUE: __________________________ _ 
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e) ESTANCAMIENTO O CONTRACCION DEL MERCADO COMUN CENTROAMERICANO 

EXPLIQUE: ________________________ _ 

d) OTROS 

14 - ENCONTRO LIMITACIONES EN EL FINANCIAf~IENTO: 

SI O NO O 
SI ENCONTRO: 

EN QUE PERIODO? ----------------------
DE CAPITAL DE TRABAJO 

EXPLIQUE: ________________________ _ 

15 - TIENE CREDITOS? S~ O NO O 
SI TIENE, EXPLIQUE EN QUE INSTITUCION, MONTO, PLAZO, INTERESES, SAL-

DO Y VENCIMIENTO: ___________________ _ 

16 - OBTUVO REFINANCIAMIENTO: SIO NO O 
SI OBTUVO, EXPLIQUE CON QUE INSTITUCION, MONTO, PLAZO, INTERESES, 

SALDO Y VENCIMIENTO: . _______________ ---



17 - EL MERCADO ES: NACIONAL ·0 

% DE VENTAS/MES 

S I ES NAC IONAL : 

SI ES EXTERNO: 

A DONDE EXPORTA: 

18 - TUVO ESCASEZ DE DIVISAS: 

a) PARA LA IMPORTACION DE MATERIA PRIMA. 

b) PARA LA IMPORTACION DE MATERIALES. 

e) PARA LA IMPORTACION DE REPUESTOS .. 

227 

EXTERNO O 

MONTO VENTAS 

SI O NOO 

d) OTROS __________________________________________ _ 

19 - CUAL ES LA CANTIDAD DE ALGODON QUE SE HA PROYECTADO CONSUMIR DE LA 

COSECHA 1982/1983? 

CANT lOAD PACA S . -----------------

20 - OBSERVACIONES ADICIONALES QUE DESEEN HACER: __________ _ 
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CONVENIO PERMANENTE PARA EL SUMINISTRO Y FIJACION DE PRECIO 

DEL ALGODON DI' CONSm10 NAC TONAL. 

. 'CLAUSULA'lo~) OBJETO. 
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El. presente convenio establ ece 1 as normas que regu!arán 1 a compra-venta 

de algodón entre las Fábricas de Hilados y Tejidos del país y la Coope­

rativa Algodonera Salvadorefia Limitada, comprometiéndose las partes que 

lo suscriben a cumplirlo en todos sus términos . 

. . CLAUSULA 20.) VIGENCIA. 

Este Convenio tendrá vigencia permanente y se aplicará por cosechas anua 

les de acuerdo con el ejercicio económico de la Cooperativa, del lo. de 

noviembre de un afto al 31 de octubre del afio siguiente, produciendo efe e 

tos en cada período anual anicamente respecta al algodón de dicha cose-

chao 

La parte que tuviere fundadas razones para modificar el Convenio, deberá 

comunicar su decisión por escrito a la contra-parte, a más tardar el 31 

de julio, exponiendo concretamente. las razones o motivos que tuviere pa­

ra ello, propon1end6 las modific~ciones que estime convenientes. 

Dentro de los 15 días sigui~ntes a la fecha de recibida tal comunicación: 

la parte interesada invitará a la contraparte a inicar conversaciones p~ 

ra lograr un acuerdo sobre los aspectos a discutirse, indicando lugar, 

hora y fecha de iniciaci6n de las riegociaciones. 

Celebradas cuatro reuniones en un período que no excederá 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 mOQifi"cación lo comunicará al M"inisterio de Economía, expresando los 

moti~os o razo"nes de la peticióti,"dentrQ de los "quince "días siguientes 

al v"enc;imi ento del período i ndi cado. 

Si dentro de los treinta días siguientes al recibo de tal comunicación, 

no se "hubiere logrado ningún acuerdo con la mediaci6n del Ministerio de 

Economía, la parte que solicita las modificaciones podrá denunciarlo, 

con "10 "cual cesarán lós efectos del Convenio. Es entendido que, salvo 

acuerdo de las partes, las disposiciones del Convenio denunciado segui­

rán ~igentes sin alteración, hasta el treinta y uno de octubre inmediato 

posterior y serán aplicables a todo el algodón procedente de la cosecha 

que termina ese día. 

Dentro de los quince días siguientes a la fecha en que el Convenio hubie 

re sido denunciado cualquiera de las partes solicitará una nueva media-

ción del Ministerio de Economía para la formalización de un nuevo Conve­

nio que deberá estar concluido dentro de los cuarenta "y cinco días si­

guientes y la fecha de la solicitud de mediación. 

~"CLAUSULA"3a~)"RESERVAS DE ALGODON. 

Las reservas de algodón para consumo de las fábricas de hilados y teji­

ao~ que "suscriben el presente Convenio, se regirán por el siguiente sis-~ 

tema :" 

1 .;. ""ESTIMADOS" RAZQNABLES.- Para "que le sirva de base para sus ventas a 

"fl(turo en el exterior, las fá.bricas que "suscriben este Convenio notific~ 

"rá.n por escritó a la Cooperativa, a más tardar"eltreifitaY"O~O'de"julio 

"de"cada ano un estimado razonable de sus necesidades de élgodón para su 

consumo en la cosecha "inmediata posterior, en cada calidad, dentro de 
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una apreciaci6n razonable en relaci6n al consumo real de algodón del afio­

cosecha anterior, debiendo justificarse 'cualquier aumento 'sustancial en 

un estimado de reserva. 

Si no hubiere entendimiento sobre el aumento de un estimado razonable, 

la'Cooperativa o la Fábrica interesada podrá comuni~ar al Ministerio de 

Economía tal situaci6n para que practique la correspondiente investiga­

ción y califique la procedencia o improcedencia del estimado objeto de 

divergencia. 

11 RESERVADEFINITIVA.- A más tardar el quince de septiembre de ~ada 

año las fábricas notificarán a la Cooperativa sus reservas definitivas. 

111 ~REAJUSTE DELA'RESERVA DEFINITIVA.- Entre el treinta y uno de ene-

'rbyéltréinta y uno de marz~ de cada afio la Cooperativa proporcionará 

a las fábricas que suscriben este Convenio, un cuadro definitivo de las 

disponibilidades de algodón en cada una de las calidades reservadas y 

producidas en la cosecha de que se trate. 

,Quince días después de recibido dicho cuadro las fábricas podrán solici­

tar a la Cooperativa con expresión de las razones que lo justifiquen, 

una reducci6n a sus reservas hasta en un 10%, siendo obligatoria en todo 

",tasoé190%' dé la reserva definitiva. La Cooperativa podrá aceptar dicha' 

reducción, si considerare atendib'les las razones que motiven 1as reduc­

ciones solicitadas. 

A, su vez por acuerdo entre las pa.rtes, la reserva definitiva podrá aumei!, 

tarse en la medida que lo permitan las disponibilidades de la Cooperati­

va. 
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IV.:... LIMITE DE' LAS' OBLIGACIONES' DE. LA: COOPERATIVA. - La Cooperativa se 

obliga a satisfacer las reservas de algod6n de las fábricas hasta el li­

mite de su producci6n en cada calidad y proporcionará merisualmente~ a la 

Unión de Industrias Textiles, a partir del treinta de noviembre de cada 

año, un cuadro de producción, disponibilidades y compromisos de algod6n 

en cada calidad. 

V.':" FORMALIZACION DE RESERVAS.- En casos excepcionales, a juicio de la 

Cooperativa, se formalizarán. las reservas, por medio de un compromiso le 

gal con las garantias que se consideren necesarias, en base a la expe­

riencia comercial con las respectivas fábricas . 

. CLAUSULA 40.) PRECIOS DEL ALGODON. 

El precio del algodón objeto de este convenio, será 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 algod6n export~ 

ble de la misma cosecha, tomando como base el tipo C-l-ANA aumentado o 

disminuido con los premios o castigos correspondientes a cada calidad, 

de acuerdo con la tabla de diferenciales que la Cooperativa esté aplica~ 

do en sus ventas al exterior de la cual notificará oportunamente a las 

fábricas de Hilados y Tejidos~ 

La fijaci6n del precio promedio general neto definitivo será determinado 

por la. Cooperativa al efectuar la venta conque alcance o sobrepase el 

85% de su producción exportable, excluyéndose del cálculo correspondie~ 

te las ventas efectuadas al exterior de algod6n de los gradosE~(LENA}, 

f(fLORLG-l (CHRN) yG~2(CHRN). 
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Cuando alguna de las fábricas de hilados y tejidos adquiere de la Coop~ 

rativa algod6n de uno de los grados excluidos para el cálculo del precio 

promedió general neto definitivo, el precio apli.cable a dichos grados de 

algod6n será establecido en base al precio promedio que para el respectl. 

vo. grado de algod6n hubiere obtenido la Cooperativq 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

narán de acuerdo al sistema siguiente: . 

a) Se tomará como realizada toda venta cerrada, aunque el. embarque real 

se efectúe posteriormente. 

b) Se considerará cada paca vendida para los efectos de determinación 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 deducirán los fletes marítimos en 

vigencia y las primas de seguro marítimo correspondientes. 

d) Se aumentará la suma que se obtenga en concepto de intereses en las 

ventas de exportaci6n en que se haya recibido pago anticipado, enten-¡ 

diéndose por tales todas aquellas cuyo valor haya sido cobrado antes 

de la presentaci6n de los respectivos documentos de embarque. 

e) La cantidad que se fije de conformidad al literal d) será establecida 

en. forma definitiva a.l fijarse el precio promedio del algodón de la 

cosecha respectiva. 

f} Se aumentarán todas las rebajas que a cualquier título .obtenga la Co­

operativa sobre los fletes marítimos en sus ventas al exterior,cuan­

do dichas rebajas fueren d~ducidas por la Cooperativa del precio de 
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venta del algodón. 

g) El precio así obtenido por quintal inglés se convertirá a quintal ne­

to espaHQ1(46kg.), que se tomará comó unidad de venta del ~lgod6n, 

puesto por la Cooperativa en las fábricas de hilados y tejidos en el 

área metropolitana o en su beneficio de Soyapango cuando el retiro 

del álgod6n sea menor de veinte pacas. 

h) Para las fábricas ubicadas fuera del área metropolitana, se pacta~á 

el costo del transporte bilateralmente entre la Cooperativa y las res 

pectivas fábricas. 

CLAUSULA 6á.) FACTURACION PROVISIONAL. 

La Cooperativa facturará todo retiro de algodón de conformidad con pre­

ciosprovisionales que fijará en los cinco dfas anteriores a cada trimes 

tre del respectivo período anual, procurando que dichos precios provisiQ 

nales se mantengan lo más aproximado posible a los precios promedios de 

ventaque la Cooperativa haya obtenido en el exterior, durante el trimes 

tre anteri or. . 

CLAUSULA 7a.) FIJACION DEL PRECIO DEFINITIVO Y PAGO DE DIFERENCIAS. 

Al fijar la Coo~erativa el precio definitivo, pero no antes de haber ven, -, 

dido el 85% de su producción exportable, notificará a las fábricas de hi 

lados y tejidos el precio promedio resultante, que será aplicable a todo 

el algodón de la respectiva cosecha. 

Cualquier diferencia que resultare al establecerse el precio definitivo 

para cad.a cal i dad, será cancelada por.} as fábri cas de hi 1 ado s y tej idos, 

o en su caso por la Cooperati\(a, dentro de los quince Mas 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 ano, las fábricas de hilados y téji 

. dos reconocer§n a la Cooperativa, sobre los saldos de las reservas de al 

.godón almacenados y no pagados. calculado su valor según el precio defi­

nitivo correspondiente a cada calidad, la tasa promedio de inter~s anual 

que la Cooperativa est~ pagando· por su propio financiamiento. 

Es entendido que las fábri·cas de .hilados y tejidos retirarán con pago en 

efectivo la totalidad de sus saldos de algodón a más tardar el 31 de di­

ciembre de cada afio. 

Cuando la Cooperativa necesitare refinanciamiento, en la medida que lo 

estime necesario para cumplir con las obligaciones de su ejercicio econQ 

mico al 31 de octubre de cada<año, podrá exigir a las fábricas aceptaciQ 

nes negociables sobre el valor de los saldos de algodón almacenados y no 

pagados a esa fecha, que podrá descontar en el sistema bancario nacional 

o en bancos del exterior. Las fábricas de hilados y tejidos pagarán a 

la Cooperativa el costo (intereses, impuestos, y gastos) del descuento 

de es~as aceptaciones negociables. 

En caso de que la Cooperativa descuente las aceptaciones negociables a 

cargo de las fábricas en el Banco Central de Reserva de El Salvador, los 

intereses y demás gastos aplicables a cargo de ~stas, se sujetarán a las 

condiciones que fije el Banco Central de Reserva a la Cooperativa, al con 

cederle la ltnéa de crédito respectiva. 

Sobre las cantidades que las fábricas de hilados y tejidos adeudaren a 

... 
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la Cooperativa cubierta$ por aceptaciones negociables a su favor~ pero 

no descontadas~ reconocerán a la tooperativa la tasa promedio de interés 

~nualque ésta hubiere pagado por su propio financiamiento. 

El costo que se origine para la Cooperativa del descuento de las acepta­

ci~nes negociables, será pagado por las fábricas al efectuarse la opera­

ción de descuento. Desde la fecha en que las aceptaciones negociables 

hayan sido descontadas por la Cooperativa, se suspenderá el cargo de"los 

intereses que las fábricas reconocen a la Cooperativa a partir del 15 de 

Julio de cada año. 

El número y valor de las aceptaciones negociables se determinará indivi-

dualmente para cada fábrica mediante acuerdo entre las partes. El algo­

dón cubierto por aceptaciones negociables quedará en poder de la Cooper~ 

tiva~ en calidad de garantia prendaria para ser entregada a las fábricas 

contra pago en efectivo a medida de su retiro. La Cooperativa abonará 

estos pagos al valor de las respectivas aceptaciones negociables a cargo 

de cada una de las fábricas hasta su completa cancelación, efectuando 

las correspondientes devoluciones de las aceptaciones negociables, así 

canceladas a caGa fábrica, dentro de los ocho días posteriores a su can-, 

celación. 

El pago de los intereses será mensual en el término de los ocho días po~ 

teriores a la fecha en que la Cooperativa hubiere notificado a las fábri 

cas de hilados y tejidos el cargo respecti~o. 

"CLAUSULA 9a.) ASEGURO DEL ALGODON. 

La cooperativa asegurará la totalidad de las reservas de álgodón de las 

:----

, 
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fá.bricas en el seguro global que contrate, para cada cosecha de canfor. 

midad a sus propias normas de aseguro y contra todo riesgo, en un 100% 

del valor estimado del álgodón de dichas reservas. 

A partir del 15.de julio de cada aRo, las fábricas de hilados y tejidos 

. pagarán a la Cooperativa el costo del aseguro, de conformidad a la prima 

o primas de aseguro que la Cooperativa estuviere pagando en el respecti­

vo aHo cosecha, sobre los saldos de dichas reservas almacenadas por la 

Cooperativa a cargo de las fábricas. En los casos en que el algodón re­

servado por las fábricas de hilados y tejidos sufriere un siniestro, la 

Cooperativa 10 sustituirá con las disponibilidades de algodón de que dis 

ponga en ese momento. 

En aquellos caso.s en que las disponibilidades de la Cooperativa no alea.!:!. 

zaren a cubrir la totalidad del algodón que habría que sustituir, queda 

convenido que la Cooperativa importará a .la mayor brevedad posible y de 

común acuerdo con 1 as fábl~.i cas de hi 1 ados y tej i dos afectadas el algodón 

faltante en las cantidádes y calidades necesarias. 

La Cooperativa facturará el algodón importado a su costo más los gastos 

en que incurriere por su importación y el algodón así importado quedará 

'sujeto a partir. del 15 de julio de cada año a los recargos por intereses, 

aseguro y bodegaje determinados en el presente Convenio. 

En caso de que una parte O la totalidad del algodón afectado por un si­

n.Í.estro estuviere ya pagado y la COQperattva no pueda sustituirlo de sus 

disponibilidédes~ ésta devolverá de inmediato las cantidades pagadas. Si 

las fábricas de hilados y tejidos 'hubieren firmado letras en pago de al 
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godónaún no retirado, que hubiere sufrido un siniestro, la Cooperati-
. . -. 

va asumi rá 1 a responsabi 1; dad d,e anul ar 1 as -1 etras correspondi entes, da~ 

- do aviso inmediato a los bancos donde se -hubieren descontado y las de-

volverá debidamente anuladas a los librados. 

El pago del asegurado a partir del l5de julio de cada afta, será mensual 

en el término de los ocho días posteriores a la fecha en qUe la Coopera­

tiva hubiere notificado a las fábricas la nota de cargo correspondiente, 

en la que se indicará también el lugar en que se encuentra almacenado el 

algodón asegurado. 

-, CLAUSULA -lOa ~ )AL~1ACENAJE. 

Las fábricas de hilados y tejidos pagarán a la Cooperativa la cantidad 

de ~O.50 por paca por cada mes, o su valor proporcional por fracción de 

mes en concepto de almacenaje por las reservas de algodón almacenadas 

por la Cooperativa a partir del 15 de julio de cada afta. 

El pago será mensual en el término de los ocho días posteriores a la fe­

cha en que la Cooperativa hubiere notificado a las fábricas de hilados y 

tejidos el cargo correspondiente~ 

-'CLAUSULAlla~)RETIROS DE ALGODON. 

Las fábricas de hilados y tejidos retirarán el algodón de sus reservas, 

efectuando previamente el correspondiente pago del valor de cada retiro 

a la Cooperativa. Cuando el álgoctón sea retirado del Beneficio de Soya­

pango el flete correspondienteser~ por cuenta de las fábricas, cuando 

dicho retiro sea menor de veinte pacaS. 



244 

CLAUSULA l2a.) DIVERGENCIA POR CALIDAD DE ALGODON. 

Los casos de divergencia en' las c~lidades de .algodónsuministradas por 

la Cooperativa a las fábricas serán resueltos por arbitraje, en la forma 

que se estime pertinente por la Cooperativa y la Unión de Industrias Tex 

tiles. 

Para fines deaplicaci6n de la presente Cláusula, la Cooperativa envia­

rá a la Uni6n de Industrias Textiles, muestras de cada calidad de algo­

d6n .de la respectiva'cosecha, durante el ~es de enero de cada afio . 

. . CLAUSULA 13a.) REVISION DE OPERACIONES DE FI.JACION DE PRECIOS Y CARGOS 

.. FINANCIEROS. 

Las fábricas de hilados y tejidos quedan autorizadas para revisar por 

medio de delegados de la Unión de Industrias Textiles, todas las opera­

.ciones que han servido de base para la fijaci6n del precio promedio gen~ 

ral neto definitivo y las de aplicación de inter~ses, aseguro y almace­

naje. 

CLAUSULA l4a.) CORRESPONDENCIA. 

La Cooperativa y las fábricas de hilados y tejidos, o en su caso laUni6n 

de. Industrias Textiles, se comprometen a acusar recibo de toda la corres 

pondencia entre ellas, dentro de los ocho días siguientes a su recep­

ci6n. 

CLAUSULA l5a~) PROBLEMAS DE INTERPRETACION y APLICACION. 

Para intercambiar cualq~ier informaci6n conveniente o útil para una co­

rrecta aplicación de este Convenio, se reunirán cuando el caso lo ameri­

te, ~ solicitud de parte, delegados de la directiva de la Cooperativa 

.con delegados. de la Uni6n de Industrias Textiles. Dichas reuniones se 

_ .. ~._--.~~~--~_. 
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efe~tuarán asimismo para resolver 'cualquier problema osituaci6n no 

prevista en el presente Convenio, en términos de equidad y buen entendi 

miento. Las partes que suscriben el presente Convenio podrán pedir la 

mediación del Ministerio de Economía, si en la aplicación del mismo sur 

gieren divergencias insalvables. San Salvador, 15 de noviembre de 1978. 

Alfredo Félix Cristiani Burkard, Pl~esidente de la Cooperativa Algodonera 

Salvadoreña Limitada. Joaquín Christ. Presidente Unión de Industrias Tex 

til es. 

NOTA: Las modificaciones al texto de las Cláusulas 4a.) PRECIOS DEL AL­

GODON '1 ; 8a.) INTERESES; 9a.) ASEGURO DEL ALGODON; y lOa.) ALMACENAJE de 

esta versión modificada del IIConvenio.Permanente para el suministro y fi 

jación de precio del algodón de consumo nacional 11, se entienden incorpQ 

radas al texto del mismo Convenio, suscrito por las partes y por las fá-

bricas de hilados y tejidos con fecha 14 de abril de 1975. 



1. PRINCIPALES PAISES IMPORTADORES DE HILADOS E HILO DE ALGO DON SIN 

BLANQUEAR, NO MERCERIZADOS.- ( EN MILES DE TONELADAS METRICAS). 

.PAIS 

JAPON 
ITALIA 
FRANCIA 
HONG KONG 
AUSTRALIA 
SUIZA 
SINGAPUR 
ALEMANIA 
NUEVA ZELANDA 
BELGICA 
GRECIA 
FINLANDIA 
AUSTRIA 
REINO UNIDO 

. DINAMARCA 
TRINIDAD Y TOBAGO 
ARABIA SAUDITA 
SUECIA 
SUDAN 
HOLANDA 
IRLANDA 
NORUEGA 
YUGOESLAVIA 
ESPAÑA 
SENEGAL 
USA-PUERTO 
EGIPTO 
CANADA 
PORTUGAL 
SRI LANKA 

TA.ILANDIA 
COLOMBIA 
REPUBLICA DOMINICANA 
CHIPRE 

. INDONESIA 
PAQUISTAN 
VENEZUELA 
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1977 1981 

26.98 74.00 
28.47 49.77 
21.86 35.97 
7.95 119.63 
1.23 2.62 
5.44 7.80 
2.08 3.60 

87.79 11 0.66 
1.23 2.41 

28.46 41.32 
0.24 1.81 
3.02 4.35 

11 .76 17 .41 
21.72 37.65 
8.96 13.26 

0.15 
0.09 0.91 
7.75 7.12 
0.19 1. 54 

16.61 18.84 
3 .. 70 4.84 
4.00 3.12 
0.80 0.72 
1.86 0.43 
0.27 0-.02 

9.75 
0.06 
6.67 
1. 76 
0.24 

NQ SE TIENEN DATOS SOBRE LA CAN 
. TIPAD DE-HILADO QUE IMPORTAN -

-- -----------------



2. IMPORTACIONES MUNDIALES DE HILADOS E HILOS DE ALGODON BLANQUEADOS, 

TEÑIDOS, MERCERIZADOS, ETC.- (EN TONELADAS METRICAS X 1000) . 

. PAIS 

HONG KONG 
VENEZUELA 
NORUEGA. 
SINGAPUR 
REPUBLICA DOMINICANA 
SUIZA 
IRLANDA 
REINO UNIDO 
DINAMARCA 
SUECIA 
FINLANDIA 
ALEMANIA 
ESPAÑA 
BELGICA 
FRANCIA 

. FRECIA 
PORTUGAL 
AUSTRALIA 
ITALIA 
JAPON . 
HOLANDA 
SRI LANKA 
NUEVA ZELANDA 
INDONESIA 
COLOMBIA 

JORDANIA 
CHIPRE • 
TRINIDAD Y TOBAGO 
PAQUISTAN 
YUGOESLAVIA 
TURQUIA 
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1977 1981 

1.57 1. 74 
0.24 0.17 
0.23 0.28 
2.67 1.23 
0.16 0.11 
0.13 0.17 
1.23 . 0.20 
7.20 0.45 
0.42 0.23 
0.61 0.31 . 
0.13 0.15 

12.96 1.15 
0.06 0.04 
7.14 0.48 
4.13 0.20 
0.23 0.18 . 
0.04 0.01 
0.76 0.11 
8.64 0.32 
0.04 0.03 
2~97 0.31 
5.21 0.02 
1.23 0.07 
1.48 1..10 
0.04 0.03 

NO SE TIENEN DATOS SOBRE LA 
CANTIDAD DE HILADO QUE IM­
PORTAN. 



3. PRINCIPALES PAISES IMPORTADORES DE TEJIDOS SIN BLANQUEAR" SIN MERCE­

RIZAR.- ' (EN MILES DE TONELADAS METRICAS). 

, ,PAIS 

ITALIA 
FINLANDIA 
DINAMARCA 
FRANCIA 
JAPON 
HOLANDA 
REINO UNIDO 
SINGAPUR 
ALEMANIA 
HONG KONG 
YUGÓESLAVIA 
'ESPAÑA 
BELGICA, 
CANADA 
SUIZA 
ARABIA SAUDITA 
SUDAN 
SUECIA 
NORUEGA 
SENEGAL 

" TRINIDAD Y TOBAGO 
IRLANDA 
EGIPTO " 
REPUBLICA DOMINICANA 
GRECIA 

AUSTRALIA 
SRI LAN~A 
PAQUISTAN 
CHIPRE 
NUEVA ZELANDA 
TAILANDIA 
VENEZUELA 
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1977 

34.06 
0.65 
5.47 

35.91 
10.85 
19.67 
54.79 
29.97 
39.01 

, 193.83 

0.45 
5.66 
8.71 
1.08 
2.96 

36.29 
5.38 
1.24 
1.69 
0.53 
1.22 
1.03 
1.78 
0.13 

1981 

41.69 
2.36 
5.50 

33.83 
35.01 
19.39 
44.35 

, 24.72 
33.13 

336.22 
0.32 
0.72 
5.28 
6.90 
0.51 
2.49 

16.58 
3.34 
1.13 
3.37 
0.36 
0.99 
0.0"2 
1.21 
0.08 

N,O SE TIENEN DATOS SOBRE LA 
CANTIDAD DE TEJIDO QUE IMPORTAN 

" . 

I 
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I 
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I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
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I 
I 
I . I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 



4. PRINCIPALES PAISES IMPORTADORES DE TEJIDOS DE ALGODON BLANQUEADOS, 

TEÑIDOS, ESTAMPADOS O ACABADOS DE OTRA FORMA. (EN MILES DE TONELA- . 

DAS .METRICAS). 

.. PAIS 

· HONG KONG 
SINGAPUR 
AUSTRALIA 
REINO UNIDO 
JAPON 
COLOMBIA 
BELGICA 
INDONESIA 
CANA DA 
FRANCIA 
ITALIA 
ALEMANIA 
GRECIA 
SUECIA 
PORTUGAL 
IRLANDA 
ARABIA SAUDITA 
NORUEGA 
HOLANDA 
ESPAÑA 
FINLANDIA 
SUIZA 
DINAMARCA 
JORDANIA 
TRINIDAD Y TOBAGO 
SENEGAL ' 
VENEZUELA 
BRASIL 
YUGOESLAVIA 
EGIPTO 

· SRI LANKA 
USA":PUERTO 
NUEVA ZELANDA. 
CHIPRE 
PAKISTAN 

· SUDA.N' , 
" .TURQUIA 
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1977 1981 

231.21 ·426.83 
135.09 132.22 
214.25 220.27 
30.58 45.64 
3.78 6.84 
0.08 1.10 

29.97 29.56 
1.12 1.00 

23.43 . 17.31 
55.54 49.57 
38.18 35.92 
42.35 38.01 
4.16 4.59 

10.32 7.83 
4.24 3.63 
5.36 6.20 
5.35 3.32 
4.34 3.47 

14.55 13.11 
2.52 . 1.18 
9.67 8.47 
6.02 6.65 
9.29 6~91 
2.33 1.33 
1.52 0.50 
1.30 0.43 
0.96 0.41 
0.30 0.24 
3.68 1.09 
0.01 0.04 

NO SE TIENEN DATOS SOBRE LA 
, CANTIDAD DE TEJIDO QUE IMPOR­
, TAN. 



5. PRINCIPALES PAISES IMPORTADORES DE ROPA DE CAMA Y DEMAS ARTICULOS DE 

MOBLAJE.- (~N MILES DE TONELADAS METRICAS) . 

. PAIS 

REINO UNIDO 
ITALIA 
SUDAN 
ARABIA SAUDITA 
HONG KONG 
JAPON 
VEN.EZUELA 
HOLANDA 
FRANCIA 

. SUECIA 
SUIZA 
NORUEGA 
TRINIDAD Y TOBAGO 
IRLANDA 

. ALEMANIA 
FINLANDIA 

-DINAMARCA 
BELGICA 
ESPAÑA 
GRECIA 
INDONESIA 
BRASIL 
REPUBLICA DOMINICANA 
PORTUGAL 
YUGOESLAVIA 
EGIPTO 
COLOMBIA 

USA-PUERTO 
AUSTRALIA 
NUEVA ZELANDA 
CHIPRE· 

. SINGAPUR 

.. SRI LANKA 
CANADA 

251 

1977 1981 

.15.26 28.18 
5.44 8.19 
0.17 1.27 
3.12 7.38 

81.803.64 . 186.658.43 
7. 18 8.50 
7.46 5.58 
8.80 11.30 

14.23· 20.55 
8.20 8.14 
2.74 3.78 
3.70- 3.86 
0.55 0.58 
1. 51 2.82 

21.16 26.51 
1. 35 1.81 
3.32 3.21 
5.27 5.17 
3.26 3.34 
0.45 0.30 
0.95 0.05 
0.04 0.02 
0.89 0.41 
0.09 0.10 
1.03 0.10 
0.09 0.02 
0.30 0.30 

'NO SE TIENE DATOS SOBRE LA 
CANTIDAD QUE IMPORTAN. 
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CONTROL .DE CALIDAD. 

El control total de calidad se puede definir IIEs un conjunto de esfuer­

zos efectivos de los diferentes grupos de una organización para la inte­

gración del desarrollo, del mantenimiento y de la superación de la cali­

dad de un producto, con el fin de hacer posibles fabricaciones y servi­

cios, a satisfacción completa del consumidor y al nivel m~s económico ll • 

En 1 a frase IIContro 1 de Ca.l i dad!l 1 a palabra cal i dad, no tiene el si gni fi 

cado popular de lo IImejor ll en el sentido absoluto quiere decir IImejor p~ 

ra el consumidor d~ntro de ciertas condiciones ll ; estas condiciones son: 

a) su uso actual, b) precio de venta del producto. La calidad de un pro 

ducto debe considerarse como algo que tiene relación con el costo del 

mismo. 

En la frase IIControl de Calidad ll , la palabra control representa un instrumen 

to para uso de ejecutivos y encierra 4 aspectos: 

a) Establecimiento de estándares de calidad. 

b) Estimación de la concordancia con los estándares. 

c) Acción cuando se sobrepasan los estándares. 

d) Proyectos para el mejoramiento de los estándares. 

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 la aplicación del Control de Calidad es el control en el 

IISitio mismo de la producción ll durante los procesos de diseño y manufa~ 

tura~ de manera que se impida calidad mediocre y tener que corregir ca­

lidad mala después de haberla producido. 
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Los beneficios que tienen que resultar de los programas de control total 

de la calidad son, mejor calidad de diseño y de producto, reducción de 

costos de operación, reducción de pérdidas, mejoramiento en la moral del 

trabajador y reducción de tropiezos en la línea de producción. 

Como beneficios secundarios se tienen: 

Mejoría en los métodos de inspección, un establecimiento más racional de 

estándares de tiempos en la maria de obra, programas definidos para el man 

teniemiento preventivo, oportunidad de acumular datos importantes para el 

cálculo de costos debido a desperdicios, reproceso. 

Como elemento de organización, el control de calidad es un instrumento 

que permite a los Gerentes delegar autoridad y responsabilidades, eximié~ 

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 

organización está dedicada, exist~n dos conceptos básicos en la organiza­

ción de un sistema de calidad. 

a) Es que la calidad es responsabilidad de todos, cada componente de la 

organización tiene una responsabilidad relacionada con la calidad, por 

ejemplo: el mercado determina la preferencia del consumidor, el depar­

tamento de producción marca las especificaciones de la calidad del pro 

ducto y la supervisión. 

b) Siendo la calidad un asunto donde intervienene todos, puede convertir­

se en un asunto de nadie. 

La alta dirección deberá reconocer que las muchas responsabilidades, indi 
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viduales con respecto a la cali.dad serán desempeñadas con mayor efectivi­

dad si se presentan y respaldan por una fun~ión genuinamente moderna, 

bien organizada, y cuya esfera de acción se concentre en los trabajos de 

control de calidad. 

Este componente orgánico de control de calidad contieOne también dos obje­

tivos gemelos: 

a) Proveer seguridad en la calldad del producto de la fábrica, estar siem 

pre seguros de que los productos enviados al mercado son buenos. 

b) Ayuda a obtener un costo óptimo para tales productos, cumple con es­

tos objetivos por medio de dos sub-funciones: 

1) Ingeniería de control de calidad. 

2) Ingeniería de control de proceso y equipos de información de la ca­

lidad. 

1) Ingeniería de Control de Calidad, ejecuta la planeación de la cali­

dad, la cual establece la armazón de todo el sistema de control de 

calidád de la fábrica. 

02) Los Ingenieros de Control de Proceso llevan a la práctica la apli­

cación de este sistema en la planta y en consecuencia, suplantan 

gradualmente la antigua actividad de inspección policial. 

El control total de la calidad debe desarrollarse en forma gradual en 

la fábrica. Es a menudo juicioso seleccionar uno o dos problemas de los -

mas moléstos y lograr resolverlos de manera satisfactoria, así 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 la calidad, abarca 

los componentes de aceptación, prevención y seguridad de la función del 

moderno control de calidad. Estos componentes cubren cuatro zonas de 

trabajo más importantes: 

l} Nuevo planteamiento. 

2) -Calidad de Material que se recibe. 

3) Control de proceSo y de ealidad. 

4) Estudios especiales. 

NUEVO PLANTEAMIENTO. 

l} Investigar y preparar planes de control de calidad. 

2) Establecer objetivos realistas de calidad de- los productos, trabajar 

conjuntamente con el departamento de ventas y con los ingenieros de 

plantas; para establecer los requerimientos de calidad, basándose en 

las necesidades del cliente, la función de los productos, su garantfa, 

capacidad de venta. 

3) Recomendar a los ingenieros, mejoras que aumenten la uniformidad y 

calidad, recomendar mejoras para -simplificar el control del proceso 

. y evaluación de la calidad, reduciendo sobre todo los costos .. 

4) Determinar la capacidad de calidad de los equipos. 

5) Establecer procedimientos de calidad para las operaciones de fabrica­

ción y consolidar estos procedimientos como un sistema completo de 

control de calidad del proceso. El planteamiento deberá incluir: ca­

racterísticas,y niveles de calidad, inspección, control de calidad de 
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los operadores, información de resultados, técnicas de contr'ol estadís 

tico. 

6) Ayudar a establecer los estándares de calidad. Trabajar junto con 

el Departamento de Ventas y con Ingenieros de las Plantas para estable 

cer y definir los estándares 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

racterísticas 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 según las especifica­

ciones y de acúerdo con los procedimientos establecidos. 

4)·Establecer un archivo de la calidad del material comprado. 

5) Proporcionar al departamento de compras una clasificación de proveedo 

res en la calidad de sus productos. 

CQNTROL DE PROCESOS Y DEL PRODUCTO. 

1) Determinar la capacidad de los procesos de fabricación para alcanzar 

los requerimientos de calidad. Recomendar a los ingenieros de las 



2) 
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plantas ajustes de condiciones de los procesos~ ajustes de las espe­

cificaciones de los productos)" ~ara crear una relaci6n econ6mica y com 

patible entre el proceso y el producto. 

Establecer procedimientos para asegurar que se mantengan las condiciQ 

nes especificadas del proceso que afectan la calidad y el costo de pro 

ducci6n. 

Inspeccionar los procedimientos de calidad durante el proceso, la fide 

lidad a los procedimientos, la estabilidad del proceso. 

Proveer un servicio especial de medidas. Estas incluyen: muestreo, 

prototipos, pruebas pilotos, capaci dad de máquinas. 

4) Verificar e interpretar todos los informes de las medidas de calidad 

y procurar datos a otras secciones, iniciar acciones correctivas. 

5) Mantener estándares de calidad exactos y prácticós, tolerancia de las 

especificaciones. 

6) Examinar la calidad, enviar a las secciones apropiadas toda la infor­

maci6n, para que tomen medidas correctivas y asegurarse de que tales 

medidas se han llevado acabo. 

7) Establecer una actividad de control y calibrado de todos los instru­

mentos de producci6n: temperatura, velocidades, concentraciones, pre­

siones. 

8) Analizar las quejas de los clientes. Enviar resultados de los exámenes, 

identificando las causas de la queja" a la secci6n 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 continuación se hará una breve des­

cripci6n de las funciones que desempe~a cada uno de estos aparatos: 

DIAGRAMADOR: (Ver figura No. l-a) 

El diagramadpr proporciona información sobre la regularidad del 'hilo, y 

da a conocer los resultados ~n una.gráfica de papel logarftmico. (Ver 

gráfica No. 1). 

INTEGRADOR: (Ver figura No. l-b) 

El integrador da a conocer información sobre el coeficiente de variación 

(U ó CV) en forma porce!1tual. Donde. U% es el índice de irregularidades 

y se expresa así; 

.U% = 
f x 100 

F 
donde: 

f = indica las frecuencias parciales (positivas o negativas) 

. F = indica la frecuencia total. 

Estos datos son obtenidos en forma gráfica e.n papel logarítmico, y estos 

datos se comparan con estándares (ver gráficas Nos. 2, 3 Y 4) . 

. Y CV es el coeficiente de variación y se expresa asf: 

.". r,:;-,2 ~ 22 +< 32 
CV% = V , '- x 100 

F 
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CV% ::: a la raíz cuadrada de la suma de las frecuencias, parciales 

elevadas al cuadrado y divididas entre la frecuencia total, 

todo esto multiplicado por ciento (Ver gráficas Nos. 3, '4 

Y 5). 

El índice de irregularidad para el algodón es: U% = CV% x 0.8 y el coefi 

ciente de variación es: CV% = U% x 1.25. 

CONTADOR DE FRECUENCIAS: (Ver figura No. l-c) 

% = s x 100 

S 

indica que es la sumatoria de las superficies parciales del hilo (s) por 

cient, dividido entre la superficie total del hilo (S). 

ESPECTOGRAFO: 

El espectógrafo es el aparato que más aplicaciones tiene, ya que con él 

se detectan las fallas mecánicas en las máquinas del proceso de hilatura, 

'estas fallas tienen por característica la forma de chimenea proporciona­

da por la gráfica. (ver gráficas Nos. 8, 9 y 10 y figura No. 3). 

Todos los aparatos menci.onados anteri ormente forman un 1 aboratari o. 
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SISTEMA QUE SE EMPLEA PARA LA INSPECCION y CLASIFICACION DE TELA. 

"1) El método que se utiliza en las fábricas textiles es el de los diez 

puntos, con lo que se determina en puntos y en dimensión. 

PUNTOS DIMENSION DEL DEFECTO 

1 leve 1" a 311 

3 menor 

5 medio 

10 mayor 911 

2) Algunas veces .ocurren defectos en los cuales únicamente se puede asig-

nar 5 a la puntos = 5 puntos = poco visibles y 10 puntos = muy visi-

bles, "ejemplos de estos casos son: 

a) Pasada sin buscar. 

b} Pasada doble. 

c) Ralo de trama y tupi~o~ 

d) Sombra de trama. 

e) Mancha~ de aceite, pringas de agua, gotas de óxido, etc. 

3) Por supuesto que hay variación cuando se están 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 otorgár-

selé una calidad en un yardaje determinado, siempre y cuandose conser-

ve la relación de un punto/yarda máximo o de un punto/yarda para la 
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"primera calidad, de más de 1 hasta 2 para la segunda calidad yde mayor I 
" de 2 en adelante, tercera calidad, en $U puntaje. I 
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NOTA No. 1 

En el caso de que se presente un exceso de puntaje no mayor del 5% en 

la primera calidad~ pero por el mismo no sean defectos muy graves se 

le asignará la B como calidad. 

NOTA No. 2 

Es importante considerar que 10 antes expuesto, se puede aplicar tan-

to a telas con urdimbre teñida y sin teñir. 

5) Uno ~e los métodos de clasificaci6n 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 vaa ser blanqueada, teñida o estampada 

es: 

"TELAS NO TERIDA LA URDIMBRE~ 

A :: teñí do = , 110 11 puntos', 0.49 puntos/yarda Si stema que se utill 

B :: blanqueo :: 0.50 pu~tos, 0.99 puntos/yarda za en lUSA (Japonés) 

C :: estampado :: 1 punto/yarda en adelante. 

Por diferencia de criterios sería conveniente que se aplicase el siste 

ma antes mencionado en este informe dUl~ante la revisión de tela cruda 

(debe conside~arse que el departamento de Control de calidad es el ani 

coque puede autorizar la modificación de una calidad otorgada). lnde 

pendientemente del ancho de la tela sea ésta de 36 11 -- 45 11 , la empresa 

debe utilizar para tela cruda y acabada la fórmula siguiente: 

X :: Puntos de castigo 
Total de yardas 



279 

6) La confección sin embargo, utiliza esta otra fórmula en telas acabadas. 

Total de puntos de castigo x 36 11 x 100 
Yds./rollo x ancho contratado. 

2 . 
Para primeras calidades admiten 40 puntos en 100 ydas. , un puntaje ma 

r) 

yor de 40 puntos/lOO ydas. L , se considera como segunda calidad. 

Lo que quiere decir que el confeccionista va protegiéndose de sacar .s~ 

gundas en sus prendas a producir y tratan de utilizar al máximo su ma­

teria prima, porque lo que ellos venden son prendas, no telas. 

COMPARACION DE SISTEMA DE LAS EMPRESAS TEXTILES CON EL DE LAS CONFEC­

CIONES. 

EMPRESAS TEXTILES 

100 yardas lineales 

Permitimos 100 puntos/lOO yds/L 

1 punto/yds.lineales 

CONFECCIONES 

100 yds. 2 

40 puntos/lOO yds. 2 

0.4 puritos/yds. 2 6 0.5 yd./ 
1 i nea 1 es. 

Si comparamos los dos sistemas en base a 100 yardas lineales: 

·100 ydas./lineales 

100 puntos 

7) SE EMPLEA ESTE SISTEMA. 

a) por ser más práctico 

b) Por ser más fácil de comprender 

100 ydas. /lineales. 

50 puntos (relacionándolo 
con la forma de castigo 
de ellos). 

c) No necesita de operaciones matemáticas complicadas. 
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8) CODIGO DE DEFECTOS EN TELAS. 

CODIGO DEPECTO DEPARTAMENTO. 

01 Trama rota Telares 

02 Trama acocada Telares 

03 Ralo por fallo de maquina Telares 

04 Ralo por operación Telares (operación) 

05 Pasadas sin buscar Telares (operación) 

06 Pasada doble Telares (operación) 

07 Repaso perdido por mallas Telares/preparación tejidos 

08 Peine abierto Telares (Mecánico) 

09 Llagas Telares· 

10 NudosRetorcido/preparación telares/ 
te 1 a\~es. 

11 Entrada de Trama Telares (mecánico) 

12 Orilla mala Te1ares/prepración tejidos. 

13 Tupidos por operación Telares (operaci6n) 

14 Tupidos por fallo de 
máquina Telares (mecánico) 

15 Hilos tensionados Telares/preparación tejidos 

16 Trama sucia Preparación tejidos/telares 

17 . Marcas y manchas por re-
paración mecánica Telares (mecánico)~ 

18 Urdimbre distinta Hi1ados/preparaci6n tejidos/tela­
res. 

19 Hilos mal teñidos Preparación telares {engomado) 

20 Cambio de tono Engomado 

21 Falta o exceso de apresto Engomado 

22 Trama distinta Encanillado/telares 

23 Hilo ·roto (talla del 
paraurdimbre). Telares (mecánico) 



CODIGO DEFECTO DEPARTAMENTO 

24 Hilos flojos Preparación tejido/telares 

25 Sombra (banda) y trama . Hi 1 ado s 

26 Hilo irregular de trama Hilados 

27 Hilo irregular de urdim-
bre Hilados 

28 Dibujo malo Telares (mecánico) 

29 Rotos Telares 

~O Ocasional 

31 Trama sin reserva Encanillado/telares (mecánico) 

32 Cargados Preparación telares/telares 
(operación) 

33 Marcas por piña templa-
zo mala Telares (mecání:co) 

34 Repaso perdido por 
pei ne Te 1 ares (operaci ón) 
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·35 Mal IImending ll Revisado téla (telares/acabado) op. 

36 Mal saforizado Acabados 

37 Manchas de aceite o grasa Telares/acabados 

38 Manchas de tinte Engomado/acabados 

39 Dibujo descentrado Acabados. 

.. 
Defectos en 1 a te 1 a, ocas i onados en el Departamento de Acabados penal i'za­

dos con la puntos: 

~ Tela ondulada o arrugada. 

~ Tela angosta (menor que el ancho contratado) 

.!. .,. Imperfecci ones de teñi do (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 algodón crudo del 
título 50 inglés o menos 

Estados Unidos 

Guatemala 

Las· demás hilazas e hil os de algodón 

Guatemala 

Honduras 

HILAZAS E HILOS DE ALGODON BLANQUEADOS, 
TEÑIDOS O MERCERIZADOS 

Del título 50 inglés o menos 

Guatemala 

Taiwan 

Hilos para coser o bordar 

Estados Unidos 

México 

Guatemala 

Honduras 

panamá 

ColOmbia 

perú 

Checoslovaquia 

PRECIO 
(COLONES) 

7.424 

133.069 

435.979 

7.500 

25.888 

la. 152 

623.576 

25.39]" 

12.403 

1.406 

54.398 

69.947 

36.147 

32.372 

284 

VOLUMEN 
(KGR) 

346 

39.036 

66.945 

450 

897 

1.100 

24.697 

695 

473 

101 

2.625 

2.607 

2.340 

2.310 
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PRECIO VOLU¡VJEN 
(COLONES) (KGR) 

Hungría 24.750 760 

Taiwan 12.284 721 

Hong Kong 261.077 11 .369 

Japón 8.264 223 

Las demás hilazas e hilos de algodón 
Blanqueados 

Guatemala 15.284 1.797 

HILAZAS E HILOS DE FIBRAS ARTIFICIALES 
O SINTETICAS. 

Hi 1 azas e hil os de rayón, seda artificial 

Estados Unidos 88.224 6.106 

México 125.154 11 .711 

Guatemala 703.048 54.911 

. Japón 338.555 11.191 

Hilos texturados de fibras artificiales o 
sintéticas 

Estados Unidos 474.317 29.605 

Guatemala 553.609 330.428 

Costa Rfca 63.16g. 6.600 

Japón 625 18 

TEJIDOS DE ALGODON CRUTOS (SIN BLANQUEAR) 

.Con peso menor de 80 gramos por metro cua-
drado 

Guatemala 131.662 4.248 

De 80 a 150' gramo.s por mt. 2 
274 Guatemala 7.660 



De 'más de 150 gramos y hasta 400 
gramos por metro cuadrado 

Guatemala 

De más de 400 gramos por mt. 2 

Estados Unidos 

Guatemala 

TEJIDOS DE ALGODON QUE NO SEAN CRUDOS, 
BLANQUEADOS, t-'IERCERIZADOS, E'STAMPADOS, 
O ACABADOS EN OTRA FORMA. 

Tejidos de algodón aterciopelados, panas, 
felpas, veludillo y corduroy de algodón 

Estados Unidos 

Guatemala 

Honduras 

Panámá 

Hong Kong 

Tejidos de algodón de triple rizo 

Estados Unidos 

México 

Guatemala 

panamá 

Tejidos de algodón, Blanqueados, teñidos, 
étc., N. E. P ., con peso menor de 80 gramos por 
m~etro cuadrado 

Estados Unidos 

Guatemala 
Suiza 

PRECIO 
, (COLONES) 

2.153 

11.111 

72.461 

769.834 

147.886 

250 

36.582 

253.324 

571. 310 

112 

291.083 

59.512 

310 

398.762 
16.507 

28& 

VOLU~1EN 
(KGR) 

113 

960 

2.799 

41. 929 

6.645 

15 

2.322 

,17.840 

16.703 

5 

11 .230 

3.668 ' 

25 

12.404 
61 



Tejidos de algod6n~ blanqueados, te~i­
dos, etc., N.E.P., que pesen de 80 a 
150 gramos por metro cuadrado 

Estados Unidos 

México 

Guatemala 

Honduras 

Alemania Occidental 

Jap.6n 

De más de 150 a 400 gramos por mt. 2 

Estados Unidos 

Guatemala 

Honduras 

Panamá 

De más de 400 gramos por metro cuadrado 

Canadá 

Estados Unidos 

México 

Guatemala 

Nicaragua 

Costa Rica 

Colombia 

Brasil 

Alemania Occidental 

Italia 

PRECIO . 
(COLONES) 

86.770 

6.600 

2.339.437 

250 

4.277 

8.977 

129.257 

819.547 

250 

18.400 

184 

1. 752.835 

795 

881.084 

60 

82.500 

199 

100 

137 

28Z 

VOLUMEN 
(KGR) 

2.783 

667 

119.051 

14 

84 

360 

6.531 

44.989 

19 

860 

7 

154.079 

57 

57.280 

2 

7.205 

6 

19 

8 



2 Ha~ta 300 gramos por mt. , cuando el tejido 
contenga más del 75% de su peso en algodón 
en la mezcla. 

Estados Unidos 

Guatemala 

Honduras 

Panamá 

Alemania Occi~ental 

Hasta 300 gramos por mt. 2 cuando el tejido 
contenga más de 50 y hasta 75% de su peso 
en algodón, en la mezcla 

Estados Undios 

Guatemala 

Alemania Occidental 

De más de 300 gramos por metro cuadrado 

Estados Unidos 

Guatemala 

España 

TEJIDOS DE FIBRAS ARTIFICIALES O 
SINTETICAS. 

Terciopelo, felpa, pana y tejido de triple 
rizo, de rayón u otras fibras artificiales o 
sintéticas,puras o mezcladas con otras fi-

.brastextiles, excepto con seda natural. 

Estados Unidos 

México 

PRECIO . 
(COLONES) 

1.597 

38.655 

250 

2.875 

3.587 

40.492 

97.250 

29.852 

1.044.977 

52.600 

18.150 

.. 

192.129 

45.230 

--~----

288, 

VOLUff¡EN 
(KGR) 

89 

3.071 

19 , 

192 

96 

3.339 

4.311 

452 

90.795 

1.531 

1.013 

13.191 

2.929 

---,-------



Guatemala 

Fi"n1andia 

Japón 

Tejidos de rayón sin mezcla, hasta 80 
gramos por metro cuadrado. 

Estados Unidos 

Guatemala 

Honduras 

Tejidos de rayón sin mezcla de más de 
80 gramos y hasta 150 gramos por metro 
cuadrado. 

Estados Unidos 

Guatemala 

Tejidos de rayón sin mezcla de más de 
150 gramos y hasta 375 gramos por metro 
cuadrado 

Estados Unidos 

Guatemala 

Teji"do de rayón sin mezcla de más de 
375 gramos por metro cuadrado 

Estados Unidos 

GUatemala 

"Tejidos de rayón con mezcla hasta 80 
" gramos por metro cuadradó 

Canadá 

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 

5 

13. 164 

14 

665 

4.821 

2 

68 

_ " 1 

127 
15 



Tejidos de rayón con mezcla de más de 
80 gramos y hasta 150 gramos por metro 
cuadrado. . 

·Estados Uni dos 

Guatemala 

Tejidos de rayón con mezcla de más de 
150 gramos y hasta 375 gramos por metro 
cuadrado 

Estados Unidos 

Japón 

Tejidos de rayón con mezcla de más de 
375 gramos por metro cuadrado 

Estados Unidos 

Honduras 

Tejidos N.E.P. de fibras artificiales o 
sintéticas hasta 80 gramos por mt.2 

Estados Unidos 

México 

Guatemala 

Suiza 

. Japón 

Tejidos N.E.P. de fibras artificiales o 
sintéticas~ excepto rayón puras o mezcla­

·das entre" sí de más de 80 gramos y hasta 150 
gramos por metro cuadrada 

Estados Unidos 

México 

PRECIO 
(COLONES) 

59.575 

269.272 

88.879 

48.857 

308 

500 

44.644 

10.797 

313.212 

64.29B 

309.949 

2.400.762 

860 

290. 

VOLUlv1EN 
(KGR) 

1.798 

5.752 

4.217 

1.276 

22 

24 

1.007 

49 

16.754 

753 

9.398 

84.411 
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Guatemala 

Honduras 

Costa Ri ca 

Panamá 

República de Corea 

Japón 

Desconocidos 

Tejdios N.E.P. de más de 150 gramos y 
hasta 375 gramos por metro cuadrado. 

Estados Unidos 

Guatemala 

Costa Rica 

Honduras 

Panamá 

Zona del Canal de Panamá 

Alemania Occidental 

Checoes1ovaquia 

España 

Suiza 

Japón 

Desconocidos 

Tejidos N.E.P., de másd~ 375 gramos 
por metro cuadrado 

Estados Unidos 

Guatemala 

PRECIO 
(COLONES) 

1.578.336 

8.009 

9.132 

124.904 

1.623.614 

72 .423 

545.578 

389.079 

662 

33.502 

19.817 

16.896 

189 

'" 97 

490.222 

7.354 

1. 756 

2.000 

.291· 

VOLU~1EN 
(KGR) 

1.043.998 

264 

269 

4.349 

34.061 

2.553 

28.303 

26.683 

19 

l. 150 

818 

262 

7 

3 

14.354 

330 

112 

117 
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PRECIO VOLUHEN 
(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 más de 80 gramos y 
hasta 150 gramos por metr'o cuadrado 

Canadá 128 8 

Estados Unidos 1.046.606 32.547 

Guatemala 1.375.680 46.317 

Honduras 1.505 73 

Panamá 67.404 1.577 

Zona del Canal de Panamá 10.802 338 

Alemania Occidental 29.915 519 

España 25.937 399 

Taiwan 15.797 534 

Japón 299.989 8.678 

Desconocidos 24.516 934 

Tejidos N.E.P. de más de 150 gramos y 
hasta 375 gramos por metro cuadrado. 

Estados Unidos 193.787 8.371 

G.uatemala 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 resolución de la Junta Monetaria del 30 de mayo del 

·año en curso, tendiente a resolVer situaciones de insolvencia de los 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

solución. El instructivo dice: 

DESTINO. 

l. Refinanciar el saldo de capital de los créditos vencidos, que se encuen 

tren en mora a la fecha depresentaci~n de la solicitud y los intereses 

a la fecha de formalización del refinanciamiento y otros cargos autori­

zados por ia Junta Monetaria. 

2. Refinanciar el monto de cuotas en mora de los créditos no vencidos y 

los intereses en mora a 1 a fecha de ·norma 1 i zac; ón del refi nanci ami ento 

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 años, podrá refinanciarse el saldo total, bajo las condiciones 

de este esquema. .. 

INSTITUCIONES PARTICIPANTES: 

Bancos Comerciales e Hipotecario, Banco de Fomento Agropecuario, Federa-

.ción de Cajas de Crédito, Fondo de Financiamiento y Garantfa para la Pe­

queña Empresa, Banco Nacional de Fomento Industrial, Instituto Nacional 

del Café, Compañías de Seguros, Asociaciones de Ahorro y Préstamo y Fede 

ración de Asociaciones Eooperativas de Ahorro y Crédito de El Salvador, 



de .R. L. (FEDECACES). 

FUENTE DE RECURSOS: 

Los refinanciamientos comprendidos dentro de este esquema se concederán 

·con recursos propios de las instituciones involucradas y con los recur-

sos del Banco Central, entendiéndose que en ningún momento estos refi-

nanciamientos implicarán desembolsos efectivos por parte de estas insti 

tuciones, incluyendo al Banco Central. 

BENEFICIARIOS DE LAS FACILIDADES: 

Podrán hacer uso de estas facilidades, las personas naturales o jurídi­

cas cuyos cr~ditos reunan las siguientes condiciones: 

1. Que hayan $ido 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 pequeña empresa o para vivienda, educación y salud. 

2. Que el us~ario se encuentre dentro de la relaci6n deuda-patrimonial 

1 

2 

determinada para su sector, es decir: 

S E G T O R 

Agropecuario. 

Minería y Canteras 

Industria Manufacturera 

Comercio 

Transpor'te 

RELACION DEUDA/PATRIMONIO 

4.0 

4.0 

4.0 

4.0 

Para el cálculo de esta relación se deberá tomar en cuenta que las p~r 
didas y las deudas de los propietarios o accionistas se deducen del pa 
trimonio. 
En casos excepcionales se podrá aceptar una relación de hasta 5.0. 



Turismo, Educación y Salud 

Construcción: 

Para empresas constructoras 

Para adquisición de vivienda 

Otras actividades 

5.0 

4.0 

Sin límite 

3.0 

'.297 

3. En casos excepcionales se podrán co~siderar relaciones deuda-patrimo­

nio superiores a las establecidas, siempre que se demuestre la viabi­

lidad económico-financiera de la empresa o negocio y que se acuerde 

una supervisión'de caja y administrativa con la institución de crédi­

to. 

4. Que los proyectos financieros reQnan cualesquiera de las condiciones 

siguientes: 

a) Destrucción total o parcial de los bienes de capital como edifica­

ciones, instalaciones, maquinaria y equipo, vehículos, existencias~ 

incluyendo vivienda familiar y/o cosechas agrícolas, como conse­

cuencia de acciones terroristas y siniestros. 

b) Drástica caída en la demanda de los bienes y servicios, de los pre 

cios u otras situaciones del mercado, que han motivado una reduc­

ción de los ingresos, no permitiendo el cumplimiento de las obliga­

ci,ones en la forma pactada, lo cual deberá ser comprobado a satis­

facción de las instituciones de crédito. 

e) Que las reformas legales atinentes a la propiedad, u otras reformas 

socio-económicas, hayan originado problemas en el cumplimiento de 

las obligaciones crediticas relacionadas con la propiedad afectada 



por parte de los ex-propietarios. 

d) Situaciones naturales extraordinarias que hayan afectado el proye~ 

to financiado~ tales como terremotos, inundaciones, seguías, pagas, 

comprobables por organismos competentes. 

e) Situación de cesantía, debidamente demostrada a la institución de 

crédito, originada por lá reducción o la suspención del empleo o 

el cierre de las fuentes· de trabajo, siempre que el préstamo haya 

sido para actividades productivas o para vivienda, educación, salud, 

compra de propiedades para fines agropecuarios y para establecimie~ 

tos comerciales y de servicios, otorgados bajo el concepto de peque­

ña empresa. 

CAUSAS DE INHABILIDAD. 

Los siguientes casos no se podrán amparar a las facilidades de refinanci~ 

miento, salvo casos excepcionales debidamente justificados a la Institu­

ción de crédito~ 

a) Que se haya disminuido el patrimonio de la empresa, por causas aje­

nas al giro normal del negocio o que el reparto de utilidades, la 

cancelación de deudas considerables a favor de los accionistas a la 

concesión de préstamos a los mismos, hayan provocado la insolvencia 

del deudor. 

b) Que el usuario del crédito haya destinado los recursos para fines 

distintos al que fue otorgado. 

e) Que con anterioridad al problema de mora actual, los antecedentes 



crediticios del deudor no hayan sido aceptables. 

d) Que los créditos no se hubiesen otorgado para el desarrollo de acti 

vidades relacionadas con la producción de bienes y servicios, con 

excepci6n de los destinados a la compra de propiedades para fines 

agropecuarios, los otorgados a establecimientos comerciales o de 

. servicios bajo el concepto de pequeña empresa y los créditos para 

vivienda, salud, educación. 

e) Que con anterioridad haya sido beneficiado con los esquemas de asís 

tenciacrediticia extraordinaria detallados en el numeral 5.5. de 

los IIRequisitos Generales ll • 

En caso de que este refinanciamiento resultare más ventajoso que el 

obtenido a través de esas facilidades, podrán ampararse al presente 

esquema. 

f) Que el crédito a refin~nciarse esté incluido en las Reservas de Ca­

pi ta 1 e intereses para Saneami ento de Préstamos de Dudo.sa Recupera­

ción, establecida a rafz d~ la nacionalización de la Banca y de las 

Asociaciones de Ahorro y Préstamo. 

CARACTERISTICAS GE LOS REFINANCIArvlIENTOS: 

El refinanciamiento de los préstamos comprenderá: 

a) El sa1do de capital de los créditos vencidos que se encuentren en 

mora a la fecha de presentación de la solicitud y la mora de inte­

reses a la fecha de formalización del refinanciamiento. 
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b) El monto de las cuotas que corresponden a créditos vigentes y la 

mora de intereses a la fecha de formalización del refinanciamien­

too 

c) La parte vigente de los créditos contemplados en el literal b) an­

terior que no había cardo en mora, siempre que el vencimiento no 

. exceda de 4 años y que se trate de casos excepcionales. 

d) El monto de los intereses en mora a la fecha de presentación de la 

solicitud de los .créditos que se encuentren en perfodo de gracia. 

En todos los casos se podrán incluir en.el refinanciamiento otros recar­

gas autorizados por la Junta Monetaria. 

Período de Utilización: 

. Los usuarios podrán presentar sus solicitudes de refinanciamiento hasta 

el 16 de septiembre de 1983. 

plazo y Perfodo de Gracia: 

El plazo máximo de los refinanciamientos será de 4 años, pudiendo incluir 

un período de gracia de hasta un año, dependiendo de la capacidad de pago 

del usuario. 

TAsa de Interés: 

10% anual sobre saldos durante el primer año, a partir del segundo año; 

y hasta el cuarto año la tasa será del 12% anual sobre saldos. Estas ta­

sas de interés fluctuarán en la medida que la Junta Monetaria modifique 

la estructura de tasas de interés del Sistema Financiero. 
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Periodicidad en los Pagos: 

Durante el período de amortización~ el pago de capital e intereses se rea 

lizará en forma mensual o trimestral y anual cuando se trate de producto­

res agrícolas. 

A juicio de la institución de crédito, durante el período de gracia, el 

pago ~e intereses podrá extenderse hasta por períodos de 6 meses. 

Determinación de las Cuotas: 

Para lá amortización de los refinanciamientos el monto de las cuotas podrá 

ser creciente, sin embargo, el valor de éstas no podrá ser menor a las que 

le corresponderían si el plazo fuera de 8 años con cuotas fijas. 

Garantía: 

. Para los créditos vencidos y para la parte no vencida de los créditos vi-

gentes la garantía del refinanciamiento será como mínimo, la que amparaba 

el crédito original u otra garantía equivalente. 

Para el refinanciamiento de las cuotas.en mora por créditos vigentes, se 

observará en cuanto a garantías, lo establecido por la Ley de Institucio­

nes de Crédito y Organizaciones Auxiliares. 

PROCEDIMIENTO DE'OPERACION: 

presentación de la Solicitud: 

Los interesados deberán presentar su solicitud de refinanciamiento a la 
respectiva institución acreedora. 

Período de Presentación: 

Hasta el 16 de septiembre de 1983. 

-------_.-------

~. ACEt! 
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Plazo de Resolución: 

Las instituciones de crédito deberán resolver por su parte, las solicitu­

des debidamente presentadas en un período máximo de sesenta días a partir 

de la fecha de su presentación. 

Formalización: 

Las instituciones de crédito podrán formalizar los créditos que se otor­

guen con base al esquema, hasta que la Asamblea Constituyente haya autori 

zado la emisión de bonos para subsidiar la tasa de interés. 

Condiciones de Refinanciamientos: 

El r-efinanciamiento se concederá a través de la contratación de un nuevo 

préstamo o de la modificación de los términos (monto, plazo, tasa de inte 

rés, forma de pago, etc.) del contrato original, debiendo procurarse en 

lo posible que el otorgamiento de garantías adicionales no incrementen 

en forma desproporcionada los costos en que incurra el usuario. para su 

formalización. 

En el caso de refinanciamiento de cuotas en mora de créditos vigentes, 

siempre que estos no se refinancíen en su totalidad, se entenderá que las 

condiciones del crédito original permanecerán sin modificación. 

Las instituciones de crédito no deberán aplicar a los refinanciamientos 

ningún recargo adicional a los autorizados por la Junta Monetaria. 

Consideraciones Especiales: 

En aquellos casos que con el refinanciamiento los usuarios excedan la re­

lación deuda-patrimonio establecida por el Banco Central y que requieran 
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crédito adicional para continuar su proceso productivo, la institución de 

crédito deberá exigir el aumento del patrimonio a fin !de llevar dicha re-

lación a los niveles establecidos, o en su defecto, podrá entrar en arre-

glos de supervisión de caja y administrativa con el deudor. 

Para los casos en que con el refinanciamiento los usuarios se mantengan 

en la relación deuda-patrimonio establecida por el Banco Central, la ins-
I 

titución de crédito queda facultada para conceder nuevo financiamiento p~ 

ra capital de trabajo. si así lo estimare conveniente~ 

En los casoS que un usuario s01icite refinanciamiento en varias institucio 

nes de crédito, estas palabras podrán acordar arreglos en consorcios a fin 
I 

de buscar la consolidación de las deudas. 

Créditos Concedidos con recursos del Banco Central de Reserva: 

a) Los créditos concedidós con recursos del Banco Central de Reserva se en 

cuentran en mora por parte de los usuarios con l~s instituciones inter-

mediarias y que éstas a su vez adeuden esa mora al Banco Central de Re­

serva, serán refinanciados con cargo a la "Línea General de Crédito pa-

ra el refinanciamiento de Deudas", comprendiendo los destinos siguien­

tes :. 

• I 

~ Los saldos de capital e intereses de los créditos vencidos que se en-

cuentren en mora a la fecha de presentación de la solicitud. 

- El 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 presentación de la solicitud y cuyo 

.período de vigencia no sea superior;a 4 años. 
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- El. monto total de los intereses en mora de los créditos en período 

de gracia. 

En todos los casos se calculará el monto de los intereses a partir de 

la fecha de formalización del refinanciamiento por parte de la institu 
I 

ción intermediaria. 

b) Los créditos concedidos con recursos del Banco Central de Reserva,que 

" se encuentren en mora por parte de los usuarios con las instituciones 

intermediarias y que éstas hayan cancelado dicha mora al Banco Central ~ 

deber&n ser refinanciados con recursos propios de lés intermediarias 
, 

comprendiendo los destinos establecidos en el literal a) y bajo los 

términos del presente esquema. 

Préstamos concendidos con recursos propios de las otras instituciones: 

Los refinanciamientos de los créditos concedidos cor los propios recur 

sos de las instituciones de crédito y otras instituciones participan-

tes en este esquema, se realizarán con cargo a estos mismos recursos, 

bajo los términos establecidos en este instructivo.' 

Pago de Subsidios: 

Debi do a que 1 as tasas de i nte"rés fij ado s dentro de 1 presente esquema de 

refinanciamiento serán menores a las tasas de rendimiento promedio de los 

recursos prestables de cada institución de crédito~ el diferencial se cu-

brirá a través de un subsidio otorgado por el Estado,: a través de una emi­

sión de bonos a largo plazo que está en proceso de trámite: Los bonos se 

entregarán a las institcuiones de crédito dentro de 6. meses contados a 

partir del 16 de septiembre de 1983, previa demostración que deberá rea­

lizar cada una de las instituciones y devengarán intereses a partir de la 
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fecha en que le correponder"fa recibir e'l subsidio. 

En un período de 30 días contados a partir del recibo de este instructivo 

la~ instituciones de cr~dito deberán 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 más tardar el 30 de noviembre de 1983, las instituciones de crédito de­

berán presentar a la sub-gerencia de Crédito y Valores del Banco Central, 

un detalle definitivo de los refin~nciamientos,otorgados en base al pre­

sente esquema. 

Las instituciones de cr~dito deberán demostrar que los préstamos se otor­

garon conforme a las regulaciones que establece el esquema. 

Clasificación del Crédito: 

Las instituciones de crédito deberán registrar los'refinanciamientos y los 

préstamos readecuados que otorguen con base a este esquema en los rubros 

"neutros" del Manual de Clasificación del Cr~dito e Inversiones por Acti­

vidad Económica, que oportuna~ente comunicará el Banco Central. 

pres~ntación de Solicitudes: 

El plazo de 60 días fijado por la resolución de la Junta MOnetaria, para 

presentar solicitudes de refinanci~miento a las instituciones de cr~dito, 

se contará a partir del 16 de junio de 1983 y vencerá el 16 de septiembre 

del mismo año. 
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DISPOSICIONES FUNDAMENTALES DE LOS ESTATUTOS DE LA IIUNION DE INDUSTRIAS 

TEXTILES II 

Art. 1.- La Uni6n de Industrias Textiles fundada el veintid6s de ju­

lio de mil novecientos cuarenta y seis y cuyos Estatutos fueron aprobados 

por Acuerdo número mil ochocientos cincuenta y siete del Poder Ejecutivo 

de veintiséis de agosto de mil novecientos cuarenta y seis confiriéndole 

el carácte\~ de persona jurídica~ tiene como tal y para el fin que persi­

gue, una duración indefinida. En estos Estatutos podrá denominarse única 

mente lila UNION" pudiendo abreviarse por las siglas "U.I.T. II • 

Art. 2.- La U.I.T. tiene su sede principal y domicilio legal en la 

ciudad de San Salvador~ Cuando las circunstancias lo requieran, podrá e~ 

tablecer sucursales o del~gaciones en otros lugares, dentro o fue~a del 

país. 

Art. 3.~ El objetivo primordial de la "U.I.T. II es promover, en todos 

sus aspectos, el desarrollo integral de la industria textil en El Salva­

d.or~ como medio para alcanzar su mejoramiento y progreso .. 

Art. 4.- Como medios para desarrollar el objetivo primordial enuncia-: 

do-en el artículo anterior, la Unión de Industrias Textiles deberá: 

a) Promover la introducci6n de mejoras técnicas y de seguridad e hi­

giene en los establecimientos fabriles de sus asociados; 

b) Cooperar con sus asociados en los problemas derivados del abaste­

cimiento de materias primas; 

e) Propiciar el mejoramiento de las relaciones coroerciales entre sus 
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asociados; 

d) Cooperar y ayudar a sus asociados en la solución de los problemas 

que se plantearen entre cualqueira de ellos y los trabajadores de sus f§­

bricas; 

e) Propiciar en lo posible la superación del nivel técnico~ económ;-' 

co y cultural de los trabajadores de la industria textil como medio para 

que éstos contri buyen a su desarrollo y progreso. 

f) Gestionar ~nte las autoridades correspondientes~ la promulgación 

de disposiciones legales que pt~otejan el desal~rollo de "la industda te x­

til~ así como la reforma o derogatoria de disposiciones legales que impi­

dan su desarrollo; . 

g) Hacer campaña a efecto de que el consumidor de preferencia al pro 

ducto textil nacional; 

h) Dar cooperación a entidades Industriales o Comerciales del pafs 

o del extranjero, que tengan fines análogos o similares a 10s,:de la IIUNION" 

con relación a la industria textil salvadoreña; 

i) Interesarse en dar a conocer la producción textil nacional tanto 

en el país como en el extranjero ¿amo medio para aumentar su mercado; y 

j) Propi ci ar el entrenami ento de trabaj adores de 1 a i ndustri a textil, 

ya sea en E~cuelas de Capacitación existentes o que se funden en el futu­

rQ~ 

Art~ 5.~ Como Entidad gremial, la U.I.T., tendrá las atribuciones si 
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guientes: 

a) Velar por los intereses comunes de sus miembros, para lo cual ha 

rá las oportunas gestiones ante quienes y donde fuere necesario, según el 

caso; 

b) Previa autorización de li Junta Directiva actuará en representa-

ción de sus asociados ante las autoridades, entidades económicas o de 

cualquier otra naturaleza, en apoyo de las necesidades de la industria 

texti1 y su desarrollo integral; 

c) Hacer los estudios convenientes, por si o por medio de expertos, 

para encontrar la adecuada solución a los problemas generales de sus aso­

ciados y los que individualmente se les presentaren, que puedan afectar 

directa o indirectamente a los demás miembros de la asociación; 

d) Mediar en la solución d~ posibles conflictos colectivos de trabajo 

que se les presentaren a sus socios en sus respectivas fábricas, cuando el 
. 

socio afectado selo solicitare; 

e) Evitar en lo 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 económi-

cos de sus asociados. 



ABRIDOR 

ACABADO 

BATAN 

BOTE 

. . 

BOBINA 

OORAA 

,CARDA 

~LOSARIO. 

Máquina usada 'para efectuar la apertura~ está con~ 

tituida esencialmente por un aspa giratoria, cu­

yas barras salientes lanzan las capas de algodón, 

contra una rejilia, dispuesta de modo que solo las 

impurezas puedan atravesarla y caer, mientras que 

la fibra permanece en el interior de la m~quina, 

transportada por una corriente de aire~, 

Máquina especialmente concebida p~ra conseguir el 

efecto del batanado sobre artículos 'de lana y es­

tambre, fundamental también en'el acabado de 

artículos de algodón, lino y rayón. 

Máquina que tiene ~or objeto continuar la limpie­

z~ del material y recoger los copos en forma de 

una capa de tela. 

Depósito cilíndrico en cuyo interior se encuentra 

un resorte con una plataforma, la cual se hunde a 

medidá que se va depositando el material. 

Conjunto del t0bo y del hilado arrollado a él. 

Pelusa del algodón y cualquier desperdicio de hi­

laturas o tiraje recuperable. 

Máquina basada en la acción recfproc~ y simultá­

nea de órganos de superficies cubiertas de puntas 
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CARDADO 

CINTA 

CALANDRA 

CANILLA 

CEPILLADO 

Clru 

COLORANTE 
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metálicas) que tienen por objeto separar indivi­

dual~ente las fibras, aislándolas 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, rayón, algodón 

o fibra sintªtica; .producido por las c~rdas y los 

manuares. 

Aparato formador de la napa a la salida del batán. 

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 sin que sean arrastradas las espiras que hay 

debajo. 

Operación de acabado cuyo objeto es la limpieza 

mecánica de las superficies de los textiles, eli­

minando polvo, borras y otras materias extrañas 

que puedan existir en las mismas.~ 

Clasificación Internacional Industrial Uniforme. 

: Sustancia que se aplica a cualquier cuerpo para 

'efectuar una modificación persistente del coior 

original. 



.CONO 

DESBORRADO 

DESMOTADO, 

DESPERDICIO 

DEVANADO 

ESTIRAJE 

ELASTICIDAD 
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Soporte cónico de diversos material~s (cartón, me­

tal, madera) para el bobinado cruzado de los hilos. 

Operación llevada a cabo sobre los órganos cardan-

tes de la carga y consiste en la eliminación de 

las fibras cortas o impuras que continuamente se 

acumulan sobre las mismas. 

Primera operación mediante la cual se somete el 

algodón y ·que tiene pór objeto separar las fibras 

pegadas a la semilla mediante el empleo de maqui­

naria llamada desmotadora. 

Fi bras cortas, mechas o cabos rotos, pe 1 us 'ill a, bQ 

rri11a, borra y pblvo eliminadas en los distintos 

procesos de hilatura propias de cada tipo de fi-

bra. 

Operación que consiste en la transformación del 

hilo único o retorcido de husada o bobina, a mad~ 

ja, para con ~stas formar paquetes o rollos. 

¡, 

Operación 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. 

Caracterfstica ffsica de las fibras textiles, de-

finidas como la capacidad de r~cuperarse de una 

def~rmaci6n aplicada. 



FIBRA TEXTIL 

FIJADO 

HUSO 

HUSADA 

HILATURA 

HILO· 
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Cuerpo el~stico~ flexible y resistente de gran fi­

nura y longitud relativamente grande que se utili­

za para la fabricaci6n de hilos y tejidos. 

Operaci6n cuya finalidad consiste en obtener una 

reacción entre la fibra y el colorante. 

Es el órgano giratO/~io ,de la máquina para hilar" 

en el que se arrolla el hilo, broca vertical de 

acero, de diámetro y-longitud variable, segan la 

clase de máquina en que actúa y el tamaño del ca 

rrete, bobina o huso lleno obtenido. 

Es cuando las bobinas de una máquina han sido 11e 

nadas y están listas para descargarse; también se 

puede ?ecir que es una porción 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

mien~o de las diversas materias fibrosas, bien 

sean naturales o sintéticas, desde su origen, cul 

tivo o produccióñ hasta su transformación enhilo; 

dotado de finur~, mayor o menor regularidad de diá 

metro y resistencia como efecto de la torsión con­

ferida. 

Hebra ° material fibroso, l~rgo y delgado, forma­

do m.ediante las diversas operaciones de hilatura. 
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INDICE DE RESISTENCIA 

DE PRESLEY Medida de la resistencia de las fibras de algodón 

en 1000 libras por pulgada cuadrada. El índice 

de resistencia Presley para múltiples calidades 

de algodón es para El Salva~or de 10.2 libras por 

pulgada cuadrada considerada según este cuadro de 

LANZADERA 

LAVADO 

MECHA 

MECHERA 

índices~ como mediocre. 

Cuerpo de madera o de material sintético de forma 

alargada, terminada en punta en sus extremos. 

Operación industrial llevada a cabo sobre cual­

quier tipo de fibra en forma de madeja o tejido 

para la eliminación,de impurezas, suciedad o pro 

duetos colorantes no fijados sobre el textil. 

Corbata, cable o cinta gruésa de fibras textiles. 

empleada para el transporte y manipulación duran 

te ciertas operaciones de hilatura. 

:. Máquina compuesta por una serie de rodillos los 

c~al~s halan (o estiran) las fibras y los enrro-

11an en un elemento llamado bobina. Durante el 

proceso de'enrollado, se le da a la fibra cierta 

torsión para que éstas se entrelacen entre sí y 

darle una parte de resistencia que llevará el hi-

10. 



MANUl-\R 

NERCERIZADO 

MEZCLA 

MOTA 

NAUCA 

NAPA 

N.E.P; 

NUMERACION 

NUMERO 
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Máquina compuesta por una serie de rodillos los 

cuales halan las fibras del algodón. Este proc~ 

so de halar las fibras se conoce como ESTIRAJE y 

el objeto princ~pal es paralelizar las fibras y 

ordenarlas. 

Procedimiento empleado para conferir a las fibras 

celulósicas un brillo y un aspecto similar al "de 

la seda. 

Hilo constituido por fibras de diferente colora-

ción, teñida en cinta de carda o peinada. 

Es una impureza en el algodón, la cual causa una 

mancha oscura en el hilo. 

Nomenclatura Arancelaria Unif01~me Centroamer~icana.· 

Tela formada a la salida del batán, arrollada 50-

bre la calandra formadora de la misma, es decir es 

el producto del batán que sale en forma de tela 

comprimida y que se enl~olla en un eil indro. 

No especificado en otra parte. 

Sistema de medida de un hilo fundamentado en la 

relación entre su diámetro y el peso correspon­

diente. 

Relaci6n entre la longitud y el peso corres pon­

dierite d~ un hilo en funci6n de dos m§todos.: 



NUMERO RESULTANTE 

OVILLO 

PACA 

PASO 

PASADA 

PEINADO 

316 

a) Aplicada a las fi~ras de limitada longitud o 

en rama (á.l.god6n~ lana, desperdicio, etc.) ,el 

namero es tanto más elevado cuando menor es el 

diámetro del hilo, con peso fijo y longitud va 

ri ab 1 e. 

b) El namero crece con el diámetro del hilo y se 

ap 1 i ca a 1 as fi bras conti nuas (seda, l~ayón). . 

Es .el que expresa el grado de finura de la alimen 

tación.en los abridores, es decir, al inicio del 

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. 

Reunión de 40 6 50 paquetes de madejas de algo-

d6n, usada para transportar las miamas. 

Avance en el proceso sufrido por una fibra, cinta 

o hilo a través de una máquina determinada. 

Hilera horizontal de mallas, puede ser continua 

o interrumpida. 

~limianci6n de fibras cortas de la cinta de lana, 

paralelizando las fibras. 



PLANA 

PRENSADO 

QUESO 

'ROTORES 

SECADO 

S.G.P. 

TEJIDO 

TEJ IDO N. E • P • 

TELAR 
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Denominaci6n que reciben en general' los tejidos de 

algod6n .Y lino con ligamento tafetán. 

Operación que tiene por objeto conferir a los te­

jidos cierto cuerpo y suavidad caracterfsticas 

unidas a un mayor grado de fijado de sus medidas. 

Es una forma cilíndrica 'compacta de presentaci6ri 

del hilo, una vez ~ste ha sido arrollado. 

Son husos que trabajan con inyección de aire, elec 

trónicamente. 

Operación llevada 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 llama asi a los hilos de 

urdimbre. 

Tejidos de fibra inmadura de algod6n, los cuales 

son irregulares., 

Conjunto de mecanismos y órganos operadores, trans 

. misores y sustentadores que permiten enlazar con­

.venientemente y de acuerdo con un orden previ arhe_Q. 

te establecido los hilos de urdimbre con las pas-ª. 

. das de trama.' 



TEXTIL 

TEXTURA 

TINTURA 

TISAJE 

TITULO 

TUNDIDO 

TRAMA 

URDIDO 
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Se dice de la materia que es capaz de convertirse 

en"hilo y es "su~ceptible de ser tejida. 

Dispo~ici6n y orden de los hilos'y pasados en 

una tela. 

Aplicaci6n de una materia colorante a un substrac 

to, por inmersi6n o impregnaci6n en unasoluci6ñ 

o dispersi6n de un colorante. 

Fábrica o secci6n de industria de carácter textil 

donde se obtienen el ~ejido por ligaz6n de la ur 

dimbre y de la trama en el telar. 

Número "que expresa el grosor de un hilo. 

: Operaci6n de acabado cuyo objeto es el cardar de 

una manera regular y.unifor~e los pelos que salen 

desigualmente de la superficie de un tejido. 

" 

Llamado tambi~n pasada, lucha, relleno, es el hi 

10 que corre ~ ·10 ancho de una tela tejida. Los 

hilos de trama van colocados so~re y abajo de los 

hilos de urdimbre. 

Operaci6n previa a la del tisaje, el objetivo es 

. preparar la urdimbre para con~eguir reunir sobre 

un plegador todos los hilos que han de formar la . . . . .. 

urdimbre del tejido con el orden o disposici6n 

pre-establecida de acuerdo con el ligamento. 
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