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INTROD,UCCIC')N A LA SERIE DE
‘DIAGNOSTICO, PROSPECTIVA'Y ESTRATEGIA SECTORIAL”

El presente documento es parte de una serie ddiestlel Centro de Estudios de Competitividad demet por objetivo
analizar y crear lineamientos estratégicos pardoses industriales mexicanos. Si bien diversasitimsdbnes hacen
periddicamente analisis sectorial, los presenteslies cuentan con tres caracteristicas distintivas

» Enfoque prospectivo, donde se genera una visiandude la industria, y se identifican los factoceisicos para
lograr su desarrollo. Esta vision de futuro seasicomo base para las recomendaciones estraté&gca®diano
plazo.

e Analisis de la tecnologia, factor que a pesar dersico para el desarrollo de cualquier industes frecuentemente
ignorado por los estudios sectoriales.

e Retroalimentacion de la industria, a través dersxtetrabajo de campo y reuniones. Para cada esteditan
visitado docenas de empresas que han aportado yatpmiones. Igualmente, las secciones de prospegt
estrategia han sido ampliamente discutidas en ressi@on directivos de empresas, cUpulas empresgrial
organismos de gobierno e instituciones académicas.

La organizacion del documento permite, a analigtdsctores en general, una vision estructuradaestim principales
aspectos actuales y tendencias del sector. De foomalementaria, proporciona a los expertos dedastria los andlisis de

tecnologia y prospectiva antes mencionados, difialle encontrar en otros estudios. Esperamos tpie@sumento sea un
valioso auxiliar para una mejor toma de decisiogas, finalmente resulte en sectores mas prosperospetitivos.

Dr. Guillermo Abdel Musik Asali
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RESUMEN EJECUTIVO

La industria textil mexicana mantiene una participa importante en el mercado nacional y en el asestadounidense.
Su aportacion econémica a diversas entidades éelgeaonstituyen una actividad productiva dinanyigegeponderante. Sin
embargo, en los Ultimos ocho afios esta industrianfientado una crisis que se traduce en baja atupeion, empleo y
ventas, ademas de una continua pérdida de comiztdi La industria textil y del vestido sufrieran cambio profundo el
cual se acentud en 1994 con la entrada en vigoFIdeAN, ya que la forma en que esta industria senporé al mercado
global fue por medio de un proceso de subconté@anternacional por parte de un nimero cada vegonde empresas. Es
a partir de este tratado que la industria textikicgna volvié a tener dinamismo tanto en empleoa@m produccion, asi
como una importante presencia a nivel internacional

Los drivers del entorno internacional que inciden principalteean la competitividad de las empresas mexicarak d
industria textil se refieren al costo de insumosiorgalesvs el costo de insumos extranjeros y a las estraagiplementadas
por los principales competidores y compradores nalesl de textiles. Las principales tendencias maeionales de la
industria textil se enfocan al desarrollo de nueflasms y composicion de materiales para la indmugextil en donde la
innovacion de productos textiles estara basadaumvos materiales, materiales mejorados, nuevas inagibnes de
materiales, continua creacién de productos y le@@bn de materiales textiles para mas usos camab easo de los textiles
técnicos y los textiles industriales. Otras tendense refieren al desarrollo de nuevas aplicasioieelos productos textiles
en mercados tradicionales y especializados, pédidampleos y la migracion de las capacidadedesitistaladas a paises
en desarrollo mas competitivos. Asi también, skiwvibraran mas notoriamente los efectos de la liiza@én de productos
textiles y se incrementara los desarrollos tecrioiggen la industria textil se incrementaran coma estrategia fundamental
de competitividad de empresas e industrias de stiggraises.

En el entorno nacional se identificardrivers o factores en los ambitos social, econémico ytipolidel pais, destacando
principalmente la disponibilidad y el costo de im&s, el clima para los negocios, el incrementonaeicado ilegal y los
acuerdo comerciales existentes con otras econohudasrivers de competitividad de la industria textil mexicagarefieren
al costo de produccion, el tiempo de respuestdisefio y diferenciacion de productos textiles gpdapcion de tecnologias
de punta para dar respuesta a los requerimientios déientes.

Con el propésito de conocer la situacion actualadeempresas mexicanas de la industria textilcasio las tecnologias
utilizadas, las innovaciones realizadas, las ferta y debilidades actuales y el grado de intefgra@rtical, durante 2004 y
2005 se efectué una encuesta a una muestra de ripfesas de la industria textil en ocho entidadekerfgivas:
Aguascalientes, Distrito Federal, Estado de MéxiGoanajuato, Hidalgo, Jalisco, Puebla y Tlaxcalas Iprincipales
conclusiones de la encuesta indican que el 64.8%aslempresas textiles tienen 30 afios 0 menos bler liaiciado
operaciones, 93.3% son independientes y 97.1% aweiriicamente con capital nacional. En cuanto aatdividades
productivas que efectlian las empresas se identjfiedel 39.0% realizan hilatura, 58.1% tejido, %®.8cabados textiles y
63.8% fabrican productos textiles terminados. Uto glorcentaje de las empresas encuestadas vend®oducto
principalmente en la region (44.8%) y en otros desdadiferentes a donde se ubica la empresa (80BPA%6.2% de las
empresas tiene entre 1 y 10 clientes. El 40.0% ade empresas exporta, sus principales mercados m@tasion
corresponden a la region del TLCAN, Europa y An®liatina. Por lo que se refiere a la tecnologia gquo@ cuentan las
empresas se identifica que un bajo porcentajedengresas cuenta con maquinaria computarizadecarsel 26.5% tiene
maquinaria computarizada para hilatura, 36.9% pejido y 15.7% para tefiido. Se aprecia que masSd€% de las
empresas que realizan hilatura, tejido y tefiido ddauirido su maquinaria y equipo nuevo: 62.3% ithtura, 61.3% de
tejido y 53.1% de tefiido. La principal innovaci&@alizada por estas empresas fue el disefio, dicagiin y acabado de los
productos textiles que fabrican, asi como la adzjars de maquinaria y equipo. La principal estraete competitividad de
las empresas textiles es el disefio y la innovad@dproductos, asi como la mejora en las practitasrgstrativas, en calidad
y servicio al cliente. La principal fortaleza exgpmda por las empresas es la calidad del produab buen servicio
proporcionado al cliente, por el contrario la pifat debilidad percibida es que cuentan con tegialobsoleta y presentan
dificultades para realizar la renovacién y actwatian de sus tecnologias.

Las fortalezas, oportunidades, debilidades y an@n@ientificadas a través del analisis FODA redbza la industria textil
mexicana son las siguientes:
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» Fortalezas. Se refieren a la infraestructura existente en naigsdis para la produccion de fibras y textilesy |
produccion de paquete completo en determinadosuptasl ¢.gr., playeras, camiseta tipo polo y prendas de
mezclilla), la proximidad con el mercado estadoangk y con otros proveedores de América Latina y la
infraestructura y servicios de diversas regionégals con vocacion en la produccion textil.

» Oportunidades. Estan enfocadas al desarrollo, disefio y diferermiade productos textiles, la promocién de la
inversion extranjera, la modernizacion tecnoldglealos procesos productivos de hilados, tejidoabado textil.
Ademas, existe la oportunidad para abastecer atatiernacional e incrementar la participacion emetcado
internacional. Otras oportunidades se refierenaitéencia de los procesos de produccion y laceidn de costos,
la integracién de la industria textil con empredasla cadena y la oportunidad para el desarrollcldsters
regionales integrados y competitivos.

» Debilidades.En este rubro se identifican principalmente ldsildiades referentes a la fragmentacién de la Gaden
fibras-hilo-textil-confeccidn, el alto costo de noathe obra y de produccién y las tecnologias obs®ledra procesos
productivos que se traducen en reducidas capacdzata el disefio y produccion de textiles de acueoh los
requerimientos del mercado nacional e internacional

* Amenazas.Las principales amenazas identificadas se refiarlencompetencia con paises que tienen bajosscosto
de mano de obra y produccion, el insuficiente abastcional de insumos y la dependencia del mercado
internacional de fibras, la competencia con indastiextiles de otros paises que estan integragiéisalmente, el
término del ATV, el incremento del mercado ilegal extiles y de textiles de importacion de bajocfrela
inseguridad y delincuencia en el transporte de ammias, el incremento de los acuerdos comerciaefos
principales paises compradores y la creciente magzacion de los procesos de produccién a niveldial.

Los escenarios prospectivos disefiados para latmaltesxtil mexicana incluyen la construccién demarco prospectivo que
permita prever las posibles acciones estratégicasabizar bajo tres escenarios: optimista, tendgngipesimista. El
escenario optimista se caracteriza por incremeeatpsa produccion y ventas, principalmente derivadolas mayores
oportunidades que ofrece el mercado global. Pquaste, en el escenario tendencial se mantienemisos niveles de
decrecimiento en ventas, produccion y exportacionesiendo el riesgo de que la industria textih skesplazada del
mercado nacional y de otros mercados en los quee muedan satisfacer los requerimientos de losteeen términos de
disefio, diversificacion, soluciones integrales gnpa respuesta. Finalmente, el escenario pesimigtdiza las principales
debilidades actuales de la industria, caracterizguta poseer tecnologia obsoleta, baja productlyidasintegracion con
empresas de la cadena, altos costos de produbajmen ventas por la alta competencia con produgtportados de bajo
precio, entre otros. El escenario pesimista nosstrada agudizacion de los efectos que tiene ldiromm y persistente
pérdida de competitividad de muchas empresasdextiexicanas.

Resultado de los analisis efectuados se disefiénjorto de estrategias de competitividad y de apdiymidas a los actores
clave de la industria textil cuyas decisiones séranscendentes para colocar a esta industria @pasicion competitiva.
Las estrategias de competitividad propuestas parallstria textil mexicana son las siguientes:

» Estrategia de escalamiento tecnolégicd.a presencia de tecnologias obsoletas no autcadaszen un nimero
importante de empresas textiles hace necesamarfaufacion de una estrategia de escalamiento tégicol para las
empresas de acuerdo con su tamafio, capacidad nciabteEl escalamiento tecnoldgico consiste endastante
renovacion de las tecnologias de produccién y coaleracion que debe efectuarse aprovechando logemés de
utilidad generados.

» Estrategia de integracion nacional de la industriacon empresas de la cadend.a integracion de la industria
textil puede dirigirse en, primer lugar, a integeacon empresas de la regién lo cual conlleva idocmacion de
clusters regionales integrados. A nivel naciontd estrategia puede promoverse con empresas dddaa a través
de alianzas y acuerdos de participacion conjurdadizs en un enfoque de ganar-ganar.

» Estrategia de integracion internacional de la indusia con empresas de la cadend.a integracion de la industria
textil puede crearse con paises localizados enismanregién geogréafica (América Latina y el Caribeuy
probablemente esta estrategia sea una forma dar Iqge la industria sea competitiva en el cortaqldo cual
requiere de aprovechar las ventajas existenteo®mduerdos comerciales y las fortalezas en lagidaadles
productivas desarrolladas.



ITam B

» Estrategia de desarrollo de proveedores de fibrata oportunidad de atender el mercado nacional eegujue la
industria textil cuente con seguridad en el abdstdibras tanto naturales como artificiales, pde esotivo una
opcion de mediano plazo lo constituye el apoyo mrdesarrollo de proveedores de fibras nacionaléa de
fortalecer su posicion competitiva que permita asggel abasto nacional y la fabricacion de filpasa competir en
el mercado internacional.

» Estrategia para eficientar los procesos productivosSe requiere desarrollar habilidades empresariatbegtivas
encaminadas a implementar y mejorar los sistemasatheacion, control y administracién de los proseextiles.
La eficiencia productiva es una necesidad impeaativ solo para reducir costos de produccién sinbitn para
evitar gastos innecesarios.

» Estrategia de desarrollo de habilidades de disefiaiferenciacién y desarrollos textiles.Si bien, muchas
empresas no cuentan con areas de investigaciésayrdio, en la practica la mayoria desarrollagozductos de
acuerdo con los requerimientos del cliente. Lasresgs textiles deben apoyarse en centros de dés&erdil para
la generacién de muestras, prototipos y produetddds de moda.

Las estrategias de apoyo estan dirigidas a la foémay capacitacion del recurso humano, la asegodsistencia técnica
para las empresas y el desarrollo de una estrategimculacion universidad-empresa:

» Estrategia de formacion, capacitacién y certificadin de recursos humanoslLa incorporacién de nuevas
tecnologias (CAD, CAM, CIM) a los procesos de pimidn y comercializacion requerird de recursos mosa
formados para manejar y utilizar maquinaria y egquipmputarizado, con el desarrollo de diversavidetiles en
linea y con soluciones e-business.

» Estrategia de asesoria y asistencia técnic&l proceso de crecimiento, desarrollo y cambio d&mgico que
requieren muchas empresas textiles en México debapoyado a través de la asesoria y asistencixaéen
materia de: eficiencia de procesos productivosnelsires y sistemas de calidad, manejo y operaeidectologias
de producciéon avanzadas y tecnologias de informaadémbio y desarrollo tecnoldgico, disefio de pctaki
textiles, administracion de los centros de produgogntre otros.

e Estrategia de vinculacion universidad-empresa.El potencial de recursos humanos con que cuentan la
instituciones de educacion superior, los centrosigestigacion y los centros de desarrollo textiben vincularse a
través del desarrollo de programas de capacitaci@sistencia técnica considerando a estas ingtitasiy a las
empresas textiles. Asimismo, debe aprovecharseflaestructura educativa y de investigacion dek pmira la
formacion y desarrollo continuo de recursos humanaoa la industria textil.
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|NTRODUCC|ON presentan los resultados del ejercicio de prosgecti

realizado en el cual se perfilan tres escenaritinedalos
para la industria: optimista, tendencial y pesiaist

La industria textii mexicana tiene amplia tradiciém
diversas regiones del pais, habiendo transitaddedesber
sido una actividad manual hasta efectuarse hoyi@rah
procesos Yy tecnologia automatizados. Al igual quaso
industrias, la textii no ha estado ajena al procdso
globalizacién y apertura de mercados, fenémeno que
obliga a muchas empresas a transformarse tantaien s
tecnologias como en el disefio de textiles de aoueod

las tendencias globales de la moda y los requeantosede

las industrias y sectores de aplicacion.

Finalmente en el Capitulo 3 Estrategia se realizn&isis
competitivo de la industria textil y el andlisis B®
(fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazZss)
mismo se presenta un conjunto de estrategias y
recomendaciones para incrementar la competitivaiath
industria, incluyendo propuestas para los prineipal
actores.

El estudio sectoriaLa Industria Textil en Méxicdiene
como objetivos: a) analizar la situacion actual lde
industria, asi como su participacion en la econodgh
pais y en los mercados internacionales; b) con éadas
tendencias internacionales, disefiar escenariopgrtgos
de la industria que permitan prever anticipadaménse
eventos y la posicion de la industria a nivel inégional y
nacional; y c) presentar, propositivamente, undecarde
estrategias dirigidas a lograr la competitividad ekta
industria.

El presente estudio se integra de tres capitulds: 1
diagnostico, 2) prospectiva y 3) estrategia denthustria
textil mexicana. En el Capitulo 1 Diagndstico sespnta

la situacién actual de la industria y su participacen la
economia del pais y en los mercados internacionales
Como parte del diagnoéstico: se presentan brevenieste
origenes de esta industria en México; se analiza la
importancia de la industria en términos de sutapa@m al
producto interno bruto (PIB) y al empleo nacional,
inversién extranjera directa (IED), exportaciorets,; y se
discute la cadena de valor de la industria y lascjpales
tecnologias genéricas empleadas en los procedutade,
tejido y acabado textil.

En el Capitulo 1 también se presenta la estrualerda
industria y el comportamiento de indicadores b&side
competitividad, de concentracion de la industri,gtado

de internacionalizacion, de integracion de la cadgrde

los factores complementarios. Finalmente, en exgiéudo

se presentan los resultados obtenidos de una éacues
independiente realizada a 105 empresas textilescaras
ubicadas en ocho estados del pais (AguascalidDitsfo
Federal, Estado de México, Guanajuato, Hidalgasclal
Puebla y Tlaxcala) de las cuales se analizaron las
tecnologias utilizadas, innovaciones, estrategias
implementadas, fortalezas y debilidades asi congrao

de integracion vertical.

En el estudio prospectivo de la industria textiegentado
en el Capitulo 2, se analizan ldsvers de competitividad
de la industria y las tendencias internacionales. S
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DIAGNOSTICO

Origenes de la industria textil

El hilado y tejido ha sido una actividad manuallizaaa

por el hombre durante varios siglos: las fibrasplias y

preparadas, se estiraban cuidadosamente y seagatreh

para formar un hilo continuo, que se devanaba emuso.

A continuacién, el hilo pasaba a los telares, doede
confeccionaban los tejidos.

El tejido mas primitivo se realizaba a base destira
estrechas y cortas que se unen entre si y seazanelinas

a otras. La primera invencion del tejfidmurre a través de
entrelazar o entremezclar las fibras para dar oradas
telas, este desarrollo es una actividad muy antigse
presenta en todas las civilizaciones y grupos kcidel
mundo.

Una invencién importante es la rueda de hilar, ausm se
prolongd del siglo XllII hasta el siglo XIV. El preso de
hilado tradicional se realizaba con la rueca odate hilar
en el cual un trabajador acciona un pedal parar
la rueda que mueve el Gnico huso donde se enidtiidoe
Por su parte, el telar manual tradicional constddaun
entramado de hilos por el que se hacia circulaokana de
un lado a otro quedando limitada la anchura deléa t

Durante los siglos XVIII y XIX se produjeron avasce
significativos en la industria textil, caracteripadpor la
mecanizacion de la hilatura y del tejido, que diesdgen

a una etapa de industrializacién con avances tégitols
sin precedentes, mismos que hicieron florecer ynzama
la industria textil, derivado en gran parte dedesarrollos
generados en la revolucion industrial (maquina dar h
mecanica y automatica, la lanzadera y el telar dwyior

la fuerza hidraulica). Los principales avances en |
mecanizacion de la hilatura y el telar son losisigies:

e En 1733 John Kay patenté un telar con lanzadera
volante que duplicaba la capacidad de tejido de los
artesanos ingleses. Con este mecanismo fue posible
ampliar la anchura de los telares, creandose un

problema para el abastecimiento del hilo.
e En 1764 James Hargreaves disefio

tiempo.
e En 1768 Richrad Arkwright cre6 una hiladora
hidraulica (torno de hilar de agua) que consistiae

! Guerrero, M.T. 2005Tejido y sentido-una metafora de la vida
Colombia: Biblioteca Virtual del Banco de la Repéé) 2005.

2 Historia de la tecnologia, La técnica tex#lrgentina: Santillana, 2000,
pp. 1-2.

la maquina
Spinning Jenny la cual permitia montar varios husos
en el bastidor permitiendo hilar mas hilos al mismo

telar que utilizaba la fuerza motriz del agua para
mover el hilo.

e En 1774 Samuel Crompton disefi6 la maquina hiladora
de vapor o hidraulica (denominada Mule-Jenny) que
permitia el hilado de 1,000 husos a la vez.

e En 1785 Edmund Cartwright invento el telar mecanico
producto de la aplicacion del vapor para provodar e
movimiento del telar. Este desarrollo provocé un
cambio importante en la industria textil, necesltise
mayores capitales, fabricas y mas obreros califisad
para su operacion. Esto trajo como consecuencia el
desplazamiento de pequenios talleres.

* En 1804 Joseph Marie Jacquard inventd una maquina
utilizada con tarjetas perforadas a través de & s®i
seleccionan los hilos que deben levantarse en cada
pasada pudiendo ser operada por un trabajador. Este
tipo de maquinas fue la precursora de las primeras
maquinas informaticas de tarjetas perforadas.

Posteriormente, se desarrollaron innovaciones enome
medida. El telar se volvié mas rapido y se autamjattn
1845 surgen las primeras cardas mecanicas pasmaayl
el algodén (la de Josué Heilmann en 1845 en Mukhgus
la de Hubner en 1851 en Noble Inglaterra). En 18&0
posible que un trabajador operara cuatro telarssosE
desarrollos dieron origen a centros de manufacttoas
Roubaix Reims, Miinchen-Gladbach, Leeds y Bradtord.

En la medida que se generaron estos desarrollgs, lo
pequefios talleres artesanales no reunian las oomekc
necesarias para albergar estas maquinas dando arigs
fabricas que contaban con las instalaciones neassar
incluyendo energia eléctrica. Manchester es la gram
ciudad en donde se instalaron fabricas textilesarda
1760 y 1830 esta ciudad paso de tener 17,000 hsdsta
180,000.

En Inglaterra y Escocia surgieron fabricas largas y
estrechas de varios pisos, unas con ruedas hichauji
otras con maquinas de vapor. Estas fabricas pnaduje
incrementos de la produccion haciéndose necesaria |
basqueda de nuevos mercados y el surgimiento delased
para proteger los ya existentes.

Antecedentes de la industria textil mexicana

El México prehispanico basaba la actividad textil sis
creencias, su modo de vida y sobre todo en lossesu
con los que contaban. Con la llegada de los espsifiod
esquemas que regian esta actividad se vieron dfecte
manera importante En principio se introdujeron a México
nuevas fibras (seda y lana) y se importaron maguina

% De la revolucion industrialFrancia: Lycée Professionnel Jacquard de
Lavelanet, 2005.

4 Industrializacién y DesarrolloMadrid: Ediciones Dolmen, 2005.

5 Bourcher, R. 1996. “Indumentaria Guerrera Mayatd, Axqueologia
Mexicana, Raicesll (17).
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textiles tales como la rueca o redina para hildibla, el
urdidor vertical rotatorio y el telar de marco figon
pedales (con capacidad para producir lienzos mésoain

lo que constituyd la aportacion tecnolégica para el
desarrollo de la industria textil mexicana. Losigshas
adoptaron rapidamente tanto la materia prima coaso |
nuevas técnicas textiles logrando la belleza yladlde los
productos importad8sPor su parte, los sastres espafioles
establecieron pequefios talleres de manufacturauales

se incrementaron rapidamente derivado de las gesanc

generadas por su capacidad para producir desde las

prendas mas rudimentarias hasta las telas masratkso
Como resultado se incrementd la competencia entre
gremios, obrajésy talleres, dando origen a una serie de
reglamentos para la industria (mezcla de fibras,
caracteristicas de las telas, uso de colorantes). &l
periodo colonial constituyé una época caracterizamtala
concrecion de formas organizativas de empresateext

el empleo de distintas fibras.

Al lograr la independencia, México trat6 de esteblesu
propia industria textil imitando el modelo britaoflc La
primera empresa textii en México fue La Constancia,
ubicada en Puebla y fundada por Esteban de Antuéiano
1831. Durante el siglo XIX se incrementé el nimdm
fabricantes de tejidos (para 1944 existian 47 ¢alsricon
113,813 husos) y se fundaron sociedades paratiacpion

y el fomento de la industria texti.gr., Banco del Avio).

A mediados del siglo XIX el panorama de la indastri

textil mexicana se configuraba de la siguiente farm

* Los inversionistas de esta industria fueron
principalmente franceses e ingleses.

e Latecnologia utilizada provenia de paises coniia/ta
Francia, Gran Bretafla y Estados Unidos de
Norteamérica (EUA). Este hecho implicé que la
adquisicion de maquinaria fuera costosa y lenta,

comenzaron a diversificarse, introduciendo el
estampado y el blanqueo.
e La producciéon se centré6 en el consumo interno,
atendiendo, en primer lugar, a la clase rural yangb
de salarios medios y bajos. El resto de la pohfad#
mas acomodada, consumia telas de importacién, en su
mayoria de origen francés.
* Los salarios en esta industria eran bajos y las
condiciones de trabajo en esta rama no fueron las
adecuadas. La mayor parte de las fabricas utilizaba
mano de obra femenina e infantil, a quienes desde

luego se les pagaba menos que a los hombres.

Durante el porfiriato, la industria textil se cam@zo por
una politica de fomento industrial y la introduetide
tecnologia moderdd El crecimiento de las empresas
textiles en la etapa post-revolucionaria dio origehos
sindicatos. En esa época, los principales obstadukron
el bajo indice de crecimiento poblacional vy
concentracién de mercado en la clase obrera caciciu
de compra limitada.

la

A principios del siglo XX la industria textil se
caracterizaba por una dificil situacion laboral guevocé
fricciones e incluso enfrentamientos entre obreyos
patrones. Los esfuerzos de los sindicatos viersulteelos
favorables al término de la Convencion Industriskréda
del ramo textil con acuerdos a su favor: contrafeativo

de trabajo, jornada laboral de ocho horas, descaoso
goce de sueldo por parto y salarios minimos postpug
region. A mediados del siglo XX, la modernizacidm la
industria se vio limitada por la dificultad para la
importacion de maquinaria e insumos y la resistena
los trabajadores para instalar tecnologia modema ¢
disminuia el empleo de mano de obra. Ademas, el
surgimiento de fibras sintéticas requiri6 el uso de
maquinaria y equipo especial, lo cual estimulé la

ademas de que los técnicos para manejar estaincorporacion de procesos mas complejos de prodicci

tecnologia debian importarse.

 Las primeras plantas fueron de hilatura para la
produccion de hilo grueso y los artesanos tejian en
telares manuales.

e Puebla tenia alrededor del 25% de todo el equipo
mecanizado para tejer y el 17% del equipo manual de
total de la industria textil mexicana.

* Uno de los principales productos elaborados tanto e
las fabricas como en los talleres artesanales @ra |
manta. Durante esta época algunas fabricas

5 Sierra Carrillo, D. 1996.Textiles IndigenasMéxico: Patrimonio
Cultural de México, Fundacién Cultural Serfin A.C.

" Unidades de manufactura textil.

8 Keremitsis, D. 1972. “La industria textil algodeaedurante La
Reforma”. EnHistoria Mexicana 844 (XXI), abril-junio.

° Potash, R. 1986El Banco del Avio en México: El fomento de la
industria: 1821-1846México: Fondo de Cultura Economica, p. 294.
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Durante la década de los setenta la industrial textigual
que otras industrias del pais, estuvo inmersa emadelo
de sustitucion de importaciones, el cual protegia |
produccion de bienes finales y promovia la compea d
bienes de capital por medio de reducciones fiscilado
que la industria textii se encontraba en crisis,
intervencidon del gobierno se hizo necesaria pardepo
modernizarla, es asi como esta industria se incorpb
sistema de empresas estatales. Esta politica pimtesta
continud rigiendo a la industria textil hasta loBos
ochenta, provocando una importante baja en la
productividad y la eficiencia, asi como un atraso
tecnolégico. Estas condiciones, sumadas a camhbics e
ambito internacional, la apertura comercial y la

la

10 Cline, H. 1963Mexico: Revolution to Evolution, 1940-198@ndres:
Oxford University Press.
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devaluacion de la moneda, provocaron una grarsqise Gréfica 1PIB de la industria textil, del vestido y del cueo
significd un retroceso, desempleo, el rompimiento |al 1990-2006 (Millones de pesos a precios de 1993)

cadena productiva y una caida general en los pefes . s 'NZG" Blanco G5 'r.'gomaadé”fE‘ao”émi.ca' ALY |
indicadores de la industria textil. artIC|paC|On e las entidades ederativas en a

produccion de la industria textil

La industria textili es wuna actividad manufacturera
importante para muchos estados del pais. Los estamo
mayor aportacion a la produccion bruta nacionallaen
fabricacion de insumos textiles en 2003 fueron sthéo

de México (22.7%), Puebla (13.3%), Hidalgo (13.1%),
Distrito Federal (11.6%) y Tlaxcala (6.9%). En la
confeccion de productos textiles, excepto prendagegtir,
destacan el Distrito Federal (13.2%), Puebla (1),.6%
Estado de México (11.4%), Aguascalientes (11.0%) y
Jalisco (7.3%).

La industria textil y del vestido sufrieron un camb
profundo el cual se acentué en 1994 con la enteada
vigor del Tratado de Libre Comercio con América del
Norte (TLCAN), ya que la forma en que esta indasse
incorporé al mercado global fue por medio de urceso

de subcontratacion internacional por parte de umend
cada vez mayor de empresas. Es a partir de estddrque

la industria textil volvi6 a tener dinamismo taném
empleo como en produccién, asi como una importante
presencia a nivel internacional. Sin embargo, es lo

ultimos afios la industria ha tenido que enfrentaltiples Confeccién de

. . . . 0 Fabricacion ) X
presiones para seguir siendo competitiva, prodaciiv de insumos Rioducislioxies

textiles

(excepto prendas de
vestir)

Edo. de México Distrito Federal
. . . . - 22.7% 13.2%
Importancia de la industria textil en Puebla
y ] 13.3% 11.6%
México D s
15, (O 13.1% 11.4%
La industria textil y del vestido representan laarta pistrio Pederal T
actividad manufacturera del pais. En 2006 estassinds

aportaron el 6.3% del PIB manufacturero y el 1.28b d : 6.9% 7.3%
PIB nacional. En la década de los noventa la imidust ) Morelos Nuevo Le6n
(19, (HTTeEy 4.4% 7.0%

textil y del vestido se favorecié con la apertuoanercial,

. . i Coahuila San Luis Potosi
aprovechando las ventajas arancelarias, en espeeial
BB o i sin enbargo,desd of afo 200 ot
industria se enfrenta a una creciente competengia c — —

o 3.0% 3.6%

paises como China.

. . . . Aguascalientes Veracruz
PIB de la industria texi
Durante 1995-2000 el PIB de la industria textil, wkstido

y del cuero presentd un crecimiento del 44.3% em gr

parte producto de la puesta en marcha del TLCAN. Si Gréfica 2 Participacion porcentual de las principales

embargo, durante el periodo 2000-2006 este indicado entidades federativas en la produccion bruta de lamdustria
’ : s il 2003

presenta un decremento paulatino, con una apontadio . textil 2 . .

PIB manufacturero del 6.3% y una participacién W P Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestid@@” .

nacional del 1.2% en 2006. (Grafica 1).

10% 1

flexible.

Participacion de México en las exportaciones mundies

de textiles

Durante el periodo 1990-2000, la participacion de |
industria textil mexicana en las exportaciones nalad de
textiles presentd incrementos, representando €l len
2000 con un monto total de exportaciones textie2,671
millones de dolares. Sin embargo, en el 2006 dicha
participacion se redujo al 1.0% (Gréfica 3).

8.8% 8.7% 8.8%
" 8.5% gay e " 85% g% 8.3%

5% -

17% 16% 1.6% 1-8% 18% 1.8% 1.8%

1.8% 4.9
16% 15% 149 1.4% 1.3%

1.2%

0% T T T T T T T T T T T T T d
1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006

1 Ultimos datos disponibles. INEGI. 200Za Industria Textil y del
Vestido México.

—— Participacion en el PIB —— Participacion en el PIB nacional
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0.8% - 1.0%
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2,500 -+
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- -1.0%
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~
0 t

-+ -1.5%

T -2.0%
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r -2.5%

1,548
"1’910_
2,030
2,518
2,571
2,091
2,210
2,096
2,071
2,138
2,192
— .

1,283

-3.0%

I 1Monto —— Participacion en las exportaciones mundiales

Grafica 3 Exportaciones de la industria textil mexicana
(millones de dolares) y participacion porcentual etes
exportaciones mundiales de textiles 1990-2006
Fuente: OMC, Comercio Internacional por Sector88;2

Participacion de México en la exportacion mundial d
fibras

En el afio 2004, México se ubicd en la 23° posieidria
exportacion mundial de yute y fibras de liber y lan
produccion de sisal y otros agaves. Particularmertigp6
la posicién 29°, 29°, 33° y 35° en la exportaciémdial de
lino fibra y estopa, fibras de algodon, seda y |ampia,
respectivamente (Grafica 4).

Grafica 4 Participacion de México en la exportacién mundial
de fibras, 2004
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestid@)@7.

Participacion en

la exportacion
mundial de
fibras
(2004)

Participacion de México en la produccion mundial de
hilados y tejidos

En 2003, nuestro pais ocupé la posicién nimeroemia
produccion de hilados de otras fibras vegetalego¢kin,
lino, cafiamo y yute), la 3° posicién en la proddccile
tejidos de fibras no celulésicas, la 5° posicion lan
produccion de fibras sintéticas y artificiales, pasicion
11° en la produccién de hilados de algodon puray |
posicién 18° en la produccién de hilados de algqago y
mezclado (Grafica 5).

12

Hilados de otras fibras
la.
vegetales*
Produccién de tejidos de fibras 3a
no celulésicas .
Produccién de fibras sintéticas
i 5a.
y artificiales
Hilados de algodén puro
Hilados de algod6n
18a.
puro y mezclado

*Hilos obtenidos de hilaturas de fibras textiles vegetales como el algodén, lino, cafiamo y yute.

Participacion en

la produccion
mundial
de hilados
y tejidos
(2003)

Gréfica 5 Participacion de México en la produccién mundial

de hilados y tejidos, 2003
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd)(@ .

Participacion de productos textiles mexicanos en el
mercado de EUA

Durante el periodo 1999-2003 México ocup6 la cuarta
posicion como proveedor de textiles de EUA. La mayo
participacion en este mercado fue en el afio 2002%),
diminuyendo paulatinamente hasta ubicar su paaiéim

en 7.5% en 2006, pasando a ocupar la 62 posici@sen
afilo. Cabe hacer notar que la participacién de China
mantiene una tendencia creciente, representandie des
11.8% en 1999 hasta un 29.6% en 2006 (Gréfica 6).

Participacion en las importaciones de textiles de E

1999 2002 2003 2004 - 2006
oo - -
Unién Unién Unién Unién Unién
Eulopea Eulopea Eumpea Europea Europea
4,00 o
o1 -

Posicion

1o. Lugar

Gréfica 6 Principales paises participantes en las

importaciones de textiles de EUA 1999-2006
Fuente: OMC, Estadisticas del Comercio InternatipoaSectores,
2000-2007.

IED en la industria textil y del vestido

La IED captada de la rama productiva textil, vastydel
cuero presenta un comportamiento descendente durant
2000-2007 repercutiendo negativamente a estas tres
industrias. De acuerdo con la Secretaria de Ecanomi
durante 2007 el 91.6% de la IED captada por estara
productiva proviene de EUA (Gréfica 7).
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450 T 4250 Ultimos ocho afios, esta industria ha enfrentadocuisés

414.4 . .z
200 4 gue se traduce en baja de produccion, empleo yasent
ademas de una continua pérdida de competitividadnra
0T por la cual es importante el estudio ulterior deaes
300 industria tal como se analiza méas adelante.
250 +
200 + . . .
Cadena de valor de la industria textil
150 +
100 + La cadena de valor de la industria textil se irgggor un
o0 | conjunto de empresas dedicadas a la produccion de
hilatura, el tejido, acabados textiles y produdestiles
o terminados. En este apartado se analiza la caderalar
1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 , . . R . .
M Textiles, prendas de vestir e industria del cuero generlca de’la Indus,tr_la teXtII yv pOSterlorm,eBmabordan
1 No incluye 202.5 milones de délares de IED,ain no noifcada al RNIE. las tecnologias genéricas para cada eslaboén.
2 No incluye 370.0 millones de ddlares de IED, aun no notificada al RNIE.
Gréfica 7 1ED por rama de actividad en la industria textil, del Cadena de valor genérica de la industria textil
vestido y del cuero 2007 (millones de ddlares) La cadena de valor genérica de la industria teedita
Fuente: Secretaria de;ﬁg?f::;a’z gggcc'on Generbivirsion integrada por cuatro eslabones interrelacionadgds: a
jera, . produccion de fibras naturales o quimicas, b) Unitaty
Conclusién acabados para el hile.¢r., tefiido), c) tejido en diversas

La industria textil mexicana mantiene una participa modalidades con sus respectivos acabados, y djo
importante en el mercado nacional y en el mercado textiles terminados (Grafica 8). A su vez esta stda se

estadounidense, principalmente. Su aportacion ecimad vincula con la industria del vestido a traves del
a diversas entidades del pais la constituyen utieickad abastecimiento de insumos, principalmente telas.
productiva dindmica y preponderante. Sin embargdo®

Industria Textil Industria del
naustria Texti i

Productos Produccién
textiles de prendas
terminados de vestir

. Textiles > ccni
para el hogar B
Text\les

> para vestir K escalado y
L corte
Hllatu‘ra | xd Tejido plano xa Chamuscado > N
convencional "
c— i
>
L

Produccion

de fibras Hilatura

Fibras
naturales:
*Algodén

sLana

«Seda

Preparacion
y tratamiento
del tejido

Acabado
(tejido)

Acabado
(hilo)

Patronaje,

Fibras
quimicas

Artificiales:
*Rayon
*Acetato
«Triacetato

Tejido de
H no = = Desencolado Estampado a
punto P> Pasamaneria > Acabado de
prendas

Gl Otros textiles

mecénico .
terminados

PN Telas no

tejidas By Descrudado >

Productos
terminados

md Sintéticas:
*Acrilico

«Elastano

*Poliéster
*Rayon

q Acabado textil
Mercerizado -
Tejidos > i Quimico

industriales

y kd -Automotriz i
Hilos para Revestimiento
coser, b’:)rdar +Del calzado > I K8 Y laminado
y tejer <Del aluminio
o Lavado y
By Car bonizado .
Tejidos para
usos

especificos > Lavado

sTapiceria
Uso higiénico y

hospitalario P Batanado

*Nylon
*Polipropileno
sLycra

Tejidos para
usos
especiales
Antimicrobiano
*Spandex
«Strech

*Tapeable
~Microfibra

Gréfica 8 Cadena de valor genérica de la industria textil
Fuente: CEC-ITAM, 2008.
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Tedricamente las empresas de la industria textili se La obtencion de filamento sintético de aplicaciéxtit se

encuentran vinculadas, la produccién de fibragakza de
acuerdo con los requerimientos de hilos necesqéra
diferentes tipos de tejidos: tejido plano, tejide punto,
telas no tejidas, tejidos industriales, tejidosaparsos
especiales y tejidos para usos especificos. Loduptos
terminados en la etapa de hilatura correspondeitoa h
para coser, bordar y tejer. El disefio, coloridextura de
las telas se desarrollan para ser aplicadas erdasete
vestir, textiles para el hogar, boneteria y cattate
pasamaneria y otros textiles terminados. Los acabad
textiles incluyen tefiido, estampado, acabado textil
mecanico, acabado textil quimico (apresto), rewestito

y laminado, y lavado y secado.

A continuacion se analizan especificamente lasidatles
productivas referentes a la fabricacion de fibhatura,

tejido, procesos de preparacion para el tejidooggsos de
acabados textiles.

Fibras

La produccion de fibras es el primer eslabon deatiena.
Las fibras son estructuras unidimensionales, largas
delgadas. En cuanto a su origen, se clasificaniteasf
naturales y fibras quimic¥gGréfica 9).

Las fibras naturales son productos de origen vegeta
animal. Las fibras de origen vegetal, de acuerdo @10
consistencia (dureza y rigidez), se subdividen lkandas
(yute, algoddn, ramio, lino, coco, cafiamo e ixylejuras
(sisal, henequén, abaca, palma). Dentro de lassfibr
naturales de origen animal se encuentran la ldamagleair

la cachemira, la alpaca, angora y seda.

Las fibras quimicds se elaboran total o parcialmente con

procesos quimicos a partir de productos naturales o

sintéticos y se dividen en fibras artificiales wtéticas
(Grafica 9).

Las fibras artificiale¥ son un grupo genérico de fibras
producidas con un producto denominado celulosap cuy
origen estd en las fibras vegetales y con sus&ncia
guimicas, principalmente de origen petroquimigayr(,
rayén, acetato). La celulosa se extrae quimicamgmtia
madera, linters de algodén y desperdicios de papel.

Las fibras sintéticds son fibras producidas en su totalidad
por el hombre a partir de productos quimicos (petos
sintéticos) derivados del carbdn, el petroleo,as gatural
y otros elementos quimicos (nylon, acrilicos, Ei@é
polipropileno, poliuretano, policarbonato, polimsgatc.).

2 Reina, M. J. 2005ibras QuimicasEspafia: Divulgacion Cientifica.
3 Guias empresariales: caracteristicas de la matgrigna y productos
del giro. México: Secretaria de Economia, 2005.

4 INEGI, 2007,0p. Cit.

®* INEGI, 2007,0p. Cit.
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obtiene a través de procesos como la polimerizacion
policondensacion o polidicién.

Duras (hojas) Sisaly heneauen; atsacaypalimas
Blandas Yaite; algoden) remie; ine) coco)
(corteza, fruto) cahamo, ixtle

[Lana (cordero), mohait (cabra))
cachemirai(cabra), alpacal (alpaca))
angpreal(conejo), seda (elsano);

Origen
vegetal

Fibras
naturales

Origen animal

Ardfisieles Rayon, acetato) triacetato

Fibras
quimicas

Nylony acrilices, poliester

polipropilenos polilietano;
policarbonato. , polimidas:; etc:

Sintéticas

Grafica 9 Clasificacion de las fibras naturales y quimicas
Fuente: Secretaria de Economia, 2005

Hilatura

La hilatura es un conjunto de procesos consisteariesl
cardado, ovillado, peinado de la fibra y bobinadwap
obtener el hilo. La hilatura comprende el tratartiede
diversas fibras (naturales y quimicas), desde syemr
cultivo o produccién, hasta la transformacién dn'fiEs
también el conjunto de operaciones destinadas wedim
en hilo un material textil a través de tres pasasidos:
estiraje, torsién e hilado.

La preparacion de las fibras consiste en un proceso
mecanico para extraer la suciedad, particulas merieos
extrafios y asi mejorar la eficacia posterior deldpcto.
Incluye actividades como el desgrasado, eliminaaén
impurezas o particulas. De acuerdo con la fibrd yse
final que se le quiera dar a los hilos y las tetagsten
diferentes tipos de hilatura. En términos generdtes
hilatura se clasifica en convencional y no convemai.

Hilatura convencional. Consiste en obtener, a partir
de fibras, un hilo mediante operaciones de preparac
de las fibras (limpieza), estiramiento de éstasapar
formar una mecha y la torsion para mantenerlasasnid

y obtener con ello resistencia que constituye
finalmente el hilo.

Hilatura no convencional. Consiste en fabricar un
hilo de seccion lo mas circular posible a partir de
fiboras de longitud limitada y unidas entre si por
torsion. Las fibras naturales asi como las quimicas
llegan en floca, y pasan por diversos procesos de
hilatura con equipos como batan, carda, mechera,
continua, manuaf e hilatura.

6 INEGI, 2007,0p. Cit.
 Maquinaria para la preparacion en grueso que stensh el estirado y
doblado de la cinta de carda y en el reunido ylagigado de la cinta.
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En el caso de las fibras quimicas, producidaslaméintos
continuos, existen tres métodos: hilatura por fusio
hilatura en seco e hilatura en himedo.

Hilatura por fusidon. En este proceso el polimero se

Procesos | Descripcion
b) El lavado en seco consiste en la limpieza plararar los
materiales utilizandose disolventes para que lpsiiezas sean
arrastradas.

T Op,eracién destinada a incrementar la tupidez gedsor de Id
articulos de lana y sus mezclas.

funde a una determinada temperatura, se introdorce p
la apertura de la maquina de hilatura bajo pregise
refrigera para formar el filamento. Este método se
utiliza para la fabricacién de fibras termoplastica
como el poliéster, la poliamida y la fibra de vidri
Hilatura en seco. En este proceso el polimero se
disuelve, posteriormente se introduce por la apertu
de la maquina de hilatura y finalmente entra a una
camara de aire caliente donde se evapora el digelve
y se forma el filamento. Este método se utilizaagar
fabricacion de fibras de acetato, triacetato y
poliacrilonitrilo.

Hilatura en humedo. En la hilatura en hdmedo se
disuelve una solucién que se afiade posteriormente a
un liquido en el que el polimero es insoluble. Boés

el disolvente se disipa formandose la fibra. Cae es
proceso se fabrican las fibras de viscosa y aasilic

Preparacion para el tejido

Existen diferentes procesos y maquinas para efetdua
preparacién del tejid§ en este grupo se incluyen los
procesos de chamuscado, desencolado, descrudado
mercerizado, blanqueo, carbonizado, lavado y bdtana
Los conceptos principales de estos procesos seilnasc

en la Tabla 1.

Existen también procesos de bobinado, urdido, adool
remetido y anudado. Las operaciones que se danltalds
de trama son bobinado y encanillado.

Procesos | Descripcion
Proceso de combustion de las fibras superficislesealiza
pasando el tejido a una cierta distancia de unzalide gas,
Chamuscado

inmediatamente después se trata en agua fria xarguer las
llamas y refrescar el tejido.

Proceso para eliminar del tejido los componentesndelado
aplicados con anterioridad, utilizando para ell@dosoluble of
cola soluble al agua.

Desencolado

Proceso para eliminar las impurezas propias dera ¢ruda o

LRI aquellas obtenidas de etapas anteriores.

Proceso gra mejorar la resistencia a la traccion, la elsdaioi y|
el lustre del algod6n, asi como una mejora enrglingiento de
colorantes durante la tintura. Los tipos de meze€lo son: co
tension, sin tensién y con amonio.

Mercerizado

Proceso de tratamienttel tejido con una solucion que contig
peroxido de hidrégeno, sosa caustica, estabilizsdontras
substancias de acuerdo con el tipo de fibra.

Blangueo

Proceso que utiliza sustancias quimicas para dregémdiculas
e impurezas que no pueden ser eliminadas con m®ces
mecanicos.

Carbonizado

Proceso para eliminar impurezas del hilo o tej$®realiza
antes de los procesos de tintura para hacer méfilaida fibra)
y permitir una mayor penetracion de los coloradeefa fibra.
El lavado puede ser con agua o en seco.

a) El lavado con agua se realiza en medio neuti€bdmente
alcalino con presencia de detergentes.

Lavado

18 Canales Canales, C. 2008uia de mejores técnicas disponibles en
Espafia del Sector TextlEspafia: Ministerio del Medio Ambiente.
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Tabla1 Procesos de pretratamiento para el tejido
Fuente: Canales, 2005

Tejido

El proceso de formacién de tela se conoce comdudpe
consiste en el entrelazamiento de los hilos paradouna
estructura flexible que permita ser transformadprendas
o textiles de uso doméstico o industrial. La cleadion
general del tejido corresponde a tejido planodtejde
punto y telas no tejidas.

Tejido plano o de caladaSon tejidos que se forman
por el entrecruzamiento de un conjunto de hilos
dispuestos en sentido longitudinal (urdimbre) ctro o
conjunto de hilos perpendiculares a los anteriores
(trama).

Tejido de punto. Proceso mecéanico que requiere de
equipo con un conjunto de agujas en serie pardrreun
y juntar el hilo produciendo el tejido. Los hiloggalen
estar situados en sentido longitudinal o transversa
dando lugar al tejido de punto por urdimbre o por
trama, respectivamerite

Telas no tejidas. Son productos cuyo proceso de
fabricacion consiste en la obtencién de una napa de
fibras que se unen entre si por medios mecanicos o
quimicos.

Una clasificacion mas especifica de los diferetifgss de
tejido incluye: tejido plano, tejido de punto, t&js
industriales ¥.gr., industria automotriz, industria del
calzado, industria del aluminio, etc.), tejidos garsos
especiales (antimicrobiano, spandex, strech, tdpeab
microfibra, etc.), tejidos para uso especifico §apiceria,
para uso higiénico y hospitalario), telas no tejida
productos textiles terminados.

Procesos de acabado textil

El acabado textil consiste en un conjunto de paxegie
afiaden un valor agregado a las telas. Acabado es un
término que se aplica a una amplia gama de tratdosie
gue se llevan a cabo al final de la fabricacioadela, no
obstante que algunos acabados se aplican despu@s de
confeccién del producto textil

De acuerdo con Ivester y Neeftitos acabados al tejido
incluyen el tefiido, estampado, acabado textil meoan

19 AITEX. 2002. Andlisis de la tecnologia de vision artificial agiida a

la industria textil Espafia: Instituto de Tecnologia Textil.

D jyvester A. L. y Neefus J. D. 2001. “Industria dedictos Textiles”. En
Enciclopedia de Salud y Seguridad en el Trab&gpafa: Ministerio del
Trabajo de Asuntos Sociales.

2 {dem.
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acabado textil quimico (apresto), revestimiento y Los tipos de estampado son los siguientes: estampaul
laminado, lavado y secado (Grafica 10). pigmentos, estampado con colorantes solubles ynpatio
en humedo.

 Estampado con pigmentos.Se utiliza para fibras
- " como la celulosa. Los pigmentos pueden utilizarse e
Fabricacion Preparacion E . . .
de la fibra de la fibra casi todos los tipos de textiles mediante el uso de
sustancias auxiliares. Las pastas para estampado co
pigmentos contienen el pigmento, un espesante, un
aglomerante y si es necesario se emplean agentes de
fijacién, termoplastificadores, antiespumantes,. etc
Después de la aplicacién de la pasta, el tejikesa y
—— el pigmento se fija a la fibra mediante aire cateha
Fabricacién N . R
de hilo ventaja de este tipo de estampado consiste enlque e
proceso puede realizarse sin un lavado posterior.
» Estampado con colorantes solubleEs un proceso
que se inicia con la preparacion de la pasta, puede
A emplearse entre 5 y 10 pastas diferentes, para
« Tejido plano posteriormente aplicarse en las areas especifielhs d
« Tejido de punto " 7 7 . 5
« Telas no tejidas tejido a través de técnicas como el estampadotdijrec
- Tefiido estampado por corrosidon y estampado con reserva.

* Estampado

« Acabado textil mecanico Después del estampado se realiza el proceso de

e fijacion que generalmente se realiza con vapor.
+ Lavado y secado Fabricacién Finalmente, el tejido es lavado y secado.
pmdiems + Estampado en humedoEste tipo de estampado se
finales lleva a cabo con sistemas similares a los antes

descritos, con la diferencia de ser utilizadosrseelae

Grafica 10Procesos aplicados a los productos textiles para los tejidos 100% algodon o rayen.

confeccionados

Fuente: Ivester y Neefus, 2001 i L.
Acabado textil mecanico

Befido El acabado mecanico consiste en diversos procases (

El tefiido se basa en una combinacién de productos &fectuan cambios en la textura y el aspecto dilotejin

quimicos con una fuerte afinidad fisica entre ety la necesidad de utilizar productos quimicos. En épte de.
fibra del tejido. Existe una amplia gama de tinies acabado se encuentran los procesos de sanforizado,

calandrado, lijado, gofrado, termofijado, cepillado

procesos de acuerdo con el tejido y el acabad@adede ! .
esmerilado. Los conceptos principales de estoseposcse

El tefiido basicamente consta de cuatro etapas.rifem describen en la Tabla 2.
lugar el colorante debe ser disuelto o dispersadsl bafio Proceso | Descripcior
de tintura posteriormente ap|ica el colorante @n | El tejido pasa entre una cinta de caucho y undritircaliente y,
. . . Sanforizado |después entre un cilindro de caucho y una mastilléin para
superf|C|e del matgrlal _teth_l- En la ) tercera _etafm controlar el encogimiento y suavizar el tacto.
colorante migra hacia el interior de la fibra y gittimo el La tela pasa entre grandes cilindros de acerogaplzan a una
colorante se fija Calandrado |presion de hasta 100 ton a temperaturas de ha&taC23/odifica €
' tacto y el aspecto del tejido.
Litad Consiste en pasar las telas sobre unos rodilldsrtab de arena.
Estampado jado Modifica la superficie y suaviza la tela al tacto.
Es un proceso para la aplicacion de color a uni joir la Gofrado |CONSiste en pasar las telas entre rodillos de amdientes grabadgs
tela, en lugar de colorear la tela completa, ebrceé aplica con un motivo que se transfiere permanentemenegicb.
s6lo en areas definidas. Esto requiere el uso aécts y El tejido, normalmente poliéster, pasa por un rameaguina
maquinaria de diferentes tipos. El proceso de gsidm Termofijado | 1"MOfijladora por semicontacto a temperaturas dievpara
i ., 4 realizar la fusion molecular del tejido. Este psarestabiliza la telp
incluye la preparacién de la pasta de color, edmpado y evita el encogimiento.
sobre el tejido, el proceso de fijacién a travésvaeor o Consiste en pasar el tejido por unos cepillos gumg altas
H H H : ; Cepillado velocidades. Es un proceso para modificar la sigiesf el tacto dg
aire caliente, y el tratamiento posterior que csiesen el I tola,
lavado Yy secado del tedeO. El tejido pasa entre un cilindro de acero pequedtsgygrande
Esmerilado |cubierto de papel esmeril que modifica el aspeabtscto de la
tela
Tabla 2Procesos de acabado textil mecanico
2dem Fuente: Canales, 2004
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Acabado textil quimico: Apresto

El término acabado o apresto se refiere a losniatgos
guimicos que sirven para dar al textil las propiesa
finales deseadas del tejido. El bafio de acabadfgrema
de solucion, es aplicado mediante técnicas
impregnacion. El tejido se pasa por el bafio destprgue
contiene las sustancias requeridas y se escuréngals
entre rodillos, después se seca y, finalmentegjelot es
polimerizado. Existen diferentes tipos de apreafresto
de facil cuidado, apresto hidréfobo (repelente gliag,
apresto suavizante, apresto ignifugo, apresto siatieo,
apresto antipolilla, apresto bactericida y fungiagi
apresto inencogible para la lana, entre otros.

Revestimiento y laminado
Consiste en la aplicacion a uno o varios sustrigiies

de

Tecnologias genéricas de la industria
textil

Las tecnologias de la industria textil han presbnta
importantes avances en las Ultimas décadas del Xigl
especialmente con el surgimiento de las computadgra
las tecnologias de informacién (TI). Como consecizen
la maquinaria textil presenta diversos niveles a&micos,
existiendo equipos que se controlan manualmenté has
aquéllos que estan automatizados y operan en teea
manera integrada en una empresa textil de altaltagia.

A continuacion se describen de manera genérica las
diversas tecnologias existentes para la hilatua, |
preparacién para el tejido, el tejido y los acalsaatiles.

combinados de sustancias tales como las colas o laDescriptivamente, el nivel tecnologico de la magquimse

aplicacién de calor y presién, con una peliculasontorana
de polimero preparada. Una de las técnicas méazadtils
es el laminado con llama en el cual una fina capa

d

espuma termoplastica preparada es expuesta aama I

antes de los cilindros de laminado. En este prooesse
requiere ninguna etapa de secado o de polimerizacio

Lavado y secado

El lavado con agua generalmente se
humectantes y detergentes, y en algunos casoslzarel
suavizado. La limpieza en seco se realiza con @ldes
disolventes; las plantas que utilizan este métaspoden
de un sistema de tratamiento y recuperacion delwdiste
para ser purificado y reutilizado en el siguientecpso. La
limpieza en seco se realiza en maquinas de cirebi@rto
0 en maquinas de circuito cerrado.

El secado se realiza para eliminar o reducir etesodo de
agua de las fibras, hilos y tejidos después delosesos

realiza con

presenta en la gréafica 11.

Gestién y
control

Planeacion y
control flexible
enlinea

Asistencia por
computadora
en linea

« Sistemas de
fabricacion
automatizada y flexible
(células integradas)
‘Asistencia por
computadora
fuera de linea

» Células de fabricacion
automatizadas
« Tecnologias
CAD/CAM/CIM, ERP

» Maquinas
individuales

automatizadas
- Tecnologias CAD/CAM

* Maguinas

controladas
manualmente

Nivel de
automatizacion

Grafica 11Nivel tecnolégico de la maquinaria textil
Fuente: Elaboracién propia con base en: Tovar,.1996

A. Tecnologias para hilatura

en himedo. Esta etapa requiere un alto consumo de|a maquinaria para la hilatura ha tenido una evétuc

energia. Las técnicas de secado son mecanicamigcaér

Por via mecénica la hidroextraccién elimina el agea

cambio los procesos térmicos utilizan el vapor @se
transferido mediante conveccién, radiaciéon infrarro
contacto directo y radiofrecuencia. Existen equipas el

secado de fibra en floca, de madejas, de hilo lagloiry de

tejido.

Productos textiles terminados

Los productos textiles terminados se refieren tlésxpara
el hogar, textiles para vestir,
pasamaneria y otros textiles terminadogr(, sacos, redes,
algodén absorbente).

boneteria/calcateri

17

considerable desde el siglo XVIII medido en horas d
trabajo por Kg. de hilo fabricado. Inicialmentehiatura

se realizé en forma manual, pero con la invenciénad
maquina de vapor los procesos se mecanizaron y mas
recientemente con las computadoras se automatizaron

Las primeras maquinas para la hilatura constituyesb
factor liderazgo de la industria textil desde elsiXVIII
hasta la primera mitad del siglo XIX; tal es elcae la
hilatura Jenny que dejé atras la hilatura manualugea.
Después surgi6 la selfactina y la hilatura a rotsta
Ultima, gracias a diversas innovaciones que se le
incorporaron  para incrementar su  productividad,
predomin6 en el mercado hasta finales del siglo RX.
acuerdo con su evolucién los tipos de maquinaria pa
hilado son: la hilatura manual, la hilatura Jeniy,
selfactina manual, la selfactina automatica, la uné
continua de hilar, la maquina continua de hilapméttica,

la hilatura a rotor, la hilatura neumatica y laahira open-
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end (Gréfica 12). A continuacién se presentanifosstde vaporizado, texturizado, voluminizado, rizado, Iddb,
magquinaria mas recientemente utilizadas. torcido y para realizar diversos recubrimientokilal.

e a = - a L, . Anos
= Maguinas continuas de hilar.Tienen el proposito de 1700 1750 1800 1850 1900 1950 2000

transformar una mecha en un hilo continuo y Rl
resistente, de un ndmero determinado, mediante un

estiraje adecuado y una torsion que fija las filerasu 100,00 | Ruedade
posicién definitiva uniéndolas entre #si Existen e
magquinas continuas de hilar para hilatura de algpdé

Telar manual

Telar de lanzadera
Hargreaves Telar mecanico
Tejido con multiples tramas

lana peinada, lana semipeinada, lana cardadasfibra 10.00 Hilatura Jenny far con camblo automético de trama
duras e hilatura directa. { A

« Maquinaria para hilatura a rotor. Cuenta con el . Selfactna automaton T omético
concepto de hilatura a rotores automatizada qee®fr Continua de hitar o e provectl
un concepto de avanzada con los mecanismos de T e )
empalmado y de cambio de paquetes integrados en un UiLg Hilatura de rotor
robot. Los hilados elaborados con rotor tienen ngev Hiatura open end
elementos que influyen sistematicamente en las oot ) _ _ _
caracteristicas del hilo de acuerdo con las apticas e s a0 el

especificas. Este tipo de maquinas trabaja conris:t ] . . ¥

de torsion bajos, la reduccién de la torsién permit Gréfica 12quas de trgbajo por unidad de produccién en
obtener mayor productividad. Con este tipo de E'ng%}’&e:’gjé’ ‘i‘dgae?tg 12%5091'%0128
maquinaria ha sido posible incrementar la velocidad ' ’ K T

de salida en la hilatura sin un incremento endagas

Afos

de hiloo en la pérdida de resistencia. 1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000 2010 2020
e Magquinaria para hilatura open end. Esta 100 ‘ ‘ ‘ : ‘ : ‘ ‘
magquinaria realiza todo el proceso de la hilatrstdn Telar de control

automatico

obtener el hilo final sin necesidad de utilizar un
conjunto de maquinarias separadas para su operacion

1.0 Telar de proyectil

Continua de hilar

automatica Tendencias

1900-1980

Ademas de las maquinas de hilado antes mencionadas,
existen maquinas para productos especificos, ponEp

0.1+

Horas

Hilatura de rotor

maquinas para la hilatura de hilos de fantasia,unag Hilatura open end * rendonci
., . ;. . endencias
para la produccién de filamentos quimicos y fibras, oo ST 1900-1980
maquinas para fabricar cuerdas y articulos de (ride ) Tt Tt L, Tendencias
entre otras. D

" Tendencias
1970-2000

0.0 -

La productividad de la maquinaria para hilaturasprad

cambios importantes durante los siglos XIX y %X = Tejido: Horas de trabajo por 100 m2 de tela

(Gréfica 12). En el afio 1750 se requerian de 10@shde T HlaturasHoras de rabalo porkg deilo

trabajo para la produccion de un kilogramo de hdp, Gréfica 13Horas de trabajo por unidad de produccion en
1900 se necesitaba de una hora de trabajo y @dind la hilado y tejido durante 1940-2015

década de los noventa se requerian menos de dasgin Fuente: OCDE, Audet D., 2004, p. 139.

con tendencia a disminuir para el afio 2015 (Graf)a

Una vez que es fabricado el hilo, se realizan posele B. Tecnologias para el tejido _ )
tefiido 0 acabado cuya magquinaria y equipo se eaizat Las tecnologias para tejido que se presentan éoaoton

hacen referencia especificamente a los difereiges te
magquinaria para tejido plano (telares) y tejido pisto
(maquinas circulares).

por su alto nivel de preparacion y automatizacién.el
teflido de hilo se utilizan maquinas para tintuagia de
colores, tintura continua, tintura a altas tempees,
tintura a alta presion, tintura en madejas, fuladds

impregnacion, etc. En el acabado del hilo se emplea T€cnologias para tejido plano ,
maquinaria para procesos de humectado, fijado, Los telgre%r’ son maquinas integradas por un conjunto de
mecanismos y oOrganos operadores, transmisores y

sustentadores, que permiten enlazar convenienterjeatd

% INEGI, 2007,0p.Cit.
24 Audet D. 2004A New World Map in Textiles and Clothing, Adjusting
to ChangeParis: OECD Observer. % INEGI, 2007,0p. Cit.
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acuerdo con el orden previamente establecido los de
urdimbre con las pasadas de trama (tejidos de @alads
telares se distinguen por la tecnologia que utilipara
llevar el hilo de trama de un extremo a otro dmémuina
entrecruzandolo con el hilo de urdimbre.

Cabe sefialar en la productividad de los teffrgse en
1750 se requerian entre 100 y 120 horas de trgi@apm
producir 100 rh de tela. Este indicador disminuyé a 10
horas en 1900 y a menos de 40 minutos en la détealies
noventa y se espera una mayor productividad pasfi!
2015, de ahi la importancia del nivel tecnoldgieo lds
telares utilizados (Graficas 12 y 13). Con eld@analizar
las caracteristicas de los diferentes tipos derelaa
continuacion se describen los telares de lanzagdos
telares sin lanzadera.

Telares de lanzaderd. Son telares practicamente

anticuados, cuentan con un mecanismo de palana@s qu

empujan la lanzadera para trasladar el hilo dextrero
al otro del telar. Se caracterizan por su baja acidpd y
velocidad de produccion. Se utilizan para la famién de
productos textiles de bajo valor agregado.

Telares sin lanzaderd®. Son telares a los cuales se les ha

sustituido la lanzadera por diversos mecanismogr.
dardos, chorro de aire o agua, proyectil) pardatas el
hilo a lo ancho del telar. Suelen ser telares répglos y

silenciosos. De acuerdo con el método utilizadoa par

insertar o entrecruzar el hilo de trama en el i
urdimbre, existen los siguientes tipos de telaras s
lanzadera: a) telares de pinzas positivas, b) eelate
pinzas negativas, c) telares de chorro de airggldes de
proyectil, e) telares de chorro de agua, f) telaieget y g)
telares multifase. A su vez estos tipos de telapseen
caracteristicas diversas respecto a su tecnolggfaa de
aplicaciones y costo.

» Telares de pinzas positivaskEn este tipo de telares el

hilo de trama se inserta por medio de unas pineas d

metal que tiran de él hasta el centro del teladdae
transfiere activamente a la otra pinza que lo lleva
otro lado del telar. Los niveles de produccion sies

telares son muy bajos comparado con los telares de
pinzas negativas y su consumo de energia es mucho
mayor por lo que su funcionamiento resulta muy
costoso. Estos telares se utilizan para producsione

textiles especializadas de alta calidad; con efles
fabrica desde la seda mas fina hasta tejidos deylan

estambre para la industria de la moda. También es

posible fabricar tapices, telas decorativas, tsjido

% Audet, 20040p. Cit.

2 Definicién del mercado de productos: telares deztatera y telares sin
lanzadera. Decisién de la Comisiéon del 24 de jul® 2002.Bruselas:
Diario Oficial de la Unién Europea, 2002.

% [dem.
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industriales pesados de fibra de alambre, yutdona fi

de carbono.

Telares de pinzas negativasSon mas versatiles y
con ellos es posible fabricar telas de alta caliciaa
disefios complejos. En estos telares el hilo dearsen
inserta por medio de unas pinzas de metal queva Il
hasta el centro del telar, donde se transfierera ot
pinza que lo lleva al otro lado del telar. En estso el
disefio y desarrollo de la cabeza de la pinza, gue v
montada sobre una cinta, requiere de una tecrologi
compleja. Este tipo de telares es moderadamente mas
costoso que los de pinzas positivas, tienen unuoos
medio de energia y son medianamente rapidos.
Telares de chorro de aire.Se caracterizan por la
insercion del hilo de trama en la urdimbre por roedi
de un chorro de aire comprimido. Contrariamentesa |
telares antes mencionados, este tipo de telar s ma
productivo, sin embargo no es tan versatil como los
telares de pinzas. Los telares de chorro de aine so
utilizados para fabricar una amplia gama de téddas
ligeras, mezclilla de algoddn, telas pesadas, Lets.
niveles de consumo de energia de estos telares son
relativamente altos, comparados con los telares de
pinzas o los de chorro de agua, sin embargo ebcost
de mantenimiento es bajo. Estos telares requierda d
infraestructura necesaria para su instalaciénegatl
caso de compresores y tuberias de aire comprimido.
Dicha infraestructura puede llegar a representaeen

el 15.0% y el 25.0% del valor del telar.

Telares de proyectil. Utilizan un proyectil para
insertar el hilo de trama en la urdimbre. Estoarés

son relativamente costosos, sin embargo presengn u
amplia gama de aplicaciones, tienen un consumo bajo
de energia y son adecuados para la fabricacion de
textiles de calidad alta-media. Los telares de gecbly
permiten la fabricacién de telas de mayor anchura,
tienen una vida util mas larga que cualquier oipo t

de telar y son bastante costosos. Debido a suopreci
relativamente alto y a su mediana productivida@ est
tipo de telares se utiliza para fabricar textilas e
mercados muy especializados.

Telares de chorro de aguaDisponen del uso de un
chorro de agua para insertar el hilo de trama en la
urdimbre, son relativamente baratos, tienen un bajo
consumo de energia y se caracterizan por su alta
productividad. Sin embargo, tienen aplicaciones
limitadas porque se utilizan para fabricar telas
hidréfugas, principalmente sintéticas. Por el efect
corrosivo del agua la vida (til de este tipo darts es
mas corta que la de los otros tipos.

Telares air jet. Estos telares son muy similares a los
telares de chorro de aire con la diferencia de eanpl
una electrovalvula especialmente disefiada para
ofrecer una velocidad de respuesta alta y una urac
de vida mas larga. El rendimiento alcanzado por los
telares air jet es de 900 golpes por minuto, es dec
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operacion a 15 Hz, con tendencia a los 20 Hz para El tejido de punto o jersey se lleva a cabo inseidauna
telares de nueva generacion. serie de hilos de una o mas hebras en una maquina

e Telares multifase. Utilizan la tecnologia mas (circular o plana para tejido de punto) compuestaym
avanzada del sector, inclusive sélo son vendidos a conjunto de agujas en serie. Este tipo de tejidaptea a
clientes seleccionados. Son telares extremadamentetoda la linea de medias y calcetines, asi com@aamplia
productivos, tienen un alto costo y requieren dgg mu cantidad de telas para prendas de vestir y para rop
poco personal para su operacion. No obstante, estaninterior. Los procesos de acabado en el tejido uigop
disefiados para realizar un determinado tipo ds,tela corresponden al vaporizado, planchado y secada, Ipar
principalmente la fabricacién de telas en seridaja cuales existe maquinaria automatizada que ademas de
calidad. incrementar la productividad genera alta calidad de

producto terminado.

Las diferencias entre los telares sin lanzaderasant
mencionadas se presentan de forma comparativa en laLas maquinas de tejido de pufitoon tecnologia de punta
Tabla 3. Es de apuntar que la versatilidad (gama de se caracterizan por ser automatizadas y flexibles

hilados, estilos de tela y numero de colores queuselen innovaciones tecnolégicas en este tipo de magainari
tejer) de estos telares es mayor, cuando su nivel radican en la programaciéon, control y operacion
tecnolégico es mas bajo, en cambio, la productilida automatizada y computarizada del proceso de ladpren
mas alta cuando se incrementa el nivel tecnolédedos desde el disefio del tejido hasta el acabado fiealad
telares. prenda. Las maquinas de tejido de punto consiste@)e
) » - EET——— méq_uinas para ’Ia _ preparacién del tejidoNd(_a punto

Tipo de telares H Versatilidad | Productividad energia (urd|dore§), b) maquinas C|rculares (de _pequen(nilane
Pinzas positivas Méaxima Media Medio y g_ran d'ametro)_* c) m_aqu'nas para tepdoﬂde ppuD

] ] Gama muy - - B urdimbre (maquinas tricotosas vy de tejido de punto
Pinzas negativas amplia media-alia | Medigiio rectilineas por urdimbre), d) maquinas para caltety
Proyectil Grande Baja-medid  Bajo-medip boneteria, €) maquinas de alta tecnologia paraupeciih
Chorro de aire Mediana Alta Alto completa de prendas (full-fashion) en tejido detpuynf)
Chorro de agua Escasa Alta Bajo maquinas para el planchado, hormado, vaporizadadse
Multifase Escasa Maxima Maximo y estampado del tejido de punto.

Tabla 3Comparacion entre los diversos telares sin lanzade
Fuente: DOUE, 2002
C. Tecnologias para los procesos de acabado textil

Cabe mencionar que para algunas empresas la lideshti Para el acabado y los procesos de inspeccion existe

puede tener prioridad sobre la productividad yogistimo maquinaria que realiza humectacion, vaporizacion,
de energia. Por ejemplo para una empresa que dabric decatizado, pulido, cepillado, encerado, plisado,
productos textiles de moda, la versatilidad y labilidad polimerizado, laminado, recubrimiento, desengrazado
son factores mas importantes que el costo. Pamgtario, cortado, encogimiento, etc. En los procesos deewspn
para una empresa que fabrica tejidos especializados existen maquinas y rames para medir, enrollar,apleg
serie con telas de baja calidad, la versatilidaddpuno inspeccionar las telas.

tener tanta importancia como lo es el costo dedquima y

de fabricacion. A continuacion se mencionan especificamente las

tecnologias para el tefiido, estampado, lavado adsede
De los diferentes tipos de telares mencionados textiles.
previamente, existen aplicaciones para especia&ltales
como telares para fabricar fieltro, tejidos de rafombras Tecnologias para el tefiido
y mogquetas, fibras duras, tejidos elasticos, etiagje Existen dos tipos de procesos de tefiido: tefiiddiraamy
muestras de tejidos, tejido jacquard, correas semicontinuo asi como tefiido discontinuo, en caade
transportadoras, tejidos para neumaticos, etc. ellos se utliza un determinado tipo de equipo Yy
maquinaria.
Tecnologias para tejido de punto
En relacion con el tejido de punto y calceteria, la Tefiido continuo y semicontinud’. En estos procesos el

madquinaria utilizada consiste en maquinas de paejar bafio de tintura es aplicado a través de la impgnale
de tejido de punto y calceteria, maquinas paradsiie la tela o bien usando otros sistemas de aplicgwiénido,

punto circular, maquinas de tejido de punto poiroiode y

tricotosas rectilineas y maquinas auxiliares dagrs 2 Estudio de necesidades formativas del sector textitonfeccion de

Galicia. Espafa: Xunta de Galicia, Consejeria de Asuntosials,
Empleo y Relaciones Laborales, Femxa Formacién.2000
% Ccanales, 2004p. Cit.
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rociado, inyectado, etc.). El textii es alimentado
continuamente a través de un fulard lleno de baéo d
tintura, el sustrato textil absorbe una cantidagalacion

de colorantes. La fijacién del colorante se reaémauna
etapa posterior mediante el uso de sustancias casmniia
operacion final del proceso con este método eaveldb.

La maquinaria utilizada en estos procesos de teB&o
presenta en la Tabla 4.

Tipo de tejido ‘ Proceso ‘ Equipo
Teiido Tejido Ma&quina de impregnacién para
) de Continuo tejidos en cuerda, J-Box, Maquina
plano
cuerda, de lavar
Maquina de impregnacién, maquina
Pad-Batch e
Tejido de Semi- pad-Roll Ma&quina de impregnacién, maquina
punto continuo ad-Rol lge lavar
Tejido 4 . |[Maquina de impregnacién, Jigger,
Pad-Jig A
lo anchg méquina de lavar
Pad-Stear  isador, mécua do lavar
Alfombras Continuo p - = q —
Pad-dry [Maquina de impregnacién, Rame],
Thermosol|méquina de lavar

Tabla 4Equipos de tefiido continuo y semicontinuo
Fuente: Canales, 2004.

Tefiido discontinud’. Este proceso inicia con la absorcion
del colorante sobre la superficie externa de laafip la
difusién y migracion del colorante por la fibrae &ilizan
sustancias quimicas y a través del control dent@éeatura
se acelera y optimiza el agotamiento y la fijacibel
colorante. Una vez que el colorante se ha fijath fibra,

el bafio de tintura se drena y el tejido se lava paitar los
colorantes no fijados y las sustancias quimicadiares.
Las tecnologias para el tefiido discontinuo incluyen
equipos para tefiir hilo, tejido plano o tejidospieto y
productos finales (Tabla 5).

Tipo de tejido ’ Equipo
Fibra suelta Autoclave
Hilo Bobinas/conos Autoclave
Madeja M&quina de tintura para madejas
Torniquete
Cuerda Overflow
Tejido plano, tejido Aiil?)tw
de punto, alfombra: -
Barca torniquete
A lo ancho Plegador
Jiguer
Productos finales (ropa, mantas, etc.) Padle
Tambor

Tabla 5 Equipos de tintura discontinua
Fuente: Canales, 2004

Tecnologias para el estampado

Para el estampado se utlizan principalmente:
estampadoras de cuadro plano, estampadora rotativa
estampadora jet.

% Canales, 20040p. Cit.
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e Estampado de cuadro.En este tipo de equipos la
pasta para el estampado es transferida al tejichvés
de sus moldes planos. Para cada color se utiliza un
molde especifico. En el caso de maquinas totalmente
mecanizadas el estampado de todos los colores se
realiza al mismo tiempo, para lo cual la maquina de
impresion esta equipada con varios moldes.

» Estampadora rotativa. Este equipo utiliza el mismo
proceso de la estampadora de cuadro, sin embargo el
color se transfiere al tejido a través de moldes
metalicos en forma de cilindro. En este caso é@dej
se mueve a lo largo de la maquina de manera cantinu
debajo de un conjunto de moldes cilindricos, mantr
la pasta para estampado es afiadida automaticamente
en el interior de éstos y presionada sobre elaejid

» Estampadora jet. Este tipo de estampadora utiliza la
inyeccion del colorante en el tejido con un chateo
colorante a través de una corriente de aire cauteol
Estos colorantes son drenados hacia el tanque de
equilibrio, filtrado y recirculado. El colorante es
suministrado de manera continua al tanque de
almacenaje principal para compensar la cantidad de
colorante consumido.

Entre otros tipos de equipos para tefiido se ena@rent
maquinas de tintura con jet, overflow para tefgipos
para tefiir de forma continua, en tambor y en degi En
estampado existen equipos para el estampado por
transferencia de calor y en himedo.

Tecnologias para el lavado y secado

Para los procesos de lavado existen equipos dsjerso
desde lavadoras con centrifugas e hidroextractoasta
secadoras rotativas y maquinas especiales paaaagld en
seco. Existen equipos de secado con tambor, sesador
ensanchadoras, secadoras de tunel, termofijadwnasras

y transportadores de secado. Ademas, existen egpaa

el acondicionamiento de aire (plantas para
acondicionamiento, humidificadores, reciclado dee,ai
etc.) y equipos de transporte y embalaje de tsxtilanual,
neumatico y automatizado.

D. Tl aplicadas a la industria textil

Las Tl para la industria textil tienen actualmentea
aplicacién importante para la produccién y admiaistn

de una empresa, en este caso se incluyen tecrologia
(Computer Aided Design) y CAM (Computer Assissted
Manufacturing) para la hilatura, tejido plano, jaard,
tejido de punto, tintura, estampado y acabados,ey d
sistemas integrales como son las tecnologias CIM
(Computer Integrated Manufacturing) y los sisterB&P
(Enterprise Resource Planning). También las Tletien
aplicacién al comercio electrénico en la industieietil.
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Tl aplicadas a los procesos de produccion vy
administracion integral

El desarrollo de las Tl aplicadas a la industriatilte

permite la fabricacion de una mayor variedad defis de

tejidos. Este tipo de tecnologias esta basado elisefio

virtual y permiten la creacion de prototipos vitesga3D a

partir de las propiedades mecanicas de los tejithss,
texturas y otras propiedades 6pticas.

El uso de tecnologias CAD en el disefio de telasaglae
realiza a través de un software y dicho disefioefi@al en

la pantalla de la computadora a diferencia de fando
manual que tradicionalmente se utilizaba. Actuabméms
programas tienen un editor de hilado que defirgle] la
torsion y la composicién. Posteriormente se eligen
colores y los tipos de hilado para la trama y Girabre, se
definen también la densidad, la pasadura y el picad
Posteriormente se visualiza el dibujo técnico y la
simulacién del tejido. Las modificaciones que ssede
realizar se visualizan simultaneamente en el disafio
igual que los cambios en color, hilado, disposici®
urdimbre o trama, provocando automaticamente elfidis
técnico realizado. Este tipo de programas ofrece la
opciones de visualizar tanto el anverso como edrssvdel
tejido. Una vez que se define el tejido se agredga a

simulacién los efectos deseados como es el caso del

frisado.

En el caso de los tejidos de jaquard se realizdilurjo en
colores planos y se asigna a cada color un ligamé&ra
tal fin existe un archivo de ligamentos reunidos f#
posibilidad de ser tejidos conjuntamente y un axctde
colores. Una vez definidos los hilados y colores s@ van

a utilizar, el programa selecciona el ligamento mas
adecuado para lograr el color del disefio. Ademéapdeel
programa permite editar el hilado, se incorporas la
caracteristicas del telar, obteniéndose una sindulague
incluye las disposiciones de tejeduria y posibilita
introduccion de éstas a través de un disco optiameelar
automatico.

Las ventajas de este tipo de programas radicam)ela
generacion de una gran cantidad de disefios y dobdon
rapidez y mdltiples variaciones de los mismos por
combinacion, superposicibn y cambio de parametros
técnicos, y b) la deteccién de errores existentesgiqs al
pedido de producciéon como es el caso de bastassimina
largas en un tejido o superposiciones incorrecasotbres

en el estampado.

Tl aplicadas al comercio electronico de textiles

Las empresas textiles estan utilizando el comercio
electrénico con el fin de utilizar la red para mowar y
dirigir sus productos a un mercado mas amplio ismitds

de tiempo y transportacién. Las paginas web sdizadas
para informar, presentar y promocionar los produde la
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empresa, teniendo un impacto importante en la iGlac
compaiiia-cliente.

El propésito central de la aplicacion de las?Tén la
industria textil, ademas de contribuir a la mejdea los
procesos de manufactura por medios de control enast
permitir a las empresas expandir sus relaciones con
proveedores y clientes, posibilitando con elloaitacto y

la comunicacién virtual. Las principales aplica@snde
estas tecnologias en el comercio de textiles sa@n la
siguientes:

e Comercio electrénico dirigido a consumidores (B2C).
Incluye de manera amplia un mercado de
consumidores por lo que las empresas textiles puede
hacer uso en linea de diversas técnicas publestari

» Comercio electrénico entre compafiias textiles (B2B)
Es una opcién de comunicacion que permite poner en
contacto y comunicacion a un amplio nimero de
proveedores existiendo la posibilidad de selecciona
insumos, realizar compras Yy realizar los ajustea pa
programar y asegurar el abasto de insumos para la
empresa.

Estructura de la industria textil

Meéxico

en

La industria textil mexicana estaba integrada ebi¥pen
términos porcentuales, por un 70.8% de microempresa
15.1% pequeias, 11.7% medianas y 2.3% grandesd&raf
14). En total el 85.9% son micro y pequefias empresa

Grande
2.3%

Mediana
1.7%

Pequefia
16.1%

Micro
70.8%

100% = 3,005
Gréfica 14Porcentaje de empresas de la industria textil por
tamafio en 2001
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd@~.

Indicadores basicos de competitividad

%2 CELTTA. 2001. Impact of Electronic Commerce on the Textile
Industry. Paris: OECD, Electronic Commerce Business Impact.

3 Ultimos datos disponibles. INEGI, 20a3p. Cit.

% Ultimos datos disponibles. INEGI, 2007p. Cit.
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Volumen de la produccion de fibras
De acuerdo con INEGI, en 2006 la produccién nadidea
fibras para uso textil en México se ubicé en 248,80

El valor de la produccién de la industria textil 2606
ascendié a 69,242 millones de pesos (a preciodg)2
Cabe sefialar que en esta industria existe una ampli

toneladas. Durante 1998-2006 se presenta un descens variedad de productos manufacturados que se agempan

importante en la produccién de fibras con una reidnc
del 68.3% (Gréfica 15).

800,000 -
700,000 -
600,000 -

500,000 -

400,000 - 435,001

300,000 -

240,803

200,000 -

100,000 -

1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006

=+ Produccion de Fibras blandas para uso textil

1998

Grafica 15Produccion de fibras para uso textil 1998-2006

(toneladas)
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd)(@.

Del total de la produccion de fibras quimicas, é0&el
mayor porcentaje corresponde a la produccion desfib
sintéticas (93.1%) con un total de 224,170 tonelada
(Gréfica 16). El 6.9% restante se refiere a la peothn de
fibras artificiales con un total de 16,633 tonekada

La estructura de la produccion de fibras sintéticas
corresponde 41.4% a poliéster de filamento tedl9%
fibra acrilica, 16.3% nylon filamento textil, 14.1%
poliéster fibra corta y 3.3% polipropileno filament fibra.

Por lo que se refiere a las fibras artificiales,1@0.0 %
corresponde a la produccion de acetato fibra cgrta

mechas.
Poligster filamento textil
41,4%
Fibra Acrilica
24.9%

Nylon filamento textil
16.3%

Poliester fibra corta 14.1%:
Polipropilena filamento y fibra 3.3%

ACE ol COrtaNAMECHES
1002

Fibras sintéticas
224,170 toneladas
(93.1%)

(100%)

Fibras quimicas
240,803 toneladas

Fibras artificiales
16,633 toneladas
(6.9%

Gréfica 16 Produccion de fibras quimicas en 2006 (toneladas)
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd)(@.

Valor de la produccién textil
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produccion de insumos textiles y confeccion de petas

textiles, excepto prendas de vestir. En este sgnial

produccion de esta industria en 2006 se integrG ebo
69.5% por la fabricacion de insumos textiles y&B6%6 de

la confeccion de productos textiles, excepto prenda

vestir (Grafica 17).

Fabricacion de insumos textiles
48,114 millones de pesos
69.5%

Produccién total
industria textil
2006

69,242 millones
de pesos
(a precios de 2003)
100.0%

Confeccion de productos textiles,
excepto prendas de vestir
21,128 millones de pesos

30.5%

Grafica 17 Valor de la produccién de la industria textil 2008°
(millones de pesos a precios de 2003)
Fuente: INEGI, Banco de Informacién Econémica, 2008

Durante el periodo 2003-2006 el valor de la prodicde

la industria textii a precios de 2003 presenta un
comportamiento estable, ubicandose la produccitestke
industria en 69,242 millones de pesos en 2006. idara
este periodo el mayor crecimiento anual se presenté
2004 (3.6%) y las mayores reducciones se reponan e
2005 (-3.3%) (Grafica 18).

100,000
90,000

80,000

71,803

70,000 €835t

60,000

50,000

2003)
Crecimiento Anual

40,000

30,000

20,000

Valor de la produccién en valores bsicos (millones de pesos a precios de

10,000

0

2004 2005

2006

womTotal —s—Crecimiento anual

Gréfica 18Valor de la produccion de la industria textil y tasa
anual de crecimiento en 2003-2006 (millones de pss®
precios de 2003)

Fuente: INEGI, Banco de Informacién Econémica, 00

% Excluye prendas de vestir.
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Crecimiento del valor de la produccion de la industa
textil

Durante el periodo 2003-2006 la produccién de dustria
textil presentd un ligero decremento -0.1%. Pomsago
se identifica que la fabricacion de insumos testile
presentd6 un decremento del -5.8%, en cambio
produccion de productos textiles presentdé un inergm
del 15.6% (Grafica 19).

la

Fabricacion de ifisumos textiles Confeccion de productos
textiles, excepto prendas de

vestir

= 2003=100 11 Crecimiento 2003-2006

Grafica 19 Crecimiento de la produccion de la industria texdi
2003-2006
Fuente: INEGI, Banco de Informacién Econémica, 2008

Valor agregado de la produccién textil

El monto del valor agregado bruto de la induseigik en
2006 arroja un total de 22,929 millones de pesgsdeaios
de 2003) integrandose del 69.9% de la fabricacién d
insumos textiles y el 30.1% de la confeccién delpctos
textiles, excepto prendas de vestir (Gréfica 20).

Valor agregado bruto
en valores béasicos
Industria Textil

2006

Fabricacion de insumos textiles
16,0264 millones de pesos
69.9%

22,929 millones
de pesos
(a precios de 2003)
100.0%

Confeccién de productos textiles,
excepto prendas de vestir
6,903 millones de pesos
30.1%

Gréfica 20Valor agregado bruto de la industria textil 2006
(millones de pesos a precios de 2003)
Fuente: INEGI, Banco de Informacion Economi2zf08.

Durante 2003-2006 existe un reducido incrementeelen
valor agregado bruto de la produccion de la indhusgxtil
correspondiente al 1.0%. ElI mayor incremento sertep
en 2004 (4.5%) con reducciones en 2005 (-4.0%)figara
21).
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30,000 - T 50%

25,000

22,708

20,000

15,000

Crecimiento Anual

10,000

5,000

Valor agregado bruto en valores basicos (millones de pesos a precios de 2003)

2003 2004

w Total

2005
—=— Crecimiento anual

2006

Graéfica 21 Valor agregado bruto de la industria textil 2003-
2006 (millones de pesos a precios de 2003)
Fuente: INEGI, Banco de Informacién Economi2zf08.

Crecimiento del valor agregado de la produccion tei
Durante el periodo 2003-2006 el valor agregadoobdetla
produccion textil presentd un incremento total #e€1%.
Los decrementos presentados corresponden a
fabricacion de insumos textiles (-2.8%). El segmem¢
confeccion de productos textiles, excepto prendagegtir,
presentd un crecimiento del 11.1% tal como se mauest
la gréafica 22.

la

Fabricacion de Confeccion de productos
textiles, excepto prendas de

vestir

m2003=100 11 Crecimiento 2003-2006

Gréfica 22 Crecimiento del valor agregado bruto de la
industria textil 2003-2006
Fuente: INEGI, Banco de Informacién Econémica, 2008

Indicadores de concentracion del sector

Numero de participantes de la industria textil

El nimero de empresas de la industria textil seaulen
2,708 empresas en 2003. Este indicador presenta
incrementos durante 1998-2000 con un crecimienio de
5.3%. Sin embargo en el periodo 2000-2003 se pt@sen
una disminucidn importante de empresas, con un
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decremento del 10.3% y una reduccion de 310 enmpresa

(Grafica 23).
T
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Grafica 23Numero de empresas de la industria textil en
México y tasa anual de crecimiento 1998-2083
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd)@7.

Porcentaje de las empresas de la industria textil qu

tamano

Durante el periodo 1998-201existi6 un incremento de

empresas micro las cuales representaban el 56.Bfbtale
en 1998 y se ubicaron en 70.8% en 2001 (GréaficaPur)
su parte, las empresas pequefias disminuyeron duatet
periodo, pasaron de representar el 28.4% en 1998 Hb

en 2001. Por lo que se refiere a las empresas nadia

éstas se incrementaron pasando del 8.4% en 1998748
en 2001. Asimismo, existid una disminucién de ersase
grandes las cuales representaron el 6.3% en 18b8.8%

en 2001.

El comportamiento de las empresas textiles pequgias
grandes puede deberse a que muchas de ellas haced
su tamafio con fines de lograr mayor eficiencia y

productividad por lo que es probable que muchasesap
grandes se redujeron a medianas y muchas empresa
pequefias se convirtieran en micro empresas.

% Ultimos datos disponibles. INEGI, 2003p. Cit.
%7 Ultimos datos disponibles. INEGI, 2007p. Cit.
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Gréfica 24 Porcentaje de empresas de la industria textil 1998
20078
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd)®7.

Tamafio de los participantes de la industria textilpor
entidad federativa

En la Grafica 25 se presenta el tamafio de las sapde

la industria textil por entidad federativa en 280@abe
sefialar que dicha industria se encuentra dispersarés
estados del pais, no obstante el mayor nimero gecsas
textiles se ubican en el Distrito Federal (18.4Estado de
México (17.2%), Puebla (14.9%), Guanajuato (13.1%),
Jalisco (8.9%), Tlaxcala (6.1%), Hidalgo (5.8%),
Aguascalientes (2.4%), Michoacan (1.7%) y Yucatan
(1.6%).

Los estados donde se concentran principalmente las
empresas grandes son el Estado de México (29.0%),
Puebla (9.7%), Aguascalientes (8.1%), Hidalgo (§y6%
Morelos (6.5%). De igual forma, un mayor porcentdge
empresas medianas se ubican en el Estado de México
(27.9%), Puebla (20.6%), Distrito Federal (12.0%),
Tlaxcala (9.2%) e Hidalgo (7.2%).

Por lo gue se refiere a las empresas pequefiasayarm

porcentaje se ubica en los estados de Puebla (25.9%
Estado de México (24.6%), Distrito Federal (14.6%),
Guanajuato (6.5%), Jalisco (6.5%) y Tlaxcala (5.0E)
cuanto a las micro empresas de esta industria,agbim
porcentaje se ubica en el Distrito Federal (20.7%),
Guanajuato (16.6%), Estado de México (13.5%), Ruebl
(11.8%) y Jalisco (10.4%).

% Ultimos datos disponibles. INEGI, 2003p. Cit.
% Ultimos datos disponibles. INEGI, 2007p. Cit.
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Posicion

tal Grande iana

8) (n=62) (n=359) )

D Federal JEdo. de México fEdo. de México Puebla o Federal
18.4% 29.0% 27.9% 25.9% 20.7%
Puebla Puebla do. de México Guanajuato

9.7% 20.6% 24.6% 16.6%

Aguascalientes Federal [Pistrito Federal do. de México

8.1% 2.0% .6% 13.5%

do. de México
17.2%

gar

Puebla
14.9%

Tlaxcala
6.1%

Hidalgo

Yucatan
3.5%

Guanajuato JAguascalientes Tlaxcala
4.8% 2.8% 6.0%

Gréfica 25Empresas de la industria textil por entidad
federativa en 2006°
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestid@@7 .

Indicadores de grado de internacionalizaciéon

Balanza comercial

Durante el 2006 el total de exportaciones e impartes

textiles ascendieron a 24,610.2 y 73,217.5 millodes
pesos respectivamente (Grafica 26); provocandouansi
déficit en la balanza comercial de 46,607.3 milmnke

pesos.

Exportaciones
24,610.2
(millones de pesos)

Importaciones
73,2175
(millones de pesos)

Grafica 26 Balanza comercial de la industria textil mexicana
en 2006
Fuente: INEGI, Anuario Estadistico del Comerciodfixtr, 2007.

Exportaciones

Del total de las exportaciones de la industriailtext 2006,
el 24.1% correspondidé a fibras y filamentos sint&iy
artificiales incluyendo los hilados vy tejidos d¢assfibras,
9.5% guata, fieltro y telas sin tejer, 7.7% fueodlign
(hilados vy tejidos), 6.3% telas impregnadas, resihs,
revestidas o estratificadas, 4.9% géneros (tejidegunto,
4.7% tejidos especiales, 2.7% hilados y tejidoslaha,

40 Uttimos datos disponibles. INEGI, 2003p. Cit.
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2.6% alfombras y demas revestimientos y el 37.5%
restante se refiere a los demas productos texiiee los
cuales se incluyen mantas, textiles para el hagga(de
cama, tocador o cocina), visillos, cortinas, sactelegas,
toldos, tiendas, velas, franelas, pafios, articutles
limpieza, juegos de articulos textiles, articulesapiceria,
articulos de prenderia, etc. (Gréfica 27).

Fibras y filamentos sintéticos o artificiales
(hilados y tejidos)
5,911.4 millones de pesos (24.1%)

Guata, fieltro y telas sin tejer
2,327.6 millones de pesos (9.5%)

Exportaciones Algodén (hilados y tejidos)
1,889.5 millones de pesos (7.7%)
2006

Telas impregnadas, recubiertas,

Industria Textil revestidas o estratificadas

100.0%

7.0 _millones de peso

Géneros (tejidos) de punto
1,201.7 millones de pesos (4.9%

Tejidos especiales
1,164.4 millones de pesos (4.7%
Hilados y tejidos de lana
670.5 millones de pesos (2.7%
Alfombras y demas revestimientos
649.2 millones de pesos (2.6%

24,610.2
millones de pesos

Gréfica 27Monto y porcentaje de las exportaciones de la
industria textil mexicana en 2006
Fuente: INEGI, Anuario Estadistico del Comercioegixtr, 2007.

Participacion de México en las exportaciones mundies

de textiles

Los principales exportadores de textiles en 2006 de
acuerdo con la Organizacion Mundial de Coméfcio
(OMC) fueron la Union Europea (25), China, Hong Kon
EUA y la Republica de Corea, con un valor en sus
exportaciones de 71.2, 48.7, 13.9, 12.7 y 10.1smile
millones de délares, respectivamente.

De acuerdo con la OM& durante 1980-2006 catorce
economias participan en las exportaciones mundiddes
textiles con una aportacion en 2006 del 90.2%, adich
economias son: la Unién Europea (25), China, HooggKk
EUA, Republica de Corea, Taipei Chino, India, Tuagu
Pakistan, Japon, Indonesia, Tailandia, Canada, ddéxi

41 Excluye tejido de punto y prendas de tejido detpiRracciones 60 y
61 del Sistema Armonizado).

42 OMC. 2004 Estadisticas del Comercio Internacional 2007, Cariter
por sectores: textilGinebra: Organizaciéon Mundial de Comercio.
“idem



IT=am

Emiratos Arabes Unidos. Cabe mencionar que nupsii
ocupa la décima cuarta posicion tal como se muestia

gréfica 28.

7.1%

Pais 1980 1990

. Unién Europea (25)

2°. China 4.6% 6.9%

3°. Hong Kong 1.7%

4° EUA 6.8% 4.8%

o

5°. Republica de Corea 4.0% 5.8%

6°. Taipei Chino 3.2% 5.9%

7°. India 2.4%

8°. Turquia 0.6% 1.4%

%

90, Pakistan 1.6% 2.6%

10°. Jap6n 9.3% 5.6%

11°. Indonesia % 1.2%

12°. Tailandia 0.6% 0.9%

13°. Canada 0.6% 0.7%

14°. México 0.2% 0.7%

. l.... .....

15°. Emiratos Arabes

Total: 15 economias

c
[72]

Gréfica 28Porcentaje de participacion de las principales
economias en las exportaciones mundiales de texsild 980-
2006
Fuente: OMC, Estadisticas del Comercio InternatipoaSectores,
2007.

Porcentaje de las exportaciones de textiles en las
exportaciones totales de México

De acuerdo con la OM€el porcentaje de exportaciones
de textiles en el total de las exportaciones de idbéx
represento el 0.9% en 2006 (Gréfica 29). Los paiagas
exportaciones de textiles representan el mas atmeptaje

de sus exportaciones totales en 2006 fueron Pakista
(44.1%), Nepal (16.2%), Macao, China (9.5%), Tuaqui
(8.9%), India (7.6%), Bangladesh (6.9%) y Chin@%b).

4 0OMC, Estadisticas del Comercio Internacional, 2@y, Cit.
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Pakistan
Nepal
Macao, China
Turquia
India
Bangladesh
China
Taipei Chino
Hong Kong, China
Indonesia
Republica de Corea
SriLanka
Tailandia
Unién Europea (25)
Colombia
Estados Unidos
Japén
Brasil
México
Canada
Filipinas
Argentina
Singapur
Chile

5.0% 45.0% 50.0%

Gréfica 29Porcentaje de exportaciones de textiles en las
exportaciones totales de cada pais en 2006
Fuente: OMC, Estadisticas del Comercio InternatipoaSectores,
2007.

10.0% 15.0% 200% 25.0% 30.0% 35.0%

40.0%

Importaciones

De acuerdo con la grafica 30 el total de las ingmohes

de textiles en 2006 fue de 73,217.5 millones deogqes
integrados principalmente por el 27.4% de fibras y
filamentos sintéticos y artificiales, 20.7% algoddd.3%
géneros (tejidos) de punto, 10.7% telas impregnadas
recubiertas o estratificadas, 8.8% tejidos espexiad.3%
guata, fieltro y telas sin tejer, 3.0% alfombragigmas
revestimientos, 2.0% lana y pelo de algodén y 8p#.
restante de los demas articulos y productos textile

Fibras y filamentos sintéticos y artificiales
(20,026.2 millones de pesos)
27.4 %

Algodon (hilados y tejidos)
(15,161.3 millones de pesos)
20.7 %

Géneros (tejidos) de punto
(10,503.8 millones de pesos)

Importaciones 14.3 %

elas impregnadas, recubiertas o estratificadas
(7,821.2 millones de pesos) 10.7 %

2006

Industria Textil

100.0% Tejidos especiales

(6,435.3 millones de pesos) 8.8 %

73,2175

millones de pesos Guata, fieltro y telas sin tejer

(6,014.3 millones de pesos) 8.3 %
Alfombras y demas revestimientos
2,192.1 millones depesos) 3.01%:

LLana y/pelo de algodon
1.472.0 millones depesos) 2.0 %

oS dEmas)ariculos)yprodLc
(85591 3imillenes de pe:
476150

Gréfica 30Monto y porcentaje del valor de las importaciones
de la industria textil mexicana en 2008
Fuente: INEGI, Anuario Estadistico del ComerciodEixtr de los Estados
Unidos Mexicanos, 2007.

45 Excluye tejido de punto y prendas de tejido detpiRracciones 60 y
61 del Sistema Armonizado).
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Participacion de México las
mundiales de textiles

De acuerdo con la OM€los principales importadores de
textiles en 2006 fueron la Unién Europea (25), EUA,
China, Hong Kong, Jap6n, México y Turquia con un
volumen importado de 70.4, 23.5, 16.4, 13.9, 6518,y

4.6 miles de millones de ddlares respectivamentafica

31). Ese mismo afio México ocup0 el sexto lugarrdede:

los principales importadores de textiles, lo cuakstra su
dependencia del mercado internacional para adquirir
textiles, con 2.6% de las importaciones mundiales.

en importaciones

Participacion de México en las importaciones de téiles

de EUA

El valor de las importaciones de EUA provenientes d
México se ha mantenido en el periodo 1999—-2006uron
monto promedio de 1,611.8 millones de délares pada
afio respectivamente. Sin embargo, el porcentaje de
participacion de México en las importaciones ddileesxde
EUA ha caido notablemente a partir del 2000 dorde |
participacion fue de 10.2% hasta ubicarse en 2006uo0a
participacion del 7.5% (Grafica 32). Esta diferanentre

el valor de las importaciones y el porcentaje de
participacion de México en las importaciones déilexde

Segun esta misma fuente mas de la mitad de las EUA se debe a que el valor de las importaciongsxtédes

importaciones mundiales de textiles (66.8%) se plan
parte de 15 economias que son la Unién Europea (25)
EUA, China, Hong Kong, Japdén, México, Turquia,
Canada,
Rumania, Emiratos Arabes Unidos, Vietnam, Tailarelia
India.

1980

0.

Pais 1990 2000 2006

1°. Uni6n Europea (25) 32.9% 30.7%

2°. EUA 6.2% 9.5%

3°. China % 7.9% 7.1%

Total importaciones textiles de EUA provenientes de Méxicc

4°, Hong Kong 8.2% 6.1%

5°. Japén .8% 9%

3 2
6°. México 0.9% 3.5% 2.6%
(0] 1

7°. Turquia .5% 3%

8°. Canada 2.2% 2.5% 1.9%

9°. Republica de Corea 0.8% 1.7%

10°. Federacion de Rusia 1.6%

11°. Rumania 0.1% 1.0% 1.4%

12°. Emiratos Arabes

0,
Unidos WD

1.2% 1.4%

13°. Vietnam 0.8% 1.4%

14°. Tailandia %

0.8% 1.0% 0.9%

15°. India 0.2% 0.3% 0.9%

I I I l......!

Total: 15 economias

Gréfica 31Porcentaje de participacion de las principales
economias en las importaciones mundiales de texslel 980-
2006
Fuente: OMC, Estadisticas del Comercio InternatipoaSectores,
2007.

4 OMC, Estadisticas del Comercio Internacional, 2@y, Cit.
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de EUA ha aumentado durante este periodo pasando de
14,305 millones de ddlares en 1999 a 82,972 miiafe
dolares en 2006. Cabe hacer mencion que la patidp

Republica de Corea, Federacion de Rusia,de China en estas importaciones también ha aunwentad

durante dicho periodo, al pasar de una tasa digipartion
de 11.8% en 1999, a una tasa de 29.4% en 2006.

2,000 T 15.0%

1,759 1,758

1,800

1,692 T 13.0%

1,600
r 11.0%
1,400

T 9.0%

= -

=} ()

=3 =3

= =)
|

r 7.0%

de EUA

800 -

(millones de dolares)

T 5.0%
600 -
r 3.0%
400

T 1.0%
200 +

% de participacion de México en las las importaciones textile:

- -1.0%
1999

2000

2001 2002 2003 2004 2005 2006

Gréfica 32Participacién de México en las importaciones
textiles de EUA 1999-2006 (millones de dolares)
Fuente: OMC, Estadisticas del Comercio InternatipoaSectores,
2000-2007.

Porcentaje de las importaciones de textiles en las
importaciones totales de México

El porcentaje que representan las importaciondsxdides
dentro de las importaciones totales de México daran
2006 fue de 2.3%. Este porcentaje es relativameajie
comparado con los paises en los cuales las imjpmmé
de textiles representan un alto porcentaje de sus
importaciones totales, tal es el caso de Camboy&%a),
Madagascar (20.8%) y Honduras (19.2%). Otros pases
los cuales las importaciones de textiles represemianor
porcentaje de sus importaciones totales son Anggnti
(2.4%), Pert (2.3%), Venezuela (2.1%) y China (2.1%
con lo que vemos que México es mas cercano al degun
grupo (Gréfica 33).
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Camboya
Madagascar
Honduras

SriLanka

Macao, China
Bangladesh

Tunez

Guatemala

Macedonia

Vietnam

Rumania
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Gréfica 33Porcentaje de importaciones de textiles en las

importaciones totales de cada pais en 2006
Fuente: OMC, Estadisticas del Comercio InternatipoaSectores,
2007.

IED en la industria textil
La IED en la industria textil, prendas de vestilel cuero
presenta una tendencia descendente durante eldperio

2000-2007, existiendo un decremento de la IED del —

71.1%. Los mayores incrementos anuales se presardar
2002 y los descensos mas notorios fueron en 203, 2
2006 y 2007 tal como se muestra en la gréafica 34.

450 200%

400

o
350 180%
300

100%
250

200
50%

150

100 0%

50

0

1999

2000 2001 2002 2003 2004 2005 20063/ 2007 3/

= IED Textiles, prendas de vestir e industria del cuero —— Crecimiento anual

1 No incluye 202.5 millones de délares de IED, atn no notificada al RNIE.
2 No incluye 370.0 millones de délares de IED, aun no notificada al RNIE.
Gréfica 341ED de la industria textil y porcentaje de
crecimiento anual 1999-2007

Fuente: Secretaria de Economia, Direccién Generhiakrsion
Extranjera, 2008.

Indicadores de integracién de la cadena

Participantes por eslab6n

El porcentaje de participantes por eslabon, derdougon
la produccién nacional de la industria textil (ealoves
béasicos) durante 2003-2006 indica que la proporeidia

29

fabricacion de insumos textiles aproximadamentelals
70.0% (Gréfica 35). Por su parte, la confeccion de
productos textiles, excepto prendas de vestir, ie@@tuna
proporcibn muy similar durante dicho periodo,
representando entre el 26.4% y 30.5%.

100% -

90%

26.4% 28.3%

80%
70%
60%
50% -

40% -

73.6%

30%

20% -

10%

0% -

2003 2004 2005 2006

W Confeccidn de productos textiles, excepto prendas de vestir
11 Fabricacién de insumos textiles

Gréfica 35Porcentaje de participantes por eslabon:
produccién en valores basicos 2003-2006 (a precites 2003)
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestid@)(@.

Indicadores de factores complementarios

Personal ocupado en la industria textil

De acuerdo con lo reportado por INEGlel personal
ocupado en la industria textil presenta un compugato
variable. Durante el periodo 1991-1995 existi6 un
decremento del 16.2%. Durante 1996-2000 el incrémnen
en el personal ocupado fue del 27.2%. Finalmenbgnde
2000-2004 se presenta un decremento del 22.5% ran u
pérdida de 52,408 empleos (Grafica 36).

250,000 25%
232,913
219,638
214,065 Al o
197,452 208:908 200,938
200,000
g 189,808 188,157
184, 0‘:73 561 183,162 180,505
g 15%
165,612
%
150,000 g \
10%
o
\ 5%
100,000 N
45%]
4.9 6 %
50,000 4.1
- J i .
39 ATk 5%
G -6. a1
824,
-10%

1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004
b Total Industria Textil — Tasa anual de crecimiento
Gréfica 36 Personal ocupado remunerado en la industria
textil 1991-2004

Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd)(@.

47 Ultimos datos disponibles. INEGI, 2003p. Cit.
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Tridim de el n
Bl el 5

Personal ocupado remunerado de la industria Costo de la mano de obra
maquiladora de exportacion textil De acuerdo con las estimaciones de Werner Intemafi,
El personal ocupado remunerado en la industria el costo de mano de obra por hora en la producden

maquiladora de exportacion textil tiene una tenienc

creciente durante el periodo 1998-2000 con un igliecito
del 18.8% (Grafica 37). Sin embargo durante 20QD@4
existe un descenso en el personal ocupado emelsistria

textiles en México en 2007 es de 2.45 USD (Gréasign
Entre los paises que se ubican por debajo de este de
mano de obra se encuentra Colombia, Pera, Tailandia
China (Costa), India, Indonesia, China (Contindntal

del —-9.7%, reportandose un total de 59,480 personas Vietnam y Bangladesh.

empleadas en 2004.

- o
70,000 65,894 66,235 25%

61,944

61,135

59,480

60,000 - 1 20%

50,000 - t15%
40,000 - r10%
30,000 | 1 59
20,000 |

+ 0%

10,000 - T -5%

r -10%
1998 1999 2000

I Total industria textil

2001 2002 2003

— Tasa anual de crecimiento
Grafica 37Personal ocupado remunerado en la industria

Maquiladora de exportacion textil 1998-2004
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd)(@ .

2004

indice de productividad de la mano de obra

El indice de productividad de la mano de obra &dbs y
tejidos de fibras blandas, duras y de otras indsstextiles
presenta incrementos del 18.1%,

30+ 134.1%

25

22,69

36.7%

20 193%  17.5% 13.7%

18.3%

15.5%
16.4%

5.2% 10.3%

4.1% 1.7%

16.92

3.3%

14.5% 11.9%
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Gréfica 39 Costo de mano de obra en la produccién de textiles
de paises seleccionados 2007 (délares/ hora)
Fuente: Werner International, 2007.

Importacién de maquinaria textil

En 2006 el total de maquinaria textil importadaeasid a
5,767.1 millones de pesos de los cuales el 45.1%
corresponde a maquinas para lavar ropa incluyendo

37.7% 'y 28.1% aquellas con dispositivos de secado, 20.1% otragiimegs

respectivamente durante mas de una década (1993-200 textiles, 10.3% maquinas y aparatos auxiliares%9.1

El indice global referente a las industrias texkd| vestido
y calzado presenta un incremento del 6.6% duraicteod
periodo (Gréfica 38).

140
135 -
130 -
125
120
115
110 -
105 -
100 -

95 4

90

1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004

— Total Industrias Textil, del Vestido y del Calzado
——Hilados y Tejidos de Fibras Blandas
—=—Hilados y Tejidos de Fibras Duras
——Otras Industrias Textiles
Gréfica 38indice de productividad de la industria textil 19%8-
2004 (1993=100)
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd)@~.

maquinas de tricortar, 6.4% maquinas para la paepar
de materiales textiles, 4.3% telares, 3.6% méaquaaa la
fabricacion de acabado del fieltro o telas sinrtgjd.1%
maquinas para extrudir (Gréfica 40).

Maquinas para
la fabricacién de

. acabado del
Maquinas para fieltro o tela sin
la preparacion tejer
de materias 3.6% Méquinas para
textiles Tela:es extrudir
6.4% 4.3% 1.1% o
Maquinas para
lavar ropa,
Maquinas de _— incluso con

tricortar —
9.1%

dispositivo de
secado
45.1%
Méaquinas y
aparatos
auxiliares
10.3%

Otras maquinas
textiles
20.1%

Gréfica 40Porcentaje del valor de la importacion de
magquinaria textil en 2006
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd@~.

“8 Primary Textile. Labor cost comparisons 200EUA: Werner
International, 2007.
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Los principales paises de origen de la maquinaxl t
importada durante 2006 fueron (Grafica 41): a) Adaia

en maquinas para fabricacion de filtro o tela sjert
(86.7%), maquinas y aparatos auxiliares (29.9%),
maquinas para preparacion de materiales textil@2%a),

b) Italia en la importacién de maquinas para lparacion

de materiales textiles (22.4%), telares (26.3%)agjumnas

de tricortar (18.0%), c) Jap6n en maquinas de rtaco
(35.3%), d) EUA en maquinas para lavado y secado de
ropa (60.8%), maquinas para extrudir (11.2%) y sotra
maquinas textiles (45.3%), e) Corea en maquinas par
extrudir (49.0%) y f) Bélgica con la importacion wdares
(20.9%).

20,87

T T

4907 1.3%

Gréfica 41Porcentaje del valor de maquinaria textil
importada en 2006, por pais de origen
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd@7.

2007 15,69 4837 6,4%0) 42509 0,47

Encuesta sobre tecnologias, fortalezas y
debilidades de empresas mexicanas de
la industria textil

A continuacion se presentan los resultados de noaesta
independiente realizada por el CEC-ITAM con el apdyg

la Camara Nacional de la Industria Textil (CANAINXE

en su delegacion de Aguascalientes, la Camara kiexic
de la Industria Textil Central en Puebla y Tlaxcda
Camara Textil de Occidente en Jalisco y el GrupgtilTe
Guanajuato. La encuesta se aplicd entre septiemibre
2004 y marzo de 2005 a una muestra de 105 empidesas
la industria textii en ocho entidades federativas:
Aguascalientes, Distrito Federal, Estado de México,
Guanajuato, Hidalgo, Jalisco, Puebla y Tlaxcala. El
objetivo de la encuesta fue determinar la situacictual

de las empresas de la industria, las tecnologikzadas,

las innovaciones realizadas, las fortalezas vy ideloies
actuales y el nivel de integracién vertical. Losuteados

Variables de la encuesta

Empresas por entidad federativa
Tipo de establecimiento

Afios de operacion de las empresas
Tipo de capital

Tamario de las empresas

Caracteristicag
generales

Tipo de producto fabricado

Actividades productivas realizadas en la cadenalie

CaracteristicagEmpresas que realizan paquete completo

de produccion ySistema de produccién utilizado
recursos |Infraestructura para tratamiento de aguas
humanos  |Recursos humanos

Tasa de rotacion

Capacitacion

\Ventas por regién

Canales de distribucién

Caracteristicag

de - : -
comercializacié Numero de clientes activos _
y ventas Empresas que exportan y principales mercados de

exportacion
Tecnologias utilizadas en hilatura:
 Nivel tecnolégico de la maquinaria
Antigliedad de la maquinaria
 Tipo de adquisicion de la maquinaria
Tecnologias utilizadas en tejido
 Nivel tecnolégico de la maquinaria
Antigiedad de la maquinaria
» Tipo de adquisicién de la maquinaria
Tecnologias utilizadas en tefiido
* Nivel tecnolégico de la maquinaria
Antigiiedad de la maquinaria
» Tipo de adquisicién de la maquinaria
Principales innovaciones realizadas en los Ultiduss
afos
Barreras para la innovacion: internas y externas
Estrategias para asegurar la calidad de los proglyct
procesos
Estrategias de competitividad
Nivel de integracion vertical
Fortalezas y |Principales fortalezas
debilidades |Principales debilidades percibidas
Planes a futuroPlanes a futuro de las empresas

Tecnologias €
innovaciones
realizadas

Estrategias

Integracion

de las empresaBrincipales requerimientos para la competitividad

Tabla 6Variables analizadas en las empresas textiles
encuestadas
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Método

Se realizdé una investigacién descriptiva a travésuda
entrevista estructurada que fue aplicada a empossgr
directivos de empresas textiles. Se disefid un icnesio
con 23 preguntas cerradas y 12 preguntas abidrtas.
muestra se determin6é con base en un disefio de remest
aleatorio estratificado con afijacion proporcioralyos
estratos se integraron por ocho estados de la Regpub
Mexicana. El marco muestral utilizado fue el Dice de

la Industria Textil Mexicana 2004-208%I cual se integra
de una poblacion de 960 empresas. La muestra dhteni

gue se presentan a continuacibn se agrupan en los

apartados enunciados en la Tabla 6.
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“® Directorio de la Industria Textil Mexicana 2004-ZMéxico: Camara
Nacional de la Industria Textil, Camara Mexicanalaléndustria Textil
Central, Camara Textil de Occidente, Enero, 2004.
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fue de 105 empresas, la distribuciébn de la misma se Afios de operacion de las empresas
presenta en la Tabla 7. La prueba de bondad déeajus 25.7% de las empresas encuestadas tienen de 1af@20

indicé que dicha muestra es representativa debtapidn
(X?= 0.30; gl=7; p=0.05).

IAguascalientes 27 2.8% 8 7.6%
Distrito Federal 283 29.5% 22 21.0%
Estado de México 197 20.5% 10 9.5%
Guanajuato 120 12.5% 14 13.3%
Hidalgo 20 2.1% 3 2.9%
Jalisco 56 5.8% 15 14.3%
Puebla 211 22.0% 27 25.7%
[Tlaxcala 46 4.8% 6 5.7%
Total 960 100.0% 105 100.0%

Tabla 7Tamafio de la muestra y prueba de bondad de ajuste
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Caracteristicas generales de las empresas

Empresas por entidad federativa

En términos porcentuales, 25.7% de
Federal, 14.3% a Jalisco, 13.3% a Guanajuato, 9ab%
Estado de México; 7.6% a Aguascalientes, 5.7% B&laxc
y finalmente 2.9% a Hidalgo (Grafica 42).

Hidalgo
2.9%

Tlaxcala
5.7%

Puebla
25.7%

Aguascalientes
7.6%

Edo. Méx.
9.5%

Guanajuato

13.3% istrito Federal

Jalisco 21.0%

14.3%

100%=105
Gréfica 42Porcentaje de empresas, por entidad federativa
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tipo de establecimiento

Por tipo de establecimiento, 93.3% de las empreeas
independientes, 3.8% corresponde a la matriz deesap
con afiliadas nacionales, 1.9% son empresas a#iaduna
matriz nacional y 1.0% afiliadas a matriz extraajer
(Grafica 43).

Matriz con
afiliadas
nacionales

Afilado a matriz
nacional Afiliado a matriz
1.9% extranjera

K 1.0%

3.8% \

Independiente
93.3%

Gréfica 43Porcentaje de empresas encuestadas, por tipo de
establecimiento
Fuente: CEC-ITAM, 2005.
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las empresas
encuestadas corresponden a Puebla, 21.0% al @istrit

en operacion, 21.0% de 21 a 30 afios, 18.1% hastads)
11.4% de 31 a 40 afios, 7.6% de 41 a 50 afios, 6734 d
a 60 afios, 4.8% de 61 a 70 afios y 4.8% tiene @4 @
mas. En total 64.8% de las empresas tienen hassfi@d
en operacion (Gréfica 44). En particular, destatras
empresas con mas de cien afios.

De 61 a 70 afios 71 afios o méas

. 4.8% Ll
De 51 a 60 afios ° 1 De 11 a 20 afios
er% N\ L 25.7%
De 41 a 50 afios ~—

7.6% e —

De 31 a 40 afios
11.4%

De 21 a 30 afios
21.0%

Hasta 10 afios
18.1%

Gréfica 44 Porcentaje de empresas encuestadas por nUmero
de afios de operacion
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tamafio de las empresa$

14.3 % de las empresas encuestadas son grandé%; 28.
medianas, 42.9% pequefas y 14.2% son microempresas
(Gréfica 45). En total, 57.1% de las empresas sen d
tamafio micro y pequefias.

Microempresa
14.2%

\

Pequefia
42.9%

Grande
14.3%

Mediana
28.6%

Gréfica 45Porcentaje de empresas encuestadas, por tamafio
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tipo de capital

De acuerdo con el tipo de capital, 97.1% de lasresas
entrevistadas tiene capital nacional y sélo el 2189%e
capital mixto, esto es capital nacional y extramj@rafica
46).

%0 De acuerdo con la clasificacién presentada por INAF tamarfio de las
empresas de la industria con base en el nimererderas empleadas son:
microempresa (hasta 30 personas), pequefia (d&@1) amediana (de 101
a 500) y grande (mas de 500). NAFIGJosario México: Nacional
Financiera, 2007.
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Mixto
2.9%

Nacional
97.1%

Gréfica 46 Porcentaje de empresas encuestadas, por tipo de
capital
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Caracteristicas de produccién y
humanos

recursos

Actividades productivas realizadas en la cadena delor

De acuerdo con las actividades productivas queasalas
empresas textiles a lo largo de la cadena de \vsdor
identific6 que tres empresas (2.9%) se dedican a la
produccion de fibras, 41 (39.0%) a hilatura, 61158 a

la produccion de tejido plano o tejido de punto(B2 0%)
realizan acabados textiles diversos y 67 (63.8%jidan
productos textiles terminados (Grafica 47). Cabgalse

gue dichos porcentajes no suman el 100% en virugue
muchas empresas realizan més de un proceso pragucti

70% -
67 (63.8%)

62 (59.0%) I

Acabado textil Productos
textiles
terminados

61 (58.1%)

41(39.0%) I

Tejido

60%

50% -

40% -

30%

20%

10%
3(2.9%)
|

Produccién de
fibras

0%

Hilatura

n =105
Grafica 47Numero y porcentaje de empresas encuestadas por

tipo de actividad productiva
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tipo de producto fabricado

Con base en las actividades productivas realizadasas
empresas textiles encuestadas, a continuacidonesera
el tipo de producto fabricado para las etapas tduha,
tejido, acabado y productos textiles terminados. 9¢o
presentan mayores detalles para las tres empreddwab
porque el presente estudio no esta enfocado abrsdet
fibras. Cabe aclarar que las empresas textilesestaas
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realizan uno o mas procesos productivos razéngoudl
los resultados porcentuales que a continuaciomeseptan
no suman 100%.

Hilatura. De las 41 empresas que respondieron dedicarse a
la hilatura, 39 (95.1%) empresas realizan hilathiados

e hilados en open end), 11 (28.8%) realizan acabados
hilados y 3 (7.3%) realizan hilos para costura geco
(Gréfica 48). De las 11 empresas que efectian doals
hilado se identifica que el 90.9% realizan el psocée
tefiido y el 36.4% realizan procesos tales como
mercerizado, lubricado y torcido.

100% -

39 (95.1%)

90% -

80%

70%

60%

50% |

40% -

30% 11 (26.8%)
20%

10% - 3(7.3%)

0% -

Hilado

Acabado de Hilos
n=41
Gréfica 48Porcentaje de empresas encuestadas por tipo de

producto fabricado en hilatura
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Hilos para costura/coser

Tejido. De las 61 empresas que se dedican a la produccion
de tejido, 38 (62.3%) empresas realizan tejido ql&éty
(44.3%) tejido de punto, 6 (9.8%) tejidos para usos
especificos como son las telas de tapiceria y @%p.
empresas realizan tejidos industriales (Gréfica 49)

70% -

38 (62.3%)
60% -

50% -
27 (44.3%)

40% -
30% -

20% -

6 (9.8%)
10% 4 4(6.6%)

Tejido plano Tejido de punto Tejidos para usos

especificos

Tejidos industriales

n=~61
Gréfica 49Porcentaje de empresas encuestadas por tipo de

producto fabricado en tejido
Fuente: CEC-ITAM, 2005.
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Acabado textil. De las 62 empresas que realizan acabado
textil, 28 (45.2%) empresas realizan tefiido, 20.3%3)
efectlan acabados especializados
sanforizado, afelpado, cortado, plisado, termodijad
encerado, laminado, suavizado, fusionado, chamascad
entorchado, texturizado, punzonado, flockleado,),efcl
(17.7%) realizan estampado, 5 (8.1%) proporcionan
servicios auxiliares tales como engomado y urdido,
(6.5%) realizan acabados béasicos (descrude,
revestimientos, blanqueo, retardante al fuego,leepey
antimanchas) y 24 (38.7%) empresas realizan otros

acabados tales como bordado, planchado, hormado,

trenzado, lavado, etc. (Gréfica 50).
50% -

28 (45.2%)
45% -
40% - 24 (38.7%)

35% -
20 (32.3%)
30% -
25% -
20% -| 1 (17.7%)
15% -

10% -

5 (8.1%)

5%

0% -
Tefiido Acabados
especializados

Estampado  Servicios auxiliares Acabados Otros

n =62
Grafica 50Porcentaje de empresas encuestadas por tipo de

producto fabricado en acabado textil
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Productos textiles terminados.De las 67 empresas que
realizan productos textiles terminados, 27 (40.3%)
empresas fabrican textiles para vestir, 16 (23 ®&%ducen
textiles para el hogar, 16 (23.9%) realizan boietgr
calceteria, 10 (14.9%) fabrican pasamaneria y 3%).
empresa fabrica otro tipo de textiles terminadogafiGa
51).

0%

5%

10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Textiles para el hogar 16 (23.9%)

Textiles para vestir 27 (40.3%)

Boneteria/calceteria 16 (23.9%)

Pasamaneria 10 (14.9%)

Otros textiles terminados

n==67
Gréfica 51Porcentaje de empresas encuestadas por tipo de

producto fabricado en acabado textil
Fuente: CEC-ITAM, 2005.
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(mercerizado,

Nivel de integracién de las empresas textiles

Con el proposito de determinar el nivel de inteignac
vertical de las empresas textiles encuestadasaizdrein
analisis de los procesos productivos realizados cagia
empresa. A continuacién se presentan dichos ressita
considerando grupos de empresas que principalmente
realizan los siguientes procesos: hilatura, tejmano,
tejido de punto, boneteria y calceteria, pasamaryeotras
empresas textiles que realizan varias actividades
productivas (Grafica 52).

Hilatura. Se encuestaron 13 empresas que realizan
actividades exclusivamente de hilatura, con excepde
una que realiza ademas acabado textil. Cabe memcion
que el mayor numero de empresas en este grupaameali

a) hilado (3) y b) hilado y acabado de hilados B3)resto

de estas empresas realizan actividades diversabrignte

no integradas.

Tejido plano. En el grupo de empresas que principalmente
realizan tejido plano (exceptuando tejido de purde)
encuestaron 32 empresas (Grafica 58). Es de memcion
qgue el mayor nimero de empresas realiza hiladmlote]
plano, acabado textil y textiles para el hogar (Estos
resultados permiten adelantar el alto grado de
desintegracién existente en las empresas textiles
mexicanas, muchas de ellas estan centradas a o aic
nichos especificos y a la combinacion variable iderdos
procesos.

Tejido de punto. Las empresas encuestadas que realizan
principalmente tejido de punto son 25. En este @rup
sobresalen dos tipos de empresas: a) empresasajizam
tejido de punto y textiles para vestir (8) y b) eegas que
realizan tejido de punto, acabado textil y textijesma
vestir (9). Ademas, seis empresas realizan tejldoop y
cuatro de ellas realizan adicionalmente algin poake
hilatura. Cabe sefialar que ninguna empresa realiza
exclusivamente tejido de punto. El mayor nivel de
integracion de este grupo de empresas corresponga a
empresa que realiza los procesos de hilaturaptgjiaino,
tejido de punto y acabado textil.

Boneteria/calceteria. En el grupo de fabricantes de
boneteria se encuestaron 15 empresas. El mayoroa®ae
estas empresas realiza boneteria y calceteria (4) y
boneteria, calceteria y acabados textiles $8).embargo,
existen casos de empresas que realizan otros peoces
como es hilatura y tejido plano.

Pasamaneria.En el grupo de fabricantes de pasamaneria
se ubicaron 10 empresas. El mayor nimero de enspdesa
este grupo realiza pasamaneria y acabado textilEK)
resto de empresas realiza mas actividades quenguntom
complementan la produccion de pasamaneria: hilado,
acabado de hilo y tejido plano.
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Otros procesos aisladosEn este dltimo grupo se
identificaron 10 empresas las cuales se caractepiaa
realizar uno o dos procesos productivos en un nicho
determinado. Se identificaron desde empresas
especializadas en un proceso (acabado textil, telas
tejidas y fabricacion de textiles terminados) hasta
empresas que realizan dos procesos relacionados y
complementarios (acabado textil y productos textile
terminados).

Los diversos niveles de integracion/desintegradén

las 105 empresas textiles encuestadas muestran el
panorama existente en la industria textil y lacdifiad

en el mediano y largo plazo de lograr su integracio
vertical.

Tipo de sistema de produccion utilizado por las
empresas

El 56.3% de las empresas encuestadas fabrican su
producto con el sistema de produccién modular,%2.7
con sistemas mixtos, 12.7% realiza la produccion po
lotes, 3.9% combina el sistema de produccién ligeal
modular, 3.8% combina el sistema modular con celdas
de trabajo, el 3.0% realiza maquila y el 7.8% rdsta
fabrica su producto con otros sistemas de prodaoccié
distintos a los mencionados anteriormente (Gr&)a

Mixto

Lineal y modular 12.7%

3.9%

L\\_

Otros
7.8%

Maquila
3.0%

Lotes_/

12.7%

Lineal
56.3%

7

Modular o celdas
de trabajo
3.8%

n =105

Gréfica 53Porcentaje de empresas encuestadas, por tipo

de produccién
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Empresas que ofrecen paguete completo

El 46.7% de las empresas encuestadas realizaeteaqu
completo y el 53.3% no (Gréfica 54). Es entonces,
evidente que a la industria le falta un importagriedo

de integracion, tal como lo hacen las industrideaci
india, por ejemplo.
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Si
46.7%

No
53.3%

Gréfica 54 Porcentaje de empresas encuestadas que

realizan paquete completo
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Marca propia

El 74.3% de las empresas encuestadas cuentan con
marca propia registrada; mientras que el 25.7% no
cuentan (Grafica 55).

No
25.7%

si
74.3%

Gréfica 55Porcentaje de empresas encuestadas que

cuentan con marca propia
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Infraestructura para el tratamiento de aguas

Del total de empresas encuestadas, el 19.0% cuenta
con infraestructura para el tratamiento de aguas,
mientras el 81.0% de las empresas no. (Gréfica 56).

si
19.0%

No
81.0%

Gréfica 56 Porcentaje de empresas encuestadas que

cuentan con infraestructura para el tratamiento deaguas
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Recursos Humanos

El nimero promedio de trabajadores de las empresas
textiles encuestadas es de 109 personas. Por taieafio
empresas y segun se muestra en el siguiente caadro
tiene que las micro empresas emplean 16 trabajadore
en promedio, las empresas pequefias emplean 31
personas, 143 las empresas medianas y 465 lasegrand
Segun la categoria de los empleados vemos que en
promedio total existen en las empresas 84 obréibs,
supervisores, 18 administrativos y 8 personas ms ot
categorias (Tabla 8).



g A

Adminis-

tradores

Microempresas 2

Empresas Pequefials 31 22 4 5 g

Empresas Medianag 143 104 13 19 3b

Empresas Grandes 465 355 3 81 g
Promedio Total 109 84 11 18 8

Tabla 8Recursos humanos en las empresas textiles

encuestadas, por tamafio de empresa
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tasa de rotacion

La tasa de rotacion del personal de las emprestilese
encuestadas es variable y en promedio fue menor en
2004, comparado con 2003 (Tabla 9). Sin embargo, es
de anotar que a medida que el tamafio de la emgsesa
mayor, se incrementa la tasa de rotacion. Parasa c
de las empresas grandes dicha tasa fue del 18.3% y
22.8% en 2003 y 2004 respectivamente, comparado con
el 0.7% y 9.1% de microempresas en 2003 y 2004,
respectivamente.

Tasa de rotacién promedio

Tamafio de empresa

Microempresa 0.7% 9.1%
Empresa pequefia 12.8% 8.9%
Empresa mediana 15.8% 7.7%
Empresa grande 18.3% 22.8%
Promedio total 11.9% 12.1%

Tabla 9Tasa de rotacién por tamafio de empresa textil

encuestada en 2003 y 2004
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Capacitacion

La capacitacion laboral resulta un elemento
fundamental para el despliegue preciso y dinamig q
requiere un trabajador para incrementar su nivel de
productividad y mejorar su eficiencia laboral. Estee
contexto por medio de la encuesta se identifictasi
empresas textiles brindan algun tipo aigpacitacion a
sus empleados a lo largo de un afio y pudimos ddiserv
que el 68.6% y el 62.9% de las empresas
proporcionaron algun tipo de capacitacion en 2003 y
2004 respectivamente (Grafica 57). Los principales
temas de dichos cursos fueron control y calidad,
mantenimiento, seguridad y prevenciéon de accidentes
disefio, control en aduanas, entre otros.
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Gréfica 57 Porcentaje de empresas encuestadas que
proporcionaron capacitacion a sus trabajadores e2003 y
2004
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Caracteristicas de

ventas

comercializacion y

Ventas por region

De acuerdo con la region donde realizan sus védatas
empresas textiles encuestadas se identifico que el
44.8% realiza sus ventas en la regién donde sampbic
35.2% en su entidad federativa, 80.0% en otroslesta
del pais y el 40.0% exporta sus productos (Gr&@)a

80.0%
80%

70%
60% -

50%
44.8%

. 40.0%
%1 35.2%

10% -

0% -

En laregion En el Estado En otros Estados Empresas que

exportan
Gréfica 58 Porcentaje de empresas encuestadas de

acuerdo con sus ventas por region
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Numero de clientes activos

16.2% de las empresas encuestadas tiene entre0l y 1
clientes, 41.0% de 11 a 100 clientes, 24.8% ti€iedl
mas clientes (Gréfica 59).
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Gréfica 59Porcentaje de empresas encuestadas de

acuerdo con el numero de clientes activos
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

De acuerdo con el tamafio de las empresas, en
promedio, las empresas textiles grandes tienen 721
clientes, las medianas 132 clientes, las pequefas 6
clientes y las microempresas 117 clientes (Gré&ia

El alto nimero de clientes promedio de microempgresa
obedece a que muchas de ellas realizan ventagadirec
al publico.

800
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Gréfica 60Numero de clientes activos promedio por

tamafio de empresas
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Grande Mediana

Empresas que exportan y sus principales mercados
de exportacion

El 40.0% de las empresas encuestadas realizan
actividades de exportacion (Grafica 61). Encontmmo
que del porcentaje de empresas que realizan la
actividad, aproximadamente el 57.1% tiene como
principal destino la region del TLCAN, el 14.3%
exporta a Europa, el 11.9% lo hace a América Latina

el 16.7% tiene diversos destinos entre ellos, Aliatr
regiones del mundo Arabe y algunos paises asiaticos
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H Otros

M Region NAFTA
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60.0%

Gréfica 61 Porcentaje de empresas encuestadas que

exportan y sus principales destinos de exportacion
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tecnologias e innovaciones realizadas
Tecnologia para hilatura

Nivel tecnoldgico de la maquinaria y equipo para
hilatura **

Del total de empresas encuestadas, 2.0% cuenta con
maquinaria  manual, 30.6% de maquinaria
semiautomatica, el 30.6% cuenta con maquinaria
automatica, 8.2% maquinaria programable, 16.3%
magquinaria computarizada individual, 8.2% maquanari
computarizada y conectada a un sistema integral de
disefio asistido por computadora y 2.0% cuentan con
sistemas de produccioén textil asistidos por congarga
(Gréfica 62).
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produccion textil

asistido por

computadora
2.0%

/.

Computarizada y
conectada a un
sistema integral de
disefio por Manual
computadora 2.0%

8.2% \\

No contesto
2.0%

Semiautomatica
30.6%

Programable
8.2%

S

Computarizada
individual
16.3%

Automatica
30.6%

n=41
Gréfica 62Porcentaje de empresas encuestadas por nivel
tecnolégico de la maquinaria y equipo para realizar
hilatura
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

1 Los niveles de la maquinaria incluyen: manual e la
manipulaciéon del operario), semiautomatica (pamé mroceso se
realiza sin la intervencion del operario), autoost{el proceso de
tejido funciona con dispositivos electronicos), greomable (la
maquina cuenta con un programador a través deasirfe cintas
perforadas), computarizada individual (CAD), conapizda con
conexion a un sistema integral de disefio asistimfocpmputadora
(CAD, CIM) y el sistema de produccion textil agisti por
computadora (CIM).
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Antigiiedad de la maquinaria utilizada para hilatura

La edad promedio de la maquinaria utilizada para
realizar hilatura es de 19 afios. Del total de esgwe
que cuentan con este tipo de maquinaria, 12 engpresa
tienen entre 1 y 10 afios de haberla adquiridoie2@mn
entre 11 y 20 afos, 13 entre 21 y 30 afios, cuatro
empresas tienen maquinaria de 31 aflos o mas de
antigtiedadf (Grafica 63).

25 4

13
12

1 1

11 - 20 afios 21-30 afios 1-10 afos 41 - 50 afos 31 - 40 afos 51 - 60 afos

Grafica 63Numero de empresas encuestadas por rangos
de la antigiiedad de la maquinaria utilizada para ralizar
hilatura
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tipo de adquisicion de la maquinaria y equipo para
hilatura

El 62.3% de las empresas que cuentan con maquinaria
equipo para hilatura la compraron nueva, el 28.8% |
compraron usada y 9.4% restante no contestd (@arafi
64).

No contestaron
9.4%

g

Nueva

Usada
28.3%

n=41
Gréfica 64 Porcentaje de empresas encuestadas por tipo

de adquisicion de la maquinaria utilizada para hilaura
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tecnologias para tejido

Nivel tecnolégico de la maquinaria y equipo para f@&o
Del total de empresas encuestadas que realizaio,teji
el 7.2% cuenta con maquinaria manual, el 15.3% con

52 Cabe sefialar que el total de empresas por ramgastijiiedad de
la maquinaria para hilatura no suma 41 empresasidas en la
grafica 53 en virtud de que las empresas cuentanntaquinaria
adquirida en diferentes periodos.
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maquinaria semiautomatica, el 21.6% de las empresas
cuenta con maquinaria automatica, el 16.2% con
maquinaria programable, el 27.9% cuenta con

maquinaria computarizada individual, 4.5% con

magquinaria conectada a un sistema de disefio asistid
por computadora y 4.5% cuenta con un sistema de
produccion textil integral asistido por computadora

(Gréfica 65).

Sistemas de

produccion textil
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computadora
4.5%
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Computarizada y
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4.5%

Manual ___—
7.2%
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2.7% Computarizada
individual
27.9%

Semiautomatica
15.3%

Automatica
21.6%

Programable
16.2%

n=61
Gréfica 65Porcentaje de empresas encuestadas por nivel
tecnoldgico de la maquinaria y equipo para tejido
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Antigiiedad de la maquinaria y equipo para tejido

La edad promedio de la maquinaria utilizada para
tejido, para las empresascuestadas ek 15 afios. 53
empresas tienen entre 1 y 10 afios de haber adgsirid
maquinaria, 31 de 11 a 20 afios, 16 de 21 a 30yafios
1lempresas tienen 31 afios 0 mas tal como se muestra
en la gréfica 6.

60 -
50 -
40
30+

20 +

11-20afios  21-30afios 31-40afios 41-50afios  51-60 afios

1-10 afios

Mas de 61y
hasta 75

Gréfica 66 NUmero de empresas encuestadas por rangos
antigliedad de la maquinaria y equipo para tejido
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

%3 El total de empresas por rangos de antigiiedac deafjuinaria
para tejido no suma 61 empresas referidas en fea@3 en virtud
de que las empresas cuentan con maquinaria adyeinidliferentes
periodos.
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Tipo de adquisicion de la maquinaria y equipo para
tejido

El 61.3% de las empresas que realizan tejido
contestaron que la maquinaria se adquiri6 nueva, el
33.3% la adquirié usada y el 5.4% no contesté (Gaaf
67).

No contestd

5.4% Nueva

Usada

n=61

Gréfica 67 Porcentaje de empresas encuestadas por tipo
de adquisicién de la maquinaria y equipo para tejid
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tecnologia para tefiido

Nivel tecnologico de la maquinaria y equipo para
tefiido

Para el total de empresas encuestadas que realizan
tefiido, el 31.3% de las empresas cuenta con maguina
manual, 6.3% semiautomatica, 31.3% automatica,
3.1% programable, 9.4% computarizada individual,
6.3% con maquinaria computarizada y conectada a un
sistema integral de disefio por computadora, el
porcentaje restante no contesto (12.5%) (Gréfiga 68

Computarizada y
conectada a un sistema
integral de disefio por
computadora
6.3%

Sistemas de produccion
textil asistido por
computadora

Programable 0.0%

31%

Manual

Semiautomatica 31.3%

6.3%

Computarizada individual
9.4%

No contesto
12.5%
Automdtica
31.3%
n=32
Gréfica 68 Porcentaje de empresas por nivel tecnoldgico
de la maquinaria y equipo para tefiido
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Antigliedad de la maquinaria utilizada para tefiido

De las empresas encuestadas que cuentan con
maquinaria para tefiido, 18 tienen entre 1 y 10 ai@os
haberla adquirido, 7 entre 11 y 20 afos, 6 entra 3Q

aflos (Grafica 69). Dos empresas cuentan con
magquinaria de 31 afios o mas de antigliedad.
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11 - 20 afios 21 - 30 afios 31 - 40 afios

1-10 afios 41 - 45 afos

Gréfica 69NUmero de empresas por rangos de antigiiedad
de la maquinaria y equipo para tefir
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Tipo de adquisicién de la maquinaria y equipo para
tefiido

Del total de empresas encuestadas que cuentan con
maquinaria para tefiido, el 53.1% compro su madiainar
nueva, el 25.0% la compr6 usada y el 21.9% restante
contesto (Grafica 70).

No contestd
21.9%

a—

Nueva
53.1%

Usada
25.0%

n=232

Gréafica 70Porcentaje de empresas por tipo de adquisicion
de la maquinaria y equipo para tefiido
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Principal innovacion realizada

La principal innovacion realizada en los dltimossdo
afos por el mayor porcentaje de empresas encusstada
consistio del disefio, diversificacion y acabado del
producto (37.1%), asi como la adquisicion de
maquinaria y equipo mas moderno (28.6%) y el uso de
diferentes tipos de mezclas de hilos y de otrosstip
diferentes de fibras que permiten obtener mejores
productos en hilado y tejido (16.2%) (Grafica 71).
Unicamente el 5.7% expres6 no haber realizado
ninguna innovacién.
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Barreras externas®. De acuerdo con la Grafica 73,

Diseno, diversificacion

y acabado del producto a7.4% entre las principales barreras externas expresaoias
las empresas textiles encuestadas se encuentran las
otras 5.2% siguientes: a) el débil mercado interno (25.7%))ab)

competencia desleal (24.8%), c) la falta de créditra
la industria textil (23.8%) y d) los altos costos d
produccion y de insumos (21.9%).

Adquisicion de

C . 28.6%
magquinaria y equipo

I

Mezcla de fibras y uso 0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

o
de otros tipos de fibras Wiz

Mercado doméstico débil 25.7%

P
Sistemas de produccion 5.7% Competencia desleal 24.8%
J—
1 Falta de créditos 23.8%
[
Ninguna 5.7%
—— Altos costos de produccion e insumos
0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% No contesté
Glréflica 71 Porce.ntaje dg empresas de gcuerdo con la T
principal innovacion realizada en los Ultimos dos @os

FUente: CEC_ |TAM 2005 La mala situacion de la industria, falta de

competitividad y cadena fragmentada

Otras barreras externas

Barreras para la innovacion

Las barreras para realizar innovaciones en lasesapr Dependencia tecnolagica

textiles se clasificaron en barreras internas yebas

externas como a continuacion se menciona. Gréfica 73Porcentaje de principales barreras externas
) 5 . ) para la innovacién segun empresas encuestadas

Barreras internas™. Las principales barreras internas Fuente: CEC-ITAM, 2005.

para realizar innovaciones, expresadas por los
directivos y empresarios de las empresas encuasstada

fueron a) los escasos recursos econémicos VY fieawi Estrategias

con que cuentan (36.4%) y b) la cultura laboralopoc

innovadora y comprometida y la resistencia al cambi  Estrategias para asegurar la calidad de los proceso
del personal (23.1%), tal como se muestra en léicgra y productos

72. 37.6% de las empresas encuestadas refiere comtar co

procedimientos para revisar 0 inspeccionar insumos,
procesos y/o producto terminado, 43.5% refierertene

implantados controles de calidad apoyados en
manuales, normas estandares y/o a través de aaslitor

0 un departamento de control de calidad (Gréfica 74

Unicamente el 10.6% de las empresas cuenta con
certificaciones internacionales (ISO o con empresas
privadas extranjeras) y 2.4% expresdé no contar con
alguna estrategia para asegurar la calidad de spsge

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

Recursos econdmicos y financieros escasos

Cultura laboral poco innovadora y
comprometida, resistencia al cambio

No contestd

No tienen

Otras barreras internas

Cambios en las tendencias de consumo

productos.
Maquinaria obsoleta y antigua
Poca capacidad para dar satisfaccion al cliente
Falta de infraestructura adecuada
Costos poco competitivos
Gréfica 72Porcentaje de principales barreras internas
para la innovacion segun empresas encuestadas
Fuente: CEC-ITAM, 2005.
5 Son barreras referentes a la empresa: estruadaganizacion, %5 Se refiere a factores del entorno que inciden thegmente para
recursos, procesos, sistemas, etc. que la empresa realice innovaciones.
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0% 10% 20% 30% 40% 50%

Controles de caldad (insumos, procesos,
producto terminado) apoyados en manuales,
normas, estandares, auditorias y/o un
departamento interno

F para revisar o ir ionar
insumos, procesos yfo producto terminado

Certificaciones Internacionales (JC Penny, ISO,
etc.)

No contestd

Ninguno

Grafica 74Porcentaje de empresas por tipo de estrategia

utilizada para asegurar la calidad de procesos y pductos
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Principales estrategias de competitividad

La mayoria de los empresarios encuestados
reconocieron que las estrategias que han realigado
mantenerse en el mercado y ser mas competitivas son
a) el disefio y la innovacion en sus productos lexti
(37.1%), b) mejoras en las practicas administrativa
(34.3%), c) la diversificacién de la cartera demtes y

el mercado (31.4%), d) mejoras en calidad y sanati
cliente (30.5%) y e) eficiencia a través de la oettin

de costos (27.6%) (Grafica 75).

0% 10% 20% 30% 40%

Disefio e innovacién. Abiertos a cambios

Mejora en practicas administrativas

Diversificacion de cartera de clientes y
mercado

Mejora en calidad y servicio

Disminucién de costos

Reduccion de personal

Realizar planeacion estratégica

Otras estrategias

No contesto

Gréafica 75Porcentaje de empresas encuestadas de
acuerdo con las principales estrategias de compeétitad
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Fortalezas y debilidades

Principales ventajas competitivas

Al preguntarle a los 105 empresarios de la indastri
textil acerca de las fortalezas de su empresaaguean
permitido mantenerse en el mercado se identifick®n
siguientes: 46.7% refiere como fortaleza la calidad
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su producto, 23.0% expreso el buen servicio ahtdie

el 15.0% expreso la flexibilidad y respuesta rapda
tiempos de entrega, 10.0% expresG6 como estrategia
principal la buasqueda de nichos de mercado defnido
(Gréfica 76).

0% 10% 20% 30% 40% 50%
PRODUCTO
Calidad 46.7%
Precio competitivo 17.0%
Disefio 15.0%
EMPRESA

Buen servicio al cliente 23.0%
Buenas practicas administrativas

Prestigio de la empresa

Trabajo constante

Apertura al cambio

Requiere poco personal

Buena relacién trabajador-empresa
COMERCIALIZACION, DISTRIBUCION Y VENTA
Flexibilidad y respuesta rapida en tiempos de entrega

Estrategia de comercializacion y ventas
MERCADO
Buscar nichos de mercado definidos

Conocimiento del mercado
Mercado integrado verticalmente
PROCESO PRODUCTIVO

Otras fortalezas

Investigacién y desarrollo

Estrategias productivas y productividad

Cuenta con tecnologia de vanguardia

Gréfica 76 Porcentaje de empresas por principales

ventajas competitivas
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Principales debilidades percibidas

Como podemos apreciar en la gréfica 77, 21.0% sle la
personas entrevistadas identifica como su principal
debilidad el no ser sujeto de crédito, seguida glor
hecho de tener tecnologia inadecuada e ineficiente
(13.3%), asi como contar con recursos humanos poco
calificados (9.5%). Otras de las principales ddbilies
percibidas fueron las préacticas administrativas
ineficientes (9.5%) y la deficiente relacién cors lo
clientes (9.5%).

0% 5% 10% 15% 20% 25%

RECURSOS
No ser sujetos de crédito

Tecnologia inadecuada y obsoleta
Recursos humanos poco calificados

Insumos productivos caros e insuficientes

Falta de infr

para operar

EMPRESA

Practicas administrativas ineficientes

Empresa familiar que carece de vision estratégica
Cultura empresarial poco competitiva
COMERCIALIZACION, DISTRIBUCION Y VENTAS

Ineficiente relacién con clientes
Bajo nivel de ventas
Falta de respuesta oportuna y eficiente

PROCESO PRODUCTIVO

Ineficiente relacion con los proveedores
Control de calidad ineficiente
PRODUCTO

Otras debilidades

No contesto
Poca diversificacién en productos

No entender las tendencias y necesidades del mercado

Gréfica 77Porcentaje de empresas de acuerdo con sus
principales debilidades percibidas
Fuente: CEC-ITAM, 2005.
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Planes a
requerimientos

futuro y principales

Planes a futuro de las empresas

Dentro de los planes que tienen las empresaséextil
entrevistadas para ser mas competitivas resalta en
primer lugar el adquirir tecnologia moderna (21.0%)
asi como mantenerse en el mercado hasta que la
situacion mejore (15.2%), disminuir costos (13.386)
incrementar la productividad (13.3%). Ademas,
responden que entre sus planes también se enauentra
el desarrollo de nuevos productos, mejora en ldadl

y el servicio al cliente, realizar innovacionesp@star a
diversos mercados, mantener finanzas sanas, érise o
(Gréafica 78).

0% 5% 10% 15% 20% 25%

TECNOLOGIA E INNOVACION \
Adgquirir tecnologia modemna 21.0%

Realizar innovaciones _ 7.6%

MERCADO |
Mantenerse en ol mercaco | NN 15.2%
Entendery reccionar alas nuevas tendencias del mercado | NN 7-7%
Exportar a diversos mercados | I 6.7%
Atacar nuevos nichos de mercado | 5-7%
ADMINISTRATIVAS Y FINANCIERAS |
Disminuir costos _ 13.3%
Incrementar la productividad | N 13.3%
Mantener finanzas sanas | 6.7%

PROCESO PRODUCTIVO |
Desarrollo de nuevos productos _ 12.4%
Mejorar o mantener el nivel de calidad y servicio | NN 11.4%

Mejorar la calidad y el control de los procesos | 4.8%
Flexibilidad y respuesta rapida I 3.8%
RECURSOS HUMANOS |

No contests | 6.7%

Adquitiry desarroliar personal competitivo [N 2.9%
Capacitaral personal [ 2.9%

OTROS 17.1%

Gréfica 78 Porcentaje de empresas de acuerdo con sus

planes a futuro
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Principales requerimientos para la competitividad
Dentro de los principales requerimientos de las
empresas para lograr la competitividad se identific
principalmente la necesidad de mayor capital, s=ur
econdmicos y financiamiento (36.2%) y la necesidiad
adquirir maquinaria y sistemas de produccion mazkern
(21.0%). En relacion con aspectos gubernamenteles,
21.0% expreso principalmente la necesidad del ctenba
al mercado ilegal, la competencia desleal y el
contrabando, asi como la necesidad de apoyos y
estrategias gubernamentales para la industria ¥d)8.1
En torno a la industria, 11.4% expreso6 la necesittad
mayor calidad, menor costo y mejoras en la provéadu
para la industria en su conjunto (Gréfica 79).
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ASPECTOS GUBERNAMENTALES

Combate al mercado ilegal, competencia desleal y contrabando
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Disminucion de precios de energéticos y servicios del gobiemo

Excenciones, incentivos y mejoras fiscales

Legislaci y menor
Estabilidad y certidumbre politica
INDUSTRIA

Mayor calidad, menor costo y mejoras en proveduria
Reactivar el mercado nacional

No contesté

Apoyo ala industria con programas de difusion y ferias
Mayor infraestructura

Apoyo a comercializacion y comercio exterior

OTROS

Gréfica 79Porcentaje de empresas de acuerdo con sus

principales requerimientos para la competitividad
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Conclusiones

Las principales conclusiones de la encuesta relaiza
presentan a continuacion. El 64.8% de las empresas
textiles tienen 30 afios 0 menos de haber iniciado
operaciones, 93.3% son independientes y 97.1%
cuentan Unicamente con capital nacional. Por é&osgu
refiere a sus actividades productivas, se ideatidia
empresas que realizan desde una actividad de émaad
hasta aquellas empresas que se encuentran parti@alime
integradas verticalmente y que ofrecen paquete
completo. En particular 39.0% realizan hilatura,158
tejido, 59.0% acabados textiles y 63.8% fabrican
productos textiles terminados. Cabe sefialar que en
dichas etapas cada empresa tiene definido un nicho
particular de productos que fabrican.

En materia de recursos humanos, en promedio, las
empresas grandes cuentan con 465 trabajadores, las
empresas medianas con 143, 31 personas las pequefas
y 16 personas las microempresas. La tasa de rotasio

mas alta para el caso de las empresas grandes y, en
contraste, es mas baja para las microempresas. La
capacitaciéon se ha impartido en mas del 50.0% sle la
empresas en 2003 y 2004.

Referente a la comercializacion y ventas se ideatif
gue un alto porcentaje de las empresas encuestadas
vende su producto principalmente en la region (4.8

y en otros estados diferentes a donde se ubica la
empresa (80.0%). Un bajo porcentaje de empresas
depende de un reducido nimero de clientes,
especificamente el 16.2% tiene entre 1 y 10 clerEé
40.0% de las empresas exporta, sus principales
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mercados de exportacion corresponden a la regibn de
NAFTA, Europa y América Latina.

Por lo que se refiere a la tecnologia con que anelas
empresas se identifica que un bajo porcentaje sle la
empresas cuenta con maquinaria computarizada,
Unicamente  26.5% cuentan con maquinaria
computarizada para hilatura, 36.9% para tejido.y %5
para tefiido. Se aprecia que mas del 50.0% de las
empresas que realizan hilatura, tejido y tefiido han
adquirido su maquinaria y equipo nuevo: 62.3% de
hilatura, 61.3% de tejido y 53.1% de tefiido.

La principal innovacion realizada, expresada p&r la
personas entrevistadas de las empresas texties|fu
disefio, diversificaciébn y acabado de los productos
textiles que fabrican, asi como la adquisicién de
maquinaria y equipo. Particularmente, la principal
barrera interna para la innovacion correspondidsa |
insuficientes recursos econémicos y financierosquon
cuentan las empresas. Por lo que se refiere @nleipmal
barrera externa para innovar se encuentran
dificultades de que existe un débil mercado domesti
que repercute en las ventas y en los ingresos de la
empresas.

las
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La principal estrategia de competitividad que mant

las empresas textiles es el disefio y la innovad®n
productos, asi como la mejora en las practicas
administrativas, en calidad y servicio al cliente.
Respecto a la estrategia empleada para asegurar la
calidad de procesos y productos se identifica que u
minimo de empresas cuenta con algin tipo de
certificaciéon (10.6%), en cambio el 81.1% cuenta co
procedimientos o controles de calidad implementados

La principal fortaleza expresada por las empresda e
calidad del producto y el buen servicio proporcima

al cliente, por el contrario las principales defzties
percibidas corresponden a la dificultad de que las
empresas textles no son sujeto de crédito
(repercutiendo en la obtencion de financiamientque
cuentan con tecnologia obsoleta.

Dentro de los principales planes a futuro de las
empresas se encuentra el adquirir tecnologia magdern
mantenerse en el mercado hasta que se fortalegea y
controle la ilegalidad, efectuar la disminucionodstos

e incrementar la productividad.
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PROSPECTIVA

El presente capitulo pretende marcar las pautasafut
de la industria texti mexicana a partir de la
determinacion de los drivers de competitividad, las
tendencias internacionales y los posibles escenario
futuros de la industria.

Las tendencias internacionales hacen referencissa |
eventos recientes o0, previsiblemente, proximos a
suscitarse y las pautas de los principales camdaios
materia de insumos y materiales para la indusxal t
nuevos disefios y desarrollos textiles, tecnologias
produccion y comercializacion y la liberalizacioe d
productos textiles.

La finalidad de los escenarios prospectivos esodisp

de un instrumento que ayude a la toma de decisiones
Por esta razén, se ha trabajado en escenarios que
muestran las diversas situaciones que pueden
producirse a partir de determinados puntos dedaarti
que se explican en este apartado. El disefio de esto
escenarios se realizé a partir del andlisis desena de
variables sobre las cuales se establecieron las
estimaciones futuras en tres escenarios: optimista,
tendencial y pesimista.

Drivers de la industria textil

Los drivers de competitividad especifican los faeso
principales que inciden directamente en las empresa
textiles, mismos que deben atenderse para generar
ventajas competitivas y superar debilidades de la
industria.

La crisis que atraviesa la industria textil de meepais
es derivada de mudltiples factores que han exaceraad
pérdida de competitividad tanto en el mercado metio
como en el internacional.

Los drivers de la industria textil que a contindacse
analizan se refieren a factores o determinantes de
competitividad correspondientes a las empresasade |
industria, el entorno nacional y el entorno intefoaal
(Gréafica 80).
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« Incremento del mercado ilegal

* Acuerdos comerciales

Competitividad
de la Industria
Textil Mexicana

Entorno
nacional

« Costo relativo de insumos
nacionales vs insumos extranjeros

« Estrategias de los principales
competidores y compradores
mundiales de textiles

Entorno
internacional

Grafica 80Drivers de la industria textil mexicana
Fuente: CEC-ITAM, 2008

Drivers de las empresas textiled.as empresas textiles
inciden directamente sobre estos drivers a traeésnd
conjunto de decisiones referentes a la planeacion,
tecnologias, procesos de manufactura, estrategias,
otras que en conjunto dan a la empresa ventajas
competitivas en actividades o situaciones comotosos
competitivos, minimizacion de los tiempos de erdreg

economias de escala, produccibn de grandes
volimenes, especializacion y diferenciacion de
productos.

Los drivers de las empresas pueden ser moldeados de
acuerdo con la visién y perspectivas de los empossa

y directivos. Dentro de los drivers a nivel indisstr
textil mexicana se identifican:

e EIl costo. Se refiere al costo de produccion, de
mano de obra, electricidad y transportacion. Es un
factor determinante de competitividad de las
empresas textiles que se ve influido principalmente
por el tipo de tecnologia con que cuentan las
empresas Y los procesos que realizan. Por ejemplo,
el uso de telares de lanzadera consume mayor
energia y tienen una velocidad de respuesta mas
lenta en su produccion.

» El tiempo de respuestaEste driver es importante
como ventaja competitiva para nuestro pais por la
proximidad que se tiene con el mercado
estadounidense. Sin embargo, dicha ventaja debe
ser aprovechada conjuntamente con otros factores.

e El disefio y diferenciacién de productos textiles.
Este factor debe traducirse en un conjunto de
habilidades para el disefio y la produccion de
textiles altamente diferenciados de acuerdo con los
gustos y preferencias de los consumidores. En el
caso de textiles técnicos, el disefio de producios v
de la mano con las necesidades de los diferentes
sectores industriales. En ambos casos se requiere
de tecnologias modernas para generar productos
diversificados a costos competitivos.
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La adopcién de tecnologias de puntéEste es un
factor clave para las empresas textiles. En la
actualidad los avances tecnolégicos apuntan hacia
procesos integrales automatizados en las diferentes
etapas desde el hilado, tejido, acabados y la
fabricacion de productos textiles. Las empresas que
se mantengan a la vanguardia tecnoldgica podran
hacer frente a las necesidades del mercado con
mayor eficiencia.

Drivers del entorno nacional. Son factores referentes
al entorno nacional en los &mbitos social, econdngic
politico del pais que influyen, de alguna forma,la&n
empresas textiles. Dentro del entorno nacional se
identifican cuatro principales factores:

La disponibilidad y el costo de insumosEste
factor se refiere a la disponibilidad de insumos
(fibras tanto naturales como artificiales) para el
hilado y tejido. El costo de las fibras es impot¢an
para la generacién de productos textiles a precios
competitivos. De igual forma influye el costo de
los insumos principales para la industria comol es e
caso de las fibras, la electricidad y la mano da.ob

El clima para los negociosEste factor se refiere

al entorno nacional a favor de propiciar la
instalacion y operaciéon de empresas textiles, las
alianzas e inversiones conjuntas, las exportaciones
e importaciones, asi como el ambiente para la
inversion tanto privada como extranjera.

El incremento del mercado ilegal Este factor es
importante para la industria, a medida que se
introduce un mayor nimero de productos textiles
ilegales de bajo precio al pais las empresas dsxtil
pierden mercado interno.

Los acuerdos comerciales firmados por nuestro
pais. Si bien nuestro pais vio favorecida su
posicién en el mercado estadounidense, a partir de
la firma del TLCAN en 1994, principalmente con
el ensamble de prendas de vestir y la exportacion
de textiles, dichos beneficios han ido
desvaneciéndose en la medida en que los EUA
firmaron acuerdos de libre comercio con otras
economias hacia las cuales se extendieron los
beneficios para la exportacién e importacién de
productos textiles.

Drivers del entorno internacional. Son factores
ajenos a nuestro pais que inciden en la compeitiivi
global de las empresas textiles mexicanas. Estos
factores indican el esfuerzo de diversos paises por
conformar ventajas competitivas e incrementar su
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posicién competitiva en el mercado internacional. E
este caso debe reconocerse el esfuerzo realizado po
diversos paises para que sus empresas evoluciosen y
preparen tecnoldégicamente para competir en los
principales mercados consumidores de textilegr.(
empresas asiaticas y japonesas). Los dos prinsipale
drivers del entorno internacional son:

El costo relativo de insumos nacionalesss.
insumos extranjeros. Los factores que inciden
directamente en el costo de los productos textiles,
corresponden principalmente a los costos de mano
de obra y de electricidad. En el caso de México,
dichos costos se ubican muy por encima de los
costos de sus principales competidores lo que
representa un factor de importancia que incide
negativamente en la competitividad de la industria
textil mexicana.

Las estrategias de los principales competidores

y compradores mundiales de textilesDiversos
sectores industriales de los EUA anticipadamente
previeron la necesidad de implementar estrategias
gue les permitieran asegurar el abasto de texiles
precios competitivos, es por ello que han
promovido en los Ultimos afios la produccion
compartidd®, la integracién vertical (regional y
global) de la industria textil y del vestido (con
América Latina y paises asiaticos), la contratacion
de servicios de paquete completo, etc. Dichas
estrategias inciden negativamente en la industria
textil mexicana porque los principales compradores
del mercado estadounidense demandan productos
textiles de bajo precio con tiempos reducidos de
entrega y una amplia diversificacion de productos
para dar respuestas a las necesidades de sus
mercados, factores que las empresas mexicanas no
pueden cumplir.

% La produccion compartida ocurre cuando un prodastéabricado en
dos 0 mas etapas secuenciales; dos 0 mas paiseeguores de valor
agregado durante la produccion de un bien; y alomam pais que
utiliza insumos importados en la etapa del procgsoproduccion.
Watkins R. 2002Production-Sharing Update: Developments in 2001
USA: USITC United States International Trade Consiois, Industry
Trade and Technology Review, Julio.

% Se refiere al desarrollo de actividades produstikentro de un pais o
coordinadamente con varios paises que van desgeothiccion de
hilado, tejido y acabados textiles hasta la recifma de corte,
confeccion y acabado de prendas de vestir. Est@tegia es promovida
por los principales consumidores de paises importadde prendas de
vestir como es el caso de los EUA y la Unién Euaope
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Tendencias internacionales de la

industria textil

Las tendencias internacionales marcan las pautas qu
siguen los principales competidores mundiales de la
industria textil, por lo que su andlisis permitentficar
nuevos desarrollos en materia tecnoldgica, de ptodu
textiles, estrategias de competitividad, entre oty
continuacion se presentan las principales tendencia
internacionales identificadas para la industridiltex

Nuevas fibras y composicién de materiales para la
industria textil

La innovacién de productos textiles estard basada e
nuevos materiales, materiales mejorados, nuevas
combinaciones de materiales, continua creacion de
productos y la aplicacién de materiales textilesapa
mas usos como es el caso de los textiles técnitos y
textiles industriales.

Las mejoras significativas en las propiedades de la
fiboras tienen su origen en los recientes avances
tecnolégicos que podran generar productos textides
nuevas propiedades y aplicaciones. La innovacion de
fibras busca rebalancear el poder de la moda y la
creatividad para lo cual se tiende a incrementar el
contenido tecnoldgico y la diversificacion del dsml

de los productos textiles.

Entre las tendencias en materiales y fibras para la
industria textil se encuentran los siguierftes

e Retornard el uso de fibras naturales y se
incrementara el uso de fibras vegetales y fibras
hechas a mano, ademas de que se continuara
explorando otras fibras sintéticas.

« Las fibras que respondan a influencias externas
(temperatura, humedad, quimicos y bacterias, luz y
radiaciones, fuego, descargas eléctricas o
mecanicas) seran utilizadas y estaran disponibles
para la produccién de prendas para deportes, ropa
de descanso, ropa de trabajo y ropa de proteccion
de determinados agentes externos. La necesidad de
atender estos nichos de mercado se traducira en el
crecimiento y desarrollo de mercado en productos
especializados que podran atender solamente las
empresas preparadas para la fabricacion de este
tipo de productos.

%8 Euratex. 2002European Research in the Textiles and Clothing
Sector, Common Strategy PapBglgica: The European Apparel and
Textile Organization, Marzo.
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 Las fibras y textiles con caracteristicas para
conducir electricidad o luz, acumular energia,
almacenar o recibir informacién y transferir ondas
de radio abrirdn un amplio rango de mercados para
las prendas inteligentes que contienen sensores y
activadores, con ello avanzara la produccién de
ropa tecnoldgica que puede controlar, alertar,
informar, relajar o servir de medio para realizar
actividades de entretenimiento.

» Las fibras y textiles con caracteristicas mejoradas
en resistencia, peso, composicion y propiedades
quimicas, retardantes al fuego, aislantes, filoos
propiedades para la reduccion del ruido y con
propiedades de degradacion tendran un amplio uso
en una variedad de sectores industriales como son
las industrias de la construccién, automotriz,
aeronautica y la agricultura.

e Los textiles con propiedades médicas e higiénicas
tendran una multitud de aplicaciones en el sector
salud, tal es el caso de tejidos e implantes
biocompatibles, materiales con tratamiento
antibacterial o prendas antialergénicas, textiles
especiales para el hogar y nifios, textiles para
personas con mayor sensibilidad en la piel, entre
otros.

e Se incrementara la produccion de textiles
aestéticos, tal es el caso de productos apoyados co
el desarrollo de la dptica, productos
semipermeables, fibras de carb6n para productos
semitextiles y productos industriales
manufacturados para industrias especificas.

* Se incrementard el desarrollo y la comercializacion
de una nueva clase de materiales organicos
conocidos comosmart por su capacidad para
responder significativamente y reversiblemente a
cambios ambientales. Con este tipo de productos se
espera revolucionar un gran nimero de articulos
desde fibras hasta productos textiles terminados.

Los recientes avances en areas como la bioquimia y
biotecnologia utilizaran el plasma, el laser y las
nanotecnologias para que los procesos de formaeion

fibras, corte y laminado proporcionen a las fibras
tradicionales y materiales textiles propiedades
altamente deseables en términos de caracteristizas

los productos finales.

El disefio de nuevos textiles y el uso de nuevas
composiciones de materiales requeriran de la
adaptacién de maquinas y procesos productivos. Sin
embargo, es probable que en muchos de los casos las
empresas requieran reconvertir sus tecnologias glara
desarrollo y la produccién de nuevos textiles. ual
forma, las innovaciones de productos y materiales
textiles y la incorporacion de caracteristicas ilest
requeriran producirse cumpliendo las especificason
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de los clientes, costos competitivos y entregaesnpto

y lugar correctos. Para lograr que las empresas den
respuesta a estos aspectos se requerira deuititud

de factores necesarios para ser controlados, ligscu
constituyen un gran cambio en las empresas, en
especial en las pequefias y medianas empresas.

No debe soslayarse que los procesos textiles
tradicionales ofrecen aln posibilidades para genera
soluciones innovadores que mejoren la velocidad,
calidad y flexibilidad de la produccion.

Nuevas aplicaciones y segmentos de productos
textiles

La competitividad de la industria textili mexicana
dependera de su habilidad para adoptar nuevas
tecnologias y procesos para manufacturar productos
textiles competitivos que demandan los mercados
tradicionales y especializados, tal es el caso afe |
textiles técnicos, textiles industriales, textile®ligentes

y productos textiles finales. En virtud de exigtina
amplia variedad de aplicaciones, a continuacion se
realiza un breve resumen de las aplicaciones exéste

en estos tres segmentos.

Textiles técnicos.Los textiles técnicéSson productos
de alta tecnologia con caracteristicas y propieslade
funcionales, complejos tanto en su produccion cemo
su uso final, la produccion de estos textiles prizsan
crecimiento anual del 2%. De acuerdo con la O&PE
en el afio 2000 los textiles técnicos representaion
25% de la produccion mundial. Existen principalreent
12 aplicaciones de textiles técnicos tal como sestna

en la tabla 10. La fabricacién de textiles técnitesde

a expandirse en industrias y sectores como texides
prevenir dafios ecoldgicos, geotextiles, textiles
protectores, etc.

En la opinibn de Australian Business Enterprise
Developmerft, las empresas fabricantes de textiles
técnicos se ubicaran como empresas innovadoras o
tradicionales:

e Las empresas innovadoras son aquellas que
desarrollan y producen textiles técnicos complejos
con el uso de fibras de carbén, poliéster, poliamid
acrilico y diversas composiciones de materiales
(v.gr., material compoftex).

e Las empresas tradicionales desarrollan textiles
técnicos que utilizan materiales de desechos o
insumos de bajo costo.

% Australian Business. 2005cenario Planning for the Technical
Textiles Sector of the TCF&L Industriefustralia: Australian
Business Enterprise Development Pty Limited.

6 Audet, D. 2004.The New World Map in textiles and clothing,
adjusting to changeParis: OCDE, 2004.

61 Australian Business, 2000p. Cit.
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Agrotech

Aplicacion
Textiles para la agricultura, incluye mmrtura y foresta

Buildtech | Textiles para la industria de la constitic

Textiles con componentes y funciones para prenelas d

Clothtech -
vestir y calzado

Geotextiles y geomembranas para embalses, cubiert
ajardinadas, carreteras, vertederos tuneles, nderos
contencién, campos deportivos, etc.
Textiles con componentes funcionales para muepées,
el hogar y para recubrimiento de pisos
Textiles industriales con propiedades de filtracion
limpieza, etc.
Textiles de aplicacion médica, incluye los campetad
salud e higiene
Textiles para el sector transportes: terrestreespacial
y la marina
Textiles para seguridad con caracteristicas degeign
ambiental

Textiles para procesos de empaque

Textiles de proteccion

as
Geotech

Hometech

Indutech

Medtech

Mobiltech

Oekotech

Packtech
Protech

Sporttech
Tabla

Textiles para actividades deportivas geteanso

10Principales areas de aplicacion de textiles
técnicos

Fuente: Scenario Planning for the Technical Text8ector of the

TCF&L Industries, 2001.

Textiles industriales. Los textiles industrialé$
corresponden a un segmento de los textiles tégnicos
sin embargo se separan por ser productos fabricados
para uso especifico de determinadas industriasedond
las fibras y el proceso de fabricacion se seleegion
principalmente por su desempefio y propiedades mas
que por sus caracteristicas estéticas o decorativas
Ejemplo de sectores de aplicacién son textiles para
muebles, para recubrimiento de pisos, etc.

Los textiles industriales o de aplicaciéon industria
seguiran las tendencias de demanda de acuerd@gon |
ciclos industriales y globales de cada industria ps
demanda.

Textiles electrénicos interactivos (TEI)®. Tienen
aplicaciones en textiles tradicionales y en segosedé
moda, prendas industriales, interiores resideesigl
comerciales asi como en los mercados textiles del
ambito militar, médico e industrial.

Los TEI, también denominadosearable computers,
integran dispositivos electrénicos directamentelen
productos textiles y de confeccién utilizando reogr
compartidos que aumenten la movilidad. Entre estos
dispositivos se encuentran reproductores de compact
disc, reproductores MP3, paneles de juegos
electrénicos, camaras digitales y dispositivos e
integrados asi como ropa de bailar interactiva que

62§

Idem
% Textiles Inteligente, Estado del Arfespafia: Instituto Tecnolégico
Textil-AITEX, 2002.
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cambia de color con el ritmo de la musica. Algudes
los productos confeccionados con TEI son
siguiente&"

los

e Teclados numéricos textiles en prendas de vestir
utilizados para marcar el teléfono, teclear messaje
y poner musica.

e Textiles para interiores (hogar y oficina) que
controlan la iluminacion, la temperatura u otros
dispositivos electronicos.

e Textiles médicos con potencial para mejorar
practicas médicas relacionadas con el monitoreo de
la respiracion, el ritmo cardiaco, los niveles de
estrés, las calorias y la temperatura corporabsEst
productos pueden incrementar la movilidad de los
pacientes, proporcionar una mayor comodidad y
mejorar la calidad de vida de personas con
problemas de salud y discapacidades.

e Ropa deportiva de alto rendimiento. Estos
productos pueden efectuar el seguimiento vy
mejorar el desempefio en una sesion de ejercicios
en un gimnasio o en la practica de deportes
extremos.

* Textiles integrados con dispositivos de sensores
guiados por un Sistema Global de Posicionamiento
(GPS) para detectar la localizacion de una persona.
Estos productos tienen aplicaciones para nifias a fi
de que sus padres puedan conocer en todo
momento su ubicacién. De igual forma las prendas
con GPS pueden brindar un control de los signos
vitales a distancia desde donde se encuentren las
personas.

Las tecnologias utilizadas por los TEI incluyen
tecnologias conductoras, instrumentales e inal&@ari
ademas de nuevos mecanismos de integracion de
componentes de una prenda:

e Las tecnologias conductoras son dispositivos que
permiten la interaccion mediante el tacto, la voz y
el calor corporal. Se emplean para ello disposstivo
de cableado y transporte que permiten conectar
teléfonos moviles, reproductores MP3, altavoces
integrados, micréfonos y pantalla. Entre los tipos
de fibras empleadas se encuentran: fibras metdlicas
y fibras especiales/(gr., fibras Opticas o de vidrio,
fibras con revestimientos).

» Las tecnologias instrumentales son componentes o
dispositivos de entrada (teclados y sistemas de
reconocimiento del habla y de la escritura) y salid
(tubos de rayos catddicos, pantallas de cristal
liquido, pantallas de cristal de espejo y pantallas
flexibles emisoras de luz), sensores y suministros

% dem
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de energia (pilas y baterias, flexibles, resisteate
agua y baratas).

e Las tecnologias inalambricas incluyen el uso de
teléfonos moéviles y redes locales de
radiofrecuencia (RF-LAN), redes de area personal
(PAN).

e La integracién de componentes se realiza a través
de nuevos métodos tales como la soldadura, la
unién térmica, el grapado y la unién/pegado,
rebasando en gran medida al tradicional uso de
diferentes costuras.

Para que los TEI tengan éxito en el mercado deben s
faciles de cuidar y mantener su nivel de cond i

en repetidos ciclos de uso y cuidados, no debertaes
dafiados por los movimientos constantes y el egtrés

se transmite a través de la movilidad del cuerpo, |
electricidad estatica procedente de los tejidos, la
transpiracion y el calor corporal.

Pérdida de empleos

La pérdida de competitividad de muchas empresas
textiles ha contribuido a incrementar el nimero de

trabajadores desplazados. El desarrollo de nuevas
tecnologias, principalmente automatizadas, desglaza

un mayor nimero trabajadores, en especial a aguello

con bajos niveles de escolaridad y habilidades para
hacer uso de las nuevas tecnologias de produccion e
informacion.

Migracidon de las capacidades textiles a paises en
desarrollo mas competitivos

Con la eliminacion de restricciones establecidaslen
ATV (Acuerdo sobre Textiles y Vestido), se espena u
proceso de migracién de las capacidades textiles
instaladas hacia los paises mas desarrollados que
cuenten con empresas capaces de ofrecer soluciones
integrales a lo largo de la cadena incluyendo désde
hilatura y tejido hasta la confeccion, acabado y
distribucién de prendas textiles y de véatiComo
resultado, se espera que se intensifique la comgate
entre los paises desarrollados para exportar y para
atender el mercado doméstico. La migracion de las
capacidades textiles mas que nunca serd influida po
factores de competitividad.

La migracién de las capacidades textiles hacia los
paises en desarrollo sera en aquellos que sean mas
competitivos como es el caso principalmente de &hin
(Grafica 81). No obstante, para los paises prodesto

de prendas de vestir el acceso a textiles de alidad

sera un determinante de competitividad por lo que s
espera se intensifique la competencia entre losrsihs
paises productores.

6 Audet, 20040p. Cit.
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2006

Principales exportadores
mundiales de textiles
Pais
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Gréfica 81 Principales exportadores de textiles 1980-

2006
Fuente: OMC, Estadisticas del Comercio InternatipoaSectores,
2007.
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Efectos de la liberalizacion de productos textiles

El sector textil de paises desarrollados ha sufidtas
ultimas décadas los efectos de la creciente comgate

de nuevos productores emergentes. Ante la progresiv
competencia se establecid6 un marco comercial con el
propoésito de evitar un choque demasiado brusco que
incidiera negativamente en la industria textil des |
paises desarrollados y que permitiera una libexetn
progresiva y controlada de los intercambios muedial
de productos textiles. El primer Acuerdo Multifiera
(AMF) firmado en 1973 establecia limitaciones (aspt
sobre las cantidades exportadas por los paises en
desarrollo a los paises desarrollados. Paralelzmes
produjeron cambios en la estructura textil con una
creciente tendencia hacia la regionalizacion de los
intercambios 'y el incremento del comercio
internacional. Este proceso fue el resultado de las
politicas preferenciales implementadas por losegsais
desarrollados a través de acuerdos comerciales, la
estrategia de crecimiento regional y una nueva
organizacién de la produccién basada en la reduccio
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de los tiempos de entrega. Este proceso iniciadosn
EUA se ha impulsado también en Europa y en algunos
paises de Europa Oriental.

La firma del ATV en 1994 dio fin al AMF y establéci

la progresiva eliminacién de las restriccionesfdaias

en un plazo de 10 afios que concluyé el 1° de ateero
2005. Ademas, la entrada de China a la OMC ha dado
mas importancia al sector textil por significaraeteso

del mayor fabricante textil del mundo a los grandes
mercados consumidores europeos y estadounidersses. E
por ello que a partir de enero del 2005 existié6 una
modificacion en las condiciones de competencia
internacional del sector textil caracterizado®por

* Incremento de la presencia de China y otros paises
productores que son competitivos con bajos costos
de mano de obra en el mercado estadounidense, lo
que afectara las decisiones de localizacion de las
actividades textiles.

e Las ganancias se concentrardn en los paises
asiaticos con especial énfasis en China y la India.

e Los paises desarrollados tendran que hacer frente a
las pérdidas en produccion interna porque la
apertura de los mercados de los paises no
desarrollados no compensara el incremento de las
importaciones.

* Los paises desarrollados obtendran ventajas en
términos de beneficios para el consumidor
(menores precios) que sobrepasan las pérdidas en
produccion.

e Los paises que han impulsado industrias textiles a
través de procesos de deslocalizaciéon se veran muy
afectados por esta nueva competencia.

* Los costos de mano de obra no seran los Unicos
factores de competitividad por lo que, ademas de la
proximidad con los mercados consumidores,
debera existr una respuesta rapida para
abastecerlos en el menor tiempo posible en
términos de calidad y costos competitivos. En este
sentido el abastecimiento global de insumos a

precios competitivos se constituira en una
estrategia importante de competitividad.
A continuacion se hace referencia a los estudios

realizados por Terfay por Francois y Spinangépara

€ |leonart, P., Garola, A. y Arus, J.M. 2008l impacto de la
liberalizaciéon de los intercambios comerciales eh sector
textil/confeccién.Espafia: CIYTC, Julio.

" Terra, M. I. 2001Trade liberalization in Latin America Countries
and the Agreement on Textiles and Clothing in thEOWUSA:
Interamerican Development Bank, The Conferencehenrpacts of
Trade Liberalization Agreements on Latin Americad athe
Caribbean, Noviembre.

% Francois E.J. y Spinanger K. 2004LT rags to riches but then
what? Hong Kong’s T & C Industry vs the ATC andraté WTO
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estimar el impacto que tiene el término de las
restricciones tarifarias del ATV, principalmente len
que se refiere a la exportacion de textiles inahage
diversas economias.

El estudio realizado por Terra para estimar lostefe

de la eliminacién de las barreras y restricciones
impuestas al comercio internacional de textiles
concluye que al término del ATV la produccion dse lo
paises sujetos a las restricciones se incremestara
5.6%, sin embargo la produccion textil de México
disminuird en -5.5% vy las exportaciones textilesugn
—1.6% (Tabla 11). De acuerdo con Terra, paises como
México seran desplazados por productores mundiales
altamente competitivos como China.

Produccion

Exportaciones

Paises Textil Textil
Importadores
Estados Unidos de
Norteamérica y Canada -2.6 -1.3
Unién Europea -0.9 -0.7
Exportadores
Paises sujetos a las
restricciones 5.6 4.4
Argentina 0.0 0.3
Brasil 0.0 0.4
Chile -0.4 -4.3
México -5.5 -1.6
Uruguay 1.2 2.3
Otros paises de
Latinoamérica -16.0 -0.4
Resto del Mundo -0.2 1.7

Tabla 11 Impacto estimado al término del ATV en la
produccién y exportacién de textiles
Fuente: Terra, 2001

En el estudio realizado por Francois y Spinanger s
presentan, entre otros, dos escenarios: a) langlgidin
gradual de restricciones en las importaciones xtéde®

qgue concluyd en 2005 y b) el acceso de China a la
OMC. De acuerdo con las estimaciones efectuadas por
estos autores, los paises mas beneficiados paoataxp
textiles seran China y otros paises Asiaticos. for
parte, uno de los paises mas afectados sera Méoito
una reduccién en las exportaciones de textiles—del
6.32% y -3.74% en los dos escenarios antes
mencionados y un efecto total que redundara en una
reduccién de exportaciones del —10.06% (Tabla 12).

Una vez que se eliminen las cuotas existird una
consolidacién de los principales exportadores de ba
costo de producciéh La produccién de textiles y
prendas de vestir se concentraran en cuatro 0 cinco
paises politica y financieramente estaSlesLos
aspectos importantes que favorezcan la produccion y

accession. The Fourth Annual Conference on Global Economic
Analysis, Junio.

% Audet, 20040p. Cit.

™ Audet, 20040p. Cit.
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exportacion de textiles seran: buenas condiciores d
trabajo, adecuado clima para los negocios,
infraestructura y tecnologia de punta, proximidddsa
mercados, disponibilidad y costo competitivo de onan
de obra, disponibilidad y costo competitivo de mss,
nivel de servicio y confiabilidad de los proveedpre
entre otros. Las futuras decisiones de abastedimien
dependeran en gran parte de que los paises ofrezcan
mejor infraestructura y mayores ventajas logisti€as
este tenor serd importante contar con la infraesira
para los procesos de compra: infraestructura en
telecomunicaciones, facilidad en los procedimientos
para importar y exportar, compafiias internaciondées
logistica, control de calidad y centros de prueldre
otros.

Entrada de
Chinaala
omMC

Eliminacion de
cuotas y tarifas
(AMF, ATV)

Efecto Total

Exportacion de Textiles

Australia/Nueva Zelanda

Japon 5.67 -8.11 -2.43
Corea 6.66 -6.96 -0.3
Indonesia 14.33 -6.60 7.73
Malasia 5.84 -6.86 -1.02
Filipinas 11.50 -4.57 6.94
Singapur 5.79 -7.15 -1.36
Tailandia 20.01 -6.68 13.33
Vietnam -1.53 -7.31 8.83
China 6.67 29.82 36.49
Hong Kong 6.25 -9.40 -3.15
Taiwan 8.57 -9.43 -0.86
India 9.89 -3.93 5.96
Sri-Lanka 17.19 -3.58 13.61
Resto del Sur de Asia 33.63 -3.93 29.7
Canada -4.97 -3.33 -8.3
Estados Unidos de

Norteamérica -1.85 -5.62 -7.47
México -6.32 -3.74 -10.06
Latinoamérica 3.19 -3.69 -0.5
Europa Occidental -3.62 -3.77 -7.39
Centro y Este de Europa -2.02 -3.36 -5.38
Turquia 3.24 -3.04 0.2
Africa y Este Medio -2.82 -4.01 -6.83
Resto del Mundo -0.20 -5.29 -5.49

Tabla12 Impacto estimado de los Acuerdos de la Ronda

de Uruguay en las exportaciones de textiles
Fuente: Francois y Spinanger, 2001.

Los paises proveedores de textiles y prendas d& ves
gue no son sujetos de restricciones por medio d&asu

o beneficios de acuerdos de Ilibre comercio
preferenciales tendran una ventaja sobre los paises
sujetos a las cuotas. La posicion de mercado de
proveedores preferentes de los EUA (TLCAN, AGHA

y CBERA® es altamente dependiente de las cuotas,
contrariamente con Asia y otros paises asiatiadses

el acceso preferencial a los mercados europeo y
estadounidense no sera completamente removido es
probable que los beneficios para determinados paise

™ African Growth and Opportunity Act.
2 Caribbean Basin Economy Recovery Act.
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desaparezcan gradualmente y los privilegios desacce
se extiendan a un mayor nimero de paises por lseue
prevé un incremento dramatico en la competencia ent
los paises productores. Se estima que México dera e
mayor perdedor para abastecer el mercado
estadounidense situacion analoga a la que enféentar
Turquia en el mercado europeo.

Tendencias tecnologicas en la industria textil

La ventaja competitiva de las empresas textiles no
dependera en el largo plazo de los costos, sindbimas
sera una combinacion de varios factores entreuakes
destacan las tecnologias y habilidades de magketin
para abastecer los principales centros de conswemo d
textiles del mundo.

En materia tecnoldgica continuaran los esfuerzas po
automatizar todos los procesos productivos reddoien
con ello el contenido de la mano de obra e
incrementando la velocidad de produccién haciersto u
intensivo de las tecnologias mas avanzadas. La
adopcion de las tecnologias mas recientes comd es e
caso de la hilatura open-end, telares air jet y los
sistemas CAD/CAM/CIM pueden asegurar que la
industria textil sea capaz de abastecer los cooylej
requerimientos de productos textiles de clientemde

el mundo.

Mientras que en las décadas pasadas se increnanto |
velocidad en la produccién en hilados vy tejido
(produccion por hora/maquina), en el futuro se espk
desarrollo de tecnologias que incrementen la eifitie

y velocidad en acabados textiles. Los avances mas
esperados seran para incrementar la velocidad de
produccién en tintura, estampado, transferencia de
calor, aplicaciones quimicas, técnicas de recubrnitoi

y estabilizacion.

Por lo que se refiere a las TI, en la industriatiltex
global existe una falta de: a) conceptos y solweson
especificas para el sector, b) aplicaciones
suficientemente interoperables, y ¢) soluciones
estandarizadas para el intercambio de datos \d@engtt

Por lo que es de esperarse que el desarrollo de
tecnologias de informacién se incremente de acuerdo
con las necesidades de la industria.

Cabe mencionar que la venta de productos textiles a
través de soluciones B2B ha sido lenta,
comparativamente con otros productos, debido a
problemas de descripcion de las propiedades del
producto y a problemas logisticos y tecnoldgicos. S

espera que el desarrollo de nuevas soluciones
tecnolégicas integren y estandaricen el trabajo
necesario para lograr la visualizacion 3D de prtmhic

textiles que aseguren la confianza para efectuar la
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compra de productos en linea (colores, texturagfidi
de tejidos, etc).

Por otro lado, los sistemas inteligentes y altament
flexibles basados en las Tl que integren de manera
virtual los sistemas productivos y administrativesla
empresa con el exterior (clientes, proveedoresrgsot
agentes) aln no estan suficientemente disponilales p
la industria textil. Es por ello que se prevé ladiencia

en el desarrollo de productos mas personalizades, g
logren manejar pequefias 6rdenes de pedidos ydetes
produccion, reducir el tiempo de respuesta y eéctu
rapidamente cambios en los parametros de los
productos.

Los sistemas de control de calidad e inspeccidimea

son los futuros avances en términos de funciorglida
facilidad de uso y confiabilidad de la planeaciéon y
produccion, para reducir costos y errores en los
procesos productivos. Estos procesos se podratuafec
con el apoyo de las tecnologias de vision artifizieon

el control automatico de los procesos de fabriggtio

Se prevé que la produccion y el disefio de producto
textiles podra incrementarse mas rapidamente en la
medida que un mayor nimero de etapas productivas se
realicen en forma virtual.

Las TI jugaran un rol importante en la eficiencald
produccion, la administracion de la cadena de valor
podran contribuir a enfrentar los cambios de laistida
sobre todo para el gran nimero de pequefias y naedian
empresas del sector textil.

Ademas, existira una mayor sensibilizacién pors u

de materiales biodegradables, procesos biotecroi®gi
avanzados y tecnologias cuyos procesos generen el
menor dafio al ambiente, es decir, las tecnologéas d
produccion textil seran ambientalmente amigables
basadas en procesos sustentables.

Las restricciones en materia ambiental para lasimidu
textil continuaran efectuandose en diversos palses.
legislacion impondra normas cada vez mas estraas
términos de emisiones al aire, la tierra y al agolo
cual se estima se intensifique el desarrollo de
tecnologias de produccién limpia.

La necesidad de aprovechar las oportunidades del
periodo Post-ATV podrian ser parte de una evolucion
natural de las ventajas comparativas de proveediares
alto costo que tendran que efectuar cambios para
convertirse en proveedores de bajo costo. Se egtiima
este proceso evolutivo surgira ante la pérdida de
competitividad de la industria textil de determiosd

" AITEX, 2002, Op. Cit.
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desarrollo de de textiles negocios
materiales y productog « Precios de textiles| ¢  Vinculacion
textiles « Estructura de la universidad-empresa
industria textil
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paises. El escalamiento o evolucion de las empresas
textiles provocard necesariamente una reconverngion
cambio en empresas tal como ha ocurrido en logpais
asiaticos que transitaron de la etapa de ensamble a
productores de marca original.

Tabla 13Variables estratégicas de los escenarios

prospectivos de la industria textil mexicana
Fuente: CEC-ITAM, 2005.

Las empresas textiles altamente competitivas se
caracterizaran por poseer tecnologias avanzadas y
personal altamente cualificado. Por lo cual sera

necesario e indispensable que las empresas serapoye| gs escenarios prospectivos disefiados para la titalus
extensivo de tecnologias de produccion, de infoidmac

y de comunicacion mas avanzadas. Otra caracteristic ggcenario optimista

importante de mencionar sera no solo la integrad®n  se caracteriza por incrementos en la produccidenyas,
empresas de la cadena fibras-textil-vestido sinttan principalmente derivado de las mayores oportunigiade
la_consolidacion de dicha integracion. Las emmesa que ofrece el mercado global. Este panorama ekagsu
textiles que funcionen aisladamente estaran delstina de la dinamica tecnolégica de la industria: incretmey
atender mercados locales o regionales con el ridsgo mejora los disefios textiles acordes a las necessdgd
salir del mercado por la falta de tecnologias detqdu  nichos del mercado. La flexibilidad y constante
altos costos de produccién y/o la falta de capaeéisia  jnnovacion de las empresas textiles les permitepoarta
para ofrecer productos textiles diversificados ecims respuesta a los principales compradores tanto malei®

competitivos. como internacionales (Tablas 14 y 15).
: . A Escenario tendencial
Escenarios futuros: pe5|m|sta, Se mantienen los mismos niveles de decrecimiento en

tendencial y optimista ventas, produccion y exportaciones. De continuarlas
politicas y estrategias actuales se corre elgidsgque la
industria textil sea desplazada del mercado nakicdleh
estadounidense y de otros mercados en los que no se
puedan satisfacer los requerimientos de los chepte
términos de disefio, diversificacion, solucionesgdrdles

y pronta respuesta. La falta de integracion vdrtiealas
empresas de la industria textil con las empresasade
cadena se ve exacerbada limitando con ello la tidsith

de crecimientos y, mas aun, se agrava la posiceén d
muchas empresas para mantenerse en el mercadagTabl
16y 17).

El ejercicio de prospectiva se efectud con el apigyta
CANAINTEX en su delegacién de Aguascalientes y del
Grupo Textil Guanajuato, a través de grupos de
enfoque. El ejercicio de prospectiva tiene como
propdsito perfilar, anticipadamente, los escenarios
futuros de la industria textii mexicana a fin de
determinar el comportamiento de variables estresgi
(produccion, ventas, precios, exportaciones, eyc.)
estimar la posicion que guardaria la industria res t
escenarios: optimista, tendencial y pesimista. Las
variables estratégicas consideradas en el diseflosde
escenarios prospectivos se refieren a la industria
mundial de textiles y a la industria textil mexiaarnal
como se muestra en la Tabla 13.

Industria mundial de . . .
q Industria textil mexicana
textiles

* Demanda mundial de | « Participacion de |+ Inversion de la
textiles México en las industria textil
* Produccién mundial d¢  exportaciones « Desarrollo de nuevos

Escenario pesimista

Pone énfasis en las principales debilidades astu#da
industria: tecnologia obsoleta, baja productividad,
desintegracion con empresas de la cadena, altossates
produccion, baja en ventas por la alta competeccia
productos importados de bajo precio, entre otrablds

18 y 19). Este conjunto de factores pone en critica
situacién a un mayor nimero de empresas que h&nm vis

textiles

Distribucion y
comercializacion de
textiles

Periodo Post-ATV
Redes regionales y
globales de
abastecimiento de
productos textiles
Innovaciones y
desarrollos de
tecnologias de
produccion textil

mundiales de
textiles
Participacion de
México en las
importaciones de
textiles de los
EUA

Produccién de
textiles y su
participacion en el
PIB nacional
Participacion de la]
industria textil en

el empleo

materiales y
productos textiles

Desarrollo de clusters

regionales de la
industria textil
Tecnologias para la
produccion,
distribucion y
comercializacion de
textiles

Formacion y

desarrollo de recurso

humanos
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reducidas su produccién, ventas y utilidades. Edmario
pesimista nos muestra la agudizacién de los efaqntes
tiene la continua y persistente pérdida de coniyieid

de muchas empresas textiles mexicanas. En estee&smso
probable que muchas empresas de esta industrialmo s
tengan que reducir su tamafio, sino también susoprgc
consecuentemente sus margenes de utilidad.
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Industria mundial de textiles

Es un escenario caracterizado por presentar inatesien la produccion y demanda mundial de textikedicionales y especializados. La constante gei®@r de desarrollo de
materiales y productos textiles permiten mejoraalidad de los mismos y abren nichos de mercaal@slps textiles técnicos, industriales e inteligenEn el periodo post-ATV se
intensifica la competencia por abastecer los prales mercados de textiles y prendas de vestir (¢WHi6n Europea), este es el caso de los paisssrdbados altamente
competitivos ¥.gr., China e India). En este escenario se consolidareties para el abastecimiento global de insundestgxtiles, donde los principales compradores ieren el

Escenario
Optimista

liderazgo dictando las pautas en el tipo de praduiExtiles y prendas de vestir que seran fabricado

Demanda mundial de
textiles

Producciéon mundial de
textiles

Industria mundial de textiles

Distribucion y

comercializacion de
textiles

Periodo Post-ATV

Redes regionales y
globales de
abastecimiento de

Innovaciones y
desarrollos de
tecnologias de

Innovaciones y
desarrollo de materiales
y productos textiles

Se incrementa la demand
de textiles tradicionales
acordes a las tendencias
la moda, gustos y
preferencias de los
consumidores.

La demanda de textiles
técnicos se incrementa y
genera oportunidades de
mercado para nichos de
diferentes sectores
industriales.

Se incrementa la demand
de textiles y prendas
inteligentes derivadas de
los continuos desarrollos
generandose nuevos
mercados.

d a sobrecapacidad en la
produccion mundial de
dextiles es reducida a
través de la estrategia de
fabricacion de productos
de mayor calidad. Dicha
reduccion contribuye a
lograr un mercado mas
equilibrado.

Los principales
productores de textiles y
prendas de vestir con
habilidades y tecnologias
ae punta intensifican su
competencia para
abastecer los mercados d
los EUAy la Unién
Europeay.gr., China,
India, Colombia,
Honduras, Brasil).

El liderazgo de las tienda
detallistas ademas de
continuar dictando las
pautas de disefio,
produccién y
comercializacion de
prendas de vestir, buscan
proveedores que les
ofrezcan soluciones
integrales de bajo costo,
altos niveles de calidad y
menor tiempo de
respuesta.

Ante este panorama, un
gran nimero de empresal
enexicanas se prepara pal
atender las demandas de
los principales
compradores, en especial
del mercado
estadounidense.

generan alianzas entre
diversos paises para el
abastecimiento de
insumos.

Existe una revision a los
acuerdos comerciales
actuales y surgen acuerd
comerciales
complementarios para
productos textiles.

ra

5En el periodo Post-ATV s

productos textiles
eSe establecen redes de
abastecimiento regionale
e internacionales para la
industria textil. México
forma redes y alianzas cq
otros paises para el
suministro de materias
primas y productos
peextiles.

Una empresa textil
competitiva se abastece
cualquier parte del mund
que le ofrezca productos
competitivos.

En este marco seran
aprovechadas las
preferencias establecidag
en los acuerdos
comerciales ademas de |
mejores condiciones
(politicas, econémicas y
financieras) que ofrezcan
los paises.

produccion textil

Contintan desarrollandos

stecnologias automatizadg
para la produccion de
hilados y tejidos, con
rmMmayores aplicaciones en
procesos de tefiido,
estampado y acabados
textiles.

Se producen soluciones
mas avanzadas en las
iéecnologias de
informacién con
aplicacion a la industria
textil que permiten que lo
procesos de produccion,
control de calidad,
distribucion y
comercializacion se
integren completamente ¢
ainea.

Se incrementa el
desarrollo y la produccion
de tecnologias para la
fabricacion de textiles
técnicos, textiles
industriales y textiles

scomercializacion de

2N

inteligentes.

d_os desarrollos de
gnateriales y productos
textiles se intensifican,
principalmente, en paises
desarrollados. Estos
productos abren
numerosos mercados pal
ser utilizados tanto en
prendas de vestir como e|
diversas industrias y
sectores.

Se acentua el desarrollo,
aplicacion y

textiles y prendas
inteligentes.

Tabla 14Escenario optimista de la industria mundial de tetiles
Fuente: CEC-ITAM; 2005.
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Industria textil mexicana

Es un escenario caracterizado por presentar inatesien la produccion y demanda global de textikesconjunto de factores interviene para que lagresas textiles mexican

Escenario S

Optimista

negocios, entre otros.

Participacion de México
en las exportaciones
mundiales de textiles

México mejora su
posicién en las quince
principales economias
exportadoras de textiles.

Inversion de la industria

textil

Existen incrementos en g
inversion en la industria
textil que dan mayor
confianza a los
inversionistas.

Participacion de México
en las importaciones de
textiles de los EUA

China mantiene el

liderazgo como proveedo
de prendas de vestir en ¢
mercado estadounidense

México logra posicionarsg
dentro de los tres
principales proveedores d
textiles del mercado
estadounidense.

Desarrollo de clusters
regionales de la industria|
textil

Las empresas textiles de
determinados segmentos|
son altamente
competitivas: tejido de
punto, mezclilla, etc.
Existen un mayor nimerg
de clusters textiles
altamente competitivos
(v.gr.,Moroleén, Puebla)
caracterizados por estar
integrados verticalmente,
contar con tecnologias de¢
punta, productividad,
abastecimiento global,
flexibilidad y pronta
respuesta.

Produccion de textiles y
participacion en el PIB
nacional

Se incrementa la
produccion de la industrig
| textil como resultado del
fortalecimiento,
renovacion, la

2 diversificacion de
productos y el incrementd
@n la demanda nacional €
internacional.

La participacion de la
industria textil al PIB
nacional se incrementa p
encima del 1.0% con
crecimiento sostenido af
con afio.

Participacion de la
industria textil en el
empleo

El reposicionamiento de
muchas empresas textile
contribuye a incrementar
los niveles de empleo. Si
embargo, se intensifica Ig
demanda de un mayor
ndmero de trabajadores
calificados.

Industria textil mexicana

Demanda nacional de
textiles

La reconversioén de las
empresas y el incrementd
de nuevos desarrollos

incrementan la demanda
de productos textiles en g
mercado nacional.

Muchas empresas textile
se fortalecen y estan en
capacidad de atender la
demanda de textiles del
mercado nacional
ppfreciendo productos
diversificados de acuerdg
bcon las necesidades del
mercado regional y
nacional.

Tecnologias para la
produccion, distribucion
y comercializacion de
textiles
Se incrementa el nimero
5 de empresas que adema
de reconvertir su
nmaquinaria, realizan la
automatizacion de sus
procesos mejorando con
ello su desempefio.

El cambio y las
innovaciones tecnolégica
mejoran la eficiencia,
productividad y capacida
de respuesta de las
empresas textiles.

Precios de textiles
El incremento en la

textiles con el uso de
nuevas tecnologias
Icontribuye a la reduccion
en sus costos y a ofrecer
productos que demanda
5 mercado nacional a
precios competitivos.

Desarrollo de materiales
y productos textiles

Las empresas grandes

5incrementan sus esfuerzg
para realizar nuevos
desarrollos textiles.

Existe una mayor
confianza y apoyo del
sector empresarial en los
centros de investigacion y
stecnologia textil para el
desarrollo de nuevos
I productos.

eficiencia de las empresasde empresas textiles

Estructura de la
industria textil

Se incrementa el nUmero
medianas y grandes.

Las empresas nacionales
constituyen redes de
pintegracion vertical para
abastecer el mercado
estadounidense.

Clima para los negocios

Las condiciones
economicas y politicas y
las acciones
gubernamentales
favorecen el
financiamiento, los
incrementos de la
inversion privada y
extranjera de la industria
textil, la agilidad en
importaciones y
exportaciones, la
reduccion en el
contrabando y el comerci
ilegal de textiles.

incrementen su competitividad para abastecer etadarnacional e internacional de textiles: proxadicdon el mercado estadounidense, cambios y megorascnologias
produccion, flexibilidad de las empresas e innasacie productos textiles, integracion con emprdsda cadena, incremento de la inversion y mejooesliciones y clima para Igs

Formacién y desarrollo
de recursos humanos

La creciente adopcién de
tecnologias de punta por
parte de las empresas
textiles propicia la
necesidad de formar
recursos humanos para €
uso de tecnologias de
produccion asistidas por
computadora, existiendo
una dinamica participaci
de las empresas en esta
tarea.

De igual forma se
intensifica la participacion
de las empresas en el
proceso de actualizacion
de los recursos humanos
derivado del constante

=}

desarrollo de tecnologias

Vinculacion
Universidad-Empresa

Existe un trabajo conjuntg
entre las empresas textilg
las instituciones
educativas y centros de
investigacion, en particula
para proporcionar
asistencia técnica,
asesoria, efectuar
desarrollo de textiles y
contribuir a la formacién
actualizacién de recursos|
humanos.

[

=

Tabla 15Escenario optimista de la industria textil mexicaa

Fuente: CEC-ITAM, 2005
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Industria mundial de textiles

En este escenario la demanda de textiles se inotarpencipalmente en paises en desarrollo, mamdose la sobrecapacidad mundial de fabricacidexdges por el uso d
tecnologia de punta. La demanda de textiles sigugida por los principales compradores como santiendas detallistas. En el periodo post-ATV meepkis mantiene su
participacion en el mercado estadounidense dde®xtiprendas de vestir y algunas empresas mexsidagean establecer alianzas con empresas de ém&afaulatinamente
contindan desarrollandose materiales y produciaiets tecnologias de produccion y tecnologiagmftemacion para la industria textil.

Escenario
Tendencial

Industria mundial de textiles

Demanda mundial de
textiles

Produccién mundial de
textiles

Distribucién
comercializacion de
textiles

Periodo Post-ATV

Redes regionales y
globales de
abastecimiento de

Innovaciones y
desarrollos de
tecnologias de

Innovaciones y
desarrollo de materiales
y productos textiles

En los paises desarrollad
la demanda de textiles nq
presenta incrementos
importantes por las
reducidas tasas de
crecimiento de la
poblacion.

Se intensifica la demandg
de textiles en términos de
precios competitivos,
calidad, disefio y
diversificacion.

En los paises en vias de
desarrollo se esperan
incrementos en prendas
vestir a causa del
crecimiento de la
poblacion y por
consecuencia se esperar
incrementos en la
demanda de textiles.

p€ontinda la
sobrecapacidad mundial
de textiles derivado del
uso de tecnologias mas
avanzadas que
incrementan los niveles d|
productividad. Por esta
razon los paises
desarrollados y en
desarrollo altamente
competitivos aprovechar
esta oportunidad para
abastecer el mercado
mundial de textiles.

Se consolida la migracion

len la produccion de
textiles hacia paises
desarrollados altamente
competitivos ¥.gr., Italia,
Gran Bretafia).

El liderazgo de las tienda
detallistas de los
principales paises
consumidores continGan
marcando las pautas en ¢
edisefio, costo de
produccion y estrategias
de distribucion y
comercializacién por lo
que las empresas textiles
rdeben estar cada vez m4
integradas con las
empresas de la cadena
(fibras, confeccion,
distribucion y
comercializacion).

5En el periodo Post-ATV,
México mantiene su
participacion en el
porcentaje de
zlimportaciones del mercad
estadounidense, mientrag
gue China continua siend
el principal competidor en
ese mercado.

oy

productos textiles

Continua la tendencia
para establecer redes
globales y regionales de
abastecimiento para
@roveer los principales
mercados consumidores

ode textiles y prendas de
vestir (EUA, Unién
Europea).

El consumo de productos
textiles continda la pauta
de bajo costo, alta
calidad y menor tiempo
de respuesta.

En este tenor, algunas
empresas mexicanas
mantienen alianza e
inversiones conjuntas col
empresas de la cadena.

produccion textil
Continua avanzando el
desarrollo de tecnologias
para los procesos de
hilatura, tejido (plano y de
punto) y acabados textile

Las tecnologias de
informacion y
comunicacion contindan
desarrollandose con
aplicaciones especificas
la industria textil.

La aplicacion de las
tecnologias de

informacion se generalizg
principalmente, en paiseg
desarrollados.

Principalmente en los
paises desarrollados
contindan generandose
avances tecnologicos de
5Nuevos materiales y
productos textiles.

Los paises en desarrollo po
logran conformar la
infraestructura necesaria

epara desarrollar materialg
y productos textiles
innovadores y de
vanguardia por lo que se
acentuan las

,importaciones.

Tabla 16Escenario tendencial de la industria mundial de tetiles

Fuente: CEC-ITAM, 2005
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Industria textil mexicana

Escenario
Tendencial

La industria textil mexicana continta con decreeimtns en su produccion y paulatinamente es desjglaglas principales economias exportadoras titketex como proveedor de
textiles del mercado estadounidense. Se mantieagathucida participacién en el PIB nacional y ererapleo. Los precios de los productos nacionalesamocompetitivos),
comparativamente con los textiles importados legégégalmente. Continta el cierre de empresaslésxtisi como las reducciones en la inversion yiéiera desaparecer algurjos
clusters textiles regionales. Solamente algunasesap contindan renovando sus tecnologias de middu€&l desarrollo de productos y materiales kextes reducido al igual quie
los recursos para apoyar esta actividad.

Participacion de México
en las exportaciones
mundiales de textiles
México mantiene la
posicion namero 14 dent
de las quince principales
economias exportadoras
de textiles.

Inversion de la industria

textil

Continda decrecimientos
en la inversion privada y
extranjera directa en la

industria textil mexicana.

Participacion de México
en las importaciones de
textiles de los EUA
México mantiene la
oposicion nimero cuatro
como proveedor de
textiles del mercado
estadounidense.

Desarrollo de clusters
regionales de la industria|
il

Las empresas textiles
mexicanas no estan
integradas con las
empresas de la cadena Id
que acentlia que en
diversos clusters
regionales desaparezcan
mas empresas textiles, ¢
excepcion de algunos
clusters como Moroledn
Puebla.

Produccion de textiles y
participacion en el PIB
nacional
La produccion nacional d

productos textiles
mantiene una tendencia ¢
crecimiento negativo.

La participacion de la
industria textil mantiene
una contribucion al PIB
nacional del 1.0%.

Industria textil mexicana

Demanda nacional de
textiles

ela demanda de textiles

nacionales continua
eeemplazandose por
textiles importados, legal
ilegalmente, de bajo
precio, principalmente
provenientes de paises
asiaticos.

Participacion de la
industria textil en el
empleo

Continua la pérdida de
empleos en la industria.

La industria textil
demanda cada vez mas
personal calificado.

n

Tecnologias para la

produccion, distribucién

y comercializacion de

textiles

La renovacion de
tecnologia de produccion
y tecnologias de
informacion continda
efectuandose solamente
por determinadas
empresas, segmentos y
regiones.

Contintan en operacién
las empresas que utilizan|
maquinaria obsoleta y
hechiza hasta que las
condiciones de mercado
permitan.

Precios de textiles

Muchas empresas
nacionales no estan en
posibilidad de competir
lecon los productos
importados de bajo preciq
por lo que reduciran sus
precios solo en la medidg
en que obtengan un rang
de utilidad aceptable.

En el mercado nacional,
las empresas
confeccionistas contintan
abasteciéndose con textil
de bajo precio, en especi
con productos importados
legal e ilegalmente, de

Estructura de la
industria textil

La industria textil
mantiene la siguiente
estructura: 71%
microempresas, 15%
pequefias, 12% mediana
2% grandes.

pContinua el cierre de
empresas micro y
pequefias que son
incapaces de atender el
mercado nacional.
Ademés, muchas empres

egenden a reducir su

atamarfio (de grandes a
,medianas y de medianas
pequefias)

bajo precio.

Desarrollo de materiales
y productos textiles

Existe un reducido nimel
de empresas que cuenta
con la infraestructura
necesaria para realizar
nuevos desarrollos en
materiales y productos
textiles.

Los centros de
investigacion existentes
cuentan con el suficiente
apoyo Y recursos para
continuar realizando
adesarrollos textiles.

Clima para los negocios

aContinda la reduccion en
la inversion privada y
extranjera, se increment
el contrabando y el
comercio ilegal de textiles
y existen insuficientes
avances en infraestructur
y apoyos para las
empresas textiles
anexicanas.

Formacién y desarrollo
de recursos humanos

La formacion,
capacitacion y desarrollo
de recursos humanos
continua realizandose de
5 anera aislada, de acue
con las necesidades y
posibilidades de las
empresas Yy, en especial,
iniciativa de cada persona.

[

[

Vinculacién
Universidad-Empresa

Contindia presente la
desvinculacion entre las
instituciones educativas
centros de investigacion
las empresas textiles. Pg
este motivo no logran

paprovecharse los talentog
la infraestructura existent
en el pais para la
generacion de nuevos
desarrollos textiles asi
como para la formacion y
actualizacion de recursos|
humanos.

Tabla 17Escenario tendencial de la industria textil mexicaa

Fuente: CEC-ITAM, 2005
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Pesimista

textiles y tecnologias de produccion.
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Industria mundial de textiles

A nivel mundial existe una contraccion en la densapnde acentia la sobrecapacidad mundial de &extéealta concentracion en la produccion de &x#&h un reducido nimero de
economias encarece los productos textiles e inciteni& dependencia de los paises consumidored. gami@do post-ATV México se vislumbra como el pipal perdedor en |
exportaciones de textiles y prendas de vestir. Ademo existe un dinamismo en la integraciéon deragresas de la cadena, reduciéndose los avadesaollos de material

S
S,

Industria mundial de textiles

Demanda mundial de
textiles

Existe una contraccion er
la demanda de textiles er|

paises desarrollados.

En los paises en vias de

desarrollo la demanda de

prendas de vestir no es
significativa por lo que la
demanda en textiles no s

incrementa en los niveles|

esperados.

No se obtienen las
respuestas esperadas en
demanda de textiles y
prendas inteligentes.

Produccién mundial de
textiles

La sobrecapacidad
mundial de la produccién
textil se acentia en
productos de bajo valor
agregado y limitado
potencial de mercado.

Muchas empresas que nq
ese han adaptado a las
nuevas condiciones

tecnoldgicas y de mercad
dejaran de operar.

lea concentracién mundia|
de fibras, textiles y
prendas de vestir en cuat]
0 cinco economias acent
la dependencia en el
abasto de este tipo de
productos y se corre el
riesgo del encarecimientq
de materias primas.

Distribucion y
comercializacion de
textiles

tiendas detallistas para

distribuir y comercializar
prendas de vestir lo que
inhibe la contratacion de
proveedores integrados
(fibras-textil-confeccion).

La alta concentracion de
produccion de textiles y
rendas de vestir en un
reducido nimero de pais
encarece en el mediano
plazo los productos
textiles.
ro
a

Existe un desaliento de I

Periodo Post-ATV

<En el periodo Post-ATV s
estima que México sera &
principal perdedor en la
exportacion de prendas d
vestir al mercado
estadounidense lo que
repercute negativamente
en la produccién nacional
ade textiles.

£S

Redes regionales y
globales de
abastecimiento de
productos textiles

ENo existe un dinamismo

Ide integracion de las

empresas de la cadena €|
eel mediano plazo (fibras-

textil-confeccion).

Las empresas textiles
mexicanas no logran
integrarse con empresas

extranjeras para abastecs

los principales mercados
de textiles y prendas de
vestir.

La cultura de empresas
mexicanas continua guia
por un desempefio
individualista.

Innovaciones y

desarrollos de

tecnologias de

produccion textil

No existen mayores

avances en el desarrollo
ntecnologias para la

comercializacion de
hilados y tejidos.

En determinados paises
lyincrementa la produccién
rrde maquinaria para
hilatura, tejido y acabado
textiles por imitacion,
desalentandose el
desarrollo de nuevas
tecnologias. Ademas, la
ldalta de apoyos
econémicos agudiza la
reduccién de nuevos
avances tecnolégicos.

produccion, distribucion V|

Innovaciones y
desarrollo de materiales
y productos textiles

Se reduce el desarrollo d

flenateriales y productos
textiles, derivado de la
falta de demanda de
diversos sectores.

Los textiles y prendas
sénteligentes no logran
posicionarse en el
mercado, desalentandose
5el desarrollo de nuevos
productos.

Tabla 18Escenario pesimista de la industria mundial de taies

Fuente: CEC-ITAM, 2005.
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Escenario
Pesimista

5 A

Industria textil mexicana

comercio ilegal de productos textiles de bajo mrei@splazan del mercado a las empresas nacionales.

En este escenario la industria textil es desplaeads abastecimiento de exportaciones mundialésxtiées y del mercado estadounidense, se acehttiarre de empres,
textiles por sus altos precios y costos de produacd¢ecnologias obsoletas, insuficientes desasraéoproductos textiles y de productos diversifisadla industria textil np
logra integrarse con empresas de la cadena, retisceiveles de inversion y es considerada unai@etiproductiva de alto riesgo. El incremento deitabando y

AS

Participacion de México en
las exportaciones mundiales
de textiles
México es desplazado de las
quince principales economias

exportadoras de textiles.

Participacion de México en
las importaciones de textiles
de los EUA
México es desplazado de las
cinco principales economias
proveedoras de textiles del

mercado de los EUA.

Industria textil mexicana

Produccion de textiles y
participacion en el PIB
nacional
La contraccién de la demandg
el continuo cierre de empresal

y los bajos niveles de
productividad reducen la
produccion de textiles y la
aportacion al PIB nacional po
debajo del 1.0% anual.

Inversion de la industria
textil

Desatrrollo de clusters

regionales de la industria
textil

Participacion de la industria
textil en el empleo

stextiles de bajo precio, en

Demanda nacional de textile
Se intensifica la demanda de
especial importados con lo cu

muchos productos nacionales
son desplazados.

Tecnologias para la
produccion, distribucion y
comercializacion de textiles

Precios de textiles

Continua el incremento en el

precio de los productos textile]
atle empresas nacionales por g
altos costos de manufactura |
que provoca el desplazamientanternacional, particularmente

de productos mexicanos en el
mercado nacional.

Se intensifica el cierre de
empresas textiles.

Desarrollo de materiales y
productos textiles

Estructura de la industria
textil

Se incrementa el cierre de
sempresas textiles que no estd
e condiciones de competir e
bel mercado nacional e

empresas micro y pequefas ¢
van perdiendo mercado por s
altos costos de produccion,
tecnologias obsoletas y la
reducida diversificacion de

7]

productos.

Clima para los negocios

Se reduce al minimo la
inversion extranjera y privada
en las empresas textiles
mexicanas por ser una
actividad productiva altamentg
riesgosa y volatil.

El constante cierre de empres
textiles y la falta de integracié
con empresas de la cadena
(nacional y/o internacional)

2 propicia la desaparicion de
clusters regionales de textiles
(v.gr., Aguascalientes).

as| acentuado cierre de
nempresas textiles incrementa
elevado numero de personas
desempleadas en la industria
textil.

alealizan la reconversion de

Las empresas textiles no

tecnologias de produccién y n
hacen uso de las tecnologias
informacion para la
produccion, distribucién y
comercializacién por presentg
insuficientes flujos de efectivo
pérdidas o reducidas utilidade
y escasas posibilidades de
acceso al crédito.

r

No existen avances en materi

de desarrollo de materiales y

gproductos textiles. Muchas
dempresas contindan a la espg

de los desarrollos que se
realizan en otros paises.

S

BNo existen en el pais
condiciones para alentar la
inversion privada y extranjera

rpara la industria, ademas se
intensifica el contrabando y Ia|
comercializacion de textiles
importados de bajo precioy n
existen apoyos para las
empresas textiles.

D

Tabla 19Escenario pesimista de la industria textil mexicaa
Fuente: CEC-ITAM, 2005.
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ESTRATEGIA A0 e

empresas

El presente capitulo tiene como propésito detemmina
los elementos estratégicos para la industria textil i .
mexicana que contribuyan, entre otros aspectos, o [N —
generar pautas tendientes a la recuperacion de sUBBESEEVEGEEIS

posiciébn competitiva en el mercado nacional e

internacional en el mediano y largo plazos. Pdréina

se utilizaron herramientas tradicionales de plaideac Proveecores e .
estratégica como son el analisis competitivo meedian relacionadas y de apoyo

= ?Iam‘?me dg RO ell ar&aI|S|s (;ompgra(;lv?aiﬂas Gréfica 82 Diamante de Competitividad de Porter
y el analisis FODA para la determinacion de foras Fuente: Michael Porter, 1991.

oportunidades, debilidades y amenazas de la industr
Ad_emés, se per_filaron Iosf jugador_es internac_io_r@es Condiciones de los factores
la industria textil con el fin de ubicar la pantiacion

que tienen las empresas mexicanas en el ambito
mundial. Finalmente, en este capitulo se presemban
conjunto de estrategias y recomendaciones dirigidas
la conformacién y consolidacion de ventajas
competitivas de la industria textil mexicana.

Los factores bésicos de la industria textil de Méxi
objeto del presente andlisis, son las materias gsrim
(fibras textiles), la energia eléctrica, la proxad con

el mercado estadounidense y la mano de obra. Dentro
de los factores avanzados se incluyeron la tecfmlog
los recursos humanos especializados y la infrastatau

y servicios (Gréfica 83).

Andlisis competitivo de la industria
textil mexicana: Diamante de Porter e vl

Basicos Proximidad geogréfica con el mercado

Estadounidense
Mano de obra

Condiciones

El analisis competitivo con base en el Diamante de s

Porter consistié en determinar la situacion contipati il
de la industria textil mexicana respecto a los oale: S .
a) condiciones de los factores (basicos y avanzabps Avanzados Infraestructura y servicios

estrategia, estructura y rivalidad de las empresps,
pond|C|_0nes d_e la demanda, y d), proveedores € Grafica 83Condiciones de los factores de la industria
industrias relacionadas y de apoyo (Grafica 82). textil mexicana
Fuente: CEC-ITAM, 2008.
El analisis competitivo de la industria textil coase en
el Diamante de Porter ha sido efectuado, obtengsndo Factores béasicos
positivos resultados, para analizar la industndiltee
Castelléri* y sus areas de influencia, de Turduip Materias primas: fibras textiles
Africa Sudsahariad con miras a determinar la La industria mexicana de fibras se integra
competitividad de la industria y potenciar posibles principalmente de seis empresas consideradas en
estrategias de mejora. Por este motivo se consideralLatinoamérica como las mas grandes, las cualeswoper
importante la aplicaciéon de esta metodologia en el en México a través de alianzas conjuntas y muchkas d
andlisis competitivo de la industria textil mexiaan ellas se encuentran integradas con grandes praodscto
estadounidenses  favorecidos después de la
implementacion del TLCAN.

La mayoria de la produccion de fibras se concestira
™ AITEX. 2003. Estudio de identificacion, caracterizacion y  fibrascommoditiesfilamento de poliéster, filamento de
definicion de estrategias competitivas del micretdu de textil- acetato, poliéster de alta tenacidad, filamentmylen
confeccion y género de punto en las comarcas a@giontde “ELS y nonn de alta tenacidad. De acuerdo con UéT,Tﬁ

PORTS"y “ELS MAESTRAT" de Castellon y sus areasileencia . . ‘o ..
Espafia: AITEX-Generaliat Valenciana. capacidad instalada en México para la produccion de

 Textile, apparel and leather sector in Turkéymsterdam: PWC
Consulting, 2002.

® McRee A. y Casill N.L. 2002. “Sub-Saharan AfridRotential " Textiles and Apparel: Assessment of the competéisof certain
Production Source for Textiles and Apparel?”. Journal of Textile foreign suppliers to the U.S. markeSA: United States International
and Apparel, Technology and Managemé&n(3), pp. 1-17. Trade Commissions, 2004.
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fibras duras es de 700,000 toneladas anuales. iduest mas obsoleta o menos actualizada esta, lo que
pais exporta el 80.0% del algoddn e hilo que preduc  redundard constantemente en incrementos en el costo
los EUA. Ademas, México exporta aproximadamente el de la energia eléctrica y en el costo de produccion
32.0% de la produccién de fibras duras.

El costo de la energia eléctrica para la induséndil,
El saldo de la balanza comercial de México en nter Comparado con otros paiseS, se presenta en la Z@bla
de fibras, durante el periodo 1988-2006 es nega&ivo  Ppara el caso de México el costo de energia eléatsc
fioras como el algoddn, la lana y fibras sintéticas  de 0.098 US délares/KWh (usando PPPs), dicho costo
artificiales (Gréafica 84). Al afio 2006 el saldo En  se ybica por encima del costo de energia eléatiica
balanza comercial de estas fibras fue de '4,84’8.4, paises como los EUA y Espaﬁa_ Sin embargoy el costo

654.8 y -14,989.1 millones de pesos respectivamente en México es menor con respecto a Italia y Turgdiia.
Estos datos nos dan cuenta de la imperativa necesid precios nominales, el costo de energia eléctrica es

de la industria textil por la importacién de fibigse las inferior al de México en paises como Sud Africa,
empresas mexicanas no pueden atender. Brasil, Taipei, Colombia, Republica Dominicana y El
1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 Salvador-
0 T T T T T T T T 1
- Pais | 2003
+2,000 US délar/kWh (usando PPP$)
EUA 0.049
4,000 - Espafia 0.064
6,000 - México 0.098
Italia 0.154
8,000 | Turquia 0.204
US délares/kWh (nominal
SRS Sudéfrica 0.019
Brasil 0.037
e Taipei, China 0.053
12,000 Colombia 0.064
Republica Dominicana 0.106
-16,000 El Salvador 0.123
e T Flbras sintéticas o ariiciles Tabla 20Costos de energia eléctrica en paises miembros y
Grafica 84 Saldo de la balanza comercial de fibras textiles: no miembros de la OCDE en 2003
algodon, lana y fibras sintéticas o artificiales 188-2006 (US délares/kwh)
(millones de pesos) Fuente: International Energy Agency, Energy, Priedsxes, 2005.

Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestido Etéxico, 2007.

Pese a los diferenciales en el costo de energitrieté
La disponibilidad local o regional de fibras natasay de cada pais existen, sin embargo, propuestas para
artificiales e insumos es un factor de importargie efectuar ahorros a nivel empresa en el consumatde e
contribuird a que los paises productores de textile insumo. AEA Technology recomienda para la
respondan oportunamente a las érdenes y pedidos. Enindustria textil el establecimiento de procesosapar
este sentido, el grado de integracion de las empres recuperacion de desechos en las etapas de lavado,
la cadena fibras-textil serd un factor sustancial d tefiido y secado, mejora del control en el niumero de

competitividad. procesos efectuados por las empresas y la redlizdei

la etapa de presecado infrarrojo que consiste escl
Energia eléctrica de rayos infrarrojos previo al secado para ahorrar
La energia eléctrica es un insumo vital para laistia energia durante el proceso de secado. De igualaform
textil y esta relacionado tanto con el costo como €l este organismo recomienda realizar el proceso de

tipo de magquinaria utilizada por las empresas. Los secado mediante la combustién directa de gas y la
procesos y tecnologias difieren considerablemerte d extraccion al vacio lo que redundaria en ahorros de
una empresa a otra, existen ademas empresas quenergia eléctrica.

realizan tanto un solo proceso como un conjunto de

procesos desde la produccién de la materia prirseaha  Proximidad geografica  con el mercado

el producto final. Esto significa que cada emptesze estadounidense
una infraestructura tecnolégica diferente y potaleto La proximidad geografica con el mercado
el consumo de energia eléctrica difiere en cada. @ds estadounidense puede constituirse en una ventaja

respecto es importante considerar que el tipo de
maquinaria con que cuentan las empresas puede’ AEA Technology. 2000.Study on Energy Management and

presentar un alto consumo de energia eléctricat@uan Optimization in IndustrylUnién Europea: Environment Directorate-
General of the European Commission.
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competitiva por los reducidos costos de transpidntac
y tiempos de entrega.

No obstante que la produccién de alta calidad @ baj

costo es importante para abastecer al mercado
estadounidense, existen otros factores como la
proximidad con proveedores y el mercado. En este
sentido, la habilidad para atender rapidamente la
demanda de tiendas detallistas de acuerdo con las

(Tabla 22). Sin embargo, es de considerar questbco
de flete por avién es menor para paises como Riepubl
Dominicana, El Salvador, Canada y Colombia, y es
menor el costo de flete por barco para el caso de
Republica Dominicana y Colombia.

Porcentaje del costo del flete del valor de mercafas importadas
por EUA en 2003

cambiantes tendencias de la moda sera mas impmrtant

como factor de competitividad.

Una de las ventajas que tiene México,

comparativamente con China, es la proximidad cen lo

EUA. Entre los factores que inciden en la decigan

la localizacién de plantas en Méxiése encuentran el

costo de transportacion y tiempo de transito, laovae

obra especializada, los costos internacionales de

telecomunicaciones, la transferencia de tecnoldgia,

flexibilidad en la produccién y administracion, la

Pais Por avior Pais Por barcc
Republica Dominicana 3.7%| RepuUblica Dominigana  1.7%
El Salvador 4.3% | Colombia 1.7%
Canada 5.5% |México 2.0%
Colombia 5.6% | El Salvador 2.0%
México 7.0% |Nicaragua 2.7%
Hong Kong, China 8.7% | Hong Kong, China 3.19%9
Nicaragua 10.4%| Canada 3.3%
Vietnam 10.6% | Sri Lanka 4.4%
Taipei, China 12.8%| Indonesia 4.5%
Sri Lanka 13.4% | Taipei, China 4.6%
Sudafrica 13.9%| Sudafrica 5.0%
Brasil 13.9% | Vietnam 5.0%
India 14.4% | India 5.0%
China 14.5% | Brasil 5.1%
Indonesia 16.3%| China 5.8%

proteccion a la propiedad intelectual, la transfeieen

las regulaciones y los acuerdos de libre comeRiio.
embargo, las ventajas que posee China para la
localizacion de plantas son precisamente rubrosl@on
nuestro pais no es competitivo: costos de mandde o
costos de electricidad y disponibilidad e integiaaon
proveedores (Tabla 21).

China
v
v
v

Factor de Competitividad | México |
Costos de mano de obra

Costos de electricidad

Proveedores

Costos de transportacion y tiempo de transit
Mano de obra especializada / productividad
Costos internacionales de telecomunicacion
Transferencia de tecnologia

Flexibilidad en la produccién y administracio
Proteccion a la propiedad intelectual
Transferencia en las
regulaciones/administracién

Acuerdos de libre comercio

£S

h

< < |

Tabla 21Ventajas competitivas clave que influyen en la
localizacién de plantas en México y China
Fuente: USITC; Waltkins, 2002.

Un aspecto importante relacionado con la proximidad
geografica con el mercado estadounidense es & cost

Tabla 22Porcentaje del costo del flete en el costo totaéd
mercancias importadas por los EUA en 2003
Fuente: OCDE, A New World Map in Textiles and Ciot)) 2004.

De igual forma es importante el nimero de diassgue
requieren para el transito de mercancias a la Union
Americana. En este caso, México tiene una impatant
ventaja competitiva porque el numero de dias maximo
es de dos, con un total de cuatro dias para tEside
entrada y salida. Paises como Republica Dominicana,
Colombia, China, Hong Kong, Sud Africa y Kenya
tienen un maximo total de dias de transito (entnada
salida) de 10, 19, 12, 30, 59 y 123 dias respeuntvie
(Tabla 23). Es de mencionar que la ventaja que ddéxi
posee en este rubro se ve desvanecida si consiokeram
que el total de dias de transito de mercanciashiteaC

al mercado estadounidense por avién es de dos dias.

Transito en dias

Pais de origen

Entrada dias de

transito

de flete y el nUmero de dias de transporte. En dbési

porcentaje del costo del flete respecto al valodade
mercancias importadas en los EUA representa el 7.0%

por avién y el 2.0% por barco, lo cual constituygu
ventaja relativamente importante si consideramas qu

para muchos otros paises dicho porcentaje llega a
representar el 16.3% por avion y el 5.8% por barco

™ Waltkins, R. 2002Mexico Versus China: Factors Affecting Export

México Embarque two-way 2 2 4
Embargue one-way 2 2
Canada Embarque two-way 2 2 4
Embargue one-way 2 2
Republica DominicanaEmbarque two-way 5 5 10
(Puerto Plata-Port
Everglades) Embarque MFRP 5 5
Colombia (Cartagena-|[Embargue two-way 9 10 19
Miami) Embarque MFN 10 10
China Embarque MFN por mar 12 12
Embarque MFN por aire 2 2
Hong Kong, China (a |[Embarque two-way 18 12 30
Long Beach) Embarque MFN 12 12
Sudafrica (Cape TownEmbargue two-way 34 25 59
New York) Embarque MFN 25 25

and Investment Competition USA: USITC United States
International Trade Comissionndustry Trade and Technology
Review Julio.
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8 por sus siglas en inglés: nacién mas favorecida.
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Transito en dias

Total
dias de
transito

123|
61
61

Entrada
a USA

61
61
61

Embarque two-way 62
Embargue one-way

Embarque MFN

Tabla 23Numero de dias de transito de mercancias al
mercado estadounidense
Fuente: OCDE, A New World Map in Textiles and Ciot)) 2004.

Sin lugar a dudas, un factor determinante sera la
proximidad a los mercados de exportacion y la
habilidad de responder a los cambios en las canési

del mercado. Se estima que los compradores eligas a
proveedores en términos de confiabilidad y tiempo d
entrega. Mientras que los compradores incrementan s
demanda por servicios de rapida respuesta, lasdgbr

y productores distantes ven dificil satisfacer las

necesidades y requerimientos de los clientes. Por

ejemplo, el tiempo de entrega de Sri Lanka, Bareglad
y la India a los EUA lleva un promedio de 28 dias,

comparado con los dos dias de México o Canada a la

uniéon americana.

Mano de obra

El nimero de trabajadores de la industria textil
mexicana ha disminuido un total de 52,408 empleos
durante 2000-2064 lo que implica un decrecimiento
del —22.5% en dicho periodo. Esto se debe en grda p

al cierre de empresas derivado de los altos calgos
produccién y de mano de obra.

Los salarios de la industria textil son signifizatnente
mas altos comparativamente con los principalesepais
proveedores. De acuerdo con Werner Internatideal
2007 el costo de mano de obra por hora en la
produccion de textiles para México fue de US$2.45,
comparado con US$2.32 de Colombia, US$2.02 de
Pert, US$1.75 de Tailandia, US$0.55-0.85 de China,

US$0.69 de India, US$0.65 de Indonesia, US$0.46 de

Vietnam y US$0.28 de Bangladesh.

No obstante que México es considerado como un pais

que cuenta con mano de obra calificada, los nivides
productividad son bajos y existen altas tasas @eitm

y ausentismo, largos periodos de tiempo de entyega
altos costos adicionales como es el pago de segurid
necesaria para prevenir robos de los embaf{jules
que en conjunto representan factores negativoslpara
eleccion de productores mexicanos.

8 INEGI, La Industria Textil y del Vestido, 200@p. Cit.

82 Spinning and Weaving Labor Cost Comparisons 20B@A:
Werner International, Inc., 2007.

83 USITC, 2004 0p. Cit.
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Factores avanzados

Tecnologia

En nuestro pais no existen empresas productoras de
magquinaria textil por lo que la dependencia tecgiokd

se agudiza toda vez que se generan constantemente
nuevas tecnologias para los procesos de hiladdo tg]
acabados caracterizadas por contar con procesos
automatizados. En este sentido, las empresas de la
industria textil se encuentran ante la decision de
importar maquinaria actualizada, maquinaria nueva o
maquinaria usada.

Un reducido numero de empresas ha realizado
inversiones en tecnologia para atender las demamdas
los niveles de calidad de clientes estadounidefvsgs,

Rio Sul, Yazbek, Kaltex, etc.).

Cabe sefialar que nuestro pais aun cuenta conain alt
namero de telares con lanzadera los cuales son
considerados como anticuados. Si bien, en muchas
empresas textiles mexicanas no se cuentan conasejor
en la tecnologia para los procesos productivoslegie
permita competir globalmente, cada vez mas se @&ent
la dependencia tecnolégica y se hace patente la
necesidad de realizar inversiones en tecnologia
avanzada. En la medida que se atienda el proaeso d
reconversion tecnoldgica las empresas textilegasta
en posibilidad de ofrecer mejores soluciones y
productos a sus clientes.

Infraestructura y servicios

Nuestro pais cuenta con una amplia red de tratdelos
libre comercio que brindan acceso preferencial @ lo
mercados de 33 paises en tres continentes, paises q
representan el 61.0% del PIB mundial.

También nuestro pais cuenta con infraestructura en
materia de parques industriales y servicios pasa la
empresas. De los 178 parques industriales de que
dispone México, 69 de ellos albergan empresas de la
industria textil y del vestido. Estos parques searben

91 ciudades de 25 estados de la Republica Mexitana
% En diversas regiones del pais con vocacién en la
produccién de hilado, tejido y prendas de vestistex

la infraestructura para empresas de estas indugtisa
proyectan nuevos desarrollos. Ejemplo de ello ssn |
nuevos parques industriales del Estado de Puebla y
proyecto de desarrollo de la Ciudad de Moroleéra par
crear un centro de disefio y exposicidbn permanente
ademas de la infraestructura de apoyo.

8 Costos Industriales en México. Una guia para eleisionista
extranjero.México: Banco Mexicano de Comercio Exterior, 2003.
8 Sistema Mexicano de Promocién de Parques indusgidéxico,
Contacto Pyme, 2005.
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Recursos humanos especializados

Para la industria textil existe un reducido nimdeo
personal altamente especializado. Dentro de
formacion de recursos humanos de nivel licenciayura
posgrado para la industria textil se identificaron
Unicamente las carreras de técnico superior
universitario y licenciaturas en disefio textil genieria
textil. A nivel de posgrado, las estadisticas de la
educacion superior, Unicamente refieren la maestria
ingenierfa textfC.

la

El total de alumnos egresados vy titulados en 2G04 e
técnico superior universitario y licenciaturas dsedo

e ingenieria textil fueron de 726 y 344, respeatieate
(Tabla 24). A nivel posgrado, el nimero de egresado

titulados corresponde a solamente nueve personas

durante 2004 lo que refleja el incipiente niumero de
personal de alto nivel formado para la industridilte

Total Total
2004 2004
Técnico superior y licenciatura
[TSU en procesos textiles 169 73
Lic. en disefio industrial 79 74
Lic. en disefio de indumentaria 138 28
Ingenieria textil 340 169
Total 726 344
Posgrado
Maestria en ingenieria textil 9 9
Total 9 9

Tabla 24Egresados vy titulados de educacion superior en
las areas de la industria textil y del vestido en(®4
Fuente: ANUIES, Estadisticas de la Educacion SapezD04.

Estructura, estrategia y rivalidad de las
empresas

En este apartado se analiza la estructura de Uestirnal
textil mexicana, comparativamente con la de los BUA
la Unidn Europea. Ademas, se abordan las estrategia
implementadas por los principales paises compradore
y vendedores de textilesy.gr., integracion vertical,
produccién compartida y paquete completo). En el
mercado nacional se analizan estrategias comatda al
division del trabajo y excesiva especializacién, la
integracion fragmentada de empresas de la cadéma y
competitividad por regiéon que tiene esta industria.
Finalmente, como parte de la rivalidad de las esgse
se analiza, principalmente, la rivalidad existepta
competir a bajos costos y precios de venta (Gr8figa

8 Estadisticas sobre la Educacién Superior, 2002,3200éxico:
Asociacion Nacional de Universidades e Institut@s Eucacion
Superior, 2003.
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Empresas grandes: 2.3%
Empresas medianas: 11.7%
Empresas pequefias: 15.1%
Microempresas: 70.8%

Estructura
de las
empresas

Mercado internacional:
«Integracion vertical
*Produccién compartida

Estructura, *Paquete completo

estrategia y
rivalidad de
las empresas

Estrategias
de las

empresas Mercado nacional:

«Alta division del trabajo y excesiva
*Especializacion

«Integracion fragmentada de empresas
«Competitividad de empresas por regién

Rivalidad
de las
empresas

«Competencia con bajos costos
de produccion

Gréfica 85Estructura, estrategia y rivalidad de la

industria textil mexicana
Fuente: CEC-ITAM, 2008.

Estructura de la industria textil

La industria textil mexicana forma parte de unaecead
fragmentada. Durante el periodo 1998-2000 éstas
empresas se incrementaron en un 5.3%, reduciéndose
en un 10.3% durante 2000-2003. El ndmero de
empresas de la industria textil en 2003 correspande
2,708 establecimientos.

De acuerdo con el tamafio de las empresas, eri’da01
industria textil se integra de 70.8% de empresasani
15.1% pequefas, 11.7% medianas y 2.3% grandes. En
total el 85.9% son empresas micro y pequefias. En
funcion de la produccién en 2006, la industriaitesd
integra del 69.5% de la fabricacion de insumosilesxt

y el 30.5% por la confeccién de productos texifles

La estructura de la industria textil mexicana déial
compararse con la de los EUA y se aproxima a la
estructura de la industria textil de la Unién Ewap
(Tabla 25).

Ademéas de la estructura antes mencionada, cabe
mencionar que solamente un limitado ndmero de
productores textiles han formado alianzas con esagre
mexicanas, este es el caso de la asociaciéon de Cone
Mills Corporation y la Compafiia Industrial de Parra
S.A. de C.V. que dio origen a la empresa ParraeCon
de México (PCM); Burlington Denim; Kaltex S.A.;
Lear Mexican Trim y Eagle Trading ¢.

87 INEGI. 2007.La Industria Textil y del Vestido 200México.

% Incluye tejidos impregnados o batanados, alfomiyraspetes,
fieltros y entretelas, colchas y toallas, encajemias, entre otros.

8 USITC. 2004. Textiles and Apparel: Assessment of the
competitiveness of certain foreign suppliers toth8. marketUSA:
United States International Trade Commissions.
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Pais

Ndmero de Trabajadore% Porcentaje

1--9
10--49
50-249

250-2,499
2,500 0 mas

54.90%
25.70%
14.40%

5.00%
0.24%
66.50%
20.90%
8.40%
4.20%
71.00%
15.00%
12.00%
2.00%

Unién Europea

250 0 méas
0-10 (Microempresas)
11-50 (Pequefia)
51-250 (Mediana)
251 0 mas (Grande)

México

Tabla 25 Porcentaje de empresas por nimero de
trabajadores en la industria textil de los EUA, laUnién
Europea y México
Fuente: OCDE, A New World Map on Textiles and Cilogh 2004;
INEGI, La Industria Textil y del Vestido en Méxi@007.

Estrategias y rivalidad de las empresas textiles

A finales de la década de los noventa existieron
diversos proyectos entre empresas textileras meagca

y estadounidense para lograr la integracién vérticia
propdsito de esta integracién era establecer f&bqoe
aseguraran el abastecimiento para empresas
estadounidenses. La integracién vertical garardizab
las empresas textiles de EUA un mercado para sus
fabricas. El desarrollo de ambos mercados promdiab
integracion vertical de la produccion y la integbacde
redes de produccion como consecuencia de: 1) la
continua presion ante la emergencia de fuertes
relaciones en el mercado textil y la industriadedtido
estadounidense motivando el incremento de produccio
compartida con otros paises, 2) la simplificaciénlal
logistica y el incremento de la rapidez en el tierdp
entrega con una reduccion de tiempo para abadtecer
pedidos de prendas de vestir de 34-40 semana@ 15-
semanas, 3) el incremento en la demanda de sexvicio
de paquete completo de las tiendas detallistagl 4)
surgimiento de empresas con enfoque de marketing y
productos de marca para asegurar el mercado para qu
la industria textil abasteciera a dichas empreSpe|
reconocimiento por parte de la produccion textil
estadounidense del potencial a largo plazo de héave
de productos textiles y prendas de vestir al mercad

. . . .
mexicano y mercados latinoamericanos con los cuales

México tiene acuerdos preferenciales.

La emergencia de integrar verticalmente las indsstr
textil y del vestido se previeron a través de akan
conjuntas entre empresas estadounidenses y mexicana
de las cuales muchas fracasaron o no llegaron a
concretarse \(gr., Burlington Industries, Inc., Cone
Mills Corporation, Dan River Inc., Du Pont-Akra
Poliéster, Galey and Lord, Guilford Mills Inc., Fant
Apparel Group, y participaciones conjuntas como el
caso de NuStrat).
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La emergencia de integracion vertical de las enagres
textles no estuvo limitada a compafias
estadounidenses, también empresas asiaticas se
establecieron o integraron la manufactura en México
para adquirir la ventaja que tiene nuestro pais en
términos de bajos costos de mano de obra, proxémida
geogréfica con el mercado estadounidense y acceso
preferencial a los mercados beneficiados por el
TLCAN. Este es el caso de empresas como Hung Ho en
Yucatan, Nien Sing Textile Corporation en Cd. Vi&io

y Tuntex en Tampico.

Otra de las varias estrategias implementadas por la
industria textil de los EUA, en la cual muchas essps

de nuestro pais participan, es la produccién cotidpar
utilizada principalmente para reducir costos y obte
ventajas competitivas. La produccién compartida
incrementa la interdependencia de plantas entre dos
paises y requiere de una amplia coordinacion dasre
plantas de ensamble y los proveedores de companente
materiales y servicios de transportacion. Dicha
estrategia promovi6 durante varios afios el desarel
actividades de maquila (ensamble de prendas dig)vest
con insumos estadounidenses (telas). Sin embargo, u
reducido nimero de empresas mexicanas se preparé
para ofrecer servicios de paquete completo y atezide

mercado estadounidense, concretandose en
proporcionar, casi exclusivamente, servicios de
maquila.

Las estrategias de empresas textiles centradas en
atender el mercado nacional estan enfocadas en:

e Alta division del trabajo y especializacion. Existe
un gran numero de empresas que desarrollan una o
pocas etapas productivas en las cuales se han
especializado lo que provoca que las empresas
desarrollen sélo algunas habilidades y se
concentren en una actividad o segmento de
mercado lo que se traduce en la fragmentada
integracion de la cadena fibras-textil-confeccion
(v.gr., tefiido, estampado, acabados textiles).
Integracién fragmentada de empresas. En las
diversas regiones existen muchas empresas que no
estan integradas verticalmente y que actlan de
manera independiente para la blsqueda de clientes,
adquisicién de tecnologias, desarrollo de productos
textiles, fabricacion, etc. Este fendmeno crea un
gran numero de empresas con diversidad de
actividades dispersas en una region geografica.
Ejemplo de estos clusters son las empresas textiles
de Puebla, Tlaxcala e Hidalgo.

Competitividad de empresa en una regién. Por otro
lado, existen clusters de empresas que al estar
ubicadas en un cluster estratégico son altamente
competitivas y muchas empresas van forzandose a
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mejorar sus disefios, productos, tecnologias, Demanda internacional

procesos y a demandar recursos humanos De acuerdo con el CITY&el consumo de textiles esta

altamente calificados. Este es el caso del clagter orientado por la renta per capita de los paises: el

tejido de punto de Moroleén, Gto. consumo es mayor en paises donde la renta es mas
elevada. De esta forma los paises mas desarrollados

Dado que muchas empresas son micro y pequefias, naoncentran el mayor consumo textil; por ejemplo los

cuentan con la capacidad y habilidades para atenderEUA, Japon y la Union Europea consumen el 40% del

mercados mas grandes y para el desarrollo de pgosluc consumo mundial y concentran tan solo el 13% de la
de acuerdo con las demandas del mercado, por lo quepoblacién. Entre los factores que caracterizan el
muchas empresas de este tipo estan centradasueiprod consumo en EUA, Japon y la UE esté el que la mujer
los productos que pueden fabricar de acuerdo con la concentra el poder de decision en la compra dédegxt
condiciones de mercado y la tecnologia disponible destinados al vestuario y al hogar. También infllaye

como consecuencia de los siguientes factores: edad, se estima que las personas en edad juvenil y

madura (35 y 45 afios de edad) tienen un mayor nivel

« Tecnologia obsoleta. Muchas empresas cuentande consumo, edad que coincide con la etapa de
con telares no automatizados, como es el caso deconsolidacion de la vida laboral.
los telares de lanzadera, con los cuales no es
posible desarrollar amplia variedad de productos en Por otro lado, la oferta comparada de exportaciolees
grandes volimenes por el alto costo de operacion textiles y prendas de vestir de los paises desztos
gue representan y su limitada versatilidad. durante el periodo 1992-2002 fue mas alta en &sxtil

« Limitadas habilidades para el desarrollo de que en prendas de vestir (Grafica 87) porque la
productos textiles. Existen empresas que no industria textil es intensiva en capital y en dgie de
desarrollan productos e innovaciones textiles y que paises este recurso es relativamente abundantdo Por
contindian fabricando un reducido nimero de telas que se refiere a la demanda de los paises deados|l
de acuerdo con la capacidad de la maquinaria. la demanda de prendas de vestir es mayor que la de

« Falta de profesionalizacién. Muchas empresas no textiles (Grafica 88) porque en los procesos de
han profesionalizado sus procesos productivos y confeccion se requieren mano de obra intensivaida c
administrativos y contindan operando como domésticamente es escasa y de alto costo.
empresas familiares lo que redunda en la falta de ,,
eficiencia y productividad.

e Fabricacion de productos de bajo precio. El
principal factor para competir estd ubicado en la |
fabricacion y venta de textiles de bajo precio, por
lo que muchas empresas mantienen bajos margenes
de rentabilidad sélo con el fin de no salir del ]
mercado. a0

80

60 -

.« . 30
Condiciones de la demanda
20
Las condiciones de la demanda se analizan, en prime |
término considerando el ambito internacional y
. = oy 0
pOSterlormente el naC|0na| (Graﬂca 86) En ambos 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002
casos esta presente una contracciéon de la demanda. MTextles M Prendas de vesti

Gréfica 87 Oferta de exportaciones de textiles y prendas

;ife"r:gcc“s” CRIRGEIETER de vestir de paises desarrollados 1992-2002 (bilede

nerecena «Competencia con otro paises: dolares)

«China Fuente: USDA, 2004

Condiciones
de la demanda

«Contraccion de la demanda interna
Nacional sIncremento del mercado ilegal
*Elevados precios

Gréfica 86 Condiciones de la demanda de la industria % E| incremento del consumo de productos textileseuiep de la

texltil mexicana renta per capita.Espafia: Centro de Informacién Textl y de la
Fuente: CEC-ITAM, 2008. Confeccion, A.LE., Noviembre, 2004.
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Gréfica 88Demanda de importaciones de textiles y
prendas de vestir de paises desarrollados 1992-2002
(billones de dolares)
Fuente: USDA, 2004

Por lo que se refiere a los paises en desarrallofelrta

de exportaciones estd mas dirigida a las prendas de

vestir que a los textiles, esto ocurre porque dastria

del vestido es mas intensiva en mano de obra para |
procesos de fabricacion y es un insumo abundante en
este tipo de paises (Grafica 89). Contrariamemt, |
paises en desarrollo importan mas textiles quedpen
de vestir porque la produccién de telas correspande
una industria intensiva en capital y este tipo eirso

es escaso en los paises en desarrollo (Gréfica 90).

300 -
250
200 |
150 -
100 - figo 5

50

1992

1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002

H Textiles I Prendas de vestir

Gréfica 89 Oferta de exportaciones de textiles y prendas
de vestir de paises en desarrollo 1992-2002 (bilesde
dolares)
Fuente: USDA, 2004.
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Gréfica 90Demanda de importaciones de textiles y
prendas de vestir de paises en desarrollo 1992-2002
(billones de ddlares)
Fuente: USDA, 2004

Adicionalmente al comportamiento que guarda la
demanda de exportaciones e importaciones de txtile
en paises desarrollados y en desarrollo, es intgerta
mencionar que para el caso de los principales paise
consumidores de textiles como son los EUA y la bnié
Europea la demanda de textiles estd evolucionando
cada vez mas de la mano con la demanda de preedas d
vestir. Estos mercados demandan paulatinamente mas
soluciones integrales a sus requerimientos de psend
es decir demandan productos confeccionados cuyos
proveedores cuenten con los insumos (telas) nesssar
para su fabricaciéon ademas de habilidades de disefio
marketing y distribucion.

Demanda nacional

La demanda nacional de productos textiles esta
centrada basicamente en productos de bajo prezia y/
precios competitivos tales como los que ofertan los
productos importados de Asia o bien los productos
procedentes del mercado ilegal. En este sentido, la
industria textil nacional se ve ampliamente afegtadr

sus altos costos de produccion y, en muchos cisos,
insuficientes habilidades de disefio de textilesndela
para la confeccion de prendas de vestir de acumdo
las tendencias de la temporada.

La demanda nacional de los productos manufacturados
por la industria textil presenta crecimientos pesg en

muy pocos segmentos. De acuerdo con las ventas de
hilado y tejidos efectuadas durante 1998-2006 se
identifica que los productos con mayor crecimiento

corresponden a la fabricacion de telas no tejidas
(192.4%) y a la fabricacién de textiles recubiedaon

bafio (55.1%). De acuerdo con la grafica 91 los

mayores crecimientos negativos corresponden a la
preparacion de fibras de henequén (-55.2%), hilado,
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tejido y acabado de fibras artificiales (-52.0%lgado y
tejido de henequén (-50.4%) y acabado de hilosag te
de fibras blandas (-27.7%).

Acabado
de hilosy
telas de
fibras
blandas

Fabricacion
de telas
de lana
ysus
mezclas

Fabricacion
detelas
de punto

r’m%

Hilado y
tejido de
henequén

y acabado
de fibras
artificiales

Tejido de
fibras
blandas

Fabricacion
de textiles
recubiertos
© con bafio

Fabricacién
de telas
no tejidas

Hilado de
fibras
blandas

Preparacién
de fibras de
henequén

11998=100

Gréfica 91 Crecimiento en ventas en México de hilado,

tejido y acabados durante 1998-2006
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestid@@” .

Por lo que se refiere a las ventas de productdietex
terminados, durante el periodo 1998-2006 se ideatif
mayores crecimientos en la fabricacién de algodén
absorbente, vendas y similares (108.5%) y la
fabricacion de cordeleria de fibras de todo tipo,
naturales o quimicas (105.1%), tal como se presamta
la grafica 92. Los crecimientos negativos durarste e
periodo fueron mas altos para el caso de las velgas
medias y calcetines (-22.9%) y las ventas de estanb
de lana y fibras quimicas (-14.9%).

106.1%

Fabricacién de

encajes, cintas,

etiquetas y otros
productos de
pasamaneria

Fabricaciény
tejido de
alfombras y
tapetes de
fibras blandas

Fabricacion de
hilo para coser,
bordar y tejer

o |

-229%

Fabricacién de
algodén
absorvente,
vendasy
similares

Fabricacién de
cordeleria de
fibras de todo
tipo, naturales
o quimicas

Fabricacién
de mediasy
calcetines

Fabricacién de
estambres de
lanay fibras
quimicas

1998=100

Gréfica 92 Crecimiento en ventas en México de productos
textiles fabricados durante 1998-2006
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestid@@7 .

Los datos presentados en las graficas 91 y 92 fgrmi
apreciar la critica situacién que atraviesa la @i
textii mexicana y la necesidad de llevar a cabo

tejidas participan empresas textiles mexicanashgune
desarrollado habilidades para  atender los
requerimientos de muchas industrias. Es quiza,deno
los segmentos en los que la respuesta y el ddsadml
productos contindan efectuandose y que es posible
confirmar dado el incremento en ventas que ha¢daid
fabricacion de telas no tejidas, los textiles dicapion
industrial y la fabricacion de textiles recubiertogon
bafio durante 1998-2006.

Proveedores e industrias relacionadas y de
apoyo

La presencia de un proveedor competitivo y/o de
industrias relacionadas y de apoyo son un detentgna
en la conformacién de ventajas competitivas de una
industria. En este apartado se hace mencién a la
proveeduria de la industria textil y a las indastri
relacionadas y de apoyo (Gréfica 93).

«Fibras naturales y artificiales
*Tecnologia para hilado, tejido y
acabados textiles

«Sistemas computarizados para
disefio y produccién de textiles
*Energia eléctrica y agua

Proveedores

Proveedores,
industrias
relacionadas
y de apoyo Laboratorios para pruebas textiles
Industrias *Asesoria y consultoria
relacionadas

y de apoyo

«Capacitacion
«Disefio y desarrollo de materiales
y productos textiles

Grafica 93Proveedores e industrias relacionadas y de
apoyo de la industria textil mexicana
Fuente: CEC-ITAM, 2008

Proveedores

Los principales proveedores de la industria testih

los productores de fibras (naturales y artificiplésin
embargo, la fragmentacion de la cadena existente
provoca una insuficiente interrelacion entre laustda
textil y sus proveedores locales o nacionalesalta tie
esfuerzos en este sentido y la reducida capacidda e
produccién de fibras para atender la industriaaradi
lleva a muchas empresas textiles a la importaceén d
fibras lo que acentla en gran medida la fragmeitaci
de las empresas de la cadena dejando a las fudgzas
libre mercado el que cada empresa se abastezca de
productos mas competitivos.

Otro insumo importante corresponde al abastecimient
de energia eléctrica y el agua. Los altos consutada
energia eléctrica son producto de tecnologias etzsol
poco eficientes y productivas. La tecnologia tambié
esta relacionada con los efluentes derivados depos
de tefiido, lavado y tintoreria, por lo que las enps

estr_ategias para lograr la re_cuperacic')n del mercado gepen contar con tecnologias que contribuyan a
nacional. Es importante mencionar que en la demanda gisminuir impactos negativos al ambiente.

de productos textiles de aplicacion industrial lpgeno
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En relacion con las tecnologias de produccior;dato
se menciond previamente, la industria textil meaxica
es dependiente de los
tecnolégicos en materia de equipos y maquinaria laar
fabricacion de hilados, tejidos y acabados quezazal
otros paises. El alto costo de dicha tecnologimala

con un laboratorio de pruebas, proporciona sendeio
bolsa de trabajo y brinda asesorias de acuerddacon

desarrollos y avances normatividad que exigen las diferentes instancias d

gobierno. EIl Laboratorio del Instituto Textl y
Tecnolégico tiene como propdsito realizar pruebas
fisicas y quimicas a hilos, telas y prendas

muchas empresas a la adquisicion de maquinari@usad confeccionadas para lo cual cuenta con un sisteana d

de menor capacidad productiva y niveles de
productividad lo que repercute en los niveles dielad
de la produccion.

Industrias relacionadas y de apoyo
Por lo que se refieren a las industrias relaciongdde
apoyo, la industria textil mexicana cuenta conpsly®

calidad, métodos de prueba, equipos de medicién
técnicos y personal altamente calificado en laglpas
gue realizan. Ademas, cuenta con la acreditaciola de
Entidad Mexicana de Acreditacion como laboratogo d
pruebas en la rama textil y del vestido.

El Centro de Tecnologia TexfllCYDSA ubicado en

de diversas camaras, organismos e instituciones deAguascalientes esta dedicado a la investigacion y
apoyo entre los que se encuentran la Camara N#ciona desarrollo de proyectos tecnoldgicos de innovapéna

de la Industria Textil A.C., la Camara Mexicanalde
Industria Textil Central A.C. y la Camara Textil de
Occidente A.C.

La Camara Mexicana de la Industria Textil Ceftral
agrupa a la Asociacion Nacional de Empresarios
Textiles, A.C., el Instituto Textil y Tecnolégicoed
Puebla y la Organizacién de EXINTEX, la exhibicion
internacional textil que ha logrado ser el mejor
escaparate de la industria textil y de la confet@a

la industria textil. Principalmente realiza: a) la
fabricacion de muestras de fibras, hilos y telas co
apoyo de una planta piloto, b) la medicién y prudba
calidad de productos a través de un laboratoricl c)
desarrollo de colecciones y prototipos, d) propmorai
informacion técnica actualizada de la industriatitex
con el apoyo de un centro de informacion, e) cudes
capacitacién y f) asesoria para la resolucién técde
problemas en procesos de fabricacion o productos,
adaptacién de nuevos métodos, técnicas de control y

Latinoamérica para el establecimiento de contactos optimizacion.

comerciales y adquisicion de tecnologia. Los sarsic

que proporciona esta Camara consisten en asesorigAdemas, se han incorporado a nuestro pais corasiltor

legal, apoyo en gestiones ante el IMSS y el
INFONAVIT, asesoria en tramites generales de
comercio exterior y seguros de grupo. Adicionalraent
este organismo realiza trabajos en materias disersa

» Programa de ordenamiento del mercado interno el realizacion

extranjeras que proporcionan servicios de asesoria
consultoria como es el caso del Institute of Textil
Technology de North Carolina State University y
empresas que proporcionan equipo y tecnologiasigara
de pruebas textilesv.qr, Uster

cual pretende establecer mecanismos de protecciénTechnologies).

a las importaciones desmedidas mediante cuotas

compensatorias, salvaguardas de productos, etc.

e Deteccion de practicas comerciales desleales,

contrabando e investigacion de de

importaciones poco transparentes.

casos

Otras empresas de apoyo son las que proporcionan
equipo y servicio para a) la depuracién y recupérac

de aguas industriales (de lavanderias, tintorgriatas

no tejidas), b) el tratamiento de aguas, c) la pcodn

+ Participacién en las negociaciones de tratados de de energia, mantenimiento de maquinaria, accesorios

libre comercio. Esta Camara se encarga de

etc. Cabe sefialar que muchas de estas empresas

representar los intereses del sector textil de la Provienen del extranjero.

region central del pais (Puebla-Tlaxcala)
aportando, entre otros, estudios estadisticos gle lo
flujos comerciales e informacidon que sirva de
soporte para las decisiones que se tomen.

« Programa de financiamiento a través del cual se
busca encontrar esquemas generales que permitan &

SU Con el propésito de identificar los principalesgdgres

las empresas obtener recursos

modernizacién y para capital de trabajo.
El Instituto Textil y Tecnolégico de Puebla, A’E.
brinda capacitacion a empresas textiles, ademagaue

para

91 Camara Mexicana de la Industria Textil Centrisliéxico, 2005.
92 |nstituto Textil y Tecnolégicdvéxico, 2005.
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Principales jugadores en la industria
textil global

mundiales que tienen una participacion destacada en
produccién y exportaciones de textiles, a contiiurac
se hace referencia a los principales jugadores ialesd

% Centro de Tecnologia TextMéxico, 2005.
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en materia de a) produccién mundial de productos

México (3.6%). En la produccién mundial de hilades

textiles, b) exportacion e importacion mundial de algodén puro y mezclado sobresalen China (57.4%),

textiles y c) importaciones de textiles de los EUA.

Principales jugadores en la produccién mundial de
productos textiles

En el afio 2003 los principales paises productoess d
hilados de algodén puro fueron India (57.4%), Rékis
(11.2%), Turquia (7.8%), Brasil (3.5%) e Italia7®).

Pakistan (11.2%), EUA (7.8%), Turquia (3.5%) y Hras
(2.7%). En este segmento México (0.02%) ocupod la
posicién numero 18 (Grafica 94).

Dentro de la produccién mundial de hilados de otras

fibras textiles vegetales obtenidos de hilaturaitas
textiles vegetales como el algoddn, lino cafiamate,y

En este segmento México se ubicé en la onceava los principales productores en 2003 fueron México

posicién con una minima aportacién al total mundial
(0.02%).

En la produccibn mundial de fibras sintéticas y
artificiales destacaron principalmente EUA (57.7%),
Espafia (5.6%), Japén (5.7%), Alemania (5.3%) y

(43.3%) con la primera posicion, seguido por Ruimani
(20.0%), Tayikistan y otros paises (36.7%). Finaltag
en la produccion mundial de tejidos de fibras no
celulésicas  participan  principalmente  Alemania
(32.1%), Republica de Corea (10.0%), México (9.9%),
Bélgica (8.8%) y Hungria (5.6%).

Produccién mundial de productos textiles 2003

Posicion
Hilados de Fibras sintéticas
algodon puro y artificiales

puro

Hilados de
algodén

H|I_ados ot c_>tras Tejidos de fibras
fibras textiles i
no celuldsicas
tales

mezclado

- India EUA China México Alemania
4% % 57.4% 43.3% 32.1%

). (LGED Pakistan Espafia Pakistan Rumania Rep. de Corea
-Hg 11.2% 5.6% 11.2% 20.0% 10.0%

Turquia Japon EUA Tayikistan México
7.8% 5.7% 7.8% nd 9.9%

Brasil Alemania
3.5% 5.3%

Italia
2.7%

110. México
0.02%

Turquia

México Brasil
3.6% o
Xico
.02%

Bélgica
8.8%

Hungria
5.6%

3.5%

Otros paises
36.7%

Grafica 94 Principales productores mundiales de productos teXes 2003
Fuente: INEGI, La Industria Textil y del Vestidd)@7.

Principales jugadores en las exportaciones e
importaciones mundiales de textiles

De acuerdo con la OM& los cinco principales
exportadores de textiles en 2006 fueron la Unidrofea,
China, Hong Kong, EUA y la Replblica de Corea con u
monto de exportacion de 71.21, 48.68, 13.91, 13.67
10.11 miles de millones de ddlares (Grafica 95) 2866
México ocupd la posicidn nimero 14°, con un towl d
2.19 miles de millones de dodlares en textiles egolos.
Por lo que se refiere a los cinco principales aise
importadores de textiles, en 2006 los principalates
fueron: la Uni6n Europea, EUA, China, Hong Kong,
Jap6n con un total de 70.43, 23.50, 16.36, 13.%718
miles de millones de doélares. En este grupo Méseo
ubico en la sexta posicion con un total de 5.9%snde
millones de dolares de textiles importados.

9 OMC, Estadisticas del comercio internacional, comerain pectores
2007,0p. Cit

70

Principales exportadores e importadores

mundiales de textiles 2006
(miles de millones de délares)

Unién Europea
70.43 (30.7%)
EUA
23.50 (10.2%)
China.
16.36 (7.1%)

Posicion
Exportadores

Unién Europea

o [Lgew 71.21 (32.6%

)
20. Lugar Chilat, )

48.68 (22.3%,

Hong Kong

30. Lugar 13.91 (6,4%)

EUA

219, Ly 12.67/(5.8%)

Hong Kong
13,97/ (6.19%)
n
6418 (2.19%)
60, VEXICO
595 (215%)
Gréfica 95Cinco principales exportadores e importadores

mundiales de textiles en 2006 (miles de millones délares)
Fuente: OMC, Estadisticas del Comercio Internadi@u®7.

Republica deiCorea:
10,49 (4.60%6)

50. Lugar

4oV EXICO

2.19)(4.0%)
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Principales jugadores en las importaciones de tektis

de los EUA

Los principales proveedores de textiles a los E2R@06
fueron China, la Unién Europea, India, Canada ek

y México con un total de importaciones de 6,96Q153,
2,269, 1,952, 1,902 y 1,758 millones de dolares
respectivament@ (Gréafica 96).

Las caracteristicas importantes y comunes que estan
presentes en estos productores para abastecereddoe
estadounidense de textiles son: integracion dedastria
textii con empresas de la cadena, modernizacion y
actualizacién de tecnologias, estrategia de abas&ztto

y produccion global, entre otras.

Principales proveedores de

Posicion textiles de los EUA en 2006

(millones de dolares)

China
6,960 (29.6%)

Union| Europea (25)
3,1 .
India
2.269 0.7%)

40. Lugar Canzld
- U9 1,952/(8.3%

)
Pakistan
1,002)(8,1%)

VIEXICO

60. Lugar

1,758, (7.5%)

Gréfica 96 Principales paises que participan en las
importaciones de textiles de los EUA en 2006 (mities de

dolares)
Fuente: OMC, Estadisticas del Comercio Internadi@Q®7.

Competencia por valor

La creciente competencia internacional en la proidunc
de textiles esta determinada por factores queéncéah el
costo total, tal es el caso del costo de mano de fibras

e insumos \(.gr., electricidad). En este sentido, paises
como China generan ventajas competitivas a traeés d
bajo costo de mano de obra, la integracién vertiealas
empresas de la cadena, el uso de tecnologias d& @un
los procesos productivos, entre otros.

Dada la importancia que representan los costos lpara
competitividad, a continuacion se analiza la estinacde

costos totales en la industria textii en 2006 en la

% OMC, 2007 0p. Cit.
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produccién de hilatura, telas de tejido plano ydtejde
punto de siete paises: Brasil, China, India, Itdiarea,
Turquia y los EUA,

De acuerdo con la gréafica 97 el costo principall&n
hilatura open-end corresponde al costo de lassfiboano
insumo principal, el cual oscila entre el 63.0%l{#) y el
77.0% (China). El siguiente costo en importancia
porcentual es el costo de capital (depreciacidriezases)
cuya proporcion mayor corresponde a Brasil (16.§%)
EUA (16.0%) y la menor proporcién a China (8.0%).

En tercer lugar identificamos el costo de la eleictad
(para el funcionamiento de las maquinas,
acondicionado e iluminacién) el cual oscila entrd.8%
(Brasil y EUA) y el 10.0% (India). El costo de madges
auxiliares  (accesorios, lubricantes, mantenimiento,
seguros, costos de preparacion para la hilatutaejiéo)
representan entre el 3.0% y el 5.0%. El costo dadno

de obra es variable en los paises analizados, easelde
Italia y los EUA dicho costo representa el 9.0%.§%
respectivamente, mientras que en los demas patdss d
costo se ubica entre el 1.0% y el 3.0%.

aire

El costo total de produccion de hilatura open end,
expresado en US$ por kilo, es més bajo en Ind&2)ly
EUA (1.75). Contrariamente, este costo es magaita el
caso de China (2.28).

Total costo hilatura opend-end: US$ por Kilo de hilo

China India Italia Corea

Turquia

Brasil

11Mano de obra
 Materiales auxiliares
wFibras: algodénipoliéster

mDesperdicios y sobrantes de hilo y tela
m Electricidad
m Capital (depreciacion mas intereses)

Gréafica 97 Estructura de costos totales de hilatura

open-end en 2006 ($USD por kg)
Fuente: ITMF, International Production Cost Comgami 2007.

Por lo que se refiere a la estructura de costadetopara

el caso de telas de tejido plano, el costo mas alto
corresponde a las fibras oscilando entre el 34108a]) y

el 58.0% (China). El costo del capital es variaptea
cada caso, en ltalia representa el 15.0% y en IBeasi

% International Production Cost Comparisons 20@iiza: International
Textile Manufacturers Federation, 2007.



IT=am

29.0%. El costo de la electricidad representa exit6e0%
y el 15.0%, el costo de materiales auxiliares seaubntre
el 7.0% y el 13.0%.

Por lo que se refiere al costo de mano de obra,essinas
alto para el caso de Italia (28.0%) y los EUA (2&)0Por

el contrario, dicho costo es mas bajo en paisesocom
China (1.0%), India (2.0%) y Brasil (4.0%) lo quelica

la importancia de este factor en la competitividadlas
empresas (Gréfica 98).

El costo total en la produccion de tejido planqresado

en délares por metro producido, es menor para faise
como la India (0.595) y Brasil (0.662). En camb@b,
costo total de este tipo de tejido es mas altotaiml
(0.911).

Total costo tejido plano: US$ por metro

0.662 0.748 0.595 0911 0.704 0.707 0.741

Brasil China India Italia Corea Turquia EUA

sobrantes de hilo y tela

Gréfica 98 Estructura de costos totales de telas de tejido

plano en 2006 ($USD por metro)
Fuente: ITMF, International Production Cost Compami 2007.

En la estructura de costos de tejido de punto, afom
costo corresponde también al costo de las fibrasual
oscila entre el 56.0% (Italia) y el 74.0% (Chin&ydfica
99). El segundo costo en importancia es el costaggal
(depreciacion e intereses) mismo que se ubica ettre
10.0% (China y Turquia) y el 19.0% (Brasil). El wode
materiales auxiliares se ubica entre el 4.0% y.@¥®% El
costo de la electricidad es mas alto para el cada thdia
(11.0%) y més bajo para EUA (4.0%). Respecto alocos
de mano de obra, la proporcion dentro de la estracte
costos es mas alta para el caso de ltalia (14y0%3%
EUA (11.0%), en cambio es menor para paises como
China (1.0%), India (1.0%), Brasil (2.0%) y Turquia
(3.0%).

El costo de produccion del tejido de punto, expiesen

doélares por metro producido, es menor en la 1ralis68)
y mas alto en China (0.846) e Italia (0.791).
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Total costo tejido de punto: US$ por metro

China India Italia Corea

Brasil

Turquia EUA

1 Desperdicios y sobrantes de hiloytela  mMano de obra
 Electricidad 1 Materiales auxiliares
1 Capital (depreciacion més intereses) M Fibras: algodénipoliéster

Gréfica 99Estructura de costos totales de tejido de punto

en 2006 ($USD por metro)
Fuente: ITMF, International Production Cost Comgami 2007.

La estructura de costos previamente comentada nos
muestra las diferencias existentes en los paisdizatos

y la amplia posibilidad que tiene cada uno de gllam
conformar ventajas competitivas que les permitan
abastecer el mercado mundial con un determinadgemnar

de utilidades. Por otro lado, tanto la estructuacdstos
como los costos totales antes referidos son ddadipara
establecer un marco de comparacion con las empresas
textiles mexicanas.

Analisis FODA

Como resultado del diagndstico y el andlisis coitipet
efectuado previamente se determinaron las fortaleza
oportunidades, debilidades y amenazas de la industr
textil mexicana que a continuacién se mencionadfiGr
100).

Fortalezas

Infraestructura de fibras y textil para competir con
paquete completo en determinadas prendas

En la industria textil mexicana existen empresas sg
prepararon durante la década de los noventa con
habilidades y tecnologias para competir y ofrecer e
forma integrada paquete completo en productos @e al
calidad. En este caso se encuentran las empregas qu
fabrican playeras, camiseta tipo polo y prendas de
mezclilla {.gr., Grupo Comercial Yazbek, Grupo Kaltex,
Rio Sul, S.A. de C.V).

En materia de produccién de mezclilla, particulareale
jeans basicos existen incrementos en las importaside
los EUA. Sin embargo, mientras que México dominalen
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Tridim de el n
Bl el 5

suministro para el mercado norteamericano, el setgme
de jeans de moda para mujeres busca proveedores no
regionales, principalmente asiaticos

« Infraestructura de fibras y textil
para competir con paguete
completo en determinadas
prendas
Proximidad conjelimercado
estadounidense y con otros:
proveedores delAmeérica Latina
Infraestructura y servicios de
regiones con vecacion en la
produccion) textil

Oportunidades Amenazas

» Competencia con|paises con
bajos costos de mano de obra y
de produccion
Insuficienterabastoinacional de
insumos y dependencia del
mercado intermacional de fibras
Competencia con paises con
industrias textiles integradas
verticalmente:

Término del ATV

Incremento  del mercado ilegal
de textiles y de textiles de
importacion de bajo precio
Inseguridad y delincuencia en el
transporte de mercancias
Incremento de acuerdos
comerciales de los principales
paises comparadores
Regionalizacion de los
procesos de produccion:

Fragmentacion de la cadena
fibras -textil -confeccion

Alto costo de manoide obra y de
produccion

Tecnologia obseleta para
procesos productivos
Insuficientes apoyos para la
industria textil

« Desarrollo, disefio)y
diferenciacion de productos:
textiles
Promocioni deiinversion
extranjera
Modernizacion tecnologica de
procesos de hilado, tejido y
acabado textil
Abastecer al mercado nacional
Abastecer almercado

internacional

Eficiencia de los procesos
productivos y: reduceion de
costos

Integracion de |a industria textil
con empresas deila cadena
Desarrollo de clusters

regionales integrados

Grafica 100Analisis FODA de la industria textil mexicana
Fuente: CEC-ITAM, 2008.

Proximidad con el mercado estadounidense y con 080
proveedores de América Latina

La cercania con los EUA es una ventaja que posee la
industria textil mexicana para abastecer dicho auwc
por el reducido nimero de dias que se requiere gara
transporte de mercancias (dos dias). No debe sostay
gue pese a que otros paises productores se ersrueTds
distantes, reducen el tiempo de transito de mefasral
transportarlas por via aérea, por lo que las erapres
mexicanas deben aprovechar la proximidad de nuestro
pais con el mercado estadounidense a través dasws
integrales y pronta respuesta de acuerdo con los
requerimientos del mercado. Esta ventaja debe
aprovecharse con una pronta respuesta de empresas
mexicanas que ofrezcan no solo productos textiealic
calidad que demande el mercado sino también atefalie
los principales requerimientos de los compradores.

7 Estrategias para la fabricacion mexicana de ropa iddigo 2005
USA: Jassin-O’'Rourke Group, LLC., The Cotton ForurQ04,
Septiembre 9.
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Infraestructura y servicios de regiones con vocacien

la produccién textil

Si bien en nuestro pais la industria textil es&eiinada

en varios Estados, existen regiones que cuentanlacon
infraestructura y servicios para la industria teXste es

el caso de Puebla y Moroledn cuyos esfuerzos se han
dirigido a conformar empresas competitivas queicabr
productos de alta calidad y servicio al cliente. La
existencia en México de diversas regiones con v@cac
para la fabricacion de textiles, acabados y cordacde
prendas es una fortaleza importante que debe ser
potenciada y encaminada a lograr la integracion de
empresas textiles con las empresas de la cadena.

Oportunidades

Desarrollo, disefio y diferenciacién de productos
textiles

El insuficiente abasto de textiles de las empresas
nacionales y la amplia diversidad y oferta de itvias
textiles de otros paises como son China, Indialpr@ioia
abren la oportunidad a la industria textil mexicanzaa
abastecer el mercado nacional y para prepararfzma

tal que se esté en condiciones de ofrecer una ampli
variedad de desarrollos, disefios y productos ésxplara

el mercado internacional lo cual debe efectuarse
cumpliendo con estandares internacionales y fatuica
productos de alta calidad a precios competitivos.

Promocion de inversion extranjera

La necesidad de reconvertir los procesos tecnaégyc
productivos de las empresas textiles y de promdaer
integracion vertical requiere de la inversion exgsa
directa para esta industria. Esta oportunidad pefani
entre otros aspectos, que las empresas nhacionales
adquieran las habilidades y el conocimiento ne@®ser

s6lo para modernizar sus procesos productivos Fana
hacerlos mas eficientes y prepararse para atertdes o
mercados mas allda de la fabricacion de productos
tradicionales para el mercado local. La promociénla
inversion extranjera debe ser resultado de la coiga de
esfuerzos de dependencias gubernamentales, asoesgi
camaras y organismos que agrupan empresas de la
industria textil.

Modernizacion tecnolégica de los procesos productg

de hilado, tejido y acabado textil

Si bien muchas empresas cuentan con tecnologias
obsoletas, en la actualidad esta situacion ofrexe |
oportunidad para modernizar y reconvertir los psose
productivos. Sin lugar a dudas, este proceso debera
acompafarse de esquemas de transferencia tecroldgic
Por otro lado, se requiere de un nuevo enfoque
empresarial dirigido a la constante renovacién de
tecnologias, a través de la reinversion de utibdadn la
actualidad los empresarios deberan estar prepapatas
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el constante desarrollo de productos textiles amvas y
modernas tecnologias para dar respuesta a los
requerimientos y demandas del mercado, quedands atr
la fabricacion ineficiente y de alto costo de potb un
reducido nimero de productos textiles fabricados co
maquinaria obsoleta.

La modernizacion de tecnologia debera guardare entr

otros, criterios de:

» Eficiencia. Reduccion en el consumo de agua y
reduccion en el uso de energia lo que redundara en
una reduccién en el costo de manufactura.

e Productividad. Incremento en la tasa de producgién
potencial para incorporar valor agregado.

* Flexibilidad. Adaptacion de la produccion a las

cambiantes necesidades en el disefio, textura,
acabado, anchura, largo, etc.
 Enfoque ecologico. Significativa reduccion de

contaminantes o efluentes al medio ambiente,
cumplimiento de estandares ecologicos, consumo de
insumos y desarrollo de productos textiles ecolimyic
reciclado de recursos, etc.

e Calidad. Mejora constante de la calidad de los
productos, cumplimiento de estandares de calidad,
etc.

e Precio. Competitividad en los precios derivado,
principalmente, de la reducciébn de costos de
produccion.

Abastecer el mercado nacional

La industria del vestido en nuestro pais requieteadasto

de telas para la confeccién de prendas para atdader
demanda nacional. La falta de diversidad y disefioks
productos textiles que ofrece la industria texaitional ha
obligado a muchas empresas a adquirir productos
importados de bajo precio y productos procedentds d
mercado ilegal. Por lo cual la oportunidad parastduzr
el mercado nacional es una patente necesidad quiere
del desarrollo de habilidades para el desarroikef y
fabricacion de productos textiles acordes con
requerimientos del mercado.

los

Abastecer el mercado internacional

La demanda de textiles y prendas de vestir haeanizala
necesidad y oportunidad de abastecer este mercado,
requiriéndose para ello de tecnologias de puntal y e
desarrollo de habilidades de muchas empresas para
lograrlo. Esta oportunidad debe aprovecharse aiaque

se realice una modernizacion tecnolégica, eficenci
productiva, el desarrollo de productos textiles al&
calidad y la integracién de la industria textil aampresas

de la cadena.
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Eficiencia de los procesos de produccién y reduccid

de costos

Los altos costos de fabricacién de textiles y & absto

de mano de obra ofrecen la oportunidad a muchas
empresas mexicanas para lograr la eficiencia ptoduc
encaminada basicamente a la reduccion de costos de
produccién. La oportunidad de reduccion de costes d
fabricacion de productos textiles debe realizarseaés

de contar con tecnologias automatizadas, dispatablil

de insumos a precios competitivos y habilidadesa par
administrar y controlar mas eficientemente los psos
productivos.

Integracién de la industria textil con empresas dda
cadena

Si bien la fragmentacion de la cadena fibras-textil
confeccién es una debilidad importante para la strihu
texti y la del vestido, esta problemética ofrece |
oportunidad de que las empresas textiles logren la
integracion vertical con empresas de la cadent tmel
ambito nacional como internacional. Asi también, la
integracion de la cadena debe concebirse comotarere

el que las empresas deben sumar esfuerzos padeatdn
mercado en forma coordinada.

Desarrollo de clusters regionales integrados

Diversas regiones del pais tienen la oportunidad de
desarrollar clusters integrados, particularmente en
regiones con vocacion en la fabricaciéon de texties
prendas de vestir. En el caso del alto nimero qeesas
de tamafio pequefio y micro debe desarrollarse
integracion a través de la suma de esfuerzos deasude
ellas para ofrecer soluciones integrales. En elitamb
regional, se requiere del desarrollo de habilidades
marketing para promocionar y comercializar los patds
fabricados. De igual forma se requiere el desarrdi
centros de exposicion permanente que integrenegcdn:
a) la diversidad de productos ofertados tanto bragi
como en tejidos, acabados y prendas de vestir, e b)
informacion de empresas, productos, procesos, aokesg
nuevos disefios y desarrollos textiles.

la

Debilidades

Fragmentacioén de la cadena fibras-textil-confeccién
La fragmentacion de la cadena fibras-textil-confates
una debilidad que incide directamente en
competitividad de la industria textil de nuestrdsp&s
comun apreciar que muchas empresas transitan deranan
individual en la busqueda de su competitividad yed&
forma atienden tanto al mercado nacional como al
internacional. Sin embargo, los paises con indasstri
textiles altamente competitivas se encuentran iatks
para atender los requerimientos de los principales
compradores mundiales de textiles y prendas dér Vest

la
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gue constituye para ellos una ventaja competitiveele
corto y mediano plazo.

Alto costo de mano de obra y de produccion

Tanto la mano de obra como los costos de produagdn
la industria textil mexicana se ubican por encinealabs
principales paises exportadores y productores xidete
lo que convierte a este factor es una debilidac par
industria.

Los principales compradores de textiles buscan
constantemente paises donde el costo y la mandrde o
sea barata y exista disponibilidad en los insumos
requeridos. Un ejemplo de ello que estaremos pgerntb
constantemente es el siguiente:

“...El algoddn de Kazakhstan esta hilado en Turquie
teje en Taiwan. Esta tela se estampara en Franoia c
tintes hechos en Polonia y China. Durante la caorifet
se utilizaré un forro suizo para hacer la prend..

En el futuro probablemente existan productos cuyos
procesos de produccién se realicen en varios patses
bajos costos de produccion. En gran parte, lategiea
estard vinculada a la fabricacion de prendas de dgto

a través de proveedores de varios paises integrados
regionalmente.

Tecnologia obsoleta para procesos productivos

Una debilidad importante de sefialar es la tecnalogh
gue cuenta la industria textil. Si bien esta indasse
tecnifico en la década de los setenta, en la adadhl
muchas empresas cuentan adn con magquinaria obsoleta
Por ejemplo, existen empresas que utilizan telaes
lanzadera con un alto costo de produccion, baja
productividad y poca versatilidad. Este factor dlew las
empresas, entre otros aspectos, a generar baglsne
productividad con altos costos de produccion deioviao
sé6lo del alto costo de mano de obra sino tambiémlte
consumo de energia eléctrica. Este factor de debilde

la industria textil mexicana es prioritario de aterse. La
renovacion tecnologica de la industria textil redfana no
solo en incrementos de la productividad sino tambiéla
reduccion de costos de produccion.

Insuficientes apoyos para la industria textil

Al igual que la industria del vestido, la industtixtil
posee insuficientes apoyos para la modernizacién y
actualizacién constante de maquinaria y equipos
requeridos para los procesos productivos. La fdia
financiamiento es uno de los problemas principakas
realizar cambios tecnolégicos, sin embargo tamlgén
cierto que la imposibilidad de muchas empresas para
contar con tecnologias de punta se debe a que sdeha

% Textiles y ropa: migracion hacia los paises con onda obra barata
India: FNV, Een Baan om de Aarde, 2005.
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ellas no han logrado capitalizar las utilidadesegadas en
épocas de bonanza.

Amenazas

Competencia con paises con bajos costos de mano de
obra y produccion

La constante competencia que identificamos en
actualidad esta basada principalmente en bajosscost
mano de obra y bajos costos de produccion, eskbo@so
de paises como China. Si bien, existe competerania ¢
una amplia variedad de productos y disefios texties
competencia por bajo costo seguira dominando los
mercados, tanto formales como informales.

la

Insuficiente abasto nacional de insumos y dependeac

del mercado internacional de fibras

La necesidad de importacion de insumos esenciaes p
la industria textii como son las fibras naturales y
artificiales se constituyen en una amenaza corstgumne
acentla la dependencia de las empresas nacionales p
productos importados legal e ilegalmente a bajcipre

con una amplia diversidad de disefios, texturadores

Si bien México cuenta con fortalezas para la proinc

de mezclilla, mezcla de lycra y mezclilla y fabrica
especialmente fibras hechas a mano, de acuerdo con
USITC® los productores mexicanos no siempre han sido
consistentes en la calidad de la produccion,
particularmente en los procesos de acabado, inellas
empresas de la industria mexicana del vestido no se
abastecen con productos de la industria textilamatipor

la falta de disponibilidad y el limitado nimero de
productos textiles. Ademas, la falta de seguridadele
abastecimiento de insumos elementales (telas) itorest

una amenaza constante que pone en riesgo la
competitividad de muchas empresas.
Competencia con industrias textiles integradas

verticalmente

Para que la industria textil mexicana esté en comuogs

de competir con otros paises cuyas industrias estan
integradas verticalmente, necesariamente debeed ept

el corto y mediano plazos por lograr su integracion
vertical con empresas de la cadena, ubicadas pai€lo

en el extranjero, de lo contrario Unicamente |a@mar
mantenerse en el mercado las empresas altamente
competitivas con sélidas ventajas.

Término del ATV

Con la liberalizacion de textiles y prendas de ivest
estima que México sera uno de los principales plengs
para abastecer el mercado estadounidense de préadas

9% USITC, Textiles and Apparel Assessment of the atitipeness of
certain foreign suppliers to the U.S. market, 2@d, Cit.
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vestir. Esta amenaza debe subsanarse en la madidseq
genere, necesariamente, la integraciéon de la indysira
competir en el mercado internacional no solo erEldé

sino también en otros mercados como es el Eurdpeo.
caso de no generarse la integracion vertical dediastria
textil, muchas empresas continuardn esforzandose
individualmente para incursionar en los mercados
internacionales y para atender el mercado nacional.

Incremento del mercado ilegal de textiles y de teikés

de importacion de bajo precio

El mercado ilegal y la importacién de textiles de
importacion de bajo precio constituyen un factor de
amenaza constante para la industria textil de ruests.
En los dltimos afios muchas empresas confeccioristas
optado por la adquisicién de textiles de importacite
bajo precio en detrimento de la industria textitioaal.
Este fendmeno obedece principalmente al alto aestos
productos nacionales y a la insuficiente variedi#kfio y
diferenciacién de textiles por lo que el mercadegal
continuara hasta en tanto no existan medidas penarf
dicho problema y para abastecer el mercado.
Inseguridad y delincuencia en el transporte de
mercancias

Una amenaza constante es la inseguridad y la deliia

gue existen, en especial en el transporte de neEBsEMia
terrestre en nuestro pais. Deben concretarse esfupara
asegurar que el transporte de mercancias se realite
seguridad y libre de robos, de lo contrario muchas
empresas continuardn incrementando sus costos Ipor e
pago de seguros, custodios o medidas de seguriadadcep
transporte de productos textiles y prendas dervesti
Incremento de los acuerdos comerciales de los
principales paises compradores

Dentro de las estrategias de las industrias textilelel
vestido de los principales mercados consumidoreg\(f

la Union Europea) existe la tendencia por establece
acuerdos de libre comercio que favorezcan, entoss oia
importacion preferencial de productos y la proddeci
compartida. Este fenémeno caracteristico del poodes
globalizacién que actualmente enfrentan las ecca®mi
del mundo constituye una amenaza toda vez queagopi
el establecimiento de condiciones preferencialedasn
exportaciones e importaciones creando desventajes p
determinados paises.

Estos acuerdos de comercio preferencial han pexocg!

desarrollo de operaciones de ensamble de prendas en

paises en vias de desarrollo. Sin embargo, sirstelnsa

de cuotas estos acuerdos se volveran menos imfastan
para los productores que buscan doénde realizar
operaciones de ensamble. Por su parte, los paiselsan
desarrollado operaciones para el ensamble de watela
vestir basado en los acuerdos de comercio prefaienc
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con los EUA o la Unién Europea estan en riesgoaidgy

una significativa parte de produccién, mientras tpse

inversionistas buscan ventajas adicionales comol@®n
bajos costos de produccion.

La proliferacion de acuerdos de acceso preferenclal
naturaleza cambiante de las preferencias acorqadps

las tarifas reemplazaran a las cuotas como beogfici
primarios del acceso preferencial) deben ser pamyas
requieren de un continuo seguimiento por parte ade |
empresas mexicanas a fin de valorar la posicién
competitiva que mantendrd la industria naciongleet a
otros paises productores de textiles.

Regionalizacion de los procesos de produccion

La integracion vertical ha dado como resultado notgso

de regionalizacion de los procesos de produccion y
comercializacién de textiles y prendas de vestia L
necesidad de integracién de muchas empresas gropici
que dicho proceso se generara con paises cercanos d
forma tal que fuese posible la suma de esfuerzos pa
atender las necesidades de los mercados interadeson
Este es el caso de la Unién Europea y de paises de
América Latina y el Caribe. Bajo este panoramastiae
pais debe optar a la brevedad por integrarse abminte,

si bien esto no se logre a nivel nacional, se peéelietuar
dicho proceso con paises de América Latina.

Estrategias y recomendaciones

Resultado de los analisis efectuados previamente, a
continuacion se propone un conjunto de estrategéas
competitividad y de apoyo dirigidas a los actolese de

la industria textil cuyas decisiones seran trardeetes
para colocar a esta industria en una posicion cotivae

Estrategias de competitividad

Estrategia de escalamiento tecnolégico

La presencia de tecnologias obsoletas no autordatzn

un nimero importante de empresas textiles hacesagae

la formulacion de una estrategia de escalamiento
tecnoldgico para las empresas de acuerdo con afitam
capacidad y potencial. El escalamiento tecnoldgico
consiste en la constante renovacion de las tectaslate
produccién y comercializacion que debe efectuarse
aprovechando los margenes de utilidad generadaoDi
escalamiento puede efectuarse de manera planefwa a
de que la empresa absorba paulatinamente el ce$to d
cambio tecnolégico.

La estrategia de escalamiento tecnolégico requjaesla
empresa textil tenga definido el segmento o nicko d
mercado al cual habra de enfocarse lo cual delespree
en funcion de la posibilidad de integraciéon conastr
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empresas de la cadena, el potencial de mercads y lo
costos de produccion.

Estrategia de integracion nacional de la industriacon
empresas de la cadena

La integracidon de la industria textil puede disgiren,
primer lugar, a integrarse con empresas de la melgio
cual conlleva la conformacién de clusters regionale
integrados y competitivos. A nivel nacional estmagsgia
puede promoverse con empresas de la cadena a tlavés
alianzas y acuerdos de participacion conjunta lwssad

un enfoque de ganar-ganar.

Estrategia de integracion internacional de la indutsia

con empresas de la cadena

La integracién de la industria textil puede creatse
paises localizados en la misma regidon geografica
(América Latina y el Caribe). Muy probablementeaest
estrategia sea una forma de lograr que la induse@
competitiva en el corto plazo, lo cual requiere de
aprovechar las ventajas existentes en los acuerdos
comerciales y las fortalezas en las actividadedymtivas
desarrolladas.

Estrategia de desarrollo de proveedores de fibras

La oportunidad de atender el mercado nacional eequi
qgue la industria textil tenga seguridad en el abakt
fibras tanto naturales como artificiales, por estativo
una opcion de mediano plazo lo constituye el apma@
el desarrollo de proveedores de fibras nacionalas @e
fortalecer su posicién competitiva que permita assgel
abasto nacional y la fabricacién de fibras parapstmen
el mercado internacional.

Estrategia para eficientar los procesos productivos

En muchos casos se requiere desarrollar habilidades
empresariales y directivas encaminadas a implementa
mejorar los sistemas de planeacién, control y
administracion de los procesos textiles. La efici@n
productiva es una necesidad imperativa no solo para
reducir costos de produccion sino también paraaevit
gastos innecesarios.

La presencia de muchas empresas pequefias y micro de

tipo familiar requieren de medidas de profesioraiian
para mejorar sus procesos productivos y adminigbist

Estrategia de desarrollo de habilidades de disefio,
diferenciacion y desarrollos textiles

Un punto central es el desarrollo de habilidadesa pa
desarrollar y disefiar productos textiles difereshota Si
bien, muchas empresas no cuentan con areas de
investigacién y desarrollo, en la préactica la méyor
desarrolla los productos de acuerdo con los rempigmios

del cliente. Las empresas textiles deben apoyamse e
centros de desarrollo textil para la generaciémdestras,
prototipos y productos textiles de moda.

Estrategias de apoyo

Estrategia de formacion, capacitacién y certificadin

de recursos humanos

La incorporacion de nuevas tecnologiasgi., CAD,
CAM, CIM) a los procesos de produccién vy
comercializacion requerird de recursos humanosddos
para manejar y utilizar maquinaria y equipo
computarizado, con el desarrollo de diversas ades
en linea y con soluciones e-business. En estedseas
importante la vinculacién entre las empresas y las
instituciones educativas para, por un lado, apiuxeel
potencial de talentos con que cuentan las untedlsis y
centros de investigacion y, por otro, que las esgs se
vean enriquecidas por las aportaciones y desasrollo
realizados.

Estrategia de asesoria y asistencia técnica

El proceso de crecimiento, desarrollo y cambio
tecnoldgico que requieren muchas empresas texdites
México debe ser apoyado a través de la asesoria y
asistencia técnica en materia de eficiencia d@losesos
productivos, implementacion de estandares y sistedna
calidad, manejo y operacidn de tecnologias de padn
avanzadas y tecnologias de informacién, cambio y
desarrollo tecnolégico, disefio de productos textile
administracion de los centros de produccién, eotres.
Para proveer a las empresas de asesoria y asastenci
técnica se requiere apoyarse en programas queletmel
know how que poseen las instituciones de educacién
superior y centros de investigacién con las empresa
principalmente en cada region del pais.

Estrategia de vinculacion universidad-empresa
El aprovechamiento del potencial de recursos humano

ademas de que aquellas empresas que deseen canforma con que cuentan las instituciones de educaciénrisupe

sélidas ventajas competitivas deberdn dejar atdas e
esquema de empresa familiar generadora Unicamente d
efectivo.
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los centros de investigacion y desarrollo textilbele
efectuarse a través del desarrollo de programas de
capacitacién y asistencia técnica que vinculen sesta
instituciones con las empresas textiles. Asimisoehe
aprovecharse la infraestructura educativa y de
investigacion del pais para la formacion y deskrrde
recursos humanos y el desarrollo y la innovaciartinoa

de productos textiles.
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