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Dedicatorias

A mi Esposa

Compafiera de este viaje de desarrollo
profesional por su apoyo, comprension vy
mantener una familia unida que siempre fue el
motor para superar mis metas.

A mis Hijos

Una razon de lucha para alcanzar las metas y ser
mejor persona dia a dia.

A mi madre

Fundamental soporte, ejemplo de perseverancia
honestidad y humildad que me ayudo a mantener
siempre mi espiritu de aprendizaje buscando
siempre un trabajo en equipo.
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Objetivos

e Constar como el Ingeniero Quimico se debe adaptar a los
procesos de manufactura modernos:

o Adaptar la parte gerencial de los procesos de
manufactura de una empresa que se ha mantenido
a la vanguardia del desarrollo y crecimiento de la
industria quimica.

o Desarrollar las habilidades de liderazgo para
manejar grupos multidisciplinarios.

o Ejecutar programas de mejora continua en plantas
gue actualmente estan catalogadas como la punta
de Benchmarking a nivel internacional.
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Resumen

El ingeniero Quimico durante su desarrollo profesional frecuentemente se
enfrenta a una situacion que en la gran mayoria de las veces no tienen nada que
ver con el desarrollo académico durante la carrera universitaria. Pero en la gran
mayoria de los casos esos criterios aprendidos en las aulas ayudan a potencializar
el aprendizaje de otras habilidades necesarias para integrarse a la vida laboral en
una empresa de manufactura.

La parte fundamental para que el Ingeniero Quimico en la empresa tenga
una aportacion de mayor envergadura es el liderazgo, habilidad que una vez
adquirida permite escoger el mejor criterio para mantener una operacion de
manufactura enfocada en la excelencia y el desarrollo de mejores practicas que
siempre sera una forma de mantener una empresa competitiva.

Hoy en dia los cambios estan presentes en todos los campos de la industria
y si no se mantiene un equipo completo que tome dichos cambios y los nuevos
retos con energia y conocimiento, dificilmente se lograran los objetivos y los
resultados seguramente seran pobres. Este reporte pretende que se pueda tener
una referencia para que la juventud sea mas proactiva en la busqueda de las
soluciones que permitan mantener la competitividad de la industria del pais.

Chemical engineer face in during his professional career some situations
which normally don’t have any relation with the academic formation. But this
learned criteria helps a lot to understand and impulse a better knowledge of other
capabilities to have a quicker manufacturing improvement integration.

There is a very key part in a chemical engineer career where he contributes
the most to the enterprise which is the Leadership, this capability is very
important once you dominate to have the best decisions to maintain the
manufacturing operation focusing in the continuous improvement and applying
the best practices, this will keep the competitiveness of the enterprise.

Today changes are in everywhere of the industry and if you don’t have a
very good qualified team to take this changes with energy and very good
knowledge, will be very hard to get the goals, the final results will be poor. This
report will be a reference to the young engineers and helps them to have proactive
attitude to search the best practices which maintain the competiveness of the
Mexican industry.

Desarrollo Ingeniero Quimico manufactura poliéster
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INTRODUCCION
La incorporacién a la industria saliendo de la carrera de Ingenieria

Quimica siempre sera un tanto dificil adaptar el pensamiento tedérico que
un estudiante tiene en la universidad, la realidad con que se maneja la
operacion y como se administran los recursos de una empresa es muy
diferente.

En México existen dos tipos de empresas que grandes o pequenas
tienen la caracteristica de administracion familiar o corporativa, son con
capital mexicano, y hasta hace poco solo se permitia un 49 % de capital
extranjero. Eso ya cambio y ahora existen grandes corporativos
internacionales que han modificado significativamente la forma de
administracion.

Es el caso de este trabajo en donde se desarroll6 mi trabajo
profesional a lo largo de 38 afios siempre fue en una empresa dentro de
las consideradas grandes.

Desde Celanese mexicana en 1979 hasta actualmente como
Indorama Ventures el proceso de administracion siempre fue considerado
como corporativo, en un principio con politicas de una empresa
norteamericana y después a un ambiente mas europeo cuando se dio la
union con Hoechst, cambiando en 1998 a KoSa una empresa privada que
posteriormente se convertiria a Invista en 2004 y a partir de febrero 2011
en Indorama Ventures empresa publica con capital predominantemente

Indio y Tailandes.
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[I. ANTECEDENTES,
Semblanza de Celanese Mexicana S. A. empresa en que desarrollé

mi carrera profesional.

I. Fechas Relevantes
1945: Celanese Mexicana inicia operaciones con su primera planta para

fabricar fibras de Acetato de Celulosa, la planta fue instalada en Ocotlan,
Jalisco.

1957: La compania llega a 7 plantas instaladas en México elaborando 29
productos y con una plantilla de 3,500 empleados.

1967. Celanese Mexicana produce 65% de las fibras sintéticas del
mercado Mexicano.

1976: Se expande a 10 plantas integrandose la fabricacién de Quimicos
y plasticos a la par de las fibras sintéticas.

1982: Un nuevo complejo petroquimico en Cosoleacaque hace que la
firma se convierta en el lider de la produccion de quimicos secundarios.
1987. La companfia es reestructurada bajo la tutela del nuevo dueho
Hoechst Celanese AG.

1998: La division fibras es vendida, y Celanese Mexicana se convierte en
empresa privada subsidiaria de Celanese A.G. una nueva empresa bajo la
tutela de Hoechst AG.

[I. Historia de la Compafia Celanese Mexicana y Subsecuentes
nombres oficiales:

Celanese Mexicana, S.A. de C.V. fue una de las mayores empresas

productoras de quimicos tales como acido Acético y acetato de vinilo. La
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compafia fabricé y comercializé quimicos basicos y especializados para
para la industria de la construccion, farmacéuticos, alimentos, textiles,
pinturas, adhesivos, papel, vestido, tabaco y otros. Fué subsidiaria de las
empresas lideres mundiales: Celanese Corp., Hoechst AG.

Pioneros en la industria: 1944-68

Durante la Segunda Guerra Mundial a México se le corto el
suministro de fibras sintéticas que se habian estado importando desde
Italia y Japdn. Aunque las condiciones comerciales con los Estados Unidos
estaban muy dificiles después de la expropiacion petrolera de 1938, el
gobierno mexicano abrié una pequefia puerta volteando hacia los
Estados Unidos de América buscando una compafia que fabricara Rayon.
Encontraron un posible socio en la empresa Celanese Corp., la cual se
convirtio en 1944 en la primera gran empresa de Estados Unidos en
entrar nuevamente a México desde 1938. Nacional Financiera, S.A, la
banca de desarrollo del gobierno y el Banco Nacional de México (actual
Banamex) el banco privado mas grande en México, ayudaron a financiar
la aventura. El gobierno mexicano garantizé por 10 afos la concesion de
impuestos y prometié a Celanese la proteccion en contra la competencia
generada por productos de importacion que compitieran en su mismo
campo. Celanese Corp. compartio la propiedad con Nacional Financiera
y otros 4 grupos de inversores mexicanos.

Celanese Mexicana inicié operaciones fabricando fibras de acetato
de celulosa en la ciudad de Ocotlan, Jalisco en 1945 tiempo después se
incorpora al portafolio fibras de Nylon, la compafila tomo6 también la
Unica planta en México fabricante de Rayodn, una pequeia planta en las
orillas de la Ciudad de México. Esto jugd en favor de una nueva planta
que inicié operaciones en 1948 en Zacapu, Michoacan, "Viscosa Mexicana
S. A. En 1954 Celanese Mexicana compré en Toluca estado de México,

una planta textil adaptandola a la manufactura de cuerda para llanta de
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Rayon fibra que era proporcionada desde Zacapu, tiempo después Nylon
y Poliéster fueron introducidos en la misma planta para este mismo
mercado. Una planta en Lerma, Estado de México fue adicionada en 1951
para la produccién de materiales plasticos usados como plastificantes
para la industria de la construccién bajo el nombre de Claracel, S. A.
Empujada por la urgencia del gobierno mexicano Celanese Mexicana
establecid una planta en Rio Bravo, Tamaulipas, en 1952 para producir
celulosa y otros productos de la borra y el desperdicio de la pulpa de del
algoddén de las plantaciones cercanas. Esta nueva aventura se llamo
Celulosa Nacional, S.A.

Una nueva division fue establecida en 1957, inicié produciendo
quimicos basicos tales como emulsiones de acetato, formaldehido,
polivinilo y resinas sintéticas. De aqui surgié en 1960 una compafia
separada llamada Quimico General la cual era 40% propiedad de
Celanese Mexicana.

Las ventas anuales estimadas de Celanese Mexicana se
incrementaron desde mx$4,000,000 en 1947 a cerca de mx$30,000,000
en 1957. Sus ganancias netas que rozaron la cantidad de mx$6,700,000
millones en 1956. Para 1957 la compafia fabricaba 29 productos en 7
plantas y contaba con 3,500 empleados con un valor de activos de
mx$51,000,000.

Con el final de la proteccion gubernamental en contra de las
importaciones, la compafia enfrentaba en México por primera vez la
competencia. Este resultado obligo a la compafia en 1958 a no hacer el
reparto de utilidades a sus socios ya que al siguiente se cumplia el tiempo
que el gobierno Mexicano le habia concedido para exentar impuestos.

Un plan de reorganizacion que incluy6 la promocion de ejecutivos
Mexicanos a los puestos principales volvié a posicionar a CelMex como

una empresa saludable llegando en 1960 a un 38% de utilidades antes
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de impuestos. Para 1967 la compafiia mantenia un 65% de la
participacion del mercado textil de todas las fibras sintéticas. Las ventas
alcanzaron $ 781 millones de pesos (62.5 millones de dodlares). La
compania empleaba a 4,603 empleados. Para el siguiente afio CelMex
mudo sus oficinas corporativas del centro dela ciudad de México a un
elegante edificio situado en el afamado barrio de San Angel.
Compromiso con la Quimica: 1975-88

Celanese Mexicana, en 1975, se encontraba entre las 18 empresas
en México que reportaron una venta anual con una cantidad alrededor
de $3.0 mil millones de pesos (348 millones de dolares) ese afio también
abrio sus puertas una nueva planta de fibra poliéster filamento en la
ciudad de Querétaro e inicio la produccion de acido acrilico y también
de esteres de acrilico en Cosoleacaque, Veracruz, se adquirieron la
mayoria de acciones de la compafia Novacel S. A, un convertidor de
pelicula para empaque, con esta compra adicional aumento el niumero
de localidades productivas a 10. Celanese Mexicana continuaba siendo
en 1976, la mayor empresa productora de fibras sintéticas en México y
una de las mas grandes productoras de quimicos y plasticos. Cuatro afos
después llego a tener 9,153 empleados, unas ventas netas de 10.89 mil
millones de pesos (475 millones de ddlares), y una utilidad neta de 1.02
mil millones de pesos ($45 millones de délares).

La devaluacion del peso en 1982 fue un duro golpe para todas las
compafias mexicanas que tenian préstamos en moneda extranjera,
durante el siguiente afio Celanese Mexicana renegoci6 casi toda su deuda
de largo plazo de 329 millones de délares con la ayuda de préstamos
extranjeros y del gobierno Mexicano. La compafia también cerr6 una
parte de la planta de Zacapu, una planta textil de cercana a Guadalajara,

asi como la reduccién de su plantilla de trabajadores a 8,200 empleados.

10



Facultad de Ingenieria Quimica P.1.Q. Arturo Talavera Sanchez

Celanese Mexicana se mantiene como la productora mas grande
de fibras sintéticas. En 1982 se completo el trabajo de un nuevo complejo
petroquimico en la Cangrejera, Veracruz, siendo Petroleos Mexicanos la
encargada de suministrar la materia prima para su operacion. Esto
permitio a Celanese Mexicana convertirse en la companfia productora de
quimicos secundarios mas grande de México manteniendo también el
40% del mercado nacional de fibras sintéticas, las ventas de la compafia
se incrementaron a mas de 850 millones de ddlares en 1983, y sus
ganancias alcanzaron los 35 millones, exportaciones de 32% de la
produccion de sus 10 plantas con 33 productos enviadas a 38 paises
CelMex ganaba ventaja del colapso del peso. Cerca de un cuarto de los
productos textiles que ingresaban a México eran de contrabando pero
como los pagos eran en dolares y con la recesiéon estos escaseaban para
los pagos que se tendrian que hacer por estos productos ilicitos. La
recesion también dafo a la compafia sin embargo lo que mas afecto fue
la caida de los mercados de las fibras de cuerda para llanta y la que se
usaba para la fabricacion de alfombras y tapetes.

Los 70 productos comercializados por CelMex, se fabricaban a
traves de 3 divisiones, la division fibras que producia materiales como
acetatos, Rayon, nailon, Poliéster, celulosa y productos acrilicos que se
usaban para diversos productos textiles que en ese tiempo tenia el 36
por ciento del mercado, la division Quimica que producia acetato de
vinilo, alcoholes industriales, solventes y productos intermedios para la
industria de plasticos y abrasivos, comida, farmacéuticos y pinturas y La
divisién de plasticos y especialidades manufacturaba peliculas flexibles
para materiales de empaque resinas de ingenieria y celulosa.

Para ese tiempo Celanese Mexicana se convirti6 en una de las
mayores exportadoras, sus ventas al extranjero representaban un 37 %

de su volumen de produccién y un 20% de su valor de ventas. Las ventas

11
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netas alcanzaron $102.8 millones unos ($762 millones de ddélares). CelMex
fue renqueada como la 14va. Empresa de las compafias que cotizaban
en La Bolsa. Mexicana de Valores.
Subsidiaria Alemana: 1987-2001

Celanese Corp. se convirtio en Hoechst Celanese AG en 1987,
cuando la corporacion basada en USA fue adquirida por la manufacturera
alemana de productos farmacéuticos Hoechst AG. Celanese Mexicana fue
reestructurada en el siguiente afio en dos grupos: Fibras Resinas e
importaciones y Productos Quimicos y empaque. Las ventas netas
llegaron a mas de $694 millones usd y las ganancias netas fueron de
$81.12 millones de doélares existian 8,661 empleados. La compafiia gastd
cerca de $600 millones de ddlares entre 1989 y 1994 para expender y
modernizar sus plantas, en 1990 cuando las ventas alcanzaron cerca de
$750 millones de ddlares, las exportaciones alcanzan 20 % del total de
ventas con Estados Unidos, Canada y Europa liderando el camino
seguidos por Suramérica, el Caribe y América central. El mercadeo de los
clientes fuera de la frontera fue asignada a una subsidiaria basada en
Dallas, Texas, CelMex fue la productora lider de petroquimicos
intermedios, PET (Polietilen tereftalato), y fibras sintéticas. Estas
inversiones fueron hechas para expandir la produccion de Poliéster para
hilatura, acetato de vinilo, 2 etilico hexanol, pelicula de polipropileno y
Acido Acrilico.

Con la llegada del tratado de libre comercio (TLCAN) en 1994,
Hoechst Celanese incrementd su porcentaje de participacion de 49 en
Celanese Mexicana la posicion de mayoria accionaria con 51%. CelMex
ahora tenia unas ventas de $1,000 millones dolares por afio y era la
empresa quimica privada mas grande de América Latina, pero sus
ganancias fueron cayendo debido al incremento de costos y de la mayor

competencia, las ventas tuvieron una caida de 6% en 1993 y las utilidades
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cayeron 32%. Se tuvo que hacer una reestructuracion de las operaciones
y el retiro de productos no competitivos tales como el celofan.

El portafolio de productos de CelMex incluian fibras de Poliéster y
nailon, oxo alcoholes acetilos esteres y plastificantes, asi como también
productos de empaque de las cuales se distinguia ya el mercado del PET
para botellas de uso en las bebidas carbonatadas.

Celanese Mexicana ahora una vez fuera de los negocios no
principales se concentraria en sus principales operaciones de fibra y resina
Poliéster, Acetilos, y oxo-alcoholes, esto inicio con el adelgazamiento de
la empresa a inicios de 1995 cuando vendio su operacion en Toluca de
resina termoestable la cual producia resinas de ingenieria asi como
poliésteres no saturados a una empresa Mexicana subsidiaria de
Reichhold Chemicals Inc. Después en el mismo afio vende su planta de
nailon que estaba en Ocotlan Jalisco a Alpek, S.A. de C.V., el negocio
petroquimico del grupo industrial una de las mas grandes empresas de
México, CelMex también vende su participacion accionaria de la planta
de caprolactama ubicada en Salamanca Guanajuato a la misma Alpek.
Esta planta previamente habias sido un joint venture con grupo Alfa. Sin
embargo, en 1997 re arranco la planta de anhidrido ftalico en Lerma que
habia cerrado en 1994, y abri6é una planta de polipropileno en Zacapu vy
una planta de PET en Querétaro.

Eduard Mufioz un México-norteamericano nacido en Texas
encabezo una completa re-Ingenieria en la alta direccion dandole un
enfoque de mayor atencién a lo que requerian los mercados y haciendo
una mayor sinergia con los directores de operacion quienes actuaban de
forma independiente. Se hicieron cosas diferentes, una sacudida a los
mandos gerenciales incluyendo a creacion de nuevas direcciones que

recibirian incentivos de acuerdo a la productividad de sus respectivas
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areas. CelMex tenia en ese entonces 49 plantas agrupadas en ocho
complejos industriales.

Hoechst era duena del 51% de Celanese mexicana in 1998, cuando
compro las participaciones accionarias de dos lideres emprendedores
Mexicanos Isaac Saba y Carlos Slim quienes tenian el 30 y 17 por ciento
respectivamente el resto un 2% se compro a través de La Bolsa Mexicana
de valores.

Con esto Celanese Mexicana formo un paquete con sus negocios
de Poliéster fibras y resina vendiéndolas a Isaac Saba y a una firma
Norteamericana Koch Industries Inc. La divisiéon quimica la cual consistia
en la produccién de acidos, solventes peliculas y plastificantes se convirtio
en una subsidiaria de Celanese AG nueva compafia publica retenida por
Hoechst en 1999.

A partir de ese entonces con la parte de fibras y resina PET surgio
una nueva empresa llamada KoSa Inc. que de 1998 a 2004 mantuvo sus
operaciones en Ocotlan, Zacapu, Toluca y Querétaro en Meéxico y dos
plantas mas en USA. Para 2001 con la caida de las torres del WTC de NY,
se precipitd la unificaciéon de un solo duefio y Koch Industries se quedd
con toda la operacioén, para 2004 la otrora gigante de las fibras Dupont
también decide deshacerse de sus activos dedicados a la produccion de
fibras y crea con ellos una compafia llamada Invista la cual pasa a formar
parte del grupo Koch y se fusiona con KoSa quedando como Invista
incorporando en México la planta de Nylon y Lycra de Monterrey vy
diversas plantas en USA.

Durante esta fusiéon la politica de Koch fue reducir el tamafio de la
empresa y dejar solo los negocios o plantas con mejor productividad y
utilidades para ese entonces en Meéxico se decide cerrar Toluca y la
operacion de Poliéster de Ocotlan y Querétaro quedando solo el sitio

Quereétaro con la operacion de Fibra Corta Poliéster, Resina PET y Fibras
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industriales de poliéster y Nylon. A partir de 1994 el nombre comercial
de la empresa cambia a INVISTA.

De 2004 a 2011 se consolida mayormente el negocio de resina PET y la
decision de deshacerse de los negocios de fibras fue haciéndose mas
fuerte de tal suerte que en 2007 toma la decision de vender la operacion
de fibras industriales de cuerda para llanta a la empresa Performance
fibers y la comercializacién de la fibra corta se le cede a Akra Poliéster
empresa subsidiaria del grupo Alfa, aunque se mantiene la operacion a
cargo de Invista, todo el mercadeo y ventas corre a cargo de Akra. De
esta manera el modelo de negocio de Koch Industries sigue siendo la
venta de activos que no consideran prioritarios, en 2011 los activos de
Poliéster son vendidos a una empresa con capital mayormente Indio con
oficinas corporativas en Bangkok, Tailandia. De tal suerte que la planta
de Querétaro forma parte desde ese entonces de la compafia Indorama
Ventures LTD.

. Como antecedente importante me gustaria hacer una
descripcion de los procesos y usos de la fibra corta poliéster
fundamentalmente por ser la actividad preponderante en mi
carrera profesional en esta compafia.

Durante miles de afios la humanidad ha desarrollado diferentes técnicas
para elaborar la vestimenta que ha ayudado a protegerse de los
diferentes climas mas adversos, la piel de animales de pelo largo fueron
las primeras técnicas que sirvieron para esto, pero al dejar de ser
ndémadas y dedicarse a la agricultura y ganaderia, se desarroll6 el uso de
fibras de origen animal y vegetal. Esto también desarrollo técnicas para
poder hilar las fibras como la lana de los borregos, la alpaca y en esa
época también se empezd a usar fibras de origen vegetal como el linoy

el algodén este ultimo fue la primera fibra corta usada para ser hilada.
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Los procesos de hilatura se desarrollaron a partir de la invencion de la
rueca y ya en la época de la revolucion industrial se fueron creando
equipo capaz de elaborar cantidades de hilo que después se
transformarian en telas con las que confeccionaban los vestidos que para
la creciente poblacion de las ciudades.

Con el crecimiento poblacional las fibras naturales no eran suficientes
para soportar las necesidades crecientes del vestido y como ya lo
mencioné anteriormente se desarrollaron las fibras sintéticas, una de ellas
y la de mayor crecimiento hasta hoy es precisamente el poliéster y la
fibra corta por su gran versatilidad es la que mas se produce actualmente.
Pero para poder ser usada en hilatura, se requiere procesar en equipo
que originalmente era usado para algodon este se ha ido adaptando para
procesar el poliéster desde una mezcla con algodéon de 30 % hasta
procesarse al 100% para diferentes usos textiles como camisas, ropa
deportiva, hilo para ropa de cama y un sinnumero de aplicaciones que
cada dia se ha ido incrementando con el desarrollo de nuevas
aplicaciones y desarrollo de diferentes tipos de fibra.

Para procesar la fibra corta poliéster se han desarrollado por mas de 50
anos, siendo principalmente 3 tipos de proceso que en muchas ocasiones
se combina con algodoén u otras fibras naturales o sintéticas, en la figura
siguiente se tiene un diagrama simplificado de flujo de los procesos que
finalmente una vez formado el hilo se manda a tejido donde se forma la
tela correspondiente y de ahi se mandan a los diferentes mercados

textiles para su destino final.
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Proceso de hilatura de poliéster
Fibra Corta.
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Fig. 1 Proceso Hilatura
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Existen otras aplicaciones de la fibra corta poliéster que en los Ultimos
anos ha crecido considerablemente, son los procesos no tejido y de
relleno, estos procesos, aunque no tienen muchos subprocesos son de
alta especializacion ya que tienen diferentes y diversas aplicaciones

donde hay mucha competencia. Las principales son:
e Liners como soporte de prendas de vestir.
e Filtros para diversas aplicaciones.
e Fibra de relleno para juguetes de peluche.
e También tapetes y alfombras para la industria automotriz.
e Preformados para la industria automotriz.

e panales y ropa hospitalaria.

. DESARROLLO LABORAL
I.  Organizacion empresarial.

En esa época las organizaciones de las grandes companias eran
completamente piramidales con una cabeza bien marcada y de ahi hacia
abajo se desarrollaban organizaciones igual de piramidales en cada una
de las areas funcionales, la inclusion de nuevos elementos se daba
iniciando en la base de la piramide y ahi en adelante se requeria trabajar
y capacitarse para desarrollar el talento en el area que se escogiera o se
tenia la oportunidad para laborar. Esto se representa en la Figura 1, la
cual es un ejemplo de como estaba la organizacion en ese tiempo.

Celanese Mexicana S. A. era considerada como una de las mas
importantes empresas de la Industria Quimica en México, dividida en dos
divisiones principales; la division Quimica y la division Fibras.

La Division Fibras en donde me inicié, contaba con diferentes
plantas en todo el pais, las instalaciones estaban en Ocotlan, Jalisco.

Zacapu, Michoacan. Rio Bravo, Tamaulipas. Querétaro, Qro. y Toluca,
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Estado de México. En esta ultima localidad fue donde ingrese el 1 de julio
de 1979.

La primera etapa laboral fué como ingeniero en entrenamiento
periodo que generalmente duraba 3 meses se rolaba temporalmente por
diferentes areas operativas y/o administrativas para ubicar dependiendo
de las caracteristicas y habilidades de los que iniciabamos en el area
donde se podria desarrollar mas el potencial.

Después de evaluaciones mensuales si se demostraba el talento
suficiente se establecia un contrato permanente, se asignaba un puesto
o se definia un area que en algun futuro cercano requeriria de una
persona para sustituir algun hueco que se formara por la expansion de
ese momento en la compahia.

Celanese Mexicana fue una de las mejores empresas
desarrolladoras de lideres empresariales de México, fundamentado
principalmente en la capacitacion activa y la exposicion a procesos de
produccion, técnico o de ingenieria en los cuales el Ingeniero se
desarrollaba aprendiendo y adaptando sus habilidades al logro de
resultados que eran la principal evaluacion de su actuacion anual.

Una vez terminado el periodo de prueba y capacitacion elemental en los
procesos se ubicaba al ingeniero dependiendo de las evaluaciones tanto
practicas como teodricas, en el area que mejor se podria desempefar ya
fuera produccion, técnico o en ese momento se iniciaba a crear una
tercera area para el Ingeniero Quimico que fue la de EHS (Ecologia,
Higiene y Seguridad) la cual hasta la fecha es uno de los principales si no
el mas importante valor de la empresa. El Ingeniero en “entrenamiento”
pasaba a ser un Ingeniero “C" o un supervisor de produccién siendo
jerarquicamente categorias similares, aunque el enfoque y desarrollo eran

completamente diferentes.
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La organizacion de la empresa supo identificar plenamente las
habilidades de liderazgo de la mayoria de sus ingenieros nuevos, en ese
momento la capacitacion se dirigia precisamente a encontrar y pulir esas
habilidades identificadas en su personal de nuevo ingreso, también se
identificaba con cierta certeza aquellos que por sus conocimientos o
perfiles no encajaban en la organizacion, en el caso de la época que yo
Inicie mis servicios en la empresa, la seleccion previa ayudo mucho a que
el porcentaje de los que finalmente se quedaban era bastante alto arriba
del 80%.

En ese entonces existia una organizacion tipica en CelMex tanto en
el corporativo como en las plantas esa se basaba en tres pilares
fundamentales Operacion (produccibn y mantenimiento), técnico
(tecnologia desarrollos, calidad e investigacion) y EHS, asi como las areas
de Ventas y logistica, financieras y mercadotecnia. Las figuras 1, 2, 3 y 4,

muestran los organigramas tipicos de aquella época.
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Desarrollo del Ingeniero Quimico en la empresa.

Primera Etapa de 1979 a 1980.

Una vez concluida la etapa de ubicacion cuando se obtenia el

contrato definitivo en la empresa, cada nuevo miembro en la
organizacion era responsable de mantener un aprendizaje continuo de la
parte técnica del proceso y el manejo gerencial esto se llevaba a cabo ya
fuera en aula mediante cursos internos o externos para formar en los
nuevos miembros de la empresa, las habilidades de liderazgo que
marcaron el crecimiento en la formacién profesional y que en esa época
la empresa requeria para la expansion que en la década de los 80's.

En mi etapa de aprendizaje durante mi estancia en la planta de
poliester Fibra Corta Toluca, durante 6 meses estuve en plan de
capacitacion de la operacién de fibra corta ya con una meta de pasar a
formar parte del proyecto de expansion en el complejo Querétaro.

Esta primera parte del aprendizaje fue enfocado a conocer el
manejo de la parte operativa o sea lo que se llamaba el area de
produccion en proceso secundario. En esta area es donde se le dan las
propiedades fisicas a la fibra, el puesto de esta etapa fue de ingeniero en
entrenamiento asignado a operacién de estirado fibra corta, la principal
tarea fue entender el proceso, ubicar las variables que mas impactan en
las caracteristicas del producto final de este producto.

Para desarrollar el conocimiento en el proceso, la interaccion con
los operadores de experiencia y cuyos conocimientos practicos te llevan
la ventaja para entender cada una de las asignaciones y rutinas que se
llevan en la operacién es fundamental.

Muy importante destacar que el promedio de antigtiiedad de los
operadores en esa época era de mas de 20 anos, esto demostraba el

arraigo que se tenia en la empresa a pesar de rolar turnos el indice de
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rotacion eran de los mas bajos de la zona Industrial de Toluca, a través
de los afos Celanese mexicana siempre se mantuvo como una de las
empresas preferidas para trabajar en el area hasta el momento del cierre
de la misma que ocurrié en 2003.

Desde el punto de vista de la carrera de Ingeniero Quimico, el
proceso de fabricacion de la fibra poliéster contiene muchas de las
materias que se llevan dentro del plan de estudios en la universidad.
Fendmenos de transporte, Transferencias de energia, movimiento vy
materia son muy comunes en el proceso de esterificacion, polimerizacion,
extrusion e hilado de la fibra.

Para entender el proceso de fabricaciéon de poliéster vamos a ver

como se realiza y de donde viene este producto.

il.  Proceso de Fabricacion del polimero de PET.

La fabricacion del polimero de PET

Proceso Inicial

Iniciemos con las materias primas principales que inician con la
petroquimica primaria del cracking del petréleo se extraen tanto los
xilenos como los etilenos que son la base para producir Acido Tereftalico
(TPA) y Mono etilenglicol (MEG), estos dos productos se mezclan y en
condiciones de temperatura y presion se esterifican dando como
resultado la obtencion de un éster que sera la base del polimero a esta
unidad monomérica se le llama bi-hidroxietiltereftalato.

Una vez que se expone a condiciones de temperatura, presion vy
vacio y con la ayuda de un catalizador se lleva a cabo la polimerizacion

formando el PET o Polietilen Tereftalato el cual sera expuesto a la
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solidificacion del polimero y usarlo a su vez como fibra o resina segun
sea el uso final.

En los procesos que se dedican a la fibra el polimero primeramente
se pasa a un proceso de hilado y dependiendo de su uso final, en esta
etapa se distingue el proceso para fibra corta y para filamento.

La figura siguiente explica la reaccion de esterificacion y
polimerizacion.
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ESTERIFICACION CH,00C COOCCH; + 2HOCH,CH, OH Presion _,
Temperatura
2 H,0 + HOCH,CH, OOH COOCH, CH, OH
BHET
. . Catalizador
Poli condensacién n HOCH, CH, OOH COOCH, CH, OH

Calor/Presion

n HOCH,CH, OH + H(OCH,CH, 00C C0), OH

Figura 7
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Esta reaccion quimica ocurre en dos reactores de esterificacion
donde mediante el control de temperatura, presion y tiempo de
residencia, se logra hacer que el acido y el alcohol la cuales son materias
primas principales, reaccionen formando el éster que a su vez se
convertira en polimero transformandose posteriormente para el caso de
fibora en filamento continuo el cual mediante un proceso fisico de
estiramiento y acondicionamiento térmico sera la fibra que servira en los
subsiguientes procesos como base de los productos finales que llegaran
a los diferentes mercados ya sea como filamentos o fibras cortas.

El mercado de fibra corta tiene diferentes usos los mas comunes
son los textiles ya sea para ropa (Apparel) o para telas mas pesadas que
se usan para ropa de casa o alfombras. También la parte de no tejidos
que en los ultimos afios ha tenido un crecimiento muy importante en
donde destacan las aplicaciones mas industriales como tapetes, molduras
para automoviles, rellenos de diferentes tipos hasta aplicaciones
geotextiles que han cambiado el panorama mundial.

Este polimero cuyo nombre quimico es polietilen-tereftalato con
alguna modificacién usando acido Isoftalico es también la base para
fabricar otros productos completamente diferentes que al igual han
modificado el comportamiento humano como son los envases, empaques
para alimentos, comiunmente conocido como PET. También se fabrican
pelicula que han sido la base de laminados o para usos de video.

A continuacion, mediante los diagramas de proceso
correspondientes se explica el proceso de polimerizacion del poliéster, La
polimerizacion que es el proceso quimico base del PET, los procesos de
resina, los procesos de hilatura o formacion del filamento, los diferentes
procesos que a partir de ahi iran a diferentes usos finales:

Filamento poliéster, Filamento Industrial y Fibra Corta.
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Fig. 8

32



Facultad de Ingenieria Quimica P. I. Q. Arturo Talavera Sanchez

33



Facultad de Ingenieria Quimica P.1.Q. Arturo Talavera Sanchez

iii. Procesos y Usos finales del Polimero de PET.

a). Proceso de resina

Existe una gran diferencia en el proceso de polimerizacion para
obtener la resina que se utiliza para las botellas y empaques, esta
diferencia basicamente es adicionar un elemento modificador de las
propiedades plasticas del polimero la cual se aprovecha para poder
usarse en las lineas de soplado que producen las botellas de las diferentes
industrias refresqueras o de botellas de agua que son los de mayor
volumen de utilizacion.

La modificacion de la formula quimica ocurre al agregar un cierto
porcentaje en peso de un componente muy parecido al acido Tereftalico
y que es el acido Isoftalico, compuesto isémero que se obtiene de la
oxidacion del Meta-xileno y ayuda a modificar principalmente el punto
de fusion del PET esencial para la fabricacion de las botellas en las
maquinas de soplado y moldeado. Puesto que el proceso de resina para
botella requiere de un polimero con una alta viscosidad para poder lograr
este valor se requiere un proceso adicional que es la polimerizacion en
fase solida Solid Phase Polimerization SSP (por sus siglas en inglés),
proceso que ahorra tiempo de residencia y equipo de grandes
dimensiones por el volumen que se maneja en la produccion de la resina.
Los procesos de PET para botella oscilan entre 100,000 y 300, 000 t/a,
existiendo algunos de mas de 500,000 t/a.

La siguiente figura representa el proceso de resina para PET que se
utiliza para el envase de diferentes productos liquidos, principalmente en
productos carbonatados (refrescos y agua mineral) ademéas de agua
potable ya sea en garrafas de diferentes tamafios como en botellas para

el uso cotidiano.
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Fig 9
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Una vez que la resina se envia a clientes estos mediante el proceso
de moldeado vy posterior soplado hacen la botella respectiva
dependiendo del uso final y tamafo. El tamafo puede ser desde una
botella pequefa para capsulas medicinales hasta botellon de 20 I. para
agua potable, el numero de aplicaciones de esta resina es muy extenso.

En la figura siguiente se muestra el proceso para la fabricacion de
las botellas de PET.
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Fig. 10
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b). Proceso de Fibras.
El PET para fibras también tiene un sin nimero de aplicaciones,
destacando principalmente dos procesos el de las fibras cortas y el de

los filamentos continuo.

La fibra fue la primera aplicacion que se le dio al PET siendo
también la principal razén de su desarrollo, en 1941 por Whinfield y
Dickson en los laboratorios de Calico Printers Association, en el Reino
Unido. Esto resultd en una patente dominante la cual expir6 hasta
principios de los 60’s. Dupond adquirié la patente para Estados Unidos,
en 1948 e Imperial Chemical Industries, Ltd. de Inglaterra obtuvo la misma
patente para el resto del mundo.

Tiempo atras, Carothers y Hill, como un parte de los trabajos
clasicos de Carothers en los primeros afos de los 30's habian producido
Poliéster alifatico en forma de fibra, pero estos productos tenian un muy
bajo punto de fusion lo que no permitié usarlos comercialmente. Otras
combinaciones de poliésteres alifaticos y aromaticos han sido
investigadas de manera extensa. Mas recientemente la totalidad de los
poliésteres aromaticos y alifaticos con propiedades de alta resistencia y
alto modulo, han recibido una amplia atencion.

Las fibras de poliéster se convirtieron comerciales en EUA en 1953.
La produccion mundial y en EUA se expandieron enormemente en los 60’
y 70's, a partir de 1960 la produccién mundial crecié dramaticamente con
un indice de 8.6 millones de toneladas anualmente. Hoy sin embargo este
indice ha decaido un poco sin embargo continua como la fibra de mayor
crecimiento a nivel mundial. Esta tendencia se mantendra en crecimiento
puesto que en los paises en desarrollo impulsaran la futura demanda de
esta fibra poliéster. El gran desarrollo de esta fibra se atribuye

principalmente a la gran versatilidad del poliéster y a su importancia en
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la economia mundial. El uso extendido de las mezclas unicamente con
poliéster de fibra corta con algodon en las telas con “planchado
permanente”. En los inicios de 1970 el filamento textil para el vestido
crecié rapidamente ademas de que el poliéster se convirtié en la fibra
dominante para el refuerzo de las llantas en los EUA. Otras areas como
el uso de fibra para relleno o no tejidos contindan desarrollandose y en
crecimiento.

El poliéster es termoplastico puede selectivamente modificarse
desde los procesos basicos de polimerizacion, formacion de fibra y
fabricacion, lo cual permite la manufactura de un rango extenso de
productos de fibra para los diferentes mercados textiles y del vestido,
hogar y muebles, cuerdas para llantas e hilos industriales y alfombras.
Alta resistencia, alto médulo, bajo encogimiento, resistencia al calor, a la
luz, y a los quimicos, cuentan en la gran versatilidad del PET.

De acuerdo a la aplicacion final de la fibra poliéster se han
desarrollado dos procesos para formar la fibra, uno para fabricar
filamento continuo y otro para la fibra corta, estos procesos se manejan
de manera similar en la formacion del filamento sin embargo la gran
diferencia es que en los procesos de filamento continuo este se produce
en modulos individuales en los cuales se da tratamiento para fabricar
paquetes de hilo con las caracteristicas adecuadas para el uso en
procesos diferentes dependiendo del uso final.

En la figura siguiente se muestra como son los procesos de
fabricacion de Fibra Corta y las dos aplicaciones para filamentos. Destaca
el proceso para filamento industrial cuyo principal mercado es la
fabricacion de cuerda para llanta que requiere un polimero de alta
viscosidad por eso es necesario un paso intermedio antes de la extrusion,
y esto se lleva a cabo mediante un proceso de post-polimerizacion en

fase solida.
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Echemos un vistazo a la formacion de la fibra; la cual proviene de
un reactor de polimerizaciéon el cual se encuentra a una temperatura
superior a los 280°C inicia con la formacion del filamento que consiste
en solidificar el polimero liquido, este fendmeno conocido como hilado
se logra a través de la aplicacion de aire de enfriamiento que a
temperatura controlada y un flujo determinado por el flujo masico de
polimero esta forma el filamento cuyo grosor medido como denier se
le da con la relacidn de la velocidad de extrusion a través de los orificios
de la hilera con la velocidad de los rodillos de la hilatura. En el caso de
los filamentos se hace con posiciones individuales, pero para fibra Corta
se hace juntando las posiciones en un solo cable que se maneja con un
sistema de rodillos comunes. Las figuras siguientes explican de manera
grafica estos procesos.

Una vez que se hace la hilatura los procesos tiene un tratamiento
diferente en los procesos subsecuentes, para el caso de esta tesina se
hace énfasis en los procesos de Fibra Corta que es donde mas se

desarrollé6 mi trabajo profesional.
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iv. Poliéster Fibra corta fabricacion y usos finales.
Hilado de poliéster Fibra Corta
Capstan
olimero a
;80-290 C

Rodillo
Hacia los rodillos

300
A
2250

orificios

Aire de
enfriamiento
26-36 C

Aplicacién
de
enzimajes

capstan En este diagrama se aprecian los puntos clave de la
hilatura del poliéster FC, packs, hileras, aplicacion de
aire Quench, sistema de aplicacion de enzimajes y los
rodillos capstan y Sun flower, que llevan la fibra a los
recipientes (botes) que seran usados en el proceso
siguiente.

Fig 13
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Proceso Secundario de Fibra Corta.

Una vez formado el hilo este tiene que ser procesado en los
siguientes pasos para poder darle las caracteristicas que requiere los
siguientes procesos de lo clientes, estos procesos son basicamente
estirado, termo-fijado, rizado, secado, cortado y embalado. Con estos
procesos se logra darle al poliéster fibra Corta las propiedades que hacen
que este producto sea un elemento ideal para mezclarse con otras fibras
cortas naturales o sintéticas que se puedan manejar para hilatura y
posteriormente sean tejidas formando telas estas otras fibras son:
algodon, lana, viscosa y acrilico.

En anos recientes también se ha desarrollado procesos de hilatura
100% poliéster que con los nuevos procesos de acabado de tela son muy
apreciados en los mercados de telas de alto desgaste y que no requieren
la comodidad que da el algodon o la viscosa. Otro mercado muy
desarrollado en los ultimos 20 afos es el de aplicaciones de “Fiber Fill”
(Relleno), y no tejidos para la fabricacion entre otros de filtros y Geo
Textiles.

La figura siguiente se pueden observar los procesos que donde una
vez se logra la solidificacion del polimero y se convierte en filamento, se
procede a estirar, termofijar, rizar, secar y cortar para obtener la fibra

corta de Poliéster.
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Todo este proceso fue la base de mi experiencia, aprendizaje y posterior
aplicacion de conocimientos que ayudo a que mi carrera se desarrollara
al punto de llegar a ser el gerente de la planta donde inicie y logré hacer
que se reconociera dentro de la empresa a nivel internacional como una
de la mejores plantas por su calidad y productividad, a pesar de no ser
de las de mayor capacidad dentro del mundo de Celanese, Hoechst-
Celanese, KoSa y hasta donde Illego el momento de cierre en el periodo
de Invista en el 2003.

Periodos clave dentro de la empresa dentro de la
empresa

De Julio 1979 a marzo de 1980, estuve como Ingeniero en
entrenamiento en la planta Toluca.

Abril 1980 a marzo de 1981 capacitaciéon para la operacién de los
procesos quimicos de esterificaciéon y polimerizacién para el arranque y
operacion de la nueva planta de Fibra Corta, o sea el manejo de la
esterificacion y polimerizacion de poliéster.

De 1981 a 1983 tuve la oportunidad de trabajar como como supervisor,
Ingeniero de control de calidad e Ingeniero de asistencia a operaciones
durante este tiempo fue muy fuerte el aprendizaje, ya que desde el
arranque la problematica del nuevo proceso y operadores con poca o
nula experiencia fue factor importante para que los resultados de este
primer arranque no fueran los esperados y la administracion de la
compania decidié parar su operacion.

Esta experiencia estoy seguro nos ayudo a mi en primera persona y al
grupo a mejorar en lo profesional y a humildemente aprender de los
errores cometidos, claro esta que el golpe fue muy duro, se despidieron
a mas de 100 personas que operaban directamente, algunos mas fuimos

reasignados a otras areas operativas, incluyéndome en un grupo
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encargado de recuperar la gran cantidad de desperdicio que se generd
durante el arranque y que mediante procesos desarrollados internamente
fue posible reprocesar parte de la fibra y de solidos convirtiéndolo a
material reciclable que se us6 en los procesos de Toluca.

Pero esta experiencia sirvio al grupo y 8 meses después se nos dio la
oportunidad de reiniciar el arranque y con la ayuda de tecndlogos
americanos y de otras plantas de la compania en México logramos volver
a poner el proceso en forma, ya en esta ocasion los cambios de
condiciones, algunas mejoras en equipo y la nueva direccion interna
pudimos en un tiempo razonable estabilizar el proceso y tener ya
productos que tenian una buena aceptacion en el mercado.

Con una experiencia como esta, me permito expresar un
pensamiento que, aunque es muy conocido, siempre se aprende mas
durante las situaciones que no son favorables o fracasos que en los
momentos favorables y que pueden considerarse como de triunfo, y
lo mas importante es que en ese tipo de lecciones te fortalezcas y
vuelvas con una mejor preparacion para enfrentar los retos que
tendras en el futuro.

De 1982 a 1988 el aprendizaje continué en todo momento teniendo
diferentes puestos y responsabilidades cambiando el giro de mi trabajo
de técnico a operacién esto fue un cambio importante en mi carrera
porque me pude dar cuenta que mucha de mi orientacion profesional ya
con la experiencia de conocer de manera bastante profunda la tecnologia
del proceso de fabricacion, estaba en el liderazgo con la gente. Durante
este periodo fui jefe de departamento de produccidon durante 2 afos
(periodo mas largo ocupado por alguien desde el arranque), en el area
del proceso secundario manejando 5 supervisores 2 de ellos Ingenieros,

mas de 50 operadores que en 3 turnos en ese momento produciamos 72
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toneladas diarias que acumuladas al afio representaban mas de 24,000
toneladas.

A finales de 1984 con la expansién aprobada por la direccién de la
empresa y necesidades del mercado en México, regrese al area técnica
para participar en la revision y posterior seguimiento al arranque del
nuevo proceso que con una capacidad de 36,000 toneladas por afo en
1986. Nuevamente este proceso de arranque presento oportunidades de
aprendizaje, también de definiciones y acciones que se tomaron en
grupo, fuimos resolviéndolos cada quien aportando sus conocimientos y
experiencias para que el proceso fuera capaz de estabilizarse en tiempo
record para esa época y otras experiencias en la compafia. Después del
arranque a finales de 1987 fui ascendido a superintendente técnico de
asistencia a operaciones y desarrollos puesto que en el cual me encargue
del desarrollo de condiciones de mejora de los procesos desde la
polimerizacion hasta la parte del proceso secundario y desarrollo de
nuevos productos, con este puesto también empecé a conocer otra faceta
en este negocio que fueron los procesos y usos finales de los productos
que se elaboraban en la planta, se abridé la oportunidad de visitar y
entender cuales eran las caracteristicas y rangos adecuados de las
variable de producto y como afectaban estos los procesos de clientes.

De 1988 al afo 2000, fui transferido al complejo Toluca donde ocupé
varios puestos desde superintendente técnico de control de calidad en la
planta de fibra corta poliéster hasta gerente de produccion encargado de
la parte de produccién del sitio 3 plantas dos de poliéster y una de fibra
de nylon para alta tenacidad enfocada al mercado de hilos industriales
de cuerdas y llantas.

En la siguiente secciéon explico detalladamente mi trayectoria

profesional.
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v. Desarrollo profesional

Es importante resaltar el principal enfoque de esta tesina y como ayudo
a que un Ingeniero Quimico se desarrollara en la industria manufacturera
de la fibra poliéster, en estos 39 afos de recorrer desde integrarse a una
compafia como Celanese Mexicana pionera en la preparacién y apoyo al
aprendizaje de su personal. Desde el inicio como Ingeniero en
entrenamiento, siempre tuve accesos a una capacitacion continua con
cursos como Direccidon Participativa, Analisis de problemas y toma de
decisiones de Kepner & Trigo, Auditor de calidad ISO, Manejo de la
tecnologia, Control estadistico de proceso, Diplomado en alta Direccion
por parte de la Universidad Iberoamericana, Curso de Inmersion Total en
Ingles en el Instituto Berlitz de Charlotte NC en los Estados Unidos, y
muchos otros cursos que permitieron escalar posiciones de liderazgo y
llegar a ser un directivo que apoyara la mejora continua de los procesos
y el desarrollo de la empresa.

Diferentes cursos y seminarios de tecnologia de poliéster, Visitas a
clientes nacionales e internacionales, y una decena mas de diferentes
cursos de liderazgo y manejo de personal, me dieron los conocimientos
necesarios para lograr posiciones gerenciales importantes.

Los diferentes puestos que ocupe durante mi carrera fueron:

a) Trayectoria

e 1979-1980 Ingeniero en entrenamiento en la planta de Toluca
donde la principal funcién era aprender las bases del proceso
de estirado y operacion de ese proceso, desde el punto de vista
técnico y de produccion, asi como las bases de los procesos
batch de polimerizacion de Poliéster

e 1980-1981 Ing. En entrenamiento en la planta Querétaro, en

este sitio se profundizé mas en aprender el proceso de
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Filamento y de la Polimerizacion continua, también tomando
parte importante en el desarrollo de una nueva tecnologia de
esterificaciéon con baja relacion molar.

e 1982-1982 parte del equipo de arranque de la planta Fibra
Corta en el area de polimerizacién, en diferentes posiciones
desde Ingeniero de proceso recibiendo y probando equipo,
después como Ingeniero técnico para el desarrollo de las
especificaciones técnicas de proceso y de producto.

e 1982-1983 ingeniero de control de calidad en el area de
Proceso continuo (CP-Hilado), la funcion principal era asegurar
el cumplimiento de las especificaciones, el control estadistico
del proceso, apoyo técnico a produccion y proponiendo
mejoras que repercutieran en la mejora continua del proceso y
producto.

e 1983-1985 Jefe de departamento de produccion, en esta area
como responsable directo de la operacion de 4 lineas de
estirado que producian 72 toneladas por dia de poliéster Fibra
Corta, 6 supervisores de turno y mas de 50 operadores de
produccidon que sostenian la operacion de 24/7 durante los 365
dias del afo.

e 1986-1986 Ing. De procesos participando en la ampliacion de
la planta FC donde se instalaria un nuevo proceso de 36,000
tonelada anuales mas del doble de la capacidad que se tenia
con el anterior proceso.

e 1986-1987 participando en el arranque del proceso como
Ingeniero de desarrollos y asistencia a operaciones logrando
una estabilizacion record del proceso de polimerizacién

continua.
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1987-1988 Superintendente de desarrollos, responsable de
consolidar el proceso nuevo desarrollando las condiciones
ademas de mantener la mejor operacion del proceso anterior,
y el cambio de tecnologia en hilado para mejorar el proceso.
1988-1991 Superintendente de control de calidad en la planta
FC Toluca con la responsabilidad de mantener el proceso de
esta planta y manejar un cambio de estrategia de producto, en
esta época el fututo rea las especialidades y el desarrollo de
productos nuevos enfocados al nuevo mercado emergente de
los no tejidos.

1991-1993 Gerente técnico de la planta FC Toluca la nueva
estrategia de la compafia se manifiesta en este tiempo para
introducir la incorporacion del sistema ISO 9000, separando
efectivamente las funciones técnicas como calidad y desarrollos
para implementar la mejora continua del proceso como una
distincion de la empresa teniendo productos mas competitivos
en el nuevo entorno que se avecinaba en la apertura de
mercados.

1993-1999 Gerente de Planta Fibra Corta Toluca, a cargo de
una operacion de poliéster con una capacidad de 20,000
toneladas anuales, la encomienda en ese momento era la de
cambiar el portafolio de productos, hacer los activos mas
redituables y lograr que la planta destacara dentro de la nueva
era de la companfia que en ese momento dejo de ser Celanese
Mexicana (1998) surgiendo KoSa y ya inmersos en el TLC. En
esa época tuve la oportunidad de visitar otros paises como
Estados Unidos y Canada, plantas con similares procesos que
me dieron otra vision de cobmo manejar y hacer que la planta

de Toluca dentro de este grupo de la compania se destacara
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de manera sobresaliente por su versatilidad y productos que
competian con cualquiera en calidad y costo.

e 1999-2001 Gerente de operaciones del complejo Toluca
responsable de la produccion de poliester FC, Poliéster alta
tenacidad e hilos industriales de nylon dedicados en su mayoria
al mercado de llantas, este mercado desde entonces ha sido
uno de los mas exigentes y competidos a nivel mundial.

e 2001-2002 Gerente Técnico de poliéster FC en Querétaro,
debido a una necesidad de apuntalar la planta de mayor
capacidad de FC de la empresa. En ese tiempo, se me dio la
oportunidad de manejar el mercado y la atencion a clientes con
un volumen de ventas de 120,000 t/a, atendiendo mercados de
México, Estados Unidos, Canada, Centro y Suramérica. También
tuve la responsabilidad de manejar el grupo técnico de calidad
y mejora de la planta.

e La enorme competencia asiatica sobretodo en EUA obligo a la
compafia a plantear una estrategia de reduccion de mercado,
y trasladar el volumen de producto textil de la planta en
Carolina del sur a México abasteciendo este mercado desde
Querétaro ya que la calidad y costo ayudaron a hacer
transparente para los clientes este movimiento.

e 2002-2004 Gerente de produccion de la planta poliéster FC
Querétaro, encargado de la produccion de poliéster FC y
participando en la reingenieria que definid¢ la empresa que
debido a una adquisicion y fusion con plantas de la antigua
Dupont que habian sido adquiridas por Koch industries
propietaria de KoSa, surgiendo la nueva marca de la compafia

como Invista.

55



Facultad de Ingenieria Quimica P. I. Q. Arturo Talavera Sanchez

2004-2005 Especialista Técnico, con la reorganizacion de
puestos y funciones tuve la responsabilidad de organizar todo
el acervo técnico de la planta poliéster FC, definir la estrategia
del cambio en la dimension del mercado de fibra corta ya que
los clientes principalmente en Estados Unidos redujeron su
mercado trasladando parte de sus operaciones manufactureras
a China.

2005-2007 Gerente de planta FC Querétaro, después de la
definicién de Invista por reducir la operacién e fibras en México,
uno de los procesos de Fibra Corta se para y se modifica para
la produccion de resina PET que en ese tiempo inicia una
expansion de mercado que requiere un mayor volumen de
producto. Con esta situacion se deja solo un proceso de 36,000
t/a para la fabricacion de FC limitando solo al mercado
doméstico y algunos clientes de Centroamérica, también el
esquema de operacion y mercadeo se cambia a finales de 2007
y se crea una operacion de maquila con otra compania de fibras
cediendo el control de mercado y la cartera de clientes, aunque
la operacion continuaba a cargo de Invista.

2007-2011 Gerente de planta Fibra corta y polimero para fibras
de hilo industrial, durante este tiempo se consolido la maquila
de FC y se tomd a cargo la operacion de polimero para hilo
industrial que se fabricaba en un proceso dentro del mismo
sitio de Querétaro. Lo mas destacado de esta temporada fue
lograr el reconocimiento del mercado en México por la calidad
y el servicio que se logro establecer con este proceso de tal
manera que la compania comercializadora del producto solicito
el incremento de produccion pidiendo arrancar el proceso de
24,000 t/a que habia dejado de operar en el afio 2000.
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2011-2014 Gerente de manufactura FC y CP2 en este punto el
reto principal ya con un nuevo cambio de organizacion a la
companfia Indorama Ventures quien compro a Koch Industries
el negocio de poliéster, el adaptarse otra vez al cambio en el
tipo de administracién y enfoque de negocio. En este periodo
el mayor reto como lider de la planta de FC fue mantener la
continuidad del proceso por varios pendientes de
modernizacion que fue necesario justificar y manejar en corto
plazo el retorno de la inversiéon con una mejora en los indices
de calidad y confiabilidad. Uno de los mayores retos de mi
carrera del 2011 al 2013 fue acondicionar y demostrar con
mejoras en equipo desarrolladas internamente por el grupo
que tenia mi cargo, que permitieron arrancar y desarrollar
condiciones de proceso para el equipo de polimerizacion e
hilado y estirado el cual tenia mas de 12 afios parado. Se logro
la estabilizacion, aunque con un fallido intento inicial a causa
de una descomposicion de material en el interior de un reactor
de polimerizacién, un arranque en tiempo record y superando
las expectativas de calidad y desempeno del producto que
hasta el momento esta considerada similar a la del otro proceso
que se, mantienen como las mejores en el desempefo a nivel
mundial para el mercado mexicano y algunos mercados de USA
y Centroamérica.

2014-2018 En esta fecha debido a un cambio de estrategia
laboral de la empresa y en acuerdo con un servidor se activo
el plan de retiro tomando mi plan y cambiando mi relacion de
trabajo a un contrato de servicios por actividades empresariales.
El contrato mantuvo las mismas responsabilidades y en este

periodo tuve la oportunidad de consolidar la operacion de la
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planta logrando los mejores rendimientos en la historia tanto
en volumen, calidad y costo, asi como el desempefo de
producto en el mercado.

b) Liderazgo y casos de estudio.

Siempre en el ambiente de la manufactura un elemento importante
es el liderazgo, esto conlleva a preparar lideres que sean capaces de
manejar grupos multidisciplinarios de Ingenieros, supervisores, personal
de mantenimiento y sobre todo el personal operativo que es clave en la
lograr los resultados de volumen, calidad y costo de los productos que
se mandan al mercado.

La pregunta sigue vigente ;un lider se hace o nace?, la experiencia
me ha llevado a la conclusién que existen liderazgos que son innatos
pero que también se pueden desarrollar y mas que nada encausar
enfocandose a manejo y desarrollo del personal que debe de atender a
las metas que son comunes y todos tienen esa mision, solo asi se logra
obtener los resultados que exigen las empresas de alto rendimiento.

Por definiciéon La palabra liderazgo se refiere a una influencia que
se gjerce sobre las personas y que permite incentivarlas para que trabajen
en forma entusiasta por un objetivo comun. Quien ejerce el liderazgo se

conoce como lider.

Un lider es una persona que se distingue del resto y es capaz de
tomar decisiones acertadas para el grupo, equipo u organizacién que
preceda, inspirando al resto de los que participan de ese grupo a alcanzar
una meta comun.

La labor del lider consiste en establecer una meta y conseguir que
la mayor parte de las personas deseen y trabajen por alcanzarla. Esto es
ciertamente fundamental, para sacar adelante una empresa u

organizacion, pero también lo es en otros ambitos, como
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los deportes (saber dirigir un equipo a la victoria),
la educacion (profesores que consiguen que sus alumnos se identifiquen
con su forma de pensar) y hasta en la familia (padres o hermanos
mayores que son un absoluto ejemplo para sus hijos, por ejemplo).

Existen distintas clasificaciones de los lideres, que se establecen a
partir de diversos criterios. Cuando un lider es escogido por una
organizacion, se habla de un lider formal. Otros emergen de manera
natural o espontanea dentro un grupo estos son lideres informales.

De todas formas, la clasificacion mas difundida es aquella que
refiere al vinculo entre el lider y los sujetos a los cuales influencia (es
decir, sus seguidores). En este caso existen liderazgos democraticos,
autoritarios y liberales (laissez faire)

e Lider democratico: fomenta debate y discusion, toma
decisiones a partir de criterios y normas establecidas.

e Lider autoritario: decide por su propia cuenta, sin consultar y
sin justificarse ante sus seguidores. Comunicacion
unidireccional.

e Lider liberal (laissez faire): adoptar un papel pasivo y entregar
el poder a su grupo. Por eso no realiza un juicio sobre aquello
que aportan los integrantes, a quienes concede la mas amplia
libertad para su accionar.

Ultimamente se ha presentado un estudio con un nuevo tipo de

liderazgo el “Liderazgo Transformacional”

Segun James MacGrgor Burns el lider transformacional es un

individuo de fuerte vision y personalidad capaz de cambiar las

expectativas, percepciones y motivaciones de su grupo y liderar el
cambio organizacional. De tal suerte que esto se observa cuando
los lideres y seguidores trabajan juntos para avanzar a un nivel

superior de moral y motivacion.
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A través de los 38 afios de experiencia en la manufactura iniciandome
como seguidor de lideres de diferentes estilos, pude experimentar en mi
formacion de lider casi todos los tipos de liderazgo aqui mencionados y
obviamente las empresas fueron experimentando cambios significativos
debido a la capacitacion tanto practica como de los cursos que tomé
internos y externos, asi como a los cambios generacionales y a la
incorporaciéon nuevos miembros en la organizacion.

Mencionare tres ejemplos de liderazgo antecedentes y resultados de
los diferentes parametros de medicién en la empresa.

Caso 1. Después del arranque de FC en Querétaro en 1981 y haber
experimentado un fracaso, no se pudo lograr la calidad del producto la
empresa decidié parar el proceso y reacondicionar las condiciones vy
cambio de lideres de la planta, una vez que se estabilizo el proceso inicial
(el proceso quimico y la extrusién) se me asigno la organizacién y
operacion del area de proceso secundario, esta area ya con mas
experiencia del personal y con apoyo de gente de Toluca (supervisores
de operaciéon y mantenimiento), buscamos incorporar el sistema que en
ese tiempo la compania estaba muy decidida a implementar, esta vision
vanguardista en México, orientada por la filosofia de un visionario de la
calidad y mejora continua, Philip B. Crosby “Quality is Free” en donde la
principal guia esta resumida en la siguiente frase.

“La calidad no cuesta. No es un regalo, pero es gratuita. Lo que cuesta dinero son

las cosas que no tienen calidad —todas las acciones que resultan de no hacer bien las cosas
a la primera vez”.

En este punto de mi carrera tuve que brincar de seguidor a lider, y
basicamente buscando un cambio cultural no solo de mis seguidores sino
también de mis lideres en la organizacion.

El cambio fundamentalmente se realizd la informacién detallada de

los roles y responsabilidades de cada miembro del equipo y que, aunque
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la existieran responsabilidades individuales estan deberian soportar con
hacer las cosas bien desde la primera vez los resultados colectivos, una
vision de mejora que involucrara no solo al proceso o a la compafiia, sino
que también a cada individuo. No tendriamos que trabajar
adicionalmente corrigiendo errores de alguien que por “X" razén hubiera
dejado pasar un error en su area de responsabilidad. Una extensa
capacitacion, modelaje y sobre todo reconocimiento a los individuos con
mayor y mejor participacion fueron basicos para cambiar el rumbo y tener
éxito en esta parte de mi carrera.

La mejora de costos, la reduccion de personal por ya no ser
necesarios los inspectores de calidad, corregir errores y segregaciones de
producto a lo largo de la cadena de produccién fueron la principal
consecuencia de este proyecto. En ese tiempo la calidad y conversién de
producto logro mejorar en mas de un 5 % que representaron en una
mejora de utilidad de mas de $1,200,000 dodlares al afo.

El tipo de liderazgo que mas ayudo a lograr el éxito fue una mezcla
de liderazgo autoritario y de también democratico por primera vez hubo
manera de intercambiar ideas que ayudaran a resolver los problemas que
se presentaran dia a dia.

Caso 2. En el periodo de 1994 a 1997 ya como gerente de la planta
de FC Toluca me tocéd enfrentar el reto de cambiar la forma de operar
esta planta buscando un sitio de especialidades ya que con la
estabilizacion y arranque de la 22 etapa en Querétaro la participacion de
mercado aqui se redujo significativamente. Afortunadamente surgi¢ un
nuevo negocio para la fibra poliéster este fue el de No Tejidos, un
proceso que requeria otro tipo de productos por lo que hubo que disefar
y orientar los esfuerzos del grupo a un enfoque de cambios y reaccionar
de manera rapida a las necesidades del mercado que iban en aumento

cada dia.
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La planta estaba condenada a cerrar en maximo un afo si no
mejoraba sus resultados financieros, con un EBITDA casi en equilibrio y
una nueva organizacion exigiendo en el camino retornos de inversion de
minimo 11% se definieron nuevas funciones dentro de la organizacién,
se trabajo intensamente con los responsables de ventas y servicio técnico
para entender cuales eran las necesidades de los clientes quienes también
en su mayoria estaban iniciando en este nuevo mercado.

En el caso de Toluca existia una ventaja significativa, el personal
era en su gran mayoria experimentado con una antigledad en la
compania de mas de 25 afios promedio el reto como lider era muy
diferente a los retos que habia enfrentado anteriormente en Querétaro
cuyo promedio de antigliedad no era entre 5 y 8 afos esto obviamente
tuvo la ventaja de contar con gente preparada en la operacién de la
tecnologia, aunque también tuvimos el reto de enfrentarnos a la
resistencia al cambio una reaccion natural del ser humano a quien no le
gusta salirse de su zona de control. Pero afortunadamente se logré
refrendar el compromiso su sentido de pertenencia para impulsar las
acciones que requeria la situacion del momento, una respuesta rapida y
una participacion efectiva aportando su experiencia al logro de los
resultados esperados, la vision de ser la planta con la mejor respuesta a
lograr los requisitos del cliente, con los mejores costos posibles y una
entrega a tiempo de sus productos.

Con un total de mas de 500 desarrollos en un afo casi 1.5 diarios,
la planta logro establecer el portafolio que permitiera mejorar la situacion
financiera del negocio pasando de un nivel de $1,000,000 doélares por
ano a $7,000,000 rebasando las expectativas de la unidad de negocio
Hoechst-Celanese.

En este caso apliqué en gran medida un liderazgo democratico,

pero también en ese aprendi que existe una faceta en el lider que no
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conocia ademas de convencer al grupo de trabajo para buscar los
resultados basados en una visidon de futuro, también era enfrentar a los
liderazgos superiores para obtener |los recursos necesarios para lograr el
éxito, fue una lucha constante para modernizar y justificar ante la alta
direccidn inversiones que pudieran darle continuidad y viabilidad al
negocio del mercado de No Tejidos, buscar el reconocimiento para el
equipo de trabajo pero también sin olvidar y esto es muy importante
para que no decaiga el esfuerzo individual, reconocimiento a aquellos
individuos que aportaran con sus ideas se comprometieron a perseguirlas
permitiendo alcanzar el éxito a esa tarea.

Por este tiempo personalmente empecé a leer y a comentar acerca
de una nueva definicion de liderazgo, que era el liderazgo situacional que
es una combinacion de autocratico, democratico y liberal pero siempre
sin caer en el dejar de hacer. Para mi fue la base de lo que ahora se llama
liderazgo transaccional y que en los ultimos afos de mi estancia en la
empresa trate de llevar a cabo.

Caso3. Mas recientemente este caso ejemplificara como fue la
evolucién de mi carrera como lider, la adaptacién de los diferentes estilos
o tipos de liderazgo y que, como una aportacion personal la pasién por
lograr un grupo de trabajo que aceptara los retos de manera tan positiva
que el resultado de la operacidon se reconociera internacionalmente
gracias al excelente desempefio de los productos en un mercado textil
muy competido.

El reto después de sortear la etapa de Invista y la llegad de
Indorama con una visién de mayor soporte a la operacion de fibras, era
el hacer de nueva cuenta un negocio mas rentable. Conoci otras plantas
con tecnologias y equipo diferentes Indonesia y Tailandia fueron parte
para definir y madurar la visién que me propuse implementar en la planta

de Querétaro, la oportunidad se presentd en 2012 al ser requerido por
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el mercado un incremento de volumen de fibra para el mercado mexicano
y regresaba parte de mercado que se habia perdido en 2004 de Estados
Unidos.

De las 32,000 toneladas anuales que se fabricaban en ese afio la
peticion del mercado era de incrementar 22,000 toneladas adicionales de
las cuales 2,000 serian destinadas al mercado de No Tejidos. Para esto se
decidid hacer un darle mantenimiento y modificar un antiguo proceso de
polimerizacion e hilado que habia dejado de operar en el afio 2000, se
formoé un grupo separando la operacion y con la supervision y liderazgo
mio, se definid un plan de trabajo para en un periodo de 7 meses hacer
le mantenimiento al proceso, contratar, capacitar a 40 nuevos operadores
y 12 oficiales de mantenimiento, definir las condiciones de operacion
adaptandolas a las modificaciones propuestas para mejorar el
desempefo de los productos los cuales nunca se habian producido en
este equipo.

El reto mas fuerte fue integrar y convencer al grupo de trabajo que
este proceso tendria posibilidades de éxito, con una plantilla menor de
operacion ya que el inicio de este proceso por ano de 1981 el nimero
de operadores y supervisores era mas 100 personas para operar las 24
horas los 365 dias del afo. Ya desde 2005 la planta operaba sin
supervision por turno los grupos de operacion eran de una manera auto
dirigidos dada la ya para entonces vasta experiencia del personal.

En este punto una vez mas la oportunidad de aprender aparece
dandonos una leccion que como lideres y/o responsables de un grupo el
arranque del proceso no fue tan exitoso como se esperaba, ya que al
efectuar la extrusion del polimero este no tenia la resistencia suficiente
para mantener el filamento con las propiedades de calidad requeridas
para su procesamiento en estirado, y como consecuencia fue necesario

parar unas semanas después. Las pérdidas para el negocio fueron de mas
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de $2,000,000 de dolares. Las consecuencias del fracaso fueron dolorosas
dimos de baja a los 52 trabajadores que ya habian logrado obtener un
trabajo que creyeron estable y la credibilidad del grupo se vino abajo.

No obstante, la vida te da revanchas y el mercado continuaba
pidiendo mas volumen un volumen que satisficiera las necesidades del
mercado en crecimiento y tras algunos cierres de plantas en USA que
surtian al mercado de no tejidos volvieron a solicitar que encontraramos
la forma de arrancar el proceso.

Reorganizamos el grupo reforzando con algunos tecnélogos de la
empresa originarios de Indonesia y juntos efectuamos un analisis
completo buscando la causa raiz del problema de polimerizacion y la
falta de resistencia del filamento en el proceso de estirado. Usamos una
técnica de analisis desarrollada durante la administracion de invista y que
esta basada en el sistema de causa y efecto, con la participacion del
personal de mayor experiencia y un moderador del sistema neutral a la
operacion de la planta, se definieron las posibles causas hasta probar con
hechos histéricos, pruebas de laboratorio y una buena dosis de la
intuicion desarrollada por un caudal de experiencia de la gente del grupo
y por supuesto en el “filling gerencial” que todo lider experimentado
desarrolla a través de los afios.

De acuerdo al sistema lo mas importante para iniciar el analisis era
dejar muy clara la definicion del problema punto de partida basico para
elaborar un mapa de causas basados en los hechos y la experiencia de
problemas anteriores que tuviesen relacion con este caso. Una vez que
se tiene el mapa de causas se revisan los hechos que justifiquen ya sea
la posibilidad de que haya sido la causa mas probable o que basado en
los mismos hechos se comprobara que no se tenia ninguna relacién con

el problema.
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Ya con el mapa de causas se dedicaba el tiempo a generar armar
el plan de acciones para corregir y en algunos casos comprobar sin lugar
a dudas que se habia encontrado la causa raiz.

Este sistema es conocido como (RCA) por sus siglas en ingles. Root
Cause Analysis y ha sido basico en la empresa para encontrar

Dentro del mapa de causas definimos en grupo que una
contaminacion de polimero ocasionada por material que dentro de un
reactor de polimerizacion “sospechoso” el cual, desde 1981 inicio de
operaciones de la planta, que no se habia inspeccionado y mucho menos
limpiado mecanicamente. Sabiamos que el disefio de ese reactor no era
precisamente el mejor en cuanto a generacion de carbén y sedimentacion
de materiales que con el tiempo pudieron haber reaccionado y generado
materiales extrafos que degradaron el polimero a la hora del arranque.

Una vez mas con el apoyo de la organizacién y la confianza del
grupo en el liderazgo ganado a través de los anos de experiencia en este
proceso de un servidor, nos volvieron a dar la oportunidad de plantear
las acciones que pudieran resolver el problema de este equipo.

Formamos nuevamente el grupo de arranque con la misma
organizacion anterior, definimos la accion clave y ruta critica del proyecto
la limpieza mecanica del primer reactor de polimerizacion un reactor
vertical que tiene 2 secciones de polimerizaciéon independientes
comunicadas por unos tubos que hacen la funcién de una seccién
intermedia de polimerizacion de pelicula ya que en este punto sucede la
extraccion mayor del MEG como subproducto de la reaccion de
polimerizacion, en la primera zona también existe la posibilidad muy
fuerte de que se formen zonas muertas que con el tiempo forman
materiales degradados o sobre polimerizaos y que al combinarse con
nuevo mondmero se pueden incrustar en la cadenas de polimero nuevo

formando puntos débiles en la cadena polimérica.
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Con esto en mente se elabord un programa de mantenimiento que
incluia el desarmado del reactor de baja polimerizacién y su limpieza
mecanica, para lo cual se eligid usar arena como medio de limpieza
(sand-blast).

El programa se ejecutd en 5 meses tomando en cuenta también el
volver a seleccionar personal, afortunadamente se pudo recontratar a la
mayoria de los operadores que 2 anos antes los tuvimos que despedir
por el intento fallido de arranque. Al destapar el reactor no hubo
sorpresa, encontramos bastante material que explicaba perfectamente el
comportamiento del polimero y que afortunadamente era muy facil de
limpiar con el sistema del sand-blast, en el anexo siguiente se puede ver
el estado que se encontro le reactor.

Una vez efectuada la limpieza y completadas todas las actividades
de mantenimiento y capacitacion, se procedio a iniciar con el arranque
del proceso de polimerizacion el cual ocurrid sin contratiempos y de
acuerdo a lo establecido en las especificaciones y procedimientos
normales, una buena sefal fue la parte de la extrusion e hilado donde
se forma el filamento y pudimos observar una mejora significativa de
resistencia y el numero de roturas aunque obviamente la expectativa
estaba en ver como se comportaria en el proceso de estirado.
Afortunadamente una vez pasada la fibra del arranque (siempre por
experiencia el proceso tarde en estabilizar aprox 18 horas), las siguientes
filetas corrieron sin problema alguno.

Después de las evaluaciones de calidad internas el producto se
liber6 al mercado y después de semanas de evaluacién la
retroalimentacion de este fue bastante positiva el producto era comercial
y tenia un comportamiento igual o superior con algunos clientes que el
del otro proceso que ya estaba operando, los niveles de calidad

evaluados en planta fueron también muy parecidos al otro proceso. Esto
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demostro que el analisis de problema y la causa raiz que definimos como
grupo fue la correcta, la acciones efectuadas fueron también las
adecuadas tan es asi que a casi 5 anos de operacion los indices de
operacion de este proceso estan catalogados como de los mejores en el
seguimiento al benchmark que hace la alta direccion de la compafia y
también de acuerdo a la informacién de ventas los niveles de aceptacion
de producto en el mercado son excelentes.

Los indices de medicion de estos procesos que son Q1, Q3 y
desperdicio han estado en los maximos niveles historicos para este tipo
de equipo y tecnologia, superando las barreras de los 96% de Q1 y menos
de 2% de desperdicio, el estandar anterior era de 93% y 3.5%
respectivamente. Esto representa en términos de EBITDA una diferencia
de $1, 000,000 de dolares ademas de la aceptacion del mercado que ha
dado pie a darle continuidad al negocio para la compafia y prestigio al
sitio de Querétaro.

Este ejemplo de liderazgo puede considerarse ya en el modelo
transformacional ya que le dio al grupo una visibn de mayor alcance,
también hizo que la mentalidad cambiara no solo por este proyecto sino
que a partir de él, se dio paso a mejoras de seguridad, programas de
mantenimiento mas efectivos, desarrollo de nuevos productos, proyectos
de mejora que han permitido la sustentabilidad del negocio y una

posibilidad de atraer mayor inversion al sitio.

68



Facultad de Ingenieria Quimica P.1.Q. Arturo Talavera Sanchez

Fotos del interior del reactor de baja polimerizacion al destapar, se aprecia polimero

degradado y restos de aditivos y catalizadores de la reaccion.

Fig. 15
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Grafica del volumen de Fibra Corta del periodo 2007 a 2018, la incorporaciéon de 24000 t a partir de
2014 con el arranque de CP10
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Grafica de comportamiento de la primera calidad Q1 desde 2007 solo con 1 proceso de 30000ty a
partir de 2014 el arranque del CP10 con 24000 t adicionales.
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Grafica de desperdicio, nétese la mejora en 2012 de CP11
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vi. Conclusiones y comentarios finales.

La experiencia de trabajar durante mas de 38 afos en la
manufactura desde el aprendizaje de los principios de esta tecnologia y
operacion de un proceso que manufactura y da empleo a mas de 150
jefes de familia me ha dado la oportunidad de conocer y aplicar varios
tipos de liderazgo aprendido tanto de los diferentes lideres que tuve a
lo largo de este tiempo, como a diferentes cursos y sobre todo a la misma
experiencia con el manejo de personal, clientes, diversos estilos y politicas
de inversionistas de diferentes partes del mundo.

Las principales conclusiones que quiero dejar en este ejercicio de
experiencia profesional son las siguientes:

1. Nada mas verdadero en estos tiempos de cambio que desde el
inicio de mi carrera profesional me toco vivir es que el liderazgo
que mas impacta en un grupo de trabajo es el “Liderazgo
Situacional”, esto quiere decir que para tener éxito como lider
debes de aprender a adaptar los diferentes estilos y opciones a
las circunstancias que se presenten en el tiempo que te toque
tomar decisiones que impacten en los resultados y en las
personas.

2. Absolutamente siempre te tendras que conducirte con
honestidad con tu grupo anteponiendo los resultados como
equipo a los resultados individuales, pero nunca olvidar el
reconocimiento a aquellos individuos que por su capacidad vy
entrega destaquen del resto.

3. Siempre habra aquellos a quien no les agrade las decisiones que
se tomen en el camino, pero estas decisiones tienen que

demostrar con resultados que fueron las correctas y también es
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importante destacar que cuando una decision no fue la mejor
aceptar y comentarla al grupo aceptando la equivocacion, nadie
es perfecto y el lider debe de estar consciente de ello y solo el
que toma no decisiones nunca se equivoca.
4. Hoy después de este recorrido por 39 afos de profesiéon y
mas de 37 como responsable directo de una planta u area
productiva de mas de 10 personas, puedo decir que la
preparacion universitaria de la carrera de Ingeniero Quimico me
dio las armas suficientes primero de entender los procesos y los
fundamentos que hacen funcionar los equipos, como reactores,
bombas, columnas de destilacion, que ocurre dentro de ellos
como los fendmenos de fisicos y quimicos que transforman
materia prima en productos que ayudan a un mejor nivel de
vida. También la informacion necesaria que facilito llegar a ser
un lider que siempre se destacdé por su interés de mejora
continua, y con resultados lograr el reconocimiento de jefes y
subordinados durante todo este tiempo.
Debo reconocer que este trabajo fue de equipo, valoro enormemente a
todas las personas que estuvieron a mi lado en las buenas y en la que
tuvimos oportunidad de aprender porque solo aceptando los retos se
puede avanzar en el camino de la mejora continua y esta nunca termina.
Siempre hay algo que mejorar o procesos nuevos que implementar para
ser mejores dia a dia.
Recordemos que ya no competimos solo internamente en el pais, sino
que hoy la competencia esta con todos los paises sobre todo los asiaticos
que llevan la delantera no solo en la educacién tecnoldgica sino en el
liderazgo y disciplina organizacional, debemos de prepararnos para ser

mejores lideres capaces de transformar y cambiar el rumbo del pais.
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