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J • T R o D u e e I o • 

Como lo dice el titulo. 6ate ea un eatudto de 

optl•lzacl6n de un alotetM11 de producc16n. el cual consta des 

Antecedentes. 3 copituloa. conclu.ulonea y blbliograrta. 

Bn la parte de loa antecedenteB tratar6 de 

expllcor brevemente el currlculwa del taller de confecci6n. 

quienes aon sua proveedores. clientea. au capacidad de 

producc16n y con qub equipo y pereonal cuenta. 

Bn el primer capitulo doy a conocer lea 

condiciones actualea en las que ee encuentra el taller. 

expllcar6 sus proceeoe de producción. oua •6todoe de trabajo. 

su forma de orgonlz:.or sue lnventartoe. eu ploneactón de 

producción y todos aquellos detalles neceearioo para llevar a 

cabo el estudio. 

Bn el capitulo negundo. llaMAdo aituac16n 

propuesta. expondr6 loa detallea de la fon.a de trabajo 

propueata. lao nuevas fichan para control de inventarlos y 

planeacl6n de producci6n. 

Bl tercer capitulo ea un estudio econ6ttlico en el 

que evaluar& el monto de las inveroloneo necesarias para 

trabajar tal y C0911io ae indica en el capitulo JJ. 

Y por dltimo. laa concluaionea en donde aabr6 al 

todo lo propueoto en el capitulo JI tiene poeibilidad de &atto. 
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A • T B C B D B • T E S 

Bl taller al que •e referiré durante el deaarrollo 

del preaente trabajo. viene operando dende principioa de 1981 y 

desde entonces. nunca ha nido objeto de un estudio de 

opti•izaci6n de prod.ucci6n a nivel Ingenier1a. por lo que 

pienao serle un buen ceno para realizar un trabajo como éste. 

Le .,.yor1a de aun elatetaas de trabajo non un tanto 

tradicionaliataa y a veces haata emp1ricoa. La actividad 

principal del taller ea la confecci6n de pantalones de 

miezclilla y pana. faldas. ahorta. etcétera. 

De principios de 1981 a finales de 1982. el taller 

tuvo CotM> deno.ainac16n la de Confecciones Sergio. S.A. y 

trabajaba de la siguiente -.anera1 ente taller ubicado en la 

ciudad de Gu.adlllajara. era una de varias aucurealea que 

trabajaban en conjunto en el •iaao giro1 laa otraa ee 

encontraban en laa ciudadea de Puebla. CUernavaca y en el 

Dletrtto Pe'deral. siendo eata dltl~a la IMltriz que aurtla de 

trabl!ljo a laa de•Ae aucurealea. 

La tela cortada llegaba a Guadalajara procedente 

de la Capital. ne confeccionaban lea prendan y en algunos canoa 

ae "'8ndaba planchar aqul •in•o• luego la totalidad del corte 

era regresado • la Ciudad de "6xico para entregarlo a au 

propietario. 

A finalea de 1982 y principiott de 1993. 

Confec:cionea Sergio. S.A.. nucuraal GUadalajara. decld16 

1nd9J)endl2Ara• d• l• .. tri& del Dlatrito •ederal y .. qu.ilar 
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para cliente& localea. Pue entonce& cuando la e-.preaa caa 16 

au raz6n ooclal por lo de Confecclonea Alfa, S.A. Fue en e aa 

fechaa cuando tombi~n caMbio de direcci6n1 de la colonia el 

sur e lo colonia Atlaa. donde lobora actualNente. Cabe oena ar 

que el nuevo local ea rentodo y que abarco un Area del doble de 

la del primer locol de la colonia del sur. 

A principios de 1984. el toller tuvo lo capaci ad 

econ6mica paro intercalar en la producción, confección da r pa 

con inarca propio junto con la maquilo, coaa que hoota lo fe ha 

aique realizado. con eote poso, el taller ue convirt16 en 

•oquilodor-vendedor. Poro esto fue necesario anadir al ac ivo 

fijo del toller uno meoa de corte. junto con algunos aAqu naa 

eapeclelea paro trabajar. Bn total. son actualaente 40 

méquinoa. clasiflcadoa en m6qulnaa rectas (15). de doa a jaa 

(7), de codo (3). remochedoraa (2), over-lock (5). paro jal 

(1), pretlnadoros (2) y loa neceaorios paro coser o rel'llB har 

loa botones (una para botón de paata y doa para botón •etAl co) 

edemAs de una para dobladillo lnvialble y otra para h car 

traban. Al aomento de adquirir nuevo equipo, fue neceaarl la 

contratac16n de aAe personal calificado. 

La producc16n actual del taller. ...nejada a.o 

prot11edio. ea de 500 pontolonea diarioo; dicha producclon v ria 

en func16n de la complejidad del aodelo que ae confeccione. 

Loo prlnclpalea cllentea a loa cuales el ta ler 

... quila aus prendas uon1 

•Andréo Pantalonea, S.A. 
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·. 
•Confecciones de Occidente. S.A. 

•ftanufocturera de ropa Abhe. S.A. 

•Braggie Internacional. S.A. 

Loa principales proveedores de le empresa sonr 

-Htlodoa Pinos de Occidente, S.A. (hilo) 

-Hiloe Delta. S.A. 

-•ueva •acional Textil de •1 Salto, S.A. 

(tela) 

-Hilandera de Torreón. S.A. (tela) 

-Mercantil Santo TomAa. S.A. (tela) 

-D18Jftaco. S.A. (refaccJonea) 

-Pl•atex. S.A. (refacciones) 

-Pfaff de Hextco. s.A. (refaccJonea) 

-•ttquetas ArtJatlcae. S.A. 

-Textiles V1Me. S.A. 

-scoYill Mexicana. S.A. (bot6n metAllco) 

-Cierre Ideal. S.A. 

Confecctonea Alfa. S.A •• cuenta actualmente con 42 

trabajadores. loe cuales laboran en un turno de 8100 AM a 6r00 

Pft. •n cwsnto al alndtcato. 40 de loa 42 trabajadores eatan 

Jnecr.ltoe a 61. 

Kn lo referente a clientes de producci6n propia de 

ropa_ ea decir. la no maquiladora. la gran mayorla non 

ror4neon: y la -ercancla se envla a ciudades ca.o "°nterrey. 

•uevo Laredo. •eynoaa. Cd. Victoria. Chihuahua. Durango. 

V•racruz.. 
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trabajo. 

C A P X T U L O X 

condicipncs Actueleg 

Bl taller que ee objeto de estudio del preeente 

enfrente eerioa problemoe de nor111alizoci6n y 

entonderizeci6n de loe productos que produce. ya que debido a 

le fot:nlll y condiciones en que oe maneja actualmente el negocio 

de lo maquila. el duefto de loa prendes decide que modeloe ee 

febricarnn. y con qu6 eepecificocionee. por otro porte. como 

también el taller ee dedico o producir eue prendoe y venderlos. 

eo necesaria una amplio linea de productos pero ofrecerlos al 

pdblico. 

Precioemonte una de loe recomendaciones que 11\Ae 

énfasis hace la Oficina Xnternecionol del Trabaja. en eu libro 

de Estudio del Trabajo. es que con objeto de reducir 

coneideroblemente el contenido de trabajo suplementario debido 

e deficienciee en el dieefto del producto. se debe tomar en 

cuenta lo siguiente: 

- Mol dieefto del producto 

- Falta de normolizaci6n 

- •orniae erroneoe de Calidad 

-Modelo que exija demasiado ..ateriel 

niendo el negundo concepto uno de loa principales obetaculoe 

que enfrente el toller. 

El taller tiene dos forman de trabaja~. lee cuales 

non: 
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• comprur lo moteria prima e inoumoo necesarios. cortar 

lo tela. confe~cionar y vender loo pantaloneoi a eote proceso 

llamar6 producción propia, 

• y. recibir la -8ter1a prima de loo clientes. 

cortarla, confeccionar loe prendan y regreoar el producto 

tenainado a eu dueno. 

-8quil•. 

lo cual oe conoce cornQ.nmente como 

Lfts proporciones actuales de ambos procesoe aon1 

30• para producción propia y el reato para maquilo. Seg11n me 

cot11ento el adminiotrador del taller. oe tiene la firme 

intención de llegar a tener un 1ooa de producción propia. ya 

que eao Dignifica un ingreso extra por ventas. pero eao no eo 

posible en un corto plazo ya que no se cuenta con loo 

vendedores ouficientes para lograr vender la produccion totol 

del taller que ea en promedio de 500 pantalones diarios, la 

cual varia en función del n~ero de operaciones qutil' requieran 

los •odelos a confeccionar. otro impedimento para lograr la 

totalidad de producción propia es el aopecto econó•ico. ya que 

no se eot6 en capacidad de deeembolnar la cantidad ouficlente 

para cubrir todos los gaotos derivadoo de ello. 

Debido a lo ya eMpueoto. pienoo que para realizar 

un e15tudio de optl•izacl6n de producción en un taller con esas 

condiciones. sera neceaario pri•eramente definir loe modelos 

de prendas cuya producción eo aAo algnl!icativa con respecto 

de las deaAo. Por eje19Plo. en loa ..esee de aarzo y abril. ae 

confeccionaron 7 ..odeloe diferentes de prendaa. cuya relaci6n 

• 



de cantidades ea la eiguienter 

PRODUCCIO• DB MARZO 1987 

PIODBLO CA•T:IDAD CA•T/TOTAL (O) 

Baggie doble bolea 432 S.44 

Vaquero (domo y coba.llera) 3566 45.DO 

Falda larga 661 8,33 

Ber.mudan 1092 13.76 

Baggie 1482 lB,68 

Stretch para dama 700 e.e2 
--------- ---------TOTAL 7933 100.00 

PRODUCC:IO• DB ABRIL 1987 

PIOORLO CANTIDAD CA•T/TOT <•> 
Vaquero (dame y caballero) 3575 40.Bl 

Boggie 4344 49.59 

Boxer 490 5.59 

Fl!lllda larga 350 J.99 

--------- ----------TOTAL 8759 100.00 

Aunque exieta en este trabajo un capitulo entero para 

eugerJr la uituaciOn propuesta. en eate aow.ento me atrevo a 

hacer la primera propueeta. y qui~A aea la parte medular de la 

dende •1 muy particular punto de vista. el taller 

deberé reducir la cantidad de modelos que puedl!ll aaquilar1 la 

variedad exceeiva de loe miemoa, ownenta loa coatoe de 
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producción oimplemente por tiempoo muertos yo que en coda 

ca•bio de modelo hay que ajustar todas loe mAquinae a el nuevo 

tipo de tela. c~b!ar loe hilos de las m~quinoe e idear nuevas 

lineas de flujo de lfttllterialee. esto ocasiona frecuentes paros 

en la producción. AdelllAB Be debe tomar en cuenta lo que Be 

conoce cOlllo la curva de aprendizaje. la cual no es más que una 

grAfica del ndmero de operacioneB realizodoe contra el tiempo 

que tot11a cada una de ellno. (eiguiente pAgina) 

Bn la grAflca Be puede vioual!zar como para una 

operación nueva que el trabajador nunca hablo realizado. Be 

toma mAe tiempo durante las primeras operaciones. denpu6a. 

confor111e el trabajador ee fa•iliariza con la operación el tiem

po requerido para realizarla Be vera reducido notablemente.Bato 

viene al cano. ya que. como ae ha mencionado. en el taller de 

pantalones de mezclilla oe tiene el problema de que. cuando 

apenaa loa trabajadores ee adaptan al nuevo proceso. ne lea 

lo que ocasiona tiempos muertos 

aprendizaje (Consultar libro de Betudio del Trabajo). 

Por lo tanto. observando la producc16n durante los 

•eeee de ~orzo y Abril. y suponiendo que todos loa meeea ocurre 

algo ei•ilar. yo sugerirla que los modelos que el taller debe 

confeccionar en lo auceotvo oerAn1 el tipo vaquero. el Boggle. 

y la falda larga. eetoe modelos 

representaron el 72.01• de la producción total. y para Abril 

acwmularon el 94.93• del total de la producción. Pieneo que un 

eetudio basado en eetoa tres 

e 

lllOdeloe. serla baetañte 
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repreeentativo del total de la producción. 

1.1 Flujo de materiales y deocrtpci6n del proceso. 

Con objeto de describir el flujo de materiales aot 

como el proceso de febricaci6n de pantalones utilizar& el 

curoo~n.a ein6ptico, el cureogramo onal!tico y loo diagramae 

de recorrido pare loo tres modeloe que se neleccioneron para 

realizar el eatudio. 

Le Oricine Internnclonel del Trabajo define el 

cureograma sinóptico y el cureogremo anelittco como eigue1 

CURSOGRAPIA SJNOPTICO 

-die~eNa que presente un cuadro general del c6111o 

DO ouceden <•n solo l•• principelen operacionen e 

CURSOGRAP'IA. ANALJTJCO 

-diagrama que muestra le trayectoria de un proceso 

o procedimiento eenalendo todoo loe hechos sujetos a exe•en 

ntt:"diente el n1mbolo que correoponda. 

posiblen1 

Tiene tren baaea 

• el opererio1 diagrama que ee le hace e le peraone que 

trebeje 

• el materiel1 diagrama de c6mo ne manipula o trate el 

aatertal 

• el equipo o MBquinertas diegre•a de cO.O ne eniplean". 

La ei•bolog1a empleada para el curno~emaa 

ain6ptico ee le siguiente (Te~b16n definida por le O.I.T.)1 
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o Operac16nt indica lae principalea fa.nea del 

proceso. método o procedimiento. 

Por lo comün. la pieza. •atería o 

producto del COBO modit:ica 

durante la operación. 

o I.nspecc16nt indica que se verifica la calidad. la 

cantidad o embaa. 

Tran9portel indica el movimiento do loa 

trobejodoree. meterioleo y equipo 

de un lugar a otro. 

() DepÓaito provisional o esperar indica de•ora en el 

deoarrollo de loa hechos. par 

ejemplo. trabajo en suopenao entre 

doo operacioneo oucesivos. a 

abandono moment~neo. no registrado. 

de cualquier objeta haute que ee 

neceaite. 

Almacenamiento permanentes indica dcpOsito de un 

Kxiaten 

objeto bajo vigilancia en un 

almacén donde ae lo recibe a 

entrega mediante alguna forma de 

autorización o donde oe guarda con 

finee de re~erencia. 

tambien loa llomodaa actividades 

cotabinades. lea cuelen ae pueden repreeenter coMbinando loa 

aimboloo de eMbas actividades. Por ejemplo. un clrculo dentro 

11 
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de un cuadrado representa la actividad co~binado de operaciOn e 

Jnepecc16n. 

RBLACIO• DB OPBRACIO•BS A REALIZAR PARA LA co•PBCCio• 

DBL PA•TALO• DE ~EZCLILLA TIPO VAUQBRO: 

1.- Hacer el trozo del lftOdelo en la tela. 

2.- Tender la mezclilla en la meea de corte. 

3.- Cortar la tela. 

4.- Polear todaa lea piezas cortadas. 

5.- Sobrehilar en m&qulna over loa vlataa, botoneras y 

ojaleraa. 

6.- Hacer dobladillo de la bolea secreta. 

7.- coner bolea secreta o la vista. 

8.- coser vista a la bolea de manta. 

9.- Pegar bolea de monte delantero. 

10.- Fijar bolsa delantero. 

11.- cerrar bolea delantero de monta. 

12.- Armar cierre. uniéndolo con ojalera 

13.- Co~er cierre • l• parte delantera y 

14.- CoBer l• forr11a en la ojalera. 

y botonera. 

peapunt:e. 

15.- Hacer el encuarte t!llencillo en cierre. 

16.- Hacer el encuarte doble. 

17.- Hacer dobladillo en la bolsa traeera. 

18.- Coser etiqueta bordada en la bolea trasera. 

19.- Coaer cuchillas a partea t:raeeraa. 

20.- Coeer boleas t:raeeraa a laa piernas. 
. 12 



21.- Hacer el encuarte traoero. 

22.- Unir delanteros con traseros en entrepierna. 

23.- Coeer coetadoe en m4qulna over. 

24.- coser la pretina. 

25. - Hacer el cuadro ( termlnac16n de la pretina). 

26.- Hacer el ojol de loe pantelonee. 

27.- Hocer loo trabillae. 

28.- Coser lee trobilloe y remachar loe pantalones. 

29.- Deshebrado de loe pantalones. 

30.- Pegar el botón o loe pantalones. 

31.- Doblar y empacar loe pontalonee. 

32.- Planchar loe pantalones. 

33.- Separar loo pantalones por talles. 

34.- Etiquetar loe pantalones (etiqueta de papel). 

INSPECCIONES NECESARIAS PARA LA co•PBCCIO• 

DEL PANTALO• TIPO VAQUERO: 

t.- Revieodo rinal deloe pantalones. 

2.- Separar por tollas y revioar loe pantalones. 

Toda eeto serie de operaciones e inspecciones. ee 

realizan completos cuando oe trata de producción propio1 cuando 

el lote de pantalonee ee maquilado. ee eliminan lee ~ltimas 

tres operaciones y la oegunda inepecc16n. 

13 



CURSOGRA"A SIHOPTICO DEL PROCESO 
CONFECCJON DEL PANTALOH PE 

MEZCLJLL~ TIPO UAQUERO-

v .... nu. ••r• boh•• 
••lant.trH 
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ll•crr rl tnc111rt• doblt 1 1 '<:' 1 
Lltuar dirlanttroJ a c•rnr eoshdo1 1 • 1 1 XI 
llaur d~bladlllo '"bolla trn1r1 1 1 ~1 1 
Lltuar tol. trn. • cosrr ttiqu•h .... 113.5 1 xi 
tsptru· a coHr •t1q11th bordada 1 1 1"" 
Cour 1P\lq11th borda'!• 1 -?1 
Lhuu p1rtt1 tru. 1 eour cuchlllu 111 1 '<I 
(Jl'1'rlr • conr cuchllln 1 1 l 
Cour cu:)li 11 u a partn trauru 1 ..-?' 1 
t.hvn 1 tour toha traura 1 ' l xi 
Esrtrar a conr bolsa traura 1 1 1-
Cosrr bol!• tronra tn do1 1911J1t 1 - 1 
L1111ar a 1'11c1r 1ncuart.1 t.ronr• 1 ' 1 xi 
(1,.rar a )l.a.nr tncuuh trauro 1 1 D< 
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0101010 "' 
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Lh•ar Fl.rtu tras. a ttrra.r co1t1.do1 1 "' 1 
1 -· h1>tr1.r 1. cttrilr co1\ido1 1 1 1 
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Entrar 1. ttrur cu1.4ro 1 1 1 ,..,. 
Kactr ti cuadro ttt .... 1naciGn prttlnd 1 1 ~ 1 
Lltwar p1nt1.lc11t1 1. liutr 0J11 1 1 ' •"><• 
H1ctr OH\ 1 1 ~· 1 
Llt111.r P1.r.t1.hnt1 il ftMlChif 1 1 • 1 'xi 
hptrar 1. H,.1ch1.r 101 s1nt1.lont1 1 1 ,..,. 
i;,.,HhH p1.nh\onn v r•t1.r tr1.bill1.1 1 ~ 1 
Llt•ar il.nhlonu 1. dnlitbrar 1 ' l'xl 
Entra.r 1. dnhtbrn rar.talont1 1 1 '"" t·uM'tra.!o dt p1.nt1.lo11t1 1 ~ 1 
Lit"ª' r1.nt1.\onu 1 ttvisado Una¡ 1 • ·~· Entur 1. rt111udo ti111I 1 1 l'x 
Ftw1t1.do f1n1.\ 1 1 1 •'::>< 
1.ltvn Plf•h\c'n 1. ft9U totdn l<-l 

·~· 
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E!ttrar 1. fttar t.ot¿11 1 1 '""'' Ft~lf loti:;i .,ttilito 1 1 !f 1 1 
1etl&d:> ',! t"PICl.10 1 1 1 1 

TOTAL 1 1 1 1 1 a Pilf llnn 
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RBLACION DB OPBRACIDNBS A RBALIZAR PARA 

CONPBCCION DBL PANTALON DB MEZCLILLA TIPO BAGG~B. 

peto. 

l.- Tender la mezclilla en la mena de corte. 

2.- Cortar lo mezclilla. 

3.- Polcar todau loo piezoo cortodoo. 

4.- Hace.-r pinzan trooerao. 

5.- Unlr loo doc piezac traoerau. 

6.- Hac~r el peupunte del encuarte. 

7.- Pegar etiqueta de marca. 

8.- Orlear parteo delanteroo. 

9.- Orleor visto. controvieta. ojalera. botonera y 

10.- Pegar vista o monta. 

11.- Pegar controviata o la manta. 

12.- Pegar boluo con con~ravioto y vinta. 

13.- Penpunte de lo bolea. 

14.- Fijar boloa. 

15.- Cerrar bolaa delantera. 

16.- llacfl'r lau pinzae delanteras (6). 

17.- Pegar petoo a la porte delantera. 

18.- Armar cierre. 

19.- Pegar cierre y peopunte. 

20.- Hocer formo en cierre. 

21.- Hacer el encuarte delantero nencillo. 

22.- Hacer el encuarte delantero doble. 

23.- Cerrar costndoa. untendo partee delanterae con 

Z1 



partea troeera~. 

24.- Hacer el pespunte en coatadoa. 

25.- Coser la pretina a loe pantalonea aal como la etiqueta 

de talla y de inatruccionea de lavado. 

26.- Hacer el cuadro (ter.1naci6n de la pretina). 

27.- Cerrar en entrepierna (interiorea). 

28.- Orlear dobladilloa. 

29.- Hacer el ojal. 

JO.- Pegar trablllaa y re~achar loa pantalonea. 

31.- Deshebrar Ion pantalonea. 

32.- Pegar bot6n •etAlico. 

33.- Doblado y empacado de loa pantalones. 

34.- Planchado de loe pantalonea. 

35.- Separar loa pantalonea por tallae. 

36.- Etiquetar loa pantalones. 

Loe inspeccionen que involucran eate modelo noni 

1.- Revioado rtnal. 

2.- Separar y revinar loa pantalones por tall4n. 

Al igual que en •odelo vaquero de pontal6nJ todas 

laa inapeccionen non lan •inaaa para la ..aquila y 

propia~ excepto lan Qltiaaa trea operaclonea y 

producci6n 

la aequnda 

tnapecc16n. laa cualea ne omiten cuando ne trata d• aaquila. 

22 



CURSOGRAMA BlMOPTlCO DEL PROCESO DE. 
COMrECCJOM DEL PAMTALOM DE MEZCLILLA 

TIPO BAGOIE .. T•1& d1 rwu:1111a 



.--··---·--···--· _,, -···--." 

----- - -~---- -

i 

0 o 
o 

• 

ó 
o 
ó 

L------·O 
o·· 
o 

i 
' 



.l 

lo ten N•!"~·~·~·~· ---+ 



¡ a 

D 
é 



CURSOGRA*I ••LITICO •S•JO Dt MTDl•L 
DIA<lRAM nw.. ' llOJll 111•. • • 1 • u • 1 • 
OBJEl01 

P1nt1lo'n dr ,..zclllh tiro 
ICTJUIDAD l•CTUAL IPJH:>PllEST•I ICOftOflll• 

b•ttl• <IPIJtA. O " TJlllMS, (> " '""" D " •CTIUIDAD~.,rh, prrr1r1eián v tns111bl1Jr ltCSPIC. O ' 
d•I Plt1hh0n ALMCE. "'1 ' DIST C•) 1 1 1 

111T<ID<l1 ACTUAL TIDIPO (h/11) 1 1 1 
OPEAARIOCs> FIOlll """• ,~!ºoriJ 1 1 1 PROPUESTO POR1 JJ:Olll1 le.IUl/I? l'WlllRIAL 

•PllOBAD<I POR1 n0t111 TOJAL 1 1 1 

CISCRIPCJOH ICANl,DIST TIDll SJ!dlOLO 1 
• •111 O I i::o I O O l '9 OBSDU•Cloects 

Alrucl'n dt hh dt .... iclllh v "'"ti 1 1 1 1 1 
Ttndtr h ,.ncllll1 rn I• "'u d• cortrl 1 1 " tr1b1J1dor. 

[lprr•r 1 corhr 1 1 1 1 

Cortar h .. uclllh v "ª"ta 1 1 1 11 . . 
Folt•r todu lu pirru cortadu 1 1 ,., 1 11 . . 
LltYlt r1nu •Ju ,.h111nu 1 "' I '>< 1 11 . . 
[H•r•r 1 COf"IHUr 1 1 1 1.,. 1 
H•ctt pinzu tr.uru 1 1 ~ 1 11 . . 
Lltvu putu trurru 1 119. ,..íquin1 1 1 ' 1 XI 11 . . 
hrrru 1 h&etr rncu1rtr trurro 1 1 1 1 "' 1 
Hurr rncu1rtr 1 1 ~ 1 11 . . 
Ll•v1r lu pinu 1 119 .... 1,111111 1 '" ·~· 

11 . . 
[Hrru 1 h1crr rl prsruntr 1 1 1 '.,. 1 
H•etr ti rnp1111tr 1 1 K 1 11 . . 
Lhv1r lu pinu tru. 1 sl9. ,..h11in1 1 '" J XI 11 . . 
Eu•rrar l ft91t rtiqurt1 1 1 1 ~ 1 
Pt9U' tti'l"th dr ... uc• 1 1 ..., 1 11 . . 
llrv•r Plfhs tru. 1 119. nhu1n1 1 '" l"XI 11 . . 
Orlt•r rutts dthntrrn 1 1 WI 1 11 . . 
llt .. 1r putts drhntrru 1 119, "Í<¡111n1I 1 3 , ,., 11 . . 
Orlur v1i:h,c?ntr1v1st1.,ojJ.11r1., bol. 1 1 "" 1 11 . . 
Lltv1r ruzn 1ntrr1orrs 

• 119 "'""'"' 
1 1 3 IXI 11 . . 

Eruru 1 HS'lf .. ii:t1 1 1 1 ':>. 1 
Prw•r "ish 1. ... 1nta 1 1 o<f 1 11 . . 

1 1 1'-1 1 
hr•rir 1 cour tc11tr1"11h 1 1 1 ',.. 1 
Cottr untu .. ista 1 1 ,<(' 1 11 . . 

TOTllL 1 1 1 1 1 



CURSO<iftllM tMALlTICO BAStDO Dt MtlllAL 

tUGJttllM -· • --· • • • s u " • • 01.tnOI ActHlll'llD ttCtUtL lfJtOPUISttl -·· OPIM. 0 

1MMS. (> 

tC"JUlttt1 
ISPObt 0 

llCSPlC, O 
lllA\Cl. q 

DISt <•> 1 1 1 
ia?OD01 tCTUllL 11DtPO thlll>I 1 1 
OPlAAllOts> flCJtt llallo ¡~~~ºor'Pl 1 1 1 fRQl"U[STO POll1 ROlh MTEJllAI. 

•no•oo ra11 na<•• tOtllL 1 1 1 

DtsCllPCIOM r*'"¡•1s!l'~?:I SIKllOLO jotsb'JllCtotlIS 
0101010 ., 

Lhor !"'1t1\1,ton vh\I ., tont.r.v, • sttl 1 • 1 1 1 WI 1 11 \r1b1Ja4or 

h••r•r a '''ªr bolsa a rt.n. dtl. 1 1 1 1 1 1"),,1 1 
Ft91r bolla 1 1 1 1-~ 1 1 11 . . 
Lltvar dtlanhru 1 1\9, l"'iq'Jlna 1 1 ' 1 1 1 "XI 1 11 . . 
hrtru a hlctr Pt1runlt 111 bolsa 1 1 1 1 ~. 1 
H1t1r rurun\t tn bolsa 1 1 1 1 1 11 . . 
Lltvar d1lanhro1 a 1lt. ,..¡quina 1 l.~1 '~' 1 11 . . 
E1r•r1r a flJar bolsa d11a11ltr1 1 1 1 ,-,,. 1 1 
Fijar boha drl1nltr1 1 1 - 1 11 . . 
Lltvar a crrr1r boh• dthntua ' 1 '"'" 11 . . 
Entrar 1 curar tol11 1 1 - 1 
Ctror hha dtl•nhr• 11 . . 
Lltv•r dtlant.nos a sit. P'liqulna ' 1 11 . . 
hr1r1r a "•ttr plntn o pli11uu "' 1 1 
llattr tintu (') 11 . . 
Lltv.r d1hnlt101 • 1\t. .. I,ui111 ' 1~ 11 . . 
h,.rar a P•t•r ritos ,_ 

~ 1 
tour p1tu - 11 . . 
llfl"'lf tltrrt <t•11'1dolo a 0J1I. ,. bot..>1 .. , 1 11 . . 
Lhv1r cltrn 1 Jlf. l"i:111\na 1 ' 1 "' 1 11 . . 
Lltvar ~11111\tros • 1\9. ,..&o:¡uin1 1 ' 1 .. 1. 11 . . 
Esnrar a uur currr ., '""'""- 1 1 ,.,.. 1 1 
ftfar tlrrn 'I fU,,:fl\t 1 1 1 11 . . 
Lhvar dtlaflhtos a lito f'IÍ'l\11111 1 ' 1 1 1 11 . . 
[1,.rar a ll1c1r rorro• 1 1 1 1 1 
Hacer ro,.,... 1 1 1 11 . . 
Lltvar Ctl•nt.tros a llt• N'l\llna 1 1 1.51 1 1 1 " 

. . 
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1 1 1 1 1 1 1 
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llJAGltllflM nlUll. ' •OJI n-. ' • • s • • • • 
OBJlT01 JICfJlllND 111cru11r. IPJOPUESfJll ICOtOl'll 

OPOIA. 0 
fRAICS. (> 

•crrUJMD: 
l:SPtM D 

IHSPCC. 0 
llUMCJ:. 'V 

111sr <•> 1 1 1 
mowr ACTUAL rJlJU'O (Js/11) 1 1 1 
OFIYA.lllOCs> 
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'"' 1 

1 11 . . 
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1 1 11 . . 

Llt .. .ir <!ti 1nhro1 • uf, ..,Ífluln• 1 '" 1 1 '""' 1 ,. . . 
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,..,,. 
1 1 
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. . 
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Cf'rflr tnlrtpitTn• 1 1 ~ 1 11 . . 

1 1 ,, , 1 
[1p•r•r 1 orJuT 1 1 1 ,~ 1 

liTltlT dobl1d1lloJ 1 1 1 11 . . 
L1tv1t 1>1nUlon•1 1 1i9. ..,hu1na 1 '" 1 ,..,., 11 . . 
Erttur • hl:tr oJtl 1 1 1 1 '"" 1 
lhCf'T ti cj1J 1 1 1 ~ 1 11 . . 
Ll•v.r Pl:'ll1!0nH • sit• ""i"•'·' 1 1 ?.51 J''tlC 1 11 . . 

!OJAL 1 1 1 1 1 1 
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RHLACION DB OPERACIONES A REALIZAR 

CONPHCCZON DE LA FALDA LARGA DE MEZCLILLAz 

1.- Tender la mezclilla en lo meea de corte. 

2.- Cortar le mezclilla de acuerdo ol molde. 

3.- Folear todau loe piezas cortedoe. 

4.- Hacer lae trabillas para la pretina. 

5.- Sobrehilado de pie~on treuerns. 

6.- Hf1cer pinzas treneree. 

7.- Coeer le etiqueto de merca a le parte treeere. 

B.- Hocer encuarte de lee pieEeB traserae. 

9.- Realizar el peepunte del encuarte. 

10.- Coeer el cierre o le porte tronere. 

11.- Sobrehilado de vieto. 

12.- Sobrehilado de controviate. 

13.- Couer vieta o lo bolea de menta. 

14.- Coser controvtete o lo boloe de Monta. 

LA 

15.- Coser le boloe con contrevluto y viete a le parte 

delantera. 

16.- Hacer el pespunte de le bolsa. 

17.- Fijar lo bolee de monte a la parte delantera. 

18.- Cerrar la ~oleo en méquina over. 

19.- Unir delanteros. 

20.- Hacer el pespunte de loe delonteroe. 

21.- cerrar coutodon en "m6quino over lock. 

22.- Hacer el peepunte de los coetodoe. 

23.- Coser y pegar lo pretina. 
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24.- Hacer el cuadro (terminación de lo pretina). 

25.- Sobrehilar para hacer dobladillo. 

26.- Hacer el dobladillo. 

27.- Hacer el ojal pare el bot6n. 

28.- Hacer loa remaches y pegar laft trabillas. 

29.- Deahebrado de lae feldaa. 

30.- Pegar botOn metdlico. 

31.- Doblado y empacado. 

32.- Planchado de faldaB. 

33.- Separar lea faldeo por tallan. 

34.- Etiquetar las roldan (etiqueta de prenentaci6n y 

de talla). 

RRLACIOW DB IWSPRCCIOWESs 

1.- Revioado final de leo faldea. 

2.- Separar y revisar lea faldea por tollae. 

Pare producción propla. ae realizan todaa lea 

operaciones e inapeccionee. Para JMSquila. ae eli•inan lea 

dltiaaa tr"' operaciones y la segunda inapecci6n. 
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CURSOGRAMA SlNOPTlCO DEL PROCESO 
DE CONFECClON DE LA FALDA LARGA • 

.. ,.. 
--+ 
•• 

nu1\• 



"·· 



1 



OJJISOGRA,_ ll'llt.ltlto BllSIDO DI MTIJIUL 
DU<iM,_ nu.. ' 110<.a-. ' • l ' u • 1 " ..,.. .. 

f•lda 11..,.1 de rwull 111 
lllCTIVIOll:t llCTUIL IPIOPUESTll l:COflOlllll 

OPDA. o 
TJllHG. o 
"""' o 

KTIVINt1 
Certt, P"HtlCIÓn 11 1111 .... blf.Jt l"5P[C. O 

llllMCI:. 'V 
Dlst (•) 1 1 1 

la'TOto1 ICTUIL fl o.FO O•.fll) 1 1 1 
OP[1j¡RJ OC 1> 

rlOll "-· rosto G" 
1 1 1 *'"·o !'JI PROFUESTO P0•1 rIOll1 l&IVl.fl7 MllJllAL 

lPltOJIADoO POR: rtC11l1 TOUL 1 1 1 

¡a11a1DIST,TllJI SIMBOLO 
IOBSDNICIOta:S DESCJllPCIOft t ..... 

la da O l.:;>IQIC IV 
•1-{fl dt "ahri• pr¡,., 1 1 1 1 1 1 
1tndtr h .. uclilh 11 11 .. anta '" .. """ 1 ~ ~I 1 " tr1b1J1d11r 
Eirtr•r 1 eorhr 1 1 .-1 1 
Corlar I• .. uellll• 11 I• "'"h 1 - 1 1 " 

. . 
folur todu In rluu eort1du 1 J.1 1 1 " . . 
Lhvar todn 111 pin11 1 la.1 Ñ•ulnu ll2 1 'XI 1 " 

. . 
EJPtl'll" • C°"'llllt 1 1 •'-1 1 
Orlur pln11 tunru 1 - 1 1 " . . 
Llrvar ritus tunru 1 11.-. "'"""" 1 7 1'><1 1 " . . 
Esrtur • lllur pinto 1 1 ·~1 1 
Hnrr pln111 1 1 " 

. . 
Lltvtr p1rtu trurrn a sit. ,.¡11v.ln1 1~1 " 

. . 
hptur • eonr t\iquth 1 1 "- 1 
Cour tli'111tt1 - 1 " 

. . 
Lhv1r p1rtt1 tuuru 1 slt. ,.¡,v.lna • 1'><1 " 

. . 
hrrrar a tnev.arhr 1 ·- 1 
Hactr tncu&rtt tunro - " 

. . 
Lltvar trurru • 119. ,.;,u.in• • 1'>< " 

. . 
Esr1r1r • he•r rtsrunlt dt tnc111rtt 1 "' 1 
H1ur ru,..,.tt dtl tnev.artt - " 

. . 
Lltvar tr11rro1 a 119. ,.¡,v.ina ' l'x " 

. . 
Esrrrar 1 Ptt•r eitrrt 1 '" 1 
Pttar eltrrt a fdd• - " . . 
Ll...,ar pal'tn trauru a •lt. "''•u.ha "' l'x " 

. . 
Orlt•r vista 1 " 

. . 
Orltar e11nt1"1vi1t• 1 •1 " 

. . 
1.lt••r vht• ' eentr•vllt• • . , .. ..... 1 ' 1~ " 

. . 
Tttl&. 1 1 1 



OJltSOGRAM llMALltl CO llSllDO 1" •tDlllL 

DUGIUUIA nuoo. ' •OJ• nuoo. • • • s u • • • 
OBJ001 llC'TIVIDl\D lllCTUllL lrROPUEStlll ICOMC*lll 

OPIJtll. 0 

TJUllG. Q 

llCTIVlllAD1 "'"" o 
llGP[C. C 
lltMCIE. Q 

DISt (•) 1 1 1 
lm'OD-01 llCJUllL TIDtfO (h/ll) 1 1 1 
OPD.ARIO(d P'IOlll-. ¡~~~0obil 1 1 1 PROPUESTO POR1 ""'" NHlllUL 

llPROBADO POR1 "ª"' 10111L 1 1 1 

DESCRIP1:1°" • •In OBSDVllCIOIGS CllHt l>ISTITl~I SIKBOLO 1 
Ol~IDIOIQ 

Es,.ru- 1 cour l'iSt.a 1 1 1 _, 1 
Conr 1r11t1 a !"lant.a 1 1 1 li t.r1bajador 

hr•r&r 1 cour cont.ra"ish 1 ,.anti 1 1 ~1 1 
(our ccnhvut1 1 .. ut• 1 ~ 1 1 " 

. . 
Ll1v1r bol u con l'i1ta., contfll'ist.1 '·' ,.,., ' u . . 
tsrtrar 1 cour bolu 1 dthnhrol ' '"'' 1 
Cour bolsa a dtlU•ltros - ' ' u . . 
Llt .. ar d1lanltros a 111i. ,.{qiiln1 • '"'' u . . 
t1p1ru a hactr pnp11ntt ' .... ' Mac•r ti fUfunt• d1 h bolla ~ ' u . . 
1.lt .. ar dtl1nhro1 a uv. ,,&. .. 1na • '"'' u . . 
Esptrar 1 fijar Misa ' ·~ ' flJ&t boha dtl•nhra ' - ' " 

. . 
1.lt.,1r dtlanhros a 119. "Íl<1111n1 ' ,--. ' u . . 
Es¡.tru a ctrrar bolsa ' .~ ' C•rr1r boh• dthnhr• "' ' u . . 
1.ltvar dthrittros 1 st9. ,.¡qiiin1 1.s1 '""' u . . 
t1ptr1r 1 unir d•l•nttrca ' 1 , .... 1 
Unir dtlanttro1- ' ' u . . 
1.huar dthnhros 1 119• ,,i'luin1 1.s1 .~. u . . 
hJttff 1 toacu· ti ptSl""ntt dtlanttro ' ' 

,, 
' Mattr ti rutuntt d•hnttro ' ' " 

. . 
1.lt .. ar dtlanttros 1 su. ,,¡,uina ... ' '"'' u . . 
Esrtrar a ctrr1r co1t1dn ' ' ' '::i. ' C•rrar co1t1d?s un11ndo d1!" 1 ., tri' s ' ' ,.? 1 " 

. . 
Lltvar f al~ll 1 119. ,.iqu1n1 ' • ' '~· " 

. . 
hJtur a cour put1n1 ' ' ' JK ' 

tOtllL 1 1 1 1 1 



CUilSO'lM .. INLlllCO IASIDO Dt MTDUL 

DUGRA..a n1111. ' --· ' • • s u • • " OJJrT01 llCTllllMD lllCTUll. ll'JIOPUl'STll U:otall 

OPDA. o 
T~1tS • o-

ICTUINlt 
...... D 
IHSPt<:. O 

llUWIC[. V 

DIST (•) 1 1 1 
moto: IClUAL TIDU'O (h/)1)1 1 1 
OPWAIO(s) flOll nwi, 

r=MTO "" 1 1 1 MH, O AA 
Pl0f\ll$TO roa1 na111 MIDIUL 

lfJIOJllDO PORr na111 IOTA!. 1 1 1 

Dn<:AIPCI°" " •In OBSDVlCUltCD <:AMl,DIST\11°'1 SIK!!OLO 1 
012:IO CIQ 

Cour v r•11r h rrt\in& 1 1 ~1 1 11 tr&b&J&dor 

Lhu&r fddn il h tlf. "iquln& 1 ' 1 1"" 1 11 . . 
EsP't'r&r • tunr ti cuadro 1 1 1 f'C 1 
!lnrr cudro <tn·f'lirucH" prt\l"d 1 1 1 " 

. . 
Lh111r r11du 1 sit. 1'liqu1n.1 1 '·' l'-1 11 . . 
Esptr•r il 1obrtli1l1r Plfl doblldlllo 1 1 1"- 1 
Sobnhl1do 1 - 1 11 . . 
Lltv&r r11du i1 tlt. "Í<1ulna IU 1'><1 11 . . 
hrtr•r • li1ur dobl..:lillo 1 1 1~ 1 
ll1ctr doblad1llo 1 - 1 11 . . 
Lh'ltr ftldn il th· "Íquln1 113 1'-• 11 . . 
Eutrar 1 1'utr ojal 1 1 1 '- 1 
H&etr oJ&l 1 - 1 11 . . 
Llt'llf f•ldU il r ... 1cM 1 • 1'><1 11 . . 
Esrtrar a 1'1ctr ,. .. 1cl>t 1 1 ,~ 1 
P.t .. tcli1r 'I ,..,.,. tub1llu 1 ~ 1 " 

. . 
Llt111r r11d11 & dtst .. brar 1 ' '"" 1 

11 . . 
EsP't'tlr 1 dul>tbrtr 1 1 I~ 1 
Du}ltt-f1d' 1 1 " 

. . 
Llr111r hldu • rt11h1d<> Un&I 1 z 1~· 11 . . 
Ftvlsado fl11&I 1 1 1 ~ " 

. . 
Lltv•r faldu il tt1•r botoÍ\ I(•) 1 1 11 . . 
Espirar il P•t•r boto~n 1 1 1 1 
Jt91r l-otofi ...,\&1 ico 1 1 1 11 . . 
Doblado v '"FIC&do 1 •• 1 1 11 . . 
[s"r&r a doblar todn "' r1ldH 1 1 1 1 
Lltv•r raid.as a rhnchar I(•) 1 1 11 . . 

'""' 1 1 1 1 
r•)no .. t"o-1ª r•ri I n~~ • rro uoolo 



OJRSOGRll .. AMl.JTICO llSIDO IJI MTDUL 

llllGP.A"'1 ntu1. ' HOJA n-, • • • s u • • • 
OBJE'TOt ACTIVlNll llCTllAL IPROPIJC'STll ECOIQllA 

OPERA. o 
TltAM5. O 

ACTIUINllt 
ISPDIA O 

IHSPIC. O 

ILNCI. V 

lllST <•> 1 1 1 
1CITOD01 ACTUAL TIDIPO <Wh>I 1 1 
OPIAARIO(I> flotl nu.. rosto ~r 

1 1 1 M.iH, O RA 
PJ\OPUESTO PORt FIOfA1 ... nu.1111. 

APROl!llPO POR1 ""''' TOTAL 1 1 1 

llESCIUPCIOtt CAHT,lllST,TIDC 
• •In 

SllUIOLO 1 
OIQI D l CI 10' 

OISIJlllACJONIS 

[lttrlr • rhrochlr 1 1 , _, 1 1 
Plu1ch1do 1 .....,,. 1 1 1 11 t.ub•jador 

[SPtr1r 1 planchar t.odu ... hldu 1 1 ~. 1 1 
J\t'lrts.1r lu fa1du IC•I ow 1 1 11 . . 
StNrar tildas por t•lln 1 1 11 . . 
Et1•Nthr raldn 1 1 11 . . 
Lh~1r tildn tll•uttldil 1 .1l,.1eir> 1 l•I 1 1 . . 
Al,.1cin d• fl'Dd1.<CtD tt"1ln1do 1 

1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

/122 , .. , .. ,., 1 •lno u •no-
TOTAL ' 2 l' rar3 r ¡ni• t pro ue en 



---------·- ··-·-··--·······--·. ·-·--------

~¿__---------------~---30.20---------

, 

Q 

20.30 
lio=I -· . D 

-· -
1-=1 

-;;f'---------------------2620------'-----

-·--·· ···---------·- -· ·-·-··--- . -·----------~--·--· 



-- -------·-----·-----

---------'----30.20-----------------------J.¿_ 

. [fil !fil 
'fil 4 

J 

B 
"'= o 

1 @o 

il 

o 

D 
o 

• 

º' o 
~¡ i~I ¡,s 

T 

+º 
2.00 

t 
r 
~ 
'..25 

r 
4.óG 

1 
1.00 

~ 
+ 

1---------2620 ------'--'-----~---,,,.l-'--- 4 --~1.j.<<' . 
Faida larga 

U A 
fE?s1s Profes i na 1 

Oistr1buc1dn Planta ·Actu 1 
Alfonso Orozco Sotelo 

IME •Industrial Ese. 1:50 

f 

¡ 
1 
1 

1 



con objeto de deecrlblr el flujo de moterinl~s 

referente a loo treo modelo& eeleccionedoo. utilizar~ un plano 

de la diotribución de planto. con euo treo dlogremae de 

recorridoo reepectivoe. 

autor Elwood s. Buffo .. en su libro 

"AD~INISTRACIO• y DIRBCCION TECNICA DB LA PRODUCCION" hoce 

algunas conatdereclonea acerca de le diotribución de lee 

ln:stelecionee1 La dletribucl6n interne de le plante 

repreeente la fase de lntegreci6n del dieefto de un eiutema 

productivo. Bl objeto b6nlco de lo distribución ee el 

deeerrollo de 

requerimlentoo 

econ6rt1ica. Aqu1 

un 

de 

eintema productivo que 

capacidad y calidad en 

les eepeciflcecionee de qu~ 

eetiefoga 

la forma 

producir. 

los 

m•s 

cómo 

rroducir y cu6nto producir sirven de boee el deoarrollo de un 

eletemu de producción Jntegrndo. 

ocuparae de loe mdqulnes. lou 

Bote eletema integrado debe 

lugares de trebejo y el 

elmecenemlento en cantidades que ne requieran paro 

determineci6n de programes Vieblee de lea diveroee plezoe y 

productos: un elotema de troneporte que movilice loe piezee y 

productoe a través del sleteme. y eervlcloo euxllieree de 

producción. teles co•o cuartos de herramientas y talleres de 

IMlnteni•iento. y de peroonal~ tales como inetelacionee ~édicna 

y caf"et.erlae 

-AdemAe deberé tener un cierto grado de 

f"lexiblidad pare que ee adapte e loe caabloe futuros.~ 

Habla el aut.or adem8n de que exlet.en doe tipos 
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b6oicoo de diotribucionee de plantas 

"• DISTRIBUCION POR PROCESO: 

Aqul todo el equipo del mismo tipo funcinel ee 

coloco junto. 

juntos. 

etcétera. 

las 

Por ejemplo: 

fresadores, 

todos loe tornoB 

las inspecciones, 

• DJSTRIBUCIOH POR PRODUCTO O BH LINEA1 

En eute tipo de distribución la determine le pieza 

o producto. El equipo Be acomodo en función de le 

eccucncie que oe utilice pare un producto dado." 

Sin embargo. lo Oficina Internacional del Trabajo, 

habla en BU libro de ESTUDIO DEL TRABAJO de cuatro tipos de 

dletribuci6n. tal y como oe muestre en la figura 1, loe cueles 

oon: 

"• DISTRIBUCJOH CON COMPONENTE PRINCIPAL FIJO: 

En eete el material se debe elaborar de tal forme que 

no ee desplace en le f6brica. debera permanecer en un eolo 

lugar. y por lo tanto toda la maquinaria y dcm6s equipos oe 

llevan hacia él. Se emplea cuando el producto eB voluminoeo y 

pesado. y o6lo oe producen pocao unidades al miemo tiempo. 

• DISPOSICION POR PROCESO O POR FUNCION1 

Todas las operaciones de le mioma naturelezn eet6n 

agrupadas. En la lnduatria de la confección. por ejemplo. el 

corte del tejido ee hoce en une zona. el cosido o peopunte en 

otra y el acabado en otra. s~ ut1l17.e g~neralmente cuando ee 
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fabrica una nmplio qnmo de productoD que rec¡uieren la mismo 

aaqutnsrla y ee produce un volwaen relativamente pequeao de 

cede producto. 

• DISPOSICION POR PRODUCTO O RN LINBA1 

Le mnquinerie y equipo ee qrupon en una mioma zona y ee 

ordenan de acuerdo con el proceoo de fobricoci6n. Por ejemplos 

11neae de embotellado. montaje de autom6vilee. etcétera. 

e Dl6'1'Rl0UCIOW POR GRUPOS1 

Bl equipo de operarlo trobojo en el mismo producto y 

tienen a eu alcance todas lee herramientae neceoerioe.-

Lo lllllD1t1a OIT. claoifica la indUGtria de la 

confecci6n dentro de lae que tienen una dietribuc16n de planta 

por proceso o por func16n. y oe puede vioualizer 1t1Ae fAcil•ente 

ei se obeel:Va la figura 1. 
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RF.LACIO• Y DESCRIPCION DHL RQUIPO 

1.- cerrodoro de codo de tren agujas. marca Brother con 

motor tr1r4uico de 1/2 H.P. 

2.- "ªquino de dos agujoe, morco erother, con motor 

trif4sico de 1/2 H.P. 

3.- "ªquino de dos ogujos. morco Drother. con motor 

trifásico d~ 1/4 H.P. 

4.- "équino de dos ogujos, morco union Speciol. con 

motor triréaico 1/2 H.P. 

5.- "Aquino recta de una aguja. Marce Brother. con 

aotor triC6eico de 1/2 H.P. 

6.- Méquino de dos egujoo, morco erother, con JM>tor 

trifAeico de 1/2 H.P. 

7.- "Aquino de dos ftgujoe. morca Brother. con motor 

tri!Asico de 1/2 H.P •• (como plano) 

e.- "Aquino over de tree hilos. merca Yometo. con 

motor trifAsico de 1/2 H.P. 

9.- MAquino over lock de 5 hiloe. merca Yomoto. con 

motor triféeico de 1/2 H.P. 

10.- Méquino recta de 1 ogujo, morca Drother, con motor 

trif4eico de 1/2 H.P. 

11.- Maquino recto de 1 aguja, morco erother, con motor 

trifAstco de 1/2 H.P. 

12.- Maquino de 2 agujas. MOrca Brother. con .otor 

trifAsiCO de 1/2 H.P. 
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13.- Kéquina recta de une aguja. marca Brother. con 

motor trif6sico de 1/2 H.P. 

14.- Máquina recto de una aguja. marca Brother, con 

motor tr1C6sico du 1/2 H.P. 

15.- M6quina recta de una aguja. marca Union Special. 

con motor monoféaico de 1/2 H.P. 

16.- Máquina recta de una aguja, marce Brother. con 

motor trif6oico do_• 1/2 H.P. 

17 e 23.- Méquinos de apoyo en prepereci6n (diversas). 

24.- Méquin~ pretinodora. marca Kansei Speciel. con 

motor trif6oico de 1/2 H.P. 

25.- Méquino de dos egujee. marce Pfeff. con motor 

1nono!éaico de 1/2 11.P. 

26.- Méquina over-lock. de cinco hilos, rnarca Singer con 

motor trifAatco de 1/2 11.P. 

27.- Máquina de codo con treo agujas. merca Brother. 

con motor trif6aico de 1/2 H.P. 

28.- M6quino de codo de treo agujas. marce erother, con 

motor monofésico de 1/2 11.p. 

2~.- M6quina recta de una aguja, marce Singer. con 

motor monofásico de 1/2 H.P. 

30.- Méquine recto de une aguja. marce Singer, con 

motor monofdsico. de 1/2 H.P. 

31.- Méqulnn over-lock. merca Yometo. de cinco hiloo, 

con motor trlfAsico de 1/2 H.P. 

32.- Méqutna de ojal. marce Brother. con motor 
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trifásico de 1/2 H.P. 

33.- Máquina de dos agujas. morca Union Special. con 

motor trif6Blco de 1/2 H.P. 

34.- "Aquino remachadora. merca Brother. con motor 

trifAslco de 1/2 H.P. 

35.- "6quino remachadora. marca Brother. con motor 

trifásico de 1/2 H.P. 

36.- "6quina remachadora. morca Brother. con motor 

trifásico de 1/2 H.P. 

37.- "Aquino pera pegar bot6n de paste. marce Singer. 

con •otor •onoféslco de 1/2 H.P. 

Al final del proceso. cuando ne e!ect~o el 

revluado. les prendes que oon rechazadas por control de 

calidad. son reproceoodes o erregredos por una oola cooturere 

le cual se designe pare esto tarea en funci6n del trobojo que 

tenga pendiente. eoi como su habilidad y copocided como 

costurera. Durante todo el horario de trebejo siempre hoy une 

costurera haciendo composturas. lo cual implico q\\e ne tiene 

que pegar sueldo simplemente pare que las hegeJ eato ocasiono 

tie•pon llnlertos imputebles e le direcciOn. por no saber totlUlr 

les •edides edecuedae pera corregir el desperfecto. 
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1.2 Anéliuiu de tiempon y movimientos 

Bote punto con9tituye unn parte importante en el 

presente trabajo. Simplemente observando que algunos autores 

ocupon casi la mitad del contenido de BUD libros. 

Hl autor oenjomln w. Nir.bel en au libro de 

"INGENIHRIA INDUSTRIAL", incluye un capitulo completo llamado 

eapeclficamentr. -estudio de movimientos", Proporciona una 

uerie de do:Ci.nlci<>nes y explicaciones boutante interesantei 

"El e9tudio de movimientos es el on6lisis c:uidadooo de 

los diver900 movimicntoo que efec:tua el cuerpo al ejecutar un 

trabajo. su objeto es eliminar o reducir los movimicntoo 

ineficientes. y facilitar y acelerar los efecientes. Por medio 

del estudio de movimientos. el trabajo ne lleva a cabo con 

mayor facilidad y aumento el Indice de producción. 

Hl estudio de movimientos entrono doe grados de 

re(inami~nto con extensos aplicaciones induutrialeo. Tales Bon 

el eatudio viauul de loe movimientos y el eatudio de loa 

micromovimientos. 

- El estudio vinual de movimientos comprende la 

observación cuidndo9a de la operación y lo elaboración de un 

diagrama de proceao del operario. con el consiguiente onélisie 

del diogrnma con~iderando lna leyes de ln economla de 

movimienton. 

- El método de micromavtmientoe reoulta generalmente 

précti.co ~ólo en el cono de trnbnjoo de mucha actividad. cuya 

durnci6n y repetición eori grendeo."" 
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Le Oficina Jn~ernecionel del Trnbojo proporciono 

la definición de lo que ee conoce como diagrame bimonual. el 

cuel utilizorb poro deocribir algunos de lae oporecionea 

actualea del toller conteccionodor de pentelonee de mezclilla. 

-Oiegreme bimonuel1 

Ea un cursogremo en que oe coneigne le ectivided de 

les monoo {o extremidodeo) del operario indicando le 

relac16n entre elleo". 

-x1 diegreme bimonuol olrve principalmente pera 

estudiar operaciones repetitivas. y en eoe ceno oe registra un 

eolo ciclo completo de trabajo pero con mAa detelleo que lo 

hebltuol en los diagrames de la mioma acrle. 

El hecho mismo de componer el diagrama permite el 

eopeciellsta de Estudio del Trabajo llegar e conocer o fondo 

loB porinenoreo del trebejo. teniendo oni le posibilidad de 

obtener •ejoren. 

Al elaborar diegremeo bimenuoleo. ee deben tomar 

en cuente lea siguientes conelderecioneer 

- Eetudior el ciclo de lae operacionee verieB veces 

entes de comenzar las enotecionce. 

- Regiotrnr une eole meno codo vez. 

- Regiotrar unoo pocos Blmbolos cede vez. 

- Ln occi6n de recoqer o asir otro pieza nl comienzo de 

un ciclo de trabajo oe preste pera iniciar lao onotacioneo. 

Conviene empezar por le 111ano que coge la pi~zo pri•ero o por le 

que ejecute •oo trabajo. Tonto de el puoto exacto de partida 
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que ee elija. yo que ol completar el ciclo oe llegara 

nuevamente alli, pero debe fijorne claramente. Luego oe aftade 

en lR negundo columna lo cloce de trabajo que realizo la otra 

mano. 

- Regiotar lao occionea en el minmo renglón o6lo cuando 

De tienen lugar al miamo tiempo. 

- Len aecioneo que tienen lugar oucenivomente deben 

registrarae en renglones dictintoo. Verif1queoe ai en el 

diogromo la s1ncrontzaci6n entre loe doa manos corresponde a la 

reolldud. 

- Procureae regiatror todo lo que hace el operario y 

eYlteae combinar loa operaciones con tranaporte o colocacioneo. 

a no u~r que ocurran realmente al miomo tiempo." 

so 
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~.3 control de inventarlos. 

1.J.l Funciones de loa inventorion. 

SegO:n el outor Richord I. Levin. en au libro de 

"B•POQUES CUANTITATIVOS DE LA AD~INISTRACION". los inventeri.oe 

de euolquier orgon1zeci6n. efectuen uno oerie de funcioneo que 

ee pueden agrupar como siguer 

"• Bl1minec16n de irrequloridadee de la oferta. 

Se refiere e que para loe cenos en que se tenga une 

producc16n contlnuo durante todo el ano. pero lo producc16n de 

materia prima n6lo ee realizo en alqunoe per1odoe del ano. el 

fabrlconte ee obligo a mantener un inventario de meterlo prima 

poro no tener que pnror nu producc16n por falta de material. 

• Compra o producc16n en lotee o tandas. 

Cuando lo demanda pare un articulo no eoportar6 su 

produccl6n continuo duronte todo el ono. unualmente ee produce 

en lotee en uno bese intermitente, ournnte el tiempo cuando el 

artleulo no ne produce. Ion VP.ntao ee hocen del inventario que 

ae aCW'\uln mientra.o el nrtlculo De ente produciendo, 

• Permitir a lee organizaciones mnnejnr materiales perecederoe. 

Se relaciona con la primera runc16n yo mencionado. pero 

los inventnrlon en eete coeo non de ortleulon perecederos. eeto 

ee. ee deben mantener congeladou o en un ambiente tal que loe 

~entenga disponibles en todo el tiempo posible. 

• AlMacene~lento de ~ano de obra. 

Se reflere a ~nntener un inventario de producto 

te~inado cuando la 6poca fuerte de ventea del producto vuelve. 
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Relacionen el concepto de mono de obro porque cuando no ea la 

época de ventas fuertes. oe debera tener al pernonal 

trnbajando pero tener suficienteB ertlculoa poro la bonanza". 

Segun Rlwood s. eu!fo. gracias o loa inventarios 

ea poaible lograr un flujo de producción uniforme. obteniendo 

uno utllizoci6n razonable de loa m6quinea y coatoe moderados 

del man~jo de moterinn prJmno. y ofrecen un oervicio adecuado o 

los cli~ntee en relación con los productos conaiderodoo en 

e11:i:ltP.r1cla. Segíln el mlcmo autor. existen varios tipou de 

inventarios, o aaberi 

- Inventarios en tránsito. 

debf!> ten"l'r ln mnno 

Hl olmocén de 

ciertn cantidad 

sotisfocción de la demando durante 

trónuito. 

- YnV•.fntorios en tomofto dfl' lote o ciclo. 

materia prilftO 

mlnima paro 

el tiempo en 

Hxisten en el 

coco de que el pedido que tengamos que hacer, llegue en 

lotes o ~viajes•. cuando no ce tiene lo capacidad de 

transportar el pedido completo. Hntoncee se debe 

calcular el lote óptimo pnra el viaje. 

- Exiotr.ncios entobt.liz.adores. son cantidadea de 

productos que oe conservan con objeto de protegerae 

contra lea variaciones impreviaibles del tiempo de 

d~mande y de orerto. 

- Inventarlos de desacoplamiento. 

- Inventarios eatnclonalea. Muchos productos tienen un 

patrón claramente pr.oviai.ble pero eataclonal a lo largo 
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del afto. esto ea existen paro cierto per!odo del nno'". 

Bl· taller mnquilodor de pantolonea de mezclilla 

tiene tanto inventarioa de moteria primo como de producto 

ter.ninado. eote dltimo cuando ee trata de producciOn propia. ea 

decir. no •aquileda. Ademéo no cuento con un sistema efectivo 

de inventarios de •ateria primo. en tonto que paro el producto 

ter111inado de producci6n propia. lleva un reqintro por modelo. 

de entrodaa, ealidoa. devoluciones o pedidos en tarjetoo como 

la niguiente. 

Bn El ne anotnnr el nombre de la persona causante 

del movimlentoa y la fecha en que Eote ne realiza. También oe 

escribe ni en pedido. entrada de producto terminado. salido. 

inventarlo o devolucl6n. aal como las tollas y modelos 

referidos. Se tienen don renglones paro cado aodeloJ el de la 

parte superior ne utiliza al momento de hacer la solicitud de 

salida y el de la parte inferior e~ paro anotar lea cantidades 

que realmente oalieron del almacén. 

Batan torjetae non utilizadas tombi~n para llevar 

un regietro de loa movimientos que ne hacen en coda modelo. 

utilizando en lugar de la columna de •odelo. una que dice 

Pecha. 

1.4 Manteni•lento. 

Bl mantenimiento puede definirse como (Tomado de loa 

apunten encolares del paeonte)r 

•conjunto de actlvidadee o aerv1c1oa realizados con 

objeto de conservar la Jaaquinoria y equipo funcionando todo el 
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tiempo poelble. e~to ee. maxlmi~or lo dlnponibllidod de loe 

•nquinartae. 

Se calcule que. paro lo industrio en general. el 

costo de mantenimiento es oproximodomente de un 15 a un 30• del 

conto de producciOn. eo por ello que ne incluy6 el tema de 

aontenimiento en este trabajo. 

1.4.1 Funcionen del montenimiento. 

a) Anequror la operociOn ertca~ de lo planta productiva 

•edlonte una opernci6n adecuado y oportuna de le 

aoquinario. equipo y herromientan y coneerveciOn del 

buen entado de la& inntolocionee. 

b) Prevenir. reparar o reemplo~er. 

c) Jnventerior linte de moteriolen y repueetoe. 

d) Planear el montenimiento preventivo y correctivo. 

~) Programar el mantenimiento preventivo. 

f) Bloborac16n y ejecuci6n y control de Ordene& de trabajo 

de mantenimiento. 

g) RetroPlimentociOn con todae lae 6reae y ueuerioe de le 

emprena. 

h) Control y eupervie16n de co-.prae de herramientee y 

repueetoe. 

il Blaborac16n de reportee de IMl.Rtenimiento. 

j) Control de su preoupueeto ael ca.o eu ejercicio y 

eloborac16n. 

1-4-2 Tipoa de trebajoe de "8nteni•iento. 

- De rutina. Seta tipo de .-ontenia1ento ea de car6cter· 
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preventivo • eeto eo. evitar la falle. trabajando antee 

de que 6eto nuceda. Involucra ploneac16n y programes de 

mantenimiento preventivo. Por ejemplar Lubr1coc16n. 

cal1brac16n y ajuate. limpieza. 

- Intermitente. Bote ttpo de trabajo de mantenimiento ee 

de carocter correctivo. eeto ee. trabajar pare corregir 

la falle uno vez que ao presente. Por ejemplos 

Reparar. adoptar o modificar. reeplazar. reeetructurar. 

- Predictivo. Ocurre cuando oe preoenten etntomeo de 

fallo en alguna mdquina. En el non utilizodoo aparatos 

de medic16n. para percibir oenaleo que el aer humano no 

cnpto. 

¡ · 

1 
1 

1 

1 ¡ 
! 

1.4.3 Problemno t:Jptcos de mantenimiento. 'l 
' 

e) GC'an diversidad (mantenimiento en jardines. comedoreo. Í 

maquinaria. oficinno. etcétera). 

b) Dificultad en preveer la naturaleza y requerimiento de 

ejecución de loe trabojon (Determinar prioridnden). 

c) DiDPP-rsión del peraonal (personal de mantenimiento 

dietribuido por toda lo planta). 

Soluciones; 

a) Elaborar programae adecuodon a la maquinaria y tJpo de 

ernpreoa. 

b) Eotablecer normas de mantenimiento. ta lee COMOI 

inopección. naturaleza y frecuencia de loa trabajo•. 

c) Anéiieie e hiotorial de loo trabojoe. enpecJficacionee 

técnicas. 
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dl Recomendeeionea dndan por el fabricante.-

Debido al tipo de maquinaria y equipo utilizado en 

eete tipo de talleres de coeture. se puede hobler de que el 

manteni•iento ,que existe actualmente en el toller. es de 90• 

del tipo correctivo o intermitente. ya que prActicamente. a loa 

..ttquinaa ee lee da JU11ntenimiento haeta que 6eto fallo. ee 

entonces cuando ne corrigen deoperfectoo y ne revine la 

m6quina. 

Se puede decir que el Gnico mantenimiento 

preventivo o de rutina que ne efectua paro la maquinaria. ea 

una limpieza de polvo e hiloe mediante aire o preel6n. Dleho 

trabajo D~ realiza doe eAbadoe al mee a la totalidad de loe 

.-Aquinaa. 

Bl otro tipo de mantenimiento que ee realiza en el 

taller ea el correctivo e intermitente. siendo 6ate. como ya ee 

explic6 la mayorla del lll&ntenimiento. Bl toller cuenta con un 

mecAnico que labora por lae tardee. 61 eo el encargado de 

r~perer loe desperfectos que surjan durante el dlo. lo cual 

implica que en cano de que una m6quina cualquiera. llegaee a 

fallar por una ma"ana. no BerA reparado Bino hnote la tarde. 

oceelonondo tiempo improductivo imputoble a la dlrecciOn. oeg11n 

la Oficina Internacional del Trabajo. 

Blwwod s. Buffa. en BU libro "AD"I•ISTRACIO• y 

DIRBCCIO• TBC•ICA DB LA. PRODUCCto•"· escribe textualmentei 

"Sin que eea posible evitarlo. lee aéqulnae oe dencomponen. 

La adlm1nietraci0n de producción debe tener presente 6eta ., 



eventualidad en formo tel que ee mantenga le confiabilidad del 

sistema productivo a niveles razonables ein que llegue ~e 

quebrar• o6lo por coneervor lue m6quinoo en funcionamiento. Se 

hoce frente o otro problema de equilibrio entre foctoreB de 

coeto. cuando los m6quinoe ee deocomponen; se producen éstee 

clesee de costos= tLempo ocLooo de m6quine y posible pérdida 

de ventao potencialeo; mono de obro ocione directo e indirecto. 

demoren ~n otros proceoou cuyo oumlnietro de meterialeo puede 

dep~nder de le máquina deucompueeto. aumento de desperdicios. 

inaatiafocci6n de los clientes por les demores de leo entregan 

y costo u!ectivo de reporoci6n de lo m6quinn"s y onedez 

· "Ea poaible mejorar lo confiobilidod del funcionamiento 

efectivo del sistema productivo tomando leo eiguientee medideor 

- Aumentando el temofto de loe Lnstalocionea y cuodrillen 

d• repnroc16n de modo que el tiempo medio de 

deecompooturno de máqulneo disminuye porque eo menoe 

probable que loe cuedrillee de mantenimiento ne 

encuentren ocupadaa cuando ocurro uno deacamposturo. 

- Utill~anda un montenimiento preventivo cuondo ello eee 

factible; paro que se repongan loa pie~ao antes de que 

fallen. A menudo ae puede hacer eeto en el segundo o 

tercer turno pare no interf~rir en loo calenderioo 

normales de producción. 

- cr~ondn m6rgenea de libertad entre etapas criticas del 

sint~ma para contar con rutas paraleles dlopanibleo. 

Rato signlflce uno copeclded exr.edente pera que algunas 
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méquines puedan ester oclooos sln efector en gran 

~edido los costos de demoro. 

- Haciendo mes confiables los componentes individuales de 

une méquina o les máquineo de un oiBtPme mediante 

mejoras al dioefto de ingenierio. Por ejemplar 

lubricac16n que alarga la vida de las máquJnns. 

- Conectando loo etepoe sucesivas del sistema productivo 

mediante inventarios entre las operaciones. La 

independencia de operaciones que as1 ee logra localiza 

el efecto de una descompostura. de modo que reoulte 

menoo probable que ne afecten loa 

precedentes 

descompone-. 

y niguienteo de la máquina 

1.5 PlaneociOn y control de producción. 

Hl toller de confección que me ocupa. 

operaciones 

quo •• 

tiene un 

sistema de control de producción que conniote en regintror en 

bihorarios el ndmero de operaciones que coda trabajador 

realizo. esto oe hoce cinco veces durante el die de trebejo. 

esto con el objeto de vigilar le continuidad de len operaciones 

y de toda lo producclOn en general. Dicho regiotro se lleva en 

hojas ya impresos y cuadriculadas, como lo que se mueotra 

ponterlonnente. 

Tembi~n cuente con un eieteme de comuniceci6n 

entre el adlnln1otrador del taller y la encargada o oupervlaora 

de producción. consistente en manejar Ordenes de producciOn en 

donde se registran todas loe eopecificaciones y datos del corte 
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que ee maneje. Oichue órdenes oe MUentran poeter1on11ente. 

Kn lo referente a eete punto de planeaclón y 

control de producción. el autor Richard J. Hopernan en eu libro 

"PRODUCCION. CONCEPTOS. ANALISIS. CONTROL". ae explica lo que 

un departamento de producción debe deuurrollar1 

'ºLa función dP. la gerencia de producción ea planear,. 

organizar y controlar lee ectividadee necenariae para proveer 

productos y ocrvic1oe ol eiotema productivo1 

BNTRAOAS 

GERENCIA DK PRaoucc10N 

' ' TRANSFOlU'tACIOlf 

Bn toda gerencia de produccJOn,. la prJncipal 

actividad generar entrados como1 111HterJa 

herramientee, producto& oemiterminndoe. inetolacioneo. energlo 

y mano de obro. 

En eeguida viene lo etapa de traneformac10n. en 

ella. exinten octividodee talee comoi 

- Elaborar cargan de trebejo para la aBq\11nar1a. 

- Blaborar cargue de trabajo pera loe obreros. 

- Manejar tau actividodee relacionadao con el control de 

calidad. 

- Mejoramiento de métodos de trabajo. 

- Manejo de inateriolce. 

- Relacionen con le compento con le cual ee tJene la 
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orden de producc16n. 

Kl objetivo del gerente de producc16n es optimi~ar 

la etapa de la tran~formnc16n. 

La tercera y Qlti•a etapa se refiere a la 

de loa bienes y aervicioa producidoat 

prOlllOC16n~ venta y diatribuc16n.-
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CONTROL DE PRODUCCION 

C.11:>111 --------OESOlll'tlOM -------CMIW --

nxm n l!l21CIOM _______ 111\XIM nxm u Dlm<A ------

iAfl.AS 2 
2& 

3 
11 z' 5 Je ' u 7 

32 
1 

11 
18 

34 
12 

1' 
1
• 11 

1
' "e TOTAL 

ctt:RJU: 

1 TA!Ul\S 

1 Plt:'J\S 

-------------------
- - - -- -- -- -- -- - - __ , ____ , 
--------- - - - ___ , ____ , 
-- -- -- - - - - -- -- -- __ , ___ , 

!': .. ~---~--!':--~--~---!':-.~---~--~---~--~---~--~--!': .. !I 

Mll«TEl!O 

OllS: IXTMS 

HlLO Y COLOJI. COLOllES 

Aa\10 _______ _ 

ARJ!IBA -------

ORl.WO --------



CONTROL DIARIO 
DlC OPEJtACJO"lttil 

1-------1-----1·------ --·1---1----1 
1-------1-----1·-------- --1---1 
1-------1-----1--------- --1---1 
1-------1-----1-----------1---1 
1-------1-----1-----------1---1 
1-------1-----1--------- --·1----1 
1-------1-----1--------- --·1----1 
1-------1-----1------- ----·1----1 
1-------1-----1--------- ---1----1 
1-------1-----1--------- ---1----1 
1-------1-----1·-- ------ ---1----1 
1-------1-----1--- ------ --·1----1 
1-------1---·----- --- --- --- ---1----1 
1-------1-----I·-------- --·1----1 
1-------1-----1·-------- ---1----1 
1-------1-----1·-- ------ ---1----1 
1------·1----1-------- ---1----1 
1------·1----1-------- ---1----1 
1------·1----1-------- ---1----1 
1------1----1-------- ---1----1 
1------1----1------ --,---1----1 
1------1----1-------- ---1----1 
1------1----1-------- ---1----1 
1------1----1-------- ---1----1 
1------1----1'-------- ---1----1 
1------1----11-------- ---1----1 
1------1----11-------- ---1----1 
1------1----11-------- ---1----1 
1------1----11-- ------ ---1----1 
1------1----11-------- ---1----1 
1------1----,1--------.---1----1 
1------·l----1-------- ---1----1 
1-------1-----1·----1---1---1----1 
1------·1----1-------- ---1----1 
1------1----1-------- ---1----1 



e A P r T u L o rr 

~itu~cton propuef!ta 

E9te cap1 tul o tr.'l.1::11 rlP. las condiciones propueotas 

o Dug~renciaa con el ob1eto d•!' mejorar el procef!o de 

pr~Jducción. tuve la nece~idad de 

hec•!r la primera cugerencia. y como ya exliqul!. puede aer que 

DP.n una d~ laa partea medularea del preuente trabnjo. Dicha 

p~opu~atn conuiate en que es neceaario reducir el nWnero de 

modelo:s que el tal 11'.•r produce a tres modeloq báuicoa de 

prendau. laa cuulea son~ el pantalón de mezclilla tipo vaquero. 

el· pnnt616n de m~zclillR tipo Bngg1e y la falda larga. Hotaa 

pr"'ndas rl!cultnron ser loo moa ui')'n1f1cat1VttH en lo producción 

actu~l del taller. Eata modlf1cacl6n ce hace con el fin dei 

- Evitar tl~mpou tmproductlvoa lmputablee a la dirección 

como lo eu la falta de normalización. 

- D1amlnulr tlempoa p~rdidoo por aprendizaje de lo:s 

nuevos modo:-loo que De m.:inejen. 

- Reducir paros de produccl6n para ajuste de máqu.lnao. 

- En concecuenc1o. reducir costoo de producciOn. 

2.1 Flujo de materinleo y descripción del proceao. 

Loo diotancla& que ~e mnnejon en el taller en 

cuanto bl manejo de materlnl~c. pueden ser reducidas en buena 

parte. La opernclón del planchado. nctualment~ s~ tiene que 

mandar o hacer ~n un lugar o 6000 m~troo de diotancla. lo que 
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represento un total de 12000 metros de ida y vuelto; por lo que 

propongo la adquioición de una plancha de vapor. con el objeto 

de evitar el tranoporte realJzndo actualmente poro el 

planchado. Esta propueota oe puede juntificar con mayor rozón 

banéndoee en loo orgumentoo del adrl\Jnistrodor del toller quién 

dice que lo tendencia es llegar o tener un lOOt de producción 

propio. mientras tonto. el planchando repreeenterlo un ingreeo 

extra por loo cortes de pontolones moquilodos. Antee de 

proponer la nuevo distribución de plante. aot como el flujo de 

loe me~erioles. expondré lnn medidas recomendados por la 

Oficina Internocionol del Trabajo pera idear le disposición de 

une fAbricn en generel1 

Rl.- Deterinlnor el equJpo y maquinaria neceuorios poro lo 

fobrlcaci6n en función del tipo de producto o productos. 

2.- Fijor el ntbl\ero de unidodeo de coda m6quine y tipo de 

equipo neceoerios pero febricor cada producto en 

función del volWt1en de ventes (basado en prev131onea de 

ventes). 

J.- Determinar el enpocio necesarios poro lo moquinaria. 

calculando l•n dimensiones de coda maquina y 

..UltiplicAndoleB por el nClmero de méquinae requeridnn. 

4.- Preveer espacio pera almacenes (tanto pera materias 

primas como pero productos terTftinodon)~ productos en 

cur~o de fobricoción y equipo pare ln inenipulac16n de 

•eteriales. 

5.- Preveer ta•bi6n espacio pera nervicioe auxiliares 
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(cuartos de oceo. 

etcbtera'). 

veBtuerioa. oficinas. cantina. 

6.- Calcular el espacio total requerido pera la febricoci6n 

awnendo el enpacio ncceaorio pare maquinaria y equipo y 

el ~~pacto necenerio pera olmecenemiento y eerv1c1on 

uuxlllnren. 

1.- DiBt"rlbuir loa diferentes dcpartomentoe con OUB 

reopectlvan zonas de trabajo de modo que el recorrido 

del trubejo neo el mt\n económico ponible. 

e.- 2ntablecer el pleno de edificio teniendo en cuento 

nobre todo lo ubicac16n de lon zonas de trebejo, 6reea 

de ulmecenomlento y oervicion auxillerea. 

9.- o~t~rminor el tamono y dinpoeici6n del terreno exterior 

e le fábrica. atribuyendo espacio euplemcnterio o por 

aparcamiento. recepción. expedición y zonee verdea~. 

La Oficine 1ntcrnacional del TrobRjo recomiende 

utilizar lo tabla cuadriculodn. lo cual ee empleo cuando en 

determinada fAbricn o taller ne fabrican o elaboran varios 

productos o se ejeeuton varios procenoe simult6neomente. pare 

determinar el cmpleznmicnto ideal de la moquinorio o de los 

op~rociones. Paro llenur dicha toblo. ne tomo un ~6lo producto 

o lo vez y ee re91atro la necuenc1a de operociones en les 

couillos correnpondientes. enotondo lo cantidad de veces que 

eete ocurre. Une verlonte de ~ate thcnica consiste en llenor 

le tablo cuodriculodn tomondo uno muestro de lo~ productos que 

De fobricen en mayores cnntidodeD. 
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de eten productos difP.rr.nten 

"*todo lndicado. sin embargo. resli~ando un pequeno estudio tol 

vez ne descubra. que por ejemplo hoy diez o veinte pr~ductoe 

que posiblemente representen el 8Da del volwnen d~ produccion.A 

continuación ne onoto en la tnbln cuadriculado le necueneie de 

opereeioneq de dichos productos y ne determina el recorrido 

etgulendo el procedimiento descrito. Be por eoo que. como ya ae 

e~puso en el capitulo anterior. en que ae explicó que loa tres 

modelo~ referidos repreeentan 72• para un mes y el 94a para el 

otro. nólo tomarb esos tres modeloe pare elaborar dicha tabla 

cuedriculnda. 

A continuact6n ne muestra 

utlll%er& para eloborer uno 

la tabtn. cuyo 

tn~ormnclón dlntrtbuei6n de la 

planta con la eual oe tengan cantos de manejo de moterfalea lo 

m~~ bajo ponlblo. nolo hay que hocer notor que como es une 

~équtne de coser. se pu~den bocer mQltipl~s operaciones. 

tendrlomos una enorme tobla en donde trobejarlamon con todos 

lns diferentes operecJoneo de loo t:re-a procenon en ambos lados 

de la tablo. entonces. en lugar de trabajar en boue a 

operaciones. trabajar& en bese a loe dlferentea tipos de 

MAqulnan dinponlbles en el taller. 

~s evidente que los proce&oa de los tres modelos 

llevan las mlarnan operaclone9 a partir del pegado de la pr1~tlnn 

~n ed~lente. 

lan ~4qulnns 

conaiderar 

por lo que le d1Btrtbuci6n actual que 

utlllzodas en eutan operaciones. 

como buena. n6lo 

'' 
propongo loe 

involucro 

se puede 

dtferentea 
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modlficacloness 

- Acercar la pretlnodoro a loo m6quinou rectao donde ne 

hace el cuadro. ya que ese distancia es grande 

considerando 

trannporte. 

los tres procesos tienen 

- Trebejar con los doU méqulnon over-lock y lou méquinos 

de codo juntos. que non los euotro m6qutnos que oe 

utilizan poro enoomblar Ion prendan. 

En lo referente a lo porte de prcporocl6n, se 

encontró, que los mAquinos que mAo se necesitan que estén cerca 

por el ntunero de tronnporten que hay entre 

•équlnas de una aguja (rectos). los de 

máquinas over-lock (ver tablo cuodrtculodo). 

el loo. son1 

dos agujas y 

l•• 
lon 

Como se puede ver. en el plano de lo dlotr1buci6n 

de planta propuesta. ne muestre un acomodo diferente el que 

existe actualmente. 

un 42•. 

reduciendo las distancies de transporte en 

Con base o Jos tiempoo de operación nctuales que 

lu~90 se muestran. y al equipo dinponible no utilizado ne not6 

que lo producción del toller podrlo aumentar n 1200 prendes 

eproxlmodomentcJ con o6lo dividir el equipo en dos linces de 

ensemble. Por lo que se optó por tomar les méquinan que ne 

utilizan como equipo de apoyo pera formar une linea que eólo 

confeccione faldeo. y dejar Je otro parte de la moquinerie poro 

confeccionar pentolonee. ye neo tlpo Beggle o vaquero. 

Loe tiempos d~ operación. aet como Ion curnogro..ae 
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sinópticos y ennliticoc propueetoc ae mueotran e continunci6n. 

RF.LACION DE OPERACIONES DEL PROCESO DB CONFECCION DEL 

PANTALON DE MEZCLILLA TIPO BAGGIE1 

1.- Hacer el trozo y tender le tela. 

2.- Cortar lo telo. 

3.- Yolear lac piezon cortodee. 

4.- Co~er. etiqueto bordede de merca. 

5.- ffocc-r. plnzas troneran (par). 

6.- Hacer el encuarte trasero en máquina de codo. 

7.- Sobro:-hllar vista. contraviotn. ojelera. botonera. 

e.- Cocer vioto o boloe delontere de monte. 

9.- Coser contraviste e bolsa delontern de monte. 

JO.- Coser petoo n le parte delantera de mente. 

ll·- Coser boloe delantero ye con vtote y controvtsta 

en mAquina con doblillodor. 

12.- Fijar bolee delantera. 

13.- Cerrar bolea delantera en m6quine over-lock. 

14.- Armar el cierre (cocer el cierre e lo botonern y 

ojalere). 

15.- Coeer el cierre a le parte delantero y hacer 

pc:spunte. 

16. - Hacer lo forme en el cierre. 

17.- Hacer el encuarte sencillo en cierre. 

ta.- llecl:!r el encuarte doble. 

t9.- Unir costados en m6quine de codo. 
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20.- Co~er la pretina. 

21.- Hacer el cuadro (terminación de la pretina). 

22.- Cerrar pnntalonee en entrepierna. 

23.- Sobrehilar dobladillou. 

24.- Hacer el ojnl. 

25.- Remechnr loa pentalonee. 

26.- Deshebrado. 

27.- Peqar el botón met6llco. 

28.- Planchado de loe pantalones. 

29.- Pegar etiquete (de presentación). 

Lo Qnica inepecci6n que oe propone es el rr.vioodo final 

el cual ne hnrA deepu~e del deahebrodo y anteB de pegar el 

bot6n. 

A continuación doy e conocer un detalle de loo foctoreo 

lmportanteD que influyen en codo uno de las operocionea. como 

el tiempo que ne llevo cada une en sequndoo o tiempo 

eBténdar. loe nequndoB eet6ndaree entre los segundoe por unidad 

(nlbftero de operarios). y lo maquina utilizado en hacer dicho 

operación. Hay que recordar que lo jornada de trabajo en de 

9.5 horas diarlon. asl como la tena de producción deoeeda la 

cual ea de 600 pantalonee diarios, por lo tonto loa eegundoe 

por unidad producida eon 57 eegundoe (34.200/600). 

~ 
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e>peroei6n Tiernpo Se']Undoa l"l6quina 
No. (aeq) ~ndi'ITP.6 utilizeda 

ne']Undos I 
unidad. 

1 

2 

3 

4 19 .33 5 

5 25 .44 5 

6 30 .53 1 

7 30 .53 e 
e 54 ... 13 

9 54 .95 11 

10 51 .89 20 

11 so .87 6 

12 56 .98 14 

13 38 .66 9 

14 25 .44 16 

15 50 .87 10 

16 24 .42 12 

17 42 .74 15 

18 26 .46 12 

19 54 .95 27 

20 31 .54 24 

21 72 1.26 4 y 29 

22 56 .98 31 

23 10 .10 31 y 26 

24 8 .14 32 
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Operoci6n 
No. 

25 

26 

27 

28 

29 

revine.do 

final 

TOTAL 

Tiempo ñcg\Jndnn Mllquine 
(seg) ll!:'stnndnren utilizada 

aegundoe I 
unidod. 

88 1.54 34 y 35 ... 2.03 

8 .14 37 

SS .97 

18.'19 

Paro obtener el n'lllftero de cooturereu que se 

necll!:'siten pera el proceeo de confecci6n del pantalón Boggle. 

utliliznre el m~tndo de equilibrio de ltneoe que ne deocribe en 

el libro de -1NGENIHRIA INDUSTRIAL" d~ Niebel. cnpltulo eeis. 

el cual nae dice que obteniendo la ournatoria dll!:' los negundos 

eeténdaree entre loe eegundoe por unidad. ohtendre•oa el ntuftero 

de operarioe que ne necenitan para la linea. 

son necesarios 18.79 • 19 costureras. 

Quiero aclarar que las operaciones i. 2 y 3. no 

eon realizadas por costurera~ y que su tiempo estlandar es 

tan bajo por unidad que en un ~o•ento dado podrlan soportar 

varios talleres iguales o ~ste. 
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CURSOGRAMA SIHOPTICO DEL PROCESO 
DE COHFECCIOH DEL PAHTALOH DE 

MEZCLILLA T1PO BAGGIE-

(iffft 

Bolla 41 
tun\a 

'lth o!t nuclilla 

0 
' 
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EST~ TE~'S !19 DEBt 
S11Uil llt LA umtmTE~A 



CUkS~IYI "*LUICO BtiSAPO OC f'lltVllAL 

Dl"Gl\A* "ª•· • '"'' -· l • E • u • ¡ H 

Oa.n:t01 
panhlln dt -zclill• 

ilctlUINID !ACTUAL 1PJIOPUISt•1 a:Otte«ll 

''" ... ,, .. OftM. O " " • 
tAAWS, e:> " " .. 
""" D ,. 

" ' KJl'1Mt1 
lttSP[C. O ' l l Prec.10 PHf\IUlo dt 

conhcclón llLWIC[. Q • ' -
Dlst C•I 1191 1 .. 1 U1 "º· 

J([TOP01 PROPUESTO t llXl'O tW)il 1 1 1 
OPDARIO<sl nm• nm1. ¡~~!ºorrJ 

1 
1 1 PROMllSTO POR1 A,0,$. f[QIA1 2iVUl/8' MJ.lJ!IAL 

llPR911ADO l'OR1 ROl•r TOTAL 1 1 

r.tsCRIPCIOH 1 • 111t1 OJSDIUICIOlttS ICAN'l',DIST,llDll SllOOLO 1 
rant OIQIDICIV 

111 .. aetñ dr ... trr1• rrl .. • 1 1 1 1 1 1 
h'1drr I• ,.uelilla rn h ,,ts• dr eortrl 1 1 ' 1 
Corhr h tria dr ac11rrdo Al ~ldr 1 1 1 •1 1 1 
Folrar todu lu PIUU corhdu 1 1 1 >Ó(I 1 1 
LlrYar todu In pinu a las .. í,11inu 1 "' 1 l'><.I 1 
frprrar a cc.,rnzar 1 1 1 1 l'><I 
Corrr rt1•rnh dr .. arca 1 1 ,.,- 1 1 
Etttt•r 1 toaerr pinzas trurru 1 1 1 ~1 

ll•~~r r1n:111 tr1ur11 1 1 ~ 1 1 
LlrY1r rlnn tru. a 119 ... hu1n1 1 1.51 1'><1 1 
E1rrr1r a t-1trr rl rneu1rtr trarrro 1 1 1 1-1 
llaetr rl rr.t•Hrtr trurro(.,i,, dr codo>! 1 1 
LltHr trnrr~r '" 1n. ,,.-~111"1 1 7 1x1 1 
Elrrrar • orlr1: ru1rs drl1 .. trru 1 1 ~I 

Orlur rartn dtlrnhruloJ1lrr1,v11t1>I 1 1 
Llrvar J'trtn drl1.,trru 1 119 • .,hu1n•I ' 1'><1 1 
[tr•ru· a c<'nr vish rn hila dr ..... tal 1 1x1 1 
(<'!tt vista"" Mirad' .. ,.,h 1 1 1 1 
Erf'i'tlr • e<:-ur ecntradrta •n boh& 1 1 •'xi 1 
Ceur ec.,tnv1sll '" hln dt ,.,1nta 1 1 1 1 
Llrvar Ftrh1 drl. a co1rr rno' 1 • 1'><1 1 1 
Efrrru• a cont prtcs dthntrros 1 1 1~1 1 

curr frtn drla'lhto1 t-•eirndo Pllr91111 1 1 1 
LltYll" p1rt11 drl1,,trru a 119. ,.í,u1n•I ' 1'><1 1 1 
flf'i'flr a c~nr bolu drlantrrt 1 1 1-1 1 
Cotrr b.d. con co.,travut& y vut& 1 1 1 1 
Lltvtr partts dthnttru a 1l'Jo l'IÍ•uln&I 1-1 1 1 

'"ª" 1 1 1 1 1 



OIJtSOGJtAM fltto\LltlCO MSA1!0 Ot •tDlaL 

D1AGAAl"ill nwo.. • MOJA nwo. ' • • • • " • " OaJ001 ActlUIDAD IACTUAL IPJIOl'\IISTfll [~UI 

OPD>.11 • o 
TRAttS. .;;. 

ACllVlll!\fh "'"" D 
IKSPEC. CI 

ALWICE. "V 

Dlst h•l 1 1 1 

"110t-01 AClUAL ti~ thl)l)I 1 1 

OPO'.AR10($) rtatA flWI• rOSlO r,r 
1 

1 1 rr.orutsTO POR1 nCHfll ~riRfAt" 
APROBl'W POR1 JtCHAt lOtAL 1 1 

DtsC1UPCIOM li;AKt,DIS~1l~~1 SllCBOLO 
010-IDIOIV 

08SP\lflCIOMIS 

E1rtur • fljU" boh1 •hlanttra 1 1 1 1 1 
1 -· 

1 

flJ&r b'is• dthnttr1 a purna panhllÍnl 1 1 .~ 1 1 1 
Lhvu urtu dtlu•ttru a Jl'J, ,.¡qutfl&\ 1 ' 1 1 '"' 1 1 
E1rttH 1 ctrur hli1 dt\&flttra 1 1 1 1 1 .~. 1 
(trtH boha étl1titff1 1 1 1 .~ 1 1 1 

Lhv•r ptthl dt\anttru • "'· ... ¡q,,1111\ 1 1.51 1 1 '>< 1 1 1 

•mar currt 1 1 1 1 Jo 1 1 1 

Elr•r•r. COltt Clttt• COfl pUfUl'ltt 1 1 1 1 1 
.,.._, 

1 

O:•:iiu· currt 'I n1p .. nh 1 1 1 ,~ 1 1 1 

Lh~.r t .. hr1\trc1 a H9· ,...:quu11 1 1 ' 1 1 
1 '" 

1 1 

E1;•~ar a !'11etr far,.., tn e1trrt 1 1 1 1 1 1v1 1 
~u1r ¡,,,.,a tn Llfrrt 1 1 1 ·- 1 1 1 
Lltvar dtl.in\trc1 a 119. ,.¡qu1n1 1 1 1.51 1 '""' 1 1 

EIP•t.or a 1'>1ar tnc1urlt unc1llo 1 1 1 1 1 .~. 

~1eu tl •ncY1th unc1llo ldtlanttrc) 1 1 1 1 1 1 

Lltvar dtl1ntnos a '"' ,.¡q1.11n• 1 1 1.!i\ 1 l'><I 1 
E1rn1t 1 h&ctr tncuH\t d1\1ntuo dobh• 1 1 1 ,~, 

Hoctr 1ncuutt éoblt 1 1 1 1 1 1 
i.ltHt 4thnttro1 • Ltrnr tfl ,.tq, ccdol ' 1 1 1 1 1 

hftr•r • ttrr•r cu1to1~1 1 1 1 1 '~. 1 

Ctrrir c~sta:lcs tn "'"'~'"' dt codo 1 1 1 1 1 1 
L\tv1t ~•nt•lorn 1 cour rrtt1n1 1 l.S\ 1 ,..,,,, 1 1 
E1t•r•r 1 ct.ur n1\1ti• • l~s on'-alont!i 1 1 1 

'"" 1 
1 

tour f'rttll'• 1 1 1 1 1 1 
Lhvor 1'it1t&l~11u a hHtr cuadro 1 ' 1 1 1 " 1 1 

E1ttrn • hlt•r CUl~fC 1 1 1 1 1 ~. 1 

M1eor c·;1~ro 1 1 1 ~ 1 1 1 

10tCL 1 1 1 1 1 1 1 



CURSOGRAM ANAt.ltlCO BllSAPO IJt MflRIAL 

IUG1$M n-. • •OJ• -· ' R E s u • E " OJJ't'l'Oi litl"IVIJAI> lttl"UtL lfJIOPUISTfll I lCC*Olllt 

OPt:RA. O 

TMttS. 9 
Klllllllllt 

ISPDfl D 
IHSPEC. C 

tLMCE. 'Q 

DIST <•> 1 1 1 
11(["10D01 ACTUAL Tla.l'O Chfh>I 1 1 
OPIJtAlUOh> FIOlt n-. ,~~~ºor'rl 

1 
1 1 fROP\IESTO fOR1 ""'" MtERllll. 

lfl!OMDO POR1 ""'" TOTAL 1 1 

DESCllPCIOM !"'"' DIST T1Dtl SIKBOLO 
• •In o 1 <:>1 o 1 e IV 

08SDVAClotlIS 

Lhvar ranhlonn a slt. r'lquin• 1 ' 1 xi 1 1 
hf'1'r1r • ctrr1r tntnrhrn1 1 1 

,...._, 
1 

Ctrrtr tnlttritrn1 1 1 1 1 
Orlur d'bll'!iil101 1 '" 1 1 1 
Lltv.t.r .t. t•c•r OJll 1 , 1 ~1 1 1 
ht~rlr • )11ur oJd 1 1 ,--. 
Hactr OJll 1 1 
Lhv•r r1nh1~nn • N'r'.t.c)lar '11 tr1billa • 1x1 
Es;trar a rt .. ael-t 1 
Ft,.le¡.,H l>lnhlonn 1 
Lltv1r 1 dul'>tl-r1r ' 1x.1 
Eutr1r a dul'-.rl.-ru· 1 , .. 
I1rshl-r1r - 1 
Llrvar .1 rrvin~o final • 1-x1 
hrtflr a uviudo llnal 1 I '><. 
Rtv1uia hnal 1 1 "" Lltvar 1 pi 1,,c1'1r 11•> 

,_ 
hf'1'r•r a PI ant"•r 1 1 ,.,. 
Pla,,chr 1 - 1 
Ll'°vlf' 1 f'':;i,•ahr i<•I 1 ~1 
hf'1'fll" 1 tll'fUthr 1 1 ,.,. 
Ell'l'Jthr 1 - 1 
Lltvar a 1l .. 1ctn 1<•> ,....., 
tb .. t•n 1 1 1 ~ 

1 1 1 1 
1 1 1 1 
1 1 1 1 

IOTIL , .. , .. , .. , .. • 1 
r•lno ft ano-

a J• r•r3 '"''' ' pro uccion 



. -- --------
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RHLACION DR OPF.RACIONES PROPUHSTAS DBL 

PROCHSO DB CONPRCCXON DH LA FALDA LARGA DH MHZCLXLLA1 

1.- Tender lo tela y hacer ~l trozo en lo m~aa de 

corte, 

2-- Cortar lo teln de acuerdo al molde. 

3.- Folenr todas leo piezon cortados. 

4-- Hacer· ln9 trabillou pera la pretina. 

5.- Sobr~hllnr parteo troneros (por). 

6.- Hacer pinzao en porteo troneran (por). 

7.- Cooer etlquetn bordada de merco. 

e.- Hacer el encuarte tronero en lo m6quino de codo. 

9.- Couer el cierre o lo porte treoere. 

10.- Sobrehilar vinta (por). 

11.- Co~er vinta a lo boloe de manta delantera. 

boloo delantera con vinta a la parte 

delantera en máquina con doblillador. 

13.- Pijor boloo delantero (por). 

14.- Cerrar bolos delantera (por). 

15.- Unir partes delonteroo en máquina de codo. 

16.- Unir delanteros con traeeroft en m6qulne de codo. 

17-- Cos~r lo pretina. 

18.- Hacer el cuttdro (terra1naci6n de la pretina). 

19.- Orleer doblndilloo. 

20.- Hacer el dobladillo. 

21.- Hncer el ojal. 

22.- Remuchur leo faldo3 y pegar leo trabillao • 

•• 



Operación 
Wo. 

1 

2 

3 

• 
5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

2J.- DP.ahebrnr lae faldnn. 

24.- Pegar ~l botón. 

25.- Planchado de las faldas. 

26.- Etiquetar laa foldoo (etiqueta de presentociOn). 

Lo dnica inopección eerA el revioodo tinolt 

1.- Revisado final. 

Tie"'po 
(neg) 

18 

25 

19 

24 

54 

10 

54 

50 

56 

38 

30 

Sequndoo 
ee~dnreo 

segundos / 
unidad. 

.32 

.44 

.33 

.42 

.95 

.18 

.95 

.88 

.98 

.66 ... 
85 

l'!dquina 
utilizado 

8 

17 

17 

18 

19 

8 

21 

22 

16 

23 

18 



Operación Tiempo Segundos 1'!4quina 
No. (seg) e!'ft:nnd,.rE-a utilizada 

uegundoo / 
unidod. 

16 45 .79 28 

17 31 .54 24 

18 72 1.26 29 y 30 

19 18 .32 31 

20 60 1.10 25 

21 8 .14 32 

22 88 1.54 35 y 36 

23 166 2.91 ... 8 .14 

25 

26 

'l'OTAL 15.JO 

De nuevo. niguiendo el método de equilibrJQ de 

linees determinamon que aon necenarioa 15.38 • 16 costureras 

poro el proceco de confección de lo falda largo de mezclilla. 

Las operaciones l. 2. 3 y 4 no eon reolizodeu por 

costurera~. aet como loa operaciones 25 y 26 los cuales loe 

realizar6n dos empleado~ distintos. 

86 



CURSOGRAHA SJNOPTICO PROPUESTO 

DEL PROCESO DE CONFECCIOH DE LA 

FALDA LARGA DE MEZCLILLA-
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QIRS~RAM IUtALIJICO llASAt>O DI MTDilAL 

llli\GRllM '""'· ' M4Jfl ftWlo 1 • E s u • E • 
08Ji:TOt i\Cll\110.HI 

Fllda ht9'1 dr "'Ulilh 
IAClUAL IPJIOPUESti\/ ECOHOMIA 

OPDA. o " .. • 
TIUIHS, 9 " " • 
'""' D " 21 • llCTJVl»ADI 
IHSP[C. O ' 1 • Procuo pre,.,tsb dr conhcelon 
AlMC.E. V ' ' -

DIST (,.) 1 "' 1 ,,,5 1 ll:o5 "t. 
MITOD01 PROPUt:STO TJ~PO <hnl> 1 1 1 
OPJJIARIO<s> r10111 nu.. ,~~~ºor'AA 

1 
1 1 PllOPUESTO POii 11.0.s. ROllll l:1/Ul/87 MllJIUL 

tP~~W POR1 J'IOIA: TOTAL 1 1 

DESOtlPCIOtf 1 • •In OISDIUAC OIUS lalHT /DIST ¡111>1¡ Sll'l!IOLO 1 I 
lald O IQIO IC IQ 

Al .. •etn d" .. attrla prl.,1 1 1 1 1 ·-
hnitr I• ... rclilh rn h ,..u dr corhl 1 ' 1 
Corhr h MZCllll• dr n11trdo al "°ldrf 1 "'' 1 1 
Folr•r \t;>dll lu ri•ru corhdu 1 1 "'' 1 1 
LlrY•r 111 rirzu corhdu a l 11 .... ulnl .. 1 1 1 1 
Esrrr1r • CO'"'!'~ur • cosrr 1 1 1 ,~ 1 
Sol-rth1l1r In r1uu trurrn 1 1 1 1 
LlrYlr rirui t.rurru • 119. l"11u1na 1 ... 51 ,, 1 
furr1r 1 corrr rt1111•h dr ,.are• 1 1 1 1 3' 1 
Cotrr rt.1q•Jth dr .. are• 1 1 ~ 1 1 
LltYlt rutrs trurru 1 su. l"l11uin1 1 1.51 1 ,._, 1 
hprrlr 1 hterr rnc111rtr .,., "'1· dt codo 1 1 '~ 1 
Hntr rncu.ortr rn .. 11•.nna dr Ct;>dD 1 1 ~ 1 1 
Llrv1r trurros 1 cour rl cutr1t 1 1.51 ,..,,_, 1 
Etrrr•t 1 conr c1•rrt 1 1 1 IM 1 
Cour drrrr rn partr tr1str.1 1 1 - 1 1 
Sobtrhil1c!D dt 1rhh 1 1 "'' 1 
Lltv•r Yistu • 119. l"ll'IUllll 1 ' ' IXI 
hprt•r • rrur vut.1 rn 1'ols1 dr "•nhl 1 1 '~ 
Cour 1rut1 r11 t-0111 dt .. 1~t1 1 1 - 1 
Llrv1r t-oh• con 1r1St1 1 Slt. "''lllltll 1 1-51 ,..,., 
hur1r a pr91r bols1 drl111trr1 1 1 1 1:>< 
Curr boh• dtl1ntrr1 con dctblilhdor 1 1 ~ 1 

Llr.,•r drlanttros • llJu· boln drl. 1 t.51 ,_, 
[1prr1r • flJ•r bols• drhnltra 1 1 1 1 "" 
F1J1r boh.1 dthnttra 1 1 - 1 

Lltv1r P•tt1tf 4rhnhru . -·· , ..... 1 t.51 1.,., 

10111. 1 1 1 1 



CURSOGRAM flHAl.ltJCO BASADO Dt MYD.Ul. 

DllUiAA~ nu. ... ' MOJA nw.. ' • • • u " • " OBJ'Il01 ACTIUIDAD lflCTUAl. IPROPUISJAI ECottofflA 

OPERA. O 
JJIAHS.0 

llCJIUIND1 
ESPERA 0 
IHSPIC. O 

fllMCE.'Q 

DISJ ho) 1 1 1 
MTOD01 ACJUllL JIOOO (h/)o)j 1 1 
OPWRI0(1> fJOlll ...... 

rosro ~r 

1 
1 1 

MI'!. G ~JI 
PP.OPUtsro FOR1 ""'" PIOIJUlllll. 

RPilOB.1DO POR1 n:au111 ror111. 1 1 

DtsCRIPClott ICAMTIDIS!ll!~J SIMDCLO Q IOtlSDIVACIOta:s 
01010 IC 

E1p•r1.r 1 ctrrar bol11. d•llf1ttra 1 1 1 1 1 ·-
(u·r1.r bols• d•l1nttr1 1 1 1 ,~ 1 
LhYlr putu d•hnbrn 1. ,.¡,. dt cada 1 1 4.51 1 '""' huur 1 h1e•r 11 1n"11rt• 1 1 1 1 1 ,~ 

llHH ti 1ncturb d1!1ntt'ra tn "ÍCf,COdof 1 1 1 1 
Ll•v1r tu'1 v dtl's 1 ,.¡q, dt º"'"' ,. 1 1 '""' EIF"tlr 1 c•rrar coshjos 1 1 1 ,~. 

<•rrer co1hdos 1 1 1 
Lhv1r l. cour prttin1 i.51 1 ,~ 

Iirtur 1 eot•r rr•'1n1 1 1 1 ,~ 

(~Hr t1'tin1. 1 1 1 
ll•Yar ítldu 1 "u•r cuadro ' 1 1 ,...,,, 
Elp.r1r 1. ctrr1r cuadro 1 1 1 ,~. 

M1etr eu1dro 1 1 - 1 
Ll•v•r f•ldu 1 MÍ'f, ov•r l.51 1 1 1 
hr.ur 1 1ol>r•h1!1r p1r1 dabl1dillo 1 1 1 '"" Sotu"1l1r Pira (obl adl l lo 1 1 1 
Llrvar f&ldu 1 119. ,.¡,u1n1 • 1 1 ,-.., 
Espt>ru· 1. hac•r doblad1llo 1 1 1 ,~ 

~·~•r d~bh11 l lo 1 1 1 1 
Llt>var f1U11 l. ¡,¡ctr ojll 1 ' 1 1 

'"' 1 
hr•t•r 1 "•e•r o.ul 1 1 1 1 

,,. 
lllCH OJll tn Jt•\ln• 1 1 1~ 1 
Llt>YH' 1 Ul"!U::hr ., eour tr1b11 lis 1 5.51 1 ,...._, 
EsP•rtr 1 ,...,achlf 1 1 1 1 ,~ 

~tl"\ICh•r 'I Pf'91r tub1ll11 1 1 1 1 ,..,- 1 
LltYar 1. ~H~ ... l-r1r 1 1 l.51 1 ,i;;:;;, 1 

tOlAI. 
1 1 1 1 1 1 1 



CURS~RANA aMJ.UICO BASllDO IH llATERlllL 

11UGAAllol n-. ' MOJll IHUI~ ' • E s • • t " 08Jrt01 •ctl\11~11 IACl'UAL IFROPllESTA 1 1:eottot11a 

OPlM. o 

TRA!i'>. 0-

•ctlUINlt 
ESPERA D 
llCSP[C. e 
Al.MACE. Q 

DIST <•I 1 1 1 
K110D'>I actUAL TIDIPO <WhH 1 1 
OPl1./IRIOC-sJ JIOIA 11 .... I""' r.· 

1 
1 1 

MM. O AA 
PROPUISTO POR1 ROlh MlUllAL 

•PROi!ADO POlh ROllll TOtllL 1 1 

ICllPIT 111n¡11D1 SIMDOLO 
111SCRIPCl(lt( • •In 

OIQIDIC 
1 OBStRVllCI ota'.S 

'" hp•nr 1 dtshtbr1.r 1 1 1 .. 
11nt-tllndo dr 111 l&ldu 1 1 
Lhv1.r 1 rtvisar r1ld11 1 ¡ ~. 
hr~r.r 1 nviudo 1 1 '"" ~uiu.!.o r1n1I 1 1 1 ~ 

Lhv1r a,..,., boto·n ... tilico 1 1 
hr•r.r "r191r toto'.n l"lttÍlleo 1 1 ·--1nar t-?t~n -tíl 1co 1 1 
Lh.,.r a phrcl'11r '""'' hrtrar a pl1ntt-1r 1 ,--.. 
Ph'lchd~ dt In llldo - 1 
Lhv1r a rt1q1:rhr '""'' Et,..rar 1. rtlq-Jrhr 1 .--.. 
(t1q1,1rtlr hldu - 1 1 
Lhv1r 1 o1!"1cin dr producto lrmi,.1do ,_, 
~l .. 1cin 1 1 ~ 

1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 

IOTlL ¡ .... ¡ -¡ •• ¡ .. ¡ .. 1 ¡ 
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RF.t.Ar:'ION DE OPF.RACIONES PROPUP.STAS DEL PROCESO DH 

CONFECCIOlf DEL PANTl\l,ON DE r'IF.Z.CLILLA TIPO VAQUEROi 

t.- Her.er el trn~o del corte de acuerdo al molde. 

2.- Tender lo mezclilla en lo meoe de corte. 

3.- Cortar la tele. 

4.- Foleor todaD loo piezoD cortndao. 

5.- Sobrehilar en máquina over las viAtos. botoneras y 

ojoleraD (cuatro piezoo por prende). 

6 •. - Hacer el doblodlllo de la bolo" necreto. 

7.- cooer boloo secrete a le vinto. 

e.- coser visto a la boloa de monta. 

9.- Pegar boloo de mftnta delantera. 

to.- Fijar bolsa delantera. 

11.- cerrar bolsa delantera de manta. 

12.- Armftr cierre. uniendo el cierre con la botonera y 

ojalero. 

13.- coser cierre a la parte delantera y pespunte. 

14.- Hacer formo en ojalera. 

15.- Hoc~r el encuarte oencillo en cierre. 

16.- Har.~r el encuarte doble. 

17.- Hacer el dobladillo en bolsa tronero. 

18.- Cooer etiqueto bordado (de marcol en 

trt!loero.. 

19.- co~er cuchillon o partes troseroo. 

20.- cooer bolseo traseras a las piernas. 

21.- Hacer el encuarte trasero. 

93 
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Operación 

"º· 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

22.- Coser costados en rn6quina de codo, 

23.- Unlr delanteros con traoeroo en entrepierna. 

2~.- Cooer pretina. 

25.- Hacer el cuadro (terminación de la pretina). 

26.- Hacer el ojal a loa pantalones. 

27.- Jtace-r loe trabillao. 

28.- coner lee trabillas y remachar loe pantalones. 

29.- o~shebrado de loe pRntalonee. 

30.- Pegar botón. 

JI.- Planchado de loe pantalones. 

32.- n~pnrar loo pantalonee por tallao. 

33.- F.tiquetor loo pantoloneo. 

La ónice 1nepecci6n oer.!!i el revinado !inali 

1.- Revloodo final. 

Tiempo 
(oeg) 

24 

15 

20 

Segundoe 
t:"Btandnres 
eegundoe / 
unided. 

••• 
.26 

.35 

•• 

"6quina 
utili~oda 

• 
7 

7 



Operoción Tiempo S,.tJUndo!! f'!flquine 

"º· (:J .... q) ~º'-~-nri.dn~_!! ucilizoda 
segundos / 
unidad. 

e 54 .95 t3 

9 50 .oe 6 

to 56 .9e t4 

11 3e .67 9 

t2 25 .44 3 

t3 50 .ee to 

t4 24 .42 t2 

t5 42 .74 t5 

t6 26 .46 t2 

t7 10 .te 7 

te 20 .35 5 

t9 26 .46 t 

20 52 .9t 2 

2t 27 .47 t 

22 54 .95 ,., 
23 56 .9e 26 

24 3t .54 24 

25 72 1.26 4 y 29 

26 e .t4 32 

27 

2e ee 1.54 34 y 35 

29 t66 2.91 

30 • .t4 37 

95 



TOTAL 18.28 

Por lo tanto son neceseries 18.28 • 19 eoaturerae 

paro el proceno propueoto de confección del pantalón de 

mezclilln tipo vacp.1ero. 

Hlly qut.- hncer notar que el proceso propueeto 

difir.r~ del Betuol n6lnmente en loa operaciones 22 y 23 les 

cueleu De invirti~ron. por lo tanto el curoo9romo sinóptico y 

enalitico propueoto y ectuol. eer1on iquales. 

Rn cunnto al totul de personal necesario pl!lra 

trabajar. propongo quP. deben oer 35 cootureroe mao un 

plonchodor y un empleado que folee los corten y etiquete 

pl:'er1dao terminodeu. Pnro el proceoo de pantalón Boggie. Be 

necesiten 19 coe.tureroo el iquol que pare el tipo vaquero. y 

petra P.1 prncP.eo de fuJde largo oon neceoorioG 16 por lo tonto 

son 35 en totul. 

2.2 Análisio de Movimlentoo. 

Se notó duronte les observaciones de 

operecionen. que loo costurereo podrlen hecerlea un poco méa 

rapides eliminando troneportes. demores u operecionee. A 

cont inuoci•:•u oe mu1•utron loo diegremas bimonuoles propueotoe. 

en los cual~~ dar~ e conocer olquneo de len aperec1one8 que 

podr1nn c~r M~joradnD. 

•• 
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Dh¡¡1>JIMA B1,.,.t«Jlll1. 

DUc.1.AM ' ,.,. 
' DISl'OSJCI°" DO. 

Ulrl!R DE TRABAJO 

DIJPJJO Y Pll::Z.•1 

PanhloÍI t• f'IOclilh 
bolsa dr 
"ant.a vistas 

OPDACIOH1 lü =.1.J 
P••ar vht.a a boha rE3 o, LUGoAR1 tallrr dr conhcc1ón 

OPET>Jl1U01 

CCifU'UESTO POlh J'l0\1111 UdUl/87 burro 
sil la {lotrr•clo 

tf0'1nadu 

tESCJIPC10f4 -.ttO 11QUID?iol \o !ojo\<> lololo!0 l<>JoJ l>ESCRIP<:lott !'!AMO l>UlCHA 

t~• vuta l~I 1 1 
·~· 

1 1 1 1 1cMa boha dr runta 

Llrva vista ... tq-..11n• 1 ,.,., 1 1 h<t 1 1 1 Llrva bol u a Ma';¡;utna 

111,~ .. ~d• vnt.1 'I Ml!•t.• '"'' 1 1 '" 1 1 1 1 111cc,..od1 vnt.a 'I "ª"º 
Coloca vut.1 'I "anta rn "'" ,....,., 1 1 .~, 1 Coloca 11tst1 'I r1anh 1n r1áq 

Con vi1\a ".,1nt.1 (•) 1 •• 1 1 1 1 1 1 fllcciona palanc1 

4'1r1 ttlsa con "ant.a 1 1 1 1 1 1 1 lil'111d1 a r11no hqul•rda 

Tt""ina ,, 1 1 1 ,, 1 Acciona palanca 

E"P'JJI plr:u co·udu •• Crti' 1 1 1 "1 ["f'llJ• ptun cosidas al '" 1 1 1 1 

1 1 1 1 
1 1 1 1 

1 1 1 1 
1 1 1 1 
1 1 1 1 
1 1 1 1 

1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 1 1 

1 """'"' 1 ...,,,. 1 AC1UllL 1 PROMJESTO 1 

1 na. 1 ""· 1 11Q. 1 .... 
nt , , (•) La costura s• • 1 ' 1 1 

<> ' 1 2 1 2 
l\&C• accionando •1 

1 1 ' o --- • 1 -- 1 -- ... al. 
1 1 

"' 1 - 1 ' 1 - 1 --
Cl 1 -- 1 - 1 - 1 -

t011L 1 " 1 " 1 , 1 , 



JIUGAAM BUWll«lllL PHOPUEStO 

DlllGlülllA ' HOJ• • DISl'OSICIOH f.u~. JE YMMJO 

DI l!UJO Y f'UZl'll bine• 
rar• ~:a:'"' dr 

Puohla"n dr ,.rzclllh tipo v•'l'urro 
cuchilhs 

L lrr:!i ¡ e 
1 OftRACIOHz 

frur cuchilln • trurro o~ D+i LUCAR1 hlhr d• conhcc1ón 

OPLlMH01 
si ll• b•nC• P•U 

CGf\iutsto rollz l"IOlll1 1'/Ul/8' t:t::: •• 
n1'1'·~1n1 dr c.;de> 

~FSCRIPCICH l'lolHO IZOUIEMA /o/<:>/o/"'/clo/<>/o/<>lc/ DISCRIPCIOlt NMO DERIOlll 

ter<& cuchall• ¡wi 1 1 
'" 1 

1 1 1 fOf'I& P&l'h trurr• 

Llrv1 cuch1l11 • ,.¡.,u1n1 1 "'' 1 1 ,,. , 1 1 LhY& P&rtr trurr& l .... .,. 

Co .. uni• 1 conr '"'' 1 1 
'" 1 

1 1 1 (Df'litnu 1 cour 

rr,.,.,1n1 dr cotrr 1X1 1 1 1:ikt 1 1 1 Tt,.,.,lna dr conr 

[,.pu~·• rt•.tru. c/cuch, lrtl ;¡ 1 1 ;I; 1 1 1 [,.puJ& ptr,tru. c/cuch. '" 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 1 

1 llESUll~ 1 

""º"' 1 llC?UllL 1 PROPUl"'SIO 1 

1 IZO. 1 '"'· 1 IZO. 1 , ... 
o 1 ' 1 • 1 • 1 • 

1 ' 1 • 1 • 1 • 
D 1 --- 1 ' 1 --- 1 ---
"' 1 --- ' • 1 --- 1 --
D 1 --- 1 --- 1 --- 1 ---

TOTAL 1 • 1 • 1 ' 1 ' 



Dl•CiR-1M BlJlll'lttlAL P,.;;PHHil 
Dlll\;i'.A~ ' ..... 1 DISPOSICIOH fu~R DE TRABAJO 

llll.IJO ' ' 'ªª' banca dt p111t slbotd'n 

P1ntalÓn =--' Upo Yl'(\ltNI 

1111•- ID o .......:ª"' 
OPDllCIOth 

t== 
Ptur bot6n ,.,til leo 1 

LUQ!Rz Jalhr dt conhcci1in banca dr pant c/botlÍn 

OPOARI01 

.. ,i.~ CC«illtsro POR: rIOlll1 1'1111181 

IISCJllPC10ff MltO IZllUIERJ)I\ lol<:>lol<> clol<:>lol<>lol lll:SCRIPCIOM MHO llIRECMll 

lt""1 \lltio1 ,.ntalo"n 1-1 1 1 lvl 1 1 1 1or11 v1r101 pantalonn 

Lltvl p1nt. 11 1rt1 trabajo 1 Í'-1 1 1 1'-1 1 1 Llt\11 r•r1t. al art1 tr1b1Jo 

Coloca pant. '" 1111 p1rrnu ,~, 1 1 '"' 1 1 1 Coloca r1nt. tn 1111 pltrnn 

r-• t-.,,;" '"'' 1 '" 1 1 1 1 'º"ª cl1vo 
Lhvt ~h·n 1 ,.Í1111rit 1 1'- 1 1v1 1 1 Lhva clavo a r.Í'111lna 

Col-:c• k>tot. tn dado 111rtr10P"'I ,,,,, 1 Coloca clavo tn d1do lnhrlo 
fC°"'!a p1ritalo·n '"'' '" 1 

1 tona panhlo·n 

Lltvl p1nulo¡, 1 ,.¡'luina 1 ,v 1 IV Lltv1 panUloñ a l"li'111ina 

5c1htnr F&rihl,;n I•> 1 1 •v 1 1 '"' So1tttnr p1nh!Ón (•) 

Oulh P1nhloñ dt h .. 1;u1n1I 1 Quita ranhlo"n dr h .. í1111lna 

So1thnt p1nhlon1s , .. , lxl Lhv1 p1nhl0Íi a banca 

1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 

1 1 1 1 
1 1 1 1 
1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 
1 "'"""' 1 

""'º'° 1 lCJUllL 1 fJIOPUlSJO 1 
1 no. 1 .... 1 IZQ. 1 .... 

"1 1 ' ' 
(•) nltntraJ JHtltfllt • 1 ' 1 

01 • • 1 ' 1 ' 
Paflt•loll, acclofla con 

1 

- - 1 1 1 1 
ti plt dtrtcho ti -

o 1 1 

• 1 - 1 - "dll ,.,.. "11ar -'<7 1 1 1 
bot6n. c. 1 - 1 - 1 - 1 -

JO?lL 1 .. 1 .. 1 11 1 11 



DllGf.l'IM BUVll'IJIL PROPUESTO 

DllGAAM • "°'' 1 DISPOSICIOfl f.u~R DI tRIMJO 

DIBUJO Y PICZl1 
bohA "••uln• 

Pan\.lloñ dt ... ncllll• \lpo Y.1•111rro dt .,•nh ,,.,} 

OPU'.ACICof41 

.~~ .. Conr vil\• con bols• dt ".1n\1 •1 dtl•nhro 

LIJGAR1 hlltr dt conftec1en 

OPEF.ARI01 :;~nclonn ~~f!~l:~ 
COIQ'!Jf..STO tr-R1 FEOll1 16/Ul18' º""""du silla 

DtsCJUPCIOlt Mtte> 1%0111[)1.l>A lol<>lolv clololclv el DESCllll"Clott Ml'IO DERIOll 

Arnnca l.1 .. anh tn turno 1-1 1 1 IXI 1 1 1 l't\ltnt hilrr• rt.lntu cosida 

Llt\1.1 ... anti • .,¡q\lln• 1 1'><1 1 1,l,1 1 1 1 TOf'l.I parh dthntrrl 

Coloe1 .,1nh tn .,¡Cflli!>I IJ 1 1 1 '"' 1 1 Lltv.1 r.1rtt dtl. • .,{,uin• 

E1ftr.1 a flrh dtl.1nttfl 1 1 'h.1 1 1 1 1 1 Coloc& tn .,,·q111na 

Cut "º"itndo hit I~ 1 1 '"' 1 1 1 nutYt r.ll•nca para tt.,.1eh.1r 
Cort I•) 1 k1 1 1 '"' 1 lv11d1 • "'ª"º u<¡uhrdl 
Tt,...1n1 ~' conr '"' 1 1 1 kt 1 rlutvt r•l•nc1 r•ra rtl"l1ch.1r 

Rttlr• cost11r1 dt I• .,,Oqu1n.1I k 1 1 1 1 kt 1 4~uda 1 ... 1110 u11.u1trd1 

ll~11d1 • "'ª"º dtnch1 1 •1 1 1 "' 1 Rttir.1 cnl11r.1 dt h ,.¡quin• 

1 ~~, 1 '" 1 Lltv• costur.1 • I• hnc1 

1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 

1 RISUHDI 1 
.. nooo 1 ICTUAL 1 PROP\IESTO 1 

1 1%0, 1 PD. 1 u.a. 1 m. , (•) Ll costura se -o 1 • 1 • 1 ' 1 
hao accionando ti 

9 1 ' 1 ' 1 ' 1 ' ttihl dt 11.,(q11ln1 
D ' --- 1 l 1 • 1 ---
"' 1 --- 1 ·-- 1 ·-· 1 --
"' 1 --- 1 -- 1 --- 1 -

TOJAL 1 " 1 " 1 • 1 ' 



2.3 Control de inventnrlon. 

En este punto o6lo propondré una ficha de control 

de movimientos de producto te~lnodo. con. una distribución de 

información diferente o lo ficha actual. osl como otra para el 

control de materia prir!U!I. A lo primera. ee le puede dar el 

~iemo uso que ne viene haciendo de la ficha actual1 

- entradas. 

- !!Blidnn. 

- pedidos. 

- devolucionee. 

La eegunda ficha se puede utilizar con cualquier 

tipo de rnnteria prima utilizada en el taller1 

- tela. 

- cierren. 

- botonee. 

- remar.hes. 

- hilo. 

- etiquetoe. 

Aal como también en el control de exintencioa de 

agujas y refacciones meo utiliz~dao como son; 

muelles., tira-hilon. piso-costuran. 

placas. 

bandas. cangrejoo. 

carrete leo. A continuocl6n doy a conocer la ficho para el 

control de inventarlos de •aterJa primo que he propuesto. 
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2.4 MAntenlmtento. 

Como ya ne explicó en el cnp1tulo nntrrior. el 

90• del mantenimiento del toller ec del tlpo correctivo y que 

el mec~nico encorgodo del miemo. eólo oaiote n trabajar de 4 a 

6 PM. lo cual signlfico que al ocurren descomposturas de 

~&quinas durante lo manana. cuando el mec6nico no ne encuentre 

en el toller. ésta permaneceré inactivo todo eae tiempo. 

Propongo que ae copociten o lon dos empleodoe con 

que el toller cuento poro etiquetar pantalones termlnodos y 

tender tela en lo meae de corte. pero efectuar los trabajos de 

montenlmiento correctiva. que ocurren por le mnnono y torde 

hasta les 4 PM. horo en que el mecánico llego e trabojer. 

También en importnnte hacer ver el pereonol que 

eon uno porte muy importante en el proceso de confección y que 

si hay tiempos muertos por dencompostures de máquinas. esto 

atectorA o todo lo lineo de producción. viéndooe reducido el 

nt'lmero de prenden termlnodos y todos loo 

expuestos en el punto 1.4 del preoente trabajo. 

inconvenienteo 

Por lo tonto. propongo que al peraonol o~ le den 

instrucciones de operoc16n de ou mAquinn de trabajo. verificando 

el nivel de aceite lubricante y las tensiones en loa hilos~ 

tanto en le oguje co"'° en el carretel. 

dloriemente. 

2.5 Ploneoc10n y control de producción. 

Todo esto deberé ser 

Con objeto de loqrer un_ control de producciOn lllAa 
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eficiente. propongo el uno de hojoo poro registro como la se 

mucntra en la p6gino siguLente. 

La 

proporcione ner61 

información 

- operacLún realizada 

que la mioma tro.bajodora 

- eapecLficar corte correspondiente a la operación 

- enpecificor toreo 

- contld~d de operacLones terminodoa. 

Todon enton datos loo utilizor6 la supervisora del 

taller poro. o3Lgnor composturas o prendas que control de calidad 

no apruebe. esto es. codo uno de loo trabojadoree hor6 de nuevo 

lon operucLones que elloD miumos hicieron lftlll. Las prcnda:s 

podrán identificarne mediante lo etiqueto de foleo que le es 

colocada a coda una al princLpio del procenoJ en ella se 

encuentra marcada lo toll~. 

to.rea. 

toreo y nWncro de pieza de la 

Con el objeto de no afectar la continuidad en loa 

lineas de producción por couna de lan composturoe de prendan 

terminados, ~u.tau se harón fuera del horario de trabajo. 

Gracias a estas medida:s. el personal pondré ..Os 

cuidado en la calidad de nu trobojo. lo que reduciré coetoe de 

producción al no tener peroonAi haciendo componturou. 

En lo relntivo o le ploneoc16n de lo producción 

del toller. propongo munejor un plan general de producción con 

el cual. en boue o la capacidad inutolodo, ue podr6n definir 
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loe tiernpoo en loo cunleo un corte (o varios) quedaran 

tenninados. Ah1 oe 11Wtrcarén con cruces loa dlae o eemanne que 

alglln corte permanezca dentro del proceso y en que etapa de 

este se encuentra. 

Las etepao del proceso de con!ecc16n podrion ser 

las eiguientea: preparación. que corresponde a loe operaciones 

reolizodoe antes de unir porteo delenterae con traaerooJ 

ensamblaje. corrcopondiente a la unión de delanteros con 

troneros houto onteo del deshebrado y la tercera nerA el 

deshebrado. revisión y planchado. 
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C A P X T U L O XII 

Entudio económico 

En este capitulo comprobaré ei non realmente 

convcnientee todon loo cumbias propuestos dende el punto de· 

vinta de rentobilidnd. 

Comenzaré por proporcionar loe coetoe de lea 

inver!lionea del •:quipo y rnaterlol propueotoi 

l. Planchu de vapor cunada) 

2. Caldero 

3. Bombo de agua 1 H.P. 

4. Quemador 

s. Tanque eatocionorio poro 100 lte. 

6. Tuber1an y conexiones 

4•000.000.00 

3•100.000.00 

soo.000.00 

400.000.00 

1•000.000.00 

100.000.00 

9•100.000.00 

Poro obtener el nivel de rentabilidad. utilizor6 

el método de contoe constantes. esto es. ouponer que la 

inflación en m1nlma. Obtendré el ahorro logrado restando el 

canto de llevar o planchar las prendan menan el costo de 

ploncharlaB dentro del toller con P-quipo propio. poro ento ee 

neceenrio tomar en cu~nto varios datoa como eons 

- Salario minlmo diario 7 0 405.00 

- Salario minimo diario integrodo 10.259.00 

- Coeto de s. Social ~iario por trobajador 1.100.00 

- Cooto del gun por litro 125.00 
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Ahorai 

(i) 

(ji) 

- cuota fija anual d~ agua 

- Precio por plachor pr~ndoo (actual) 

128.000.00 

80.00 

- Distancia del centro de pinchado • )<ms. 

- Capacidad del automóvil que lleva laa 

prenden e planchar 600 prendas 

- Valor del automóvil 10•000.000.00 

- Vide Gtil del automóvil 5 anoa 

- Bendlmiento de gasolina 6 km/litro 

Cooto por prenda de planchar a 6000 metroo de 

distancies 

- Precio. • • • • • • • • • 80. 00 

- GnaolJ.nn.1 

G 493 x 6 km/lt + 6 kni x 2 + 600 prendes • 1.64 

- Salario del chofer1 

G 10259 + 9.5 x 2 hra. + 1200 prendas • • 1.ao 

- Seguro oocial del chofer: 

G 1100 t 9.5 hrs. x 2 hro. + 1200 prendas 0.19 

- DepreciocJ.ón del outom6vil1 

& 10•000.000 + 5 aftoo + 365 diaa + 24 hra. 

x 2hrn. + 1200 prendan 0.38 • 

T O T A L • 84.01 

costo por prenda de plachor con equipo propios 

- salario de un plechador1 
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$ 10259 • 1200 

- Seguro uocial del planchador: 

G 1100 + 1200 prendas 

- Gas ut111zndot 

e.ss 

0.92 

G 250000 + 20 d1as + 1200 prendas. • • • • 10.42 

- O~precioctón dr.l eqUipo de plachodor 

o 9•100.000 + 10 onoa + 365 dioa + 

1200 pr•~ndas. 

- Agua ut111zador 

G 128000 + 365 dina + 1200 prendas 

TOTAL. 

Rntoncl(.•D1 

Ahorro • coato (1) - coato (11) 

- 84.01 - 22.25 

• 61.76 por prenda 

• 74.110 d1ar1oa 

• 1•482.240 menauoleo 

2.07 

0.29 

• 22.25 

Por lo tonto. dividiendo el costo del equipo de 

planchado entre el ahorro menuual. tendremos el nOmero de menee 

en qu~ ee obtiene el retorno de lo 1nvers10nr 

Tiempo de retorno 
• ------------ • 6.14 • 7 meses 

de inv~ruión 1"482.240 
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Debido o que el taller de confección ea uno linea 

de producción. no uer4 posible combior lo diotribución de 

planto completa a un oólo tie~po. se deberé cambiar 

paulotinomente confor.e el peroonal esté en condiciones de 

cambiar de operoctón y en dado caso. de snéquino. 

Entonces loa resultados en cuanto a mayor utilidad 

por producción oe comen~orán o sentir en 2 o 3 aemanoe de haber 

iniciado los cambtoo. 

En lo referente a loo fichoo de control de 

producción propueotos- ayudarán a que la producción del taller 

eea de 1200 prendo& ter•inadoo y nin defectoo por dlai por lo 

que ou 1nveru16n (oproximoda~cnte G 120,000). redundaré en 

obtener dicha producción de prendas. 
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e o H e L u s I o N B s 

concluiré el pr•?eentr.- trabajo afirmando quo loa 

cambios que ce proponen en el negundo copltulo oon bootante 

buenoB. porque ln producci6n del toller ne aumenta coai al 

doble con sólo cambiar la formo de trobajarJ esto eo. dividir 

el equipo en don 11neoo de producción que oe eopecielicen en 

confeccionar un determinado modelo de prenda codo unoJ y no 

tener uno aole gran lineo de producción que confeccione muchoo 

modeloo diatintoo. como lo ha venido haciendo. 

Lo anterior implico que no eo neceoarlo aumentar 

el equipo induutriol o el pernonal poro eumentur lo producción, 

haciendo mea productivo el to)ler porque con los miamos 

recurcou producirá el doble de prendon. 

El eotudio económico permitió obtener el grado de 

rent<lbilJdad de la ndquinic16n de uno pluncho de vapor, para 

evitar el enviar o plunchnr loo prenduu o 6 kms. de diatoncie. 

Se pueda aCirmar que dicho inveruión es bastante .atractivo. 

porque debido ul ahorro que repreoento planchar con equipo 

propio. el conto del equipo de planchado podrá rccuperaroe en 

uólo siete meueo. coco que dificilment~ ue obtendria mediante 

otroa instrumentou de inveroión. como con loo CETES 

pagarhu o plazo fijo. 

o loa 

que trajo 

utilizar 

A pnrtir del ahptimo mes. ee veran loa re~ultados 

conuigo la plunchd de vapor, la cual ue podr1o 

poro obten~r una uLilidod extra por el plnnchado de 

leo prendas muquiladuu. 
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