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IwTRODULUCCION

Como lo dice el titulo, é&nte a8 un eatudio de
optimizacion de un sintema de produccistn, el cua) consta de:
Antecedentes, 3 capitulos, concluniones y bibliografia.

En ia parte de los antecedenten tratacé de
explicar brevemente el curriculum del toaller de confeccibn,
quienes nmon pus proveedores, clienten, su capacidad de
produccidédn y con qué equipo y personal cuenta.

n el primer capitulo doy a conocer lans
condiciones actuales en lan que Be encuentra =1 taller,
explicaré sus procesos de produccién, pus métodonm de trabajo,
au formda de organlzar sua itnventarion, Bu planeacidn de
produceién y todos aqualioa detalles necemarios para llevar a
cabo el estudio.

En el capitulo naegundo. llamado Bltuacién
propuesta. expondré los detalles de la forma de trabajo
propuenta, las nucvas fichaps para contrel de inventarion ¥y
plansacion de produccién,

Hl tercer capitulo es un eatudic econdmico en el
que evaluaré el monto de las fnversiones necesarias para
trabsajar tal y como Be indica en el capitulo IX.

¥ por Gltimo, las conclualones en donde sabré ni

todo lo propuento en el capitulo 11 tiene posibilidad de éxito.



ANTRCEDENTES

Bl taller al que we referiré durante €l denarrcollo
del presente trabajo, viene operando desde principions de 1981 y
dende entonces, nunca ha nalde objeto de un estudio de
optimizacién de produccittn a nivel 1Ingenleria, por lo que
plenno #Beris un buen CAmO pars realirzar un trabajo como éste.
La mayoria de pus siateman de trabajo =son un tanto
tradicionalintas y a vecesna hasta empiricos. La actividad
principal del taller es Jla confeccitn de pantalones de
wmezclilla y pana, faldams, mhorts, etcétera.

De principioa de 1581 a finales de 1982, el taller
tuve como denominacién 1a de Confecclones sSerdlo, S.A. ¥y
trabajnba de la siguiente manera:r esate taller ubjcado en la
ciudad de Guadalajera, era una de varias sucursales que
trabajaban en conjunto en el miemo giro: las otram bBe
encontraban «n las ciudades de Puebla, Cuernavaca y en ol
Pimtrito TFederal., slendo eata Gltira la matriz que gurtia de
trabajo a las demin sucursales.

La tela cortada llegaba a Guadalajara procedents
de 1la Capital, se confeccionaban las prendas y en algunos canmos
se mandaba planchar agul mismo, luego s totmlidad del corte
era regrensado & la Ciliudad de México para entregarlo a su
propletario.

A finalesn de 1982 y principion de 1983,
Confeccionen Gerglo. G, sucuraal Guadalajara, decldié
independizarse de 1a matriz del PDimtrito Federnl ¥y magquilar
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para clienten localen. Fue entencesa cuando la ewpresa  cawbid

ou razédn noclal peor la de Confecclonea Alfa, S.A. Fue en efan

fechas cuando también c¢camblo de direccifni: de la colonla
Sur a la colonia Atlas, donde labora actualmente. Cabe sBeflln
que el nuevo local es rentado y que Abarca un Area del doble
l1a del primer local de la colonia del Sur.

& principion de 1984, el taller tuve la capaci

tel
lar

de

dad

econfmica para intercalar en la produccifn, confeccidn de rppa

con marca propla junto con la maquila, coms que hasta la fe

#algue realizado. Con eate paso, <l taller se convirtld

cha

an

maquiledor-vendedor. Fare ento fue necesario afladir al active

!150 del taller una mena de corte, junto con algunas nAquWnnn

eapecialea para trabajar. Bn total, =son actualmente
méquinan, clasificadas en maAquinas rectas {(15). de doa aygu
{7), de codo (3), remachadoran (2), oaver-lock {5), para d
(1), pretinadoras (2) y las necesarias para cofer ¢ remag

loa botones (una para botdn de panta y dom para botédn metAld

40
jan
jal
har

ca)

adem&a de una para dobladillo ipvisible ¥ otra para hacer

trabvas, Al momento de adquirir nuevo equipo, fue neceaaris la

cantrataciédn de mfAa personal calificado.

La preduccién actual del taller. manejada ¢

promedio, ea de 500 pantalopnes diarions; dicha produccion varia

en funci6n de ia complejidad del modelo gque me confeccione.

Los principales clientes a lon cuales e)] taller

magqulla sus prendas saon:
aandrés Pantalonen, 5.A.
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aConfecciones de Occldente, S5.A,
sManufacturera de ropa Abhe, S.A.
aBraggie Internacional., S.A,

Loa principales proveedoren de la empresa sont
-Hiladosa Finos de Occidente, B.A. (hilo)
=-Hiloms Delta., S.A.
~RBueva WNacional Textil de Kl Salto, =B_A.

(tela)
-Hilandera de Torrebn, 5.A. (tela)
=Mercantil Santo Tomés, S.A. (tela)
-Diamaco, E.A. (refaccionen)
-Fimatex, S.A, {refacclonen)
-PLfaff de Mexico, S.A. (refacciones)
~Etiquetas Artistican, S.A.
-Textilens vime, S.A.
=Scovill Mexicana, S5.A. (bot6n metalico)
=Cierre Ideal, S5.A.

Confecciones Alfa. 5.A., Cuenta actuslmente con 42

los cuales laboran &n un turno de 8:00 AM a 6:00

trabajadoren.
PH. En cuanto al sindicato, 40 de los 42 trabajadores estén
inscritos & &l.

En lo referente a clientea de produccién propia de

ropa, en decir, la no maquiladora. 14 gran mayoria non

for&neon: ¥y la mercancia me envia a ciundaden como Monterrey,

Ruevo Laredo. Reynona, Cd. Victoria. Chihuahua. Durango.

Veracrue.



CAPITULDO I

Condiciopnes Actualen

El taller que o8 objeto de enatudio del presente
trabajo, enfrentsn nerios problemaa de normalizacion Yy
estandarizacién de los productos gque produce. ya que debido a
la forma y condiciones en que e maneja actualmente el negocio
de la magquila, el dueflo de lan prendas decide gue modelos Be
fabricarfin, y con qué especificacioner, por otra parcte. como
también el taller se dedica a producir sus prendas y venderlan.
es necesaria una amplisa linea de productos para ofrecerlos  al
y&blico.

Preclisamente una de las recomendaciones gque mAs
énfasis hace 1la Oficina Internacional del Trabaja, en su libro
de Estudio del Trabajo. es gue con objeto de reducir
conniderablemente el contenido de trabajo auplementario debido
a deficiencias en el disefio del producto, #eé debe tomar en
cuenta lo sigquiente: .

~ Mal disefo del producto

- Falta de normalizaciédn

- Normas erroneas de Calidad

-Modelo que exija demaniado material
niendo el segundo concepto uno de loa principales obataculos
que enfrenta el taller.

El taller tiene dos formas de trabajar. las cualen



& Comprar la materia prima e insumon necegaricoa, cortar
ia tela, confeccionar y vender los pantalones; A este procesc
1lamar& produceién propia,

.y, recibir 1a materila prima de Jlos clienten,
cortarla, confeccionar lan prendas y regresar el preducto
terminade & su duefo, lo cual Be conoce cominmente como
magquile,

Las proporeionen actualen de ambos procescs #on:
308 para producciédn propia y el resto para maguilae. Segtin me
comento el administrador del taller, ae tiene 1a firme
intenclén de llegar a tener un 100% de preoduceci&n propia. ya
que eno aignifica un ingreso extra por ventas, pero &80 no cn
posible en un corto plazo ya gque no ne cuenta con  los
vendedores wsuficientes para lograr vender la produccion total
del taller que es en promedio de 500 pantalones diarios, ia
cual wvaria en funcitn del nimero de operactones qué® requiecan
los wmodelos a confeccionar. Otro impedimento para lograr la
totalidad de produccién propia es el aspecto ecconédmico, ya que
no ne estf en capacidad de desemboloar fa cantidad ouficiente
para cubrir todos los ganton derivados de ello.

Debldo a 1o ya expuesto, plenso gue para realizar
un entudio de coptimizacién de produccién en un taller con esas
condiclones, 8per4 necesario primeramente definir los modelon
de prendas cuya produccidén es min significativa con respecto
de las demdn. Por ejewplo, en los menes de¢ marzo y abril, ne
confeccionaron 7 modelon diferentes de prendas, cuya rtelacién

&



de.cnntidndes es la asiguiente:

PRODUCCION DE MARZO 1987

MODELO CANTIDAD CANT/TOTAL (%)
Baggie doble bolsa 432 S.44
Vaquero (dama y caballerao) 3566 45.00
Falda larga 661 8.33
Bermudas 1092 13.76
Baggie 1482 18,68
Stretch paras dama T00 8.82

TOTAL 1 7933 100.00

PRODUCCION DE ABRIL 1987

MODELO CANTIDAD CANT/TOT (%)
Vagquere (dama y caballero) 3575 40.01
Baggie 4344 49.59
BOxer 4950 5.59

350 3.99

Falda larga

TOTAL 3 ars59 100.00

Aungue exinsta on eate trabajo un capitulo enterc para

sugerir la situacitn propuesta, cn eate mowento me atrevo a

hacer la primera propuesta, Yy quizid nea la parte medular de la

Tesia; degde mi muy particular punto de vianta, ¢l Etaller
deberd yreducir la cantidad de modelos que pueda magquilar; la

variedad encestiva de Jlos miomon, sumenta loa costos de
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producciétn simplemente por tiempos muertos ya que en cada
camblo deé modelo hay que ajustar todas les mAquinas a el nuevo
tipe de tela, cambiar los hilos de las miquinas e idear nuevas
lineas de flujo de materiales, eato ogcasiona frecuentes paros
en 1la producclén. AdemAs se debe tomar en cuenta lo que nme
conoce como la curva de aprendirzaje. i1a cual no es mMmis que una
gréfica del pdmero de gperaciones realizadon contra el tiesmpo
que toms c<ada una de ellan. (siquiente pégina)

En 1a grafjica ne puede vigualirar como para una
operaci6tn nueva que el trabajador nunca habia realiradoe., ne
toma mas tiempo durante las primeras coperacliones, después,
conforme el trabajador ne familiariza con la operacitn el tiem-
po requerido para realizarla ne ver8 reducido notablemente.Eato
viene al caro, Yya que. como se ha menclonado, en el taller de
pantalonea de mezclilla se tiene el problema de que. cusndo
apenan lon trabajadotres aec adaptan al nuevo proceso, se  les
cambia el miamo, lo que ocasliona tiempoAa muertos por
aprendizaje (Consultar libro de Estudio del Trabajo).

Por lo tanto, observando la produccildn durante los
meses de Marzo y Abril. y suponiendo gue todos los meses ocurre
alge =siwmilar., Yo sugeriria que lom modelom que el taller debe
confeccionar en lo sucenivo seran: el tipo vaquere, el Baggle,
¥y ia falda larga. ya ue para Marzo. emtos modelon
repressntaron el 72.01s de la producclién total., y para Abril
acusularon el 54.93% del total de 1la produccitn. FPiensno que un
estudico basado en eatos tres  modelos, merfa bastante



TIEMPO POR ClELO {min)

0.9
088 4
0.086 -
0.084
0.082

.08
0.078 1
0076 1
0.074
0072 1

.97
0068

0066 -

0.064 7 1 ¥ T T
1049 2000 v 4000 5000 6000 Faad

CICLOS DE PRAGTIGA



bepreséntntivo del total de la producelién.

1.1 Flujo de materiales y descripcidn del proceso.

Con objeto de deacribir el flujo de materiales anf
c¢omo el proceso de fabricacitn de pantalones utilizar& el
cursograma =sinéptico, el cursograma analitico y los diagramas
‘de recorride para loms tres modelos que ae oseleccionareon para
realirar el estudio.

La Oficina Internaciocnal del Trabajo define 1
cursograma sindptico y ol curaograma analitico como sigue:

CURSOGRAMA SINOPTICO

rdiagrams gque presenta un cuadro general del cémo
ae auceden tan aclo lan principalen operacionen -
inupeccionesn™,

CURSOGRAMA ANALITLICO

"diagrama gue muestra la trayectoria de un proceso

o procedimiento nmneflalando todoesn los hechos nujetos a examen

medionte el nimbolo que corresponda. Tiene tres banesn
poriblen:

&« el operario: dimgrama que mBe le hace a la persona que

trabaija
* =1 material: diagrama de cO6mo e manipula o trata el

material
s ¢l equipo o maguinaria: diagrama de c6mc se emplean™.
La nimbologia empleada paca -l cursograma
atnéptico es la siguiente (También definida por la 0.I.7.):
10



(:) Ooperacién: indica las principales faces del
proceso, método © procedimiento.
For lo comGn., la pilera, materia o
producto del caso ae modifica
durante la operacién.

[:J Inspecciéng indica que se verifica la calidad, la

cantidad o ambaa.

E:) Transporte: indica el movimiento de los
trabajadoren, materiales ¥y equipo
de un lugar a otro.

[) Depdaito provisional o esperasa: indica demora en el
desarrollo de los hechaos, por
ejemplo, trabajo en muspensoc entre
dos operacionen gucesivan, o
abandono momentaAneo, no registrado,
de cualquier objeto hasta gque se
necesite.

‘;7 Almacenamiento permanente: indica depdsito de un
objeto bajo vigilancia en un
almacén dondes nfe Lo recibe [
cntrega mediante alguna forma de
autorizacién o donde Bne guarda con
fines de referencia.

Exinten tambien las llamadas actividadesn
combinadas, lam cualen ne pusden representar combinande los
aimbolos de ambasm actividades. Poy eajemple, un c¢fivcula dentro

11



de un cundrado cepresenta la actividad combinada de operaclion e

inmpeccibn.

RELACION DE OFERACIONES A REALIZAR PARA LA CONFECCION
DEL PANTALON DE MEZCLILLA TIPO VAUQERO:

1.- Hocer el troaZzo del modelo en la tela.

2.~ Tender la merclilila en la mesa de corte.

3.~ Cortar la tela.

4.- Folear todas lam piezas cortadas,

%.- Bobrehilar en mAquina over las vimatas, botoneras y

ojaleras.

6.- Hacer dobladillo de 1la bolsa secreta.

7.~ Cooer bolsa secreta a la visata.

8.- Comer vinta a la bolna de manta.

9.~ Pegar bolsa de manta delantera.
10.- Pijar bolasa deleantera.

11.- Cerrar bolsna delantera de manta.

12.- Armar clerre. uniéndolo con ojalera y botonera.
13.- Cooer clerre a la parte delantersa y pespunte.
l14.~ Coner la forma en la ojalera.

15.- Hacer el encuarte mencillo en cierre.

16.~ Hacer el encuarte doble.

17.- Hacer dobladillo en la bolna trasera.

18.- Coser etiqueta bordada en la bolsa trasera.
19.~ Conmer cuchillas a partes traseras.

20.- Coner bolman traseras s las plernas.
: 2



21.- Hacer ¢l encuarte traseroc.

22.- Unir delanterca con trageron en entreplerna.
23.- Comer contados en mAquina over.

24.~ Coser la pretina.

25.- Hacer cl cuadro {(terminaciodn de la pretina).
26.~ Hacer €1 oial de loa pantalones.

27.- Hacer las trabillasn.

28.- Cosner las trabillas y remachar los pantalones.
29.~ Deahebrado de los pantalones.

30.- Pegaor el botédn a los pentalonen,

Al1.- Doblar y empocar los pantalones,

32.- Planchar los pantalones.

23,.- Separar los pantalonea por tallas,

34.- Etiquetar los pantalanes (ctiquetna de papel).

INSPECCIONES NECESARIAS PARA LA CONPFECCION
DEL PANTALON TIFD VAQUERO:
1.- Revisado final delon pantalones.

2.- Separar por tallas y revisar lom pantalones.

Toda esta merie de operacicnes e inspecciones. sBe
realizan completas cuando ne trata de producecién propias cuando
el lote de pantalones ea maquilado, se eliminan las Qltimas

tres gperacionesa y la scgunda inspeccién.

13



CURSOGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO
GCOMNFECCION DEL PANTALON DE
HMEZCLILLA TIPO UVAQUERO.
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CURSOGMMN AMSLITICO

M5AK DN MaTERIAL

R ES vV AEN

PIAGRAN Bum. 1 WOJA num. 1
OLFET 01 N ACTIVIDAD |ACTVAL [PROPUESTA| ECOWNMUIA
Pantalon de mezelilla tipo
vaquere, orrsa. O k]
TR, > | 28
ESpiRe O 23
ACTIVIDAD
Corte. preparacion y eniamblaje InSPFEC, OO 1
del pantaton AWK, 9 2
DIST (m} § $52.5 1 [}
WITODG:  ACTUAL it (v 1 [
OPEPARIO5) FICHA wum, ﬁ?rsﬂooﬁ?ﬁ ' [ l
FPROPULSTO FOR: FIOIA1 280787  |MaTERIAL
APROEADD PORD FECHA: ToraL ] 1 1
DESCRIPCION cgm- "s:"lg] S1paLo OFSERVACT ONES
pant o) -d{=] =]L"]
Alancén de tela ] i [} IR I e 07 |
Hater #] trazo del modelo #n tela ] [ Ly —T t &t
Tender la tela #0 1a mesa de corte 1 1 ! [ 2 P L |
cortar 13 tela ! 1 ! L) + 1 1 1
Folear todas las pleras cortadas 1 ! 1 I =] i1 1 1 1
Llevar piezas cortadaz a las miquinas | 125 | | l\\i [
Esperar a comentar | ! ! T
Sobrehilar vistas, sjaleras v botoneras| I ] 1 aq/ | I I |
Llevar vistas, ojaleras y bot. c/miquin| 112 1 1 N I r t
Esperar 3 bater dobladillo en bo)sa traf ] i ] 1 Dtl i ]
Hacer dobladillo en bolsa trasera ! I [} -l
Llevar bBolsas secretas a pegir en vistal r3 1 l‘\q 1
Esperar a coser bolsa secrets a vista | 1 1 1 J)(l ] !
Coser bolsa gecrela a wista 1 { 1 P> |11 1
Llevar vistas a coser en bolsa de mantal 18 1| ] I‘\v\t 1
Esperar a caser vistas i | t |1 J}l [
Coser vistas a bolsas de manta ] 1 ] 1 !(f' | D |
Llevar bolsa de manta & coser en panta.} 1351 1 l\\I 1 i1
Esrerar a corer bolza de minta 1 ] I 1 1 _]}(l 1 1
Coser buisa de minta ] ] ] ] 5( 11 1
Llevir partes delatteras & Fidar bolsa | [ 1 l\f | Iy |
Esperar a Figar bolia P [ I
FlJar bolsa delantera L1 1 Ixl ) 1 J 1
Liewar gartes delanteras a cerrar bolya) 14 1 1 l\(‘l ] ] ]
Espezar a cerrar Lolsa | 1 | [ le U |
Cerrar bolsa delantera R sl N
Litvar partes 2elanteras 2 14 5iy, niq.| 1 1.5 1 7% | ] ! [}
o PP ELT T
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CIRSOGRAYA AMALITICO

BASAMY BN WATIRIAL

BIAGRAME mus. | IR mpum, 2 R LS uUNRTEN
ORITIO: ACTIVIDAD IACTUAL IPROMUESTAI  ECOMOWIA

OFDM. O

TRAMS. >
SCTIG1ME: ISPLRA ©

THSFEC. O

ALMCE. W

BIST (w) ] 1 l
MITODG:  4CTUAL TIEMPO (W) 1 |
GPIRARIOCS) FICKA num. sno's‘l"o E‘E: I l
PROPULSTO POR) FECHA: MATERIA
ATEORADO POR: FICUA: TOTAL 1 ]

CAMTIDIST|TIEM 5 IMBOLO
BESCRIPCION I | nl nin I =1k I......uuncmus
Esperar a arar vl cierre 1 1 [} I 1 =y 1 1
frear cierre uniends ojale v bot c/cier) 1 ] -
Esperar a pegar cierse | | 1 11 =l 1
Coser civrte & delanters y pespunte 1 ] 1 | )gfr I O
Llevar partes delanteras o hacer forma | 13 1 ! I‘)\I 1 1
Esperar a hazer forma ] 1 ] 1 ] ,l.)kl 1 i
Kacer u forma en pjalers [} 1 ] [l
Lievar paries delant, a hacer enc. senc) b 5.51 | i 8 1 |
Esperar & hacer encusrte sencille 1 [} 1 1 D&I 11
Hacer el encuarte sencille 1 1 1 ¥ )Q”l 1t 1
Llevar paries deiant. a hacer ene. dobll 1 4,51 0 Il | 4 |
Experar a hacer enculrts dodle | 1 1 =TT
Nacrs ¢l encuarte doble 1 | ] Il
Llevar delanteror a cerrar costados 1 P16 0 | I)l 1 1 |
Hacer dobladiflo en Lolsa trasera | 1 1 | )ﬂ | I O
Llevar ko). iras. 3 coser wtigqueta bor.l 113.31 FoIx) 1 1 1
Esperar & cofer etiquets batdada ! 1 | el
Coger ttiquela dordada L1 1 h= 0 1 b
Liguar partes tras. 8 coser cuthillag | [E1 ] 1 l\l 1 1 ]
Espersr & coser curhillas 1 ] ] =T
Coser cuchillas & partes iraseras 1 1 i | l-(r'_l |
Llevar a coser Lolsa trasera | 13 1 ] I\(_I 1
Esperar a coser bolsa trasers | 1 1 [ pll |
Coser Dolza trasera en dos agujas | 1 | I 1 1 1 1
Lisvar & B4Ser encusrie Lraiers IEN D"
Esperar a hater encutfie trasere | L] 1 [ D‘l [
Nacer encuarts irasero [} 1 1 [
i N O 0 N O O




s M ANALITICO

BASADO BN MATERIAL

DIAGRAMA Pum. 1 NOJA num. RES UNREMN
ORJITO: ACTIVEDAD |ACTUAL 1PROPUESTNT  ECOMORIA
OFERA. O
TRAMS. >
ESPERA O
ACTIVIDAD: 1kspEC. O
ALHACE. ©
PI5T (m) ] ] |
NEYODO: ACTUAL TIDNPD (WhY | ] 1
GPERARIO(S) FICHA mum, &grs‘!o Kar ‘ I I
FROPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APRCEADO POR: TECHA: ToTaL 1 1 L]
PESCRIPCION lC«llTlDIS'IITIEI ——ﬂmw ORSTRVACI ONES
Ql1DI0 1Y
Llevar partes trag. & cofrar costades | 11y LI I O I |
Esperar a coerrar costados 1 1 1 [ ,LX\ i
Cerrar costados en eiquina de codo i 1 ] Iﬁ, 1 \ | |
Llevar a c4rrar pant. b entrepierna e | \ N | i }
ESFerar & CEFTarT en entrepiofna 1 | ] | 1 ‘I>t| \ |
Serrar pantalones en antrepierna 1 1 | KD
Llevar rantalones a pegat pretina ] 13 1 1 fi 1 ] 1
Esperar & coter pretin 1 [ T
Coser pretina ] ] 1 | at | ] 1 1)
Llevar pantalonts a cersar edadre ] [ ] | N 1 ] ]
Esperar a corzal cuadre | ! t =T
Hacer el cuadre {terminacicdn pretina) | 1 | \ { 1 1 ] ]
Lievar pantalones a hater edal | 13 1 1 I}‘l 1 1 1
Wacer odal IR A
Llevar pantalones a remachar 1} 18 | 1 I\Q 1 LI
Edperar a rermachar 105 gantalones i ] 1 L1 | | | S |
Ferachar pantalones v regar trabillas ] ] | :g | N S I |
Llsvar jantalonts a deshebrar L §3 ) 1 |\q [ |
ESEerar a deshebrar pantalones [} L] ] 1 1 _).‘:hl | ]
teshebrado do pantalones ] | ] 1 ( | N |
Lievar pantaloned & tevisads finil | 1z 1 1oy V1)
Efferar a revisade final [} | 1 NV
Fevisade final ¥ | 1 11 1 JS'-I |
Lievar pantaldn a sevar Botdn ] 1<n) 1 1 )Q"‘—l [}
Esperar & pegar totdn 1 i [} =T
Frsar totgn metilico N
Lckiado y empacade 1 | | I
(m}np ¢ _ano=
T0TAL l \ l l l l l l L‘lo no;uceldn




CURSOGRAMA AMALITICO

MSADD N MATIRTAL

PIAGRAMA wum. i 0Js mum. RES UVUNIN
ONITO ACTIVITAD IRCTUAL 17ROPUESTA] ECOMORIS
CPERA. O
TRAMS, >
AcTiviMag: SPER O
INSPEC. O
ALMACE.
DIST (m) 1 1 1
NETODO:  ACTUAL HEFS (hndl ! I
OPERRRIO(s) FICUA num. Cnl?atoornr I , '
FROFULSTO POR; FEGHA; MalLRIAL
APROBADO POR: FECHAL TOTAL 1 [} 1
DESCRIPCION lml.lsllriml SnPoLo OFSIRVACE OMES
[« NNT=2T=NK
Lievar a planchar pantalones 1 1tw) | Il ¢t 1 1
Esperat a planchar 1 ] ] [ ] Bl 1t
Planchadn de les pantalones 1 1 1 [
Traer pantalones a etjquetar | 11s) | DT
Separat pantalones por tallay ¥ 1 I lff I |
Etiquetar (etigueta de papel i I [} 1 J‘\l | |
Llevar 2 sinactn L im b1 i 1 |
Almacdn de producto terminade 1 1 1 T e =T
I | 1 [ S O T |
! 1 ! | I I T I N |
I | | (I I T Y I |
I | f bt
| | | | IS R T |
| 1 1 | I Y T I I |
i 1 1 [V I I
1 | 1 1 [ 1 1 1
1 I 1 I I O T A |
1 1 1 | 1 | L | I
1 ! ] ! 1 1 1 1 ]
1 | 1 ] 1 | 1 1 1
] ] ] I 1 1 11 ]
| 1 1 | | ) L |
t I ] [ I e
1 | | | I I N
1 1 i | S ] 11 [
| | | | O O I I
) ! | | L I I I B |
Tera I I:sz.# In Iz- lzs I 1 | 2 li?ﬁ:"tﬁﬁ
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RELACION DE OPHRACIONHES A REALIZAR PARA

CONPECCION DEL PANTALON DE MEZCLILLA TIPO BAGGIE,

peto.

1.-
2.-
3.-
a.-
S.=-
6.
br
a.-
9,

10.~-
11.-
12, -
13, -
14, -
15.-
16.~
17.-
18.-
19,.-
20, ~
2l.-
22, -

23.-

Tender la mezglilla en la mesa de corte.
Cortar la mezclilla.

Folcar todas lan piczas cortadaa,

Hacer pinrzaes traserasn.

Unir laa dos piezan traszeras.

Hacer el pespunte del encuarte.

Pegar etiqueta de marca.

Orlear partes delanteran.

LA

Orlear wvista., contravisata, ojalera, botonera ¥y

Pegay vista a monta.

Pegnr contraviata a la manta.

Pegar bolna con contraviasta ¥y wviasta.
Penpunte de la bolaa.

Fijar bolsa.

Cercar bolsa delantera.

Hacer lam pinzan delanteran (6).
Pegar petos & 1la parte delantera,
Armar clerre.

Pegar clerre ¥y penpunte.

Hacer forma en cierre,

Hacer el encuarte delantero sencillo,
Hacer «]1 encusrte delantero doble.
Cerrar costados. uniendo partea delanteras

21
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partes traseras.

24.-
25.-
. de talla ¥ &
26.-
27.-
29, ~
29.-
30, -
31.~
3z2.-
3z, -
34.-
35,.-
36, ~

1.-

las inspecc

Hacer el pespunte en coatados.

CoBser la pretina a los pantalonen asl como la etiqueta

e inatruccionea de lavado.

Hacer &l cuadro (terminacifn de la pretina).
Cerrar en entreplerna {interiocrea).

Orlear dobladillos.

Hacer el ojal.

Pegar trablllas y remachar los pantalones.
Deshebrar los pantalones.

Pegar bot6n metflico,

Doblade y empacado de los pantalones.
Planchado de los pantalonen.

Separar los pantalones por tallams.

Etiquetar loa pantalonen.

Las inspeccionen gue involucran esate modelo non:
Revinado final.

Separar y reviaar loa pantalones por tallan.

Al igual que en modelo vaquero de pantalén;: todas

ionea Bon lan misman para la magquila y produccién

propia. excepto lam dltiman tres operaclones y la segunda

inapeccibn,

lan cualen ae omiten cuando fe trata de maguila.

22
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CURSOGRAMA SINOPTICO DEL PROCESBO DE,
CONFECCION DEL PANTALOMN DE MEZ2CLILLA
TIFPFO BAGAIE. Tela de mezciil)a
————

Clerre

Bolss de manty
————

ftiqueta de
marca
———y

j o o °
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CURSOGRAMA AMALITICO

ASADD DM MATERIAL

DIAGRAMY nunm. 2 NOJA musm, § X I8 UNEMN
ORJETO: Pantalch de nezelidla tipo ACTIVIDAD IACTUAL IFXOPUESTA ECOWOMIS
baggie PR, O %
TRAMS, i
ICIIUIMDE . ESRERA D> i
ortr, preparacion y ensanblaje INSPIC. O z
del pantaich ALMACE. ¥ 2
BIST {w) ] 1 |
KETCDO: ACTUAL TIENPO (h/h) | ] ]
OPERARIO(S) FICHA nun. gﬁoirooma l I I
PROPUESTO POR: FECHA:18/U1/87 |MaLERiAL
APROEADO POR: FECQHA TOIAL 1 ] 1
CANTIDISTITIEM SinboLo
SESCRIPCION I , .| ""'Io =io15TS |onsnuncmus
Alrsacdn de tela de me2elills y manta | | I | I I A e T
Tender 1a rezelilla en ba mess dre eortr| | | | a1 1 | 12 trabajador.
Esperar a cortar i i | 1 1 1:C>d [ |
Cortar 1a mezclilla y minta T T
Folear todas las piezrs cortadas | | 1 I :kl | I S I |
Lievar Fiezas & las niquinas 1 125 | T
ESFerar a comenzar | 1 | DT
Hacet Pinzas trageras | 1 ! twl 11 | 14+
Lievar partes traseras a 519. miquina | 15 1 | i\*\l | I b
Experar & hicer encuarte trasere i 1 | || 1>!I 1 |
Hater encuarte | | ! P x| 1 1= -
Lievar las piezas a 1ig. slquina 1 133t VT
Experar a hacer ¢l pespunte § ] 1 11 __1)‘! 11
Kater el prspuante 1 1 i Il T
Lievar las plezas tras. & slg. miquina | 113 4 DT
ESperar & pegsr etiqueta ] | | =TI
Pegar etiqueta d¢ rarca i ! | T
Lievar partes tras. a 5ig. miquina | 138 1 ] l>t| | I N ¢
Orlear partes delanteras 1 1 | t ﬁ | I I T &
Llevar partes delanteras & $iv. miquinal 13 1 1 &l LI N
Grlear vista,contravista,ojalera, bot. | i | T
Lievar P1ezas anteriores & 5i9 miquina | 13 1 1 I\XJ 1 i = "
ESpersr & pegar vista 1 | 1 | J.)‘l It
Pegar vista a nanta 1 i 1 Ll | L 114 = -
b IS
Egperar a coser tontravista H | | T
Corer cintravists 1 1 t [l T
o LR




CURSOGRAMA AMALLITICO

BASADO TH MWATERIAL

PIAGRAMA aom,. 2 WOIA mam. 2 RI 5 UNTIEIHN
OBJETO: ACTIUITAD  PACTUAL |TROPUESTAL  ECOMOMIN

wpa. O

TS, &

ESPERRY O
ACTIUIPAD: 1xssEC, O

ALWICE, I

BisSt {w) 1 1 [}
RITODO:  ACTUAL TIEAPO (W'WY ) ] i
QT ERARIOCS) FICHA num, COS10 par

N1 | I . ]
FROPUESTO POR: FICHAL WATERIAL -
ATROBADO FOR: TECHA, TOTAL 1 ) !

CANT IDISTITIEN 51MBALO
DESCRIFCION | | Il llml————————————- OBSERVACIONES
Oigioilalw
Lievar manta,con vista y eontrav. o sivl 12 1 1 bl 1 1 i1 trabadader
Esperar & ptyir bolsa a pies. drel. 1 [} ] [ D> 3 I |
Fegar bolia 11 % b1 1§ 1ot
Elevar delantercs » tig., miguina \ 13 1 1 ﬁq | L | S
Esperar & hicer pespunie on bolsa 1 1 t ] |J>-<I 11
Macetr pesrunie ¢n bolsa ] | ] 1 !(f/l 1 ] Lk
Lisvar delanieros a sig. niquina 1 1 3.31 ] ] 1 1 1 1 =~ "
Esperar 3 TijJar bolsa delanters 1 1 1 1 1 b&l ] ]
Fijar bolsa delantera [ | | 1> 1Lt 4 1= =
Lievar a cerrar bolsa delantera 1 13 1 i 1 UL | [ S
fiFerar a terrar bolsa 1 | 1 1 1 QI 1
Cerrar bolsa delantera ™ A TS
Llsevar delanteros & sig. miguing [} 15 1 1 Flt‘i LI I | T
Esrerar a Macer pinzas o plisgues (63 | [ ] L b&l [ )
Hater rinzas {6 T T
Llevar delanieros a siy, miquina \ 13 1 T
Exrerir a prgar petos ] 1 ] I 1. D’ﬂ [ |
Ceser petos [ A A T
Brrear clerte (peqindole a ejal. y bot.)) 1 | 1 i\l 1 [ 1w - -
Lievar cietre & 3i9. Miquina ] 17 % ] ﬁd | L .
Litvar delanteros 2 siq, miquing ] 15 1 1 | *L |
ESTesrst a Pegal €1¥Tle ¥ pespunte 1 1 1 T
Fegar cletre v Feipuntie L) 1 1 1 -(I/_l | I S L
Lirvar delanteros a siy. miquing 1 [ 1 ﬁ(l 1 11 ==
Esperar a bacer Forma 1 1 1 DT
Hacer forma 1 | L Ist— 1 1 1 11 ==
Lirvar delantercs a 3ig. miquina \ 1 4.51 ST ] y )8 ™.
e VL PETER




CURSOGRAMA AMALITICS BASARO IN MATERIAL
DIAGRAMA num. 2 NOJA nuw. 3 RES UNIEHN
OBJET Q1 ACTIVIBAD IACTUAL IPROPUESTAI ECOMONIR
ortia. ©
TRAMS. ©
EsPERe D
ACTIVIDAD: | spEe. O
ALMCE. J
bIST (w) ] 1 1
METORO:  ACTUAL TIENPD (B} | ] f
CFEPARIO{s) FIOW was. CﬂS!’O Eﬂnz l l ' *
PROPUESTO FOR: FECHA; MiTERIAL
APRCHALD POR: FEOHA S TOTAL U [ 1 N
DESCRIPCION I“mlwszlriﬂl—-—-———-—-—' S:IN:D ] ]olsnvncrm
Experar & hacer encuarte sencilio 1 1 ! [ e |
Kater encuarte seneillo | 1 I ! !-(f?l 1 1 i1 trabafader
Lisvar delanteros a sig. Aiquina ] f 1.51 1 Nl L &
Esferar a hacer encuarte doble ] ] ] ] ] Dll ] 1
Hater encuarte doble ! I 1 t e 4 11 1= =
Llevar delanteroy & 5i9, miquina | 117 1 i N I 1 - -
EsFerar a cerrar costados 1 ] ) 1 I —DI 1 1
Cerrar costados uniendo del’s y tra‘s | ] ] ] Rf’—l | I
Llevar pantalones 1 119, niquina ! 15 ) ISl 11 1=
Esgerar a hycer pespunte en costados | ! ! DT
Kater jefpunte en toitados ] i ] ! (l | ] itk " - :
Llevar Fantajones a coser pretina 1 s I 1 M ] ] = " i
ELperar & ¢oser pretina ] I 1 [ ! Dll I [} ‘
Coser pretina ] 1 I i (l ] 1 = " .
Llevar pantikones a S19. miquina 1 18 | Ly 4 11, .
Esperar a hacer cubdro - TR i
hecer cuadro (terminacidn pretinal ] ] 1 i :(_I [ 1 1z " - ‘
Llevar panitelonts a sig. maguina 1 16 1 T "
ESperar a cerrar entrepierna i [} 1 [ _L:kl 11
Certar entrepierna I
R S
Esperar a orlear 1 [} ] T
Griesr dobladrilos T T
Lievar pantalenes & siy. niquina 1 12 1 T
Eirerar a hazer 0al 1 b el }
Hacer ol cjtl T I
Lievar pantalones a 5ig. nfquira i XY T T :,
e PP '




LURSOGRAMA MllTiCO

BASADD W MATERIAL
RIAGRANG wum. 2 KA wam. R L5 UmREIMN
bl =41 ALTIVIDAD  (aCTUAL HPROPURSTAL  ECONOMIA
R, O
ThaMs. <>
LFEm O
acTIvIND nevic, 0
RMRLE. T
DisT dmwd 1 § 1
WETeD0:  ACTHAL TIPS (W) } I
OPERARLIOLs) FI1OW num. ]ag's‘to Fi- I - l
TROFUESTO POR: Fioi, [mi:u?nf.‘ ]
ATROPADO PON FIONS roran 1 | 1
CAMT {2ISTATIEN SINBOLO
MESCNLPCION l ‘ .l "“'WOE:»ICDIDIV SPSERUNCTOKES
fsperar ¢ pegar trabidlas y remachar ) 1 1 1] [ 1 i
Peydr Lrabiidas y remschar boof bt vl 41 1 (T trabadader
Lisvar rantalenes & dethebrar ] 13 1 ¥ l\q t L] 1T -
EFrrrar a deshebror AT
Dethetrale -l N
Litvar a revissdo fina) [ T T O . O T T
£5perar 2 revisep ] 1 } 1 1 I\L 1t
Revitade Final ] 1 t L _l)ll 18- =
Lirvar & pegar botdn metdlise 1 Y(a} | 1 1 R{l y 1L = "
Etrerar a pegar botdn retdlice i 1 i t 1 )):I L
Feaar botén netilice 1 ] ] i ) 4 1 7 4
Etperar a dabiado v empatado ! { 1 1 1 }xl LR ]
Deblado ¥ enpacads T < T L
Eepersc & torminar todos bos pantedenes) L ) 1 Fowd 1 &
Lievar o phanchar 1 B | RN
Tyrerar & planchat to1 4 %y i b}
Planthar N T
Regresar los pantalanes 1 183 ) i I‘NJ\ L I L
Separer pantaiones por laifay 1 { ! {opt——t——Fowci 1L~ *
Etiquetar Yus yantaloney . 1 ] ! ] Il LIS T O |
Lisvar pentalones etiquetados & simancén jimy ¥ ] l\-L,_l [ 1 S
Alnscin de producto teokinads 1 ] | T ey
[} 1 { LI T A
i ! 1 [ S S T U |
\ 1 } LI R N T
) 4 ] 1 1 b 3 i 1
] 1 t 1 1 L S I |
oI ‘ luv l l l I ‘ l ls:’:'.’ri':'\"n‘.ﬁ
v _produczién
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RELACEION DE OPERACIONES A REALIZAR EN LA

CONPFHCCION DE LA ¥ALDA LARGA DE MEZCLILLA:

1.-
2.~
A.-
4, -
5. -
6.~
7.-
B.-
9.-
10.-
Il.-
12.-
13.-
14. -
15.-
delantera.
16.-
17.-
18.-
19.—-
20,.-
21. -
22 .-
23 .-

Tender la mezclilla en la meaa de corte,
Cortar la mezcllilla de acuerdo al molde.
Folear todas lns plezas cortadan.

Hacer las trabillas para la pretina.
Sobrehilado de plezan traoeras.

Hacer pinzas rrasneras.

Coner la etiqueta de marca a la parte trasmera.
Hacer encuarte de las plezas traseras,
Realizar el pespunte del encuarte.

Coner el cierre a la parte trasera.
Sobrehilado de vinta,

Sobrehilado de contraviata.

Coner vimsta a la bolsa de manta.

Coser contravista a la bolna de manta.

Cogser la boloa con contravinta y vimta a la parte

Hacer el pespunte de la bolaa.

Fijar la boulna de manta a la parte delantera.
Cerrar la boloa en maguina over.

Unir delanteros.

Hacer el pespunte de loas delanteroa.

Cerrar costados en midquina over lock.

Hacer el pespunte de loa contados.

Coser y pegar la pretina.

DY



24.-
25.-
26.-
27.-
20.-
29.-~
30.-
31.-
32.-
3. -
34.-

de talla).

1.~

2.-

operacionen

dltimnan tres

Hacer el cuadro (terminacién de la pretina).

Sobrehilar para hacer dobladillo.

Hacetr el dobladille,

Hacer el ojal para el botén.

Hacer los remaches y pegar lam trabillas.

Denhebrado de las faldas.

FPegar bottn metdlico.

Doblade y empacado.

Planchado de faldan.

Separar lan faldas por tallas,

Etigquetar las faldan (etiqueta de prenentacitn

RELACION DE INSPECCIOWES:

Revinado final de lan faldas.

Separar y revisar las faldas por tallas.

Para produccidn
® inmspecciones.

operacionea y la

propla,. =8e realizan todas
Para magquila, ne eliminan

segunda inepeccidsn.

3z

¥y

las

lan



CURSOGRAMA SINOPTICO DEL FPROCESO
DE COMFECCION DE LA FALDA LARGAH.

B Tela

Eiigueta
————

Cierrs

'
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CURSOGRANE AMALITICO

BASADD IH MATERIAL

DIAGRAMA num, ) WOJA pum. 1 RES UnmEMN
[ 1= {-1] ACTIVIDRD  (ACTUAL IPROFUESTA| ECONCHIA
Falda larga d¢ rezelills
QFERA. D
TRANS, P
RCTIVIDAD: " ESPIM O
Corte, preparacidn y saswblaie INSPEC. D
ALMACE. <J
BIST (w) 1 [ 1
NETOPG:  ACTUML TIIMPO (WA ] ] 1
OPEPARIQLs) FICHR num, COSIOo [ | |
PROFUESTO POR: FECKA: 1801767 Mll—llﬂl—
AFROBADO POR: FECHA: TOTAL ] 1 ]
PESCRIPCION |ﬂm|DIS=]I=l¥I—Slmw OBSERVACIONES
ralde oI 10T
Alamceh de Fateria prima 1 1 | I I I T |

Tender 1a mezclilla y Lo nants on 1s mesa

e Ml

12 trabadador

|
1 | 1 1
Esperar a cortar 1 ] 1 1 1 b‘l | 1
Cortlar la nerclilla y |a nanta 1 ] ] ] 1ltf,I 1 1 [
Folear todas Jas pleyas cortadas ] 1 1 § :kl L I
Lievar 1odax las piezas & las midquinas | 11z 1 ] I\\l ] ] 11 -
Esperar a corwnzar | 1 1 =T
Orlear piezas traseras | 1 t LT 1 | 113 ==
Llevar piezas traseras & siy. miquina | 17 1 1 I\\I | I
Esperar & hater pinzas ] 1 1 1 1 J_)ﬁ 1 i
Hater pinzas | i | 1> 1§ 5 11 -
Lievar partes traserss a sig. miquina | —1 T
Esperar a ¢oser etigurta L | i (L l)ll 11
Ceser etiqueta 1 1 ] Il | 1 ) 1y = »
Llevar partes traseras » siy. miquina | 16 1 T
Esperar & encubriar 1 i | 11 j):i 11
Hacer encuarte traseto 1 1 I w1 ) 1 L -
Llevar traseros a sig, miguina 1 12 | § I\Q ] ] 12 S
Esperar a Facer pespunte de encuarte 1 1 i ] i _L)l 1 ]
Hacer respunte 2¢] encuarts | 1 § Lawl I 1 | 15 = =
Lisvar traseros a s19. miquina 3 12§ 11 |l 1 1 13§ = =
ESTerar a pegar cierre | 1 | [T
Pegar cieere & falda | 1 3 Tt 1 1 1 1§ = =
Llevar partes traseras a 3ig, miquina | 114 | 1 et 1 3 1% = -
Oriear vists | 1 | i q(l’ i 1 1 1= "
Orlear contravizta [N T N
Llevar vista v contravista & s5iv. mig. 1 13 1 T T

TOTAL




CURSOGRAMA AMALITICO BASADO TN MATIRIAL

DIAGRAMA num. 3 HOJA Aum. 2 R E S U NEMN
OBJETO: ACTIVIDAD  (ACTUAL (PROPUESTAY ECOMOWIA
GFERA. O
TRANS . &>
B ©
ACTIVIDAD:
THSPEC. O
ALWACE.
PIST (w) 1 ] i
METODO: ACTUAL TIENFO (W) | | 1
[ . 5
PERARIOC) FIOA nus 'C‘guzooﬁnhx I l ‘
PROPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADD FOR: FECHA: JoTAL ] ] ]
DESCRIPCION - lamrlslrlm ——ﬂ-'m—ob—e—-lnsmnclm
Ol lolo

Experar a coser vista 1 1 ] ] 1 4| 1 3
Cofer vista a manta | | | Uo7 1§ 1 12 trabajador
Esperar a toser contravista a manta 1 | | 1 | $ﬂ 1 ]
{oger contavista & manta 1 t t 1 :(I‘/l L I &
Llevar bolsa con vista v contravista | 1 1.51 1 l‘\l L I = -
Esperar & coser bolsa 3 delantercs 1 1 \ =" T
Coger bolsa a delanteros 1 L | 1 sq”l_ | S I S
Elevar delanteros & 519, miquina ] 12 1 | l\\! I b
€sperar a hacer pespuntie ] 1 ] A | Di y 1
Hacer ¢l Fesjunte de 1a bolsa 1 | 1 | > 1 1 ! 1 = °
Llevar delsnitros 3 519, miquina | 12 14 1 N L T
Esperar a fidar bolsa \ \ 1 1 1 Dll | 1
Fijar bolga delantera i 1 ] 1 (I L Tt e
Llevar delanteros & si9. naquina 1 13 1 ] l\-gl_ L £
Esperar a cercar bolsa 1 ] 1 1 | l)l 1 |
Cerrar bolsa drlantera 1 | i ] u:l”T LI T £
Lievar delantercs a sig. naquina 1 | 3.51 T
Esperar a unit delnntercs 1 ] 1 [ | J}I [
Unir delanteros 1 1 | | T T Y T | S
Lievar defanteros 2 s19. naquina § 1 1.3) T
E3perat u hater ¢) pespunte delanterc | ] ] 1 | Dll ] ]
Hacer ¢} pespunte delanters 1 i | 1 :(f”i U O b
Llevar delanteros a 519, naquing ] 118 | T
Esperar a cefrar tostadss | 1 ] 1 [] ﬁl ] 1
Cerrar coftados uniendo del's v tra's | | i T
Llgvar faldas a 519, naquina ] P60 TN
ESTerar a coksr pretiha ] ] 1 ] ] I.\(! 1 1

we | PPV ET T




CHRASCGRAME AMALITICO

BASADO EH MATERIAL

DINGRAMA mum. 3 [T LRESUMNEHMN

SBJETE: ACTIVIERD 1ACTUAL ITROFUESTA) ECONGHIA
OFEPA. ©
Tans. o>
MR D

]

aCTIvVIMAD: IHSPEC, ©
aLmct.
DIST (W) 1 1 1

METODO:  ACTUAL TIIMPO (WD | 1 |

OPERARIO ) FLCHA pum, sg:i‘]’oorr l l |

PROTULSTO POR: T MTERIAL

AFRGBADY POR: FECQUA: T0TAL 1 1 1
Pl 5] €1

BESCRIPCION |le‘l'| s:l‘:ml-—-—-——-———-mw ‘OISEIUICIU- 1
olStiplalg

£o1er v pegar ta pretina

iox | 11 trabajader

| | 1
Llevar faldas & Ia siv. miquina O T T
Esperar & hacer ¢l cusdro 1 [} ! | 1 btl 11
Hacer cuadro {lerminacidn preting) ] i 1 § x;l/l LI S
Lievar faldas & 3ig. niquina | 15,51 1ol 11 14
Esperar a sobrehailar vara dobladille 1 ] ] i Dll | ]
Sobrekilado T T
Llevar faldas a $i9. niguine t 113 1 M 1 1 4 "~ -
Esperar a hacer dobladille 1 1 ] 1 1 i}nl [
Wacer dobladilo ) ik 4 11y =
Llever faldas a siy. niquina 1 113 1 T oy») 1 ) 14 = =
Esperar 3 Mater ogal i | ] I 1 et )1
Mites pjal | | 1 el
Llevar faldas g perache ] L 1oI> | ) 15 "
Esperar & hacer remache 1 ] ] ] 1 Qsl ] ]
Resachap ¢ peger trabsllas 1 1 1 T
Lievar faldas » deshebrar ] 13 i 1 l\\l 1 1 1 - "=
Esperar & deshebrar 1 L] 1 [ 1)‘! 11
Deahebrads [ sl N T R
Lievar faldas & revisade Final ] Lz boISed § L 1 - .
Fevisado final T T
Lievar fsldas a pe7ar boten \ 1= | I 1> F 1 B " =
Esperar a pegar boton 1 ] 1 1 4 &J 1 1
Fegar botoh metalico 1 | } e T
Dobladn v empicada Y1t Yokg 114 1L =
Esperar a doblar tedas las [aidas ] 1 ] 1 1 \l")t! | l
Lievar Faldas & planchar \ 10w} ] [ v -
e | lx: Bl




CYRSOGRAMA AMALITICO BASADO IN MATIRIAL

DIAGRAMA nus. 2 HOJA num, 4 N ES U NEN
SBJETOr ACTIVIDAD [ACTUAL IPROPUESTA| ECONOMIA
OFERR, O
TRANS . >
ACTIVIMADY & ©
1isrEc, Q
ALWACE. © I
DIST (w) ] ] ]
METODO; ACTUAL TIEMPO (Wh) | ! 1
OPLPARIO(S) FICHA num, ﬁgal’oozo“; |
PROPUESTO PORT FECHA: PATERIAL l l
APROBADO POR: FECHA: TOTAL 1 1 |
SESCRIPCION ICANTIDIS:,TLE'(' STHEQLO lonsnulcmus
olIDIaIg
Esperar a planchar 1 | i I bl 1
Planchado 1 1 ! ) M(:I 1t 11 trabajador
Esperar 3 planchar todss fag faldas 1 1 1 11 \f‘yl P
Regresar las faldas 1 1(s) § I l)r( [ T § -
Separar faldas por tallas I ] 1 IMI - "
Etiquetar faldas 1 1 k=T | 1 t =
Lievar fTaldas etiquetadas a almacen t Jt} | 1 M,_l I - -
Alracen de products terminade { 1 1 ] 1 Y1 el
1 t ] | I O O T |
I i | | 1 i t 1 1
] | ] ] ] | | t |
I | 1 I 1 1 1 ] I
| | 1 1 | t ] | ]
i | ] | [} ] | | 1
i 1 1 [} 1 | | i 1
I [} i | | ' ] | )
] | ] I N R D
1 1 | | I N S I N |
| ] t | 1 ! 1 | ]
t 1 | t i 1 1 t 1
| i 1 | 1 | ] | 1
i 1 1 i ] | 1 | 1
1 1 L] 1 P ] | ]
] i | 1 1 | 1 [} 1
1 1 | I ¢ 1 1 1
i | 1 ] 1 1 | i 1
] ] i 1 i 1 I 1 ]
T0TAL , '12: , laz Izs lzv ' 2 I 2 l‘:)';zr"r'::;
® producion
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Con objeto de deacribir el flujo de waterisles
referente a los tres modelos selecclionados, wutilizaré un planeo
de 1a distribucidédn de planta, con sBus tregs diagramas de
recorvidoa reapectiveon.

El autor Elwood 5. Buffa,. en nu iibro
“ADMINISTRACION ¥ DIRECCION TECNICA DE LA PRODUCCION" hace
algunas consideraciones acerca de la distribuciétn de lan
instalaciones; " La diastribuciin interna de 1a Planta
Teprenenta la fane de‘lntcgtaclbn del disefio de un sigtema
preductivo. El objeto bénlico de la distribucion en =1
denarrolleo de un aistema preoductive que satisfagae los
requerimienton de capacidad y calided en Jla forma mas
econtmica. Agqui las enpecificaciones de qué producir. como

producir ¥y cuaAnto praoducir sirven de bese al desarrollo de un

aintema de produccitn integrado. Eate Bintema inteqrado debe
ocuparge de las  magquinas, loys lugares de trabajo y el
almacenamiento en cantidades que ne reguieran para 1a

determinacién de progromas viables de las divernas plezas y
preductosa: un aistema de transporte que movilice lon plezan y
productea a trovésa del aintema, y n#mervicios auxillares de
produccién, tales como cuartos de herramientas y talleres de
mantenimients, y de peroonal, tales como instalaciones médican
y cafeterian ™.

“Ademin debera tener un cierto grado de
fleniblidad para que ne adapte a loa cambjlos futuroa.”™

Habla el autor ademAs de gque exinsten dom tipos
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bAnicon de dintribuciones de planta:
s DISTRIBUCION POR PROCESO:
Aqui todo &1 equipo del mimamo tipo funcinal sBe
coleca junto. Por ejemplo: todos los  tornos
Juntos, las freasadoras, las inspecciones,
etcétera.
« DISTRIBUCION POR PRODUCTO O EN LINEA:
En edte tipo de distribucisén la determina la pieza
o producto. El edquipo ne acomoda e&n funciédn de la

aecucncia que se utilice para un producto dado.™

Sin embargo. la 0ficina Internacional del Trabajo,
habla en 8su libro de ESTUDIO DEL TRABAJO de cuatro tiposa de
distribucidn, tal ¥ como ne muestra en la figura 1, lasn cuales
oon:

s DISTRIBUCION CON COMFPFONENTE PRINCIPAL FIJO:

En esta 21 material ee debhe elaborar de tal forma que
no Be denplace &n la ffbrica, deberi permanecer en un aclo
lugar. ¥ Ppor lo rtonto toda la maquinaria y demés equipos Be
llevan hacia é&1. Se emplea cuando el producto es voluminoeo y
peaade, y B85lo me producen pocas unldades al mismo tiempo.

» DISPOSICION POR PROCESO O FOR FUNCICN:

Todas lan operaciones de la miama naturalezo eatén
agrupadasn. En la industria de la confeccliédn, por ejemplo, el
corte del tejido Ae hace en una zona, el cosido © pecpunte en
‘atra ¥ el acabado en otra. Se utiliza generalmente cuande Be
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fabrica una amplia gama de productos que requicren la misma
magquinarie ¥y =sBe produce un volumen relativamente pequeflo de
cada producto.

« DISFOSICION POR FPRODUCTO O ENM LINEA:

La maquinaria y equipe se grupan en una misma zona y se
ordenan de acuerdo con el proceso de fabricacitn. Por ejemplo:
lineas de embotellado., montaje de autombviles, etcétera,

s DISTRIBUCION POR GRUPODS:

Bl eguipo de operario travaja en el miamo praducto ¥y
tienen a au alcance todas las herramientas neceparias.”™

La wmisma OIT, clanifica 1la industria de la
confeccidon dentro de las que tienen una distribucién de planta

por proceno o por funcidn, y ne puede vinualirar mAs fA&cllwmente

sl ne obmerva la figura 1.

a3 ' .



ST RIS e TR gt

— P——
'\.o g-...-..........

Disne sitrin POF oraten O furt s

Q———-——*E:I D“'[:] ™

w\/ﬂ /\-ﬂ

O——*EZI—»E]:HD—-[:[—»

Wl Drep04-a0n S rupn
E - » - ;
. &

Groray Su Vaka.siaris 1-ape
an £ rak e

Plpaya 1



RELACION Y DESCRIPCION DEL EQUIPO

1.~ Cerradora de codo de tren agujas, marca Brother con
motor trifAsico de 1/2 H.P.
2.- mMAquina de dos agujas, marca Brother, con motor
trifasico de 1/2 H.P.
3.- MAquina de dos agujaa, marca Brother, con motor
trifasico de 1/4 H.P.
4.- Maoquina de dos agujas, marca Union Special, con
motor trifimsico 1/2 H.P.
5.+~ MAquina recta de una aguja, wmarca Brother, con
motor triffisico de 1/2 H.P,
6.~ MAquina de dos agujam, marca Brother, con motor
trifaeico de 1/2 H.P.
7.=- Maquina de doa agujas, marca Brother, con  motor
trifasico de 1/2 H.P., (cama plana)
g.- Misquina aver de tres hilos, marca Yamato, con
motor trifédsico de 1/2 H.P.
9.=- Maquina cover lock de 5 hilona, marca Yamato, c<con
motor trifédsico de 1/2 H.P,
10.- MAquina recta de 1 aguja, marca Brother, con motor
trifasnico de 1/2 H.P.
11.- maquina recta de 1 aquja, marca Brother, con motor
trifAnico de 1/2 H.P.
12.- Maquina de 2 agujas, wmarca Brother, con motor
trifanico de 1/2 H.P.
45



13.- Maguina recta de una aguja, marca Brother. con
motor triffsjico de 1/2 H.P.
14.- Maquina recta de una aguja., marca HBrother, con
motor trifésjico de 1,2 H.P.
15.- MAaquina recta de una aguja., marca Union Special,
con motor monofasico de 1/2 H.P.
16.- Maquina recta de una aguja., marca Brother, con
motor trifdnlco de 1/2 H.P.
17 a 23.- MAquinas de apoyo en preparacién (diversas).
24.- MAquina pretinadora, marca Kansai Special, con
motor trifasico de 1/2 H.P.
’ 25.=- Maquina de doa agujas, marce Pfaff, c¢on motor
monofisico de 1/2 H.P.
26 .= MAquina over-lock, de cinco hilos, marc¢a Singer con
motor triffinjco de 1/2 H.P.
27.~ MAquina de codo con tres agujas, marca Broather,
caon motor trifasico de 1/2 H.P.
28.- MAquina de codo de tres agujan. marca Brother, con
motor menofsico de 1/2 H.P.
29.+~ Maguina recta de una aguja, marca Singer, con
motor monofAsico de 1/2 H.P.
30.- Maquina recta de una aguja, marca Singer, con
motor monofiisico, de 1,2 H.P,
31.- Maquina over-leck, marca Yamatoe, de cinco hilonm,
con motor trifidsico de 1/2 H.P.
32.- Magquina de ojel. marca Brother, con motor
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trifésico de 1/2 H.P.

33.- MAquina de dos agqujon, marca Union Speclal, con
motor trifésico de 1/2 H.P,

34.- MAgquina remschadora, marca HBrother, con motor
triffintco de 1/2 H.P,

35.- MAquina remochadora, marca Brother, con molor
trifénico de 1/2 H.P.

36.~- Maquina remachadora, marca Brother, con motor
trifésico de 1/2 H.P.

37.- MAaquina pars pegar botén de pasta, marca Singer,

con motor monofAsico de 1/2 H.P.

Al final del procenso, cuande ne efectia el
revisado, lan prendas que son rechazodan por control de
calidad. #8on reprocesadans o arregradnos por una sola costurera
la cual se designa para ¢sta tarea en funcién del trabaje que
tenga pendiente, ani como su habllidad y capacidad como
cogturera. Durante todo el horarioc de trabajo siempre hay una
costurera haclendo composturan. lo cusl implica que se tiene
que pagar sueldo aimplemente para que las haga; esato ocasiona
tiewpon muerton imputebles a la direccidn, por no saber tomar

lan medidans adecuadas para corregir el deaperfecto.
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1.2 Andlinin de tiempos y movimientos

Eate punto constituye una parte importante en el
presente trabajo. Simplemente obaervando que algunos autorest
ocupan cansi la mitad del contenido de saun libros.

El auter Benjomin W, Niebel en 8u libro de
“INGENIERIA INDUSTRIAL"™, incluye un capitulo completo 1llamado
eppeci{ficamente “esatudio de movimientos®, Proporciona una
serie de definlcionea y explicaciones bastante interesante:

“El estudio de movimientos ea el anaAllisis cuidadono de
loas diversoss movimientos que efectus el cuerpo al ejecutar un
trabajo. Su objeto e8 eliminar o reducir log movimientosn
inéflcientea. ¥y facilitar y acelerar los efecientes. For medio
del esntudio de movimienton., €l trabajo ge lleva a cabo con
mayor facllidad y aumenta el indice de producciéin.

El estudioc de movimienton entrafia dos grados de
refinamiento con extensan aplicaclones induntrialem. Talea non
el entudio vioual de losa mavimientos y el entudic de lon
micromovimientos.

- El eatudlio wvisual de movimientosa comprende ia
ohaervacién cuidnadosa de la operacion y la elaboraclén de un
diagrama de proceco del operarxrio, con el consigquiente anAlimin
del diagrama conslderando fan leyeas de 1a economia de

movimienton.

- El método de micromovimientos resulta generalmente
préictico sélo en el caoo de trabajon de mucha actividad, cuya

durncidn ¥ repeticidn son granden.”
a8



Ls Oficina Internacional del Trabajoe properciona
la definicién de 1o que ne conoce como diagrama bimanual, el
cual wutilizaré para deacribir algunas de lams oporacionen
actuales del taller confecclonader de pantalones de mezclilla.
TDisgrama bimanual:

Em un cursograma en que ne consigna la actividad de

lam manos (o extremidodes) del operario indicando la

relacién entre esllan™.

“El diagrama bimanual sirve principalmente para
estudiar operaciones repetitivas. ¥y ¢n eoef cano noe reglatra un
solo ciclo completo de trabajo pero con mAs detalles que 1o
habitual en los diagramas de la misma aerle.

El hecho mismo de componer el diagrama permite al
eapecialiasta de Estudio del Trabhajo llegar a conccer a fonde
los pormenorepn del trabajo. teniendo asi la posmibilidad de
obtener mejoras.

Al elaboray disgraman bimanualesn, ne deben tomar
en cuenta las siguientes conslderacionesa:

- Estudioar «1 cicleo de las operaciones varian vecen
antes de comenzar las anotacione=,

- Regiotrar una scla manoc cada ver.

- Regintrar nnon pocos saimbolos cada vex.

- La acclén de recoger o asir otra pleza al comienzo de
un <cicle de trabajo noe preata para injiciar laa anotaclones.
Conviene empezay por la mano que coge la pleza primero o por la
que ejecuta mas trabajo. Tanto da el punto exacto de partida
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que =me elija, ya que al completar el ciclo se jlegars
nuevamente alli, pero debe fijarse claramente. Ltuego me afiade
en la scgunda columna la clace de trabajo que realiza la otra
mano.

- Regiatar las acciones en el misme renglédn mélo cuando
ne ticnen lugar al miomo tiempo.

= Las acciones que tienen lugar spucesivamente deben
regiatrarse con renglones distintos. Verifigquene ni en el
disgroma la sincronizacién entre lom don manos corresponde a la
realldad,

- Procurese reqistrar todo 1o que hace ¢l oaperario y
eviteae combinar las operaciones con transporte o colocaclonesn.

a no Der gque ocurran reslmente al misme tiempo.™
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PIACEAMA RIMAHUAL

PIAGRAMA 1 neJa i PISPOSICION DEL
LUGAR PE TRAMAIO
PIBIIG ¥ FIEZA:
nEaIon Sin
Pantalon de mezclilla Batdn EJ
OFERACIOM;
D E - ndyuima
Perar botoh metilito r
LUGAR: Taller d¢ confeccion siila [ —
OPERANIO1 bmellr,rl'u .
anialen co
COMFUESTO PORE IO 1S/VI/E7 B

PISCRIPCION MANO 1001 ERDA ID I-:,!olv ’U |D I¢ o v

PESCRIPCION WAMO DERECHA

1! |
|
'

Toma varios pardalones Il | 1 I 1 | Toms varies pantalones
Lieva los pant. al area teabl 13| 1 1 1 x| | 1 | Llevs 105 pant. al area trab
Coleca pari. en sus piernis l‘l\l [ lq/l I t 1 Coloca pant. en sus piernas
Sostienr pantalones DT l!kl I 1 | | Toma clava
Sostiene pantalones 1 £t I3l 1 %) | | | Lieva elavo a nlgulng
Sottiene pentalones 11 | I%1 Iaf | 1 | | toloca clavo en dade inferis
Sostiens Pantilones B0 Ikl &l 11 1 | Tema totén
Sostiene PIntalones IS RE 10N l}! 1§ | Lieva botoh a migquina
S$ostiene pantajones y 1 1 d) 1=t | | | 1 Coloca botdn en dade superie
Sostiene puntalones I 1 ) _Ls| I>xl ) | | | Pobla pantalén
Toma pantalon doblada lr(f’T I ) I>x}) £ 1t | Tens pantalon doblade
Lleva pantaioh a miquina I ) 1 | 1 %4 ) 1 I Lleva pantalod & maguina
Sestiene pantaldn (w) 1t 1 T>l | 1 1 %31 ) Sostiene pantalon (m)
Quita pantaleh de la mauinalacl | ! 1 Iaer™ 1 | | | Toma clave
LI N T N Y O I |
| O O O I O O |
LI L I O I I e
LI T I T I I
| T O O T I I I I |
L2 T O N N A T I |
| I N N I O I N |
1 RESUNEM ]
RET 000 1 &CTUAL ] PROPUESTO ]
5 : IZ:. : “::' : iz : Le2 ('lnhn.lru sostiens
= 1 z 1 n \ | pantalon, acclona con
¢l pie detecho ol po-
ot - ! —" ! ! da) pars pesar boteh,
71 L I i ] 1
o i{ — 1 — 1 !
TOTAL 14 1 14 1 [}




BIAGRAMA BImaMUGL

POS YL
HsPOsICIon LUGAR DE TRAAMAJO

BlAGRAMA 2 HoJa 1
DIhuUJO ¥ PIEZA:
Fantaioh de mezclilla
GPERACTON;
Fegar vista a bolsa
LUGAR:  Taller de tonfeccidn
GPERARIO:
COMPUESTO POR: FECHA: 15/V1/87

{’ hln i
0

bolsa
de ]

silla

‘\

Hanta banca

DESCRIPCLGH WANO ZGUIERDW

lol-b!olvlglo,q>lolvln, DISCRIPCION WANG BERTCHA

Toma vista U NN I
Llevas vigts & mano derecha | b&l [ I;EI 1 1
Pasa vista a mano derecha 1300 1 1 1wl 1 1 | | Toma vista
Toma bolsa de manta 3%l |t | 1 1 1 ~bel i Sostiene vista
Lievas Eolsa Lt ) 11| _tkt ) Sestiene vista
Aeomada bolra 4 vista Ix(l [ | I)@ 1 1 ) Atomoda vista v bolsa
Lirva wists v volsa & rniguinl h‘! I L & ix§ ) | ) Lleva bolsa v wista & miquin
Cose vista & manta (®) i1 | & ) infd 1 | | | &ccrona palanca
Gira bolsa con manta il | 1 1 Fxl 1 | | | Ayuda a mano izquierda
Terrina de coder Ixi 0 1 1 Il | | ? 1 Accjena palanca
Doty pieras cosidas Il ¥ 1 | Il & P ) ] Dega Pieras cexidas
(L T I T O |
| I I N L N e I I e I |
E 2 I S T O O O N Y
| O O N O A O |
| N O U I I I I |
[ T O R T O I |
L T A I I
| O I L I e |
| L T S T A I O
L O N N T A I A T |
1 RESUNEN ]
MET0DO 1 ACTUAL | PROPUESTO i
| _120. | o VI | _CoER. {#}La costurs se hace
% : : : : : : acciohado con ¢) piv
¢]l pedal que se en-—
21 - ! 2 ! ! cuentra bajo 18 mi—
v -— ¥ 2 | i
quina.
210 - 1 -— 1 |
TOTAL 1 i1 ] 11 1 1




BLACRAMA RYMAMUAL

PIAGRAMA 3 L) 1 MSPOSICIon b
sﬂ-’an DI TRABRIO
PIWIO ¥ FIEZA: .
:;J:iﬂl de
Tantaloh de mezelitla Lipo vaguers cuchillas [
CPERACION: E
Fegar cuchillag al trasero E
LUGAN: Toller dr confeccién )
OPERARI O3 st / bancs
a ar,
CONFUESTO POR: FECHAT 15/Vi/57 :rr:a:lunrl
terminadas
MOUIMAT  Phgaina de codo de 2 agujas

SESCRIPCION MANO 130UIERDA lol:olo‘qlulol:;lolclni PESCRIPCION MAMO DEREOHA

Tora partes tras. &e piernasiacy § |

T

Lleva partes trag. mano deret &I

3]

1 [
Enlrega parte tras. a mins dhﬁ 1 b 1 Ia4"1 1 | | Toma patte trasera
Teme cuthilla 10 b | L 4 ! | 1 | Elevs parte tras. 3 maguita
Lleva cuchilla & miquing | _T}_al I 1 1§ 1 =4l | Sostient parte trat. en miq,
Combenza a coser 11 0 | 4 5T & b 1 | Conlenza a coser
Ternins d¢ cotep Tag) 1 8 1 11 1 )} ) Termina de coser
[rpuja costura a #) frente Ioxl 1 1 ! I3k1 1 & | | Erpyuja costura a ¢l (rente
L R T U T L |
| O O O I O |
| T T O O O O I
LI O L TR T A I O
| L O O O O I |
| O O T O I I |
L T R T O O O |
| I O O TR O T O O |
LI O I O e e
[ e e
L O O N I I A
L N N e e e
LI O I T O T I O |
1 RESUNEM ]
NETODG 3 ACTUAL i PROPUESTO ]
1 118, i  DER. | 114. j DIR.
o I 3 1 4 [ |
o2 11 1 !
1 - 1 2 ] 1
1 - 1 1 | 1
| = N ind 1 - 1 ¥
TOTAL 1 » \ L] k 1




DIAGRAMA BIMAMIAL

DIAGRAMY 4 HOJA 1

DIBUJO ¥ PIEZA:

pIsposICion I’ﬂn('nl UK TRaimJO

Pantalon de mezclilla tipo vaguere

CPERACIOH:

Coser vaista con bolsa de manta al delantero

LUGAR:  Taller de confeccidn

OFrFnRiv:

CLHFUESTO POR: FECHA: 15/01/87

[ =]

pio:as
comnznr U E
silla ‘\
rezas
terninadas

DESCRIECICH MiHO [ZQUEERDA lololblvlnlololnlv|nl BESCRIPCION MAMO DERECHA

Fetiens hijera de mantas I |+ 1 Ix1 b b |t Arranca siyciente ranta
Lleva ranta 2 minquina ] btl 1L i\cl I 1 f Lleva manta & Ja miguina
Celoca manty en magquing !1(| It 1 "(l I 1 1 | {eloca manta en mlquind
Tena patte delantera 13! DT
Lleva & miquina 1yl | ¥ Hﬂ? ) | ) ] tema parte delentera
Coloca parte del. en maguinaiadi & | i |d<i I | | 3 Coloca parte del. en mdvuing
{ose moviendo tela I F 1L 1 13t ¢ ) b 1 Pueve palanta
Cofe iw) Ix| 1 1 1 J2l @ !} | | Ryyds a mand itquierda
Termuna de coser I=i 1 ) 13l 1 ¢t 1 ) Nueve palanca
Retara cottura de mlquina  Ia) 1 1 1 il 1t 1 | Retira costura de niquina
Gyuda 4 eang difecha IR0 | 1t 1 %1 [ 1 | Lieva costyra a doade estan
1t L B b 1) ) & I las pieras terminadas
| R T O O A I |
| I T T I O I T
{ IO L O Y T A O T Y |
| I S L O VU I |
| I I T T T O T |
| I N T T T Y O N |
| I L O I U T O
| I I Y O T O
| I N S O N O N O A |
1 RESUMEM 1
METODO i ACTYAL ] PROVUFSTO ]
1 IZ0. 1 PR, ) 120. it DIR.
o1 3 1 r ) : (#) La costura se
= 1 3 1 2 ) : hace l::ionmd‘n el
o1 — " 1 1 N pedal de 1a miquira
A2 - | ==} 1
o1 - | === | 1
TOTAL 1. ) 11 I 1




1.3 Control de inventarios.
1.3.1 Funcionesn de loo inventarion.

fSegin el autor Richard I. Levin, en ou iibro de
TENFOQUES CUANTITATIVOS DE LA ADMINISTRACION"™, los inventarios
de cunlquier organizacién. efrectuan una serle de funcionen que
s¢ pucden agrupar como Sigue:
T+ Eliminacién de irregularidades de la oferta.

Se reftere a que para los canos £n que Be tenda una
produccidén continua durante todo el afio, pero la produccién de
matertia prima s80lo sBe reallza en algunos periodos del afio, el
fabricante ae oblige a mantener un inventario de materia prima
para no tener dque parar au producciédn por falta de material.

s Compra o produccién en lotes o tandas,

Cuando 1a demanda para un articule no soportari su
producclén continua durante todo el afio, usualmente s8e produce
en lotes en unfa bame intermitente, purante &) tiempo cuando el
articulo no ne produce, lan ventan se hacen del inventario gque
s2e acumula mientron el articuleo ce ento produciendo.

s Permitir a las organizaciones manejar materiales perecederos.

Se relaciona con la primera funcidn ya menclonadn, pero
los ilnventarios en este cano con de articulon perecederos, esto
es, Se deben mantener congelados o en un ambiente tal que los
mantenga disponibles en todo el tiempo posible.

s Almacenamiento de mano de obra.

Se refiere a mantenerc un inventario de producto

terminado cuando la &poca fuerte de ventas del producto vuelve,
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Relacionan el concepto de mano de obra porque cuandeo no es la

&poca

de ventan fuertes, e debera tener al personal

trabajando para tener suficientes articulos para la bonanza™.

Sequn Elwoed S. Buffa, gracias a los inventarios

e poslible lograr un flujo de produccién uniforme, obteniendo

una utilizaclén razonable de las mAquinas ¥y contos moderadoa

del monejo de materias primas, ¥ ofrecen un mervicio adecuade a

loa elientes en relacién con los  productos connliderados en

exintencia. Seqgiin el mismo autoer, exiaten varios tipos de

inventarion, a saber:

Inventarios en tréansito. El olmacén de materia prima
debe tenrt la mano <lerta contidad minima para
patisnfacelén de 1a demanda durante el tiempo en
tréinuitco.

Inventarios en tamafio de lote o ciclo. Exiaten en el
caco de que el pedido gue tengamos gque hacer, llegue en
lates o “viajea', cuando no Be tiene la capacidad de
tranaporctar €1 pedido coempleto. Entonces se debe
calcular el lote 6ptimo para el wviaje.

Exintencias entabilizadoran. Socn cantidades de
productes gue pe conservan €on ocbieto de protegerse
contra las wvariacliones imprevisiblea del tiempo de
demanda y de oferto.

Inventarios de desacoplamiento.

Inventarieos esatacicnalesn. Muchos productos tienen un
patrén claramente provisible pero esntacional a 1o largo
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del afle, e8to en existen parp <clerto periodo del afio”.

El - taller maquilador de pantalones de mezclilla
tiens tantco inventariom de materia prima como de producto
terminado, enate dltimo cuando se trata de produccidn propia. es
decir, no magquilada. AdemAsn no cusnta con un sistema efectivo
de inventarios de materia primas, «n tanto que para el producto
terminado de produccién propia, lleva un registro por modelo,
de entradan, salidas, devoluciones o pedidoa en tarjetan como
1a miguiente.

Bn €1 Ae anotan: el nombre de la persona causante
del movimienton ¥y la fecha en que £ste ne realiza. También ne
eacribe =al es pedido, entrada de producto terminado, 551135.
inventaric o© devolucién, anl como las tallas y modelos
referidon, Ee tienen dos rengloness para cada modelo; el de la
parte superior se utiliZza al momente de hacer la sclicitud de
salida y el de la parte inferior em para anotar las cantidadesn
que realmente salleron del almacén.

Estas tarjetas mon utilizadas también para lievar
un regigtro de los movimientos que me hacen en cada nodelo:
utilizando en iugar de la columna de modelo, una que dice
Fecha.

1.4 Mantenimiento.
El mantenimiento puede definirasese como (Tomado de lon
apuntes escolares del pasante):
“Conjunto de actividaden o serviciosn realirzados con
objeto de conmervar la maquinaris ¥y equipo func¢iconande todo el

57



!
i

e A A ey

CONTROL DE MOUIMIENTOS

l Kombre

L Fecha

[ e
[} a3
3 c
7]
NN A1
2 1F-
T —{-
Lad olx
-]
1
m_ Mk
: i -
]
als
1
—m e o
5 -
4 4
L
311
a i
k]

[ i ?
e o3

5
it | 2%

4

canudxdf




tiempo

posible, enrto es, maximizar Ila disponibilidad de las

maquinarciasn.

Se calcula gque, para la industria en general, el

costo de mantenimiento es aproaximadamente de un 15 a un 30% del

conto de produccidén, e por ello gque pe incluy® 1l tema de

mantenimiento en este trabajo.

1.4.1 Funcionea del mantenimiento.

a)

B)
)
d)
e)

£)

gl

h}

1
N

Ancgurar la operaclon eficaz de la planta productiva
mediante una operacitn adecusda y oportuna de la
maquinacia, equipo ¥y herramientas y conncrvaqtﬁn del
buen eatado de las instalaciones.

Prevenirs, repartar o recmplarar.,

Inventariar 1linsta de materialegs y repuesntos,

Planear ¢l moatenimiento preventive y correctivo,
Programar ¢l montenimiento preventivo.

Elaboracién y ejecucistn y control de &Sdrdenes de trabajo
de mantenimiento.

Retroalimentaclén con todas las Areas y usuarios de la
emprena.

Control y supervinién de compras de herramientam y
repueatos,

Elaboraci6tn de reportes de mantenimiento.

cControl de Bu prefupuesnto asl como su e¢ejerciclo y

elaboracibén.

1.4.2 Tipos de trabajoa de Mantenimiento.

- De Tutina, Nate tipo de mantenimiento es de carécter
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preventivo , esnto es, evitar la falla, trabajando antes

de gque éasta ouceda, Involucra planeacién y progromas de
mantenimiento preventivo. For ejemplo: Lubricacién,

calibracién y ajuste, limpicza.

- Intermitente. Esote tipo de trabajo de mantenimiento es
estoe en, trabajar para corregirc

pressnte. PFor ejemplo:

de caracter correctivo,

la falla una ver mie BDe

Reparar, adaptar o modificar., reeplazar. reeatructurar.
~ Predictiva. Ocurtre cuando ae presentan sintomas de
falla en alguna maquina. En el non utilizados aparaton

de: medieidn, para percibir seflales que el ser humano no

capta.,

1.4.3 Probleman tipicos de mantenimiento.

a) Gran diveraidad (mantenimiento en jardinea, <omedores,

maquinaria, oficinaa, etcé&étera).

b} Dificultad en preveer la naturalera y requerimiente de

ejecucidn de loa trabajos (Determinar prioridaden).

<) Diapersi6én del pernoonal (personal de mantenimientao

distribuido por toda la planta).

Soluciones:
a) Elaborar programas adecundos a la maquinaria y tipo de

empresa.
b) Estaeablecer normas de mantenimiento, tales como 1

naturaleza y frecuencia de losa trabajos,
especificacionen

inspeccién.

c) AnAlisia e historial de los trabhsjons,.

técnican.
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d) Recomendaciones dadan por el fabriconte.”™

Debido al tipo de maguinaria y equipo utilizado en
este tipo de talleres de costura, se puede hablar de que el
mantenimiento que exiate actualmente en el taller, es de 90%
del tipo correctivo o intermitente, ya que pricticamente, a las
micuinan ne lems da montenimients hasmta que £sta falla, es
entoncens cuando sBe corrigen desperfectos y ne revisa la
méquina. )

se puede declr que el fanico mantenimiento
preventivo o de ratina que e efectua para la maquinaria, en
una limpieza de polvo & hilos mediante aire a presién. Diecho
trabajo mne realiza dos sébados al mes a la totalidad de inn
wmAquinas.

El oiro tipo de mantenimiento que ae realiza en el
taller es el correctivo e intermitente,. siendo &ate, como ya ae
explictd la mayoria del mantenimiento. El toller cuenta con un
mecnico que labora per las tardes, €1 es el encargado de
reparar los desperfectos gque surjan durante el dia, lo cual
implica gque en caso de que una miquina cualquiera, llegane a
fallar por una maflana, ne nerA reparada sino hasta la tarde,
oéaﬂionundo tiempo improductivo imputsble a la direccifn, negin
la Oficina Internacional del Trabajo.

Hlwwod S. Buffa, en su libro "ADMINISTRACION Y
DIRECCION TECNICA DR LA PRODUCCION™, escribe textualmentes
' Ts5in que Bea posible evitarlo, 1as mAgquinan ne dencomponen.

La administracidtn de produccién debhe tener presente sta



eventualidad en forma tal que se mantenga la confiabilidad del
#imtema productive a niveles razonables #in dque llegue “a
quebrar® ofélo por conpervar lag mAquinas en funcionamiento. Se
hace frente a otro problema de equilibrio entre factores de
corto. Cuando laz mAquinam Se dencomponen. #se producen éstas
clasena de coatos: tiempo oCiono de maquina y poalble pérdida
de ventas potenciales, mano de obra celopa directa e indirecta,
demoras on otroa procesoft cuyo suministro de materlales puede
depender de la mAdquina descompuenta, aumento de desperdicios,
innatinfaccién de los clientes por las demoram de las entregas
Y conto vfectivo de reparacion de la maquina™; y ofiade:
*"Es peosible mejorar la confiabllidad del funcicnamiento
efectivo del sintema productive tomando las saigulentes medidan:s
- Aumentando el tamsilo de las instalacionen y cuadrillas
de reparacidon de modo que &1 tiempo medio de
descompoaturas de migquinas disminuya porgue s menas
probable que lam cuadrillas de mantenimiento ae
encusntren ocupadss cuando ocurrd una descompostura.
- Utilizando un mantenimiento preventivo cuando ello naea
factible, para que se repongan laa piezas anteg de que
fallen. A menudo ne pucde hacer ento en el segundo o
tercer turno para no interferir en los calendarios
normales de produccién.
- Creandn mAirgenes de libertad entre etapan criticaas del
aintema pAra  CcOntAr con rutas paralelas disponibles.
Enta algnifica una capacidad excedente para que algunas
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miquinas puedan estar oclosas ain afectar en gran
medida los contos de demora.

« Haclendo mas confiables los componentes individuales de
una mAgquina o lans maoquinan de un gistema medisnte
mejoran al diocefic de ingenleria. Por ejemplo:
lubricaci6én que alorga la vida de las maqujinas.

- Conectandc lan stapas sucesnivas del sistema productivo
mediante inventariocs entre las operaciones. La
independencia de coperaciones que asmi me logra localiza
el efecto de tina descompontura, de modo gue regulte
menos procable que Be afecten los operacionen
precedentes y olguientens de 18 maAquina que Ae
deacompone™.

1.5 Planeacion y control de produccién.

Bl taller de confeccidn que me ocupa, tienc un
siatema de control de produccidn que consiste en regiotrar en
bihorarios el uGmero de aoperaciones gque cada trabajador
realirza, ento ne hace cince vecen durante el dia de trabajo,
esto con 1 objeto de vigilar la continuidad de las operacionen
¥ de toda la produccidn en general. Dicho regiotro se lleva en
hojan ya impresian ¥y cuadriculadan, come la que =me muesatrta
poateriormente.

También cuenta con un sistema de comunicacién
entre el administrador del taller y la encargada o nupervisoras
de produccién, consiatente en manejar Ordenes de producciédn en
donde se registran todas laa especificacicnes y datos del corte
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que Be manela. Dichas &6rdenes ne muentran posteriormente.

En lo referente a este punte de planeaclién y
control de preduccidn, el sutor Richard J. Hopeman en su libro
TPRODUCCION, CONCEPTOS, ANALISIS. CONTROL™, Be enplica lo que
un departamento de producciédn debe degarrollar:

"La funcién de la gerencia de producclién e8 planear,
organizer y contrelar las actividades necepariasB para proveer

Productos y perviclios al siatema productivo:

. GEHENCIA DR PRODUCCLION -
»

-— -
- + -~
- -
— 1 -~
-

. - ] ~
BENTRADAS — .t TRANSFORMACION > SALIDAS

En toda gerencia de produccién, la principal
actividad -5 genecar entradas Ccomos materia prima,
herramientas, productos semiterminadons, inatalaciones. energia
¥ mano de obra.

En mseguida vienc la etapa de transformacién, en
ella, exinten actividades tales como:

- Hlaborar cargas de trabajo para la madquinaria.

- Elaborar cargas de trabajo para loa obreros.

~ Manejar las actividaodes relacionadas con el control de
calidad.

- Mejoramiento de m&étodos de trabajo.

- Manejo de materiales.

~ Relacicones con la compafiia con 1la cual sas tiene la
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orden de producclén.
HEl objetive del gerente de producclién es optimizar
lap etapa de la transformacién.
La tercera ¥y fUltima etapa =Be refiers a 1la
comerclalizaclén de los bienes vy mervicios producidona:

Promociétn, venta y dimtridbucidn.™
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CAPITULO II

Sltuscisn propuests

Eate capltulo trata fde las condiciones propuestas
o suge~renciao ¢<¢on el obieto de mejorar el proce=o de
producclion. Dende el primer cnpitulo, tuve la necesidad de
hacep 1o primera sugerencia, Y como ya exliqué, puede ner que
#ra  una de lan partes medulares del prewschte  trabajo. Dicho
propuensta  consiste en que es peceanrio reducir &1 nimerco de
rmodelos gque el taller produce a  tres modelos bénfcoa de
prendas. las cuales son: el pantalén de menclilla ¢ipo vagquero,
#1' pantalén de mezolilla tipo Baggie y 1a talda larga. Esntas
prendas; tecul taron ser lao mag mignificativas en 1a producciédn
acrual del taller. Efta modificaclén e hace con el fin des
- Evitar tlempos impreoductlivos imputables a la direccién
como lo eno la falta de normalizacidn.
~ Digmminuir tiempos perdidos por aprendizaje de los
nievos medelos que \se manejen.
= Reducir paros de produccién para ajuste de miquinas.,

- En concecuencia. reduclr coatos de produccidn.

2.1 Flujo de materiales y descripceclidn del procesno.

Loas distancias oue se manejan en el taller en
cuantoe &l maneje de materinles. pueden ser reducidas en buena
poarte. La operaclén del planchado, actualmente s« ticne Qque
mandur a hacer en un lugar a 6000 metron de diatancia, lo que
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representa Wwn total de 12000 metroa de ida y vuelta; por lo que
propango la adquinicién de una plancha de vapor. con el objeto
de evitar el transporte realizade actunlmente pars el
planchado. Esta propuenta se puecde juntificar con mayor razbn
baséndose en lon argumenton del pdministrador del taller dquién
dice que la tendencia es llegar a tener un 100 de producclén
propia. mientras tanto, el planchando representaria un ingreso
extra por los cortes de pantalones maguilados, Antes de
proponer la nueva distribucidn de planta, asai como el flujo de
lon materiales, expondr® las medidas recomendadas por la
Oficina Internacional del Trabajo para idear 1la dispomiciotn de
una faAbrica en general:
"l.~ Determinar el equipo y maquinaria necenoarion pars la
fabricacifén en funcibn del ripo de producto © productos.
2.- Fijar el nimero de unidades de cada mbguina y tipo de
equipo necenarins para fabricar c¢ada producto en
funclén del volumen de ventas {bamado en previnlones de
ventas) .
3.~ Determinar el espacio necesarics para la magquinaria,
calculando lan dimenaiones de cada miquina ¥
multiplicindeolas por el ntmero de maoquinas requeridan.
&.- Preveer espacic para almacenes (tanto para materians
primas como para productos terminadon). productos  en
curnso de fabricacién ¥ equipo para la manipulacién de
materinlen.
5.- Preveer también enpacioc para servicios auxiliaren
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{(cuartos de bpeeo, vestuarion, aoficinas, cantina.

etcétera).

Calcular el espocio total requerido para la fabricacién

sumande =1 espacio necesariec para magquinaria y equipo y

el eBpacio necensrio para almacenamiento y serviclon

suxiliares,

7.- Diatribuir lon diferentesa  departamentos con sus

redpectivas zonas de trabaje de modo que el recorrido

del trabajo Bea el mAs econbdSmico pesible.

8.- Establecer el plans de edificlo tenlendo en  cuenta

Sobre todo 18 ublcacién de las zonas de trabaje, AaAreas

de slmocenamlicnto y gservicion asuxiliaren.

Determinar el tamafio y dinpoaicién del terrene exterior

a la fadbrica. atribuyendo espaclio suplementario o por

aparcamiento, recepciin. expedicion y zonam verdena™,
La Oficina Internacional del Trabajo recomienda

utilizar la tabla cuadriculada, la cunl me emplea cuando en

determinada  fabrica o© taller e fabrican ¢ elaborsn varios

praoductos o #e €jecutén varios procesos simultlneamente, para

determinar ¢l emplazamiento ideal de la maquinaria o de las

opesrociones, Para llenar dicha tabla, oe toms un =6lo preducto

8 la wvezr Yy sme registro la secuencia de operacicnes en  lan

canillas correspondientesn, anotando la cantidad de veces cque

eate ocurre. Una variante de eata téconica conalste en  llenor

1a tabla cuadriculada tomando una muestra de loa productos que

ne fabrican en mayores cantidades. Si la cmpresa fabrica mas
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de cien productos difercnten . quizd cea engorroso segquir el

métode indicado,. sin embargo, reslizsndo un pequefio estudlio tal

vez ne gescubra, que por ejemplo hay diez o veinte productaos

que posiblemente reprefenten el 803 del volumen de produccion.A

continuacién ne anota en la tabla cuadriculada la secuencia de

operaciones de dichos productos ¥ oe determina el recorrido

siguliendo el procedimiento descrite. BEs por ene que, comp ya ne

expuso en el capitulo anterior. en que se explicd que los tres

modeleos referidosn representan 72& para un mes y =l 94w para el

otro. tu6lc tomaré eaos tres modeloa para elaborar dicha

cuadriculada.

tavla

A continuacisin ne muestra 1a tablna, cuyh
tnformaciédn uttlizeré para elabiorar uns distribucistn de  1a

planta <con la cual pe tengan cootos de manejo de materiales 1o

mas  bajoe porible. solo hay que hacer notar qus come e8

méquina de coper, Se

una

pucden hacer miltiplea vowperacionen,

tendriamon  una onorme teabin en donde trobajarfamop con todoas

las aAiferentea operaciones de los trea procesof en ambos lados

de la tabla, entonces, en lugar de trabajar en hone a

operacivnes, treabataré en base a low diferentes tipos de

mAquinan disponibles en el taller.
Ea evidente gque los procesos de loa tres modelos
llevan la=m= mismas operaciones a partir del pegado de la pretins

en adelante, por lo gue la dinrridbuclion actual que

involucro
1lan maAquinas utllizadas en eéstas operaclionen, Aas Ppuede
connlderar coma buena, nola propongo itan diferentes
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modificaclionesn:

- Acercer la pretinadora a las mAquinas rectas donde 8o

hace el cuadro, ya que ega distancia es gronde
considerando que los tres procesos tienen ene
transporcte.

- Trabajar con las dos mAguinas over-lock y las mAquinas
de codo juntas, gque poon las cuatro méAgquinas gue e
utilizan para ensamblar las prendas.

En lo referente a la parte de preparacién, ae
encontré, gque las mAquinas que mAo se necenltan que entén cerca
por el nfimero de transnporten que hay entre ellas. son: las
wmAquinas de una agujs (rectas), lan de dos agujas y lan
mAgquinas over-lock {ver tabla c¢uadriculada).

Como ne puede ver, con el plano de la distribucldn
de planta propuesta. oe muestra un acomcede diferente al que
exiate actualmente, reduciendo las distancilas de tronsporte en
un 42%.

Con base a los tiempoa de operaciédn actuales gue
luego Se muestran. ¥ al +=quipo digponible no utilizado ne notd
que la produccidén del taller podria aumentar p 1200 prendans
aproximadamente; con =w56lo dividir el equipo en dos lincas de
ennamble., Por lo que ses optd por tomar las mAquinan que e
utilizan como egquipo de apoyo para formar una linea que aélo
contfeccione faldas, ¥y dejor 1a otra parte de la magquinaria para
confeccionar pantalones. ya snca tipo Baggie o vadquero,

Loa tiempoms de operacién. asi como los cursogramas
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ninbépticos ¥ analiticos propuestos ss muentran a continuacién.

RELACION DE OPERACIONES DEL PROCESO DR CONFECCION DEL

PANTALON DE MEZCLILLA TIPD BAGGIE:

1.~
2.-
3.=

5.=
6.~
T~
8.-
9.-
10.-
11.-

12.-
13.-
14.-

15.-

16.-
17.-
18.~

19.-

Hacer el trazo y tender la teln.

Cortar la tela.

Folear las piczas cortadas.

Cozer etigqueta bordade de marca.

Hocer pinzaa traneran (par).

Hocer el encuarte traogserc en miquina de codo.
Sobrehilar vista, centraviota, ojalera., botonera,
Coner viota a bolsa delantera de manta.

Coasr contraviata a bolsa delantera de manta.
Coser peton a la parte delantera de manta.

Coser boloa delantera ya con vista ¥ contravista
en mAgquina cen deoblillador.

Fljar bolga delantera.

Cerrar bolsa delantera en miquina ocver-lock.

Armar el clerre (coser el cilerre a la botonera y
ojaleral.

Coser ¢l cierre & la parte delentera y hacer
pespunte.

Hacer la forma en el cierre.

Hacer el encuarte sencillo en clierce.

Hacer el encuarte deoble.

Unir costades en midquina de codo,
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20.~ Coser la pretina.

21.- Hacer el cuadre (terminacién de la pretina).
22.- Cerrar pantalonea en entrepierna.

23.- Sobrehilar dobladillos.

24,=- Hacer el ojal.

25.- Remachar los pantalonen.

26.,- Deshecbrado.

27.- Pegar el botdn metAlico.

28.- Planchado de los pantalenen.

29.- Pegar ectigqueta (de presentacién).

La finica inapeccién que oe propone es el revisado final
el cual ne hardA deapués del dezhebrado y antes de pegar el
botén.

A continuacién doy a conocer un detalle de lon factores
importanten que influyen en cada una de las operaciones, como
sont el tiempo cue ne llevna cada una en mequndos o© tiempo
entéindar, los segundon estfndarea entre los segundoa par unidad
(nameroc de operarios), ¥y la maquina utilizada en hacer dicha
operacién. #iay que recordar que la jornada de trabajo es de
9.% horas diariasns, asi como la tasa de preduccidén deasada 1a
cual esn de 600 pantalones diacrios, por lo tanto los negundoh

por unidad producida son $7 mnegundos (34.200/600).
L Y
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Operpcifin Tiempo Sequndon Maquina

No. (ceg) estandares uctilirada
acgundoa [/
unidad.

1

2

3

1 19 .33 S

5 25 .44 5

6 30 .53 1

7 30 .53 L}

[ 54 -95 13

9 S4 .95 a1

0 53 .09 20

11 50 .87 6

12 56 .98 14

13 EL:] .66 9

1a 25 - 44 16

15 50 .87 10

16 24 .q2 12

17 12 .74 15

ia 26 +16 12

19 54 .95 27

20 31 - 54 24

21 12 1.26 4 v 29

22 56 .98 31

23 10 .18 31 y 26

24 B .14 32

16



opeTcacidn Tiempo Sequndns Maquina

Ne . (Beg) ectandaren utilizada
sequndos [/
unidad.
25 .11 1.54 ’ 34 y 35
26 166 2.03 —_——
27 8 .14 37
28
29
revinado
final 55 -97 -
TOTAL 18.79

Para obtener el nimero de costureras gQue #e
necesiten para el proceno de confeceitn del pantalén Boaggie,
utlilizare 1 método de equilibrio de lincan que ne deocribe en
el libro de "INGENIERIA INDUSTRIAL™ de Niebel, capitulo sein,
=l cual nos dice gque obtenlendo la pumatoria de los segundos
esténdaren entre los segundos por unidad. ohtendremon =1 nfimero

de operarios que ne necealtan para la linea.

Son neceaarios 18.7% = 19 costureras.

Qulero aclarar gue las operaciones 1. 2y 3, no
son realizadan por costureras y que gu  tiempo estfindar es
tan baje por unidad que on un momento dadeo podrian poporiar

vAarios talleres iguales a &ate.

17



CURSOGRAMA SINOFPTICO DEIL PROCESO
DE CONFECCION DEL FPANTALON DE
MEZCLILLA TIPO BAGGIE.

Tele de Nezclilla
————e e

Bolga de

Cierte manis
— 14 —_———p




-OO0—

Etiquets

bardada
A e e i

i9
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CURSOGRAMW AMALITICO BaSADO EH MATERIAL

Esprrar a cofer belsa delantera I
Coter b.d. con contravista v vista ]
Litvar partes delanteras & siy. maquinal

DIAGRAMA num. 4 HOJA 1 R E S5 U NI N
CRFETO: ACTIVIMAD  {ACTURL (PROPULSTA] ECONCHAIA
Pantaidn de rezclilla
tire bagyiv oFG. O 3 20 ]
TRANS . € 3 23 18
prerrrrrs BfRa D E2} 4 ?
Prageso propueste ds INSPEC. OO 2 1 1
confeccivn ALMCE. 2 i 2 o
BIST (m) 1192 I BB b 117 mts,
METCDO:  FROFVESTO TIENPO thh) | 1 |
OPERARIGLs) FICHA num, £osST0 por
PRCGTUESTO POR:  #.0.5. FECHA: 20/V1/B7 m;‘iﬁ?ﬂl’:‘ l ,
NPROBADG POR: FIGH#& ToraL 1 I
CANT |DIST|TIEM SinBOLO
LESCAIPCION rlmt l] mnlmlonmamm
Almacen de materid prima 1 1 i | b 13|
Tender Ia ~ezciilla en la mesa e cortel ] 1 Pt J 1 1
Cortar 1a tela de acurrdo al molde 1 t 1 [ .3 I O I |
Folear todas las prezas cortadas 1 [} 1 I % ¢+ 1 1 1
Lirvar 1odas las pieras & las miguinaf | 128 | o) 1 1]
EIperar 3 ttmenzar ) 1 t DT
foser stiqueta de marca 1 | | 1 :n(]:’ } ] ] []
Esperar a2 hacer pinzas traserss | E | | I}‘I 11
Hiter pifZcss trateras 1 ) 1 t )(T/ 1t &
Lirvar piezas tres. & $19. miquina ! 1 1.51 1 I\:\I [
Eaperar a Racer ¢) vntuarte trasere 1 i ] | | ) e | 1 1
Hacer ¢l encuarte traserofmiq, de cedoll 1 ! | h(l'/l [
Lirvar traserss en 519, naquina | 17 1 1 M L |
Esferar & orfess partes delanterns 1 [} [} 11 J):I 1
Orlear partes delanterastogalers,vastadd 1 1 t )(( Ittt 1
Lievar partes delanteras a 5i9. miquinik| tz 1 I\JQ | ] |
Eyperar 3 tesep vista on Telia de mantal 1 | 1 t & 1 I
Cozer vidia en talsa de Hanty 1 ] 1 ] x:j:/l 1 ]
Erperar a coter contracista en bolsa | ] i I i :|_>¢ 1 ]
Coser contravists #n bolsa de mants ! | [l [
Llevar partes del. 2 coser petos 1 12 1 | I\\! 1 1
Esperar o coter petes delanteros t 1 | U1 15 [ 2
Ceser prtes delanteros haciende pliegues t 1 [l [
Lievar partes delanteras 2 sig. miquinkl 12 1 f 1
I | [
1 i 11
t | | 1

TeraL l




CURSOGRAMA AMALITICO

WSADD TM MATERIAL

DIakpama num, L) HOJA num. 1 R ESuUnmNERMN
OBJETO: ACTIVIDAD  1ACTUAL IPROPUESTAL  ECOMMIA

OPERA. O

TRANS. G
ACTIVIDAD: EsPIRR D5

IMSPEC. OO

ALMACE, <7

DIST (m) 1 ] 1
NETODO1  ACTUAL TIENEY (WhY | i i
QFEPARTOLS) FICHA num. S‘?jﬂﬁc r l l
PROPUESTO POR: FECKA: MTERLAL
ATROBADY FOR: FECHA: T014L 1 ]

CRAMT|DISTITEM SIKBOLO -
DESCRIPCION I l II nml Ionsmncmu:
olsiplale
Esperar & fidar bolsa delantera ] i] 1 ] 1 L« \ \
Figar talsa delanters a prerns pantalonl 1 1 1 | |
Lievar partes delanteras a 519, nbiquimd 12 1 L] l\\l yoL
Etressr a ceerar bolsa delantenn 1 1 i DT
Coerrar bolsa deluntera 1 I | 1 1
Lievar pottes delanterat a 519, midurnal i1.51 | 1>¢| L
froar clerre -
FIFETIT B COTEr CIETTE oM prigunte t 3 | 1 l_-}tl 1 4
Co1er CleTre 4 Fespunte | i ] S [
Lltvar delantercs a $19. niguina \ 12 10 | l\! | i)
Esferar a hacer {0rma en Clerre ] 1 L] ] L] _!‘Sll [} 1
Hacer dofmy an cierre 1 | | | >(1:/| | |
Lirvar delantercs a $19: miquiha 1 § 1.5¢ ] I\&l 1 ] 1
frprrar a hacer encuarie sencillo 1 1 i | | 5‘\ 11
Kucer o) encuarie sencillo (delanteror | 1 1 1 )(r,l LI
Lievar delznteros a3 319, miguina i 11.51 1 &_& v 1
£sprrat & hhcer eocuarte drlantero doble 1 1 1 1 _I>Il [} |
Hacer encuarte doble 1 i \ [} N(/i | S
Lievar d¢lanteros a cerrar en niég. codol [T | ] IN i ] ]
£aprrar & cerrar costados i 1 1 1 1 _ﬁu i
Cefrar costados en miguina de codo ] 1 | 1 r(f/ | S N
Lievat pantalores a coter previny 1 i 3,51 L . N |
Esperar a toser Pratina & s pantalones L] 1 [} [} ] 1 1 \
Coser pretina 1 | | 1 :gr/l [ S ] \
Lievsr gpantalones a hater cuadro ] L] 1 1"‘,1 | I
Estersc a hater tuadss | ] \ | | \ A0 t
Witer eusiro UL b bt 11
e IO 00 0 1 O O O O




CURSOGRANE AMALITICO BASADO EM WATIRIAL
PLAGRANA nam, 4 MATR wuoe . 3 R ES U NWNENMHN
ORSETOt ACTIVIDAD  IACTUAL IPROPUESTA| ECONOMIA
OPLRA, ©
TRANS.
BSrern D
ACTIVI DD INSPEC. O
ALMCE, 0
BIST {m)} 1 1 1
WETODO: ACIvAL TIEMPO (W | i 1
OPERARLO{S) TICHA nus, fy‘?ﬁ‘!oﬁ m\: l |
PRGPUESTO POR: FECHN: mATERIAL
AFPROBADG POR: FLCHA: TOTAL 1 §
CAKT|DISTITIEM SIMEOLO |
prSCREFCion | l "l '“"Io T1D 1 g | e
Lievar pantaslones a tiy. maguina 1 131 1 | X I |
Esperar a cerrar entrepierna 1 ] L] LI | D‘l 1 1
Cerear #ntrerierna 1 § i | 711/I (L
Orlear dobladilles T VA
Lievar & Pacer ognl 1 12 4 1 I\)\I | |
Esparar & hacer o0gal | 1 1 1 1 Dﬂ 1 1
Hacer osal N
Llevar rantalenss & rerachar v trabillal 14 1 | I\\l 1 1 1
ESFerar 3 Temithe | | 1 [ J)tl 1
Femachar piantalones | | ) I>r 1 1 |
Llevar a deshetrar N
Esperar a deshebrar ] 1 1 [ D‘l 11
Deshebrar T
Llevar a revisade final 1 |2 1 o
Experar a revitado final 1 t 1 | ! I\Q 11
Revasalo fimal 1 | | DT
Lirvar & #laachar TN
Esperar a Planchar 1 ] 1 LI D-tl [
Planchar 1 1 ] 1 {I L
Lisvir & rtiquetar I im oIl 4
Esperar a etiquetar L > 1
EtLquetar T s
Lievar a almacen 1 1¢m | | MI 11
Ajmacen [} | 1 S T
1 ] ] | 1 ¢ 1 ]
1 § t i 1 1 ] ] 1
] 1 ] | I S R B I |
{s)no £o_ano=
TOTAL I |OB | |2t !23 le | i I H l a pary fihes
¢ produccion
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RELACION DH OPERAGCICNES PROPUESTAS

PROCESO DE CONFECCION DE LA FALDA LARCGA DE MEZCLILLA:

1.

2--
kK

-

G.=

7.

B.-

N 9.~
10.-

1%. -

12.-

13.-
11.-
15.-
16.-
17.-
18.-~
19. -~
20.-
Zl.-

22.-

Tender la teln ¥y hacter &1 trazo en 1lp mesn
corte,

Cortar la tela de acuerdo al molde.

Folear toda=s las plezas cortadas.

Hacer lag trabillas para la pretina. -
Sobrohilar parten traseras (par).

Hacer pinzas en partes trameran (par).

Coner etiqueta bordada de marca.

DEL

de

Hacer el encuarte tracero en la maquinae de codo.

Coser el clerre a la parte trasera.
Sobrentlar vinta (par).

Cocer viata 4 la boloa de manta delantera.

Coner bholoa delantera con wvinta a la parte

delantera en madquina con doblillador.
Fijar bolco delantera (par).
Cerrar bolsca delantera (par).

Unir partes delanteras en maquing de codo.

Unir delanteros con traserona en miquina de codo,

Coser la pretina.

Hacer el cusadro {(terminaciédn de la pretina).
Orlesr dobladillosn.

Hacer el dobladillo.

Hncer el ojal.

Rempnchar las faldas y pegar lasm trabillas.

84



23.- Deahebrar las faldasn.

24 .- Pegar cl botén.

25,.~- Planchado de las faldas.

26.- Etiquetar los raldes (etiqueta de presentacién).
La tnica inapeccién ser& el revionado final:s

i.- Revinado final.

Operacién Tiempo Sequndon Miguina
No. (seg) entandnren utilizada
segqundos /
unidad.

1

2

3

4

S5 18 .32 8

6 25 44 17

7 19 .33 17

a 24 .42 18

2 54 .95 ' 19
10 10 .18 B
1n 54 .95 . 21
12 50 .88 22
13 - 56 .98 16
14 Je .66 23
1s 30 .53 18

85



operaclién Tiempo Seqgundos MAcquina
No., (aeqg) eatandarcesn utilizada
segundos /
unidad,
16 45 .79 28
17 31 .54 24
18 T2 1.26 29 y 30
19 18 .32 a1
20 60 1.10 25
21 8 .14 32
22 BA 1.54 5 y 36
23 166 2.91 ———
t 24 a .14 ———
25
26
TOTAL 15.38

De nuevo, niguiendo el método de equilibrio de

lineas derecminfmos que non necesarios 15.38 = 16 <costurerat

para =]l proceno de confeccidén de la falda largs de mezclilla.
Las operacionea 1. 2, 2 y 4 no son realizadans por

cofgtureras, a=f como las operaciones 25 y 26 lan cudleas l1as

realirzaran dos empleados diatinton,

:13



CURSOGRAMA BINOPTICO PROPUESTO
DEL PROCESO DPE CONFEGCION DE LA
FALDA LARGA DE MEZCLILLA -

Tela

Etigueta dr Bolia de

mairca

————

Cierre

|

l%

..o o ° ° o ’ °
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CURSOGRANA MMALITICO

BASADRD EN MATERIAL

. TOTAL

DIAGRAMA num. 5 HOJA musm, 1 RIS UMNTENW
CBJETO . ACTIVIOND PACTUAL IPROPUESTA) TFCONOMIA
Falda largs dv rezelilla
OFERA, © 32 4 []
TRANRS . > 26 22 4
ESPERA D 27 21 [
ACTIVIDAD: . spre. O 2 . s
Procese propuesto de confection ALMACE. T 2 2 —
DIST (m} 1 122 1 83.3 | 2.5 mt
WETODO:  FROPULSTO TIERPO (hhd | 1 1
OPFRaRIOLy) FICHA num, _'l:_-?.s"fﬁo ™ l l
PROPUESTO PON:  A.0.5. FECHAT 231/V1/87 jPATERIAL
RPRUEADO POR: FECHA: TOTAL 1 1
DESCRIPCION ,Cﬁ!ﬂ']nlS:l!{PﬂtI SIRSOLO CBS FRUACIONES
falda Ol IQIY
Almacen de rateria prima ] t t | I S O B =5 |
Tender la mezclilla on la mesa dr corte] [} 1 towb—T 1 | 1
Cortar la mezelilla de acuerdo al moldef 1 | Ix=l 3 1 1 )
Folear todas las riezas cortadas | i ] [ 1 1 1 1
Llevar lax prezas cortadas a las maquin| 112 ) bl 1
Esperar a £o=onzar 2 coser ] | 1 ] ] _P)r! 1 1
Sobfehailar las rieas tratetas | 1 t 1 (I 11 1
Llevar piezas trazeras a sig. naguina | | 4.5]) ] N [
Efferar a corer stiqueta de magca ] 1 t 1t g [
Coser etiqueta de marca ] ] [ [ ~all BN
Llevar partes Lraieras & 3i9. maquina | 11.3) 1 I\x;l [
Esper4r a hater encuarte eh maq, d¢ codo ] I 1 1 J.)tl 1 [}
Hacer encuarte #n maquina de cedo | I ] [ 3(1/ | I T |
Lievap tras#ros a coser el cierre 1 1 1.51 1 M | |
ESFersr a coser ciesre 1 i ] [ L}I 1
Coser cierre #n parte trasera 1 1 I [ el
Sobrehilade dr vista TN T
Llsvar vistat 2 119. maquihs t 14 1 ] I\a\l L F 1t
Esperar a Fezar vitta en bolsa de mantal 1 1 1 I )
Coter vista en Yolsa de mirta 1 ] i | E L e |
Llevar bolga cen vista a 319, maquina | 11.3] 1 t\\(l ] | I
Esrerar a Pegar bolss delantera | § ] I | 1 1 i |
Coser Yolis delantera con dobliliader 1 1 1 ’(? | I I |
Lievar delanteros a fijar bolsa del. | 11,51 [ Q Lot
Esperar a f1jar bolsa de)antera i [} 1 | ) ) 1 1 ]
Fijar boisa delantera 1 1 1 ] E I 1 1
Llevar partes delanteras a may. sver | 1 1.51 [T [




CURSOGRAMA AMALITICO

BASADO DN MATLRIAL

DIAGRAMA ncn. 3 HOJA num. 2 R LS UMNEHWM
OBSETO: ACTIVIDAD  [ACTUAL {FROPUESTAL
oPERA, O
THAKS, &>
ESPFER O
ACTIVIDAD:
INSPEC, O3
ALMACE. <7
DIST (m) 1 [} ]
NETODO:  #CTUAL TIEHFO (h/hM) | 1
CPERARIOUS) FICHA num. CO5TC par I I
KAM. GBRA
PROPULSTO POR: FECHAS MATERIAL
RPROBADO FOR: FECHA: TOTAL 1 1
CANT{DIST{TIEN SINBY
DESCRIPCION l I ! -It-'unl 14 |onsmaclms

ofbigis

Esperar a cerrar bolsa delantera

I L)

Cerrar bolia delanters

w1 |

Total

|

[

Lievir pirtes delanterss a miq. de codgl ¥ 4.5 | Y] 1 1 1
Esperar & hacer ¢} encuarte 1 t i 11 I):l 11
Wicer ¢1 encuarte delantero on miq.eodo] | 1 Poet™ 0 F
Elevar tra's y del's a miq. de over 1 124 | I i\‘i’ 1t 1
Esprrar a cerrar costades 1 1 1 UL D‘I [
Cerrar costados ! L] [ 1 ’Q/I 11
Lievar » coser pretina ] I 2.5 1 |\q 1 1 |
Efperae o cofef pretypna ] 1 1 i ] !,\Jll ] ]
teser pretina t 1 1 Pot™ 1t 1|
Llitvar faldas a hacer cuadro | 17 | | I\:\' 11 |
Esperap a cerrar cuadro ] 1 1 1 1 L] 1 1 L]
Wittt tuadto 11t a1 11t
Llevar faldst & miq. over ) § 3.5 > 0
Erpeear 2 sobrehilar parn dobladille ) 1 t 11 J)ll 1
Sobrehilar Fara Cobladillo UL s
Llevar faldas & sig. niguina t | 4 | [} l\h{ L
Esperar a hacer dobladillo 1 1 1 i 1 Dl 11
Hazer gsblatillo ! | 1 1>l t L 41
Lievar faldas a hacer pjal t 121 ] l\-\l L& 1
Erperar a hacer ogal t | 1 t ot l:)tt t 1
Hacer ourl en jretine 1 ] 1 1 m/l LI |
Llevar 2 rempchar y coter trabillas 1 t 5.51 | l\’\l L |
Esprrer a remachar 1 t 1 DT
Eerachar ¢ pegar trabatlas i ! 1 1 x1” [ | [}
Lirvar a devhebrar i 1 251 14 1L 1 1




CURSOGRAMA AMALITICO BASADS EM MATERIAL

DIAGRAMA nus. 3 HOJA pun, 3 R ES U R EINM
OBIETO: ACTIVIDAD  {ACTURL IPROPUESTR| ECORMIN
CPERA. ©
TRAKS. &>
ISPERA D
ACTIVEDAD: IHSPEC. ©
ALMACE.
BIST {w) ] | 1
MI15D9:  ACTURL TIEMPO (Wh) | !
OFEPARIO(S) FICKA num. m!ooﬁx | I
FROFUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHN: TOTAL ] 1
PESCRIPCION |UHT|DISIF:E| S1MBCLY [OBSBUICIOHIS
Olxipigigy
Esperar n deshebrar | 1 ' 1 Ll 1 1
Dertedrade de las faldax | 1 1 tser™ + ) 1)
Lievar a revisar faldas | 12 ) ) I\A\I 111
Esperar a revisade ] ] 1 ] t 1\q | 1
Revigado final i | | [ DI |
Llevar 3 Fegar botoh metilice { | 1 Pt h(l/l 1 |
Esperar a proar toton metidito | | 1 DT
Pronr Motén metilico T e
Lievar a plarchar 1 ] 1 L . |
Exparar a phanchar | ! | =T
Planchads de las falday 1 § t Il
Livvar 2 etiquetar 1 1 ! | l‘\q |2 |
Esperar a ttiguetar 1 1 [} [ J):I [
Ftiquetar fai€is 1 1 I 0 & 3} 1}
Litvar a almaceh de producie terminado | | 1 ] I\n.l\_l ]
Almacen [ T e 1
] 1 1 1 1 1 1
1 ] 1 | I | 1 1 1
i ] | | I R N |
) L) 1 | UL I I T T |
1 1 | I 1t ¢ 3
1 I i [ | ] I 7 1
1 | | 1 1 1 1 1 1
1 | | | O O Y A |
1 § | | O O T I |
i 1 § | EE T S I
1 1 1 LI S I I |
TOTAL I IO’.SI |ZQ ]33 |2l I 1 I 2 |
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RELACION DE OPERACIONES PROPUESTAS DEL PROCESO DR

CONFECCION DEL PANTALON DE MEZCLILLA TIPO VAQUERD:

1.-
2.~
3.-
4.-

.-

6.~
.-
8.-
9.-
10.-
11.-
12.-

13.-
14.-
15.-
16.-
17.-

18.~

19.-
2.~
21.-

Harcer el traro del corte de acuerdo al molde.,
Tender la mezclilla en 1o mena de corte.

Cortar ia tela.

Folear todas laso plerao cortadas.

Sobrehilar en maquina over las vinatas, botoneras ¥y
ojoleras (cuatro plezas per prenda).

Hacer el dobladillo de la bolsn mecreta,

Coper bolsa mecreta a la vieta.

Ceser vista a la bolsa de manta.

Peqar bolsa de manta delantera.

Fljar bolsa delantera.

Cerrar bolsa delaontera de manta.

ArmAr clerre., uniendo el cierre con 1la botonera ¥
qjaleru.

Coser clerre a la parte delantera y pespunte.
Hacer forma en ojalera.

Hacer el encuarte sencillo en clerre.

Hacer =1 encuarte doble.

Hacer el dobladille en bolaa tranoera.

Cooer etiqueta Yordada (de marca) en bolsa
Lragera.

Coser_cuchlllnﬂ a partes traseras.

Coner bolaan traseras a las plernas.

Hacer el encuarte trasmero.

93



Operacién
NoO.

e

o & N b Wowm

22.-
23.-
24 .-
25.-
26 .~
27.-
28.-
29.-
30.-
31.-
32.-~
33.-

Coser

coatadoa en mfiquina de cado.

Unir delanteros con traperos en entrepierna.

Coaer
Hacer
Hacer
Hacer

Coger

pretina.

el cusdro (terminacién de la pretina).
el ojal a loa pantalonen,.

las trabillas.

las trabillas y remachar lonm pantalonen.

Deshebrado de loa pantalones.

Peogar

botén.

Planchado de los pantaloneas.

Separar los pantalones por tallas.

Etiquetar los pantalonen,

La tnica inapeccidn acrd el revisado final:

Revianade final.

Tiempo Sequndos Maquine
{seg) . entandnres utilirzada
sequndos /
unidad.
24 .42 [}
15 .26 7
20 .35 7
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Operacidn Tiempo Sequndon Maquina

NO . (seg) rotandacen utilizadsa
asegundos /
unidad.

a 54 .95 13
9 50 .88 6
10 56 .98 14
11 38 .67 9
12 25 .44 3
13 S0 .88 10
14 24 .42 12
15 a2 .74 15
16 26 .46 i2
17 10 .18 7
18 20 .35 5
19 26 .46 1
20 52 .91 2
21 27 a7 1
22 54 .95 27
23 56 .90 26
24 31 .54 24
25 T2 1.26 4 y 29
26 8 .14 32
27
28 :]:] 1.54 34 y 35
29 166 2.91 —_———
30 -] .14 37

25



Por 1lo tanto son neceaarias 18.28 = 1% comtureras

para el proceso propuento de confecesifn del pantalén de

mezclilla tipo vagquero.

Hoy tue hacer notar que el proceso propuesto
difjere del actual sbGlamente en las operacionea 22 ¥y 23 las
cuales 8& jnvirtieron, por lo tante €1 cursogroma sinGpticeo ¥
andlitico propuesto ¥y actual, sierfian iguales,

En «cuanto ail total de personal necesario para
trabajar., proepongo que  debon per 35 conturerdas  mAa un
prlenchador ¥y un empleado que folee los cortemn ¥ etiquete
prendas terminadan. Parn el proceno de pantalén Baggte, ne
necesitan 19 contureras al igual gue para el tipe wvarquero, Yy

para «1 proceso de falda larga non necesarias 16 por lo tanto

son 3% en total.

2.2 Anadlisis de Movimientos,

Se noté& durante 1las obmervacionea de las
operaciones, que lan costuretas podrian hacerlsaa un poco mis
rapidas eliminando trannportea, demornas u  operaciones. .Y

continupcian me muestran lon diagramas bimanuales propuestos,

“-n loa cusalex daré a conocer algunas de las oaperaciones  gue

podrinn ser wejoradon,
96
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BIAGPAMA BlmarUal

DLAGRAMR 3 HWoJa

PISTOSICION DIL

PImlJo ¥ FIEM:
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2.3 Control de inventarion.

En este punto sédlo propondré una ficha de control
de movimientos de producto terminado, con una distribucién de
informacion diferente a 1lan ficha actual, asi como otra para el
control de materia prima. A l1a primera., se le puede dar el
mismo uso que fe viene haciende de 1a ficha actual:

- entradas,

- malidan,

- pedidon,

- devoluciones.

La segunda ficha se puede utilizar con cualquier
tipo de materia prima utilizada en el tallert

- tela,

- clerres,

- botones,

- remarches,
- hilo,

- etiquetas.

Asl come también en el control de exintenciaos de

agujas y refacciones mas utilizadas como son: placas,
cangrejos, muelles, tira-hilos, piso-costuras. bandas.
carreteles. A continuaclién doy A conocer la ficha para el

control de inventaricn de materia prima que he propuesto.
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2.4 Mantenimtentn.

Como ya ne explicé en el capitulo anterior, el
90t del mantenimiento del taller es del tipo corrective ¥y aque
=l mecanico encargado del migmo., s6lo osinte Ao traobojar de 4 a
6 PM. lo cual significa gque si ocurren descomposturas de
maquinas durante la mafana. cuando el mecinlco no Se encuentre
en el tnller, &3ts permaneceri inactiva tedo ege tiempe.

Propongo que ae capaciten 8 lon dos empleadon con
que el taller cuenta para etiquetar pantalones terminados ¥y
tender tela en la mena de corte, para efectuar los trabajos de
mantenimiente correctivo. que ocurran por la mafiana y tarde
hasta las 4 PM. hora en gue ¢l mechnico llega a trabajar.

Tambifn es importante hacer ver al persconal que
801 UNe parte muy importonte en el procesno de confecdcldin ¥y que
mi hay tiempos muertos por descomposturas de maAquinas, esto
atectord a toda la linea de produccion, viéndone reducido &1
nmero de prendas tetrminoden ¥y todon loo inconvenlenten
expuestos en &1 punto 1.4 del presente trabajeo.

Por o tanto, Ppropongoe que al pernonal se le den
inatrucciones de operacidtn de su mAquina de trabaje,. verificando
el nivel de aceite lubricante y las tensiones en los hilos,
tante en la aguja comoe €n el carretel. Todo esto debera ser

diarjamente.

2.5 Planeacibn y control de produccién.
Con objeto de lograr un control de producciédn méAs
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eficiente, propongo €l uno de hojapn para registro como la e
muesira en la pigina aigulente,
La informacio6on que la mioma trabajoadora
proporcione perht
- operacidon realizada
- especlificar corte correspondiente a la operaclédn
- eapeciticar tarea

- cantidad de operraclones terminadon.

Todus epton datos log utilizerd la supervisora del
taller para ozignar composturas o prendas que control de calidad
no oprucbe, esato en, cada uno de loo trabaladores hara de nuevo
las operacionesa ue ellos mismos hicieron mal. Las prendaa
. podr&in  lidentificarse mediante la etiqueta de folso que le es
colocada a c¢cada wuna al princlipio del proceso: en ella se
encuentria marcada  la  talla, turen y nGmero de pleza de 1la
tarea.

Con el objeto de no afectar la continuided en las
lincas de producclién por couna de lan compoaturasg de prendas
terminadna, &stas sc haran fuera del horario de trabajo.

Graclias a catas medidas, el personal pondrd mis
cuidado ¢n la calidad de su traobajo, lo que reduciréd conton de
produccidén al no tener personal haciendo componturas.

En lo Telativo a la planeacldn de 1la produccidn
del taller, propotge monelar un plan general de produccibn con
el cual, en base g la capacidad inntblada, SDe podrén definirc
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log tiempon en los cuales un  corte {0 wvarioa) quedarén
terminados. Ahi oe marcardn con crucea los dias o semanaa que
alglin corte permanerca dentiro del proceso y en gque etapa de
este Se encuenira.

Las etapas del proceso de confeccldn podrian sSer
las sigquienten: preparacibdn, que corresponde a las operaciones
realizadas antes de unir partes delanteras c©oOn  traseras;
ensamblaje, correspondiente o 1a unlén de delanteros con
trageros hansta antes del deshebrado ¥ la tercera sera el

deshebrado, revinién y planchado.
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CAPITULO IXII

Entudio scandémico

En este capitulo comprobaré si son

convenientes todoa lon cambios propuestos desde el punto

viota de rentabllidad.

Comenzar® por proporcionar los costos de 1

lnversjiones del squipo ¥y material propuesto:
1. Plancha de vopor (usada) 4"
2. caldera 3*
3. Bomba de agua 1 H.P.
4. Quemador
S. Tanque eataclonario para 100 ltms, 1
6. Tuberfiss y conexiconen

'

Para obtener el nivel de rentablilidad,

000,000.00
100,000.00
500,000.00
400,000.00
000,000.00
100,000.00

100,000.060

el método de costos conntantes, ento es, sSuponer que

inflacidén ec wminima. Obtendré el shorro logrado

restando

conto de llevar a plonchar las prendsas menos el costo

Plancharlas dentro del taller con equipo proplo,
necesario tomar en cuenta varios datog cComo Son:
- Salario minimo diario
- Salario minimo diario integrado
- Costo de 5. Soclal diarlio por trabajador
- Casto del gos por litro
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para esto

7.405.00

realmente

de

aB

utilizaré

la

10,259.00

1,1400.00

125.00



- Cuota fija anual de agua 128,000.00
- Precio por plachar prendas (actual) 60.00
- Distancia del centro de plachado 6 kma.

- Capacidad del automévil que lleva las

prendas a planchar 600 prendas
- Valor del autom&wil 16°'060,.000.00
- Vida dtil del automovil 5 afien
- Bendlimiento de gasclina 6 km/litro
Ahurnx
(1) Conto por prenda de planchar a 6000 metros de
distanciaz
- PreCio. -« « o o = + 2 s = = « » »= « + » « « + BO.,00
= Ganolinna:
S 493 X 6 Mm/lt + 6 m X 2 ¢+ 600 prendan . 1.64
-~ falarie del chofer:
£ 10259 + 9.5 x 2 hra. + 1200 prendas . . 1.80
= Seguro noclal del chofer:
$ 11060 ¢ 9.5 hra. x 2 hra. & 1200 prendas 0.19
- Dapreclacion del autombwil:
& 10°000.000 + S afos + 365 diasn + 24 hra.
» 2hro. + 1200 prendan . . . + + + + 4+ 0,38 °
TOTAL « v v v v n v e e e e o e oo . BB
{i1) Conto por prenda de plachar con equipo proplo:

- Salaric de un plachador:
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S 10259 + 1200 . . . &+ < » s s * % s + + = 8,55
~ Seguro flocial de) planchador:

& 1100 + 1200 prendas & . . . 4 . . . . - 0.92
- zap utilizado:

£ 250000 &+ 20 dies # 1200 prendas. . , . . 10,42
- Depreciacitn del equipo de plachado:

& 9'100,000 + 10 aficon 3 365 dias

1200 prendas. o o 0 2 4 e s o2 8 e 8 e 2.07

- Agun utilizada:

6 128000 *+ 365 diag ¢+ 1200 prendas . . . . 0,29

TOTOADL + ¢+ « + o + = & o 2 o a a v 3 » + » 22,25

Entoncen:
Ahorro = conto (i) - costo (i1)
= 84.01 - 22.25
»= 61.76 por prenda
= 74,118 diarjoa

= 1'482.240 mensualen

Por lo tanto., dividiendo el coato del equipo de
planchado entre el ahorro menuual, tendremos el ntimero de menen

‘en que =e obtiene el retrorno de la inveraldn:

Tiempo de retorno 9*1400,.000
B mmm——m—a———— * 6.14 = 7 mesesn

de inverolon 1'482.240
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Debido a que

de produccién, no unerd

planta completa a un

paulatinamente conforme
cambilar de operaciébn y en

Entonces loa

el taller de confeccliédn esa una linea

Poaible camblar la distribucién de
s6lo  tiempo. Ge debera camblar
el personal esté ecn condiclones de

dado caso, de mAquina.

resultodos en cuanto a mayoar uctilidad

por produceién se comenzarn a sentir en 2 o 3 semanas de haber

iniciado los cambles.

En o referente a 1os fichan de control de

producclén propuestas, ayudarfin a gue la produccion del taller

sea de 1200 prendas terminadan y sin defectos por dia: por lo

que su inversién (apronimadamente & 120,000). redundara en

obtener dicha produccitn de prendas.
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CONCLUSIONES

Concluiré el presente trabajo afirmandoe que loa
camblos que oe proponen en el segqundo capitulec son bastante
buenoa, porque la producclédn del taller se aumenta casi  al
doble con s8&6lo cambiar la forma de trabajar: esto es, dividir
el ecquipo en dos linecoo de produccidn que se esnpecialicen en
centfecaionar un  determinado modelo de prenda cada unos y no
tener una oola gron linea de producceiédn que confecclone muchos
modelos diotintoo, c€emo lo ha venido haciendo.

Lo anterior implica que no ec necesario oumentar
el equipo indusntrial o el pernonal para aumentar la producciéon,
haciends maan productivo el taller porque con los miomos
recurgos producird ¢1 doble de prendan.

El estudio economlco permitié obtener el grado de
rentabilidad de la adquinicidén de una plancha de vapor, para
evitar el enviar a planchar las prendas a 6 kma, de distancla.
Se puede afirmar que dicha tnvernidn ea bastante atractiva,
porque debido ol ahorre que representa  planchar con equlpo
proplo, 1 cosnto del equipo de planchade podré recuperaroe en
n5lo siete meaoen, cooa que diffcilmente ge obtendria mediante
otrog instrumenton de inversion. como gon loo CETES o loo
pagarés a plazo fijo.

A partir del s&éptimo mes, #e verdn loa resujtados
gque trajo consigo la plancha de vapor, la cual se podria
utilizar para obtensr una utilidad extra por «1 planchado de
las prendas maqullodoas.
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