ot

ey

RO

6

oot
UNIVERSIDAD LA SALLTE

ESCUELA DE INGENIERIA
INCORPORADA A LA U. N. A M,

“INCREMENTO DOE LA PRODUCTIVIDAD EN LA
INDUSTRIA TEXTIL MEDIANTE LA APLICACION
DEL MUESTREG DE TRABAIC"

TE51S CON
FALLA DE ORIGEN

TESIS PROFESIONAL
QUE PARA OBTENER EL TITULO DE:

INGENIERO MECANICO  ELECTRICISTA
ESPECIALIDAD EN EL AREA INDUSTRIAL
P R E S E N T A

VICTOR ANTONIO FARAH GEBARA

MEXICO. D. F. 1986



pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta
protegido por la Ley Federal del Derecho de
Autor (LFDA) de los Estados Unidos
Mexicanos (México).

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



1.

111,

TN T CE

<
(13}
-~
m

RAL

INTRODUCCION.

PANORAMA DE LA INDUSTRIA TEXTIL EV MEXICQ.

I.7 Degindcidn de La Industria Textdil.
1.2 Distribugidn de ¢e Industada Texedl en Méxeco,
1.3 Comportameente de 2a Industria Textdl Mexdicana en ia

Economfa Naclonal.
1.4 Clasigecacddn de da Indusindia Texdil.
1.5 Complejidad Tecnoldgdica.
I.5 Las Fipaas Textiles, Clasificacidn y Caractertsticas.

DESCRIPCION DEL PROCESC 0OF FABRICACION.

[1.1 Diagrama Genérico del Proceso Textdil.
11.2 Hilado.
11.3 Tefido
11.3.1. Ligamentos Paincipales en ¢& Tejido-
Ptano.

IT.5,2. Operaciones ¢ Inspecediones ael Teji-
do.

11.4 Acabado.

MUESTREQ DEL TRABAJO EN LA INDUSTRTA TEXTIL MEDIANTE LA-
APLICACION DE CARGAS DE TRABAJO.
1711.1 La productividad ern £a Produccdidn.
1T1.2 Estudio del Tarabajo.
1171.2,1. Elapas para €a Aealdizacifn del Estu
dio del Taabajo.
111.2.2. Estudio de Mltodos.
111.2.3, Medicdidn del Trabajo.
111.3, Las cargas de Trabajo en La Indussria Textil.

IT1.3.1. Componentes de las cargas de Laaba-
jo.
ITT.4 Muestreo del Trabajo en £a apldicacidn de Las Carn--
gas.



I11.4.1 Mitode Eszadlstico.
I17.4.2 M&todo Nomograma,
T11.4.5 Hojfas de Registro.

II1.5 Interferencdia.

TV, ANALISIS DE UN DEPARTAUENTO DE TEJIDO.

V.1 Estudio Prevdo.

1U.2 Disero de &a Hoja de Registao.

I¥.3 Pedarrollo del Andlisds.

V.4 Infoamacidn concaeta obtenida ded Andlisdis.
1v.5

.8

Reponrtes

E¢ Factoa Real y ef nudmero de telates atendLidos-
por tefedon.

CONCLUSTONES.

BIBLIOGRAFIA.




INTRODUCCTON

La produccidn de antleulos textiles es una de Las aced
vidades mas antiguas dentro de L2 hittorda {ndustrial. Los-
intentos pon mejoran el proceso textil han tratadn de fograr
una A4mplificacidn y precuran una continuidad del midmo, con
La buena operacidn de Las mdquinas y automatizacién de Las -
adismas,  Sin embargo, 28 fogro de unm psoccde textdl continuo

es una .teta Lefjana por aleai.zax.

E¢ equipo y maquinaria textil puede consdideranse como-
un bien de uso Lintermedio ya que §éave para crear una necedd
dad bdsica en ef ser humano, el vestido, w otnas que fe dan-
confont en su hoga% e {ndustaia como telas paxa muebles, de-
coracifn e industada. Poa ello, Lta industraic textil mueve -
grandes zcantidader de dinzro y esto aunado a La moda la colp
ca en un campe de gran competencia inteanacional, Lo que la-

obliga a estar en conazante parocese de thand fomacidn,

Fn Méxdico, no se cuenta con una infraestructura que &4
te dediecada a La investigacidn cientifico-tezncldginra en es-
te ramg 8in embargo, se considera a nivel mundial como una -
de 2as mds impontantes en cuanto o du tecrolog.la <{mcoaporada
a su L{ndustaia téxtil. Esto se debe a La impontacidn de ma-
quinania de §irmas extaanjeras que es la inadecuada para ---
nuestre pals, ya que cuenta con un alto grado de automatiza--
edidn que provoca ef no generar fucntcs de trzbajo y ademdd, -

por du alto costo y L{a necesdidad de impoatan las refacciones



kecesarias oxdgdinande Lz saldda de divdsas. A pesax de elle,

este equdipe nos gatantiza calidad er 2 productc fawminado.

£4 por ello, que esta {nuestigacddn se ngoca al andld
848 de una {ndustseda dentdd on partdcular cuyo objetive prin-
ei{pal ey logran un {ncremento ot {a productividad ¢ calidad -
en el producte obtenido del saldn de tedares. Paix tal ejee-
2o, este trabagjo se enmcuzntra dividd{de en cuatro cap{tulos cu
yo contendido enmarca fa actividad Lextdd en México con Cos -~
jactores, caracterdsticas y cdivcunstancdias en las que se desa
r1olda. Descadbe en fowma genesal Zas etapas del procesce fex
til, haciendo €nfasis en la del tefdide, ¢ mencionando Lambidn
bajo que condicdones trabaja en esfa {ndustidia en paaticulax,
PLantea a grodo modo las bascs tedrdicas del estudio del tiaba
{0 como meddo de &a ingenierda Lndustxial, para el inctemento
de La productividad y del muestrec del trabafo como su t&eni-
ca en 2a que $¢ juandamenta cawgas de trabafo en esta Indus---
tria Textif. Analiza La problematica del saldn de telanes de
esta {ndustria y La necesidad de realizar un métedo cientlf4-
co para detectar sus fallas, ef cual ¢ apoya en ef muestazo -
del trabafo como el s{itema mds adecuado para Lo8 fined que -

se persiguen, denotando por dltime Los Logros del mismo.



CAPITULO 1

PANORAMA DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO

1.

—

Definicifn de La Industria Textil,

1.2 Distribucidn de La Industria Textil en México

1.3 Comportamiento de La Indusgrdia Textil Mexicana
en La Economla Nacional,

1.4 Clasifdicacion de La Industaia Textdl,

1.5 Complejidad Teenolfgica.

1.6 Las Fibras Textdiles, CLasificacifn y Caracterls
ticas.



CAPITULO T

PANURAMA JFE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO.

1.1 DEFINICION PE LA INDUSTRIA TEXTIL.

Dentro de la {ndustnda de la transgfoamacién, to Lindus--
trda texfil e aquedla que e dedica a2 Lransfoamar {as §i---
bras texgiles en productos a través de una seade de paccesos

{Hitade, Tef4ido, Acabado),

1.2 DISTRIBUCTON DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO.

La Industrda Textil se Localira b&sicamente en tres zo-

nad: Centro-Sux, Jceddente y Norte.
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[.5 COMPORTAMIENT(Q DE LA INDUSTRIA TEXTTL MEXICANA EN LA---.
ECONOMIA NACIONAL.

Lod paises en desarrollo como HexLco han tomado como --
punte de partida para su industrializacidn a La industria --
textil, a pesar de que &4fa cuenta con pocod conocimie Cod -

tecnoldgicos dentro de su industria de la transdoamacdidn.

la industria textil en nuestro pals es un pilar impor--
tante aentro de 2a economla nacdional. Se ha mantenido esdta-
ble dentro de la industaia de £a transformacién siendo una -
de Las paincipales generadoras de trabafo, a pesar de la cal
da que sugrdlo en algunos sectores duaante La fda. mitad del-
afo de [983 4in que esto manifestara un desempleo masivo, y-
por Lo tanto, las necesdidades del vestido han sido en todo -
momento satisfechas. Do ahl que &a industria textild puede -
set consddiderada como una de las mds absorventes en {. erza de
trabajo manteniindose entre los 170 y 180 mif empleados en -

aproximadamente 3 mil empresas.

Pebido a La cridds econdfmica sufrida en nuestro pals en
208 alos pasados, no se ha considerado un reequipamiento no-
table, 8in embarge, el realizado ent.e 1978 y 1981 ha podido
datisfacer La demanda nacional, por Lo que &a imdustria tex-
2il mexicana de condidera come una de 2as mas modeanas (ga -
que £03 teltares productives automdticos supernan el $03). E4
to no quiere decdr que edta indusLria no motive la <inversidn

extranjeaa.



Esta misma cnisis provoco que en 2l paincdpio del trans
curso de 1982-1983, fad importaciones de mateadad prima y ar-
tlculos confeccionados ¢ incluso refaceiones para equipo [ -
Las cuales nada mds se <importaban pata poder segudr operando
Las empresas] disminuyera, sdendo Las razones principales la
falta de délares, la actividad industaial desararollada para-

ese entonces y Los altos precios de {a mateala prima.

Pox el contrario, las exportaciones para f{ines de ese -
perfodo (1983] sufren un incremento, lo que provoca &a capty
ra de algunas divisas, un mefor mercado y fa aceleracidn en-

el nitmo de trabajo,

Esta {ndustria en nuesdtro pals es en su mayorlfa pequeia
y mediana con capital nacional, Lo que ondigdina un consumo de

insumos nacionaled.

Es por etlo que ta responsabilidad de la industria Lex-
248 mexdcana ¢8 mantener el mercado nacdonral y redcatar el -

inteanaclonal con el que ya uma ver se contd.

T.4 CLASTFICACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL.

Dos de Las mas Limporatantes cladificaciones de La indus-
thia textil en Méxdico son: 1) de acuerdo at Contrato Ley, y-
7} por ramas indudtriales textiles de acuerde a la Cdmara Na

cional de La Tndudtnia Textif {CANAINTEX).

Ve acuendo al contrato Ley, quedarfa comprendida en 6 -



gau

pos:
1} Algeddn
2} Llana
3} Sedas, Fibras Arti{iciales y Sintélicas
4} Génenos de Punto
5) Lidtones y Cintas
6} Fibras Duras.

De acuendo a CANAINTEX, quedaafa comprendida en 7 gru--

pos:

I

?

3)

4}
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Algoddn y mezelads: hilados, teddldes v acabadod de hilos,~
tejidos, acabados de telas, borras, estopas, jergas, co--

beatones, cables y torcidos,

Lana y mezelas: Lavado, preparacifn y peinado de hifados-
telidos y acabados de hilo, tefido, acabados de Lelas, al
fombras, tapetes, estambres, boaras de Lana regenerada y -

cobeatonres.

Fibrad sintéticas v mezelas: hiladed, Lexturizados, Ledi-

do y acabado de hitos, tefidos, acabados, estampados, bo-

aad y cables.

Fibras duras: hilados, tejidos, acabados, cabled y cuer--

das .

Tefidos de punto en general: meddias y pantimedias, calce-
tines y tobilleras, camisetas y aopa interdion, tejido y -
confeccifn de ropa extexica e interdor circulared, pelu--

ched tefido v confeccddn de ropa exterdior e {nteraion rec-



tilinea, tefide y congeceddn de opa {interion tricot g -
rasdel, tefido para Capicerla y udo domfdLico, acadadod-

y estampades en tefdido de punto.

8} Pasamanerla: cintas Listones, agufetas, coadones, adoanosd
encajes, otiquetas tefidas y estampadas, cinta . 24s8tice ¢
telas eldsticas, cleares boadados, vendas quiadrgicas y -

artlceulos varios.,

7] Otros textiles: redes, laminados, bondeados, §ielitros, e
fidos de vidaio, tefidos indsutriales, asbestos, pelucas,
entretedas, algoddn absorvente, Lejidod de papel y tefi--

dos torcddos y entorchados.
1.5 COMPLEJIDAD TECNOLOGICA.

EL dndco dedtine poa su disedo y operacddn que ~iene La
maquinaria y equipo textil en geneaal, es La induslria tex--
tit, elaboradora de hilos, telas, ete, v de no &er en edfa -

no podrla empleande en ningdn otro tipo de Lindustaia.

Desde la década de tos ades 505, el proceso de {nnova--
edfn de La {ndustria textdl ha sido muy acelerado. Lles avan
ces tecnoldgicos aleanzados en otaos campos (mecdnica, elec~
Lrdnice, quimical han repercutido en La rama Lextil afectan-
do su productividad, el tiempo y las etapas de transofama---

eifn y Los productos ofrecidos.

Existen varios equipos utilizados en la industria tex--



til, y estos a su vez con diferentesd . niveles tecnoldgieos, -
s4in embargo, La complejidad tecnoldgica se puede clasifican~

en 3 niveles:

C.T. ALTA: Aqul de encuentra el equipo con alto gaado de au-
tomatizacifn, allos niveles de produccifrn y de proccsdo conti
nuo (hiladoras de rotor, telares s4im Lanzadeaa, y acabadod -

de procese continuo).

C.T.MEDIA: Aqul s¢ encuentaa la maquirarnia que ocupa Los mé-
todos convenciomales de produceidn, con alte mivel de produc
cddn y dispoaitivos electrbnicos de medicidn y control [con-
tinuas de hilan mds modernas, telares con lanzadera y com und
§4L y procesos descontinuos en acabado con dispositives aule

maticod) .

C.T.BAJA: Aqul se enmcuentran Las mdquinas de baja produccdifn,
s482emas convecdonalcs de produccifr y disposilivod meclni--
cod y procesos discontimuos (batiente, canda, telar conven--
cional, acabados de bafa produccddn). Por sus niveles de --
produceidn tan bajos origimam pocos cuellos de botella.

H
1.6 LAS FIBRAS TEXTILES, CLASIFICACION ¥ CARACTERISTICAS.

La Fibrologda ea‘et estudio de las caractealaticas fdi-
sico-quimicas) de Las fibras textiles. Fibra Textil es aque
Lla que se puede unir a otras fibras mediante procesos de --
tonsidn, compresifn, ewtrelazamiento u otrcsd foamas, para --

constituin un cuerpo sflideo en foama de hilos, téfidol o ma-

7



sas compactas,

La obtencifn y elaboracidn de Las {ibras textiles de -~
Lleva a cabo pox medio de ¢l cultive, cadlanza y actualmente-
a través de procesos quimicos, quedando su cladificacidn co-

mo 4e muestra en el sdigudente cuadno * .

Algunod autores cladifican £{as fibras de vidrio dentro-
de Las fibras minenales, mientrad que otros como {ibras qui-

mieas .

Las {ibras quimicas artificiales, utilizan materias de-
onigen ongdnico y Las {ibras quimicas sintdticds son de com-

binaciones y sintedis quimicas del petadteo.

Con La apar.cidn de 2as {ibras quimicas nacern nuevas o-
portunidades {mercado, Lecnologda, operacidn ¢ procedol para
a dndustria textil, al sustituintes o mazelanfas con fibras
naturales oadlginando una transicifn de la industraia de tipo-

tradicional a un tipo moderno,

ALGODON, -

En el Lapdo de 1982-1983 el algodfn dufrif cridis junte
con La economfa nacional, UDebido a fa inflacidn en esle pe-
rdodo, esta fibaa natural bajd en du nivel de utilizacidn --
dentro de &a insutria textil, siendo las principales causas:
- Producto que al sex demandado <{nternacionalmente se cotiza

con nrespecto al dofan.
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Algodén Condero Asbeste Diferantes tipes Poldies *en
Lino Cabaz Oxe dc Ragon: Nydon
Caamo | Ltama Plata Viseosa Acrilan
Henequen Camello Latdn Acetate Podipropideno
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Palme Seda de viddo, Spandex.
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Lay §ioras vegestales son oblenddas deo tallos, hojas, fautas,
semiflas u dsboles,

Las §<bras animales son obtenidas de Lana, pelod y plumas, -
sedas.

Las fibras minerales son obtenidas de piedra de algedsn, me-
taled v gibras de vadado.

FIERAS [URAS FIBRAS BLANDAS
Onrigen Andmal - Lara®, Pelos
Sedas Metusales.
Oxigen Vegetal | Hemequen®, Yute Palma Algodsn®
Ixtle, lechuanilla, Lino
Cailamo, ete.
Onégen Quimico - Seda Mtigicial {rayon}
Poliesten® dacron, acrs

Lan Nylon.

* Matexia prima que ocupa un fLugar Paeponderante en la Indus--
tria Textil Mexdicana.

Cuadro # 1 Esquema de las {ibras textiles.




-~ AL bajar el poder de compra de Las familias de 2a pobla---
¢idn se neduce ta produccidn de prendas de vestinr y artlcu

Los para el hogar que con el algoddn se reabizaban.

- Cosecha nreducida que al no contar con clasdes y tipos ade--
cuados y at contraponerse a mefornes calddades, ne pudo com

petia en el mercado inteanacdional.
LANA , -

La industria textil laneaa ha sugaido grandes pacblemas
por La falta nacional de esda fibra y por 4u codlo tan eleva
do. Se ha visto en fa necesdddad de {mportar el producto de-
Argentinag y Audtralia y expoatarlo ya elaborado debido al --
mexcado débil del pafs. E° impoatante {omentaxr La ganaderia
ovina mediante programas de financiamiento y comercdaliza---

cibn.

FIBRAS QUIMICAS .-

Siendo MExico un gian productor de petroleo puede abas-
tecer £a demanda de fas {ibras quimicas en su interdoxr, sin-
embaago, al regular su precdo con el del mexcado internacio-

nal, elevs notablemente su costo de produceifn. Su desarto-
Lo se¢ ve adn &imitado por fa demanda de f§ibras naturales.

En el mercade <internacional ha aleanzado niveles superiores-

por Los precios diferenciales que en el maneja.



FIBRAS DURAS.-

Entre las fibras dutas mds comuncd en nuestro padd se -
encuentra el henequén, palma, ixtle de Lechdguilla, siendo -
el mds impoatante dentro de nuestra industria textdl el hene
quén, en fa Pendinsula de Yucatdn., Pox otro lado, esfa fibra
estd tendendo graves problemas con 2a compelencia de Las {i-
bras quimicas, no obstante, se ha mantenido en sus niveles -
de produccddn generando por su pante el trabajo en el secton
agrfeola para 70 mil hombres. La supervivencia y progrese -
de esta industrdia depende principalmente de la evolucddn téc

nica para ella,

EL uso final del ixtle de Lechuguilla estd declinando -

y ¢ ve reducddo a La elaboracifn de escobas, cscobelas edle.

LAS CARACTERISTICAS FISICAS DE LAS FIBRAS TEXTILES SON:

LONGITUD
RIGIDEZ
PLASTICIDAD

CONDUCTIBILIDAD
ELECTRICA

CONDUCTIBTLIDAD ‘
DE CALOR

ABSORCION DE
HUMEDAD

FLEXIBILIDAD
ELASTICIDAD
RESISTENCTA
ALARGAMIENTO
COLOR ¥ BRILLO
FORMA 0 SECCION
RIZADPO O TORCIDO

m



LAS VENTAJAS QUE PRESENTAN LAS MEICLAS DE LAS FIBRAS TEXTI-
LES PUEDEN SER:

BAJO COSTO
RESISTENCTA
APARTENCIA
BRILLO

SECADO RAPIDO
INARRUG/SBTILIDAD
ELASTICIDAD
MEJOR TACTO
SUAVTIDAD.



CAPITULO TII

DESCRTIPCTON DEL PROCESD DE FABRICACION .

I1.1 Diagrama genérice ded Proceso Textil.

I11.2 Hilado.

17.3 Tejddo.

17.3.1 Ligamentos paincipales en el Tefddo Plano.

11.3.2 Operaciones e Inspecciones del Tejdido.

11.4 Acabado.



CAPITULO II..
DESCRIPCION DEL PROCESUY DE FABRICACION.

11,1 DIACRANA GENERICU DEL PRUCESC TEXTIL.

En e3te capilulo y de una foama breve se desclben -~~
Las ctapes mds relevantes en el procese textil pana La elaby
racibn de las telas, La descripeidn de cada etapa nos 44 --

{dea de ta complejidad y equipo utilizado. €stas etapas som

HILADO
TEXI00
ACABADO .

Se hard une mencidn especial en el tejido, de ahf que-
este taabajo se enfoca extusivamente al andlisis de wno de ~
Sus procesos, dado que hay industrias que dnicamente dedarro-
tlan una e Las 2wy etdpas renciomndsd,sdn embarge aedetiAncd a -
cada una en detalle seala demasiado complicado y complefo de
bido a las tecnologdad Lan diverdas que Lntvolucaan en la ae-
tuatidad y aunado a eLlo Las vandianter existentes de una a -

afre {ndusfria,

EL tejido plane ¢4 ol que &2 elabora en fa industrin -
en que se fundamenta esta investigacifn, de ahl que sea el -

gue a continuacidn s¢ explica,



&

]

4

MO TETI00

HILATURA

y

y

TEJINO PLANC

TEJIDO DE
PUNTO

[ TRENZADO )

ACABADO

PRODUCTO
TERMINADG .

Cuadro ¥ 2. La Industria Textil.



11.2 HILADO.

Lo4 sistemas de hilatura mfe comuned son el del tipo -
Lanero ¢ el del tipo algodomero. Estos dos tipos requiexen-

bdaicamente del mismo proceso.

AL paso del tiempo se ha Suprimido operaciones, aumen-
tando velocidades de trabajo y automatizado algunas fases, -
Lo que se mandifiesta en La productividad de €a maquinaria y-

de &a fuerza de trabajo.

Los Kg./hora/huso y La produccibn hora/mdquina, han --
evolucionado experimentando en Las tltimas 3 dfcadas aumen--

tos en 2a productividad.

Lad operaccones bdsicas en el proceso del hilado y su-

§inalidad son:

1) BATTENTE:
Tiene por objeto Limpiar el afgodsn o fibra, asl como pro
ducin nollos de peso y Longitud constante de £a misma (-
bra.
Producto obtenido: Rollo de batdiente,

2] CARDAS: -
EL objeto del canrdado es enderezar Las fibras, paraleli--
zarlas ¢ hacer desaparecer fas impurezas que no pudieron-
ser expulsadas en La operacdidn anterior, asl como todas -
aquellad {ibras coatas y mueatas no aptaspara sean hiladas
Producto ebtenido: Mecha o Cinta.

3) REUNTDORA DE CINTAS:
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8)

1

A}

Esta mdquina 24ene pot obfete reunér de 4 4 20 mechas--
pracedentes de Zas cardas para Cransformanias en unad nape
pequedia de 19" a 14" de anche y de 12" a 4" de didmetee,
que ha de aldmenter a fa reunddora de napad, Siende edsto-
una eperac{fn previa al pedinado.
Producto obtenido: r0lle de¢ napa.

REUNIDORA DE NAPAS:

Esta miquina Liene pon obfeto neunir de 4 ¢ 8§ napas proce
dentes de La teunidora de cintas, con el objfeto de que Za
rapt que alimende a La pedinadora den m&d unijeame y por -
Lo tanto mds regular en su pese por unidad de Longiliud,
Producto obtenido: rollo de napa.

PEINADORAS:

Pe un modo genenal puede deedinse que La operacifn del ped
nado s¢ basa en {a penetracidn de puntas de agujad metdld
crd en masas de fibras. con Lo que 8¢ consigue eliminar -
todas Las fibrad corfas, paralelizan Lay fibras y quditar-
tasd {impurezas que adn puede contencx el materdal que se -
pedina, y con esta operacifn se Logra una calidad del mate
rial extracadinaria.

Producto obtenido: Mecha o Cinta.

ESTIRADORES:

Estas mdquinas tienen por objeto producix cintas con sus-
§ibras perfectamente paralelas y hacen mechas con caracte
afaticas Lanto en du didmetro como en su peso por unidad-
de longitud predeteaminadas para un deteaminade tipe de -
hito, ya que e& La primera operacidn para definir ¢f wimg
xo del mismo (grueso).

Producto obtenido: Mecha o Cinta.

VELOCES:
Las mechas provenientes del estiradon tienem dus f{ibnas -

17



paratelas, y su peso y didmetro por unidad de Longitud -~
constante, en edtas condiciones pueden ser Lransforamadas-
en hilo. Los veloces tienen por obfeto estirar Las me---
chas para adelgazanlos gradualmente y torcerlos ligeramen
te pana peamdtin su enrrollade y desenanollado en el ca--
arete del producto obtenido en forma de pabilo que alimen
tard el trocil.

Producto obtendido: Pabile

s

TRUCIL:

En ¢ .tas mdquinas se CLevan las operaciones de estiraje, -
toreddn y arrollado de una manexa continua, obtendiéndode-
de esta manera el hilo con todas Las canacterlsticas de--
seadas, Esta ed La ditima operacidn para obtener el hilo
a base de estiraje, toncifn, fuerza de fricedidn, enarolla
do, con sus caractenfsticas deseadas que pueden varian en
cuanto a calidad y nidmero., EL producto 4e enfrega en Lo-
que se¢ conoce como candillas de trocil,

Producto obtenido: Hilo Encandillado.

9} CONERAS:

Unir vanias canillrs de trocdl para obtener una mayor Lon
gitud de hilo por un sistema de purgadones que eliminan -
{mperfecciones procedentes de hilatura. €E¢ producto se -
obtiene enarodlado en paquetes que generalmente Llamamos -
conos, en una forma cauzada Lo que peamite su pasteccddn-
y fdcil manego,

Producto obtenido: Hilo Enconado.

Las primeras siete operaciones memcionadas ded procedo se-
denominan de preparacidn, y La 82. o peniltima esla del hilade
propiamente dicho.

Er el caso de ser hilo candado el producto a {abalcar, et

matendial pasa de La operacidn 2 (cardasd} a la operacidn 6 --
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|esatinadonas), de ahd que su elaboracibn es menos costosa --

que el hile peinado en ef que se cumplen Las 9 operaciones.

11.3 TEJIDO.

Antes de describin este proceso, es {mportante mencdio-
nah que tode Lefide y a Lo Largo de dus operaciones obedece-
a un diseio preestablecido del producto a fabricar de acuer-
de a ta moda, condiciones comeaciales, caeatividad en el mer
cado, porque sea un producto tradicional, necesdidades indus-

triales, etc,

Este disedo de tejdidonos da como resuliado el entrecrn
zamiento de Los hilos de undimbre o pie con Los hilos de trg
ma en el telar, (en el proceso se entendead cuales son estod

hitos).
11.3.1 LIGAMENTUS PRINCIPALES EN EL TEJIO0 PLANO,

Como ya se difo anteani{oamente, el fLejddo es el entrecy
zamiento de 2os hilos de undimbre ern L08 hilos de trama, --

formdndose asl Los Ligamentos.

Los hilos de trama al tejense con Los hilos de dadim--
bre nealizan un vaiven, y a cada viafe de la trama se Le £8a
ma “pasada. Cuando el pie esta por arrniba de un hile de --
trama se tiene un "tomado" y por el contranio, cuando el pde
esta por debajo de un hile de trama se fiene un "dejado", A

Los extremos del producto tejido se les liama ogadillas.
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Tamb{ifn exislen Loy Llamados ndllos $Lotantes puddendo-
den estes tanto de uadimbre como de tuama, y Son agquellos «~
que pasan 40bxe ¢ o mAs hiles de undimbre o Laama segdn dea-

el caso.

Son dngindtas Zas foamas en £as que podemod ¢ wtrelazar
2os hilos de pie ¢ yrdimbae con La trema, de¢ ahd que existen
técnicas muy complejas para ello, 3in embazgo, estas Ldend-
cas se Jeadvan de Lod 3 figamentod bdaleos existentes y sus-

combinacdoncs, siendo eslos:

1} E¢ Plane ¢ Tafetdn
2] La Saxrga
3) EL Satin

Pox medio de fos ligamentos se puede Logran que una g
a sea mds fuerte, cerrada, ablerta, suave, dura, asdvera, &4

sa, con {iguras, opaca, bailloaa, ete.

Les Cdgamentos tienen unaaepacsdentacidn gadfica en pa-
pel cuadricufado, edfa representacidn obedece el ritmo de --
{04 hilos de undimbre y 2aama segdn el disedo. La clave pae
edtablecida es que cada columna de iadrilos xepresenta un -
hilo de urdimbre y cada §ila o renglén de cuadaiios repreden
ta g un hilo de trama, Cuando ol urdimbae estd poa encima =
de ta Ltaama, se Axeprcdenta por una chuz y por el contrario -
cuando £a taama estd por encima del undimbre se defa en blap

co. \
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I} TAFETAN:

E4 ol Ligamente mds sencillo y el que nos da telas de-
mayoa resdlstencdia, porn Lo tanto, es el mfs usado. EL aspec-
to de este tejido en La tela no presenta nd detecho nd aevés

tiene aspecto planc.

EL figamente tajetdn se Logra al hacer cruzar alieana-
damente Lod hilos noned v pared del pie, con las luchas ne--
nes y patres. Dicho de otra §orma, es un rxltmo regular de un
tomado ¢ un defado con {nversidn a 8a pasdada siguiente. En-
este tipo de ligamento el hilo es donde sufre mayor contaac-

cifn debide a €a gkan £<ga que hay entre ellos.

2} SARGA:

By el segundo ligamento bdsico y de ef se realizan fam
bien un 8in ndmero de derivados y a diferencia del Tagetdn,-
este tipo de Ligamento oxaigina en la tela un derecho y un re
ves, siendo generalmente el derxecho aquet Zado en el que pre

domine el hilo pie pon su caldidad ¢y su densddad,

la Sarga oxadigina diagonafes en la tela, y para su efec

to intraviene la toasidn del hilo ya sea: S [{zqudernda) & Z-
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(dereehai. Estad diagonales pueden vardar su foama y su gaa
do de Lnclinacidn $egdn el disedo y la construccidn de La fg

La.

La Satga s¢ logra taabagando en el tedar con un mindmo
de tres tablas (Hofas) segin sea el disedlo o inclinacidn de-

La diagonal ya precstablecddos.,

En fodo {{gamente de Sarga se Levanta en cada pasada -
un nueve hilo de urdimbre del Lado al que se inclinen as --
diagonales., En el fade contrario tendrd que bajar ¢f hilo -

de uadimbre que se habla Levantado.

Diagonal Diagonal
Hacia &a Hacca La
1zquieada LDemecha.
o
3) SATIN:

Es el teacer ligamento bdaico ¢y al fgual que La Sarga-
el producto muestra el efecto de un tado derecho y reves, --
sdendo el Lade derecho aquel que muestre mayor cantidad de -
hitos de undimbre a todo Lo lango. Este producto tiene como

§inalidad dar La daparxdiencdia de una tela Lisa, bdrillosa, sua-
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ve, azflefar La fuz, ¢ e& parcedda al papel.

Todo esto se Logaa dispersande los puntos de la &iga--
dusra en La tefa, ya que $& des de estes quedatran funted Se--

peadealan todas estas caractealsticas,

E¢ Satdn acequiere de 5 0 mds tablas (Rojas) en el te--

tan pare su jabricacidn, Lo que efeva su costo de preduccifn

11.3.2 OPERACIUONES E INSPECCIONES DEL TEJIDO.

A con tinuacidn se descadibe La etapa del tefdide, pan--
tiendo de la base que contamos con la matexdia paima, o3 de--

cin, el hito ya claborado.

Para ello, se ha desarrollado el Cursograma Sindptico-
del tejido con sus paincipales operaciones Q) e inspeccio-
nes (D) qealdizadas durante el proceso, comprendido en ¢f --

cuadro sigudente.
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ATERTA PRDM HILO PIE

MATERTA PRIMA HILO TRAMA URO 100
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REPASO

MONTAJE DE URDIM
BRE NUEW EN EL-
TELAR

INSPECCION OE HA
QUINA.

TEJER LA TELA EN
EL TELAR

REVISADO DEL PRO-
DUCTO TERMINADO
({TELA)

Cuadao ¥ 3 Cursogarama Sinfplice del
Tejido. EMPACADY
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1] URD1D0.

Opeaacdidn que tiene como {in preparar Los hitos de ur-
dimbre del tejido. Condiste en aecunir paralelamente s0bre -
un rodillo (Julio) una cantidad de hifos enconados y dispues
tod en una fileta. Estos hilos deberdn cumplir con cardcte-
alsticas dadas (Ndmeno de hilo, material, ete.}), segdn el di
sefo preestablecido del producto, ¢y con una longifud de a---
cuerdo a La cantidad de tejido deseada, y tensidn Lo mds ne-

qulanr posibte,

Se preparan varios julios para posterionmente formar -
el urdido definitivo en el engomado. Se Lleva a cabo en La-

mdquina denominada Undidon.
Les principales partes del urdidor son:

Fileta o poata mateniaf.- Lugar donde se disponen Los conos-
de hi€o que formardn ef undimbae.

Tendon.- Asegura una tensidn unifoar: del undido.

Senson.- Disposditive que pana automdticamente >a mdquina en-
caso de una rotura de hilo y peamite el fdoil arreglo del --
miamo.,

Pedne.- Separa y evita el entrecruzamiento de Lo4 hilos.

Tambor ded Undido.- Pieza que asegura el enrrollamiento def-
hito en el fulio.
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Julio deol Undido.- Rodillo en el cual se enrxollan 208 hilos
de urdimbae.

En este depantamento de uadido contamos con dos uadido
ned con filetas que tienen una capacidad de 500 conos taaba-
fando, y 500 conos de repuesto, haciendo un total do 1000 co
nos cada uno. Taabajando a una velocidad entre 300 y 500 me

tros/minuto segdn el antlculo.

Una vez teaminada esta opeancifn se nealiza una inspec
ceibn del juldo en cuante ¢ Lorgitud del hilo urdimbre y au -
peso segdn los estandares de produceidn. Las condiciones en

Las que de trabafa en el uadido son Las del medio ambiente.
2) ENGOMADO O ENCOLADO,

Tiene pon objeto impregrar de cola (goma} Los kitos, -
volviendo mds Lisa La supeaficie de Loa miamos. Esta cola -
peamite al uadimbre sopontar mejor Los esfuerzos a Lod que -
28 sometido en el iatan s4n que pierdan su elasticdidad. Se-
engoman en conjunto varios juliod del urdido para f{oamar et-
fuldo definitivo de acuerdo a Las caractenlsticas de la tela

a fabricar,en upa mdquina 2Lamada "engomadoral
Principales paates de La engomadonra:

Fileta.- tugar donde se diapone el conjunto de fuldios f{orma-
dos en el urndido segdn el tefido a fabalcar.

Tina.- Contiene La goma o cola donde se dumergen Los hilos.
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Juego de Cilindros Expaimidonres.- ELiminan Los excesos de go
ma.

Secado.- Confunto de tambores que calientarn a base de vapor-
de agua y su finalidad es secar La goma abiocavida--
por el hilo.

Varillas de separacddn y Peine.- Separa Loé hilos para evi--
tar que se peguen, ya que quedan poco humedos debido a la go
ma, o que se enargden o entaelacen poniendolos en un oaden -
detewminade en el nuevo fuldo.

Juldio det Engomado.- Rodillo en el cual d¢ enrrollan Los hi-
Los de uadimbre une vez engomados.

Parte Hotaiz.- Regula el funcionamiento del engomado y du ve
Locidad.

La Engomadora de La que d¢ didpone en esfe departamen-
Lo, cuenta con una Fileta con capacidad para [5 julios pro--
vendientes del urdido dispuestod en dos niveles {uno Superion
y ef otro inferdiorl. Tiene 2 tinas de encolado, en lLa leaa,
se sumensen Los hilod de Los fuldios del uadido didpuedfod en
el nivel supenioa de La {ileta y en la 2da. Los hilos de Los
juldos dispuestos en el nivel inferior. E4to evita una aglo
meracifn de Los hilos y sus consdecuc.acias. Son dos pares de-
cilindrod exprimddores, unro por tina. Postendormente &e reu
nen Los dos confuntos de hilos y pasan por el secado que ---
cuenta con I1 tambonres. Finafmente pasan por Llad vaailtasg

de separacidn y peine para ennrollarse en el nuevo juldo.
Esta mAquina trabaje a una velocidad de 50 metaos/minu
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2o aproximadamnte,

La goma es constituida pon almidones de productos vege
taled tafes como: papa, maiz, ete., ¢ productos qudmicod co-
mo: suavizanted, celufosa, petroquimicos, aleohol polivinltdl
o, acetato, ete. Trabaja o Lemperaturas ¢ densddades espe~
clficas. Las variables de operacidn de 2a goma dependen det
uxdimbre a engomar, consdiderdndo para ello: el mateadal, N -
de hito {gaueso), cantidad de hiZos en uradimbre y disedo de~

tefido.

EL Engomado, tante para la paeparacidn de La goma, co-
me paxa el secado de La misma, necesita de una celdera. Se-
cuenta en esfe departamento con dod de effas que funcionan -

altexnadamente para daales el mantenimiento xequerido.

En el transcurde de eéia operacidn, se indpecciona ---
constantemente La calidad de La goma y cantidad en § que ab-
sonve ¢f hile, y af téamino de ella se realdiza La 4inspeccddn

del fullo en cuanto a Los metaos que Lo forman y du pess.
3) REPASO ¢ REMETIOO.-

Esta funcidn condiste en pasar uno & une de Los hilos-
de urdimbae a través de Las mallas, cuadnos y peines, di----
gudendo un oaden deteaminado 4 degdn el tigamento a tejern.--
EL Inataumento utilizade para lfevar a cabo esta tarea ed el

denominado "Gancho de Remetido!
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Cuando $¢ fabrica e mdsme Ligamente varadas veced en -
el mismo telar, no hace falta reelizar un nuevoe aemetido, --
sencillamente se puede empalmar hilo a hilo del nuevo wadim-
bre al viejo urdimbre que estd por teaxminerde en el telan. -
Cuando esta tarea se realdiza a mane sc Llama "Atado", v s¢ -
realizan 1,000 hilos/hora aproximadamente segin La habilidad
de cada trabajador. Cuando se realiza mecdnicamente se Lla-
ma “Anudado”, y de reallizan 10,000 nudos/hora aproximadamen-

te.

Edta operacdifn e hace manaalmente, pero en La actuall
dad se cuenta con equipo que permite efectuarta mecdnicamen-

e,
4] MONTAJE DE URDIMBRE NUEVO EN EL TELAR.

Esta opeameiln consiste en colocar el nuevo uadimbre -
en el Zelarn para que puede ser tegfdde. Ya sea que &¢ monte-
un urdimbre que fuf remetido o repasado, dado que, se fabri-
cand una nueva tela en esta mdquina, o que haya s<ido dnica--

mente anudado para sequin produciendo el mismo tipo de tela.

AL teamino de este openacidn se aealiza una {nspeccidn
de miquina, con La f{dnaldidad de cercioranse de su buen fun--

cionamiento.
5) ENCANTLLADO.
Esta operacidn tiene como {inalidad trandportar el hi-
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Lo que sead empleado como trama en el tefido, de Los conos -
a Las candiléas que porta la lanzadera con una tensidn Lo mds
unifoame posible., Esta operacddn s¢ realiza en el dispesiti

ve denominado Undifil.

La Trama sufre en el tejido menos esfuerzos que el uA-

dimbre pon Lo que su preparacifn ed menos compleja.

EL Unifil es un dispositive adaptado al telar que le -
peamite:

- Realizar dus propias canilflas,

- Pasarlas a La Lanzadeaa.

~ Limpiartas,

- Regredarlas para rcalizar el mismo cdcelo.

6} TEJIPO PROPTAMENTE DICHO.~

EL Tejido o8 el proceso que 4% Lleva a cabo para fabri

car La tela a partin del hilo.

Existen dos tipos de proceso que dan come aesullade Ca

foamacidn de La tela:

a) Pie y taama [ o Plano ). Desarnollado en el telan.
b) De punto, Desarrollado bdsicamente en mdquinas cdr
culares.

Haciendo mencifn al primerc, dado que ed el que &¢ Aea
tiza en esta planta y por Lo tanto motivo de estudio, se di-

vide en dod parted que don:
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a) Confunto de hilos puestoa parglelamente a Lo largo de
La tela, tlamado Pie o Uadimbre.

b] Hilo que se entaclaza con el uadimbre en base & un di
sefo predeteaminado {Ligamendos) foamando La tela, --
teamado Trama o Pasada.

Este entrelazamiento de la Trama con el Urndimbre nos -
debe de dax como resullado una superficie plana, contlinua y-
condistonte con caractealsticas previamente establecidas en-
cuanto a pedo, edpesor, resdistencda a su Ltorsddn, podea als-
lante, vista, ete., interviniendo para ello el tipo de liga-
mento, ndmero de h{lo, cantidad de hilod y consistencia de -
la materdia paima, y se realiza en ta mAquina denominada Le--
Larn, siendo este {felax) el elemento mds impoatante de edta-
pante del proceso textil, Se considera tambié€nm el ancho de-

a tela, el cual por lo general e4 esdtdndar.

festa etapa para lograr una mayor xdpider y calidad -
en el tejido, el hilo pasa por una seaie de operaciones deno
minadad "Preparacifn paxa el Tefido®, siendo Las mds impor--

tantes y de Las que ya se¢ habloy

a) Uadido: Colocacidn de Los hilod de urdimbre en gor-
ma paralela.

b) Engomado: Los hilos de uadimbre son cubientos por -
una sustancia {goma) que Los protege y aumenta su -
resdstencda.
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c] Encaniliade: Entacllade del hilo en la candifia do -
la lanzadeaa que posterdosmente sead &a Trama.

Excaten diferentes tipes de telares, segdn su mecands-

mo paaa 4forman La calada.

La calada es la pante det ciclo de tejido, y es cuando
Las tablas que contienen Lod hilos de urdimbre cambian de po
sicidén (anniba, abasol, para peamitin los viafes de la lanza
dera de un extremo al otro del telar. Se dice que La calade
abdlenta exdsste cuando Los maxcod estdn en su podicidn extre-
ma: baja y alta, 4 este es el momento en que La lanzadera de

berd viajar a to Lango del telan.

al Telar de Excéntricos:

La calade s¢ origina mediante excéntrdicos. Estos tela
Aes son para producdr Ligamentos simples. EL ardmens de ta--

blas empleado en esdfos telares varla entie 2 ¢ 8.

De Los telares cor Lanzadera cstos son Lod mdy rdpidos
ya que trabajan a una velocidad aproximada de 200 R.P.H. pa-

ra una tela de 150 em, de anche en pedine.
b} Telar Dobby ¢ de Maquinilla:

Estos telanes son empleados para producin telas con L4
gamentos mds complicados que en Los de excintrices. Pueden-
trabagfar hasta con 32 marcod y a una velocidad aproximada de

180 xpm. para telas con un ancho de 150 em.
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c) Telar Jaquard:

Estos telares s¢ utildizan para 2a §{ormacidn de telas -
con Ligamentos extremadamente complejos, EL movimiento de -
Los hilos cbedece a agufas y ganchod que a su vez obedecen -

al dibujo picade en papel ¢ caxtfn,

EL ndmero de agujfas varla de 200 a 2600, Lo que detea-
mina La capacidad def telaa para producdia figuras en la tela
La velocidad én cstas mAquinas es aproximada a 160 apm. para

La paoduccddn de telas con 150 em. de ancho en pedne.

Existen telares con capacidad para trabafan con mds de
una Lanzadena, pon lo tanto, se¢ pueden emplear difenentes co

Loxes y tipos de trama en la misma tela.

Los felanes automdticos son aquellos que contrslan la-
tensddn del urdimbre y de La tela tejida automdticamente y--

ademds ol cambio de canillas a Lo Lanzadera.

Estos tipos de telares varlan su grado de automatiza--
cidn segdn su complefidad Tecnollgica {punto Lratado en el -

capltulo 1).

En esta empresa ¢ cuenta con 338 telaxes Planos o de-
Excéntaicos, los cuales trabafan a una velocidad de 185 apm,
Se encuentran clasificados dentro de la Complejidad Tecnold-

gica Med{a descaita en el lera. Capltulo.
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Pox set una §5badca adgedencrr padnsdpalmeate, ¢2 buwn
funcionamiento de 2ste mateadial en el falat requiere de ciex
fa Tempesadfutra ¢ Humedad especdal. Paar legaat este se cuen
ta con un s{sgema de (xadgacddn oen of saldn de tefddo y cony

tantemende ye veadfdican Las condiciones climatoldgdicas de &L

IT.4 ACABADC.

Exisgten vaxios Lipos de acabade pasa la tela, clasigi-
candose estos en dos: generales o rutinarios y especiales.
Los pximesos son Los mds comunes g siaven para darle mejox -
apasiencia & {a tela, ya see por blanqueo, teiide, esfampado
ete. Los 2dos.,, sd{xven para modificar La naturaleza misma de
ta fcla provocando aumento de durabilidad de la tela al plan
chado, menex encogimiento al semeterde a factores tales come
ta humedad, productos quimicos, {uego, ete. Pata cada acaba
de edpecial s¢ nequdere de maquinaria especial, de ahd que
el ecquipo aqud utilizade sca mds vardado que para el acabade

general o rutinardio.

En el acabade, ta goma que fue afadida al uadimbre, se

elimina,

Esta etapa al {gual que en Las demds del proceso tex--
til, ha sufaido tendencias a cambios Lecnoldgicos, ya que sc

ha acelerado el proceso y productividad de las mdquinas,
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CAPITULO 111

MUESTREO DEL TRABAJO EN LA INDUSTRIA TEXTIL MEDIANTE LA APLI
CACION DE CARGAS PE TRABAJO.

111.1 LA PRODUCTIVIDAD EN LA PRODUCCION.

Une de Los mds grandes problemas existentes en el dﬁbé
2o Laboral praincipalmente en Las industrias, es como aprove-
chat al mdximo y de €a mefo.. manera Loé recursod y con ello-

aumentan fa productividad.

Para entender mejon esto, definiremos a continuacidn =

que ¢4 la Productividad ¢y que factores {ntervienen en elfla:

La Productividad es La relacifn entre produceddn ¢ in-

dumo.

Dicho de otro modo, no es mas que el cociente de Lo --

producddo entre Los recursos empleados en La producedidn,

Los recursos empleados en La produccddn de una indus=--

traia manugacturera son:

- Tearenos y Edificdos
- Materdiales

- Mdquinas

- Mane de 0Obaa.

Por Lo tanto, el uso de estos recursos deteaminarnd La -

productividad de La empresa.
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Para calcular 2a productividad se toma como base ta --
cantidad de mescancdas que 3e obtienen de una mdquina o de -
un tazbafador 2n un tiempo dado y se expresa como Za paoduc-
cifn de mexcanclas o seavicdios en ciente ndmero de hoaas hom

bre v de horas mdquina. Ve ahl que sea impontante definin:
Una honra-hombae es el trabafo de un hombre en una hoaa

Una hora-mdquina es ef funcionamiento de una mdqudina o

parte de una instalacin durante una hoaa.

Contenido de taabajo, 24 la cantidad de tiabajo que en
tra dentre de un deteaminade producto o procedo y se valde -

en horas hombre o en horas mdquina.

Contendido bdsico de trabajo, es el tiempo mlinimo Lane-
ductible que se¢ necesita tefnicamente paxa obtener u.a uni--

dad de produccidn.
A fste dltimo se le Suman Los elementos:

1} Contenide de taabajo Suplementarlo debido a defi---

ciencias de La direceddn.

2) Contenido de trabajo suplementaaio debido a métodos

ineficaces de produccidn o de funcionamiento.

3} Tiempo improductivo debide a deficiencias de La di-

receldn,
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4) Tdiempe improductivo {mputable ai trabajados.

De Lo anteadiox podemos deducir que o8 medied dinectos
para aumentax la paoductividad son ¢ bdsicamente: invensddu-

de capital y mefor dinecedidn,
111.27 ESTUDIO DEL TRABAJ(.

E¢ Estudio del Trabajo es un t&enica importante para -
toghar el aumento de la productividad, aunque pedrfa no pate

cenlo porn su simplicidad, y se define como:

Cientas técnicas que se utilizanm para examinar el
trabajo humano en fodos dus contextos y que LLe--
van sistemdticamente a investigan todos los facto
ned que influyen en La eficlencda y La economia -
de La sdituacibn estudiada con ¢l f4n de efectuar-
meforas.

Por Lo tanto, el Estudio del Trabaso estd intimamente-
tigado con La productividad, ya que a partir de La optimiza-
cifn de una cantidad de aeccursos dad~s vy 8in inveatirn nada o

muy poco capitael se Logra una mayor produccidn.

EL Estudio del Trabajo para designar sus técnicas y --
cumplin con su defindcidn, s¢ soponta en dos pilares que som
EL Estudio de Métodos y La Medicidn del Taabajo que mds ade-

Lante definire.

I11.2,1 ETAPAS PARA LA REALIZACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO.
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Para une realizacidn completa del estudio del trabajo-
es necesario aecorrern ocho etapas fundamentales, sdiendo Las-
toes paimeras Las mismas para ¢l cstudio de métodos como pa-

ra La medicifn del trabajfo, y sons

1} Seteccionar el tiabajo o proceso que se va a edtu--

diax.

21 Regditrar por medie de obdcrvacidn directa y dispo-

nex dates claramente para su posteadon interpretacidn,

3] Examdinax Q04 hechcd regdistradod con espirditu cadti-
co analizando cada aceidn, teniendo presente el propdsito de
cada actividad y el Lugar donde se LeLeva a cabo, el oaden -

en que de efecuta, quien Lr ejecuta y medios empleados.

4] Desarnrotlan el método mds econdmicc tomando en cuen

ta todas Las circustanedias.

5) Medir la cantdidad de trabafo que exige el método e-

Legdido y caleulan el tiempo tipo para su ejecucdidn.

§) Definin el nueve método y ¢? tiempo coarespondiente

para que pueda sexr reconocido en todo momento.

7} Implantar el nuevo métedo como prdctica geneaal en-

el tiempo f(ifado.

8} HMantenea el uso del nuevo método mediante procedi--
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mientos de cortrol adecuades.

Resumiendd Las zazones poa Las que ef estuddio del tra-

bajo tiene impontancia podemos decin que:

11 Es un medio de aumentar la productividad de una {4-
brica o instalacidn mediante {a aeorganizacidn del trabajo,-
método que normatmente requiere poco o ningdn desembofso de-

capital para {nstalaciones o equipo.

2) Es sistemdtico, de modo que no se puede pasar por -
al2o ninguno de 208 §actores que influven en La eficiencia -
de una operacidn, ni al analizar tas padeticas existentas né
al crear otras nuevas, ¢ que se necegen fodos los datos xela

cionados con La operacdidn.

3) Es et método mds exacto conocido hasta cdhora para -
establecer noamay de rmendimiente, de las que dependen la plg

nificacidn ¢y control eficaces de La producecddn.

41 Las economlas nesultantes ae ta aplicacién cornecia
del estudio del trabajo comienzan de inmediato y continuan -

mientnos duxen Las operaciones en su foame mefokrada.

5) E4 un <{nstaumento que puede der utdilizado en todas-
' paates. Uand buen nesultado dondequiera que se realice tra-
bajo manual o funcdione una {ndtafacifn, no solamente en fa--
Lleres de {abricacidn, sino tambidn en oficinas, comexcios,-

Labora*oniod e industnias auxiliancs, como Las de distnibu--
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cifr al pos maver y al pex mencx y 203 acstauranted, en Las-

explotacion2s agropecuarias.

6) Es uno de Los instrumentos de Lavestigacidn mds pe-
nedtantes de que dispone La direccién. Pox eso &3 un armag -
excelente para atacar tas jalles de cualquier organizacidn -
ya que el {nvestigaxr un ndmexo de problemas se van dedcu----
briendo Las deficiencias de todas las demds funcidnes que te

peacuten en eflecs.

Como ya se mencioni. el cstudic del trabajo 4se dopoata
en dos pilares que estdn intimamente ligados entre $£, Para-

entender mejor esto observar el sigudente esquema:
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:> ESTUDIO DE METODUS
STMPLIFICA EL TRABAJO.

ESTUDTO DEL
TRABAJD.

MEDTICTON DEL TRABAJO
DETERMINA EL TIEMPO,

AV.4

iy

\
IAYOR PRODUCTIVIDAD

Cuadro # 4 Componentes del Estudio del Taabafo.
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T71.2.2 ESTUPTIO DE METOPOS.
EL Estudio de Métodos, se define como:

Registao y exdmen caltico sistemdtico de Los
modos ya existentes y proyectados de levar-
a4 cabo un trabago, como medio de idear y ---
aplicar métodos mds sencilfos y eficaces y -
de reducin Lo costos,

Los fines del estudio de métodos son Los siguientes:
1) Mejoran Ltos procesos y Los procedimientos.

?) Mejoran La didposdicidn de la §dbrica, taller y lu--
gar de trabajo, asl como los modelos de mdquinas e instala--

cionesd,

3} Economizar el esfuerzo humano ¢ reducdr La fdtdiga--

Lnnecesandia.

4) Mejonan La utilizacifn de Los mateniales, mAquinas-

y mano de cbaa.
5} Creaxr mefores condiciones materiales de Laabajo.,

Para Eograr un buen resultado del empleo del cittudio -
de méztodos, ed necedardis sequir un procedimiento bdsico foar-
mado por 7 etapas, que deben seguirse en un orden deteamina-

do y que no se pueden saltax. Eéstas etapad don:
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1) Seleccdienar el taabajo que de va a estudian.

I} Registrar tode Lo que dea peatinente del méfodo ac-

tual por obseavacidn directa.

3} Examinan con esaplritu cnitico Lo registrado, en su-
cesidn ordenada, utilizando 2as L&endicas mds apropdiadas en -

cada cado.

41 Tdear el método mds padetico, econdmico y eficaz, -
terndiendo debidamente en cuenta todas Lad contdingencdas previ

sibles.

51 Definin el nuevo método panra poderlo reconocer en =

todo moments,
6} Implantar ese m&todo como prdetica general.

7] Mantemer en .40 dicha prfetica instituyendo imapec-

ciones Aregulaxned.

Las téenicas mds comuned para La reatizacidn del estu-

dio de métodos son las siguiented:
1) Cungograma sinfptico del proceso:

Diagrama que presente un cuadro genmeral de como se su-

ceden tan $68o0 Las prinmcipales operaciomes £ imspecciones.
2] Cursograma analltico:
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Diagrama que muestra La trayectonia de un producto 0--

PR . . ’
procedimiento sedalando toded Los hechos sufetos a examen me
diante et slmbolo que corresponda. Tdiene tres bases podd---

bles,

a} EL operariof Diagrama de 20 que hace La peasona que
trabafa.

b) EL materdal: Diagaama de como se mandipula o trata -
el mateaial.

¢} EL equdipo o maquinarie: Diagrama de como d¢ emplean
3] Ddagrama Bimanual:

Cursograma én que 8¢ consdgna ¢a actividad de Las ma--
nos o extremidad.s del operario indicando fa relacifn entre-

ellas,
4) Oiagrama de actividades mdltiples:

Diagrame an que 4e regldtran Las respectivas activida-
des de vanios objetos de estudio {operaric, mdquina o equipol
segin una esdcala de Liempos comin pare mostaar La correla---

eidn entrne elias.
5) Simograma:

Diagrama, a menudo basado en un andlisdis cinematogrd{i

co, que se utiliza para registrar si{multdneamente, con una -
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escafa de tiempos comin, {os theabligs o grupos de theabligs
referentes a diveasas pantes del cuenpo de uno o vaarlos Lra-
bafadores. {Thenbldigss movimientos o grupos de movimientos -
que tedultan de €a didea de dividir La actividad humana segdn

el propbsito con que se hagan).
é} Diagrama de xecoanddo ¢ de cireudto:

Plan de ta §dbrica o zena do trabafe hecie a escala, que ---
muestra La posicidn coarecta de Las mdquinas y puestos de --
trnabajo. A partin de obseavacdones dinectas se thazan Lod -
movimientos def produclo o de sus componentes utilizande Los
sd{mbolos de Los cunsogramas, para indicarx fas actividades --

que d¢ £fevan a cabo en cada uno de Los puntos.
71 Diagrama de hifos:

Plano o modelo a ¢scala en que de sigue ¥ mide con un-
filo el trayecto de Los trabajadores, de Los materiafesd o --

ded equipo durante una Sucesifn deteaminada de hechos,
81 Grlfico de trayectoria:

Cuadro donde 4e consignan datosd cuantitativos sobre --
L04 movimientos de Ltrabajadones, materiales o equipo entre -
cualquier nimeno de fugares y durante cualquier peafode dado

de tdempo.

9} Ciclognrama:

Registno de £a Lragectoria de um movimiento, habitual-
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mente traczada por una fuente contlinua de uz en una gotogra-

{La, de preferencia esteaeoscépica.
10} Cronociclograma:

Ciclognrama en el que la fuente Luminosa es inteamiten-
te, de modo que el trazo consiste en una seale de puntos con
goama de Légnima cuya punta indica la dineccidn del movimien

to, los inteavalos y la velocidad de ese¢ movimiento,

Para poder citar de maneaa padetica las actividades --
mds comuned que ocurren en un taabajo u operacddn se utilicza
un confunto de s{mbolos. Estos simbolos son empleados por -
Los cunsogramas y algunas de Las otras técendicas mencionadas.

Los simbolos don Los siquicntes:

1] Operacidn (Ol

Indica Las principales fases del procesc, método o pro
cedimiento. Una openacidn ocurne cuando un obfeto es cambig
do Lntensionalmente en alguna de sus caaactealsticas fLsicas

0 qui{micas, o bien 84 s¢ arma 0 dedaama,

2] Inspeceidn (D)

Qeunne cuando un objeto es examinado para su Lidentifi-
caeddn, o et verificade con respecto a un cstdndar de canti-

dad o calidad.
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3) Taansponte | D)

Indica el movimiento de Los trzbafadores, materiales--

y equipe de un luger a otro.

Existe transporte cuando un objeto ae trasiada de un--
tugar a otro, salvo que el movimiento forme parte de una ope

racidn.

4) Demonra (Dl

Ocuxnme en un objeto cuande Las condiciones, excepto --
aquellas que intencionalmente cambien las canactealsticas 41
sdicas 0o quimicas del objfeto, no peamitan el dedarrollo de Ea

actividad consecuente que ha sido planeada.

5} Almacenamiento | VI

Indica el depdsdito de algdn objeto bajo vigilancdia en-
un altmacén donde se necibe. Guarnda y protege contra movi---

mientos no audorizados. Pon ¢onvencifn se tomara la siguiente

{gualdad:
Almacen = orden previa para retinar,
Pepdsito = momentaneo, sin orxden prevda.

Pado que el motive de ¢ate estudio no comlempla ningu-
na de estas téenicas, no se ha entrado a mds detalle en acla
eddén a ellas, sin embargo, ed4 imporxtante definirlas, Para -
mayor infoamacifn es recomendable refeninse al texto Intro--

duccids al Estudio del Trabajo de La OIT.
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111.2.3. MEDICTON QEL TRABAJIO,

EL segundo pllar en el que s¢ sostdiene ef estudic del-
2aabafo y complemento del estudio de métodos, es La medicidn

del taabaje y se define como:

Aplicacidn de téenicas para deteaminan el tiempo
que Lnvieate un trabajador calificado en Llevar-
a cabe una tanea definida efectudndola segdn una
n ama de efecucddn prcistablecida,

en donde:

Trabafadon catificado, es aquel de quien 8¢ xeco
noee que Liene Las aplitudes §Lsdcas necesarias-
que podee La requendida {nteligencia ¢ insdfruc---
eidn y que ha adquirnido La destreze y conocimien
204 necedanios para efectuar el Lacbafo en curdo
segdn nonmas satdsfactornias de segunided, canti-
dad y calidad.

La finalidad de ta medicifn del trabafo es eliminar ot

tiempo <improductivo y fifarn tiempos Lipo, ddendo estod:

I'} Tiempo improductivo: tiempo dunante el cial no se¢ -

efecuta trabafo productive, pon cualquien causa que ded.

1} Tiempos tipo: Liempo total de efecucifn dg una ta--

nea al rdltmo tipe, o sea, contenido de taabafo y suplementos,

Para La tealdizacifn sistemdtica de La medicidn del tra

bafo, hay gue seguin un procedimients bdaice foamado pon Las

sdguientes etapas,
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1) Seleccionarn el trabafo que va a sea”objeto de estu-

dio.

1) Registaar todos los dates relativos a fas circuns--
tancias en que de¢ nrealiza el taabajo, a Los mitodos y a Los-

elementos de actividad que suponen.

3) Examinar los datos registrados y el detalie de Lod-
elementos con esplritu caliico para veadificar 84 se utilizan
tos métodos y movimientos mds eficaces y Separan Los efemen-

tos impaoductivos o extaalos de Los productivos.

4} Medin &a cantidad de trabajo de cada elemento, ex--
presdndola en tiempo, mediante La téenica mds apropiada de -

medicd{dn del trabajo.

5) Compitar el tiempo tipe de La operdcedidn, previendo-
en caso de estudio de tiempos con crondmetnro, suplementos pa

ra breves descandes, necesidades peasonales, ete.

6} Definin con precisifn la seadle de actividades y el-
método de aperacidn a Los que corresponde el tiempo computa~
do y notificar que cse send el tiempo tipo paxa las activida

des y métodos especificados.

Las primenas cuatre etapas, serdn duficientes cuando -
el caso sea conocen La existencia y caudas del tiempo impro-
ductive, y en su totalidad cuando s¢ dedee {ifar Liempos ti-

po.
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Las técnicas empleadas para La medicifn del Ltrabaso --
sont

I} Muestreo del Taabajo:

Téendica para determinan mediante muestreo cstadlstico-
y observaciones aleatonias, el poncentaje de aparnicidn de de

Leaminada actividad.
2) Estudio de tiempos con crondmedao:

Téendica de medicién del trabajo empleada para r@gis---
taatr Los tiempos y nitmos de trabafo cornacspondientes a Los-
elementos de una tarea definida, efectuada cn condiciones de
Lerminadas, ¢ para analizar Los dates a §in de aveaiguar el -
{icempe requenido para efecluar La tarea degdn una noama de -

efecucidn preestablecida.
3} Siastema de noamas de tiempo predeteaminadas (NTPD):

Téenica de medicifn del trcbafo en Que de utilizan ---
tiempos deteaminados para tod movimientos humanad bdsicos |-
clasificadod deqadn su nraturaleza y Las condiciones en que se
hacenl a. {in de establecer el tiempo requenido por una tarea-

efectuada degun una noama dada de efecueidn,
4} Datos tipo:

Tablas y §6amulas basadas en el andtisis de una acumu-

Lacidn de datos de medicidn del faahajo y didpuestas de mang
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aa que peamitan detesaminat por sLntesdls ziempos tipo, Liem--

pos de procesos a mdquina, cte,

Al fgual que en el estudio de métodos, se ha considers

do prudente definir tas pasadas t&cnicas.

Sin embargo, al edtar oadentada La predente obra al --
{ncremento de La productividad en La industrnia textil, y por
et ¢e€ muestreo del trabajo fa téenica empleada en este cado
paxa Lograrlo, se hablard mds ampliamente de elfa en Las car

gas de trabafo.
I1I.3 LAS CARGAS DE TRABAJU EN LA INDUSTRIA TEXTIL.

A continuacdibn se muestran tres definiciones de lo que-

se entdende por cargas de trabajo:

Canga de trabajo, es Lta suma £otal de tiempos
que dentro de la jornada diaria, ocupe cada -
operario en La ejecucidn de susd funciones y =
con La grecuencia que se Le asdignen, para la-
atenci@n de las mdquinas o unidades de traba-
fo a su cuidade o actividades dentro de la {4
brica.

Suma de tiempod que el operaaie farde en efec
tuar una funeidn deteaminada.

Suma det tiempo de trabajo asignado al traba-
jador, durante ef cual estd cumpliendo con --
Las frecuenciasd y funciones asignadas.

111.3.1 COMPONENTES DE LAS CARGAS DPE TRABAJO.
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1) Uperaciones o funciones,-

Las operaciones o funciones son aquellas que se enco--
miendan al operanio al realizar su Lrabajfo, para podea satu-

rar du fornada tratese de 7 u & horas,

Estas operacdiones o funclones estdn descaditas en ef --
contiato para el algodén, lana y sus mezclas, para todas y -

cada urt de Las mdquinas def procedo del hilado y del tejida

En el caso de contan con equipo modexno, cuyas activi-
dades no se amoldaran a Las preestablecidad, habrla que ha--
cense un estudio de métodos y tiempos de Las mismas, en el -
que particéiparia La empresa y sindicato. En el caso de pasar-

a magores, se sometenfa a juicio en la Secretandie de Trabaja
?) Frecuencias de Las operccdiones o funciones.

Es La cantidad de veces que una funcidn debe realizar-

s¢ 0 8¢ prasente en un perfodo de produccidn establecido.

Las grecuencias se clasifican en dos tipos, teniendo -
en cuenta para ¢llo La forma en fa que se presenten, que pue

den sea:
a) Frecuencia constante o clelica:

Es aquella cuya aparicién es condtante durante La jor-

nada de trabajo o ciclo de produccifn y pueden ser calecula--
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das por Lod métodos sdgudentess

a.l] Deteaminadas por &a empredq,-~ Son aquellas que --
tienen que ver con el mantenimiento de las mdquimas, Son de
terminadas por directores o tfenicos. Son frecuencdas que -

indican mantenimiento, oaganizacidn de cada empreda,

a.2) Deteaminadas por cdlculo.- Son agquellad que tie-~
Hen una paesencdia directamende paoporcdonal al cdclo de pro-
duceifn. Son frecuencias que {ndican paquetes §ijos de pro-

ducedidn.
b} Frecuencia varniable o no ciclicas

Son aquell{as cuya aparicifn ¢4 variable, en momentos -
inesperados. Dilho de otre foama, su aparndicidn es al azar.-
Pueden sen calculadas por muestreo del trabajo, que mds ade-

Lante se explica.

Exd{ste otra cladificacifn dada por algunos autohres, en

donde 2as frecuencias quedan comprenuidas en tres gaupos:

a) Frecuencias de calidad u obseavadas, cas que 8¢ pue
den controlar ¥ {idminuin mediante un control de calidad, --

siendo diffcil deteaminar cuando se van a aparecer.

bl Frecuencdas de produccidn o calculadas, que no se -
pueden alterar dado que ya exdi{ste una medida fifa def paque-

te, pon Lo tanto, se podalan deteaminar con anticdipacdén.
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ci Frecuencdas de mantenimiento o asignadas, ya que -

tienen que vex con La consaavacdfn del equipe.
3} Tiempos de Las operacioned 0 funciones.-

Este tiempe o8 el necesario para efeculan las opiracig
nes o funciones de lad que depende un trabajfo, y se calcula-

pon cualquiear téendica de medicifun.

En algunas de Las ramas de fa industria textil como en
Lz det algodén, es obligatonic ¢l wiso de Los tiempod base pu

bLicados en el contaato colectivo def taabagfo.

En dicho contaato aparece el tiempo nrecesards para xea
Lizar cada operacifn y a este se Le denomina "Tiempo Afusta-
do Neto [TANI®, mds as concesdones de P.D.S., xecibe el nom

bre de "Tiempo Noamal de Openacion [(TNO)”

EL TAN, es el tiempo en of que el aperario Aealiza ---
cieata funcidn al ritmo mdximb eépé&ado, pere con motive de-
que pueda atender dus necesidades penasonales y ademds no Le-
nesufte fatigodo, 4e Le adaden Las concesioned P.P.S., con ~

Lo que se obtiene ef TNO.

La "P", 24 La concedifn que 4¢ Lo dd al trabafador pa~
na que pueda atender sus necesidades personales, y esto equdi

vale a un 5% DEL TAN de &a funcidn.

LA 90", o8 fa concesifn que se le d4 al trabajador pa-
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ne que La operacifn no Le xesulle fatigosa, y céta es varia
ble segdn la operacidn y 8L el operario es hombre o mufer.-

Equivale a un § del TAN.

La "S", ¢4 La concesidn que $2 dd al taabajador para-
realizan funciones complementarias de caadctea ocacdonal, -
que pox no sex repetitivas no se pueden medin., Varnla de --
acuerdo al tipo dc mAquina o trabajo y equivale a un § del-

TAN,
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TELARES

L5

sRuardnAd) 2p 0duRdY] § 4 QUPTT)

Opeaac{ones trnddad Tiempo nete P, p.S. Conced tvn Total de T éempo de
Minetos, Concesiones, Operacifn
Minutos,
1.~ Componea notura de Hilo 3475 5% i 15% 3% 4552
pie en el peine,
2.- Componer notura de  Hito 554 5% e 15¢ 318 L7276
pie atads de maleas
pon debaste,
3.~ Componea aotura de Hilo L6278 5% 113 15% 38 8224
pie atads de malla
poea afads.
4.- Compouea rotura #ito L9423 54 1 154 318 1.2344
de pic atads de '
tas horquillas.
5.~ Componea notura de  Paro 2000 5% "t 15% in 2620
thama.
6.~ Componer notura de  Paro 3273 5% e 15% 313 288

tama Sacando Can-
zadeaa,



§6

"QQUOYIYYRA) 2p oduRY) 9 4 O¥pINH)

Tiempos de operaciones. Un.idad, T.iempo P. p.s. Conzesidn Total de  T.dempo de
Neto Concesdiones Operacidn
Operaciones. Miwtos | Minutos
7.~ Componer panos Paro L1460 5% 1t 15% 38 J1913
varios,
6.« In de telar a telan Paro L1255 5% Mt 15% 31 Jodd
9.- Pataullan adelante 10 Tebares 5047 5% 114 15% 318 L6605
10.- Patrutlan atrds 10 Tebares 5912 5% (B} 15% 318 S5
11.- Contas motas Operacidn 4090 5% 114 15% 3 .5358
12.- Liamar al correitero Oprracidn . 1550 5% 14 15% E1A) L2031




IT1.4 MUESTREG DEL TRABAJ(Q, EN LA APLICACION DE LAS CARGAS.

E¢ muestxeo del trabaje es una de Las téondicas de fa -
medicifn del tarabajo, que en Lo aplicacifn de cargas de tra-
bajo en La {ndusindia Lexiil se ocupa con vitai importancia, -
principalmente para ¢& cdlculo de Las frecuenciad variables-
0 no efclicas, Las que 3¢ presentan muy a meaudo en esde L4i-
po de industrdias dado el paoducto fabricade ¢ el proceso pa-

xa obtenerlo.

Con anterionidad ya quedo definido el muestrce del Lxa

bafo, 44n embargo, vale La pena 4epedis su definicidn:
&

Téendica paka deteaminaxr mediante mucétreo estadfstico-
y obiervaciones aleatorias, el porcentasfe de aparicdidn de de

temminada actividad,

EL muestrco del trabajo ncéulla necedario, ya que nos-
pone de manifiesto en que condiciones patd trabajando el e--

quipo.

Oe otro modo no sexfa costeable el que uno o vardios --
trabafadores estuvienan condlantemente observande y regid---
trando Lad interrupeiones y sus causas de Las mdquinas en --
funcionamiento, tode ello para determinan el fiempo produc--

Livo e dnractivo de ese equdipo,

Sin embargo, La base de La técnica del muestreo del --

trabajo nadica en las observaciones del taller de trabajo, -
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ya que 34 estas son Lo suficlentemente grandesd y se realdlzan

efectivamente al azar, xeflfefardn la situacddn real,

E¢ muestreo del taabajo, por otro Lado estd basado en-
La ley de probabilidades, tomando en cuenta que probabilidad
¢ ha definido come "la posibilidad de que $¢ produzca un ---

acontecimiento o evento”.

De 8o anterdior podemos deducir, que cuanto mayoa sea -
La muesdtra mds exactamente Aepresentard La "poblacifn" o ===
"undivendo”, es deecir al gihupo de facfores que se estdn estu-

diando.

EL tamade de La muestra tiene su Lmpoatancia y podemos
cheexr en su aepaesentatividad mediante "el nivel de confian-

za (Ne)" que Le asignemos:

Ne-1 68.27% de probabilidad.
Ne-2 95.45% de probabilidad.
Ne-3 99.73% de probabdlidad.

En el muestneo del trabajo, el mds utilizado es el ---
Ne-2.

Estos datos estdn comprendidos en fa Curva de Distribu
cifn Normal, para mayor informacidn referirse a cualquier --

texto de Probabilidad y Estadlstica,
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Curva de Distribucidn Noamal,

Dado que aqudl se trata de una proporeidn, esta curva--

de apoga en 3 parxdmetnod que son:

T = media o medida de La dispensidn.

o = dedvdacifn de a media [desviacdidn tipica o estan-
dani.

op = ennor tipico o estandar de La propomeidn.

Existen dos métodos para deteamingr el tamado de La --

muestra :

1) M&todo Estadlitico.

2} Método Nomograma.
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T111.4.1 METODO ESTADISTICO.

Para el cdleulo del tamado de La muestra poa este méto
do se utifiza La siguiente §éamula:

op * fme
n

en donde: op = error estandan de La proporeifn.
p = porcentaje de tiempo inactivo.
Q = porcentaje de tiempo activo o en maacha,
n o+ mimexo de onbervacioned o tamado de La mues--

tra que deteaminanr,
Ahora, para la aplicacifn de esta ffamula serd necesa-
alo deteaminar Los valores de p y q, mediante un premuestreo

o bien por estimacifn.

Despuls, send necesario caleular el error estdndar op-

mediante La §6rmula:

op = T
T

en donde: op = erno estdndan.
Ne o nivel de confianza.

T = tolerancia (tamado de errcr que edtamos dis--
puestos a aceptar com respecto al Ne).

Una vez e¢stablecdidos Los valores de p, ¢ ¥ op, podre-~-

mos caleular n.
Ejemplo:
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En un salon de tefido se hizo un aecorrido para obsexa-
var cuantos telares 2stdn trahajandn y quantos estdn parados,

S¢ han recaudado 208 sigudentes datos:

Rotuna de taama 32
Rotusa de pie 17
Bareria descargada 3
fausa degeonoedida 3
Montax trama 5
En xeparacddn 3
Total paradns 63
Funelonando 189
Total felares 252
Poa Lo tanto: eficiencda 75%

Valones arbitnrandios: Ne = 2, 95.45% de mobabilidad
T = 0.05 pudiéndose cxpresar tambifn coro 5%

de ahf que: op = T . 0.05 s 0,025
“Ne T

[3
de La {drmula op = lé} despejamod n,
n

poa Lo tanto: ns TEsz sustiluimos y,
op]

Ne 0.25x07 » 0,25 x 0.75 =_0.1875 = 300 obaervg
. 0.000625 0.000825 ciones.
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ITI.4.2 METODO NOHOGRAMA:

Caleular el tamado de La muedtra por este método, se -
xealiza mdd §dedil y en menor tiempo. Consdiste en tiazar una
LLnea recta sobre una tabla o nomograma, uniendo Los valoared
connespondientes a {pl porcentafe de apardicidn, margen de --
exron o tolerancia {precisifn nequernidal, y ndmere de obsen-
vaciones (n). Cada uno de estos pardmetros estd contendido -
en una recta oricentada en el eje de 2as "yes". Los Ne (99,88
Vg 95%) edtan comprendidos en La recta que contiene Los valo

res de "n" (ndmero de obseavacdoned).

Ern el cuadro ¥ 7 se muestra un nomograma para deteami-
nar el ndmexo de observaciones, tomando Los datos del efem-~

plo anterdonr.

Para cerciorarnos de que Las obseavaciones don realmen
te al azaxr, podemos ayudarnod de una tabla de nimerods aleato
rios. Exdsten varias de estas tablas que pueden utilizarse-

de varias foamas.
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Potcentaje Error Numeto de
de a;;:m:m {pracisidn requerical obunlulcw
) n!

1000
4000
1800
199 r—0.5%

V‘ t ) 3500 : m
- 3000 1300
1200
of 25004100
. 2000 4 1000

™ »9

’ 1¥n

!
g

Cuadro ¥ 7 Namograma.



T11.4.3 HOJAS DE REGISTRO.

Cuando CLevamos a cabo un estudin, er impontante dofi-
nin su objetivo. Pependiende de edte, entonces podiemod pio
cedea al diseiio de Las hofas de aregistae de dates de nues---

2ras obszavacicnel.
Los objetives pueden sen:

1) Deteaminax cuando La mAquina esfa parada
2) Deteaminan cuando £z miquina taiz en maacha
3) petewminan xazones de cuarndo la mdquina esta parada

4} Deteaminan tiempos de artividad cnando La mdquina -
ta en matcha.

51 Combinacidn de as anteriores, ete,

En ef cuadro ¥ § Se obseavan ejemplos de hojar de ne--

girtacs.
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Ejemplo de hoja simple de registto de nucstreo
del tnabajo.

Fecha: Estudic ndm:

Nimew de obsenvaciones: 75 total | Porcontafe

Mol YU B BR ] .1

Wguina '
peanda o m 13 17.3

Hofa de negistw de rugstice dof Laabago que (ndica fa
utdlizacién v La diseribucir del tlempo (ractivo.

Feocha: Chsarvadno: Estudio wuim:
Nimern de ofseavacdones: 75 tetal | Percentaje

Wfquena en matcha v " m “e Wt 82 82,7

oW R

Repar1eafn ] R 2.7

) [Sumendstres mt ~ 3 $.0

:ﬁ“:‘; bicces idades \ 1L )

wda. {Imacidiva k“‘ 4 5.3

Hoja de aegistro de ruesdtres deb tubago con la distribn
cion ded tiempe entre diez elunentos de frabafo cjecutados por un
guwpe de cuatro grabafudones.

Fecha: Ohservadon: Estudio Ndm:
Niimeno de gbseavaciones:
Flementos de Lratajo

1 2 3 4 5 3 7 1 9 I

Twabajadoy 1
Tacbajador 2
Taabajadon 3
Taabagjadon 4

Cuadap * 8 Hojas de Registro.
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[11.5 1INTERFERENCIA.

Un facton importante y en categorda de analizaxn en Las-
industrndias es La inteaferencia, pudiendo ser csta de dos ti--

pos:

1] Tntenferencia-Mdquina:

Tiempe que sucede cuande una mdquina edpera atencidn de
paste del operanio, cuando este atiende otra méquina del mis-

me gaupo asignade.

2} Inteaferencia-Hombre:

Tiempo que Sucede cuando el hombre espera que pare algu
na de Las miquinas asignadas, A esto también se¢ Lo denomina-

"Tdiempo Libre y disponible”

Pana que exista {nterderencda, es necedardic que el ope-
ranio atienda mds de una mdquina, o bien, que atienda funcio-

nes ajenas a esa unidad productiva.

Pe ahf que La aparicidn de €a inteaferencia, principal-
mente interferencdiandouing en Loy Lelares planos sia netable , dada-
La naturaleza de Las mdquinas, como el alstema y desplazamien

to del operandio que de requiere en edos luganes.
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CAPTTULO IV
ANALISIS DE UN DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Tv.1 ESTUDIO PREVIO.

En este capliulo veremos la aplicacibn padetica de Lo--
que de una forma tedrica se platicd en el capl{tulo anteaion.-
Este andlisis sc basa en Las necesidades especfficas de esta-

industrda textil, en Lo que 3¢ refiere al saldn de telanes,

La ginalidad del paoceso de Lejido, es obtener una tela
formada pén varios hifos en pie y trama, dependiende el tipo-
de tela que se fabaica. La produccidn de una tela en un solo
telar es poca, por Lo tanto, se necesitan muchas mdquinas pa-
ra Lograr gran produceddn ¢ que edtas trabafen Lo mejon posi-

ble.

En concreteo, Los telanes estan diselados para que va---

nios de ellos esten atendidos por un solo tefedor u opernando.

EL modo en que debe atender un operanio los paros es a-
un aitmo noamal, ni muy rdpido para no fatigarse, ni muy Len-
Lo para no atrazar la producceddn. S4{ en el momento en que --
atiende un telar cbserva el paro de algune otro en La seccddn
que atiende que s¢ encuentra aetinado, pere antes de teaminar
el que esta atendiendo observa el paro de otro mds ceacano a-
€, este dltimo debead sen el siguiente que atienda ¢ poste~--

rioamente el mds Eefano. De este mode, se¢ eldminan movimien-
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tas {ncecesardied que o agotarfan ¢y girazaalan la produccddn
Cuando todos los telanes estdn tasbagando, el operardis debe-
patrullar su tona paxa observea as condiciones de taabajo,-

de este modo, podad evitan algunos paros.

La tela estd foamada por muchas unidaded de /. {loy adis-
Ladod que esLdn expueslos a vasias roturas pox muchas causdad
ademds ol telax es una mdquina complicada con un sinmimero -
de movondentos expuesfa a muche esfuenzo v desgaste pon du -

natuialeza. Por Lo tanto, cada rotura de hilo y fatlas de -

las mfquinas causan paros, dicho de otra goama, son causas -

que {nterrumpen La produccifin cuya frecuencia de aparicifn

¢4 vaniable o no cdelica.

Cada paro tiene una cauda, que pude sea ocasionada por
el matenial o bien pon falla mecdnica. En el primen caso pu
do sen evitada en alguna de €ad 2tapas anteriores {descaitas
en el capliule 2} por alguien con el simple heche de conoceh
y ecumplin con su taabajo, y con el mantenimiento oportuno de
Lo3 oquipos de estas etapas. En el segundo caso, depende en
gaan parte del mantenimiento de Los telares y capacidad de -

tos mecdnicos.

S4 todos tos panos tienen una cawda, poa Lo misme son-
evitables tebricamente al 100%, hecho que ne se fogaa en la-
prdetica, por Lo que se recomiende que se tenga un congcd---

~miento de esas causans.
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Por otno Lade, segdn La cantidad de paros que hay de--
pende La produccién mdgquina-hombre y de ello depende €a can-
tidad de mdquinas que puede atenden un operario y £a eficien
eda de Lo mismos que es calificada cualitativa ¢ cuantitati

vamente, es decin,calidad y cantidad de metnos producidos.

Como consecuencdia, es aconsefable que el jefe de pro--
duccifn, disponga de un tipo de negistro de Los panos de las

miquinas .

VUependiendo del tamado y onganizacidn deuna {dbrica, -
hay personas que 3¢ dedican dnieca y excludivamenie a regdd--
trar Los panos de Las mdquinas. En otnos casos podala neals

zanse ocacionalmente.

Ademds, para negistnan £os parnos del felar hay que di-
seAan un foamato adaptado al tipo de tela que se fabrica ¢y a
La méqudina que se utildza, ya que en La acfualidad se puede-
aealizar un sénndmeno de telas dependiendo Cas canactealsti-
cas fLsdicas y del matenial del hifo con que de¢ trabafa, en -
distintos tipos de maguinania dada su complefdidad Lencolfigd-
ea que en nuestaos Liempos ha Logrado {mportantes avances, -

situacidn que s¢ habia mencionado anterdormente,

Pe acuerdo a fLas circunstancias existentes en este ta-
ELen, se ha creado una hoja de negistro de causas de paro en
el telan que mAs adelante de vend, ya que no exdisfe un méio-

do cientfflco para detectan fad fallas.
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Podemos concludr de o anteador que:

T) EL telarn esta hecho para realizar produccifn y calidad, -
de ahl que cada paro causa doble efecto negativo: falta -

de producedfn y dedecto en La tela.

2) la eficiencia de 2a méquina es la diferencda del tdiempo -
que tiene que trabasfar una mdquina y el tiempo que piecade
en paros (por mateaial, equipo, clima) u otios tiempos im

productivod que pueden sen pon:

a,- falta de mateadial.

b.- falta de fuerza motriz.

c.- gfalta de refaccdiones.

d.~ trabajos de mantenimiento de equipo.

e.- funciones en Las que por alesge para el trabafadox-
se¢ detenga La méqudina,

§.~ problemas obrero-patronal.

3) EL ciclo de produccidn estd foamade por Los Sdgudentes --

tiempod s

a.- tiempo de la mdquina en marcha.
6.~ tiempo de atencifn a mdquina parada.

c.- tiempo en que la mdquina cipera sen atendida micn-
tras el operador atiende otra del mismo gaupo [in-
terferencial .

1V.2 DISENO DE LA HOJA DE REGISTRO (FORMATO).
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Dade el equipe ¥ conddiciones con que se trabagfa en ed--
te tallea ¢ el 2<ipo de tela que 3¢ fabaica, se ha desarxolla-
do un foamato con Las principales causas que oxiginan Loy pa-
108, y con La infoamacibn adicional que es conveniente que --

contanga el andlisdis.
Este foamato estd dividide cn tres grupos tefercntes a:

a.- patros por xotura en urdimbre,
b.- pa10s por rotura thrama.

c.- paros por causa mecdnica.

Cada uno de estos tres gaupos enlista Las causas mds -

comunes que ondiginan Los parnod.

Ademds, agaupa un confunto de telarcs en andlisia honi-
zontalmente, de este modo se puede negiatrar causa p A grupo-
que ondgina pare por telaa., De dgual modo, se obtiene tota--
Ltes de paros pon telar veaticalmente v total de panos por cau
sa hordizontalmente, fotaled qaé deben codncidir, Esto ¢4 pa-

ra cada uno de Los Laes grupos.

Al final def goamato, se obtiiae el total absolute de -
La suma de Los paros generales de cade uno de Los telares de-
manera veatical, cantidades cuya suma honizontal debe coinci-

dir con la suma vexrtical de los totales por grupo o causas,

Para que o0& fdines que peaddgue esta empresa con Lod --

andlisdis sean completos, se regidtra La eficiencdia y produc--
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cibn Logradas en e tiempo deld andlisis [renglones: contadoa
final, contados principio, y ndmeros). Paxa este f4n cada -
miguina tiene un contadsy de 2uchas o pasadas [de trama), el
cuald hay gque vegistrar al empezar y teaminay of estudio. Al
sestar £a cifre indedad de {a adcdsa f4nal w3 d4 {a produc--

cifn prfetica que hemos Legaado,

E¢ contader es un apaiato que xegdistaa Las pasadas de-
Liamz en fa tela o sevolucdones de a méquina, en este casce
cada nimevo aumesntazdo en ol contador tepresenta !,000 Cuchas
o pasadas o bien 1,000 trevoluciones., pon lo tanto, cada pa-
sada e una revolucddn o viceversa., La velocddad a €a que -
trabajan 2os telares en este depaatamento es de 185 a.p.om. -

como se¢ mencdena en el capltulo 2,

Estod and2is<is se archivan para §{uturas comparaciones-

u aclaraedones, pox lo que contienan datos como:

- fecha en La que $¢ realizd el andlisds.
- nombae del tefedox,
- operadon que {levd a cabo ef andlisis,

dunacién del andfisds.

- temperatura y humedad en ef salén de tejido.

- veloeddad de los tefanres,
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TV.3 DESARROLLN DEL ANALISIS,

Para La acalizacifn del anflisdis, padimeramente hay que-
selecedonanr fa zona o grupe de telares que se van a cstuddax,

pudiendo sea Las razones Las sigudientes:

1] Baja produccidn o mata calidad en ef produczo, pudiendo --
sex Las causad: operader, tipo de tela, mquinas en mal ¢

tado, causas mencLonadas en el doamato, clima, eic.

2] Recaudar {nformacidn general de Zas condiciones de trabafo
que ayuda a: prevensibn de problemas veniderod, detectar -
fallas en csas condiciones que de ofro modo no se¢ registra
nlan, control de calidad para ef maferial y cquipo, mante-
nimiento corrective de equdipo, supervididn del trabajo en-

os estandanes establecddos, efc.

E¢L tiempo o momento de realizaci{dn del andlisis puede -
sen af azar, o bien, en un momento definido poa el despacho -

de tefido.

Se realiza al azar con mayor frecuencia cuando, ef motd
vo 4ea rccaudar {nformacibn general, ¢ en un momento dedinido
pon el despacho de tefido cuando hay que buscaxr La causa de -

baja produccdién, ya que podaemos registrax:
- aendimiento del operanic a diferentes hornas de su joxr
nada.

- rendimiento del materlal a difercntes horas, o bien,-
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eit conddedones climatoldgicas distintas en el salén -
de tejido.
- aendamieni> del equipe.

- egfdedencda antye tutno y turno, ete,

Pata obtener 8a mdxima infoamacdidn, o ideal seala te--
nea obseavacidn contlnua de todas Las mdéquinas durante todo -
el tiémpo. S podrla {ograr conm computadora pero sin que fue
na a detalle, es decirn, sc referinla a cada uno de Los 3 gru-
pos de La hoja de regisdtro 44in profundizar en fas causas de -
cada uno de ellod. 0Lra opcibn, ed contar con perdcnal para -
este fin, pero esto saldrla excesdivamente coslode ya que se -
necesitarta La misma cantidad de obseavadores que de tefedo-~

ned.

De modo que en esta planta se dispone de una persona pa
ra la observacidn, La que adminddtra su tiempo para Logran la

mayok cantidad de andf?i84is.

Paaa que esta cbseavacidn o muestreo sea vdlida y de --
acuerdo a €a experiencia, 8¢ ha estipulado un tiempo estdndar
de 2 horas. S4& asl Lo requiriera, 4e hanfa de un Liempo ma--
yor, o bien, se sepetiafan Las obseavacioned para un mismo --

grupe de mdquings.

Lo anterdior se debe a que en nuedtro caso no se Logra-
negdistran todos Los paros existentes en menos de 2 horas, da-
do el producto elaborado y e medio de fabricanto, pues los -

paros/horas/telar son minimos y no se podala oblener un prome
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ESTA TESIS Mg
dio de La joanada de trabajo ,suﬂu gae. uwmﬂﬁu:é‘m:én

ed logran observar distintas secciones de telanes.

De aht, que nuastro limite infenior sca de 2 horas, ---

mientras que el Limite superxdior varla segin la nmecesidad.

Pe preferencda se hace el andlisds de todo el grupo de-
Lelanes atendddo pon un tefedon, ya que esto nos df informa--
cién adicional sobrne el tizbasador al Aacspecto, ya que obser-
vamos ef alfmo al que trabajd, dado el nimeno de telares que-

avrancd o parod que atendid.

Ern otros casos, Lambiln s¢ hace el andlisdis en el grupe
de mdquinas que particulaamente nos interesa estudiarn por di-

fexentes razoned.

Al indician el andlisdis s¢ toma Lectura de Los rontado--
tes de cada telfan, y ef mltodo m&s factible para reatizanlo -
es seguir al tejedon ya que EL aaranca cada uno de Los tela--
hes que han sudadido Loé paros y asl podenlod nreglstrar con --
sus causas correspondientes., AL cabo del tiempo en que demas
por teaminado el andlisis se vuelve a toman lectura de los --

contadonres para registran la produccidn en este tiempo.

€s importante que durante Lo observacidn, al momento de
originarse un paro en ef cual no interviene el tejedor dada -
La magnitud del problema {falla mecdnica, machucdn de vardos-
hilos pie, etc,), se negistre £a hora en que defo de producda

ese telan y La hora er que reanuda su funcifn, 54 es que asl-
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fuera durante ¢l tiempo del andlisis. EL negdatno de estas -

’ . .
horas deberd” sen en el mismo formato y en ta columna asignada

a ese telan, v de sern posible con La falla ocurnida.

1v,

2

3

2

3

—

4 INFORMACION CONCRETA OBTENTDA DEL ANALTSIS,
Del padimen ghupe, panos poa rctuaas en uadimbae:

Cantidad de panos en este grupo de cada uno de £os tefa--

res observados,
Cantidad de paros de cada una de sud causas,

Total de paros de este grupo, de todos Los telanes obsea-

vados .,
Del segundo grupo, pato por rotuhra trama:

Cantidad de paros en este grupo de cada uno de fLos tela--

hes observadod,
Cantidad de paros de cada una de sus caudas.

Total de paros de este grupo, de todos Los telares obser-

vados .
Del tercer ghrupe, paro por causa mecdnica:

Cantidad de pano en este grupo de cada uno de Los telaxesd

obseavados.
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2) Cantidad de paros de cada una de sus caudas,

3} Total de patos de este grupo, de todos los telanes obser-

vados.

Ademds:
1) Total de paros genexales de cada une de Los telares.
2} Total de paros abdoluto de Los telares obseavados,

Con Los dates axriba mencionados y La duracifn del ---

andlisis, caleculamos:

t) Promedio de paxos uadimbae telaafhonra,
2) Promedic de parnos trama telar/hora.
3} Promedio de paros mecdnicos telar/hoaa.

4) Promedio de total de panos telarfhora,

AsL mismo, tenemos las cantidades de nldmeros de conta-
doa producdidos por cada uno de Los tefares y el total de ~--

ellos.

Conocdendo La velocddad de las mdquinas, se¢ caleula ol
nendimiento-mdquina obtenido en el tiempo del andlisdis, csto

e Logra del modo s4iguiente:

{vetocidad telan) {duracidn del andfisds) (¥ de telares obsenvados)
= pwoduceidn af 100%

Por Lo tanto: .

3}



pduceifn pulctica {total de ndmesns producédes on el andiisis) x 160,
producedsy al 1003

= aendimianto (3}

Otxo dato y de gran impoatancia que se obtdiene del and
Lisis, o8 el tiempo de Zos telaxes ampioductivos por proble-
mad cuy: soluciSn no 28 asignaple al tejedox. Dago con ol -
cual 3¢ cbtiene otnos paxdmetrod que contlienen Los aeportes-

que & continuacidn veiemod,
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TV.5 REPORTES.

ES de vital importancia que el despache de tejido una-
vez realizados Los andlisds, xeponte a La dineccddn las condd
cdones en que se encuentra el saldn de telares, para que fox

mule soluciones conjuntas a €f en La toma de desicé nes,

Estos nepontes pueden ser un rnesdmen de varios andfi--

448, o bien, aeferdinse a une 4olo, segdn amerite ¢f caso,

Log redumened pueden sexn de andlisds aplicadod a una -
dola seccidn de Lelares v a varias de edlad, en tiempos conr-
tos o prolongados, dependiende de 2as necesdidades y requisd-

tos en el departamento de tejido.

En tos nepontes siempre debe de estar {ncludide el obfe
2ivo del an&lisis, fecha en que fud Aealizado, dunrme On del-
midmo, seccibn y cantidad de tefaned que ¢ obseavaron, Ade
mfs deben conteneh Lo siguiente {nformacidn, ya que da una -

visibn general a la direcedidn de la empresa:
1] Antlculo que se trabaja en Los tetares obseavados.

2) Tiempo total = {dunacion del] x (¥ de tebanes}
ded andlisis andlisis observados. en minutos,

3) Téempo improductive en minutos y

§ de eficiencia = Liempo total de telares improducivos,
pendida‘ Tlompo folal del an¥liZis.
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4]  Tiempo efertivo on mimtos = T, fofal -~ T, improductive.

§5) * de telanes efectivamente = Lierpo egectivo
rabajando dwtaciin del andfB4

&) Total de paros y
paros horaftefar = total de paros x 60

Liempo efectivo en minutos,

7} adtmo del tefedon = (# de telares efect.) x [paros hora/telanr)
(en anmranque hora)  trabajando

8) Total de nimenos y

rendimiento efective = total de mimeros producidos x 100
(%) (Elemps efective] [velocddad)

"9)  Factor Aeal = total de paros
Lofal de ndmeros producidos,

(mds adetante se define)

10) Total de paros por undimbre y

§ paros por urdimbre = total paros uadimbre  x 100
Total paros
“11) % paros por urdimbre = paros por defecto visible x 100
por defectos visibles. todal paros urdimbre

defectos visibles:malos nudos, hilos cauzados, hitos terminados, Hitos -
§Lojos, cofa, defecto de hilatura.

12) § paros por urdimbre = paros de bolitas por pelusa x 100
de bolitas por pefusa Total paros urdimbAe,

13) Total de paros trama y

§ paros pon trama - total patos trama x 100
Lotal paros




H) § paws unifil = paros pox undfid x 100
fofal pars tama

patos poa unigdil: wiuna al camdie.

15) % panos poa Lanzadera = patws ped Lanzadela x 160
tofal paws L

1V.6 EL FACTOR REAL.V EL NUMERO DE TELARES ATENDIDOS PUR
TEJEDOR,

EL factor acal como su nombre o indica, es un factoxr-
que 1n0s representa efectivamente fa sdituacidn aeal en que $e

trabafa dado que estd definide como:

Cantidad de patros para producir 1,000 Cuchas cato es,

FR = total paros
total ndmesros.

E objetivo ¢s que no paren mds telares pox hora de --
€0s que puede atenden el tejedor, ya que con el FR podemos -
deteaminar la cantidad de telares qurz puede atender el feje-

dox.

Para deteaminax 2l gactor neal, hay que realizar un --
muestrieo en un nuimeno representative de telares, para su pos

teadon uso,

EEL tipo de panos es muy significative para la cantidad

de paros que puede atenden el tejedor pon hora, ya que en ge



neral una compestura de rotura de uaddimbre tarda mds que una

compostura de rotura de trama.

Cuando of tejedon dispone de tiempe para evitfasr paros-
esto favorece al jfactor real, ya que bafarnd de ahd que tiene
que disponer de ese tiempe. Cuanto mayon sca €a te:dencia -
del facton neal a cero, mayones seadn Los sintomas de mefo--

ras en La paoduccddn.

En fin, 2a efdiclencia serd mayor en fa medida que au--

mente la habilidad y motivacidn de cada tejedoa.

Conocdlendo el mateaial, tipo de tela, equipo y por la-
experdiencia que nos han dado Los andiisdis, deteaminamos que
La cantidad de panos en el tefar 3e atribuye a un 66.6% pon-
rotuna de urdimbre y a un 33.3% pon notura de trama aprorima
damente del trabajo en que inteaviene el tefedor, con un fac

tor aeal de 0.27,

Tomando en considenacién los tiempos mancados pon el -
contaato Ley en La neparacién de Las nmoturas de undimbre y -
trama concluimos que un tejedor de mediana baja capacidad, -

arranca 60 paros/hona en condiciones noamales,

Bajo estas conddiciones, determinamos fa cantidad de te
tanes que debe atender el tefedorn utilizande la sdigudente --
§6amula:

¥ de tefanes s (inteavenciones del {tejedon/honal { # base del FRI
pon tefedon. " Trevofuciones por hora/telan] [{acton neal)
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esto es: " de teldzeA/tejedaa s {60)  {1,000)
{17, 7007 10,777

= 70 telated.

La dgica de esta ditima {damula esta en que se tiene-
0.27 paros por cada 1,000 Zuchas, para obtener un pare se ne
cesita hacer 3,703.70 Zuchas o pasadas {por aegla de tres).-
Para Llos 60 parod pox hora que atiende el tefedon, se necesd
tasda haces 327,222 Luchas. Esto dividide entrne Las Aph. --
per mdquina {{gual al * de 2uchas pex hokra mdquinal, €8 ----
{gual al ndmero de mdqudinas que paoducen esta cantidad de €y

chas, o aimeno de mdquinas que puede afender el tejedox.
Ejemplo de Repotte con Los datos del andlisdis antendionr

Fechat: 2 de agosto de 1985,
Objetivo: andlisds de rutina,
Duracidn: ¢ horas

Seceddn: 1

Cantidad de tefares obseavados: 2

MNidmeros de Los telares obseravados: 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, &, 9
1o, 11, 12,

1) Artdeulo: popelina.
2) Tiempo total: 1440 minutos,

3} Tiempo improductivo: 0+0% de eficiencia pendida por tefa-
nes improductivos.

4} Tiempo efectivo: 1440 minutos

5} ¥ de telares cfectivamente trabajando = 117,
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&) Total de paros: 61 = 2'54 paros/hona/tefar,
7)1 Ritmo del tefedos: 30.43 asaranqued pox hoka,

8) Totr? de wmimenos: 227 = 355.1% de eficiencda.

9) Facfea Real: 0.27
10) Panos poxr uadimbre: 40 = 45.5% del total dc paﬁoa.
1T} Paros de uxdimbre por defectos visdples: 27 » 57.5% de paros

12} Paros
13) Paaos

14) Paros

“15) Paros

usdimbee.
de uxdimbare pox pelusa: 5 = 12.5% de paies wuaddimbxe,
por trama: 20 = 32.7% del total de pares.
de trama causda unifil: 10 s 50% de paxes taama.

de trama por Lanzadera: 5 = 25% de paxos taama.
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CONCLUSTORNES

S&n Lugar a duda, Lo expuesto en ef ditimo capltulo co-
mo don Los andlisdis, 2a informacidn obtenida de ellos y prin-
cipalmente Lo xeferente al Factor Reaf y con &8, el ndmere de
telaaes atendidos por tefedor foama parte de Las conclusiones

de esta {nvestigacidn.

S4in embango otro beneficio que se obtiene de Las aplica
ciones nealizadas con el muestrco del trabajo es EL "Control-
de Calidad”, ya que ¢4 uno de Q04 factores de mayoxr importan-
cia en La industaia textil, dade que de el depende el é€xito -
de sus productos en Las distintas aplicaciones a que son some
tidos. ({condeccidn, hogan, Industrial. Este controf de cali
dad, es algo en definitiva en que 4e debe profundizan Lanto -
en fa materia paima en brute que vendala siendo Las fibras, -
asd como en fas elapas textifes del Hilado, Tejido .y Acabado, -
Por Lo tanto 84 de &cyira un mdximo control en la calidad, se-
Logrard una mayor produccidn, puesd como ya 3¢ habla menciona-
do cada paro aepredenta un defecto en la tela .y al eliminaa--
Los por consccuencia se Logra una produceidn contlnua y de me

jor calidad. Ahora bien &4 el Factor Real esta defindido comex

Total de paros
fofal de nimerod (produceldn]

cuanto menon sea La cantidad de paros mayor sexd La tendencia
a cero del Factor Real, cuyo obfetive se puede Lograr y con -
ello un mejor chlculo del nimero de mdquinas atendidas pon te

jedon.
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De Lo anterion y sesumiendo fas ventafns obtemidas per-
miten:

- Un méximo aprovechamiento de maquinaria dnstalada.

- ln mdximo aproveshamiento de mano de obaa contaatada

- Un mfxime aprovechamiendo de materdales empleados y en proceso

- Un mfxims aprovechaméents de heatamientay wsadas

= Un mfxime aprovechamioito de Las condiciones amblentafes de --
frabafe,

0 bien La ermbinacidn dr todo eito para logiat el mdxdime rendd

miento,

Proporciona informacién a ta empresa para:

Progrumat Lo produseidn

- programar el turtide de matenial teaminado a ventas

- nivefar Lay LOteas de produccidn

- espesificacdones de calidad

- Caleular uii mejor codto de preduceidn

- Establecen sistemas de salavrios e dncentives

- nimeao de opeantiss que debes contratarse

- Deteaminacidn de fa eflciencia mésuina

- Deteaménaci6n de fas unidades panduactivas

- Condiciones de distribucidn de maquinatia su operneidn y patrutla

fe de Los operanios.

Por otro lado, también s¢ constigue una ponticipacibn de
comdn acueade entre Las pantes obrero-patronal aminori{zando los
problemas exisdentza entac ambas paates, Esto ey debido a Los-
aeucndos nocesarios entre e administracidn de la empresa con--
Los representantes del sindicats sotre Los sbfotivos ¥ metas de

Los andlisis y Ltos mesultados de estos.
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De 2ata manera se lograrnd una panticipacidn honresta del-
opesanio en el tiempe en que sc aplique el andlisdis y evitar -
que trabaje con osciocddad o mds adpdido que ef aitme noamal de

txabajo, asd existind cenfiabitidad en Las Lecturas nealdizadas.

Es convendente que fas miquinas, con el mismc artlculo, -
el mésmo afuste, La miama marca, y en Las mismas condiciones -

de trabafo, openen a una misma velocidad.

Send tdrea del Genrente de Produccidn decidin que velocdi-
dad es fa adecuada a £a que debeadn trabajan Los telares, to--
mande en consdideracidn tanto Las condiciones de operacifn y me

candicas de La mdquina.

Es necesardio contar ~on personal preparado para realizax
Cos andlisis y cargas de Trabajo, debe conocer como realizar--
Los, tomar Las fLecturas, cuafes son Los objetivos, ete., para-
evitar erroned y asecianar el Exito con Loy nesultados obfeni--

dos.
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