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PREFACILIO

) I‘L LESARROLLO DEL SIGULIENTE PROYrCTO DE RECONVERSION
INDUSTRIAL ESTK ENFOCADO A LA PRODUCCION DE MAQUINAS
DE COSER DEL TIPO DOMESTICO EN MEXLCO POR LIBERTY --
MEXICANA,S.A., EL CUAL INIZIAREMOS CON UWA BREVE RE--
SENA HISTORICA »UBRE SUS PRINCIPALES INVESTIGADORES,-
LOS PRINCiPIOS Y TECNULOGIA QUE USARON PARA LLEGAR A

PRODUCIR LOS MODELOS ACTUALES DE MAQUINAS DE COSER.

EN LA PRIMERA PARTE HAREMOS REFLRENCIA A LAS GCONDI--
CIONES ACTUALES QUE PRESENTA LA PLANTA PRODUCTIVA EN
FUNCION A SU FORMACION Y DESARROLLO; HACIENDO EL =~
PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO DE RECONVERSION INDUSTRIAL
QUE TENDRIA COMO INICIO UNA REDISTRIBUCION DE LA PLAN

TA ¥ DE ALGUNUS DEPARTAMENTOS PRINCIPALES.

EN LA SEGUNDA PARTE DESCRISBIREMOS EL PRODUCTO COMO ~-
SON LOS MODELOS,MECANISMOS, MATSERIALES, TOLERANCIAS -

Y ACABADOS.



EN LA TERCERA PARTE SE CILASIFICA A LOS DEPARTAMENTOS

POR SU IMPORTANCIA Y POﬁ LAS PIEZAS QUE PRODUCE.

EN LA CUARTA PARTE ANALIZAREMOS LA INTEGRACION EN SUS

PROCESOS DE PRODUCCION.

EN LA QUINTA PARTE ENCONTRAREMOS UN ESTUDIO DE LOS --
ENERGETICOS USADOS COMU MEDIO DE TRANSFORMACION PARA
PRODUCIR MAQUINAS DE COSER Y EN EL CAPITULO SEXTO SE

DESTINA A CONCLUSIONES Y PROPOSICIONES.



INTRODUC 1 ON

HI3TORIA DE LAS MAGUINAS DE COSER

EL PRIMER INTENTO DE LA MECANIZACION DE LA COSTURA,-
PUE EN 1775, ANO EN QUE CHARLES PEDERIC WEISENTHAL -
PATENTO SU MAQUINA RUDIMENTARIA, LA CUAL CONSISTIA -
EN LA IMITACION DE LA COSTURA REALIZADA A MANO EN LA
QUE VENIA EL USO DE UNA AGUJA DE DUS PUNTAS EMPUJADA
ALTERNATIVAMENTE DE UN LADO ¥ OTRO DEL TEJIDO. LAS -
ORILLAS DEL MATERIAL LOS CUALES SE SUJETABAN POR ME-
DIO DE UN TELAR DE MADERA, ESTA COSTURA ASI CBTENIDA

FUE CONGOCI1DA CON EL NOMBRE DE S0BREHILADO.

SUS INCONVENIENTES ERAN EL DE O PODER OBTENER UNA -~
COSTURA CONTINUA,POR CAUSA DEL ASPA, A LA (UE ESTA -

ESTABA UNIDA.



ANUDADO CON 2 AGUJAS

PERO LA ATENCION DE LCS INVESTIGADORES SE FUE ENFOCAN
DO HACIA £L ANUDADO DEL PUNTO DE CADENA SINMPLE Y QUE
ES REALIZADO POR UN GANCHO COMUN Y ADEMAS UN SOLO HI-
10 EL CUAL VIENE EMPUJADO POR LA AGUJA A TRAVEZ DEL -
HMATERIAL Y DETENIDO POR UN GANCHO DELGADO AL QUE LA -

AGUJA EN SU CARRERA SUCESIVA LE INTRODUCE UN NUEVO HI

10. PUNTO DE CADENA SIMPIE

A
B
| I
4 =



PERO DE ALGUNA MANERA ESTE TIPO DE ANUDADO TENIA EL -
PROBLEMA DE GASTAR MUCHO HILO Y DE DESBARATARSE 'SI SE
JALA UNA ORILLA, EN LA FIGURA LA PUNTA™A". ACTUALMEN-

TE SE USA PARA LAS ORILLAS DE LAS PRENDAS DE VESTIR.

ASI ENCONTRAMOS QUE MUCHOS FUERON LOS TECNICOS QUE IN
TENTARON HACER MAQUINAS DE COSER QUE PUNCIONARAN ACEP
TABLEMENTE COMO EL INGLES THOMAS SAINT, PATENTA EN --
1780 UNA MAQUINA PARA COSER ZAPATOS EN LA CUAL ENCON-
TRAMOS LAS CARACTERISTICAS QUE TIENEN IAS ACTUALES ~-

MAQUINAS DE COSER TIPO DOMESTICAS.

LUEGO ENTONCES VEMOS QUE EL MATERIAL A TRABAJAR SE VA
DESﬁIZANDO EN FORMA HORIZONTAL, MOVIDO POR UN TORNI-=
LO Y UN BRAZO A ESCUADRA, TODOS MANEJADOS POR UNA MA-
NIVELA QUE LO ACCIONA Y UN. dILI.NDRO EXCENTRICO.

LA AGUJA ESTK ANIMADA CON UN MOVIMIENTO ALTERNATIVO -
VERTICAL, UNA HEBRA DE HILO POR UN AGUJERO, UN GANCHO
DISPUESTO EN LA PARTE ABAJO ENTRETENIA AL HILO, AL -
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CUAL LA AGUJA EN DESCENSO, INTRODUCE UNA NULVA HEBRA,
ENTONCES ABANDONA EL PRIMER HILO Y EL GANCHO AGARRA -

EL SEGUNDO HILO Y SE PREPARA LA SIGUIENTE PUNTADA.

EN 1815 UN SASTRE LLAMADO JOSEPH MADERSPEGER, PATENT(
UNA MAQUINA UE TRABAJABA CON DOS AGUJAS CON OJALES -
EN LAS PUNTAS COILOCADAS UNA DELANTE DE OTRA EN EL SEN
TIDO LONGITUDINAL DE LA COSTURA, PICANDO AL TEJIDO -~

DESDE ARRIBA.

I0S NUDOS  FORMADOS CON ELLAS Y UN TERCER HILO POR -
ABAJO, SE UNIAN POR MEDIO DE UNA LANZADERA, FORMANDOSE
ASI UN PUNTO DE DOBLE CADENA,INTRODUCIENDO EL PRINCI-
PIO DE La GOSTUR}A POR MEDIO DE DOS HILOS: UNO SUPE---

RIOR Y OTRO INFERIOR.




AUNQUE UNA DE LAS MEJORES IDEAS DE MECANIZACION LA -
USO EL SASTRE BARTOLOME THIMONNIER EN 1830, YA QUE -
SU PUNTO ERA TODAVIA DE CADENA SiMPLE, SU VELOCIDAD

DE LA MISMA ERA DE 200 PUNTADAS POR MiNUTO, ESTA MA-
QUINA LO QUE TENfA ERA UN GANCHO EN LA PARTE INFERI-
OR Y UN& AGUJA CURVEADA EN LA PARTE SUPERIOR, LA QUE
ESTABA SUJETA A UN BRAZO EN FORMA DE ESCUADRA, ESTE

ESTABA UNIDO A UN PEDAL POR MEDLO DE UNA CULRDA, Y =
VOLVIA A SUBIR DESIDO A UN RESORTE, ARRASTRANDO A ~—-
UNA NUEVA HEBRA DE HILO. ESTAS MAQUINAS ERAN REALIZA
DAS EN MADERA Y FUFRON DESTRUIDAS POR LOS SASTRES ~-

CUANDO FUERON SUSTITUIDOS POR ELLAS.

ESTAS MAQUINAS DE COSER DE PUNTO DE CADENA TUVIERON -
SUCES1VOS PERFECCIONAMIENTOS Y LA APLICACION LA TUVO
EN LA FABRICACION DE CAMISAS Y BLUSAS QUE RE.UIEREN -
COSTURAS DF CARACTERISTICAS ELASTiCAS, LA GCUAL PRO--

PORCIONA ESTA FUNTADA POR LA ABUNDANCIA DE HILO



MAQUINA DE THIMONKIER

it

UNA VEZ SOLUCIONADA LA MECANIZACION LO SIGUIENTE FUE
OBTENER UN TIPO DE ANUDADO QUE NO PRESENTARA I0S IN-
CONVERIENTES DE LA CADENA Y SE LOGRG HASTA 1832 EN -
QUE WALTER HUNT IDEG UNA MAQUINA QUE TERfA UNA LANZA
DERA Y DOS HILOS,EN LA QUE UNA AGUJA CURVEADA CON O-
JAL EN LA PUNTA ESTK ANIMADA CON UN MOVIMIENTO ALTER

-8 -



NATIVO EN EL PLANO HORLZONTAL, POR MiDIO DE UN BRAZO

OSCILAN"E,

ANUDADO CON DOS HILOS

AQUI LA AGUJA ATRAV.FSA LA TELA Y EN SU MOVIMIENTO -
ASCENDENTE SE FORMABA UN HUECO ENTRE HIIO Y LA AGUJA,
POR EL CUAL PASABA UN SEGUNDO HILO POR MEDLO DE UNA -
LANZADERA ESTA MISMA IDEA LA PERFECCIONO HFLIAS HOWE,

PERO TODAVIA LA AGUJA OPERABA EN SENTIDO HORIZONTAL.

HASTA 1851 ALLEN B. WILLSON E ISSAC MERRIT SINGER A——
PORTARON MEJORES TECNICAS EN LO QUE SE REFIERE AL ==

TRANSPORTE DEL MATERIAL Y EL OGRGANO INFERLOR DE COSTU

- 9-



RA.
ASI MISMO SINGER FUE EL PRIMERO EN FABRICAR LAS MAQUL
NAS DE COSER EN SERIE Y AL MISHO TIEMPO IDES UN SISTE
MA DE TRANSPORTE DEL MATERIAL POR MEDIO DE UNA RUEDA
Y UNA LANZADERA OSCIIANTE QUE SE MOVIA EN UN PLANO ~-
PERPENDICULAR AL MATERIAL. AL MISHO TIEMPO WILLSON —-
REALIZG EL TRANSPORTE DENOMINADO CUADRILATERQ, DOTADO
DE CUATRO MOVIMIENTOS: SUBIR, TRANSPORTAR, BAJAR Y RE

GRESAR EL CUAL TODAVIA SE UTILIZA.

ADEMAS IDEG UN GANCHO ROTATIVO, CONSTITUIDO POR UN —-
DISCO APTO PARA TOMAR LA PUNTO DEL HIIO LLEVADO POR -
LA AGUJA,ENVOLVIENDOLO ALREDEDOR DEL CARRETE DE HIIO
CON UNA TENSION UNIFORME.

TRANSPORTE DE C

-10~




A SINGER SE LE RECONOCE EL MERITO DE HABER CONJUNTADO
TODAS LAS IDEAS ANTERIORES Y HABERLAS PERFECCIONADO:-
LA LAZADA IN FORKA LF FUSELAJT DE HONT, EL GANCHO RO-
TATIVO DE WILLSON Y EL TIRA H1LO DE HOWE. LOGRANDO UN
METODO NUEVO DE CREAR EL ANUDADO DE LOS HILOS DE LA -
COSTURA DE DOBLE PUNTADA, DANDO VIDA E INICIO AL COM-

PLEJO INDUSTRIAL UE LLEVA SU NOMBRE.

EN 1870 HOWE PATESTA UNA MAQUINA JUE TIENE LA AGUJA -

RECTA, UN NUEVO TIPO DE TIRA HILO Y UNA CABEZA DE FOR

MA FUNCIONAL.

EL TIRA HILO DE HOWE CONSISTIA EN UNA LEVA QUR SEGUIA
UR CANAL FRESADO EN UN CILINDRO DE HIERRO COLADO.ESTE
MECANISKO ADOPTO EL NOMBRE DE TIRA HILO RIGIDO Y TE-
NIA LA PUNCION DE RECUPERAR EL DESARROLLO DE HIIO DE
LA AGUJA NECHSARIO PARA EL ANUDAMIENTO DEL PUNTO Y —=

DANDO A ESTE UNA CIERTA TENSION.

COMO VEMOS EN EL PASAR DE 10S ANOS TODOS LOS PHODUC--
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TOS VAN EVOLUCIONANDO, ASI TAMBIEN SUCEDIG CON LAS -~
MAQUINAS DE COSER. SIGUIENDO EL DESARROLLO DE LA TEC-
NICA EN GENERAL Y ASI DESPUES DEL TIRA HILO RiGIDO —-
SE OBTUVO EN 1880 EL TIRA HILO ARTICULADO, GRACIAS AL

CUAL SE PUDIERON AICANZAR VELOCIDADES DE 2000 PUNTOS

POR MINUTO.
TIRA HILO RIGIDO
®) 3
(o)

EN 1900 WHEELER Y WILLSON IDEARON UN TIRA HILO DESLI~

ZANTE QUE PERMITIA AICANZAR HASTA 3000 PUNTOS POR MI-

NUTO.

PARA BSTO YA EN AMERICA SE INICIABA EL ESTUDIO E INe—
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VESTIGACION DE LA MAQUINA 2ZIG-ZAG, AUNQUE ESTA UTILL
ZACION SE LIMITABA A LA INIUSTRIA DE LA CONPECCION -
DE VESTIDOS LN SERIE, POR LO QUE LOS ESTUDIOS SE DE-
SARROLLARON DESD?® ESA FECHA HACIA EL CAMPO DE LAS ML
QUINAS INDUSTRIALES ASI EN LOS ULTIMOS AROS DEL SI-
GIO X1X, LA CASA INGLESA WIICOX & GIBBS, PRESENTA --
UNA MAQUINA PROVISTA DE UN TIRA HILO DE DISCO EN EL

QUE EL HILO ESTABA APOYADO EN UN PERNO COLOCADO EN -
EL ANGULO JUSTO CON RESPECTO A LA BARRA AGUJA, DE MA
NERA DE GCUMPLIR UN ABANDONO Y UNA TRACCION DEL HIIO

PARA CADA CARRERA DE LA AGUJA.

PRINCIPIO QUE ADOPTA LA COMPANIA SINGER DESPUES DE --

IA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL.

-13 -



TIRAHILO TIRAHILO TIRAHLIO

ARTICULADO POR DESLIZAMIENTQ DE DISCO

EN ALEMANIA LAS PRIMERAS PABRICAS DE MALJUINAS DE CO—
SER SE CONCRETARON EN PRODUCIR MAQUINAS PARA TRABAJOS

INDUSTRIALES Y ESPECIALES.

EN ITALIA SURGEN LAS PRIMERAS LNICLATIVAS EN EL CAMPO
DE LAS MAQUINAS DE COSER nEéPUEs DE LA PRIMERA GUERRA
WUNDIAL EN PEQUERAS PABRICAS DE ARTESANOS. UNA DE Eé—
TAS FABRICAS LA (I.R,I.) -INDUSTRIAS REUNIDAS 1TALIA-
RAS- QUE PRODUCYAN DE 4 A 5 MAQUINAS DE COSER AL DIA
DONDE SE DESARROLLARA LA PRIMERA INDUSTRIA DEL RAMO -

- 14 -



LA NICCHI.

EN JAPON AL FINAL DE LA SEGUNTA GUERRA MUNDIAL MARCA
EL INICIO DE SU INLUS"RIALIZACION EN TODAS LAS RAMAS,
INCIUYENDO LA PRODUCCION DE MAGULNAS DE COSER DE TO--

DAS CLASES, INCLUYENDO EL TIPO DOMESTICO.

ESTA PABRICACION COMIENZA TOMANDO COMO MODELO LAS QUE
EXIST{AN EN EL MERCADU KUNDIAL, PERO DISENANDO Y POR-
MANDO LA INFRAESTRUCTURA PARA PRODUCIRLAS INTEGRAMEN-

TE EN JAPON.

AS! SE FORMAN DIFERENTES FABRICAS (UE PRODUCIAN INI--
CIAIMENTE PIEZAS PARA MAQUINAS DE COSER COMO FUE JANQ
ME Y QUE POSTERIORMENTE CUANDO PASA A FORMAR PARTE =-
DEL GRUPO TOYOTA, INICIA La PRODUCCION ©E MAQUINAS DE

COSER TIPO DONISTICA COMPLETAMENTE.

ESTE ORIGEN TECNOLOGICO DE TOYOTA ES LA QUE ADOPTA =
LIBERTY MEXICANA, S.A. PARA INICIAR EN MEXICO LA PRO-
MCCION DE MAQUINAS DE COSER TIPO DOMESTICO CON EL —-
NOMBRE COMERCIAL DE LIBERTY.

-15-



LIBERTY MEXICANA SE INICIA EN MEXICO EN 1950 CON LA -
COMPRA-VENTA DE REFACCIONES PARA MAQUINAS DE COSER —-
TENIENDO AL FRENTE UN COMERCIANTE QUE SE ILAKO ABRAHAM

FUX.

DICHAS PIEZAS LAS CONSEGUIA POR MEDIO DE UN INTERME--
DIARIO QUE TENIA RELACION CON ESTAS FABRICAS JAPONE--
SAS DIRECTAMENTE, SITUACION QUE SE MANTIENE DURANTE 9
AROS Y QUE CAMBIA CUANDO ADQUIERE LINEAS DE MAQUINA--
RIA PARA PRODUCIR LAS PARTES QUE REPRESENTAN MAYOR ——
VOLUMER Y PESO DE LA MAQUINA COMO ES EL BRAZO Y LA BA

SE, TAMBIEN POR MEDIO DEL MISMO CONDUCTO.

ES COMC LIBERTY MEXXCANA, S.A., EN 1959 SE INICIA CO-
MO PRODUCTOR DE MAQUINAS DE COSER TIPO DOMESTICO, PRO
DUCIENDO ALGURAS PIEZAS E IMPORTANDO OTRAS.

EL MODELO QUE PRODUCIA ERA EXCIUSIVAMENTE EL DE COSTU
RA RECTA VARIANDO SOLO EN LA FORMA EXTERIOR, CLASIFI-

CANDOLAS EN MODELO HA-1 DE FORMA REDONDA TRADIC1ORAL

- 16 -



Y OTRA DE FORMA CUADRADA (UE CLASIFICO COMO HA-2 CO-

HO VEXO; #N LAS S.GULENTES PFIGURAS.

MODELO TRAD:!CILONAL DE COSTURA RECTA HA-1

FIGURA No. 1



MODELO DE COSTURA RECTA AERODINAMICA HA-2

FIGURA No., 2

ESTA POLITICA LA MANTIENE DURANTE 15 AROS EN LOS QUE
SOLAMENTE FUE ADQUIRIENDO MAS LYNEAS DE PRODUCCION -~

DE OTRAS PIEZAS QUE LLEVA LA MISMA MAQUINA.

PARA ENTONCES SU INTEGRACION COMO FABRICA HABIA LLEGA
DO A UN LIMITE EN EL (UE YA CONTABA CON TODOS LOS -~
ELEMENTOS Y DEPARTAMENTOS DE PRODUCCION NECESARIOS PA
RA PRODUCIR CASI AL 100% IAS MAQUINAS DE COSER DENTRO

DE LA MISMA FABRICA COMO ANALIZAREMOS DESPUES.

- 18 -



ES EN 1974 CUANDO INICIA LA PRODUSCION D MAQUINAS DE
COSER TIPO ZIG-2AG SON EL MODELO ZI-1 Y EN 1976 LAN--
%A LA 2I1-3, CON LA (UL COMPLETA LOS MODELOS DE 1AQUI~
NAS QUE PRODUCE Y UE PODEMOS OBSERVAR EN LA SIGUIEN-

TE PIGURAS .

MODELO DE COSTURA TIPO ZIG-ZAG 2I-1

FIGURA No. 3

-19 -



"EN ESTAS ULTIMAS MQUIN.AS TIPO ZIG~-ZAG LA LANZADERA Y
LA BARRA AGUJA PUEDEN SER MOVIDAS A VOIUNTAD DE LA --
PFRSONA,DANDO ORIGEN A UN GRAN RUMERO DE MOTIVOS ORNA
MENTALES. MOTIVOS QUE TODAVIA PUEDEN SER VARIADOS RE-
GULANDO LA AMPLITUD DE LAS ASCILACIONES DE LA BARRA -

AGUJA Y EL LARGO DE LA PUNTADA.

MODELO DE COSTURA TIPO Z2IG~ZAG 2L-3

FIGURA No. 4



GAPITULO I

ESTUDIO COMPARATIJO ENTRE LAS CONDICIONES

ACTUALES Y _LAS CONDICIONES A FUTURO

EL PROYECTO DE RECONVERSION INDUSTRIAL APLIZADO A LA
INDUSTRIA PRODUCTiVA DE MAQUINAS DE COSER COMO LIBER~
TY MEXICANA,NECES1TA DE &STABLECEIR CONDICIONES Y NECE

SiDADES UE RELUIEREN PARA SU REALIZACION.

POR LA GRAN DIFERENTIA DE INT:RPRETACION DE UN MISMO
TERNINO POR DIFERINTES PERSONAS COMO RESULTA LA DE RE
CONVERSION INDUSTRIAL; ENCONTRANDO UE ES UN CONCEPTO
QUE EN SU PORMA MAS GENERAL 3E DEFINE COMO UN PROCESOQ
DINAMICO DE READECUACION DE LA PLANTA TNDUSTRIAL QUE
IMPLICA TANTO LA MODERNIZACION DE SUS ESTRUCTURAS PRO

DUCTIVAS COMO LAS ADMINISTRATIVAS Y COMERCIALES.

ADEMAS DE UN CAMBIO TECNOLOGICO PARA PRETENDER UN AJUS;:
TE ANTICIPADO EN LAS ESTRUCTURAS PRODUCTIVAS; ESTA REA

LIZACION SE PLANTEA CON EL FIN DE ASEGUKAR LA PERMA-
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NENCIA Y SUPERVIVENCIA DE LAS EMPRESAS DENTRO DE UN
MARGEN DE CALIDAD, PRECIO Y COMPETITIVIDAD Y AL MIS~
MO TIENPO TENER LA OPORTUNIDAD QUE SE REQUIERE PARA
PERMANECER DENTRO DE UN MERCADO NACIONAL Y POSTERIOR

MENTE EN UN INTERNACIONAL.

PERO SIENDO UN CONCEPTO CON TANTAS DEFINICIONES COMO
EMPRESAS Y POLITICAS EXISTEN, HAREMOS REFERENCIA A —-
LOS SECTORES (UE CONJUNTAMENTE CON EL SECTOR PRODUC--
TIVO NECESITAN TAMBIEN DE ESTA RECONVERSION, QUE DE -

OTRA FORMA NO SERIA COMPLETA Y QUE SON:

SECTOR PUBLICO.~ ESTA COMENZARIA CON LA FIJACION DE -
UN MARCO DE REFERENCIA QUE PERMITA A LOS DEMAS SECTO-
RES ACTUEN CON CERTIDUMBRE, SIMPLIFICANDO PARA ELLO -
LOS PROCEDIMIENTOS JURIDICO-ADMINISTRATIVOS QUE RIGEN
LA ACTIVIDAD PRODUCTIVA, QDﬁCUANDO LOS ASPECTOS FISCA
LES LABORALES, DE PRECIOS, DE FINANCIAMIENTO Y DE IN-
VERSIONES, ADEMAS DE REALIZAR LOS AVANCES EN LA INFRA
ESTRUCTURA, AMPLIANDOLA Y DANDOLE EL MANTENIMIENTO NE

CESARIO.
- 22 -



SECTOR LABORAL.~ SE HARIA PLANTEANDO RESPONSABILIDA--—
DES DE TRABAJADORES Y EMPRESARIOS, ADEMAS DE FLEVAR -
SUS NIVELES DE CAPACITACION CUNMO UNA FORKMA DE AVANZAR
HACIA LA ESPECIALIZACION Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

DE LAS INDUSTRIAS EN GENERAL.

SECTOR EDUCATIVO.- EN ESTE CONCEPTO EL CUMPLIMIENTO -
SE REALIZARYA COMO LA PREPARACION DE CUADROS TECN1COS
SEGUN LOS REQUIRIMIENTOS DEL APARATO PRODUCTIVO Y LA
ADAPTACION Y DESARROLLO DE TECNOLOGIAS QUE NOS PERMI~
TAN DISPONER DE UNA INFRAESTRUCTURA CIENTIFICA Y TEC-

NOLOGIAS PROPIAS EN EL MENOR TIEMPO.

SECTOR COMERCIAL.- IMPLICA LA MODIFICACION TAN IMPOR-
TANTE COMO ES EL AREA DE INFRAESTRUCTURA DEL TRANSPOR
TE EN GENERAL, COMO MEDIO DE MOVIMIENTO TANTO DE MA--

RIA PRIMA, COMO DEL PRODUCTO TERMINADO.

SECTOR PRODUCTIVO.- ENTRAMOS AHORA AL SECTOR EN EL =-

QUE SE PRETENDE SE INICIE LA RECONVERSION EN LA QUE -

-23 -



SE MANEJA CONMU UNA ETAPA DE TRANSICION HACIA NUEVAS
Y MAS WODERN:S ESTRUCTURAS xUé PERMITEN ELEVAR LA CA
PACIDAD COMPETITIVA Y AL MISMO TIEMPO TENER LA FLEXT

BILIDAD wUE REQUIERAN LOS CAMBIOS EN EL MERCADO.

TODO ESTO ADAPTANDO Y DESARROLLANDO TECNOLOGIAS PRO-
PIAS, MODERNIZANDO LINEAS DE PﬁODUCCION, MANEJANDO -
ADECUADAMENTE 10S RECURSOS HUMANOS, FINANCIEROS Y -~

SISTEMAS DE COMERCIALIZACION.

POR OTRA PARTE LA CAPACITACION NECESARIA DE LOS CUA-
DROS DIREGTIVOS (GESTION EMPRESARIAL) QUE ES BASICA

PARA OPTIMISAR EL MANEJO DE TODA EMPRESA.

TODO ESTO ES POR DEFINICION;PERO EN REALIDAD HAY NE-
CESIDAD DE TENER UN PRINC.PIO EN EL QUE LA SOLUCIdN
SEA VIABLE CAS1 DE INMEDIATO, COMO ES LA DE ADAPTAR
LIGERAMENTE LOS BIENES QﬁE SE PRODUCEN A IODO DE SA-
TISFAGER LOS REWU:SITOS DE LOS MERCADOS TANTO INTER-
NO COMO EXTERNO, MANTENLENDOSE LO MAS POSIBLE LA TEQ

NOLOGIA EXISTENTE.
- 24 -



PERO AL MISMO TIEMPO EL ANAL.351S DEL PROCESO DE RECON
VERSION INDUSTRIAL SOLO PUEDE LLEVARSE A CABO CUANDO
SE REALICE UNA ADAPTACION PARTICULAR A CADA EMPRESA -
QUE AUNLUE ESTEN CLASIFICADAS DENTRO DE UNA MISMA RA-
MA COMO SUCEDE CON LA METAL-MECANICA, PRESENTAN TODAS
Y CADA UNA DE ELLAS CONDiCIONES PARTICULARES QUE NO -

PERMITEN UNA GENERALIZACION DEL PROCESO.

ADEMAS DE (UE SE REQUIERE TENER COMO NECESIDAD EL PEN
SAMIENTO EN EL FUTURO Y LA PROMOCION DE PARTICIPACION
EMPRESARIAL EN LAS KREAS EDUCATIVA, ORGANIZATIVA Y ==
PRODUCTIVA PARA LOGRAR LOS PLANES ADECUADOS A LOS RE-

QUERIMIENTOS INMEDIATOS COMO VEREMOS MAS ADELANTE.

ASI EL PROYECTO DE RECONVERSION INDUSTRIAL PARA LIBER
TY MEXICANA, S.A., COMO PABRICA DE MAQUINAS DE COSER
DEL TIPO DOMASTICO, LO INICIAREMOS COMO UNA PANORAMI-

CA DE LA SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA PRODUCTIVA.

ESTA CONSTRUIDA SOBRE UN AREA APROXIMADA DE 10 0UO Ig
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DE TERRENO EN LA QUE SE ENCﬁENTRAN UBICADOS 32 DEPAR-
TAMENTOS ENTRE LOS QUE SE ENCUENTRAN IAS AREAS DE ~-
PRODUCCION, SERVICIO, MANTENIMIFNTO, AS{ COMO LAS OFL
CINAS PARA EL PERSONAL DE COMPRA3, VENTAS, CONTABILI-
DAD, ADEMAS DE LAS OFICINAS PARA LA DIRECCIGN ADMINIS
TRATIVA.

TODOS UBICADOS EN DIFERENTES EDIFICIOS DE UNA, DOS Y
HASTA DE TRES PLANTAS COMO SE OBSERVARA EN EL PLANO -

No. 1.

ESTA LOCALIZACION Y UBICACION DE LOS DEPARTAMENTOS ES
PRODUCTO DE LA FORMA PARTICULAR COMO FUE CRECIENDO -~

LIBERTY MEXICANA, S.A.

COMO EN UN PRINCIPIO LIBERTY MEXICANA, FUNCIONG SOLA-
MENTE COMO BXPORTADORA DE PIEZAS Y PASA A CONVERTIRSE
ER 1959 EN UNA PABRICA QUE YA REALIZA ENSAMBLES DB -
MAQUINAS DE COSER CON PIEZAS QUE LE SEGHIAN LLEGANDO

DE JAPON, Y CUANDO POSTERIORMENTE SE EMPIECE A ANALI-
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ZAR LAS VENTAJAS ECONOMICAS QUE REPRESENTARIA EL PRO-
DUCIRIAS AQUI EN MEXICO, INICIANDOLO CON LAS LINEAS -
DE FRODUCCION QUE REPRESENTABAN DEL PRODUCTO EL VOLU-
MEN Y EL PESO MAYOR, COMO SON LA BASE Y EL BRAZU CON
10 QUE LOS DEPARTAMENTOS CON LOS QUE SE INICIA LIBER-
TY MEXICANA SONs

FUNDICION

FULIDO

MAQUINADO DE BASES Y CABEZAS

PINTURA

ARMADO.

POSTERIORMENTE, TAMBIEN DEBIDO A RAZONES DE INDOIE —-
ECONOMICO SE ADQUIEREN MAS LYNEAS DE PRODUCCION DE DI
FERENTES PIEZAS HASTA LOGRAR CONJUNTAR LA CANTIDAD DE
DEPARTAMENTOS NECESARIOS PARA PRODUCIR CASI EL 100 %
DE LAS PIEZAS QUE LLEVA EEL. PRODUCTO DENTRO DE LA MIS
MA PLANTA. HACIENDO LA ACLARACION DE QUE ERAN LINEAS
DE PRODUCCICN DE USO Y POR 10 TANTO RESULTARON ECONG

NICAMENTE ACCESIBLES.
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SITUACION CON LA QUZ SURGEN LAS CARACTERISTICAS PRO-~
PIAS (UE DEFINEN £L INICIO DE LIBERTY MEXICANA COMO -
FABRICA PRODUJTORA DE MAWUIN4S DE CO3ER DEL TIPO DO-~-

MESTICO EN MEXICO, CON TECNOLOGIA JAPONESA.

ENCONTR :MOS ASI LA CANTILAD DEDEPARTAMENTOS UE SE --
NECESITAN PARA PRODUZIR LAS MAJUINAS DE COSER DISTRI-
BUIDAS COMO .E VIO EN EL PLANO No. 1Y UZ SE FUERON
FORMANDO, SEGUN SE IBAN NECESITANDO LUS PROCESOS DE -
PRODUCCION, CREANDO SITUACIUNES PARTICULARES DE TAMA-

N0, UBICACION E IMPORTAMNCIA.

AST EN UNA PLANTA BAJA ENCONTRAMOS LOS SIGUIENTES DE-
PART ‘MLNTOS :

FUNDICION

PULIDO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SOLDADUR %

MAQUINADO DE BASES Y CABEZAS

TALLER ELECTRICO
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PINTURA

PREPARACION

ARMADO DE PARTES

ARMADO DE.MAQUINAS HA-l Y HA-2
ARMADO DE MAQUINAS ZL-1 y ZI~3
COMPRESORAS Y CALDERA
HERRAJES

TROQUELES

MAQUINADO DE PARTES DE FUNDICION
CONTROL DE CALIDAD

TEMPLE

CARPINTERTA

PERSONAL

ALMACEN GENERAL

ALMACEN DE PRODUCTO TiRMINADO.

EN UN PRIMER PISO LOS SIGUIENTES:
TORNOS AUTOMATICOS
CROMADO

TEMPLE



BOBINAS
BARRAS Y CANGREJOS
TORNILLERIA
AIBANILERIA Y ASEO
OFICINAS DE INGENIERIA
PERSONAL ADMINISTRATIVO Y EJECUTIVO
BARNIZ
ALMACEN DE HERRAMIENTAS.
Y EN UN SEGUNDO PISO LOS DEPARTAMENTOS DE:
CONTABILIDAD
VENTAS
COMEDORES DE EMPLEADOS Y SINDICALIZADOS

VESTIDORES Y REGADERAS PARA PERSONAL SINDICALIZADO.

TODOS ELLOS DISTRIBUIDOS EN LOS EDIFICIOS UE UCUPAN
EL AREA DE 10 000 M® Y CLASLFICADOS EN:
DEPARTAM:NTOS DE PRODUCCION

DEPARTAMENTOS DE MANTENIMIENTO

DEPARTAMENTOS DE SERVICIOS

DEPARTAMENTOS ADMINISTRATLIVOS.
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SITUACION QUE DA UN PLUJO DE PIBZAS MUY LENTO, POR -
MANEJARSE EN FORMA DE LOTES DE PIEZAS DE DEPARTAMEN-
TO A DEPARTAMENTO CON LO JUE SE ARRASTRA LA CONDICION

DE PRODUCCLON DE LAS PIEZAS SEAN ESTAS BUENAS O MAILAS.

CON 10 QUE SE TIENE UN PROMEDIO DE PRODUCCLON POR MA
QUINA DE 15 HO:IAS/HOMBRE POR MAQUINA, QUE PROVIENE DE
LA CANTIDAD DE PHRSONAL (UE TRABAJA EN LA PLANTA Y -
DE LA PRODUGCION QUE SE OBTIENE DIARIAMRNTE, CREANDO
BSTO UNA 3LERLS D DESVENTAJAS EN LA EFICIENCIA A FPE-
SAR DE RECONOCER QUE EXISTEN MUCHOS PROCESOS QUE SON
MANUALES PERO UE TAMBIEN SON MUCHOS LOS DEPARTAMEN-
TOS POR LOS QUE TIENE QUE PASAR UNA PIEZA PARA LLE--

GAR A SU UTILIZACION DEPINITIVA.

RAZON POR LA QUE SE HACE LA 3IGUIENTE PROPOSICION DE
REDLISTRIBUCION DE LA PLANTA PRODUCTIVA EN GENERAL CQ

MO UN PRINCIPIO DE RECONVERSION.

SE MANTIENE LA MISMA SUPERFICIE DE TERRENO Y LAS MIS
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MAS AREAS DE TRABAJO:

PRODUCCION

MANTENIMIENTO

SERVICIOS

ADMINISTRACION,

PERO LLEVANDO A CABQ LOS CAMBIOS MAS FACTIBLES A COR~
TO PLAZO Y QUE DEN UNA MEJOR pfasp@cmxvn EN RELACION
AL FIUJO DE LAS PIEZAS BUSCANDO MEJORAR LA PRODUCTIVL
DAD, DISMINUYENDO EL TIEMPO DE PRODUCCION POR DEPARTA

KENTO Y POR PIEZA.

PROYECTO DE REDISTRIBUCION

EL PROYEGTO DE REDISTRIBUCION QUE SE PLANTEA EN EL ~-
PLARO Ro. 2 SE ESTABLECEN LAS AGRUPACIONES DE DEPARTA
MENTOS POR LA AFINIDAD QUE EXISTE EN SUS PROCESOS 0 -

BEN LA MATERIA PRIMA QUE USAN COMO ELEMENTQO DE TRABAJO.

ASY ENCONTRAMOS QUE SE PUEDEN CLASIFICAR EN LA FORMA

SIGUIENTE:
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&).~ POR LA MATERIA PRIMA UTILIZADA EN SUS PROCESOS

b) .~ POR EL SERVICIO QUE PRESTAN DENTRO DE LA PABRICA

¢).~ POR EL PROCESO PARTICULAR QUE REALIZAN Y (UE PUE
DE REALIZARLO OTRO DEPARTAWENTO CON MAYOR VENTA
JA Y PROPIEDAD.

EN BASE A LO ANTERIOR, SE PROPONE LA SIGUIENTE REDIS

TRIBUCION.

DEFARTAYENTO DE PRODUCCION

FUNDICION

MAQUINADO DE BASES Y CABEZAS (CON PULIDO)
PINTURA

MAQUINADO DE PARTES DE FUNDICION
TROQUELES ‘

BARRAS Y CANGREJOS

BOBINAS

TORNOS AUTOMATICOS (CON TORNILLERTA)
CROMADO (CON TEMPLE Y PULIDO)
HERRAJES

CARPINTERTA (CON BARNIZ)

ARMADO (HA Y 21,PREPARACION DE ARMADO Y ARMADO DE
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PARTES )
MANTENIMIENTO
UN MANTENIMIENTO GENERAL QUE ABARQUE TODAS LAS AREAS
Y QUE ESTF UBICADO EN UN SOLO LUGAR.
CONTROL DE CALIDAD

ALMACEN GENERAL (CON ALMACEN DE HERRAMIENTAS)

ADMINISTRATIVA

QUEDARIAN TAL COMO SE ENCUENTRAN ACTUALMENTE.

ESTE PLANTEAMIENTO (UE INVOIUCRA UNA REUBICACION DE -
DEPARTAMFNTOS, CON LO GUE SE BUSCA DISMINUIR EL TIEM-
PO EN EL FLUJO DE PIEZAS, AUNQUE SE CONSERVARA EL MIS
MO SISTEMA, Y QUE POR ANALISIS VISUAL FACIIMENTE SE -
PODRIA LLEGAR A LA MiTAD DEL TIEMPO (UE ACTUALMENTE -
SE TIENE POR PRODUCCION DE CADA MAQUINA, CON LO QUE %
LA PLANTA PRODUCTIVA PODRYA ADGUIRIR LA VERSATILIDAD
NECESARIA PARA EL SIGUIEN;I‘E PASO QUE PODRIA SER EL DE
MODERNIZAR Y AUTOMATIZAR LA MAQUINARIA Y LOS PROCESOS

QUE ASY LO NECESITEN DESPUES DE PREVIO ESTUDIO COMO -
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PODREMOS VER CUANDO ANALICEMOS LA PRODUCCION POR DE-
PARTANENTOS Y VEAMOS SU EFICIENCIA Y SU INTEGRACICN

DE PROCESO.
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PROYECTO DE REDISTRIBUCION
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CAPITULO II

ANALISIS DEL PRODUCTO

EN GENERAL LAS INDUSTRIAS DE LAS MAQUINAS DE COSER ==
HAN AVANZADO CON LA TECNOLOGIA Y LAS NECESIDADES DEL
MERCADO BASANDOSE EN LOS PRINCIPIOS Y METODOS MAS --
EFICIENTES PARA IOGRAR LA COSTURA.

AST ENCONTRAMOS QUE UNA MAQUINA DE COSER LA PODEMOS -
DEFINIR COMO UN CONJUNTO O SISTEMA DE ELEMENTOS MECA-
NICOS QUE ESTAN DISENADOS PARA TRABAJAR COORDINADA--
MENTE Y PRODUCLR COMO RESULTADO LA UNIGN O COSIDO DE

DOS TEJIDOS COMO SE OBSERVA EN LA SIGUIENTE FIGURA.

d

iy o A!PI

PEEE

F iy DF ABATO.

PROCESO PARA UNIR DOS TEJIDOS
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ESTE MOVIMIERTO ES POSIBLE OBTENERLO EN FORMA MANUAL
0 POR MEDiO DE UN MOTOR ELECTRICO DE CORRLENTE ALTER
NA DE DO3 POLOS Y DE UNA POTENCIA DE 1/16 H.P., QUE -~
ESTA LOCALIZADO A UN LADO DE LA MAQUINA Y QUE POR ME-
DIO DE UNA POLEA Y UNA BANDA, SE TRANSNITE LA POTEN--

CIA DE LA FLECHA DEL MOTOR AL VOLANTE DE LA MAQUINA,

UNA MAQUINA DE COSER TIPO DOMESTICO ESTA CONSTITUIDA
PRINCIPALMENTE POR LAS PARTES JUE SE‘DESCRIBEN EN IA
PIGURA SIGUIENTE Y EN Lu3 QUE DESTACAN EL BRAZO Y LA
BASE 30BRE LAS (UE SE ENCUENTRAN ENSAMBLADAS TODAS -~
LAS DEMAS PARTES DEL MECANISMO (UE REALIZAN LA FUNCION

DE COSER.

CABE HACER MENCION QUE LA BASE Y EL BRAZO, ASI COMO -
LAS PARTES QUE LLEVA DE HIERRO GRIS SON DE CLASE FC -
15 OBTENIDOS EN LA FUNDICION CON UN HORNO DE CUBLIOTE

Y CON UNA DUREZA DE 180 A 220 GRADOS BRINELL.
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PRINCIPALES PARTES DE LA MAQUINA DE COSER

2.~ BASE

3.~ VOLANTE

4 .- DEVANADOR

5+~ REGULADOR DE PUNTADA

6.— TORNILLO REGUi’.:ADOR DE PRESION
Ty~ TIRA HILO

8.- TENSION

9.~ BARRA DE LA AGUJA

10.~ PRENSA TELA
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EN LIBERTY MEXICANA, S.A., SE PRODUCEN DUS TIPOS DE -
MAQUINAS DE COSER:
a) DE COSTURA RECTA

b) DE COSTURA ZI1G~ZAG.

DEL PRIMFR TIPO SE PRODUCEN SOLAMENTE DOS NODELOS ==
QUE 30N;s
a) EL Ha-1 DE DISERO TRADICIONAL

b) EL HA -2 AERODINAMICA.

DEL SEGUNDU TiPO DE COSTURA EN ZIG-ZAG TAMBIEN SE PRQ
DUCEN DOS MODELOS:

a) EL MODELO 2ZI-1

b) EL MODELO 21-3

EN LA QUE SU CARACTERISTICA ES EL TRABAJO DE 2IG-ZAG
Y UNA MAYOR VERSATILIDAD EN CUANTO A LA CANTIDAD ¥ -
VARIEDAD DE PUNTADAS, ADEMAS DE QUE EL MODELO 2I-3 -

LLEVA INTEGRADO UN SISTEMA DE ITUMINACION.
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EN AMBOS TIPOS DE MAQUINA SE ENCUENTRAN LAS SIGUIEN~
TES CARACTERISTICAS:

UNA VELOCIDAD PROMEDIO DE TRABAJO DE 350 A 600 PUNTA
DAS POR MINUTO, AUN(UE PUEDEN AILCANZAR DE 1000 A —-

1200 PUNTADAS POR MINUTO COMO VELOCIDAD MAXIMA.

ESTAN COMPUESTAS POR UN PROHEDiO DE 155 A 234 PIEZAS
DEPENDIENDO DEL TIPO DE MAQUINA Y DE LAS PARTICULARL
DADES DE SU DISENO, QUE LE DAN CARACTERISTICAS ESPE-
CIALES Y UN MAYOR NUMERO DE PIEZAS QUE DEPENDEN EX-~-

CLUSIVAMENTE DEL MODELO.

TAMBIEN CON EL OBJETO DE OBTENER EN LAS MAQUINAS UN -
PUNCIONAMIENTO SUAVE Y HOMOGENEO SE APLICAN A IO0S MA
QUINADOS DE LAS PIEZAS Y ENSAMBLES TOLERANCIAS CLASE
7 ISA, PARA MEDIDAS GENERALES Y TOLERANCIAS CLASE 6

ISA, PARA MEDIDAS ESPECIAI;ES. DONDE LA TOLERANCIA VA
A VARIAR DESDE 7 HASTA 1‘2 HI.LESIKAS DE MILIMETRO, w=
E3T0 CON EL PROPOSITO DE LOGRAR UN MEJOR PARALELISMO

Y AXTALIDAD ENTRE LAS PIEZAS.
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EN LAS SUPKRFICIES QUE ESTAN EN CONTACTO SE DA UN -~
ACABADO DENOMINADO "ESPEJO" VWV , CON EL PROPJSITO
DE REDUCIR EL DESGASTE Y PREVENiIR EL DESAJUSTE ENTRE
LAS PI1EZAS.

EL ACABADO EN GENERAL QUE LLEVAN LAS PLEZAS VA A DE-
PENDER DE SU PUNCION Y UBICACION EN EL PRODUCTO TER-
MINADO; ENCONTRANDO PROCESOS DE PROTECCION AL DESGAS
TE Y OXIDACION COMO EL ACABADO A ESPEJO WUE ES UN PU
LIDO PINO, EL NIWUELADO, EL PAVONADO, EL NITRURADO,

ETC.

ASY TAMBIEN PROCESOS DE CROMADO PARA DARLE PROTECCION
Y AL MISMO TIEMPO UNA VISTA MAS AGRADABLE AL PRODUC-

TO.

EL PROCESO DE ACABADO DEL BRAZO Y LA BASE YA COMO UN
CONJUNTO SE REALIZA APLICANDO UNA MANO DE PRAYMER ~-
EPOXICO COMO TAPAPORO, APLICANDOLE DESFUES UNA MANO -
DE PINTURA TAMBIEN DE ORIGEN EPOXICO DEL COLOR QUE SE

DESEE UE TENGA.
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COMO ULTIMO ACABADO SE LE APLICA UNA PELICULA DE —-
MELAMINA BRILLANTE TRANSPARENTE DANDOLE EL BRILLO -
PERMANENTE AL PRODUCTO, TODAS ESTAS APLICACIONES LLE
VAN UN SECADO EN CALIENTE EN HORNOS DE LAKMPARAS IN--

FRAROJAS .

DESCRIPCION Y PUNCIONAMIENTO DE_LAS PARTES PRINCIPA-

LES

PARA LA EXPLICACION DEL FUNCIONAMIENTO DE UNA MAQUINA
DE COSER TENEMOS QUE DEPINIR CADA UNA DE LAS PARTES -
DE LAS QUE ESTA COMPUESTA, SIRVIENDOLES PARA ESTE PRQO

POSITO EL MODELO ZL.

ASI EN FORMA GENERAL PODEMOS DEFINIR TRES EJES PRIN~
CIPALES DE TRABAJO (UE SONS'

a) EJE DEL CIGUERAL !

b) EJE DE LA BARRA DE LA PALOMA

¢) EJE DE LA BARRA DE LA AGUJA.
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EJE DE LA BARRA

E UJ
DE LA AGUJA l_l—ﬂ- 2JE DEL CIGUE
i NAL.

*KN EJE DE LA BARRA

DE LA PALOKA.

N

POR SU FUNCIONAMILNTO Y POR Li CANTIDAD DE PIEZAS QUE
SE ENCUENTRAN ALOJADAS O RELACIONADAS CON ELLAS PARA

QUE LA MAQUINA CUMPLA EFICIENTEMENTE CON SU PROPOSITO.

COMO EL MOVIMIENTO INICIAL IO ADQUIERE EN EL VOLANTE
DE LA MAQUINA Y COMO VIMOS ANTZRIORMENTE PUEDE SER -
MANUAL O POR MZDIO DE UN MOTOR ELECTRICO QUE ESTA LI-
GADO A UN EXTREMO DEL CIGUERAL DOTANDOLO DE UN MOVI--
MIENTO ROTATORIO CONTINUO, AL OTRO EXTREMO DEL CIGUEB-
NAL Y POR MEDIO DE UN CONJUNTO DE PIEZAS Y BARRAS SE
LE TRANSMITE A LA BARRA AGUJA Y A LA BARRA DE LA PAIQ
MA UN MOVIMIENTO ALTERNATIVO COMO OBSERVAMOS EN LAS

SIGUIENTES PIGURAS.
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CONJUNTO DE LAS BARRAS DE LA~ AGUJA, PRENSATELA Y -

BIELA DEL Z2IG-ZAG.
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EL DESPLAZAMIENTO DE LA TELA SE EFECTUA POR MEDIO DE
UN SISTEMA DE BARRAS DENOMINADO TRANSPORTADOR, HSTE
ES ACCIONADO POR EL MOVIMIENTO DE UN PAR DE BARRAS —
COMUNIGANDOLE UNSMOVIMIENTO ELIPTICO; AL SOBRESALIR
DEL PLANO DE LA BASE, APRESIONA CON EL PIE DE IA M{

QUINA LA TEIA, ESTE MECANISMO DEL PUENTE DE DIENTES

MECANISMO QUE REALIZA EL AVANCE DE LA

COSTURA
AN
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HACE CORRER LAS TELAS UNA DISTANCIA IGUAL A LA IONGI-
TUD DE LA PUNTADA Y A CONTINUACION BAJA OTRA VEZ PA-

RA INICIAR UN NUEVO CICLO, COMO SE DEMUESTRA EN FIGU-
RA ANTERIOR Y «UE ES DENOMINADA "FOR/A DE TRABAJO ~-

DEL CANGREJO O LANZADERA.

ASY CUANDO LA BARRA AGUJA DESCIENDE VERTICALMENTE Y -
PASA EL HILO SUPERIOR A TRAVES DE LAS TELAS SUBE LI-
GERAMENTE CON LO QUE EL HILO FORMA UN LAZO DEBAJO DE
ELLA Y SE INMOVILIZA DURANTE UN CORTO TIEMPO, DURAN-
TE EL CUAL EL CANGREJQ O LANZADERA ALOJADO EN LA BA--
RRA DE LA PALOMA, PASA AL HILO INFERLOR POR EL REFE--
RIDO LAZO, SALE LA AGUJA ENTONCES DEL TEJIDO Y VUEL--
VE A SU POSICION SUPERIOR CERRANDOSE EL LAZO Y FORMAN
DO IOS DOS HILOS UN PUNTO COMO OBSERVAREMOS EN LA FI-

GURA SIGUIENTE.
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FORMA DE TRABAJO DEL CANGREJO O LANZADERA

HiLd DEL CARRETE

HiLO OEL CADPETE
€ #puIA.

wwawa./ ! b
1D ML CAUDETEL ¥ BORA

- 48 -



EL MOVIMIENTO DENOMINADO ZIG-ZAG CONSISTE PRINCIPAL~
MERTE EN PODER ACCIONAR LA BARRA AGUJA CON UN MOVI-
MIENTO NORMAL AL DEL MATERIAL,LOGRANDOSE CON ESTE MQ

VIMIENTO, UNIR DOS TELAS SIN ENCIMARLAS.

AL COMBINAR LOS CONTROLES DE LOS MOVIMIENTOS SEGUN‘—
SEA EL MODELO DE LA MAQUINA SE PUEDEN OBTENER UNA —-

INFINIDAD DE DIBUJOS Y ESTILOS.

MECANISMO Y CONTROLES_ DEL Z1G -~ ZAG

TR T R TN R Y T e Wy ey
—
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LAS MAQUINAS INDUSTRIALES SON DERIVAGCION DE LAS AN-

TERIORES, SOLAMENTE HAN SIDO DISENADAS PARA PINES -

ESPECIFICOS, DETERMINADAS POR LAS NECESIDADES DE LA

FABRICACION, ASY ENCONTRAMOS LOS SIGUIENTES TIPOS DE

MAQUINAS:

a) MAQUINAS PARA CONFECCION DE CAMISAS

b) MAQUINAS PARA ELABORAR cALzADo Y PRODUCTOS DE
PIEL.

©) MAQUINAS PARA LENCERIA

d) MAQUINAS HOJALADORAS, PEGA BOTONES, ETC,

GENERAIMENTE SU CARACTERISTICA MAS IMPORTANTE ES SU

RUBUSTEZ, SU ACABADO MAS RESISTENTE, USO DE MOTORES

HASTA 0.5 H.P. Y QUE PUEDEN ESCOGER LA MAQUINA QUE

SATISFAGA LA NECESIDAD ESPECIFICA. SIN EMBARGO NIK-

GUNA DE ELLAS SE PRODUCE ACTUALMENTE EN LIBERTY MEXI

CANA.
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CAPITULO III

DESCRIFIION DE LUS PROCESUS DE FABRICACION

LO3 PROCESG0S QUE REGUI. RL LA FABRICACLION DE UNA MAQUL
NA DE COSER SON DE LO MAS VARIADC Y DIVERSO JUE EXIS-
TE  7UANDO SE (UIERE PRODUCIR TUDOC EN EL MISMO LUGAR

Y EN EL MAYUR PORCENTIAJE POSIBLE.

ESTO SE TRADUZE EN UNA MESNOR DEPENDENCIA DEL EXTERIOR

COMO PODEKOS VER EN LOS SIGUIENTES CAPITULOS.

ASY ENCONTRAMOS (UE SE RE(ULEREN TENER DEPARTAMENTOS
DE PROCESO TANTv PARA HIExRO GRIS, CUMO PARA LAMINA Y
PIEZAS DE TORNTLLERTA, EN GENERAL, SUMANDOLE TAMBIEN
UNA LINEA CuUMSLETA PARA TRAB.JAR LA MADERA Y PRCDUCIR

EL MUEBLE CONO COMPLEWENTO UE ES DEL PRODUCTO.

APARECIENDO LA SIGULENTE CLASIFICACION DE DEPARTAMEN-
TOS EN FUNCION A SU PARTICIPACION DENTRO DE LA FABRI-
CACION DE' PRODUCTO.
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A) DEPARTANMENTO DE INICIO O DE ORIGEN

B) DEPARTAMENTO DE PROCESANIENTO

C) DEPARTANENTO DE ARMADO Y TERKINACION

A SU VEZ ENCONTRANUS WUE LO5 DEPARAMFNTCS DE ORIGEN
VAN A RESULTAR 5£R AQUELLOS (UE REALIZAN LA PRIMERA -
TRANSFORMACION DE LA MATERIA PHIMA PROPORCIONANDO ASY
MATERIAL DE TRABAJO A OTROS DEPARTAMENTOS DE LA MISMA
FABRICA, DICEGS DEPARTA%:NTUS RESULTAN SER:

A) DEPARTANZNTO DE FUNDICION

B) DEPARTAM:iNTO DE TROUELES

C) DEPARTAMNENT. DE IURNOS AUTOMATICOS

D) DEPARTAMENTO DE CARPINTERIA.

ENTRE LOS DEPART\WENTOS EL M5 ANTIGUO RESULTA SER EL
DE PUNDICION EN £L JUE,CON SU HORHO DE CUBILOTE PRODU

CE UN «5% DEL TOTAL DE LAS PIEZAS \UE LLwVA EL PRODUC
T0. PERO (UE EN RELACION AL PESO, E3TE 254 SE TRADUCE

EN UN 65 - Tu#é, APROXIMADANZNTE; A CONTINUACION ENLIS
TAMOS ESTAS PIEZAS RELACIONADAS CON LOS DIAGRANAS MOS

TRADOS EN LOS DIBUJOS 5, 6 Y 7.
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No. DE PIEZA DESCRIPCION DE LA PIEZA PARA HA

001 BRAZO HA
002 BASE HA
047 TAMBOR HA
049 BUSHING DEL TAMBOR
057 - TIENMPO DEL CIGUESAL
059 BUSEING DEL VOLANTE
061 VOLANTE
067" ; CONCHA DEL DEVANADOR
076 PORTACARRETEL
085 REGULADOR DE PUNTADA
091 ENSAMBLE LE LA BIELA DEL CIGUENAL
696 T1JERA
098 BRAZO DEL AVANCE HORIZONTAL
103 BARRA DEL PUENTE DE D1ENTES
106 PUENTE-DE DIENTES
114 TAPA DE LA CAJA DEL CANGREJO
122 CAJA DEL CANGREJO ‘
130 ENSAMBLE DEL CODO DEL OSCILANTE

B Y OSCILANTE
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137 BARRA DE ELEVADOR

PARA EL MODELO ZL

No. PIEZA DESCRIPCION DE LA PIEZA PARA ZL
1 BRAZQ ZL
2 BASE 2L
24 SOPORTE DE LA BARRA AGUJA
47 PORTACCARRETEL 2I1IG-ZAG
69 BRAZO DEL TIRA HILO 2IG-ZAG
12 BUSHING DEL CIGUERAL ZIG-ZAG
1T TIEMPO DEL CIGUENAL
’79 BUSHING DEL VOLANTE
81 VOLANTE ZL
147 CODO DEL OSCILANTE
174 BARRA VERTICAL DEL REGULADOR ZIG-
ZAG.

EL SIGUIENTE DEPARTAMENTO DE INICIO ES EL DE TROQUE-~
LES EN EL «UE MEDIANTE EL USO DE PRENSAS Di DIFEREN--
TES CAPACIDADES Y LAMINA DE VARIOS ESPESORES, SE PRO-
DUCEN LAS SIGUIENTES PIEZAS COMO LAS GUE PRODUCE FUN=-

DICIOR VAN A SER USADAS COMO MATERIA PRIMA PARA BL
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PROCESO EN OTROS DEPARTAMENTOS, TAMBIEN INDICADOS EN

10s DIBUJOS 35, 6, Y 7, PIEZAS -QUE REPRESENTAN UN 30%

DEL TOTAL DEL PRODUCTO.

No. DE_PIEZA

Di-SCRIPCION DE PIEZAS PARA HA

004
005
007
008

09

016

017

020

- 028

030

o

044
051
052

054

PLACA FRONTAL HA

GUIA HILO DE LA PLACA FRONTAL
CAJA DE LA TAZA

GANCHO DE LA CAJA DE LA TAZA
TAZA DE LA CAJA

DISCO DE LA TENSION

ASIENTO DEL RESORTE DEL REGULADOR
DEL HILO

PROTECTOR

TROZA HILO

ENSAMBIE DEL PISA LIENZO
LLAVE DE LA CAJA

ENSAMBLE DEL TIRA HILO

PLACA CORREDIZA

MUELLE DE LA PLACA CORREDIZA

PLACA MEDIA LUNA

55~



No. DE PIEZA

DESCRIPCION DE PIEZAS PARA HA

062
06y
070
072
080

081

s

087
: ,;."10'7
a2
126

i
14
144
147

151

ESTRELLA DEL TAPON DEL VOLANTE
PLACA #EDONDA FLOZEADA

UNA DEL DEVANADOR

ELEVADOR DEL PORTACARRETEL

CONTRA DEL DISCO NUMERADO

EMPAQUE ROJO DEL OPRESOR DEL DISCO
NUMERADO.

DISCO HUMEZRADO DE LA PUNTADA
ESTRELLA DEL REGULADOR DE PUNTADA
DIENTES

ENSAMBLE DEL CARRETEL

MUELLE DE LA CAJA DEL CANGREJO
MUELLE DE LA PALOMA

CONTRA DEL PIVOTE

VARILLA DEL PIVOTE

BASE DEL POSTE DEL BOTON

PLACA INDICADORA DEL BOTON REGULA-
DOR DE DIENTES.

TENSION PASA HILO
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213 PASA BAWDA

No. DE PIEZA DESCRIPCION DE PIEZAS PARA LA ZIG-ZAG

8 ALZA BARRA
20 MUELLE DE LA PLACA FRONTAL
15 APLOJADOR DEL REGULADOR DE HILO
109 DIENTES ZL
22 PLACA GUIA HILO
40 GUIA HILO DE LA TAPA
43 GANCHO GUIA HILO
54 SOPORTE PARA CARRETEL
60 LIMITADOR DEL REGULADOR DEL 275-
ZAG.
63 PLACA CROMADA DEL REGULADOR DE , —
PUNTADA.
225 PLACA PARA SOCKET
%91+t ... ROLDANA DE PRESION DEL TORNILLO —-
DEL BOTON.
93 ROLDANA DEL TOPE DE GIRO
94 TOPE DEL GIRO DEL BOTON
95 ESTRELLA DEL REGULADOR DEL HIIO
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No. DE FPIEZA DESCRIPCION DE PIEZAS PARA LA ZIG-ZAG
18 BISAGRA PLACA FRONTAL

219 PALANCA DEL REGULADOR DE LA POSI-

CION DE LA AGUJA

205 ESTRELLA DEL REGULADOR DE FUNTADA
99 CLAVO PARA EL TEN:OR
213 PASA BANDA

210 GUIA DEL REGULADOR DE PUNTADA.

EL SIGUIENTE DEPARTAMENTO DE INICIO LO REPRESENTA EL

DE TORNOS AUTOMATICOS EN LOS QUE SE PARTE DE UN ACERO
12L14, PRINCIPALMENTE Y YA SEA EN FORMA REDONDA O CUA
DRADA Y EN DIFERENTES CALIBRES, SE INICIA EL PROCESO

PARA OBTENER LAS SIGUIENTES PIEZAS UL ALCANZAN A RE-
PRESENTAR UN 40% DEL TOTAL DEL PRODUCTO; ASI TENEMOS -
PARA LOS MODEIOS HA-1 Y HA-2 LAS SIGUIENPES PIEZAS, —--

QUE SON PRINCIPALM:=NTE TORNILLOS.

No. DE PIEZA DESCRIPCION DE PIEZAS PARA HA

003 PRISIONERO DE LA BISAGRA REDONDA

0lo TORNILLO DE LA TAZA DE LA CAJA
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‘No. DE PIEZA DESCRIPCION DE PIEZAS PARA HA

e e

o011 RORNILLO DE POSTE DE IA TENSICN
ol2 BUSHING DEL POSTE DE LA TENSION
014 POSTE DE IA TENSION

019 TUERCA DEL REGULADOR DEL HILO
022 TORNILLO DE LA PLACA FRONTAL

023 TORNILLO DEL PRENSA TELA

026 PRISIONERO DEL ELEVADOR DE LA BA-

RRA DEL PISA LIENZO

027 BARRA DEL PISA LIENZO

032 PERNOS DEL ALZA BARRA
‘033 PRISIONERO DEL PERNO DEL ALZA -
BARRA
034 BUSHING DE LA BARRA AGUJA
035 BARRA AGUJA
036 CAJA DE LA LLAVE
037 LLAVE DE, LA CAJA
040 BUSHING DE LA BIELA BARRA AGUJA
041 TORNILLO DEL BUSHING DE LA BIELA
BARRA AGUJA
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No. DE PIEZA DESCRIFCION DE PIEZAS PARA HA
043 TORNILLO DEL TIRA HILO
045 TORNILLO DEL [AMBOR
050 PRIS1IONERO DEL BUSHING DEL TAMBOR
053 TORNILLO DE LA WUELLE DE LA PLACA
CORREDIZA
055 TORNILLO DE LA PLACA MEDIA LUNA
056 CIGUENAL
058 PRISIONERO DEL TIENPO DEL CIGUERAL
064 TORNILLO DEL TAPON DEL VOLANTE
066 OPAESOR DE LA PLACA REDONDA ELOREA
DA.
068 TORNILLIO DEL DEVAN&GCOR
o7L TORNILLO DE LA UNA DEL DEVANADOR
073 TORNILLO DEL ELEVADOR DEL PORTACA-
. RR=TEL
074 TORNILLO DEL PORTACARRETEL
077 FLECHA DEL PORTACARRETEL
078 POLEA DEL PORTACARRETEL
082 OPRESOR DEL DISCO NUMERADO
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No. DE PIEZA

084

086

088

092
094

095
097
099

100

101

“101

108
111
113

116

DESCRIPCION DE LA PIEZA PARA HA

TORNILLO DEL DISCO NUERADO
OPRESOR DEL TORNILLO DEL REGULADOR
DE FUNTADA
TORNILLO DEL DADO DEL REGULADOR DE
PUNTADA.
TORNILIO DEL OSCILANTE
TORNILLO DEL DADO DEL REGULADOR DB
PUNTADA
DADO DEL REGULADOR DE PUNTADA
PERNO DE LA TIJERA
TORNILLO DEL PERNO DE LA TIJERA
TORNILLO DEL BRAZO DEL AVANCE HO-
RIZONTAL.
BIRLO CONICO DE LAS BARRAS
BIRLO CONICO DEL PUENTE DE DIENTES
TORNILLO DE LOS DIENTES
TORNILLO DE LA MUELLE DE LA PALOMA
PEANO PARA EL TOPO DE BISAGRAS.
CANGREJO.
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No. DE _PIEZA

120

121

124
© 127
129
1%

138 -

146

150

152

153

155

No. DE PIEZA

DESCRIPCION DE PIEZAS PARA HA

TORNILLO DE LA BISAGRA DE LA CAJA
DEL CANGREJO,

TORNILLO DE LA CAJA DEL CANGREJO
TORNILLO DE LA MUELLE DE LA CAJA
DEL CANGREJO

TORNILLO DE LA NUELLE DE LA PALOMA
BARRA DE LA PALOMA

TORNILLO DE LA GUIA DEL PIVOTE
PIVOTE

POSTE DEL BOTON

PRISIONERO DEL POSTE DEL BOTON
TORNILLO DE LA TENSION PASA HILO
POSTE PARA CARRETEL

TORNILLO DE LA PLACA PASA BANDA

DESCRIPCION DE PIEZAS PARA ZL

41
44
45
59

TORNILLO DEL GUIA HILO DE LA TAPA
TORNILLO DEL GANCHO GUIA HILO
EXCENTRICO DEL DEVANADOR

TORNILLO PARA LA PLACA PISTOLA
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No. DE PIEZA DESCRIPCION DE PIEZAS PARA LA 2L

124 BOBINA

EL ULTIMO DE LOS DEPARTAMENTOS DE INICIO ES EL DE &=
CARPINTERIA, QUE SE ENCARGA DE HACER LOS CORTES EN -
TABLEROS DE MADERA DE DIFERENTES ESPESORES. PARA AR-
MAR Y PRODUCIR UN MUEBLE (UE SERVA DE SOPORTE JUNTO

CON EL HERRAJE A LA MAQUINA.

AHORA SEGUN LA CLASIFICACION INICIAL, SIGUEN LOS DE-

PARTAMENTOS DE PROCESAMIENTO.

ESTOS DEPARTAMENTOS ESTAN ENCARGADOS DE REALIZAR UNO
0 VARIOS PROCESOS A LAS PIEZAS SEGUN LO REQUIERAN Y

LO PUEDAN HAC R EN ESE DEPARTAMENTO.

ENTONCES ES EN ESTOS DEPAﬁTAMENTOS DONDE SE TRABAJA
0 PROCESA UNA PIEZA, PERO SiN QUE SE LOGRE TERMINAR-
LA TOGRANDO CUANDO MUCHO REALIZAR SUBENSAMBLES QUE ~
DESPUES VAN A SER USADOS EN EL ARMADO FINAL DE LA —

MAQUINA.
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LUEGO ENTONCES LOS DEPARTAMENTOS QUE CUMPLEN CON ESTB
PROPOSITO SON:

l~PULIDO

DONDE SE REALIZA UN REBABEO DE LAS PIEZAS Y UN SEMI-
PULIDO.

2.~ MAQUINADO DE BASES Y CABEZAS.

AdUI TIENEN EFECTO TODOS LOS MAQUINADOS QUE REGUIERE
LA BASE Y EL BRAZO SIN 1MPORTAR EL MODELO, TERMINAN-
DO POR HACER EL ENSAMBLE DEL BRAZO JUNTO CON LA BASE
Y FORMAR UNA SOLO PIEZA DE AHI EN ADELANTE.

3.~P I NTURA.

AQUI SE PONE A LA CABEZA UNA WMANO DE PRAYMER CON IO -
QUE SE TAPA EL PORO Y DEJA UNA SUPERFICIE PULIDA, PA-
RA PINTARLA DEL COLOR QUE SE QUIERA, Y TERMINAR POR -
PONERLE UN ACABADO DE MELAMINA TRANSPARENTE BRILLANTE
AL IGUAL QUE LAS PIEZAS COMO LA CONCHA DEL DEVANADOR,
VOLANTE DE AMBOS MODELOS.

4.- DEPARTANENTO DE PREPARACION.

EN ESTE DEPARTAMENTO SE LE QUITA EL EXCEDENTE DE PIN-~

TURA EN LOS BARRENOS Y SE CHECAN MEDIDAS, RIMANDO LOS
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AGUJEROS A LA KEDIDA EXACTA.

5.- ARMADO DE PARTES ' .

ESTE DEPARTAMENTO RECIBE PARTES MAQUINADAS Y PROCESA
DAS EN VARIOS DEPARTAMENTOS PARA ARMAR SUBENSAMBIES
COMO EL CIGUERAL, PUBNTE DE DIENTES,ELEVADOR DE LOS
DIENTES, CONCHA DEL DEVANADOR Y PLACA FRONTAL ENTRE
OTRAS.

6-HERRAJES

AQUI SE MAQUINA Y ARMA EL HERRAJE PARA TERMINAR PIN-
TANDOLO Y FORMAR UN CONJUNTO CON EL MUEBLE QUE PRODU
CE CARPINTERIA, EL HERRAJE 10 PROCESA A PARTIR DE =~
MATERIAL QUE LE PROPORCIONA EL DEPARTAMENTO DE FUNDL

CION.
7.~ MAQUINADO DE PARTES DE PUNDICION.

ES UR DEPARTANENTO EN EL QUE SE MAQUINA TODAS LAS -~
PIEZAS PEQUENAS QUE LLEVA LA MAQUINA DE COSER Y Sé -
ARMAN ALGUNOS SUBENSAMBLES COMO EL OSCILANTE, TIJERA
BIELA, CAJA DEL CANGREJO, BARRAS EN GENERAL, TODAS -

ELLA3S DE HIERRO QRIS.
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8.- EN TEMPLE Y CROMO

SU PUNCION ESTA EN DARLE LOS TRATAMIENTOS QUE PROTE-
JAN A LAS PIEZAS PARA EL DESGASTE, VISTA Y/O ACABADO
PARA MEJORAR SU VISTA, YA (UE LOS PROCESOS QUE SE -~
REALIZAN A LAS PIEZAS SON DE NIQUELADO, PAVONADO, TEM
PLADO CIANURADO, CROMADO, QUE DEPENDIENDO DE LA PIEZA
SU UBICACION Y FUNCIONAMIENTO L¥ CORRESPONDA.
9.-.BOBINAS

AQUI SE ENCARGAN LE P:#OCESAR Y TERMINAR LA BOBINA DE
LA MAQUINA EN LA QUE UBICAMOS EL HILO INFERIOR EN UN
CARRETEL, PARTIENDO DEL MATERIAL {;UE IZ PROPORCIONG
TORNOS AUTOMATICOS Y TROQUELES.

10.~ BARRAS Y CANGREJOS

COMO SU NOMBRE LO DICE PROCESA Y TERMINA LAS BARRAS
DEL PISA LIENZO Y LA BARRA DE LA AGUJA, JUNTO CCN BL
CANGREJO O LANZADERA TERMINANDOLOS COMPLETAMENTE.

11,-T ORNILLERTA

PROCESA Y PRODUCE TODOS LOS TORNILLOS QUE LLEVA IA -
MAQUINA CON MATERIAL QUE INICIO TORNOS AUTOMATICOS ~

INCLUY ENDO EL CIGUEZNAL Y LA BARRA DE LA PALOMA.
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12,.BARNTI 2
ES EL DEPARTAMENTO ENCARGADO DE ARMAR Y TERNIHAR EL

MUEBLE DE LA MAQULN: DE COSER.

FINALMENTE ENCONTRAMOS A LOS DEPARTAMENTOS DE ARMADO
EN LOS QUE SE REUNEN TODAS LAS PI®ZAS PRODUCIDAS PARA
ARMAR EL PRODUCTO CONCLUYENDO POR DARLE LOS AJUSTES

NECESARIOS, ASI COMO PROBARLA PARA EMPACARLA Y JUEDAR
LISTA PARA USARLA. PARA PASAR AL AIMACEN DE PRODUCTO

TERMINADO.
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CAPITULO IV

ANALISIS DE LOS PORCENTAJES DE INTEGRACION

EN 1LOS PROCESUS COMO FACTOR _DE FACTIBILI-

DAD DE RECONVERSION

EN UN ANALISIS DE INTEGRACION PARA PRODUCIR UN PRO~~
DUCTO CUIL.UIERA, LA TECNOLOGIA, MAQUINARIA Y MATE--
RIA DETERMINAN EL PORCENTAJE DE INTEGRACICON PARA QUE
SE PRODUSCA CON UNA MAYOR O MENOR DEPENDENCIA DEL EX

TERIOR.

CON L0 QUE SE DETERMINA LAS POLITICAS DE CRECIMIENTO
METAS DE PRODUCCICN, EF.CiENCIA Y EN CIERTA FORMA La
CALIDAD DEL PRODUCTO, Y SE ESTABLECE LA VERSATILIDAD
DE LA FABRICA CON LO (UE EL PRODUCTO TOMO EL COSTO «
QUE VA A TENER EN UN MERCADU DE DE¥ANDA GUE ESTA RE~-
GULADA POR LAS CARACTERISTICAS DEL MERCADO CQUE LA ~—
CONSUMAy YA QUE EN CUANTO EXISTA MAYUR COMPETENCIA,

MAYORES SERAN LAS VENTAJAS (UE BUS.UE UN COMPRADOR -

POTENGIAL EN EL.
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ASI EL PROPOSITO PARA OBTENER UNA RECONVFRSION INDUS
TRIAL DE LA PLANTA PRODUCTIVA PRINCIPALMENTE, ESTA -
EN EL CONOCIMIENTO DE ESTE PORCENTAJE WUE RESULTA EN
FORMA POR DEMAS IMPORTANTE.

AUNQUE TAMBIEN SE DA COMO ANTECEDENTE, LA NECESIDAD
DE RECONVERSION EN SECTORES COMO EL PUBLICO, EDUCATL
VO Y EL COMERCIAL COMO COMPLEMENTO DE LA RECONVER—--
SION EN EL SECTOR INDUSTRIAL QUE TENDRIA COMO OBJETO
PRINCIPAL EL CREAR O PORMAR LA PLATAPORMA ADECUADA A
CADA INDUSTRIA PARTICULAR PARA DESARROLLAR Y PORMAR -
TECNOLOGIAS PROPIAS Y ADECUADAS PARA SATISPACER 1OS -

PROBLEMAS Y NECESIDADES PRIMARIAS.

ES ENTONCES POR LO QUE ENFOCAMOS ESTB ANALISIS PRIR-
CIPAIMENTE A LA INTEGRACIOR QUE GUARDAN LOS DEPARTA-
MENTOS DE INICIO EN LIBERTY MEXICANA, S.A., COMO UN
PUNTO DE PARTIDA PARA ESTABLECER UN CRITERIO DE IN--
TEGRACION A NIVEL DE PLANTA, YA QUE CONSIDERAMOS QUE

103 PROCESOS DE TRANSFORMACION SECUNDARIA Y ENSAMBLA
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DO PINAL NO REPERCUTEN EN MAYOR CANTIDAD, POR DEPEN-
DER SUS PROCESOS DE LOS JUE SE IRICIEN EN LOS DEPAR-

TAMENTOS DE ORIGEN.

ENTORCES DESCRIBIENDO LAS PARTES MAS IMPORTANTES DE

PUNDICION TENEMOS:

A) SISTEMA DE ARENAS

B) HORNOS DE CUBILOTE

C) UNA MAQUINARIA LIMPIADORA DE GRANALLA

D) SISTEWA DE MOLDEQO SEMIAUTOMATICO

E) MAQUINA PRODUCTORA DE CORAZONZS PARA LOS DIFERER-
TES MODELOS DE MAQUINAS.

F) HORNOS DE RECOGIDO.

ORIGINALMENTE LA TECNOLOGIA ERA JAPONESA PERO CON EL
TRANSCURRIR DEL TIEMPO TODO BESTE EQUIPO Y MAQUIKNARIA
HA SIDO REDISERADA Y CONSTRUIDA EN LIBERTY MEXICANA,
S.A., A EXCEPCION DE LA MAQUINA SHELL MOLDING QUE --

PRODUCE 10S CORAZONES.

- 70 -



EN CUANTO A MATERIA PRIMA: LA PRINCIPAL DIPERENCIA -
RESULTA SER LA CALIDAD DE LAS.IISMAS EN RELACION A -
LAS ESPECIFICACIONES QUE TENGAN POR SU ORIGEN, SEA -
NACIONAL O IMPORTADO YA QUE LA QUE SE USA NORMALMEN-
TE ES:

A) CHATARRA

B) COQUE

C) LINGOTE

D) TABIQUE REPRACTARIO

E) FUNDENRTES.

EN TORNOS AUTOMATICOS: ORIGINALMENTE TAMBIEN LA TEC-
NOLOGIA ERA JAPONESA, POR LOS DISEROS Y PLANOS USA--
DOS, AHORA AUNQUE CON PEQUERAS VARIACIONES SE SIGUE

CONSERVANDO PARA PRODUCIR LAS PIEZAS.

AS? LA MAQUINARIA QUE USA YlQUE SON TORNOS AUTOMATI~
COS DE MARCA WIYANO, DAIWA E' INDEX, TODOS DE DIPEREN
TES CAPACIDADES PARA TRABAJAR PIEZAS DE DIAMETRO Y ~
IONGITUD PEQUENA COMO SERIA UNA LONGITUD DE 5 MM Y -

UN DIANMETRO DE 3/32 HASTA TORNOS QUE TRABAJAN LONGI-
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TUDES DE 300 MM Y DIAMETROS DE 3/4.

AUNQUE SE HAGA LA ACIARACION DE QUE ES MAQUINARIA —-
QUE NO HA TENIDO RENOVACION Y QUE LOS TORNOS MAS ~-~
NUEVOS SON UN INDEX B-60 Y UN INDEX 25 ADQUIRIDOS EN
1976.

LA MATERIA PRIMA USADA TIENE LA MISMA PROBLEMATICA -
QUE LA DE FUNDICION YA QUE AUNQUE USA NORMAIMENTE UN
ACERO FREE.CUT 12L14 O UN 1113, ESTA PUEDE SER DE --

NACIONALIDAD BRASILERA, ESTADUNIDENSE O DEL PAYS,

EL OTRO DEPARTAMENTO DE ORIGER, ES EL DE TROQUELES -
EN EL QUE LA TECNOLOGIA ORIGINAL TAMBIEN ES JAPONESA
Y QUE HA SUFRIDO ALGUNAS ADECUACIONES POR EIL TRANS~-
CURSO DEL TIEMPO Y LA NO RENOVACION Y ACTUALIZACION

DE LA KISMA.

EL ORIGERN DE LAS PRENSAS Y MATRICES ORIGINALES ES. ==

JAPONESA Y ESTADUNIDENSE, SIN EMBARGO A ULTIMAS FECHAS
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EL DISENO, MANTENIMIENTO Y FABRICACION LE LAa MATRI-

CES ES 100% REALIZADO DENTRO DE LA MISMA FﬁBRIQA.

EN CUANTO A LA MATERIA PRINMA USADA ©S LA QUE FABRICA
HYISA NACIONALMENTE Y UE SE DEFINE COMO LAMINA PARA
EMBUTIDO PROFUNDO POR EL TIPO DE PIEZAS .UE SE FABRI

CA Y QUE SON DE UN CALIBRE 7 HASTA UN <2.

EL ULTIMO LE LOS DEPARTAMENTOS DE ORIGEN ES CARFINTE

RIA UE JUNTO CON BARNIZ PRODUCEN EL MUEBLE.

USANDO PARA ELLO TECONQLOGIA ORIGINAL JAPONESA Y MA—
QUINARIA DE ORIGEN JTALIANO, NORTEAMERICANO Y COMO -
MATERIA PRIMA TABLEROS DE FABRICACION NACIONAL Y ME-
DIDAS ESTSNDaR COMO SON 1.22 X z.44 EN ESPESORES JUE
VAN TESDE 3 ¥M HASTA 1o ¥M SEGUN LA PIEZA QUE SE ES-

TE FABRICANDO.

LA TECNOLOGIA DE FABRICACION Y MAqUINARIA UbADA EN -

LOS LEPARTAMENTOS DE MINUINAUO DE BASLS Y "ABB&AS.




WAQUINADO DE PARTES DE FUNDICION, DEPARTAMENTO DE -
HERRAJES, BOBINAS, BARRAS Y CANGREJOS, TORNILLVRIA -
SON TAMBIEN DE ORIGEN JA'PONES AUNGUE SE RECONOZCA EL
TIEMPO QUE TIENEN SIN HABERSE CAMBIADO YA QUE IA UL~
TIMA LINEA QUE SE ADQUIRIC ES LA DEL MAQUINADO DE ——

BASES Y CABEZAS EN 1978.

EN RELACION A LAS HERRAMIENTAS USADAS PARA TRABAJAR

EN TODA LA PLANTA, SON DE PABRICACION NACIONAL CON -
SUS PROBLEMAS NORMALES DE CONTROL DE CALIDAD; A -~
EXCEPCION DE HERRAMIENTAS ESPECIALES EN CUANTO A DI
METROS Y LONGITUDES COMO RESULTAN SER BROCAS Y RIMAS
QUE NO SE PRODUSCAN EN EL PATS Y QUE SE IMPORTAN DE

JAPON,

EL EQUIPO Y LA MATERIA USADA EN IOS DEPARTAMENTOS DE
PINTURA, PULLDO, CROMO, TEMPLE, SON DE ORIGEN NACIO-~

RAL, CONSIDERANDOSE SIN PROBLEMAS MAYORES.

ASY ESTE ANALISIS NOS LLEVA A PODER ESTABLECER QUE -

10S PORCENTAJES DE INTEGRACION SONs
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EN LA PRODUCCICN DEL MOSELO DE COSTURA RECTA UN 99%

DE INTEGRACION YA JUE NO SE PRODUCE LA AGUJA DE COSER

Y EN EL MODEIO ZL ESTA INTEGRACION EN FUNCION A IA ~
PRODUCCIUN DENTRO DE LA MISMA FABRICA LLEGA HASTA UN
95% YA QUE NO SE PRODUCE, LA CAJA DE LA BOBINA, EL -

SISTEMA DEL 2I1G-2AG, EL TIRA HILO Y LA AGUJA.
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CAPITUIO V-

ESTUDIO ENERGETICO SOBRE EL FLUJO EXISTENTE
DE PRODUCTOS
EL EMPLEO DE ENERGETICOS EN LA INDUSTRIA DE TRANSFOR
MACION; ES UNO DE LOS RENGLONES MAS IMPORTANTES, POR
LA TRASCENDENCIA QUE PRESENTA SU USO CONSTANTE Y PER
MANENTE UN COSTO AGREGADO QUE EL PRODUCTO DEBE DB --
ACEPTAR, DENTRO DE SU PRECIO PINAL EN FORMA DEFINITL

VA Y CORSTANTE.

ASI LIBERTY MEXICANA, S.A., KO SE ESCAPA DE ESTA SI-
TUACION Y EL EMPLEO DE UNO O VARIOS ENERGETICOS EN --
FORMA PARCIAL O SIMULTANEA EN LA PRODUCCION DE PIEZAS
ES PRECUENTE POR LA VARIEDAD DE PROCESOS Y CANTIDAD -
DE PIEZAS QUE LLEVA LA MAQUINA DE COSER Y QUE SE REA
LIZAN DENTRO DE LA MISMA PABRICA LIBERTY MEKICANA ——
QUE CONSUME PRINCIPAIXENTAES

A) ENERGIA ELECTRICA

B) CALOR

C) AIRE COMPRIMIDO

- 76 -



D) VAPOR

SON ENERGETICOS QUE EN UNA MAYOR O MENOR CANTIDAD SE
USA EN LA PRODUCCION DE PIEZAS Y CON UN COSTO DETERMI
NADO, AUNGUE EL ELEMENTO ENERGETICO NO SEA VISIBIE -
EN EL PRODUCTO PORQUE SOLO ES USADO COMO MEDIO DE —-

TRANSFORMACION EN LA INDUSTRIA.

RESULTANDO ENTONCES IMPORTANTE LAS FUENTES DE ENER--
GIA USADOS EN LA INDUSTRIA. E5T0 ES NO SOLO EN SU —-
USO, SINO EN SU MANTENIMIENTO Y CONSERVACION EN OPTL
MAS CONDICIONES DE EFICIENCIA PARA QUE EL VALOR AGRE

GADO AL PRODUCTO SEA EL MENOR Y EL M£S ADECUADO.

ENERGIA ELECTRICA

EL U30 DE ESTE ENERGETICO QUIZA SEA EL DE MAYOR IM--—
PORTANCIA, POR LA GRAN CANTIDAD DE PROCESOS EN LOS -
QUE SE USA, ADEMAS DE QUEAéXISTEN DENTRO DE LA PLAN-
TA UNA GRAN VARIEDAD DE MOTORES DESDE UN 1/16 DE H.R
HASTA MOTORES DE 100 H.P. PASANDO POR TODOS LOS VA~
LORES INTERMEDIOS. PARA LO CUAL LIBERTY MEXICANA CUBN

TA CON UNA SUBESTACION EN LA UE TIENE UN TRANSFORMA
-7 -



DOR CON UNA CAPACIDAD DE 750 KVA Y DE LA QUE ACTUAL-
MENTE DEMANDA HASTA UN 70% EN 5US HORAS PICO DE TRA-
BAJO.

UBICACION QUE SE OBSERVA EN EL PLANO DE DISTRIBUCION

DE PLANTA.

LIBERTY MEXICANA, S.A., LOGRA MANTENER UN FACTOR DE -
UPILIZACION DE 0.85 Y DAR A ESTE ELEMENTO ENZRGETICO

EL MEJOR APROVECHAMIENTO EN LA PLANTA.

CALOR

ESTA FORMA DE ENERGILA EN SUS DIFERENTES FORMAS TIENE
TAMBIEN UN SINFIN DE APLICACIONES; Y EN ESTE CASO EL
ANALISIS 10 HAREMOS SOBRE LA NECESIDAD DEL HORNO DE
CUBIIOTE COMO UN MEDIO INDISPENSABLE PARAIOGRAR LA

FUSION DEL HIERRO Y PODER OBTENER EL HIERRO EN FORRA
LIQUIDA Y OBTENER POR MOLDEO LAS PIEZAS EN LA FORMA

Y TAMARO QUE SE NECESITAN.

ASY AUNQUE ESISTAN OTROS DEPARTAMENTOS QUE USEN CA-
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IOR COMO MEDIO DE TRAN3FORMACLON COMO ES EL CASO DEL
DEPARTAMENTO DE PLNTURA EN FORIMA DE RAYUS INFRAROJOS
Y EN CROMO COMO TEK "ERATURA EN LO5 LIJUIDOS PARA REA

LIZAR LOS PROCESOS DE GALVANOPLASTIA.

RESULTA EL M4S IMPORTANTE EL DE FUNDICION, EN EL QUE
POR MEDIO DE UN COM:USTLBLE, SE OBTIiNE EL CALOR NE-
CESARIO PARA FUNDIR EL HI:dRO.

BSTE ES UN ENERGETICO EN RL W UE SEGUN SU; CARACTERIS
TICAS FISICAS Y PROPIEDADES (UIMICAS VA A TENER DIFE
RENTE COMPORTAKIENTO REFLZJADO EN EFICIENCIA DE SU
COMBUSTION. ADEMAS DE (UL DEPENDIENDO DE SU ORIGEN,
GUE PUEDA SER DE PROVEEDOR NACIONAL O DE PROVEFDOR -
EATRANJERO VA A COMPORTARSE EN FORMA DIFERENTE, Y DAR

UNA MEJOR O MENOR EFICIE{Z.A EN LA COMBUSTION.

EN FORMA GENERAL EL (UE SE USA EN LIBERTY MEXICANA,S.

A, LLENA LOS SIGUIENTES REQUISITOS:

CARBONO FIJO " . 89.0% MINLKO
MATERIAS VOLATILES - 1.7# MAXINMO
=19 -

ESTA TESIS 10 WERE
SALR BE LA BISUEYEGA



CENIZAS 10.0% MAXIMO

AZUFRE 0.8% ﬁAquo

COWE TROCZADO 88.0% MINIMO

(EN MALLA DE & CM).

CON ESTO SE LOGRAN ALCANZAR TEMPERATURAS DE 1540 A
1870 °c. EN EL NLVEL DE MAXIMA TEMPERATURA Y QUE —-
CORRESPONDE A LA ZONA DE FUSION, POR LO GUE EN EIL —
TRAGANTE DEL HORNO SE ESTAN ESCAPANDO GASES CON UNA
TEMPERATURA PROMEDIO DE 3u0 — 400 °C A LA ATMOSFERA.
POR OTRO LADO TAMBIEN EN FUNDICION EXISTE :UN HORNO -
DE RECOCIDO EN EL UE SE DESCARBURIZA LAS PIEZAS PE-
WUENAS Y OBTENER UNA MEJOR MAWUINABILIDAD, ESTE HORNO
UTILIZA PARA LEVANTAR TEMPERATURAS INTERIORES EN FOR
MA HOMOGENEA TEMPERATURAS DE 800-A 900 ©°c, PARA IO
WUE CUENTA CON 4 (UEMADORES DE DIESEL Y PERMANECIENDO‘
TIEMPOS (UE VAN DESDE 7 HASTA 10 HORAS.

'

AIRE

ESTE ENERGETICO (QUIZA EL DE US0O MAS COMUN EN MUCHOS

PROCESOS POR LA GRAN VsRSATILIDAD DEL NISMO, PERO -~-
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QUIZA TAMBIEN EL DE MAS FACILIDAD PARA QUE SURGAN ~=

PERDIDAS DEL MISHO.

EN LIBERTY MEXICANAS, S.A., SE USA EN TODOS O CASI TQ
DOS 10S DEPARTAMENTOS, ALGUNOS CON DEMANDAS MAXIMAS -
DE 3,4, 5 Y HASTA 6 Kg/om2 POR LA LIMITACION DEL me-
EQUIPO EN QUE SE USA, PERO CON UNA DEMANDA CONSTANTE

Y PERMANENTE.

PARA 10 CUAL LIBERTY CUENTA CON:

A) DOS COMPRESORES GARDEN DENVER DE 500 FTB/MIN. Y CA
DA UNO CON MOTOR DE 100 H.P.

B) DOS COMPRESORES SCRAM DE 315 FTS/IIN. Y MOTORES DE
50 H.P.

EL AIRE SE PRODUCE A UNA PRESION DE 6.5 Kg/cm2 Y 38

TIERE UN CIRCUITO CERRADO PARA EL USO DE ESTE ENERGE

TICO EN TODA LA PLANTA, CON PEPOSITOS DE RESERVA EN

CADA DEPARTAMENTO.

.ASI LA CAPACIDAD INSTALADA RESULTA DE 1630 FT3/’IIN.Y

- 81 -



LA DEMANDA REAL DEL TOTAL DE LA PLANTA ES DE 250 ==
PI/MIN.

VAPOR
OTRA VARIEDAD DE ENERGIA LO REPRESENTA EL VAPOR QUE
TIENE TAMBIEN GRAN VERSATILIDAD PERO EN AREAS ESPE~

CIPICAS.

AQUI EN LIBERTY XEXICANA, S.A., SU USO PRINCIPAL Y ~
CASI UNICO ES EN EL DEPARTAMENTO DE CROMO DONDE SE ~
REALIZAN PROCESOS DE GALVANOPLASTIA: CROMADO, NIQUE-

LADO, PAVONADO ZINCADO, COBRIZADO, EIC.

PARA LO CUAL NECESITA UNA PRESICON DE 4 Kg/cm2 Y URA
TEMPERATURA DE 100°C Y SE OBTIENE DE UNA CALDERA DE
TUBOS DE AGUA MARCA PROTHERM DE MEXICO Y CON UNA FRE
SiON ¥AXIMA DE DISENO DE 10.55 Kg/cm2 Y TEMPERATURAS

DE 150°%.

LA PRESION Y TEMPERATURA DE TRABAJO LA OBTIENE EL

CROMO EN TIEMPOS VARIABLES PARA INICIAR SU PROCESO

- 82 -



YA QUE VARIAN DESDE MEDIA HORA HASTA UNA HORA CON .

I0S ATRASOS CONSECUENTES.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES

LIBERTY MEXICANA ES EL PROTOTIPO DE FABRICA MEDIANA
QUE SURGIO SIN ALGUN PROYECTO QUE DETERMINARA SU CRE
CIMIENTO Y ACTUALIZACION PARA UN MERCADO EN CONTINUO

CAMBIO.

REPRESENTA TAMBIEN LA FABRICA IDEAL PARA EL PROYFCTO
DE REALIZACION DE RECUNVERSION INDUSTRIAL COMO MEDIO
DE SOBREVIVIR MODERNIZANDO Y ACTUALIZA.DO SU APARATO

PRODUCTIVO.

AUNQUE ESTA REALIZACION REQUIERE DE UN ESTUDIO PARTI-
CULAR Y PROFUNDO PARA LA REAL1ZACION DE ESTOS CAMBIOS
POR LAS CARACTERISTICAS PARTICULARES (UE PRLESENTA LI
BERTY MEXICANA. ADEMAS DE REPRESENTAR A UNA DE LAS -
DOS PABRICAS <UE ACTUALMENTE PRODUCEN MAQUINAS DE CO-

SER DEL TIPO DOMESTICO, YA GUE LA OTRA ES SINGER.
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PRESENTA EFICIENCIAS EN SU PRODUCTIVIDAD AUN(UE EXIS
TE POCA VERSATILIDAD EN SU PRODUCCION, YA wUE EXKIS——
TEN DENASIADOS DEiARTA’ ENTOS D& PRODUCCIEN DADA LA -
FORMA EN (UE SE DIC SU DESARROLLO. LA UBICACION DE -
PROCESOS Y DEPARTAMENTOS ACTUALES PRODUCEN UN LENTO

FLUJO DE PIRZAS.

LA EXISTENCIA DE TUDUS LOS DEPARTAMENTOS DE #RODUCCION
NECESARIOS L: DA A SU VEZ UN MAGNIFICO PORCENTAJE DE
INTEGRACION EN SUS PROCESOS Y LAS CARACTERISTICAS -
ADECUADAS PARA PLANTEAR UNA RECONVERSION INDUSTRIAL

ESCALONADA

TAMBIEN COMO HICIMOS OBSERVAR EN EL CAPITULO DE ENER-
GETICOS LA EXISTENCIA DE LA GRAN DIFERENCIA ENTRE LA
CAPACLIDAD DEL EQUIPO iINSTALADO CONTRA LA DEMANDA QUE
SE TIENE, DIFERENCIA QUE SE PRODUCE COMO CONSECUENCIA
DE LO ANTIGUO Y DEFICIEANTE UE SE VUELVE EL EQUIPO -
CUANDO NO SE RENUEVAN PERIODICA'ENTE, AUN.UE SE LES

REALICEN LOS TRABAJOS DE MANTENINLENTO.

-85 -



HFCHO (UE SE PRESENTA EN FORMA GENERAL EN LA MAYORIA
DE LAS LINEAS DE MAQUINARIA DE LA PLANTA, DADA SU ——

ANTIGUEDAD Y SU NO RENOVACION PERIODICA
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PROPOSICIONE:S

PARTIENDO DE LA NECESIDAD QUE EXISTE EN NUESTRO PAIS
DE INICIAR UNA RECONVERSION INDUSTRIAL A NIVEL NACIO-
NAL, PERO REALIZALA EN FUNCION DE LAS CARACTERISTICAS
PARTICULARES DE TODAS Y CADA UNA DE LAS EMPRESAS COMO

LO REPRESENTA LIBERTY MEXICANA, S.A.

INICIAR EL PROCESO DE RECONVERSION INDUSTRIAL, COMO -
UNA NECESIDAD DE SATISFACER UN MERCADO NACIONAL Y EN
UN FUTURO PROXIMO EL INTERNACIONAL COMO UN FACTOR ~—-
PRINCIPAL DE ADECUACION Y SUPERVIVENCIA A NIVEL INDUS
TRIAL COMO PRODUCTORA DE.MAQUINAS DE COSER DE TIPO —-
DOMESTICO. PROCESQ QUE SE INICIARIA CON UN PROYECTO -
DE RECONVERSION QUE SE HACE EL PLANTEAMIENTO INICIAL

DE LA NECESIDAD DE UNA NUEVA-DISTRIBUCION DE LOS DE--
PARTAMENTOS DE PRODUCCION' DADA LA UBICACION Y CANTI-
DAD DE LOS UE EXISTEN ACTUALMENTE Y QUE RESULTAN DE-
MASIADOS, POR LO Uz SE PROPONE UNA REDUCCION DE LOS

MIS¥0S EN FUNCION EXCLUSIVAMENTE DE AUMENTAR LA PRODUC
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v TIVIDAD Y CALIDAD DE LAS PIEZAS (UE SE PRODUCEN, ASY
COMO SU FUNCIONABILIDAD.

DICHO AUMENTO REQUIERE DE UNA IMAYOR AUTOMATIZACION Y
UNA MODERNIZACION DE LOS DEPARTAMENTOS DE ORIGEN O —
INICIO COMO UN PASO (UE LLEVARIA A PRODUCIR DESDE UN
PRINCIPIO PI®¥ZAS QUE TUVIERAN UNA MAYOR CALIDAD Y UN
ME{{OR RECHAZO POSTERLIOR, ESTOS PROCESOS SE ESTUDIAN -
BUSCANDO TAMBIEN QUE EL APROVECHAMIENTO DE LA ENERGIA
QUE SE PRODUCE SE REALICE DE LA MEJOR MANERA Y SI ———
HAY EXCEDENTE SEA FACTiBLE REUTILIZARLA EN OTRO PRO-
CESO COMO SUCEDE CON EL CALOR UE LLEVAN LO5 GASES -
QUE SALEN DEL HORNO DELCUBiLOTE, CUANDO HAY UN HORNO
DE RECOCIDO Y UNA CALDERA UE ESTAN CONSUMIENDO COM--
BUSTIBLE QUE TIENE UN COSTO. POR LO (UE SE PODRIA TEN

DER A ABATIR ESTE COSTO PERMANENTE O DISMINUIRLO.

PODOS LOS MOVIMIENTOS PLANTEADOS REQUIEREN TAMBIEN DE
UNA REUBICACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL QUE TRA-

BAJA EN LA PABRICA, Y ASI OBTENER LAS BASES PARA DAR
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UNA VERSATILIDAD DE AJUSTE A LOS CAMBIOS DE UN MERCA
DO EN TRANSIGION. BUSCANbO LA DIVERSIFICACION DE MER
CADOS PRODUCIENDO MAYOR VARIEDAD DE MODELOS Y COLO-

RES.
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