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PREFAClO 

l':L LESAl!ROLLO DEL 51GUH.1lT?; PRO\'r.CTO DE RECONVERSlON 

INDUSTnll\L EST.o{ ENPOCADu •\ LA PRODUCCION m: JMQUINAS 

DE COSER DEL TIPO DOMtSTICO EN MEXlCO POR LIBERTY -

MEXICANA,S.A., EL CUAL IN10IA!tEMOS CON Ut~A BREVE RE-

SENA HISTÓHICA ::iüilllE SUS PHlNCIPALES INl/t;S'rIGADORES ,

LOS PIUNCiPIO::i Y Ti::CNuLOG!A \;UE USARON PARA LLEGAR A 

PRODUCIR LOS MODELOS ACTUALES DE MÁQUINAS DE COSER. 

EN LA PRIMERA PARTE HAREMOS REFERENCIA A LAS CONDI-

CIONES ACTUALES QUE PRESENTA LA PLANTA PRODUCTIVA EN 

FUNCIÓN A SU FORMACIÓN Y DESARROLLO; HACIENDO EL 

PLAN'rEAMIENTO DEL PROYECTO DE REC0NVER::;IóN INDUSTRIAL 

~UE TENDR!A COMO lNICIO UNA REDISTRIBUCIÓN DE LA PLA!;! 

TA Y DE ALGUNvS DEPARTAMENTOS PRINCIPALES. 

Ell LA SEGUNDA PARTI:: DESCRISlREll.OS EL PRODUCTO COMO -

SON LOS MODELOS,fu:CANl'.sraos, MATi>RIALES, TOLERANCIAS -

Y ACABADOS. 
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EN LA TERCERA PARTE SE CLASIFICA A LOS DEPARTAMENTOS 

POR SU IMPORTANCIA Y POR LAS PIEZAS QUE PRODUCE. 

EN LA CUARTA PARTE ANALIZAREMOS LA INTEGRACIÓN EN SUS 

PROCESOS DE PRODUCCIÓN. 

EN LA QUINTA PARTE ENCONTRAREMOS UN ESTUDIO DE LOS -

ENERGtTICOS USADOS COMu MEDIO DE TRANSFORMACIÓN PARA 

PRODUCIR M~QUINAS DE COSER Y EN EL CAP!TULO SEXTO SB 

DESTINA A CONCLUSIONES Y PROPOSICIONES. 



I N T H O LJ U C l O N 

HI.3TOrtI:\ DE M.; lrlA\jUINAS DE COSER 

EL PRIMER INTENTO DE LA MECA!UZACIÓN DE LA COSTURA,

FUE EN l 775, AJ,O EN QUE CHARLJ;;S FEDEiUC WEISENTHAL -

PATBNTÓ SU MAQUINA RUDIMENTARIA, LA CUAL CQ;;SIST!A -

EN LA IMITACIÓN DE LA COSTURA REALI~ADA A MANO EN LA 

QUE VEN!A EL USO DE UNA AGUJA DE DUS PUNTAS EMPUJADA 

ALTERNATIVAMEN·rE DE UN LADO Y OTRO DEL TEJIDO. LAS -

ORILLAS DEL MAT8RIAL LOS CUALES SE SUJETABW~ POR ME

DIO DE UN TELAR DE MADERA, ESTA COSTURA AS[ üBT8NIDA 

PUE CONOCIDA CON EL NOMBRE DE SOBRifüILADO. 

SUS INCONVENIENTES ERAN EL DE 1'0 PODER OBTENER UNA -

COSTURA CONTINUA,POR CAUSA DEL ASPA, A LA ~UE ESTA -

ESTABA UNIDA. 



ANUDADO CON 2 A::UJAS 

., .. - ....... 
r:I:~ '_,~,¿,.,,..c.--i 

/ 
i , 

PERO LA ATENCIÓN DE LCS INVESTIGADORES SE FUE ENFOCA! 

DO HACIA EL ANUDADO DEL l'UN'rO DE CADENA SIMPLE Y QUB 

ES REALIZADO POR UN GANCHO COMIÍN Y ADEMÁS UN SOLO HI-

LO EL CUAL VIENE !>MPUJADO POR LA AGUJA A TRAVt:Z DEL -

MATERIAL Y DETENIDO POR UN GANCHO DELGADO AL QUE LA -

AGUJA EN SU CARRERA SUCESIVA LE INTRODUCE UN NUEVO H! 

LO. PUNTO DE CADENA SIMPLE 

A 
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PERO DE ALGUNA MANERA ESTE TIPO DE ANUDADO TENtA 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. 

ASt ENCONTRAMOS QUE MUCHOS FUERON LOS T~CNICOS QUE l!f 

TENTARON HACER M~QUINAS DE COSER QUE FUNCIONARAN ACE~ 

TABLEMENTE COMO EL INGLES THOMAS SAINT, PATENTA EN --

1780 UNA M1QUINA PARA COSER ZAPATOS EN LA CUAL ENCON

TRAMOS LAS CARACTER1STICAS QUE TIENEN LAS ACTUALES -

ldÍQUINAS DE COSER TIPO DOfdtSTICAS. 

LUEGO ENTONCES VEMOS QUE EL MATERIAL A TRABAJAR SE VA 

DESLIZANDO EN FORMA HORIZONTAL, MOVIDO POR UN TORNI-~ 

LO Y UN BRAZO A ESCUADRA, TODOS MANEJADOS POR UNA llA

NIVELA ~UE LO ACCIONA Y UN.CILINDRO EXCtÑTRICO. 

LA AGUJA ESTÍ ANIMADA CON UN MOVIMIENTO ALTERNATIVO -

VERTICAL, UNA HEBRA DE HILO POR UN AGUJERO, UN GANCHO 

DISPUESTO EN LA PARTE ABAJO ENTRETENtA AL HILO, AL -
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CUAL LA AGUJA EN DESCENSO, INTRODUCE UNA NUi:.VA HEBRA, 

ENTONCES ABANDONA EL PRIMER HILO Y EL GANCHO AGARRA -

EL SEGUNDO HILO Y SE PREPARA LA SIGUIENTE PUNTADA. 

EN l.815 UN SASTRE LLAMADO JOSEPH l4ADERSPEGER, PATENTÓ 

UNA MJ!.QUINA ·,UE TRABAJABA CON DOS AGUJAS CON OJALES -

EN LAS PUNTAS COLOCADAS UNA DELANTE DE OTRA EN EL SE! 

TIDO LONGITUDINAL DE LA COSTURA, PICANDO AL TEJIDO --

DESDE ARRIBA. 

LOS NUDOS FORMADOS CON ELLAS Y UN TERCER HILO POR -

ABAJO, SE UNIAN POR MEDIO DE UNA LANZADERA, FORMJ!.NDOSE 

AS! UN PUNTO DE DOBLE CADENA,INTRODUCIENDO EL PRINCI-

PIO DE LA COSTURA POR MEDIO DE DOS HILOS: UNO SUPE--
) 

RIOR Y OTRO INFERIOR • 

. ~ 

o 



AUN~UE UNA DE LAS MEJORES IDEAS DE MECANIZACIÓN LA -

USO EL SASTRE BARTOLOl!!E THIMONNIER EN 1~30, YA QUE -

SU PUNTO ERA TODAV1A DE CADENA SlMPLE, SU VELOCIDAD 

DE LA MISMA ERA DE 200 PUNTADAS POR MjNUTO, ESTA MA:

QUINA LO QUE TEN!A ERA UN GANCHO EN LA PARTE INFERI

OR Y UN•. AGUJA CURVl::ADA EN LA PARTE SUPERlOR, LA ;:,UE 

ESTABA SUJETA A UN BRAZO EN FORMA DE ESCUADRA, tSTE 

ESTABA UNIDO A UN PEDAL POR li!ED10 DE UNA CU!iRDA, Y -

VOLV1A A SUBIR DE9IDO A UN RESORTE, ARRASTRANDO A -

UNA NUEVA HEBRA DE HILO. ESTAS MltQUINAS ERAN REALIZ! 

DAS EN AIADEílA Y FUERON DESTRU1DAS POR LOS SASTRES -

CUANDO FUERON SUSTiTUIDOS POR tLLAS. 

ESTAS M.(QUINAS DE COSER DE PUNTO DE CADENA TUVIERON -

SUCESIVOS PERFECCIONAl!IENTOS Y LA APLICACIÓN LA TUVO 

EN LA FABRICACIÓN DE CA!f.ISAS Y BLUSAS QUE HE·-:UIEREN -

COSTURAS DF CARAOTER1STICAS EL.(STlCAS, LA CUAL PRO-

PORCIONA ESTA PUNTADA POR LA A90NDANCIA DE HILO 

- 1 -



MAQUINA DE THIMONNIER 

UNA VEZ SOLUCIONADA LA 14ECANIZACIÓN LO SIGUIENTE FUE 

OBTENER UN TIPO DE ANUDADO QUE NO PRESENTARA LOS IK

CORVENIENTES DE LA CADENA Y SE LOGRÓ HASTA 1832 EN -

QUE WALTER HUNT IDEÓ UNA MÍ~UINA i¡UE TEN!A UNA LANZ! 

DERA Y DOS HILOS,EN LA QUE UNA AGUJA CURVEADA CON O

JAL EN LA PUNTA EST'- Al'l'lllADA CON UN MOVIllIENTO ALTEE, 
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NATIVO EN EL PLANO HORlWNTAL, POR MF.DlO DE UN BRAZO 

OSCILAN'1'E, 

ANUDADO CON DOSC HILOS 

B 

AQUI LA AGUJA ATRA V, f.SA LA TELA Y EN SU MOVIMIENTO -

ASCENDENTE SE FORMABA UN HUECO ENTRE HILO Y LA AGUJA, 

POR EL CUAL PASAoA UN SEGUNDO HILO POR MEDlO DE UNA -

LANZADERA tSTA MISMA IDEA LA PERFECCIONÓ HF.LIAS HOWE, 

PERO TODAV!A LA AGUJA OPERABA EN SENTIDO HORIZONTAL. 

HASTA 1851 ALLEN B. WILLSON E ISSAC MEiUUT SINGER A

PORTARON MEJORES TtCNICAS EN LO QUE SE REFIERE AL -

TRANSPORTE DEL MATERIAL Y EL ÓRGANO INFER!OR DE COST!J. 

- 9 -



ASt MISMO SINGER FUE EL PRIMERO EN FABRICAR LAS M.<QIJ!. 

NAS DE COSER EN SERIE Y AL MISMO TIEMPO IDEÓ UN SIST! 

MA DE TRANSPORTE DEL MATERIAL POR MEDIO DE UNA RUEDA 

Y UNA LANZADERA OSCILANTE QUE SE MOvtA EN UN PLANO --

PERPENDICULAR AL MATERIAL. AL MISMO TIEMPO WILLSON -

REALIZÓ EL TRANSPORTE DENOMINADO CUADRILATERO. DOTADO 

DE CUATRO MOVIMIENTOS: SUBIR, TRANSPORTAR, BAJAR Y R! 

GRESAR EL CUAL TODAV1A SE UTILIZA, 

ADEMAfl IDEÓ UN GANCHO ROTATIVO, CONST!TUIDO POR UN --

DISCO APTO PARA TOMAR LA PUNTO DEL HILO LLEVADO POR -

LA AGUJA,ENVOLVIENDOLO ALREDEDOR DEL CARRETE DE HILO 

CON UNA TENSIÓN UNIPORJIE. 

TRANSPORTE DE CUADRILATERO 

-l.0-



A SINGER SE LE RECONOCE F:L MJ!RITO m: l!ABER CONJUNTADO 

TODAS LAS IDE.\::l ANTER~ORES Y l!ABERL.~S PERFJ>OCIONADO:

LA LAZADA i'.N FURM.\ D;:" FUSELAJ!': DE !IDN~·, EL G~.NCHO RO

TATIVO DE WILLSON Y EL TIRA l!lLO m; HOWE. LOGR.WDO UN 

lltTODO NUEVO DE CREAR EL ANUDADO DE LOS HILOS DE LA -

COSTURA DE DOBLE PUNTADA, DANDO VIDA E INICIO AL COl

PLEJO INDUSTRIAL ~UE LLEVA SU NOMBRE. 

EN l.870 HOWE PATENTA UNA MA:QUINA ..¡UE TIENE LA AGUJA -

RECTA, UN NUEVO TIPO DE TIRA HILO Y UNA CA9EZA DE FOg 

llA FUNCIONAL. 

EL TIRA HILO DE HOWE CONSIST!A EN UNA LEVA QUE SEGUIA 

UN CANAL FRESADO EN UN CILINDRO DE HIERRO COLllDO.J!:STE 

l!ECAN!SMO ADOPTÓ EL NOMBRE DE TIRA HILO R!GIDO Y TE

N!A LA FUNCIÓN DE RECUPERAR EL DESARROLLO DE HILO DE 

LA AGUJA NEC:·:SARIO PARA EL ANUDAMIEHTO DEL PUNTO Y -

DANDO A tSTE UNA CIERTA TENSIÓN. 

OOMO VEMOS EN EL PASAR DE LOS ANOS TODOS LOS PRODUC--
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TOS VAN EVOLUCIONANDO, AS! TAl4BISN SUCEDIÓ CON LAS -

M~QUINAS DE COSER, SIGUIENDO .EL DESARROLLO DE LA T~C

NlCA CN GENERAL Y AS! DESPUtS DEL TIRA HILO RlGIDO -

SE OBTUVO EN 1880 EL TIRA HILO ART!CULADO, GRACIAS AL 

CUAL SE PUDIERON ALCANZAR VELOCIDADES DE 2000 PUNTOS 

POR MINUTO, 

TIRA HILO RIGIDO 

EN 1900 WHEELER Y WILLSON IDEARON UN TIRA HILO DESLI~ 

ZANTE QUE PERMIT!A ALCANZAR HASTA 3000 PUNTOS POR MI

NUTO. 

PARA isTO YA EN AMERICA SE INICIABA EL ESTUDIO E IN~ 
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VESTIGACIÓN DE LA ~..(~U:NA ZIG-ZAG, AUNQUE ESTA UTIL!, 

ZACIÓN SE LIMITABA A LA INfüSTRIA DE LA CONFECCIÓN -

DE VESTfDOS EN SERIE, POR LO ~UE LOS ESTUDIOS SE DE

SARROLLARON DESD!' ESA FECHA HACIA EL CA!l.PO DE LAS ~ 

QUINAS INDUSTRIALES AS! EN LOS l1LTIMOS AROS DEL SI

GLO XIX, LA CASA INGLESA WILCOX &: GIBBS, PRESENTA -

UNA M.(QUINA PROVISTA DE UN TIRA HILO DE DISCO EN EL 

QUE EL HILO ESTABA APOYADO EN UN PERNO COLOCADO EN -

EL .<NGULO JUSTO CON RESPECTO A LA BARRA AGUJA, DE 111! 

NERA DE CUMPLIR UN ABANDONO Y UNA TRACCIÓN DEL HILO 

PARA CADA CARRERA DE LA AGUJA. 

PRINCIPIO QUE ADOPTA·LA COMPANIA SINGER DESPUES DE -

LA SEGUNDA GUERRA MUNDlAL. 
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TIRAHILO 

ARTICULADO 

TIRAHILO 

POR DESLIZAMIENTO 

TIRAHlLO 

DE DISCO 

EN ALEMANtA LAS PRIMERAS P~RICAS DE MA..,UlN1\S DE CO

SER SE CONCRETARON EN PRODUCIR KA.QUINAS PARA TRABAJOS 

INDUSTRIALES Y ESPECIALES. 

EN ITALIA SURGEN LAS PRil!ERAS lNIClATIVAS EN EL CAJIPO 

DE LAS MA:QUINAS DE COSER DESPUJ!lS DE LA PRIMERA GUERRA 

li!UNDIAL Efl PEQUEftAS PAflRiCAS. DE ARTESANOS. UNA DE ES

TAS FAflRICAS LA {I.oR.I.) -INDUSTRIAS REUNIDAS ITALIA

NAS- ~UE PRODUO!Aff DE 4 A 5 li!A.QUINAS DE COSER AL D!A 

DONDE SE DESARROLLARA LA PRIMERA INDUSTRIA DEL RAMO -

- 14 -



LA NICCHI. 

EN JAPON AL FINAL DE LA SEGUNloA GUERRA MUNDIAL MARCA 

EL INICIO DE SU INL'üS "RlALIZACION EN TODAS LAS RAMAS, 

INCLUYENDO LA PRODUCCIÓN DE 1411.1.¡UIN'•S DE COSER DE TO-

D~S CLASES, INCLUYENDO J::L TIPO DOMJ!:STICO. 

ESTA FABRICACIÓN COMIENZA TOMANDO COMO MODELO LAS QUE 

EXIST!AN EN EL MERCADO lt'.UllDlAL, PI::RO DISEHANDO Y FOR

MftNDO LA INFRAESTRUCTURA PARA PRODUCIRLAS INTEGRAMEN

TE EN JAPÓN. 

AS1 SE FORMAN DIFERENTE.$ Fil.BRICAS 1,¡UE PRODUCIAN INI-

CIAUIENTE PIEZAS PARA !4AQUlNAS DE COSZR COMO FUE JAN.Q. 

ME Y QUE POSTERIORllENTE CUANDO PASA A FORMAR PARTE -

DEL GRUPO TOYOTA, INICIA LA PRODUCCIÓN DE M~QUil'IAS DE 

COSER 'HPO DO~ST!C!A COMPLETAMENTE. 

ESTE ORIGEN TECNOLÓGICO DE TOYOTA ES LA QUE ADOPTA -

LIBERTY MEXICANA, S.A. PARA INICIAR EN JlltJC.ICO LA PRO

IAJCCIÓN DE l!J{QUINAS DE COSER TIPO DO!dtSTICO CON EL -

NOllBRE COMERCIAL DE LIBERTY. 
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LIBERTY MEXICANA SE INICIA EN liltXICO EN l.950 CON LA -

COMPRA-VENTA DE REFACCIONES PARA M1QUJNAS DE COSER -

TENIENDO AL FRENTE UN COMl'.:RCIAN'l'E i;¡UE SE LLAMO ABRAllAM 

FUX. 

DICHAS P!RZAS LAS CONSEGUIA PCR l!EDIO DE UN Il'ITERJIE-

DIARIO QUE TEN:!A RELACIÓN CON EsTAS PlIBRICAS JAPONE-

SAS DIRECTAMENTE, SITUACIÓN QUE SE MANTIENE DURANTE 9 

A!los y QUE CA!!BIA CUANDO ADCUIERE Ll'.NEAS DE MAQUINA-

RIA PARA PRODUCIR LAS PARTES QUE REPRESENTAN MAYOR -

VOLUMEN Y PESO DE LA MJ{QUINA COMO ES EL BRAZO Y LA B! 

SB, TAMBitli POR MEDIO DEL MISMO CONDUCTO. 

ES co•o LIBERTY MEXICAI!A, s .A •• EN l.959 SE INICIA CO

MO PRODUCTOR DE l!AQUINAS DE COSER TIPO DOJIJ!STICO, PRQ. 

DUCIEl'IDO ALGUNAS PIEZAS E Ili!PORTANDO OTRAS, 

EL MODELO QUE PRODUC%A ERA EXCWSIVAJIENTE EL DE COST!! 

RA RECTA VARIANDO SOLO EN LA POIUIA EXTERIOR, CWIPI

Cbn>OLAS EN MODELO HA-1 DE PORlllA REDONDA TRADICiONAL 

- l.6 -



Y OTRA DE FORMA CUADRADA :UE CL4SlFlCd COMO HA-2 CO

MO vi,.:i:o:; Í'N LAS S.GUiENT};S FIGURAS. 

MODELO TR~D'.C!ON~L D~ COSTURA RECTA HA-l 

FIGURA No. 1 
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MODELO DE COSTURA RECTA AERODINAMICA HA-2 

FIGURA No. 2 

ESTA POL!TICA LA MANTIENE DURANTE 15 AÑOS EN LOS QUE 

SOLAMENTE FUE ADQUIRIENDO MJ{s L!NEAS DE PRODUCCIÓN -

DE OTRAS PIEZAS QUE LLEVA LA MISMA IÚQUINA. 

PARA ENTONCES SU INTEGRACIÓN COMO Fi{BRICA HAB1A LLEG! 

DO A UN L!MITE EN EL c;UE YA CONTABA CON TODOS LOS -

ELEMENTOS Y DEPARTAMENTOS DE.PRODUCCIÓN NECESARIOS P! 

RA PRODUCIR CASI AL 100~ LAS M~QUlNAS DE COSER DENTRO 

DE LA ldISMA F~RICA COMO ANALIZAREMOS DESPU"é':S, 

- 18 -



ES EN 1974 CUANDO INICIA LA PHODUCCIÓN DE: M~~UINAS DE 

COSER TIPO ZIG-ZAG GON EL MODELO ZL-1 Y EN 1976 LAN-

ZA LA ZL-3, CON M -.UE COMPLE:TA LOS MODELOS DE IMQUI

NAS QUE PRODUCE Y ~UE POCEMvS OBSERVAR EN LA SIGUIEN

TE FIGUR!\S. 

MODELO DE COSTUilA TI PO ZIG-ZAG ZL-1 

FIGURA No. 3 

-1.9 -



. Jm' ESTAS t1LTillAS IÚQUINAS TIPO ZIG-ZAG LA LANZADERA Y 

LA BARRA AGUJA PUEDEN SER MOVIDAS A VOLUNTAD DE LA ~ 

PFRSONA,DANDO ORIGEN A UN GRAN Nt1MERO DE MOTIVOS ORN! 

llENTALES. MOTIVOS QUE TODAV!A PUEDEN SER VARIADOS RE

GULANDO LA AJIPLITUD DE LAS ASCILAOIONES DE LA BARRA -

AGUJA Y EL LARGO DE LA PUNTADA. 

MODELO DE COSTURA TIPO ZIG-ZAG ZL-3 

P'IGURA No, 4 
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CAPIT·ULO I 

ESTUDIO COMPARAT l 'TO ENTRE LAS CONDICIONES 

A~TUALBS Y LAS GONDICIONES A FUTURO 

EL PROYECTO DE RECONVERSIÓN INDUSTRIAL APLI~ADO A LA 

INDUSTRIA PRODUCTiVA DE lt!ÍQUlNAS DE COSER COMO LIBER

TY MEXICANA,NECE~l'!'A DE ESTABLiCZR CONDICIONES Y NEC~ 

s¡DADES ~uE RE~UIEREN PARA SU REALIZACIÓN. 

POR LA GRAN DIFi::RE:;·~IA DE INTt.RPRETACIÓN DE UN MISMO 

TtR~~INO POR DI"EJ¿NTES PERSONAS COMO RESULTA LA DE R.§ 

CONVERSIÓN INDUSTRil\L; ENCONTRANDO ._UE ES UN CONCEPTO 

QUE EN SU FORMA MÁS G~NERAL 3E DEFINE COMO UN PROCESO 

DINÍMICO DE RBADECUACIÓN DE LA PLAN'!'.\ TNDUS'l'RIAL QUE 

IMPLICA TANTO LA MODERNIZACIÓN DE SUS ESTRUCTURAS PRQ 

DUCTIVAS COMO L~S ADMINISTRATIVAS Y COMERCIALES. 

ADEK~S DE UN CAU.BIO TECNOLÓGICO PARA PRETENDER UN AJU~; 

TE ANTICIPADO EN LAS ESTRUCTURAS PRODUCTIVAS; ESTA RE! 

LIZACIÓN SE PLANTEA CON EL FIN DE ASEGUitAR 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 TIEMPO TENER LA OPORTUNIDAD QUE SE REQUIERE PARA 

PERMANECER DENTRO DE UN MERCADO NACIONAL Y POSTEHIOg 

MENTE EN UN INTERNACIONAL. 

PERO SIENDO UN CONCEPTO CON TANTAS DEFlNICIONES COMO 

EMPRESAS Y POL!TICAS EXISTEN, HAREMOS REFERENCIA A -

LOS ''ECTORES l.:,UE CONJUNTAMENTE CON EL SECTOR PRODUC-

TIVO NhCESITAN TAMBI~N DE ESTA RECONVERSIÓN, QUE DE -

OTRA FORMA NO SER!A COMPLETA Y QUE SON: 

SECTOR PtIBLICO.- ESTA COMENZAR!A CON LA FIJACIÓN DE -

UN MARCO DE RF.FERENCIA QUE PERMITA A LOS DEM~S SECTO

RES ACTUEN CON CERTIDUMBRE, SIMPLIFICANDO PARA tLLO -

LOS PROCEDIMIENTOS JUR!DICO-ADMINISTRATIVOS QUE RIGEN 

LA ACTIVIDAD PRODUCTIVA, ":IlECUANDO LOS ASPECTOS FISC! 

LES LABORALES, DE PRECIOS, DE FINANCIAMIENTO Y DE IN

VERSIONES, ADEM~ DE REALIZAR LOS AVANCES EN LA INFR! 

ESTRUCTURA, AMPLIANDOLA y D.mDoLE EL MANTENIMIENTO N! 

CESARIO. 

- 22 -



SECTOR LABORAL.- SE HAR!A PLANTEANDO RESPONGAB!LIDA~ 

DES DE TRl\BAJADORES Y EMPRESARIOS, ADllMitS DI> F:LEVAR -

SUS NIVELF:S DE CAPACITACIÓN COMO UNA FORll!A DE AVANZAR 

HACIA LA ESPECIALI¿ACIÓN Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD 

DE LAS INDUSTRIAS EN GENERAL. 

SECTOR EDUCATIVO.- EN ESTE CONCEPTO EL CUMPLIMIENTO -

SE REALIZAR!A COMO LA PiIBPARACióN DE CUADROS TtCNlCOS 

SEG1'N LOS REQUIRIMIENTOS DEL APARATO PRODUCTIVO Y LA 

ADAPTACIÓN Y DESARROLLO DE TECNOLOG!AS QUE NOS PERMI

TAN DISPONER DE UNA INFRAESTRUCTURA CIENT!FICA Y TEC

NOLOG!AS PROPIAS EN EL MENOR TIEMPO. 

SECTOR COMERCIAL.- IMPLICA LA MODIFICACIÓN TAN IMPOR

TANTE COMO ES EL ~REA DE INFRAESTRUCTURA DEL TRANSPOli 

TE EN GFNERAL, 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 RECONVERSIÓN EN LA QUE -
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SE MANEJA COM0 UNA ETAPA DE TRANSICIÓN HACIA NUEVAS 

y M.{s IWDEHN.•.S ESTRUCTURAS ... uE PERMITEN ELEVAR LA Ch, 

PACIDAD COMPETITIVA Y AL MISMO TIEMPO TENER L,\ FLE:JC! 

BILIDAD llUE REQUIERAN LOS CAMBIOS EN EL MERCADO, 

TODO tSTO ADAPTANDO Y DESARROLLANDO TECNOLOG!AS PRO

PIAS, MODERNIZANDO LINEAS DE PRODUCCIÓN, MANEJ \NDO -

ADECUADAMENTE LOS RECURSOS HUMANOS, FINANCIEROS Y -

SISTEMAS DE COMERCIALIZACIÓN. 

POR OTRA PARTE LA CAPACITACIÓN NECESARIA DE LOS CUA

DROS DIRECTIVOS (GESTIÓN EMPRESARIAL) QUE ES B.{$ICA 

PARA OPTIMISAR EL MANEJO DE TODA EMPRESA. 

TODO tSTO ES POR DEFINICIÓN; PERO EN REALIDAD HAY NE

CESIDAD DE TENER UN PRINC,PIO EN SL c,¡UE LA SOLUCIÓN 

SEA Vl~BLE CASI DE INMEDIATO, COMO ES LA DE ADAPTAR 

LIGERAMENTE LOS BIENES QUE SE PRODUCEN A rr.ODO DE SA

TISFACER LOS RE-.U1SITOS DE LOS MERCADOS TANTO INTER

NO co~o EXTERNO, MANTENlENDOSE LO MAs POSIBLE LA TEQ 

NOLOG!A EXISTENTE. 
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PERO AL MISMO TIEMPO EL ANAL¡s1s DEL PROCESO DE RECO! 

VERSIÓN INDUSTRIAL SOLO PUEDE LLEVARSE A CABO CUANDO 

SE REALIC;;; UNA ADAPTACIÓN PARTICUL.,,íl. A C~DA EMPRESA -

QUE AUfü;UE ESTEN CLAS:FICAD.~S DENfüO DE UNA MISMA RA

MA COMO SUCEDE CON LA lt!ETAL-MEC.(NrCA, PRESENTAN TODAS 

Y CADA UNA DE ELLAS CONDiCIONES PARTICULARES QUE NO -

PERMITEN UNA GENERALIZACIÓN DEL PROCESO. 

ADEM(S DE ~UE SE REQUIERE TENER COMO NECESIDAD EL PEli 

SAMIENTO ~N ~L FUTURO Y LA PROMOCIÓN DE PARTICIPACIÓN 

EMPRESARIAL EN LAS ~REAS EDUCATIVA, ORGANIZATIVA Y -

PRODUCTIVA PARA LOGRAR LOS PLANES ADECUADOS A LOS RE

QUERIMIENTOS INMEDIATOS COMO VEREMOS 11.(s ADELANTE. 

AS! EL PROYECTO DE; RECONVERSIÓN INDUSTRIAL PARA LIBE!! 

!'Y llEXICANA, S.A., COMO P.<BRICA DE MAQUINAS DE COSER 

DEL TIPO DOJl!tSTICO, LO INICIAREMOS COMO UNA PANOR1JII

CA DB LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA PLANTA PRODUCTIVA. 

ESTA CONSTRUIDA SOBRE UN .íREA APROXIllADA DE lO 000 K~ 
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DE TERRENO EN ~A QUE SE ENCUENTRAN UBICADOS 32 DEPAR

TAMENTOS ENTRE LOS QUE SE ENCUENTRAN LAS ÍREAS DE 

PRODUCCIÓN, SERVICIO, MANTENIMIF.NTO, ASÍ COMO LAS OPl 

CINAS PARA EL PERSONAL DE COMPRAS, VENTAS, CONTABILI

DAD, ADEMJ(S DE LAS OFICINAS PARA LA DIRECCIÓN ADMINI2 

TRATIVA. 

TODOS UBICADOS EN DIFERENTES EDIFICIOS DE UNA, DOS Y 

HASTA DE TRES PLANTAS COMO SE OBSERVARA EN EL PLANO -

no. l.. 

ESTA LOCALIZACIÓN Y UBICACIÓN DE LOS DEPARTAMENTOS ES 

PRODUCTO DE LA FORllA PARTICULAR COMO FUE CRECIENDO -

LIBERTY llEXIC~NA, S.A. 

COMO EN UN PRINCIPIO LIBERTT UEXICANA, FUNCIONÓ SOLA

MENTE COKO EXPORTADORA DE PIEZAS Y PASA A CONVERTIRSE 

EH l.959 EN UNA PáRICA QUE YA REALIZA ENSAMBLES DB -

K~QUINAS DE COSER CON PIEZAS QUE LE SEGUIAN LLEGANDO 

DE JAPÓN, Y CUANDO POSTERIOIUlENTE SE El!PIECB A ANALI-



ZAR LAS VENTAJAS ECONÓJUCAS QUE l!EPRESENTAR!A EL PRO

DUCIRLAS AQUI EN MJ!!XICO, INICIANDOLO CON LAS L!NEAS -

DE PRODUCCIÓN QUE REPRESENTABAN DEL PRODUCTO EL VOW

MEN Y EL PESO MAYOR, COMO SON LA BASE Y EL BRAZU CON 

LO QUE LOS DEPARTAMENTOS CON LOS QUE SE INICIA LIBER-

TY MEXICANA SON1 

PUNDICIÓN 

PULIDO 

MAQUINADO DE BASES Y CABEZAS 

PINTURA 

ARMADO. 

POSTERIORllENTE, TAMBitN DEBIDO A RAZONES DE INDOLE ~ 

ECONOMICO SE ADQUIEREN Mi{s L!NEAS DE PRODUCCIÓN DE D! 

PERENTES PIEZAS HASTA LOGRAR CONJUNTAR LA CANTIDAD DE 

DEPARTAJIENTOS NECESARIOS PARA PRODUCIR CASI EL 100 ~ 

DE LAS PIEZAS QUE LLEVA EL PRODUCTO DENTRO DE LA JUS . -
11A PLANTA. HACIENDO LA ACLARACIÓN DE QUE ERAN L!NEA.S 

DE PRODUCCIÓN DE USO Y POR LO TANTO RESULTARON ECON~ 

llICAllENTB ACCESIBLES. 
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SITUACIÓN CON L4 ~UE SURGEN LAS CARACTERtSTICA~ PRO...~ 

PIAS '<UE DEFINEN BL INICIO DE LlBEílTY MEXICANA COMO -

F.<BRICA PRODU:JTORA DE MA ... um.;s DE C0:3ER DEL TIPO DO-

Mi;:STICO EN ~XICO, CON TECNOLOGtA JAPONESA. 

ENCONTR ·~:os AS! LA CA:1TIJJ.\D D§.DEPARTAMENTOS ... uE SE -

NECESIT4N PARA PRODU':IR LAS MA ... UIN.'\S DE COSER DISTRI

BUIDAS corw ,E 'JIÓ EN EL PLANO No. l y ... u.::: SE FUERON 

FORMANDO, SEGtlN SE IB~N NECESITANDO LOS PROCESOS DE -

PRODUCCIÓN, CREANDO SlTlJACIUNES P1\RTtCULARES DE TAMA

ÑO, UBICACIÓN E IMPORTA~CIA. 

ASt EN UNA PLANTA BAJA ENCONTRAMOS LOS :iIGUIENTES DE

PART ',MENTO$: 

FUNDICIÓN 

PULIDO 

MANTENIMIENTO PRJ·:VENTIVO 

SOLDADUH' 

M~~UIN~DO DE BASES Y CABEZAS 

TALLEll ELJ;:CTRICO 
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PINTURA 

PREPARACIÓN 

ARMADO DE PARTES 

ARMADO DE .. l!!AQUIN~S HA-1 Y HA-2 

ARll'.ADO DE MAWINAS ZL-1 y Zir-3 

COMPRESOR~S Y CALDERA 

HERRAJES 

TROQUELES 

M.~QUIN~DO DE PARTES DE FUNDICIÓN 

CONTROL DE CALIDAD 

TEMPLE 

CARPINTERI A 

PERSONAL 

ALMAceN GENERAL 

HM~.CEN DE PRODUCTO Ti>RMlNADO. 

EN UN PRIME.'R PISO LOS SIGUIENTES: 

TORNOS AUTOM~TICOS 

CROMADO 

TEMPLE 

. - 29. 



BOBINAS 

Bl\RRi\S Y CANGREJOS 

TORNILLERl'.A 

ALBAÑILERl'.A Y ASEO 

OFICINAS DE INGENIERtA 

PERSONAL ADMINISTRATIVO Y EJECUTIVO 

BARNIZ 

ALMAC~N DE HERRl\MIENTAS, 

Y EN UN SEGUNDO PISO LOS DEPARTAMENTOS DE: 

CONTABILIDAD 

VENTAS 

COMEDORES DE EMPLEADOS Y SINDICALIZADOS 

VESTIDORES Y REGl\DERAS PARA PERSONAL SINDICALIZADO. 

TODOS ELLOS DISTRIBUIDOS EN LOS EDIFICIOS ~UE uCUPAN 

EL IIBEA DE 10 000 M2 Y CLASÚ'ICADOS EN: 

DEPARTAM··NTOS DE PRODUCCL6N . 

DEPARTAMENTOS DE MANTENIMIENTO 

DEPARTAMENTOS DE SERVICIOS 

DEPARTAMENTOS ADMINISTRATlVOS, 
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SITUACIÓN QUE DA UN FLUJO DE PIEZAS MUY LENTO, POR -

MANEJARSE EN FORMA DE LOTES DE PIEZAS DE DEPARTAMEN

TO A DEPARTAMENTO CON LO .,.uE SE ARRASTRA LA CONDICION 

DE PRODUCCIÓN DE LAS PIEZAS SEAN ESTAS BUENAS O MALAS, 

CON LO QUE SE TIENE UN PROMEDIO DE PRODUCCIÓN POR M! 

QUINA DE 15 HWAS/HOldBRE POR Mi{,;¡UINA, QUE PROVIENE DE 

LA CANTIDAD DE p:rnsONAL <,¡UE TRi\BAJA EN LA PLANTA y -

DE LA PRODUCCl ÓN ·;jUE SE OBTIENE DIARIAMT•.NTE, CREANDO 

!!:STO UNA 3ERI3 n;,,; DESVENTAJAS EN LA EFICIENCIA A PE

SAR DE RECONOCER QUE EXISTEN MUCHOS PROCESOS QUE SON 

MANUALES PERO ..,uE TA.MBIE!N SON MUCHOS LOS DEPARTAMEN

TOS POR LOS QUE TIENE QUE PASAR UNA PIEZA PARA LLE-

GAR A SU UTILIZACIÓN DEFINITIVA, 

RAZÓN POR LA QUE SE HACE LA 3IGUIENTE PROPOSICIÓN DE 

REDISTRIBUCIÓN DE LA PLANTA PRODUCTIVA Etl G;:;NERAL CQ 

MO UM PRINCIPIO DE RECONVERSIÓN. 

SE MANTIENE LA MISMA SUP~RFIClE DE TERRENO Y LAS 111~ 
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MAS ~AS DE TRABAJO: 

PRODUCCIÓN 

MANTENIMIENTO 

SERVICIOS 

ADMINISTRACIÓN, 

PERO LLEVANDO A CABO LOS CAMBIOS M.{s FACTIBLES A COR

TO PLAZO Y QUE DEN UNA MEJOR PERSPECTIVA EN RELACIÓN 

AL FLUJO DE LAS PIEZAS BUSCANDO MEJORAR LA PRODUCTIVf 

DAD, DISMINUYENDO EL TIEMPO DE PRODUCCIÓN POR DEPART! 

MENTO Y POR PIEZA, 

PROYECTO DE REDISTRIBUCIÓN 

EL PROYECTO DE REDISTRIBUCIÓN QUE SE PLANTEA EN EL -

PLANO No. 2 SE ESTABLECEN LAS AGRUPACIONES DE DEPART,! 

llENTOS POR LA AFINIDAD QUE EXISTE EN SUS PROCESOS O -

EN LA MATERIA PRIMA QUE USAN COMO ELEMENTO DE TRABAJO. 

AS! ENCONTRAMOS QUE SE PUEDEN CLASIFICAR EN LA FORJIA 

SIGUIENTB1 
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a).- POR LA MATERIA PRIMA UTILIZADA EN SUS PROCESOS 

b).- POR EL SERVICIO ~UE PRESTAN DENTRO DE LA FABRICA 

e).- POR f;L PROCESO PARTICULAR ¡,¡UE llEALI¡;AN Y WE PU§. 

DE REALIZARLO OTRO DEPAR'rAirlENTO CON MAYOR VENT! 

JA Y PROPIEDAD. 

EN BASE A LO ANTERIOR, SE PROPONE LA SIGUIENTE RED!~ 

TRIBUCIÓN. 

DEP:,R'l'A'.t;;;NTO DE PRODUCCIÓN 

FUNDICIÓN 

IAQUINADO DE 9ASES Y CABEZAS (CON PULIDO) 

PINTURA 

XAQUIN~DO DE PARTES DE FUNDICIÓN 

TROQUELES 

BARRAS Y CANGREJOS 

BOBINAS 

TORNOS AUTOM~TICOS (CON TORNILLERtA} 

CROMADO (CON TEMPLE Y PULIDO} 

HERRAJES 

CARPIKTER!A (CON BARNIZ) 

AlUIWO (HA Y ZL,PREPARACIÓN DE ARMADO Y ARMADO DE 
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PARTES ) 

MANTENIMIENTO 

UN MANTENIMIENTO GENERAL QUE ABARQUE TODAS LAS ÍREAS 

Y QUE EST~ UBICADO EN UN SOLO LUGAR. 

CONTROL DE CALIDAD 

ALMAC!tN GENERAL (CON ALMAC~N DE HERRAMIENTAS) 

ADMlNISTRATIVA 

<.!UEDAR!AN TAL COMO SE ENCUENTRAN ACTUALlllENTE. 

ESTE PLANTEAMIENTO ~UE INVOLUCRA UNA REUBICACIÓN DE -

DEPARTAMENTOS, CON LO ~UE SE BUSCA DISMINUIR EL TIEM

PO EN EL FLUJO DE PIEZAS, AUNQUE SE CONSERVARA EL ldl~ 

MO SISTEMA, Y QUE POR ANALISIS VISUAL FACILMENTE SE -

PODRIA LLEGAR A LA MiTAD DEL TIEMPO ~UE ACTUALMENTE -

SE TIENE POR PRODUCCION DE CADA !!JI.QUINA, CON LO QUE ~ 

LA PLANTA PRODUCTIVA PODR!A AD~UIRIR LA VERSATILIDAD 

NECESARIA PARA EL SIGUIENTE PASO QUE PODR!A SER EL DE 

MODERNIZAR Y AUTOMATIZAR LA IAQUlNARIA Y LOS PROCESOS 

QUE AS! LO NECESITEN DESPU!fs DE PREVIO ESTUDIO COMO -
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PODREMOS VER CUi1NDO ANALICEMOS LA PRODUCCIÓN POR Dli:

PARTAMENTOS Y VEAMOS SU EFICIENCIA Y SU INTEGRACIÓN 

DE PIIOC r;so. 
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CAPITULO II 

ANALISIS DEL PRODUCTO 

EN GENERAL LAS INDUSTRIAS DE LAS MiQUINAS DE COSER ~ 

HAN AVANZADO CON LA TECNOLOG!A Y LAS NE.'CESIDADES DEL 

MF:RCADO BASANDOSE EN LOS PRINCIPIOS Y DTODOS J4,{S --

EFICIENTES PARA LOGRAR LA COSTURA. 

AS! ENCONTRAMOS QUE UNA 111.(QUINA DE COSER LA PODEMOS -

DEFINIR COMO UN CONJUNTO O SISTEMA DE ELEMENTOS MEC~-

NICOS QUE ESThN DISERADOS PARA TRABAJAR COORDINADA-

MENTE Y PRODUCIR COMO RESULTADO LA UNIÓN O COSIDO DB 

DOS TEJIDOS COMO SE OBSERVA EN LA SIGUIENTE FIGURA, 

•

:?'"' 
~ ... ~ 

o oc Alela.\ 

Hlli OE.\~kl~ T\ \ e 

l111:vre~ 

' ' 

.fi. 

1mo or AllUJ. 

~::,*,"', 
á. • \ -· 2Jl~-;J)gJg_ 

·- F-11/LU DC ABAJO. 

PROCESO PARA UNIR DOS TEJIDOS 
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ESTE fl!OVlMIE!;ro ES POSIBLE OBTENERLO EN FORMA MANUAL 

O POR MEDLO DE UN MOTOR EU:CTRICO DE CORRIENTE ALTE!!, 

NA DE 003 POLOS Y DE UNA POTENCIA DE l/16 H.P, QUE -

ESTA LOCALIZADO A UN LADO DE LA )ll.(QUINA Y QUE POR ME

DIO DE UNA POLEA Y UNA BANDA, SE TRANSMITE LA POTEN-

CIA DE LA FLECéll\ DEL MOTOR AL VOLhNTE DE LA MÍQUINA, 

UNA MÍQUINA DE COSER TIPO DOMtSTICO l>STA CONSTITUIDA 

PRINCIPALMEN:rc; POR LAS PAUTE:> :;;UE SE DESCRIBEN EN LA 

l!'IGUfu\ JIGUIENTI; Y EN L"S QUE DESTACAN EL BRAZO Y LA 

BASE SOBRE L.A3 (¡U!l SE ENCUENTRAN ENSAMBLADAS TODAS -

LAS DEM.<s Pi-RTES DEL r&:CAHISMO .;UE REALIZA!! LA FUNCION 

DE COSER, 

CABE HACER MENCIÓN ~UE LA BASE Y EL BRAZO, AS! COMO -

LAS PARTES QUE LLEVA DE HIERRO GRIS SON DE CLASE l'C -

15 OBTENIDOS EN LA FUNDICIÓN CON UN HOiUfü DE CUBILOTE 

Y CON UNA DUREZA DE 180 A 220 GRADOS BRINELL. 
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PRINCIPALES PARTES DE LA Jr!AQUINA DE COSER 

l---

6-

7 ·--

8 

l.- BRAZO 

2.- BASE 

3.- VOLANTE 

4.- DEVANADOR 

5.- REGULADOR DE PUNTADA 

6.- TORNILLO REGULADOR DE PRESION 

7,- TIRA HILO 

8.- TENSION 

9 .- BARRA DE LA AGUJA 

lO.- PRENSA TELA 

- 38 -
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EN LIBERTY MEXICANA, S.A. , SE PRODUCEN DOS TIPOS DE -

X!QUIN~S DE OOSER1 

a) DE COSTURA RECTA 

b) DE COSTURA ZlG-ZAG. 

DEL PRIM~R TIPO SE PRODUCEN SOLAMENTE DOS MODELOS -

QUE SONs 

a) EL HA-l DE DISERO TRADICIONAL 

b) EL HA -2 AERODlNAMICA. 

DEL SEGUNDO TlPO DE COSTURA EN ZIG-ZAG TAilBI~N' SE PR.Q. 

DUCEN DOS MODELOS: 

a) EL MODELO ZL-1 

b) EL MODELO ZL-3 

EN LA QUE SU CARACTER!STICA ES EL TRABAJO DE ZIG-ZAG 

Y UNA MAYOR VERSATILIDAD EN CUANTO A LA CANTIDAD Y -

VARIEDAD DE PUNTADAS, ADEMA.S DE QUE EL MODELO Zlr-3 -

LLEVA INTEGRADO UN SISTEW.A DE ILUMINACIÓN. 
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EN AMBOS TIPOS DE M.(QUINA SE ENCUENTRAN LAS SIGUIEN

TES CARACTERtSTICAS: 

UNA VELOCIDAD PROMEDIO DE TRABAJO DE ~50 A 600 PUNT! 

DAS POR MINUTO, AUN~UE PUEDEN ALCANZAR DE 1000 A 

1200 PUNTADAS POR MINUTO COMO VELOCIDAD M.<xrMA. 

ESTAN COMPUESTAS POR UN PROMEDIO DE 155 A 234 PIEZAS 

DEPENDIENDO DEL TIPO DE J.!ÍQUINA Y DE LAS PARTICULARl 

DADES DE SO DISEÑO, QUE LE DAN CARACTERtSTICAS ESPE

CD LES Y UN MAYOR Nl1MERO DE PIEZAS QUE DEPENDEN EX-

CLUSIVAMENTE DEL MODELO. 

TAMBI~N CON EL OBJETO DE OBTENER EN LAS lt!lQUINAS UN -

PIJNCIONAMIENTO SUAVE Y HOMOGENEO SE APLICAN A LOS ll! 

QUINADOS DE LAS PIEZAS Y ENSAMBLES TOLERANCIAS CLASE 

7 ISA, PARA MEDIDAS GENERALES Y TOLERANCIAS CLASE 6 

ISA, PARA MEDIDAS ESPECIALES. DONDE LA TOLERANCIA VA 

A VARIAR DESDE 7 HASTA 12 ll!ILESIIW3 DE MILIMETRO, -

!SfO CON EL PROPÓSITO DE LOGRAR UN MEJOR PARALELISMO 

Y AXIALIDAD ENTRE LAS PIEZAS. 
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EH LAS SUPF.Rl'ICHS QUE ESTAN EN CONTACTO SE DA UN -

ACABADO DEtlOMINADO "ESPEJO" W\T , COH EL PROPÓSITO 

DE REDUCIR BL DllSGASTE Y PrtEVENiR EL DESAJUSTE ENTRE 

LAS PIEZAS, 

EL ACABADO EN G~NERAL QUE LLEVAN LAS PlEZAS VA A DE

PENDER DE SU FUNCIÓN Y UBICACIÓN EN EL PRODUCTO TER

MINADO¡ ENCONTRANDO PROCESOS DE PROTECCIÓN AL DESGA[ 

TE Y OJCIDACIÓN COMO EL ACABADO A ESPEJO '<UE ES UN P!!, 

LIDO FINO, EL NI'-IUELADO, EL PAVONADO, EL NITRURADO, 

ETC, 

AS! TAMBitN PROCESOS DE CROMADO PARA DARLE PROTECCIÓK 

Y AL MISMO TIEMPO UNA VISTA L!JtS AGRADABLE AL PRODUC

TO, 

EL PROCESO DE ACABADO DEL 9RAZO Y LA BASE YA COMO UN 

CONJUNTO SE REALIZA APLICANDO UNA MANO DE PRAYMER -

BPOllCO COMO TAPAPORO, APLICÁNDOLE DESPUÉ!S UNA MANO -

DE PI!ITURA TA~lBIÉ!N DE ORIGEN EPÓXICO DEL COLOR QUE SB 

DESEE !,JUE TENGA, 
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COMO ~LTIMO ACABADO SE LE APLICA UNA PEr.:lCULA DE -

MELAMINA BRILLANTE TRANSPAREN.TE DíNDOLE EL BRILLO -

PERMANENTE AL PRODUCTO, TODAS ESTAS APLICACIONES LL! 

VAN UN SECADO EN CALIENTE EN HORNOS DE UblPARAS Il'f-

FRAROJAS. 

DESCRIPCION Y FUNCIONAMIENTO DE LAS PARTES PRINCIPA

~ 

PARA LA EXPLICACIÓN DEL FUNCIONAMIENTO DE UNA MAQUINA 

DE COSER TENEMOS QUE DEFINIR CADA UNA DE LAS PARTES -

DE LAS QUE ESTA COMPUESTA, SIRVIENDOLES PARA ESTE PRQ 

PÓSITO EL MODELO ZL. 

AS! EN FORMA GENERAL PODEMOS DEFINIR TRES EJES PRIN

CIPALES DE TRABAJO QUE SON1 

a) EJE DEL CIGUERAL 

b) EJE DE LA BARRA DE LA PALOMA 

e) EJE DE LA BARRA DE LA AGUJA. 
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EJE DE LA BARRA 

DE LA A~ __(J!_ 
· - -~¡- EJE DEL CIGU! 

NAL. 

EJE DE LA BARRA 

DE LA PALOMA. 

POR SU FUNCIONAMI!:;NTO Y POR LA CANTIDAD DE PIEZAS QUE 

SE ENGUENTRAN ALOJADAS O RELACION~DAS CON ELLAS PARA 

~UE LA M.4.,;iUINA CUMPLA EFICIE!lrEMENTE CON SU PROPÓSITO. 

COMO EL MOVIMIEllTO INICIAL LO ADQUIERE EN EL VOLANTE 

DE LA M.4.1,lUINP. y COMO vrnos ANrERIORllENTE PUEDE SER -

MANUAL O POR MZDIO DE UN MOTOR ELtCTRICO QUE ESTA LI

GADO A UN EXTR~MO DEL CIGUEÑAL DOTANDOLO DE UN MOVI--

11! ENTO ROTATORIO CONTINUO, AL OTRO EXTREMO DEL CIGUE

NAL Y POR J.IBDlO DE UN CONJUNTO DE PIEZAS Y BARRAS SB 

LE TRANSMITE A LA BARRA AGUJA Y A LA BARRA DE LA PAJ:& 

KA UN MOVIMIENTO ALTERNATIVO COMO OBSERVAMOS EN LAS 

SIGUIENTES FIGURAS. 
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CONJUNTO DE LAS BARRAS DE LA · AGUJA, PrtENSATELA Y -

BIELA DEL ZIG-ZAG. 
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EL DESPLAZAMIENTO ~ W. :rfiliA SE EPECTUA POR MEDIO DE 

UN SISTEMA DE BARRAS DENOMINADO TRANSPORTADOR, tSTE 

ES ACCIONADO POR EL MOVIMIENTO DE UN PAR DE BARRAS -

COMUNIC.<NDOLE U~OVIll!IENTO EL!PTICO; AL SOBRESALIR 

DEL PLANO DE LA BASE, APRESlONA CON EL PIE DE LA ~ 

QUINA LA TELA, ESTE MECANISMO DEL PUENTE DE DIENTES 

MECANISll!O QUE REALIZA EL AVANCE DE LA 

COSTURA 
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HACE CORRER LAS TELAS UNA DISTANCIA IGUAL A LA LONGI

TUD DE LA PUNTADA Y A CONTHIUACIÓN BAJA OTRA VEZ PA

RA INICIAR UN NUEVO CICLO, COMO SE DEMUESTRA EN FIGU

RA ANTERIOR Y ... ui;. ES DENOMINADA "FOR:fJA DE TRABAJO -

DEL CANGREJO O LANZADERA. 

AS! CUANDO LA BARRA AGUJA DESCIENDE VERTICALMENTE Y -

PASA EL HILO SUPERIOR A TRAV~S DE LAS TELAS SUBE LI

GERAMENTE CON LO (<UE EL HILO FORil!A Ul'I LAZO DEBAJO DE 

ELLA Y SE INMOVILIZA DURANTE UN CORTO TIEMPO, DURAN

TE EL CUAL EL CANGREJO O LANZADERA ALOJADO EN LA BA-

RRA DE LA PALOMA, PASA AL HILO INFERIOR POR EL REFB-

RIDO LAZO, SALE LA AGUJA ENTONCES DEL TEJIDO Y VUEL-

VE A SU POSICIÓN SUPERIOR CERRANDOSE EL LAZO Y FORJrlA!!. 

DO LOS DOS HILOS UN PUNTO COMO OBSERVAREMOS EN LA FI

GURA SIGUIENTE. 
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FORMA DE TRABAJO DEL CANGREJO O LANZADERA 

® @ 
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EL MOVIMIENTO DENOMIN~DO ZIG-ZAG CONSISTE PRINCIPAL

MENTE EN PODER ACCIONAR LA BARRA AGUJA CON UN J{iOVI

MIENTO NORMAL AL DEL MATERIAL,LOGRANDOSE CON ESTE MQ 

VIMIENTO, UNIR DOS TELAS SIN ENCIMARLAS. 

AL COMBINAR LOS CONTROLES DE LOS MOVIMIENTOS SEG~N -

SEA EL MODELO DE LA l\IJ{QUINA SE.PUEDEN OBTENER UNA -

INFINIDAD DE DIBUJOS Y 8STILOS. 

MECANISMO Y CON'rROLES DEL ZIG - ZAG 
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LAS MAQUINAS INDUSTRIALES SON DERIVACIÓN DE LAS AN

TERIORES, SOLAMENTE HAN SIDO .DISERADAS PARA PINES -

ESPEC!PICOS, DETERMINADAS POR LAS NECESIDADES DE LA 

FABRICACIÓN, AS! ENCONTRAMOS LOS SIGUIENTES TIPOS DE 

MA:QUINAS: 

a) !(,{QUINAS PARA CONFECCIÓN DE CAMISAS 

b) MltQUINAS PARA ELABORAR CALZADO Y PRODUCTOS DE 

PIEL. 

o) MAQUINAS PARA LENCERIA 

d) MAQUINAS HOJALADORAS, PEGA BOTONES, ETC. 

GEUERALMENTE SU CARACTER!STICA MAS IlllPORTANTE ES SU 

RUBUSTEZ, SU ACABADO M.(S RESISTENTE, USO DE MOTORES 

HASTA 0.5 H.P. Y QUE PUEDEN ESCOGER LA llA:QUINA QUE 

SATISFAGA LA NECESIDAD ESPEC!PICA. SIN EMBARGO NIN

GUNA DE ELLAS SE PRODUCE ACTUALMENTE EN LIBERTY MEx¿ 

CANA. 
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CAPITULO III 

DESCRU"HON DE LvS PROCE;3ú3 DE FABRICACION 

LOS PROCE30S ~UE RE~UI.R~ LA FABRICAClÓN DE UNA M~QU! 

NA DE COSER SON DE LO M~S VARIADO Y DIVERSO ~UE EXIS

TI:. '1UANDO SE ;.iUIERE PRODIJCIR ·r0DO EN EL MISMO LUG<\R 

Y EN EL MAYuR PORCE!H.\JB POSIBLE. 

J!:STO SE TRADU~E EN UNA MENOR DEPENDENCIA DEL EXTERIOR 

COMO PODEIWS VER EN LOS SIGUili:NTES CAP1TULOS. 

A.S! ENCONTRAMO::i (.UE SE RE ... U.lEREN TENER DEPARTAMENTOS 

DE PROCESO TA:~T0 PARA HIEitílO GRIS, COMO PARA UMINA Y 

PIEZAS DE TORNTLLERTA, EN GENERAL, SUMANDOLE TAMBI~N 

UNA L!NEA Cvt6.c'L!!.rA PAi!A TRAB .• JAR LA Iv:ADERA y PRODUCIR 

EL MUEBLE CO!l'.0 cornPLEit.BNTO ·,UE ES DEL PRODUCTO. 

APARECIE!lDO LA S! GU!ENTE CLASIFICACIÓN DE DEPl\RTAMEN

TOS EN FUNCIÓN A SU PARTICIPACIÓN DENTRO DE LA FABRI

CACIÓN DE'. PRODUCTO. 
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A) DEPARTM!.ENTO DE INICIO O DE ORIGEN 

B) DEPARTAMENTO DE PROCESAl1'.IENTO 

c) DEP1\RT11r:r:NTO DB ARM~DO y TBRMlNACIÓN 

A SU VEZ ENCONTRAh'.US ..¡UE LO:> DEPAR 'AM•.NTO:l DE OiUGEN 

VAN A RESULTAR SER A~UE~LOS ,UE REALIZAN LA PRIMERA -

TR~.NSFORMACIÓN DE LA MATERIA PiUMA PROPOilCIONANDO AS! 

MATERIAL DE TRABAJO A OTROS DEPART!\li!ENTOS DE LA MISMA 

FÁBRICA, DICE OS DEPARTA'.: ::.NTOS RESULTAN :3ER: 

A) DEPARTAM2NTO DE FUNDICIÓN 

B) DEPARTAMi:NTO DE TRO-.UiLES 

C) DEPARTA!.'.ENT~ DC: roR;ws AUTOMÁTICOS 

D) DEPARTAME~TO DE CARPINTERii\. 

ENTRE LOS DEPARr ,tl'.ENTOS EL MÁS ANTIGUO RESULTA SER EL 

DE FUNDICIÓN Eil EL ,,¡UE ,CON SU HORNO DE CUBILOTE PROD!!, 

CE UN <5.~ DEL ·roT.\L D.2 LAS PIEZAS -.UE LLl,VA EL PRODUQ. 

TO. PERO .._UE EN RC:LACIÓN AL PESO, ESTE 251• SE 'PRi\DUCE 

EN UN 6'.> - 7vfo, APRllXIMADArt.::;N'rE; A CONTINUACIÓN ENLI§. 

TAMOS ESTAS PIEZAS RELACIONADAS CON LOS DIAGRA!f.AS MO§. 

TRADOS EN LOS DIBUJOS :>, ó Y 7 • 



No. DE PIEZA DE::CRIPCIÓN DE LA PIEZA PARA HA 

001 BRAZO HA 

002 BASE HA 

047 TAMBOR HA 

049 BUSHING DEL TAMBOR 

057 TIEMPO DEL CIGUEfilAL 

059 BUSl:ING DEL VOLANTE 

061 VOLANTE 

067 CONCHA DEL DEVANADOR 

076 PORTACARRETEL 

085 REGULADOR DE PUNTADA 

091 ENSAMBLE DE LA BIELA DEL CIGUENAL 

096 TlJE.RA 

098 BRAZO DEL AVANCE HORIZONT1\L 

103 BARRA DEL PUENTE DE DIENTES 

106 ~UENTE ·DE DIENTES 

114 TAPA DE L'A CAJA DEL CANGREJO 

122 CAJA DEL CANGREJO 

130 ENSAMBLE DEL CODO DEL OSCILANTE 

13~ OSCILANTE 

.. 
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137 

lfo, Pit;;ZA 

l 

2 

24 

47 

69 

72 

77 

79 

8.l 

147 

174 

B.UU!A DE ELEVADOR 

PARA EL MODELO ZL 

DESCRIPCIÓN DE LA PIEZA PARA ZL 

BRAZO ZL 

BASE ZL 

SOPORTE DE LA BARRA AGUJA 

PORTACCARRETEL ZIG-ZAG 

BRAZO DEL TIRA HILO ZIG-ZAG 

BUSHING DEL CIGUENAL ZIG-ZAG 

TIEMPO DEL CIGU~RAL 

BUSHING DEL VOLANTE 

VOLANTE ZL 

CODO DEL OSCILANTE 

BARRA VERTICAL DEL REGULADOR ZIG

ZAG, 

EL SIGUIENTE DEPARTAJllENTO DE lNICIO ES EL DE TROQUE--

LES EN EL ·.¿UE Jl!BDIANrE EL USO DE PRENSAS DE DIFEREN-

TES CAPACIDADES Y L~INA DE VARIOS ESPESORES, SE PRO

DllOEN LAS SIGUIENTES PIEZAS COMO L~S ~UE PRODUCE FUB

DICIÓff VAN A SER USADAS COMO MATERIA PRIMA PARA EL 
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PROCESO EN OTROS DEPARTA!f.ENTOS, TAMBitN INDlCADOS EN 

LOS DIBUJOS ?, 6, Y 7, PIEZAS ·QUE REPRESENTAN UN 30% 

DEL TOTAL DEL PRODUCTO. 

No. DE PIEZA 

004 

005 

007 

OOB 

;.09 

Ol6 

Ol7 

020 

026 

030 

- 037 

044 

05l 

052 

0!>4 

Di.SCRIPCION DE PIEZAS PARA HA 

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 TENSIÓN 

ASIENTO DEL RESORTE DEL REGULADOR 

DEL HILO 

PROTECTOR 

TROZA HILO 

ENSAMBLE DEL PISA LIENZO 

LLAVE DE .LA CAJA 

ENSAME\LE ~EL TIRA HILO 

PLACA CORREDIZA 

MUELLE DE LA PLACA COiUtEDIZA 

PLACA MEDIA LUNA 
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No. DE PIEZA 

062 

06:.> 

070 

072 

080 

081. 

083 

087 

l.07 

l.l.2 

l.23 

l.26 

--- l.40 

l.4<o 

l.44 

l.47 

l.51 

DESCRIPCION DE PIEZAS PARA HA 

ESTRELLA DEL TAPON DEL VOLANTE 

PLAC,\ it¡;;DONDA FLO:'EADA 

UÑA DEL DEVA.i'IADOR 

ELEVADOR DEL PORTACARRETEL 

CüN'!'.lA DEL DISCO NUMERADO 

Ellll'A~UE ROJO DEL OPRESOR DEL DISCO 

NUMERADO. 

DISCO ;,UMi:RADO DE LA PUN'l'ADA 

ESTRELLA DEL REGULADOR DE PUNTADA 

DIENTES 

ENSAMBLE DEL CllilRETEL 

lllUELLE DE LA CAJA DEL CANGREJO 

MUELLE DE LA PALOMA 

CONTRA DEL PIVOTE 

VARILLA DEL PIVOTE 

BASE DEL POSTE DEL BOTON 

PLACA INDICADORA DEL BOTÓN REGULA

DOR DE DIENTES. 

TEiiSIÓN PASA HILO 

- 56 -



213 PASA BtulDA 

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

8 ALZA BA~UlA 

20 MUELLE DE LA PLACA FRONTAL 

15 AFLOJADOR 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 ~~G-

ZAG, 

63 PLACA CROMADA DEL REGULADOR DE 

PUNTADA. 

225 PLACA PARA SOCKET 

91 ROLDANA DE PRESIÓN DEL TORNILLO --

DEL BOTÓN, 

93 ROLDANA DEL TOPE DE GIRO 

94 TOPE DEL GIRO DEL BOTÓN 

95 ESTRELLA DEL REGULADOR DEL HILO 

-5·7 -



No. DE PIEZA DESCRIPCION DE PIEZAS PARA LA ZIG-ZAG 
18 BISAGRA PLACA FRONTAL 

219 PALANCA DEL REGULADOR DE LA POSI-

CIÓN DE LA AGUJA 

205 ESTRELLA DEL REGULADOR DE PUNTADA 

99 CLAVO PARA EL TEN:1QR 

213 PASA BANDA 

210 GUIA DEL REGULADOR DE PUNTADA. 

EL SIGUIEN'rE DEPARTAME!HO DE INICIO LO REPRESENTA EL 

DE TORNOS AUTOMATICOS EN LOS 1,1UE SE PARTE DE UN ACERO 

l2Ll4, PRINC lPALMENTE Y YA SEA EN FORMA HEDONDA O CU! 

ORADA Y EN DIFERENTES CALIBRES, SE INICIA EL PROCESO 

PARA OBTENER LAS SIGUii:;NTES PH!ZAS ·-.UE ALCANZAN A RE

PRESENTAR UN 40~ DEL TOTAL DEL PRODUCTO; ASt Tl'.:NEMOS -

PARA LOS MODELOS HA-1 Y HA-2 LAS SIGUI EN l'ES PIEZAS, --

QUE SON PRINCIPALll!~NTE TORNILLOS. 

No. DE PIEZA 

003 

010 

DESCRIPCIÓN DE PIEZAS PARA HA 

PRISIONERO DE LA BISAGRA REDONDA 

TORNILLO DE LA TAZA DE LA CAJA 
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·No. DE PIEZA 

011 

.012 

014 

019 

022 

023 

026 

027 

032 

033 

034 

035 

036 

037 

040 

041 

DESCRIPCION DE PIEZAS PARA HA 

HORNILLO DE POSTE DE LA TENSIÓl'f 

BUSHlNG DEL POSTE DE LA TENSIÓN 

POSTE DE LA TENSIÓN 

TUERCA DEL REOOLADOR DEL HILO 

TORNILLO DE LA PLACA FRONTAL 

TORNILLO DEL PRENSA TELA 

PRISIONERO DEL ELEVADOR DE LA BA

RRA DEL PISA LIENZO 

BARRA DEL PISA LIENZO 

PERNOS DEL ALZA BARRA 

PRISIONERO DEL PERNO DEL ALZA -

BARRA 

BUSHING DE LA BARRA AOOJA 

BARRA AGUJA 

CAJA DE LA LLAVE 

LLAVE DE. LA PAJA 

BUSHING DE LA BIELA BARRA AGUJA 

TORNILLO DEL BUSHING DE LA BIELA 

BARRA AGUJA 
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No. DE PIEZA 

043 

045 

050 

053 

055 

056 

058 

064 

Ob6 

068 

07.L 

073 

074 

077 

078 

082 

DESCRIPCION DE PIEZAS PARA HA 

TORNILLO DEL TIRA HILO 

TORNlLLO DEL rAMBOR 

PRISIONERO DEL BUSHING DEL TAMBOR 

TORNILLO DE LA MUELLE DE LA PLACA 

CORREDIZA 

TORNILLO DE LA PLACA MEDIA LUNA 

CIGllliÍiAL 

PRISIONERO DEL TIEJ\IPO DEL CIGUEÑAL 

TORNILLO DEL TAPON DEL VOLANTE 

OP:tESOR. DE LA PLACA REDONDA ELORE! 

DA. 

TORNii.LO DEL DEVAN400R 

TORNILLO DE LA UÑA DEL DEVANADOR 

~ORNILLO DEL ELEVADOR DEL PORTACA

RR::.TEL 

TORNILLO DEL PORTACARRETEL 

FLECHA DEL PORTACARRETEL 

POLEA DEL PORTACARRETEL 

OPR~SOR DEL DISCO NUMERADO 
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No. DE PIEZA DESCRIPCION DE LA PIEZA PARA HA 

084 TORNILLO DEL DISCO NUJIERADO 

086 OPRESOR DEL TORNILLO DEL REGULADOR 

DE PUNTADA 

088 TORNILLO DEL DADO DEL REGULADOR DE 

PUNTADA. 

092 TOiiNILLO DEL OSCILANTE 

094 TORNILLO DEL DADO DEL REGULADOR DE 

PUNTADA 

095 DADO DEL REGULADOR DE PUNTADA 

097 PERNO DE LA TIJERA 

099 TORNILLO DEL PERNO DE LA TIJERA 

l.00 TORNILLO DEL BRAZO DEL AVANCE HO-

RIZONTAL. 

l.Ol. BIRLO CÓNICO DE LAS BARRAS 

l.Ol. BIRLO CÓNICO DEL PUENTE DE DIENTES 

106 TORNrLLO DE LOS DIENTES 

l.ll. TORNILLO DE LA IOELLE DE LA PALOMA 

l.13 PERNO PARA EL TOPO DE BISAGRAS. 

l.16 CANGREJO. 
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No. DE PIEZA 

l.20 

l.21 

l.24 

127 

129 

135 

138 

146 

150 

l,2 

153 

155 

No. DE PIEZA 

41 

44 

45 

59 

DESCRIPClON 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 JIUELLE DE LA PALOMA 

BA3RA DE LA PALOMA 

TORNILLO DE LA GUIA DEL PIVOTE 

PIVOTE 

POSTE DEL BOTON 

PRISIONERO DEL POSTE DEL BOTON 

TORNILLO DE LA TENSJ:ÓN PASA HILO 

POSTE PARA CARRETEL 

TORNILLO DE LA PLACA PASA BANDA 

DESCRIPCION DE PIEZAS PARA ZL 

TORNILLO DEL GUIA HILO DE LA TAPA 

TORNILLO DEL GANCHO GUIA HILO 

EXCENTRICO DEL DEVANADOR 

TORNILLO PARA LA PLAC~ PISTOLA 
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DESCRIPCION DE PIEZAS PARA LA ZL 

BOBINA 

EL ULrIMO DE LOS DEPARTAMENTOS DE INICIO ES EL DE 4-

CARPINTERIA, QUE SE ENCARGA DE HACER LOS CORTES EN -

TABLEROS DE MADERA DE DIFERENTES ESPESORES. PARA AR

MAR Y PRODUCIR UN MUEBLE i,tUE SIRVA DE SOPORTE JUNTO 

CON EL HERRAJE A LA MÁQUINA, 

AHORA SEG~N LA CLASIFICACIÓN INICIAL, SIGUEN LOS DE

PARTAMENTOS DE PROCESAMIENTO. 

ESTOS DEPARTAMENTOS ESTAN ENCARGADOS DE REALIZAR UNO 

O VARIOS PROCESOS A LAS PIEZAS SEGUN LO RE<.tUIERAN Y 

LO PUEDAN HAC'R EN ESE DEPARTAMENTO. 

ENTONCES ES EN ESTOS DEPARTAMENTOS DONDE SE TRABAJA 

O PROCESA UNA PIEZA, PERO SIN QUE SE LOGRE TERMINAR

LA :LOGRANDO CUANDO MUCHO REALIZAR SUBENSAMBLES QUE .,. 

DESPUtS VAN A SER USADOS EN EL ARMADO FINAL DE LA -

IÜQUINA. 
- bJ -



LUEGO ENTONCES LOS DEPARTAMENTOS QUE CUMPLEN CON ESTE 

PROPÓSITO SON 1 

l.- PU L I D O 

DONDE SE REALIZA UN REBABEO DE LAS PIEZAS Y UN SEMI

POLIDO. 

2,- MACjUINADO DE BASES Y CABEZAS, 

AQUI TIENEN EFECTO TODOS LOS MAQUINADOS QUE RE~UIERE 

LA BASE Y EL BRAZO SIN IMPORTAR EL MODELO, TERMlNAN

DO POR HACER EL ENSAY.BLE DEL BRAZO JUNTO CON LA BASE 

Y FORMAR UNA SOLO PIEZA DE AH! EN AD~LANTE, 

3.- P I N T U R A. 

AQUI SE PONE A LA CABEZA UNA MANO DE PRAYMER CON LO -

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,- DEPARTAMENTO DE PREPARACIÓN, 

BJI 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 HEDIDA EXACTA· 

5.- ARMADO DE PARTES 

ESTE DEPARTAMEN~O RECIBE PARTES MAQUINADAS Y PROCESA 

DAS EN VARIOS DEPARTAMENTOS PARA ARMAR SUBENSAMBIES 

COMO EL CIGUEflAL, PUENTE DE DIENTES,ELEVADOR DE LOS 

DIENTES, CONCHA DEL DEVANADOR Y PLACA FRONTAL ENTRB 

OTRAS. 

6.- H E R R A J E S 

AQUI SE MAQUINA Y ARMA EL HERRAJE PARA TERllllNAR PIN

TANDOLO Y FORMAR UN CONJUNTO CON EL llUEBLE QUE PRODQ 

CE CARPINTERIA, EL HERRAJE LO PROCESA A PARTIR DE -

llATERIAL QUE LE PROPORC.IONA EL DEPARTAJIENTO DE FUKD1 

CIÓN. 

7,- llAQUINADO DE PARTES DE FUNDICIÓN. 

ES UN DEPARTAMENTO EN EL ~UE SE MAQUINA TODAS LAS -

PIEZAS PEQUERAS ~UE LLEVA·LA ldAQUINA DE COSER Y SE -

ARMAN ALGUNOS SUBENSA:m!LES COllO EL OSCILANTE, TIJERA 

BIELA, CAJA DEL CANGREJO, BARRAS EN GENERAL, TODAS -

ELLAS DE HIERRO GRIS. 
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8.- EN TEMPLE Y CROMO 

SU l'UNCIÓN ESTA EN DARLE LOS TRATAMIENTOS QUE PROTE

JAN A LAS PIEZAS PARA EL DESGASTE, VISTA Y/O ACABADO 

PARA li!EJORAR SU VISTA, YA ~UE LOS PROCESOS QUE SE 

REALIZAN A LAS PIEZAS SON DE NIQUELADO, PAVONADO, TE! 

ll"LADO CIANURADO, CROMADO, QUE DEPENDIENDO DE LA PIEZA 

SU UBICACIÓN Y FUNCIONAMIENTO LE: COílRESPONDA. 

9·- B O B I N A S 

AQUI SE ENCARGAN LE PdOCESAR Y TER!i'.INAR LA BOBINA DE 

LA MAQUINA EN LA QUE UBICAMOS EL HILO INFERIOR EN UN 

CARRETEL, Pt.RTIENDO DEL MATERIAL QUE LE PROPORCIONÓ 

TORNOS AUTOMATICOS Y TROQUELES. 

10,- BARRAS Y CANGREJOS 

001110 SU NOMBRE LO DICE PROCESA Y rERllJ.NA LAS BARRAS 

DEL PISA LIF.NZO y LA BAHRA DE LA AGUJA, ,nJK•ro Ct;!> J:;L 

0$.NGREJO O LANZADERA TERMINANDOLOS COMPLETAMENTE. 

11,- T O R N I L L E R I A 

PROCESA Y PRODUCE TODOS LOS TORNILLOS QUE LLEVA LA -

!llAQUINA CON M~TERIAL QUE INICIO TORl10S AUTOI\IJtTICOS -

INCLUYENDO EL CIGUEllAL Y LA BARRA DE LA PHOMA, 
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12._ B AR N I Z 

ES EL DEPARTAWlENTO ENCARGADO DE ARMAR Y TERMIRAR EL 

MUEBLE DE LA MÁQUlNP, DE COSER. 

FINALMENTE: ENCONTRAMOS A LOS DEPARTAMENTOS DE ARMADO 

EN LOS QUE SE REUNEN TODAS LAS.PIF.ZAS PRODUCIDAS PARA 

ARMAR EL PRODUCTO CONCLUYENDO POR DARLE LOS AJUSTES 

NECESARIO~, AS! COMO PROBARLA PARA EMPACARLA Y ~UEDAR 

LISTA PARA USAtlLA. PARA PASAR AL ALMACtN DE PRODUCTO 

TERMINADO. 
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CAPITULO IV 

ANALI-;IS DE LOS PORCENTAJES DE INTEGRP.CION 

EN LOS PROCESOS COll\0 FACTOR DE FACTIBILI

DAD DE RECONVERSIÓN 

EN UN ANALISIS DE INTEGRACIÓN PARA ·PRODUCIR UN PRO-

DOCTO CUiL UIERA, LA TECNOLOG!A, MAQUIN~RIA Y MATE-

RIA DETERMINAN EL PORCEN'l'AJE DB INTEGRAClóN PARA QUE 

SE PRODUSCA CON UNA MAYOR O MENOR DEPENDENCIA DEL E! 

TERIOR. 

CON LO QUE SE DETbRMlNA LAS POLl'.TICAS DE CRECIMIENTO 

METAS DE PRODUCCIÓN, EF;GlENCIA Y EN CIERTA FORMA LA 

CALIDAD DEL PRODUCTO, Y SE ESTABLECE LA VERSATILIDAD 

DE LA FABRICA CON LO 1,,¡UE EL PRODUCTO TOMO EL COSTO "' 

QUE VA A TENER EN UN MERCADO DE DEilANDA <;UE ESTJ( RE

GULADA POR LA.S CARACT.l!:R1STICAS DEL MERCADO OUF. LA -

CONSUMAt YA QUE EN CUANTO EXISTA !MYUR COMPETENCIA, 

MAYORES SERA!l LAS VENTAJAS C,UE BUS.UE UN COMP¡;ADOR -

POTENCIAL EN ~L. 
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AS! EL PROPÓSITO PARA OBTENER UNA RECONVRRSIÓN IHDU~ 

TRIAL DE LA PL~NTA PRODUCrIVA PRINCIPALMENTE, EST1 -

EN EL CONOCIMIENTO DE ESTE PORCENTAJE ~UE RESULTA EN 

FORMA POR DEMAS IMPORTANTE. 

AUNQUE TAMBitN SE DA COMO ANTECEDENTE, LA NECESIDAD 

DE RECONVERSIÓN EN SECTORES COMO EL PóBLICO, EDUCATl 

VO Y EL COMERCIAL COMO COMPLEMENTO DE LA RECONVER--

SI~N EN EL SECTOR INDUSTRIAL QUE TEND!ÚA COMO OBJETO 

PRINCIPAL EL CREAR O FORMAR LA PLATAFORMA ADECUADA A 

CADA INDUSTRIA PARTICULAR PARA DESARROLLAR Y FORMAR -

TECNOLOGtAS PROPIAS Y ADECUADAS PARA SATISFACER LOS -

PROBLEMAS Y NECESIDADES PRIMARIAS, 

ES ENTONCES POR LO QUE ENFOCAMOS ESTE ANALISIS PRIN

CIPALMENTE A LA INTEGRACI<lN QUE GUARDAN LOS DEPARTA

MENTOS DE INICIO EN LIBERTY MEXICANA, S.A., COMO UN 

PUNTO DE PARTIDA PARA ES.TAB:t.ECER UN CRITERIO DE IN-

fEGRACIÓN A NIVEL DE PLANTA, YA QUE CONSIDERAMOS QUE 

LOS PROCESOS DE TRANSFORMACIÓN SECUNDARIA Y ENSAll!BlJ! 
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DO PINAL NO REPERCUTEN EN MAYOR CANTIDAD, POR DEPEN

DER SOS PROCESOS DE LOS ~UE SE INICIEN EN LOS DEPAR

TAMENTOS DE ORIGEN. 

ENTONCES DESCRIBIENDO LAS PARTES Jl.{s IMPORTANTES DE 

PUNDICION TENEMOS1 

A) SISTEMA DE ARENAS 

B) HORNOS DE CUBILOTE 

C) UNA MAQUINARIA LIMPIADORA DE GRANALLA 

D) SISTEMA DE MOLDEO SEMIAUTOL!J{TICO 

E) ~QUINA PRODUCTORA DE CORAZONSS PARA LOS DIFEREN

TES MODELOS DE M.(QUINAS. 

P) HORNOS DE RECOCIDO. 

ORIGINALMENTE LA TECNOLOG!A ERA JAPONESA PERO CON EL 

TRANSCURRIR DEL TIEMPO TODO ESTE EQUIPO Y MAQUINARIA 

HA SIDO REDISERADA Y CONSTRUIDA EN LIBERTY MEXICANA, 

S.A., A EXCEPCIÓN DE LA KJ{QUINA SHELL JllOLDING QUE -

PRODUCE LOS CORAZONES. 
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EN CUANTO A MATERIA PRIMAi LA PRINCIPAL DIFERENCIA -

RESULTA SER LA CALIDAD DE LAS MISMAS EN RELACIÓN A -

LAS ESPECIFICACIONES QUE TENGAN POR SU ORIGEN, SEA -

NACIONAL O IllPORTADO YA QUE LA QUE SE USA NORJ!ALllEN

TE ES1 

A) CHATARRA 

B) COQUE 

C) LINGOTE 

D) TABIQUE REFRACTARIO 

E) l'UNDENTES. 

EN TORNOS AUTO!«ATICOS1 ORIGINALMENTE TAlllBitN LA TEC

NOLOGtA ERA JAPONESA, POR LOS DISENOS Y PLANOS USA-

DOS, AHORA AUNQUE CON PEQUEiliis VARIACIONES SE SIGUE 

CONSERVANDO PARA PRODUCIR LAS PIEZAS. 

ASt LA MAQUINARIA QUE USA Y QUE SON TORNOS AUTOl«ATI

COS DE MARCA MIYANO, DAIWA E'INDEX, TODOS DE DIFEBE! 

TES CAPACIDADES PARA TRABAJAR PIEZAS DE DI'°'1ETRO Y -

U>NGITUD PEQUEÑA COMO SER1A UNA LONGITUD DE 5 ID! Y -

UN DIAl«ETRO DE 3/32 HASTA TORNOS QUE TRABAJAR LONGI-
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TUDES DE 300 lilM Y Diili!ETROS DE 3/4, 

AUNQUE SE HAGA LA ACLARACIÓN DE QUE ES MAQUINARIA -

QUE NO HA TENIDO RENOVACIÓN Y QUE LOS TORNOS MAS -

NUEVOS SON UN INDEX B-60 Y UN INDEX 25 ADQUIRIDOS EN 

1976. 

LA MATERIA PRlllA USADA TIENE LA lllISl4A PROBLE!ÚTICA -

QUE LA DE FUNDICIÓN YA QUE AUNQUE USA NORMALMENTE UN 

ACERO FREE.CUT 12LJ.4 O UN 1113, ESTA PUEDE SER DE -

NACIONALIDAD BRASILERA, ESTADUNIDENSE O DEL PA!S, 

EL OTRO DEPARTAlllENTO DE ORIGEN, ES EL DE TROQUELES -

EN EL QUE LA TECNOLOG!A ORIGINAL TAl!BitN ES JAPONESA 

Y QUE HA SUFRIDO ALGUNAS ADECUACIONES POR EL TRANS-

CURSO DEL TIEli!PO Y LA NO RENOVACIÓN Y ACTUALIZACIÓN 

DE LA MISMA, 

EL ORIGEN DE LAS PRENSAS Y llATRICES ORIGINALES ES. -

JAPONESA Y ESTADUNIDENSE, SIN EMBARGO A ttLTIJIAS PECHAS 
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EL DISENO, MANrENIMIENTO Y FABRlCACiúN DE LA.> MATRI

CES ES 100?(, REALIZADO DENTRO !JE LA MISMA FÜRICA. 

EN CUANTO A LA r.'.ATERIA PRH1A USADA r;s LA QUE FABRICA 

HYI.SA NACION\LMi':N~E Y i.,UE SE DEFINE COMO LÁMINA PARA 

EMBUTIDO PROFUNDO POR EL tlPO DE PIEZAS ,UE SE FABR!. 

CA Y QUE SON DE UN CALIBRE 7 HAS'fA UN <::i. 

EL dLTIMO uE LOS DEPARTAMENTOS DE ORIGEN ES CARPINT~ 

RIA .,.UE JUNTO CON BARNIZ PRODUCEN EL MUEBLE. 

USANDO PARA ELLO TECONOLOG!A ORIGIN!<L JAPONESA Y MA

QUIN~Rl~ DE ORIGEN lTALIANO, NORTEAMERICANO Y COMO -

M~TERIA PRIMA TABLEROS DE FABRiCACIÓN N•CIONAL Y ME

DIDAS EST'ND•R COMO SON l.22 X <:.44 EN ESPESORES .¿UE 

VAN rESDE 3 ~M HASTA ló IY.M SEGU~ LA PIEZA QUE SE ES

TE F!,BRICANDO. 

LA TECNOLOG!A DE FABRIC:\CIÓN Y MA.,.UINARIA USADA EN -

LOS DEPARTAMENTOS DE M.11.,.UINADO DÉ BASES Y CABE:l;AS, 
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MAQUINADO DE PARTES DE FUNDICIÓN, DEPARTAMENTO DE -

HERRAJES, BOBINAS, BARRAS Y CANGREJOS, TORNILLVRtA -

f.ON TAll!BitN DE ORIGEN JAPONES AUNQUE SE RECONOZCA EL 

TIEMPO QUE TIENEN SIN HABERSE CAMBIADO YA QUE LA t1L

TIMA LINEA QUE SE AD~UlRIÓ ES LA DEL MAQUINADO DE -

BASES Y CABEZAS EN 1978. 

EN RELACIÓN A LAS HERRAMIENTAS USADAS PARA TRABAJAR 

EN TODA LA PLANTA, SON DE FABRICACIÓN NACIONAL CON -

SUS PROBLEMAS NORMALES DE CONTROL DE CALIDAD¡ A 

EXCEPCIÓN DE HERRAMIENTAS ESPECIALES EN CUANTO A DI_! 

METROS Y LONGITUDES COMO RESULTAN SER BROCAS Y RIMAS 

QUE NO SE PRODUSCAN EN EL PA!S Y QUE SE Illll'ORTAN DE 

JAPÓN. 

EL EQUIPO Y LA MATERIA USADA EN LOS DEPARTAMENTOS DE 

PINTURA, PULIDO, CROMO, TEMPLE, SON DE ORIGEN NACIO

NAL, CONSIDERANDOSE SIN PiOBLEMAS MAYORES. 

AS! ESTE ANALISIS NOS LLEVA A PODER ESTABLECER QUE -

LOS PORCENTAJES DE INTEGRACIÓN SONs 
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E!li LP. PRODUCCIÓN DEL MODELO DE COSTURA RECTA UN 99% 

DE INrEGRACIÓN YA ~UE NO SE PRODUCE LA AGUJA DE COSER 

Y EN EL MODELO ZL ESTA INTEGRACIÓN EN FUNCIÓN A LA -

PRODUCCI~N DENTRO DE LA MISMA FAf3RICA LLEGA HASTA UN 

95% YA QUE NO SE PRODUCE, LA CAJA DE LA BOBINA, EL -

SISTEMA DEL ZIG-ZAG, EL TIRA HILO Y LA AGUJA. 
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CAPITULO V 

ESTUDIO ENERGETICO SOBRE EL FLUJO EXISTENTE 

DE PRODUCTOS 

EL EMPLEO DE ENERGiTICOS EN LA INDUSTRIA DE TRANSFO,!! 

MACIÓN; ES UNO DE LOS RENGLONES ÚS IMPORTANTES, POR 

LA TRASCENDENCIA QUE PRESENTA SU USO CONSTANTE Y PE,!! 

Ji!ANENTE UN COSTO AGREGADO QUE EL PRODUCTO DEBE DE -

ACEPTAR, DENTRO DE SU PRECIO FINAL EN FORMA DEFINIT! 

,VA Y CONSTANTE. 

ASt LIBERTY llEXICANA, S.A., NO SE ESCAPA DE ESTA SI

TUACIÓN y EL EMPLEO DE UNO o VARIOS ENERGiTicos EN -

PORMA PARCIAL O SIMULTANEA EN LA PRODUCCIÓN DE PIEZAS 

ES PRECUENTB POR LA VARIEDAD DE PROCESOS Y CANTIDAD -

DE PIEZAS QUE LLEVA LA lll{QUIMA DE COSER Y QUE SE RE! 

LIZAN DENTRO DE LA XISllA FABRICA LIBERTY MEXICANA -

QUE CONSUXE PRINCIPALKENTE1 

A) El{ERGtA El.tCTRICA 

B) CALOR 

C) AIRE COMPRIJIIDO 
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D) VAPOR 

SON ENERGtTICOS QUE EN UNA MAY.OR O lllENOR CANTIDAD SE 

USA EN LA PRODUCCIÓN DE PIEZAS Y CON UN COSTO DETERlll! 

NADO, AUN~UE EL ELEMENTO ENERGtTICO NO SEA VISIBLE -

EN EL PRODUCTO PORQUE SOLO ES USADO COMO MEDIO DE -

TRANSFORMACIÓN EN LA INDUSTRIA. 

RESULTANDO ENTONCES IMPORTANTE LAS FUENTES DE ENER-

GIA USADOS EN LA INDU~TRIA. tSTO ES NO SÓLO EN SU -

USO, SINO EN SU V.ANTENIMIENTO Y CONSERVAClÓN EN ÓPT! 

MAS CONDICIONES DE EFICIENCIA PARA QUE EL VALOR AJR~ 

GADO AL PRODUCTO SEA EL MENOR Y EL !JL(s ADECUADO. 

ENERGIA ELECTRICA 

EL U!30 DE ESTE ENERGtTICO QUIZ,{ SEA EL DE MAYOR IM-

PORTANCIA, POR LA GRAN CANTIDAD DE PROCESOS EN LOS -

<,¡UE SE USA, ADF.V.ÁS DB ..:UE EXISTEN DENrRO DE LA PLAN

TA UNA GRAN VARIEDAD DE MOTORES DESDE UN 1/16 DE H.P. 

HASTA MOTORES DE 100 H.P. PASANDO POR TODOS LOS VA

LORES INTERMEDIOS. PARA LO CUAL LIBERTY MEXICANA CUB!_ 

TA CON UNA SUBESTACIÓN EN LA ~UE TIENE UN TRANSFORMA 
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DOR CON UNA CAPACIDAD DE 7?0 KVA Y DE LA ~UE ACTUAL

MENTE DEMANDA HASTA UN 70~ EN 3US RO.RAS PICO DE TRA

BAJO. 

UBICACIÓN QUB SE OBSERVA EN EL PLANO DE DISTRIBUCIÓN 

DE PLANTA. 

LIBERTY MEXICANA, S.A., LOGRA MANTENER UN FACTOR DE -

UTILIZACIÓN DE 0.85 Y DAR A ESTE ELEMENTO ENERG~TICO 

EL MEJOR APROVECHAMIENTO EN LA. PLANTA. 

C A L O R 

ESTA FORMA DE ENERG!A EN SUS DIFERENTES FORMAS TIENE 

TAMBI~N UN SINFIN DE APLICACIONES; Y EN ESTE CASO EL 

ANALISIS I.O HAREMOS SOBRE LA NECESIDAD DEL HORNO DB 

CUBILOTE COMO UN MEDIO INDISPENSABLE PARALOGRAR LA 

PUSIÓM DEL HIERRO Y PODER OBTENER EL HIERRO EN FOrulA 

LIQUIDA Y OBTENER POR MOLDEO LAS PIEZAS EN LA FORJIA 

Y TAXARO QUE SE NECESITAN. 

AS! AUMQUB ESISTAN OTROS DEPARTAMENTOS QUE USEN OA
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LOR COMO MEDIO DE TRANSFORMAClÓll COMO ES EL CASO DEL 

DEPARTAMENTO DE P!NTURA EN FORi,;A DE RAYüS INFRAROJOS 

y EN CROMO corr.o TEr.: 'ERATlJRA EN LO:J L:C..:UIDOS PARA RE! 

LIZAR LOS PROCESOS DE GALVANOPLAST!A. 

RESULTA EL ri;,~S Ir.'.PORTANTE EL DE FUNDICIÓN, EN EL QUE 

POR MEDIO DE UN '!ür.'~USTlBLE, SE OBTii':NE EL CALOR NE-

CESARlO PARA l"UNDIR EL hEiiRO. 

tsTE ES UN ENJillGll:TICO Bi'I r..L 1,u,;: SEGtlN SU,; CAHACTr..R:Cl!, 

TICAS F:CSICAS Y PROPIEDADE$ ~ut~UCAS VA A TENER DIF~ 

rlENTE COMPORTArt.IENT;J ífoFLiJADO EN EFICIENCIA DE SU 

COMBUSTIÓN. ADEMÍS DE 4Ut; DBPENDlENDO DE SU OtUGEN, 

4UE PUEDA SER DE PROVBEDOR NACIONAL O DE PROVEFDOR -

EXTRANJERO VA A COMPORTARSE EN ~'ORMA DIFERENTE, Y DAR 

UNA MEJOR O MENOR EFlCIEii'.J,A EN LA COMBUSTIÓN. 

EN FORMA GE::ERU EL ,UE SE USA El'I LIBERTY MEXICANA,S, 

A, LLENA LOS SIGUIENTES REQUISITOS: 

CARBONO FIJO 

JlATERIAS VOLATILES 

89 .05' MINllf.O 

l..?~ MAXIlr.O 
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CENIZAS 

AZUFRE 

10 .Oj4 MÜIMO 

O. 8i' !>IAXIMO 

CO~UE TROC~ADO 88.0% MINIMO 

(EN MALLA DE 6. CM) • 

CON tSTO SE LOGRAN ALCANZAR TEMPERATURAS DE 1~40 A 

1870 ºc. EN EL NlVEL DE M,{]([MA.TEMPERATURA Y i,¡UE -

CORRESPONDE A LA ZONA DE FUSIÓN, POR LO i,¡UE EN EL~ 

TRAGANTE DEL HORNO SE ESTAN ESCAPANDO GASES CON UNA 

TEMPERATURA PROMEDIO DE 3u0 - 400 ºc A LA ATMÓSFERA. 

POR OTRO LADO TAMBitN EN FUNDICIÓN EXISTE :UN HORNO -

DE nECOCIDO E~ EL ~UE SE DESCARBURIZA LAS PIEZAS PE

~UERAS Y OBTENER UNA MEJOR MA~UINABILIDAD, ESTE HORNO 

UTILIZA PARA LEVANTAR TEMPERATURAS INTERIORES EN FOª 

MA HOMOGENEA TEllPERATURAS DE 800-A 900 ºc, PARA LO 

~UE CUENTA CON 4 ~UEMADORES DE DIESEL Y PERMANECIENDO 

TIEMPOS ,.UE VAN DESDE 7 HASTA 10 HORAS. 

~ 

ESTE ENERGtTICO i<UIZA EL DE USO MAS COMtlN EH ll!UCHOS 

PROCESOS POR LA GRAN Vt>RSATILIDAD DEL l\\ISMO, PERO --
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QUIZA TAl!Blll:N EL DE MitS FACILIDAD PARA QUE SURGAN _. 

PtRDIDAS DEL MISMO. 

EN LIBERTY JIEJCICANAS, S.A., SE USA EN TODOS O CASI T.Q 

DOS LOS DEPARTAMENTOS, ALGUNOS CON DEMANDAS JL<xil!AS -

DE 3,4, 5 Y HASTA 6 Kg/cm2 POR LA Lil!ITACIÓN DEL ~-

EQUIPO EN QUE SE USA, PERO CON .UNA DEMANDA CONSTANTE 

Y PERMANENTE. 

PARA LO CUAL LIBERTY CUENTA CON1 

A) DOS COMPRESORES GARDEN DENVER DE 500 FTJ /MIN. Y O! 

DA UNO CON MOTOR DB 100 H.P. 

B) DOS COMPRESORES SCRAJI DE 315 P'TJ /MIN. Y MOTORES DE 

50 H.P. 

EL.AIRE SE PRODUCE A UNA PRESIÓN DE 6.5 K~cm2 Y SB 

TIENE UN CIRCUITO CERRADO PARA EL USO DE ESTE ENERG! 

TICO EN TODA LA PLANTA, 90N DEPÓSITOS DE RESERVA EN 

CADA DEPARTAJIENTO, 

.ASI LA CAPACIDAD INSTALADA RESULTA DE 1630 FT3 /JIIN, y 
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LA DEMANDA REAL DEL TOTAL DE LA PLANTA ES DE 250 -

PT3 /.MIN. 

V A P O R 

OTRA VARIEDAD DE ENERGlA LO REPRESENTA EL VAPOR QUE 

TIENE TAMBitN GRAN VERSATILIDAD PERO EN AREAS ESPE-

C:!PICAS. 

A<,¡Ul EN LIBERTY MEXICANA, S.A., SU USO PRINCIPAL Y -

CASI 11NICO ES EN EL DEPARTAMENTO DE CROMO DONDE SB -

REALIZAN PROCESOS DE GALVANOPLASTIA! CROMADO, NIQUE-

LADO, PAVONADO ZINCADO, COBRIZADO, ETC. 

PARA LO CUAL NECESI1'A UNA PRESIÓN DE 4 Kg/cm2 Y UNA 

TEMPERATURA DE 1ooºc y SE OBTIENE DE UNA CALDERA DS 

TUBOS DE AGUA »ARCA PROTHERM DE KEXICO Y CON UNA PR! 
. 2 

SION M,{nMA DE DISEÑO DE .l0.55 Kg/cm Y TEMPERATURAS 

DE 150°0'. 

Lt. PRESIÓN Y TB!f.PERATURA DE TRABAJO LA OBTIENE EL 

CROMO EN TIEMPOS VARIABLES PARA INICIAR SU PROCESO 
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YA QUE VARIAN DESDE MEDIA HORA HASTA UNA HORA CON 

LOS ATRASOS CONSECUENTES. 
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CAPITULO VI 

CONCLUSIONES 

LIBERTY MEXICANA ES EL PROTOTIPO DE F.i{BRICA MEDIANA 

QUE SURGIÓ SIN ALG11N PROYECTO QUE DETERMINARA SU C~ 

CilllIENTO Y ACTUALIZACIÓN PARA UN MERCADO EN CONTINUO 

CAMBIO. 

REPRESENTA TAMBI~N LA F~RICA IDEAL PARA EL PROYé'CTO 

DE REALIZACIÓN DE RECuNVERSIÓN INllU~TRlAL COMO MEDIO 

DE SOBREVIVIR MODERNIZANDO y ACTU~LIZA.;oo su APARATO 

PRODUCTIVO. 

AUNQUE ESTA REALIZACIÓN REQUIERE DE UN ESTUDIO PARTI

CULAR Y PROFUNDO PARA LA REALIZACIÓN DE ESTOS CAMBIOS 

POR LAS CARACTER1STICAS PARTICULARES 4UE PRESENTA Ll 

BERTY MEXICANA. ADEMÁS DE REPRESENTAR A UNA DE LAS -

DOS FABRICAS o..UE ACTUALMc:NTE PRODUCEN Mi{QUINP.S DE CO

SER DEL TIPO DOmlSTICO, YA "'UE LA OTRA ES SINGER, 
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PRf!SENTA EFICIENCIAS EN SU PRODUCTlVlDAD AUN,UE EX!§. 

TE POCA VERSATlLIDAD EN SU PRODUCCIÓN, YA ~UE EXIS-

TEN DE!liA3IADOS lJJ>i·ARTA' ENTOS m. PRODUCcrgN DADA LA·

FORMA EN c..UE SE DIÓ SU DESARROLLO. LA UBICACIÓN DE -

PROCESOS Y DEPARTAMENTOS ACTUALES PRODUCEN UN LENTO 

FLUJO DE PE6AS. 

LA EXISTENCIA DE TODOS LOS DEPARTAMENTOS DE i~RODUCCION 

NECESARIOS k; DA A SU VEZ UN MAGNIFICO PORCENTAJE DE 

INTEGRACIÓN EN SUS PROCESOS Y LAS CARACTER!STICAS -

ADECUADAS PARA PLANTEAR UNA RECONVERSIÓN INDUSTRIAL 

ESCALONADA. 

TAMBitN COMO HICIMOS OBSERVAR EN EL CAP!TULO DE ENER

GtTICOS LA EXISTE:<CIA DE LA GRA1~ DIFERENCIA ENTRE LA 

CAPACIDAD DEL EQuIPO INSTALADO CONTRA LA DEMANDA QUE 

SE TIENE, DIFERENCIA QUE SE PRODUCE COMO CONSECUENCIA 

DE LO ANTIGUO Y DEFICIENTE ,UE SE VUELVE EL EQUIPO ~ 

CUANDO NO SE RENUEVAN PE.RIODICA'ENTE, AUN..:UE SE LES 

REALICEN LOS TRABAJOS DE MANTENlt.1lENTO. 
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HF.CHO ~UE SE PRESENTA EN FORW.. GENERAL EN LA MAYORtA 

DE LAS LtNEAS DE MAQUINARIA DE' LA PLANTA, DADA SU --

ANTIGUEDAD Y SU NO RENOVACIÓN PERIÓDICA 
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P R O P O S I C I O N E S 

PARTIENDO DE LA NECESIDAD QUE EXISTE EN NUESTRO PAtS 

DE INICIAR UNA RECONVERSIÓN INDUSTRIAL A NIVEL NACIO-

NAL, PERO REALIZAtA EN FUNCIÓN DE LAS CARACTER!STICAS 

PARTtCULARES DE TODAS Y CADA UNA DE LAS EMPRESAS COMO 

LO REPRESENTA LIBERTY MEXICANA, S,A, 

INICIAR EL PROCESO DE RECONVéRSIÓN INDUSTRIAL, COMO -

UNA NECESIDAD DE SATISFACER UN MERCADO NACIONAL Y EN 

UN FUTURO PRÓXIMO EL INTERNACIONAL COMO UN FACTOR --

PRINCIPAL DE ADECUACIÓN Y SUPERVIVENCIA A NIVEL INDU~ 

TRIAL COMO PRODUCTORA DE .!«.(QUINAS DE COSER DE TIPO -

DObIBSTICO. PROCESO (¿UE SE INICIARIA COl! UN PROYECTO -

DE RECONVERSIÓN QUE SE HACE EL PLANTEAMIENTO INICIAL 

DE LA NECES:DAD DE UNA NUEVA DISTRIBUCIÓN üE LOS DE-

PARTAMENTOS DE PRODUCCIÓN• DADA LA UBICACIÓN Y CANTI

DAD DE LOS ~UE EXISTEN ACTUALMENTE Y QUE RESULTAN DE

MASIADOS, POR LO ~U~ SE PROPONE UNA REDUCCIÓN DE LOS 

lillsrr.os EN FUNCIÓN EXCLUSIVAMENTE DE AUMENTAR LA PRODUQ. 
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TIVIDAD Y CALIDAD DE LAS PIEZAS ~UE SE PRODUCEN, AS! 

COMO SU FUNCIONABILIDAD, 

DICHO AUMENTO REQUIERE DE UNA MAYOR AUTOMATIZACIÓN Y 

UNA MODER!IIZACIÓN DE LOS DEPARTAMENTOS DE ORIGEN O -

INICIO COMO UN PASO CUE LLEVARl'.A A PRODUCIR DESDE UN 

PRINCI !'IO PEZAS QUE TUVIERAN UNA MAYOR CALIDAD Y UN 

MlfüOR RECH~ZO POSTERIOR, ESTOS PROCESOS SE ESTUDIAN -

BUSCANDO TArf.BitN C:UE EL APROVECHA:HENTO DE LA ENERG!A 

QUE SE PRODUCE SE REALIC F; DE LA MEJOR MANERA Y SI --

llAY EXCEDENTE SEA FACTiBLE llliUT!LIZA.RLA EN O'rRO PRO

CESO corno SUCEDE CON EL CALOa ... uE LLEVAN L03 GASE.S -

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 PODR!A TE!f 

DER A ABATIR ESTE COSTO PERMANJ;;NTE O DISMINUIRLO. 

TODOS LOS MOVIbUENTOS PLANTbADOS REQUIEREN TAMBI~ DE 

UNA REUBICACIÓN Y CAPACITACIÓN DEL PERSONAL QUE TRA

BAJA. EN LA FABRICA, Y AS! OBTENER LAS BASES PARA DAR 
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' 

UNA VERSATILIDAD DE AJUSTE A LOS CAllBIOS DE UN MERO! 

DO EN TRANSICIÓN. BUSCANDO LA DIVERSIFICACIÓN DE ME!!. 

CADOS PRODUCIENDO MAYOR VARIEDAD DE MODELOS Y COLO

RES. 

~ 69 -



BIBLIOGRAPIA 

ENCICLOPEDIA INTERNAClONAL PAL. VOLUMEN 7 

GRAN ENCICLOPEDIA LARAUSE VOLUllllN 5 

PEQUEGO LARAUSSB DE CIENCIAS Y TECNICAS. IINGOT 

GALIANA. 

REVISTA EXPANSION JUNIO DE 1987 DE U PAG. 62 A 

LA 100. 

REVISTA TRANSFORMACION. DICIEMBRE DE 1986 DE LA 

PAG. 15 A LA 30. 

ENTREVISTA CON EL ING. JULIO ARELLANO FU•'NTES.

GERENTE DE PRODUCCION DE LIBERTY llEXICANA, S.A. 

PRODUCTORA DE llAQUINAS DE COSER TIPO DOMESTICO. 

- 90 -


	Portada
	Índice
	Prefacio
	Introducción. Historia de las Máquinas de Coser
	Capítulo I. Estudio Comparativo entre las Condiciones Actuales y las Condiciones a Futuro
	Capítulo II. Análisis del Producto
	Capítulo III. Descripción de los Procesos de Fabricación
	Capítulo IV. Análisis de los Porcentajes de Integración en los Procesos como Factor de Factibilidad de Reconversión
	Capítulo V. Estudio Energético sobre el Flujo Existente de Productos
	Capítulo VI. Conclusiones
	Bibliografía



