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- • I N T R o D u e e I o N • -

En vista del desarrollo tecnológico que presenta .la industria, 

se genera diversos efectos en lo~ diferentes estratos industria-­

les, donde cada empresa pugna por ofrecer mayores ventajas, bus~~ 

·cando la reducción de los costos de produc_ción manteniendo la ca­

lidad del producto ofrecido o incrementando la misma, utilizando­

técnicas innovadas al alcance de las posibilidades, de cada ernpr~ 

sa que hoy en día se han "logrado grandes avances en esta ciencia; 

principalmente después de la segunda guerra mundial, algunas de -

estas técnicas las. encontrarnos englobadas dentro del estudio del­

trabajo. 

En la presente tesis utilizará las herramientas us~das.en el­

estudio. del trabajo para así llegar a una disrninució.n del costo -

del producto ·que en este caso es del tipo de hilaturas, me basaré 

en un estudio de métodos, medición del trabajo y distribuci6n en­

planta, todos ellos nos conducen a una investigación de los fact2 

res que influyen en la eficiencia y economía dentro de una fábri-

._ca textil, siendo entonces primordial estos, para el logro del ºE 

jetivo de esta tesis. 

Con el fin de medir el grado de efect_ividad del plan de solu-
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ción, se va a ponderar en t~rminos de productividad ·1os insumos -

utilizados en la planta de hilaturas, tales como: materiales, te­

rrenos, maquinaria y mano de obra. Es así como va a determinarse 

que porcentaje de materia prima está siendo utilizada con efica-­

cia y que tanto corresponde a las mermas, del mismo modo se pre-­

tende probar que la distribución actual de la planta no es la más 

efectiva, siendo entonces necesaria describir la naturaleza de la 

distribución en planta la cual implica la ordenación física de 

los diversos elementos, incluyendo en estos los espacios necesa-­

rios para el movimiento tanto de materiales como del personal de! 

tacado .en los diversos departamentos de la industria textil. Uti 

lizaremos los principios esccnciales en· todo estudio del trabajo, 

estos son: 

l.- Principio de integración de copjun_to. 

2.- Principio de la mínima distancia recorrida. 

3.- Principio de la cir.culación o flujo de materiales. 

4.- Principio del espacio. 

s.- Principio de seguridad y satisfacción. 

6.- Principio de flexibilidad. 

Todos ._estos principios ayudan a realizar y establecer un ana­

lisis completo de la situ_ación actual, así como la busqueda de --
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una solución satisfactoria. 

se.aplicará .la técnica de tiempos y movimientos en aquel tra~ 

bajo en que se crea necesario un análisis para soluciona·r u incr~ 

mentar la eficiencia. Será necesario utilizar los conociniientos­

adquiridos durante la carrera, para así ·lograr los objetivos· pro-, 

puestos con anterioridad, buscando siempre el beneficio de la em­

presa y de sus empleados. ¡ 

1 

i 
1 ¡ 
¡ 
! .¡ 
¡ 

1 
1 

1 
¡ 

1 

\ 

l 
1 
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- • A N T E C E D E N T. E S 

l\) llISTORII\: 

Atendiendo a las necesidañes elementales para el hombre la em 
presa "HILl\TEX, S.A. DE e.V." viene produciendo hilaturas desde-· 

hace unos 15 años. El campo de acción de la industria ·textil en­

la. actualidad es bastante extenso y variado debido a que en· él i!! 

cluímos tanto el ramo de hilaturas como al que los transforma eri­

productos ú el tintorero que los apresta y acaba; la industria -­

química que en sus inicios solo reducía su actividad a la prepar!!_ 

ción, ahora observamos que ésta, ha sido la que ha conseguido pr2 

ducir materias primas textiles con características similares o m~ 

jores que las que se .consiguen por la naturaleza. Para. adentrar­

nos más necesitamos conocer lo que es una fibra; la fibra es la -

m~teria básica para la industria textil, siendo está una materia­

no rígida cuya relación de longitud y diámetro puede ser un núme­

ro elevado y cuyas dimenciones estan entre límites determinados. 

Introduciendonos en los inicios de la fábrica, solo se conta­

ban con tres máquinas, esta industria se dividía en tres partes,­

las cuales comprenden todas las operaciones necesarias para obte­

ner a partir de la mecha, hilos y bobinas (hilatu.ra), es entonces 



5 

la primera máquina, la encargada de preparar la mecha y utilizan­

do un largo prnceso de estirado combinandolo con una torsión o g! 

ro del conjunto de fibras sobre sí mismas. En la industria tex--

til primitiva esto se hacia completamente a mano, dependiendo úni 

camente de la habilidad del obrero (hilandero), ayudado por el h~ 

sao y la rueca, de donde se obtenía el hilo en una sola operación. 

Es en está primera máquina donde se obtiene una mecha cuyas f i- -

bras se encuentran distribuidas uniformemente, seguidamente se a­

plica una ligera torsión, elaborando un hilo grueso:. de este hilo 

se obtiene la resistencia y finura necesarios para los pasos pos-

teriores como son los de estirado y torsido. A la formación de -

la mecha la llamamos preparación, al estirado y afinado hilat~ 

ra propiamente dicho, La segunda oper.ación es en. sí la del esti­

rado, bajo la cu'al se le da el título o sea el calibre al hilo. -

Del estirado procedernos a la máquina que nos proporci~na un tipo­

de esponjado siendo en este paso donde se retracta el hilo para -

su.presentación final, pasando posteriormente al proceso de venta. 

'Ahondando todavía más en la historia :le la rndustria encontrj! 

·mes que se inició corno un pequefio taller localizado en Guadalaja­

ra, Jalisco, por algunos afies la industria permanecio sin.cambio-, 

en cuanto a su producción. En los afies de 1973, un accidente pro 

·vocó un tremendo incendio, debido principalmente al descuido, in! 

ciando como corto circuito con desvastadoras consecuencias tanto-
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a la empresa como a sus obreros, d~cho incendio dej6 como saldo -

maquinaria e instalaciones inoperantes, siendo estos resultados -

pe cuantiosas pérdidas ya que se contaba con maquinaria espafiola- . 

de buena calidad tanto en la preparaci6n de la fibra como en hil! 

turas y tintorería. El tiempo de reiniciaci6n de operaciones fué 

_.·demasiado lento lo cual repercuti6 en costos elevados, tanto así, 

que para recuperarse se necesitaron 6 afies, las operaciones rein! 

ciaron su curso normal en 1977,- trabajando solamente con un 30 6-

40% de su capacidad de producci6n. 

Se ha venido optimizando la tecnología empleada,·ya que en -­

sus inicios se contaba con una preparaci6n espafiola bajo la cual~ 

se venían produciendo los diversos tipos de hilaturas que en di-­

ches tiempos se comercializaban, mediante la inquietud .e insatis­

f acci6n de. la calidad .llevada hasta entonces, dio lugar a una bu,!!_ 

queda de nueva tecnología que se encontr6 con una preparaci6n it! 

liana, mediante ella se cubría la demanda y calidad óptima exis-­

tente en el mercado de esa época. En la actualidad se cuenta con 

una· tecnología combinada ·como ea. la italiana con asesoría alemána, 

siendo ésta última, la número uno en lo referente a la industria~. 

textil a nivel mundial, contando con la mejor maquinaria gracias­

ª su alta eficiencia y calidad. 

· La producci6n en la actualidad se viene desarrollando casi t2 
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· talmente automatizada, siendo para su estudio sumamente importan­

te, En sus principios sólo se producían hilaturas del tipo acri-· 

licos, mientras que actualmente se ha incrementado mediante la·-­

producción basada .en hilaturas del tipo fantasía, siendo entonces 

la producción actual la siguient!' variedad de hilaturas: l'lorcn-­

cia, Fantasía 126, 161, 162, '163, 164, 165, Estela, Iris, Alpino, 

Maravilla, Nube, Galaxia, Cristal, 30/l, 30/2. Todos ellos se -­

producen en forma similar omitiendo tan solo algunas operaciones­

o/y inspecciones. 
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B) PROBLEMAS EXISTENTES: 

\ 

Se ha venido observando los costos de la producción en diver-

·sas fábricas analizadas durante los últimos.semestres de la carr~ 

ra, obscrvandose que en la actualidad el costo de producción de -

las fábricas es bastante alto y considerable. La fábrica anali--

zada no es la excepción en cuanto a este aspecto, pués sus costos. 

por ese motivo son altos a comparación de los que teóricamente se 

obtendrían con un buen manejo de los recursos con que se disponen 

actualmente. 

Entre los principales problemas con los que se cuenta la fá-­

brica en cuestión, consi.sten en la distribución actual, la cual -

es bastante deficiente. El concepto de transporte de materiales­

rcsuli:a bastante elevado y en consecuencia repe,rcute directamente 

en el costo. En un analisis preliminar. se observó que no existen 

lí'neas que delimitan la acción del trabajador con respecto al cl!!_ 

ro por donde se transita el material, estas lineas que normalmen.­

·te se pintan para asegurar al obrero dentro del trabajo que está-. 

realizando son en extremo importantes para observar. el área de a~ 

ción de los mismos, los espacios por donde se transita el produc­

to se encuentran la mayoría del tiempo obstruidos. por un acum.ula-

. miento de materia prima, debido principalmente a lo que nosotros-

llamamos "Cuello de Botella", el cual es provocado por la falta'• 
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de capacidad de operación entre una máquina y otra, es .por ello -

que se torna dificil el acceso por los pasillos designados al pe!: 

sonal y materiales. 

En la fábrica analizada enco~tré los que sucede comunmente en 

todas las empresas mexicanas,· que viene siendo una falta de previ 

ción para un futuro crecimiento, este punto es escencial en el e~ 

tudio, ya que debido a él, encontramos problemas en la localiza--

ción e instalación de una nueva maquinaria. 

En cuanto al mercado nacional, se tiene un programa para el -

abastecimiento tanto de locales comerciales de este tipo de pro-­

duetos, así como a los grandes centros de consumo, como pueden -~ 

ser fábricas de vestido y grandes centros de distribución de pro-

duetos no relacionados con el ramo (supermercados, baz~res, etc,). 

Dentro de los problemas vistos se encontraron algu~as zonas -. . . 

con fa.lta de ventilación y bastante calurosas, siendo estas inpo­

pula,res entre los obreros. 
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C) ANTECEDENTES DE !!il DEMANDA: 

En 1on últimos 10 afias la industria textil se ha visto incre­

mentada a t-ase de la investigación· relacionada con' los poli meros, 

se han creado una gama extensa de fibras sintéticas utilizadas en 

la fabricación de prendas, este novedoso campo hace que las indu! 

trias textiles incrementen tanto su producción,· así como su inve! 

tigación, actualización y modernización. Gracias a las fibras -­

sintéticas se ha encontrado la manera.de disminuir el lavado en -

seco (de tintorería); cosa que en la actualidad se pueden lavar a 

mano sin problema alguno, lograndose así un gran ahorro a nivel 

familiar. 

En .Guadalajara, Jalisco, se ha. venido observando en los últi­

mos anos el incremento del comercio relacionado, con la venta de -' 

hilaturas viendose un 20% de aumento en los mismos y siendo enton 

ces más .·de 1200 comercios, entre los cuales contarnos las bonete-­

rías, mercerías y locales de venta exclusiva de hilaturas, tam- -

bién contamos con nuestros clientes potenciales que son las fábri 

cas dedicadas al ramo del vestido siendo estas un gran número, 

Este aumento ha sido provocado debido a la gran demanda tanto na­

cional como internacional, siendo importante resaltar la apertura 

a las industrias maquiladoras, ya que estas tienen una gran in- -

fluencia sobre el ramo textil. 
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En los tiempos actuales notamos la falta de confianza por paf 

te de los industriales a la inversión en equipos sofisticados u -

automatizados, no siendo el caso de la fábrica analizada, esta -­

misina ha intentado mantener en un nivel eficiente este aspecto, -

contando con una maquinaria casi totalmente automatizada, inten-·­

tan.do así recuperar los retos que presentan la producción. 
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D ) ANTECEDENTES DE !0_ OFERTA: 

En cuanto a la oferta del producto se realizó una investiga-­

ción' orientada a la observación del movimiento de la misma, vien­

do cuantas fábricas nuevas se han instalado en el ramo textil. 

(Ver tabla l). 

En la tabla 1, se observa por afio, empe.zando en 1977 y termi­

nando en 1982, el número de establecimientos dedicados a la crea-

ción de hilos y estambres, siendo en orden los primeros dedicados 

a la fabricación de estambres, y los segundos a hilos, vemos en-~ 

tonces en la tabla que desde el afio de 1977 hasta el /82 no se ha 

incrementado nuestra competencia, siendo esto muy bueno para nue~ 

tra empresa, ya que debido a eso nuestro mercado permanece inva-­

riante, queriendo decir con esto que no se ha subdividido. 

La información contenida en la tabla l, fué proporcionada por 

la Secreturía de Programación y Presupuesto, dando un fiel refle­

jo de la oferta que existe en estos últimos afios, dicha secreta­

ría es la encargada de proporcionar las estadísticas necesarias -

para los informes-gubernamentales. 

¡ 

1 

1 
1 ¡ 
i 
¡ 

l ·¡ 

' 

1 
~ 
¡ 
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Aflo 1 ESTABLECIMIENTOS PERSONAL ACUPADO MATERIAS PRIMAS 

PR..QMEDIO MENSUAL Y AUX. CONSUMIDAS 

1977 13 3, 717 508,788 

1978 13 4,0,ll 615,801 

1979 13 4,378 744 ,281 

1980 13 4,440 810,485 

1981 13 4,612 1 1 110;000 

Í982 D 4,254 1'599,000 

1978 46 16,693 4'052,562 

1979 46 18,420 .5'283,132 

1980 45 18,492 6 1 202,928 

1981 45 18 ,822 7'435,000 

1982 45 17,782 9'764,000 

Tabla l: (Proporcionada por la !¡ecretada de Proqramación y Pres,!! 

puesto). 
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e A p r· T u L o I 

DESCRIPCION DEL SISTEMA DE PRODUCCION,-

1.1- GENERALIDADES. Uno de los rasgos más importan--

' tes en un estudio del Trabajo es el analisis del sistema de prod•.1.<e 

ción existente, conviene desglosarlo para así hacer mucho más sen­

cilla su observacién. En la empreRa" HlLATEX, S.A. DE c.v. "• se 

encontró que el proceso no es muy complicado, pero aún así se debe 

.desglosar las diversas operaciones, inspecciones y almacenes, para 

poder analizar cada una con un espíritu crítico, Entre las técni-· 

cas más cornunrnente utilizadas son las gráficas y diagramas, de es-

· tos podernos subdi.vidir en 2 clases: 

A), Los que sirven para consignar una sucesión de­

hechos seflalando el orden en que ocurren, pero 

sin repoducirlos a escala. 

B), Los que sirven para registrar ·1os sucesos, in-

dicando su escala de tiempo. 

Los diversos tipos·de gráficos y diagramas que existen son: 
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* Cursograma Sinóptico 

* Cursograma Analítico· 

* Diagrama de Recorrido 

Todos ellos son de vital importancia dentro de un estudio com 

'_pleto del trabajo, el Cursograma Sinóptico nos da la información­

. en un cuadro general de sucesión de las principales operacio.nes e 

inspecciones solamente, mientras que en el Cursograma Analítico 

obtenemos una visión más completa tanto de las operaciones, ins-­

pecciones, transporte y almacenamientos existentes durante la pr2 

ducción'. 

Gracias al Diagrama de Recorrido contamos con una información 

acerca de las distancias que existen entre operaciones. 
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1.2- DATOS TECNICO.S: La fábrica cuenta con un sist~ 

ma de.producción casi totalmente automatizado. Se realizó un - -

.. cuestionario, para encontrar algunos datos claves para el anali-­

sis del sistema productivo, se utilizó al Ingeniero de la fábrica 

para contestarlo, dicho cuestionario es el siguiente: 

1.-1 Cuál es· el Producto y operaciones realizadas, 

en forma general? 

R: Los productos fabricados en la planta son -­

del tipo de hilaturas, se hablará del tipo -

30/2, debido a que es el mas comercial. 

Nosotros partimos desde la mecha, que es la-

, materia prima,· la cual nos es proveída por -

CYDSA, transformamos el insumo ha.sta conse-­

guir su forma 'final de hilado a través de di 

versas fases (operaciones), como vienen sien 

do:en orden: Mezclado y Homogenizado, es a-­

qui donde se realiza la primera fase, Reduc­

tor de diáme.tro (estirado), Enrollado,. Tor-­

sión, Tenido, Centrifugado, Secado Empaquet! 

do. 

2, - 1 cuál es la ·cuantía de producción o ma.nipula-
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ción por semana? 

R: Es de 12 toneladas, teniendo un desperdicio 

del órden del 5 al 6%, el cuál se vende pa­

ra la Úbrfoación de cobertores. 

3.-) Qué porcentaje aproximado representa del t~ 

tal producido o manipulado en la empresa? 

R: Es aproximadamente el 100%. 

4.-J Futura duración del Trabajo? 

R: Actualmente se trabaja los tres ·turnos en -

un futuro se espera que siga siendo igual. 

s.-J Será mayor o menor la producción en el fut~ 

ro? 

R: Debe de ser mayor, ya que actualmente trab! 

jamas a una buena capacidad. 

6. - J cuántos operarios toman parte ·en la, empresa 1 

12 Directamente: 

22· Indirectamente? 

R: Los operarios y empleados que toman parte en 

forma directa son 148. 
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Mientras los que fórman parte en forma indi­

recta son aproximadamente unos· 21. 

7.-) Cuál es el tipo de máquinaria y su efiéicn~-. 

cia actual? 

R: El aprovechamiento actual del equipo instal!. 

do fluctua entre el 70 y el 80% en tempera-­

das (invierno). 

EL TIPO DE MAQUINARIA ES: 

En la preparación de la fibra contamos con: 

- l Máquina para el primer paso·que es el ª.!! 

torregulado. 

- l Máquina para el segundo paso, que es el -

autorregulado. 

,;,· l Máquina para el paso final que es el au-. 

to regulado. 

Para el proceso de Producción: 

- l Máquina frotador vertical 

- 7 Continuas 

- 2 Ceneras 

- l Acopladora 

- 3 Torcedoras 
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- 1 Retractadora 

- 3 MáqUÍni\S <'le tef\ido 

- 2 Máquinas centrifugas 

- 1 Horno 

1 cámara de secado 

- 1 Máquina para empaquetar en forma de ovi-

llos de so ó 100 grs. 

s.-) cuál es la producción media diaria por oper~ 

rio o equipo?. 

R: Es de aproximadamente 2 toneladas. 

a) Qué representa la producción diaria en re­

lación con la producción en un período más 

breve por ejemplo, 1 hora? 

R: L~ P.roducción· de una hora es 24 veces me-­

nor a la del día. 

9.-l cuándo se fijaron las normas de producción y-. 

cuáles son? 

R: Nosotros no tenemos normas fijadas, se.hace -

la producción a.base de Pedido, el cual varía· 

dependiendo de la temporada debido a que se - " 

tiene·vendida la producción hasta ~res meses-

antes. 

1 
¡ 

l 
' 

. ¡ 
·! 
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10.) Tiene el trabajo aspectos particularmente -

desagradables o nocivos? 

R: SÍ. 

Es impopular entre los Obreros? si. 

·Entre fos,capataces? No. 

Los aspectos que son nocivos o desagrada- -

bles son el ruido Y.el calor en la sección­

de tintorería. 

11.-) Aprovechamiento actual de la maquinaria en 

porcentaje: 

R: Es de aproximadamente 65% debido a que se -

tiene una capacidad instalada de hasta 150-

toneladas y ahora producimos entre 50 y 75-

toneladas semanales, 

12.-) Hay cambios frecuentes de modelo que exigen 

modificaciones? 

R: No. 

13.-) Es posible modificar el producto para que -

sea más fácil de fabricar? 

R: · No, se usa una buena tecnología. 
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14.-) Tipo de calidad exigida: 

R: Dentro de la calidad exigida para la mate-

ria prima se checa el gr-tex, que es una -

medida internacional de peso por metro - -

(gr/mt.), para esto se usa un aparato USER, 

el cual nos proporciona el valor del peso­

por longitud, y además localiza los probl.!!_ 

mas más comunes que existen, como pueden -

ser: 

Un paso de la mecha mayor o menor el cuál-

provoca diversos tipos de grueso por cada-

metro, entendemos como mecha la fibra r~ci 

bida por nuestro proveedor CYDSA. En.el -

control de calidad sólo se aceptará el 1.7% 

de irregularidades, como ·sería la mecha --' 

gruesa o delgada. Cada Top o paca se che-

ca, utilizando una muestra de unos 30 grs. 

como mínimo. 

El número - tex.es el inverso del número métrico y el número­

métrico es el peso de 1 Kg por metro. Llamamos Denier ál peso de 

9000. mts. según las normas internacionales. 

En cuestion al Control de Calidad del producto términado debe 
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de cumplir con los siguientes requisitos dependiendo del tipo de­

hilo:. 

TIPO DE HILO OPERJICION TORSION RESlSTENClil 

Nh Gr/Mt. 

l.- 30/2 Crudo 242 490 

Tefiido 310 490 

2.- CRISTAL Crudo 1/22 jo4 1400 

Tenjdo 540 .1400 

Vaporizado 1/22 350 1400 

. Paso 12 644 1400 

Paso 22 318 1400 

3;-
'. 

3J/l Crudo. 404 317 

Tellido 450 317 

Se le llama teftido a la operación bajo la cuál se .le da un co­
lor determinado al producto terminado a base de ácidos e'speciales-

Mientras.que el hilo crudo es aquel al cual no se le somete al áci 

.do para darle el color sino que se conserva con.su color inicial -

(beige), 

i 
1 
1 
! 
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La· torsión como su nombre lo dice es el numero de vueltas que 

·se le dá al hilo por metro, es importante este numero ya que cuaJ!· 

do se efectúa la retractación (encojimiento), con esta operación-

sabemos de a'ntemano que tanto encojimiento tendrá la fibra. 

i 
i 
! 
¡ 
1 
í 

1 

i 
l 

1 

! 
i 
i 

1 

1 
.1 
1 
l. 
1 

1 
.·t 

l 
í 
1 

1 
! 
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1.3- SISTEMA DE NUMERACION O TITULO DEL HILO: La n~ 

rneración de las hilaturas no son corno la· de los calibres de los -

hilos metálicos, los cuales pueden medirse y referirse a un deter 

minado calibre, puesto que, además de no tener.un diámetro regu-­

lar, son deformables y blandos. De aquí vernos que para la perfe.2_ 

ta diferenciación entre los hilados, hemos de basarlos en los clg 

mentas comunes a todo tipo de hilos y que medirnos facilmcnte como 

es el peso y la longitud. De esta diferencia encontrarnos dos mé­

todos diferentes. Viendo entonces que uno es inverso al otro, -­

siendo este aplicado a fibras de una longitud limitada (lana, al­

godón·, etc.), el número o título de un hilo es tanto más .elevado­

cuanto menor sea su diámetro, y su base es un peso fijo y una lon 

gitud variable. El segundo (directo), es aplicado casi siempre a 

fibras continuas corno son la seda, rayón, acrilan, nylón, etc. se 

basa en una longirud fija y un peso variable crecicnd9 por consi­

guiente, su número a medida que va aumentando su diámetro. 

Por ejemplo el número ingles del algodón nos indica cuantas 

.madejas de 768 rnts. son necesarias para dar un peso de 454 grs. y 

corno consecuencia entre mayor sea el título más delgaso será el -· 

hilo, pués así cabrán más metros en un peso fijo. Mientras ·que -

en Espaf\a se emplea un sistema llamado "Catalán", el cuál puede -

ser de dos formas, siendo el primero de ellos, inverso y es de -­

uso general, y el número del hilo se expresa la cantidad de rnade-



25 

jas de 500 canas (777.5 mts.), que se necesitan para obtener un -

peso. de 1.1 lbs. ( 440 gms.) • Mientras el otro se emplea para los 

.hilados con desperdicios de algodón. y cuyo número nos indica el -

peso, este está considerado en cuartos de onza catalana (8.JJgms) 

de madeja compuesta de 500 canas (777.5 mts. )". 

Para la numeración de los hilados de la mayoría de las fibrás 

sintéticas y en general todas la fibras continuas se emplea el m~ 

tro como unidad de longitud y el "Denier" cuando 450 mts. (longi­

tud de una madéja pequeila), pesan 15 "Deniers" (0.05xl5=0. 75 gms) 

Siendo puésel Denier la veinteava.parte de un gramo y multipli-­

carido 45Cx20=9COC mts. pesan 60 grs. 

Sin embargo, observamos que cada día más el sistema metrico -

va tomando mayor auge, debido a que es derivado del sistema metr! 

co decimal. Sus unidades son el kilogramo y.el metro. Actualmen 

te en· Espaila, la comisión espailola de normalización textil ha con 

seguido implantar el sistema llamado "Tex" que no es más. que el. -

peso en gramos de 1000 mts. de.hilo. 

Frecuentemente se junta dos o más hilos retorcidos unos "sobre 

otros; l.os cuales forman uno solo; el cuál es doblemente más gru~ 

so. Para poder darle nombre se coloca un·numero aclarando el nú­

mero de hilos r~torcidos así pués 30/2 indica 30000 mts. con dos-
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hilos retorcidos ·(directo). 

i 
J 
1 
1 
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1.4- TIPOS DE HILATURAS CONSTITUCION QUIMICA: 

MINERALES 

Amianto 

VEGETALES O CELULOSICAS 
Algodón, Lino, Yute, Ramio, 'etc. 

ANIMALES O PROTEICAS 

Lana, Mohair, Seda, etc • 

PROTEICAS 
Ardil ( del cacahuate) 

Vicara ( del maíz) 

Fibrolana 

Merinova 

CELULOSICAS 
cuprama 

Meryl 88 
Viscosa 

Acetato 

MINERALES 

(de la caseína) 

Vidrio (del silicio) 



SINTETICAS 

POLIMEROS 
Fibravil 
Igg-vastán 
Kuralón 
Pe Ce 120 
Rhovyl . 

'l'hermovyl 
· Velón-serán 

.· Vinyón HH 

POLIACRILICAS 
Crylor 
Acrilán 
Orlón 

Dynel 
Redón 

28 

(del carbón, petróleo y sal' ma­
rina) 

(del carbón y Petróleo) 

Pan 
Poliacrilnitrilo, 
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l. 5- CURSOGRl\MI\ SINOPTICO: Una forma de regis-­

trar los hechos mediante un panorama general es la utilización -­

del cursograma sinóptico que consiste en representar mediante un­

diagrama basado en símbolos lo que sucede en el proceso de produ.Q 

ción observándose solamente las operaciones e inspecciones bajo -· 

las .cuales se somete la hilatura en este caso. 

Mediante el cursograma sinóptico hecemos constar fielmente c~ 

da.detalle íritimo del proceso e inspección, estos detalles son -

de suma importancia para un estudio posterior, gracias a él se P.Q 

drá lograr así un verdadero ahcrro tanto en horas-hombre como en-

.horas-máquina que repercutirá en un mejor costo de producción, y­

facilitará la competividad del producto en el mercado. 

En el cursograma sinóptico observamos el flujo del material y 

la transformación que sufre de proceso a proceso ha.sta llegar a -

su· prese.ntación final. Es de vital importancia señalar que las -

operacionl.!s se representan en este tipo de diagrama mediante un "' 

círculo y las inspecciones mediante un recuadro. Las operaciones 

que se realizan en la fábrica "HILATEX", son por lo general auto­

mátizadas queriendo decir con esto qué el obrero no necesita ser­

cali ficado para realizar su trabajo eficientemente, más aún el 

mismo obrero cumple con la función de ser inspecto·r en algunos de 

los procesos. 
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Profundizando más a fondo en el anallsis del cursograma sinó2 

tíco vemos que se.observa una numeración sucesiva la cual nos~· -

muestra el seguimiento del producto,después de la op~racion (9),­

notamos que existe la entrada de los ácidos los cuales no se pre­

sentan como parte de la operación debido principalmente a que son 

un· elemento auxiliar, mediante él, se le da un color determinado-

· al producto (hilatura), Lo mismo sucede después de la. opcración­

(13), ·bajo ella se empaqueta el producto ya terminado, se observa 

después de esta misma ~peración que existen 2 tipos de embalaje,­

uno es de forma de madejas y el otro proceso es de darle la ·rorma 

de ovillos de 100 6 50 grs, seg~n la petición del cliente. 
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CURSOGRAMA SINOPTICO DEL HILO. 30/2 

PPERACION 01: Entrada de fibra (Mecha) en tops de acrílico, 3 De­

niers Brillante, 11.B. (High-Ball), a mezcladora, Pi! 

ra mezclar. y homogenizar y así· sacar una sola mecha 

en botes de fibra, se estira y regula la fibra para 

sacar un "bote" de 20 grs. (20 gra'".os pcr metro), 

O!?ERACION 02: La fibra pasa a una segunda máquina estiradora don­

de se vuelve a estirar y homogenizar para secar: un 

bot.e de 12 grs. (12 gramos por metro). 

OPERACION 03: Se vuelve a estirar y homogenizar para sacar una f! 

bra en dos botes de 6 grs. (6 gramos por metro). 

· OPERACION 04: Se estira la mecha recibida de 6 grs. a 1.4 T.M. -­

dando una pequefta torción a la salida de ]02 spoons 

(canillas). 

INSPECCION 01: Se veri.ficará que la torción ejercida. en la opera­

ción 04 no sea ni mayor, ni menor para que permita 

.un buen laminado en el proceso de hilatura. 

OPERACION 0·5: Del departamento de· preparación ( oper.aciones 01, 02, 
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03, 04), pasan los spoons a las máquinas continua·s­

de hilar, para obtener de cada máquina continua un­

hilo con un título No. 37000, que después del volu­

minizado (encojimiento) nos de 118, do 30/2, 

INSPECCION 02: Se verificará· y detectará todas las irregularida--

' des que pudieran encontrarse en los hilos produci­

dos por las continuas,. como pueden ser: pegadistas 

defectuosas, títulos, etc. En estas máquinas se -

detecta y' _elimina en un alto porcentaje los defec­

tos. El resultado obtenido de.estas máquinas se -

obtiene en conos, listos para el siguiente proceso 

de doblado. 

OPERACION 06: De las máquinas .rotractices pasa el hil<;> a la máqui 

na dobladora (reunidora), de 96 husos en ambos la-­

dos, en donde será doblado a 2 cabos (hilos), para­

obtener de ella bobinas de diámetro pequefio y que­

pasaran al.siguiente proceso de torcido en las má-~ 

quinas torcedoras de doble·torción. 

INSPECCION 03:. Se verificará que el calibre sea el adecuado, pa-­

sando al laboratorio del Control de Calidad una -­

. muestra. 
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OPERACION 07: Torcedoras de 180 husos cada una de doble tracción. 

El proceso de estas máquinas es el siguiente: reci­

be bobinas standarizadas de la dobladora, para ha-­

cer el proceso de torcido en doble torción y con s~ 

lida hacia arriba, con resultado en hilo torcido s~ 

gún el título hilado 37/2 y en conos pendientes pa­

ra el siguiente proceso de voluminización. 

OPERACION OS: Reciben alimcnt~ción en conos de hilo torcido 37/2-

de .las de doble torción para ser voluminizado, el '­

cual es provocado por un sistema de vaporización en 

cajas· (toblera de vapor recalentado y el cual sale­

a embobinarse en los embobinadores acoplados, los -

cuales laboran una bobina de pequefio flujo dispues~ 

to para ser tefiido en máquinas de.alta presión en -

el Depa7tamento de Tintorerías.), se cuenta con un­

sistema moderno de voluminizado, el cual trabajá -­

por medio de resistencias. 

OPERACION 09: Después de el embobinado pasa a embobinadora de pa­

quete flojo, para así pasar a el tefiido. 

INSPECCION 04: Se .verifica que el ácido a utilizar sea el adecua­

do y el color deseado. 
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OPERACION 10: Se someten las madejas a un flujo de bafio de color­

por medio de ácidos. 

INSPECCION 05: Se checará si el tefiido se logró perfectamente y ~ 

solo se permitirá una humedad de un 4 a un 5%, si­

se aceptó por el cliente, debido al tiempo y pro-­

blemas que causa la operación de secado, 

OPERACION 11: En esta máquina se tiene por objeto extraer la hum~ 

das residual que queda en las bobinas, Después de­

ser tefiidas para poder alimentar la máquina secado­

ra, 

OPERACION 12: Se somete el hilo a un secado mediante un horno y -

una cámara de secado controlados por tie~po. 

INSPECCION 06: Se verificará que el tiempo de permanencia del pr2 

dueto no exceda dPl periodo establecido, pues de -

ser así se producirían defectos en el proñuoto. 

OPERACION 13: Después de la operación de secado, se hará el enco­

nado final, el enconado en colores, para lo cual se 

usan ceneras de 32. husos cada una. El proceso es -

el ,siguiente: 
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Se enconará. en ~onos de hilo de color como proceso-

final y a la manera de desfile de las bobinas telli­

das, que ~e ret'ibiran del departamento de tef\ido y-· 

tintorería. Este enconado deberá hacerse con una • 

uniformidad comercial. 

OPERACION 14: Se empaquetan en bolsas dP 9 col'o~ pa>ra su distrib~ 

ción. 

OPERACION 15: Esta operación es alternativa a la 14, pués se emf>.!! 

quetan Jos hilos en forma de ovillos de lOO·Ó.50 -­

grs. según sea el pedido. 1 
! 

! 
¡ 
l 
! 
1 
! . 

¡ 
1 
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HILO: Tipo; 
Fantasia 
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1.6- CURSOGRAMA ANALITICO: 

Una vez realizado el analisis general del proceso ae produc-­

ción procedamos a entrar en mayores detalles, para .ello. se utili­

zará un cursogra~a ~nalítico que se establece en forma análoga al 

sinóptico; pero utilizando, además de los símbolos de operación e 

inspección los de transporte, demora y almacenamiento. 

Mediante el cursograma analítico se dará una descripción más­

detallada de como se suceden las operaciones, el tiempo de dura-­

ción de la materia prima para procesarla ~n la operación: (invente 

rio intermedio), esto tiene como objeto localizar los diveri;os --: 

problemas. Encontramos que en este tipo de cursogram¡¡ se coloca­

la .distancia que existe entre una operación y otra, con el objeto 

de establecer la cantidad de transportación dada en m!"tros duran~ 

te cada paso del sistema de producción, además de saber .la ci(lnti:-.~ 

dad total de transportación desde su recibimiento en forma de ma­

teria prima hasta su recepción en el almacen como producto termi­

nado. 

Se utilizaron·simbolos para describir a los diversos trabajos 

realizados· entre ellos.contamos con: 

OPERACION: CIRCULO 



TRANSPORTE: FLECHA 

DEMORA: CON UNA D MAYUSCULA 

INSPECCON: CUADRO 

ALAMCEN: TRIANGULO· 
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Dajo estos símbolos se registran los diversos sucesos de la -

producción. En las observaciones de registrará los ~echos más -­

importantes o relevantes que puedan suceder dentro de la concep-­

ción del cursograma, ejemplo: El obrero se detuvo debido a la -­

falta de surtimiento por parte de· la operación anterior. Es muy­

importante usar un espíritu crítico, pués gracias a él, observar~ 

mes mejor el desempefio del equipo de trabajo y sus respectivas f~ 

!las. 



C'.'RSl•'.:RAMll llNl\LITICO 

llOJI\ num. 

OBJETO: \l:\~ ::P}l 

ACTIVIDAD:·¡¿,\,, ~llcÚtÍ11 ~.~ \,.",\o 30/i_ 

'í'C\&tt.rttln ,\._\ 1o\~l\.<_,~\(l~k<~\o 

i~CTIVID1\D 

OPEHll. o 
1'RANS. ~ 
ESPERA o 
INSPEC. o 
ALMllCE. 17 

E>PERAH-W/MATERil\LfEQIHl't)- 4 0 

;•E SUMEN 

AC'Pll/\L PROP""º~I\ ECOllOMTA 

15 

'" 8 
5 
.a. 

11ETODO: ACTU l\L/PRQPUESTO 
DISTAN (m) ~ 11. '(, 
TIEMPO(h/h) 

OPERARIO(S) PICHA num. COSTO por e 
MAN. OBRI\ 

t--P-R-0-PU-E-.S-T_A_P_O_R_: --------PE_C_H_A_: __ ..¡ MA1'ER11\L 

···:;· 

! 

APROBADO POR: FEClll\: l-T-O'-rll-l-,--+---+-------1------' 

CAN-PIS- TIEM 

DESCRIPCION 
TI irllN- PO SIMUOLO 

0110 IA 
OBSERV/\CIOHES 

(m) min O~ D :; V 

5 
< 

l'l~O/ 

\ 
\O.\ 

~ 

¡';,/,j'\ < 
.... 

l/\'i·tt\C.\C.\, s-.~ 
1) 

/ 
.~'15" ( 

1~-3 \ 

> 
" 1'l~~~ -... 

;. 

... 
ll•"-

l 111 11f•t '-

~ 

/ 
211:~ y 

t':aJl'' ,1 

TOTAL 

1 
1 



HOJA num. 

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO 41 1 

i;CTIVIDAD AC'fUAT. P~npn~om• EmNOMT> 
nESUMEN 1 

¡ 

.óEJ!:TG: OPERA. o \:1:1 

l-------------------1 TRANS. ~ 
ESPERA O 

¡ ACTIVIDAD: INSPEC. Cl !I 
Í ALMACE. V 
l 
j 

¡ :·U:•ODO: ;.crui\L/PROPUESTO DISTAN (m) 1 l TIEMPO(h/h) 

¡!¡, : OPERA.~IO(S) F'ICHA num. COSTO por e 1 

MAN, OBRA ¡ 
l t--P-i~O-p-.,-.E-S-"1-;1_?_0R-: -------F-E_C_H_A_: __ .¡ MATERIAL 

;,PRODi<D•:• POR: F'EC!IA: l'-T-O_T_A_L __ -t----tr---------+------"4 ¡ 
DESCR IPCION 

<, 4 t, ~ \ C';il21 .. .lf\d.C. 

~;.,L..• 1:;_ \a.s. .. locü-tlcl<CU... 

CAN 
TI 

DAD 

ns- TIEM 
rAN- PO - SIMBOLO 
:IA 

OBSERVACIONES 

(m) min O~ D D V 

l
, • j llt..1·~.:!¿.., .... 1.._c;;:.. .. u'.:. t.vl~<( • ..:'\.lic. j 

o- '/111°·\t'rlÍ-- c .. 1.•1,:.t· ll~.4~C ~fJ\u..\ ¡ 

1 

e r~•'!!:~:., .\: n.,1_rJ11r~d~ .~.~"'~\ ! 
• T1:.11• l'!:d:::l- ..;:\. ct.:1"'1 PCI 'h.,)l\..lG'...dG l 

l 
• i1.1,,r,-,b. ,J .U".l'l<"-fo ,_n e.di<•\ lil'J()':ll'i" ·1 · 

TOTAL ¡ 



' 
C'.'RSQ•.:RMll\ ANALITICO ·oPERARJ0/~11\TERIAL/EQUIPO 42 

DIAGRl\:·1/\ num' llOJA num. i' E S U ME N 

,.CTIVIDAD ACTllAr. PºOP"F.STA ECONOMTA 

• OBJETO: 
OPERA. o 
TRANS. ~ 
ESPERA o 

ACTIVIDAD: INSPEC. Cl 
AIJ.IACE. \7 

MET<¡DO: ,\CTUAL/PROPUESTO 
DISTAN(m) 

TIEMPO (h/h) '· 
OPERARIO(S) PICHA num. cos·ro por e 

MAN. OBRA 

PROPUESTA POR: f'ECllA: MA'Í'ER!AL 

APROBADO POR: PECHA: TOTAr, 

CAN-brs- TIE!:! 
TI-irAN-

PO 
SJM!lOLO 

O~SERVAC!OllES DESCRIPCION 
DAD l::IA 

(m) min o~ D :J V' 
]Í4..MUÚ. °'i'ñ-;t,.- u M..~At.1lAu .. 
!.)t"r.."r1Ll.1 .... nn1kt....~l .. \O •A \. li\\\ti.\, ~ ~·JÚ(JI\ ..,.. \.l •.. ,,\,_\ 
Ó(h.fCu .. ;c.'..~ l\ •. 1.~h.1r.\n,")11_ fl...(\ l~ui\\o\ 'IO ~.\ !. Ut\,\;_j,~-'l-: .·~·V11.H1~llr,\(/i',-.< lJJ~::.i .. 

T<(1111ded.J'_ c.\. t\lrno..u . .., ,\¡ 1, o.le'< 1 u 1-... 
LJT"Ait\aALl l\ -.. 

¡ 

, 

1 

TOTAL IS I~ 11 5 .t 
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SITUACION ACTUAL 
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C A P I T U L O II 

SITUACION ACTUAL 

2.1-'RECURSOS A DISPOSICION DE LA EMPRESA: Para po­

der medir efectivamente la productividad de una determinada emprg 

sa, debemos hacer una evaluación completa de los recurs.os con l.os 

que cuenta. Vemos que ~uando mencionamos la productividad de los 

factores, nos estaremos refiriendo a los elementos más importan-­

tes y' quizas los prindpales en la vida económica industrial de -

la empresa, entre los diversos factores que existen mencionaré: 

a) Terrenos y edificios 

b) Materiales 

c) Máquinas 

d) Mano de obra. 

·En la mayoría de las veces considerando estos conceptos de -­

productividad de los factores· nos ayuda a apreciar y cuantificar~ 

el grado de eficiencia con que ·se está trabajando la planta pro-­

ductiva en su conjunto y totalidad. Así como poder conocer y co~ 

parar las aportaciones para el aumento o disminución de la efoct.!_ 

vidad por parte de cada uno de ellos .• 
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Estamos hablando de eficiencia, pero debemos de recordar que-· 

para que exista, se deben conjuntar tanto la organización de la -· 

empresa, como los objetivos que se pretenden alcanzar, para lo- -

grarla; nunca debemos de ver todo como un integrado, ya que se di 

ficultaría bastante la observación de los problemas existentes de 

no ser así, por tanto, debemos descomponer en elementos la produ~ 

ción, los cuales utilizaremos como factores. 

Definiré la productividad como: "La relación entre la produc­

ción e insumo" *l. siendo el insumo la cantidad de recursos utili 

zados.y el producto, el total de bienes aportadas. Vernos enton-­

ces que la conjunción de estos nos define la productividad. 
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a) Terrenos y edificios: 

Como sabemos los terrenos y edificios representan los activos 

fijos tangibles necesarios para el funcionamiento de una empresa. 

La eficiencia de los mismos va relacionad.a a la necesidad y dis-­

tribución así como su preservación, notamos que en la fábrica· - -

" HitATEX, S.A. DE c.v. •, se encuentra localizada en el centro -

del pueblo como se detalla en el dibujo No. 1, vemos que el acce­

so a la fábrica no es suficiente debido al red.ucido espacio de la 

calle, por lo que se provoca un embotellamiento debido principal­

mente a la entrada y salida de camiones de la fábrica a los cen-­

tros de distribución y viceversa. En el capitulo No. 3, se comen 

tará con más detalles este aspecto; pero es necesario indicarlo,­

deb_ido a que el mínimo detalle es de ut.i.lidad comentarse para así 

lograr .la eficieneia deseada. 

La fábrica está.ubicada dentro de un terreno .de 11,000 m2 a-­

proximadamente, donde se tiene construido la cantidad de 8,400 m2 

que constituyen las oficinas y la planta productiva con su respe~ 

tiva bodega de almacenamiento de producto terminado, la nave mide 

120x70 mts. Localizandose también dentro de_ la empresa una case­

ta de vigilancia y un estacionamiento para la entrada de insumos­

Y salida de productos terminados-a el centro de consumo para su -

distribución, dicho estacionamiento se encuentra ubica.do a un co§. 
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tado de la planta productiva, desembocando precisamente. enfrente.;.. 

de la. bodega de producto terminado. 

b) Materiales: 

Así como los terrenos y edificios es importante hacer .notar -

que los diversos insumos utilizados para su transformación en prQ 

duetos útiles deben llenar los diversos requerimientos de control 

de calidad, para así lograr la productividad deseada por la empr~ 

sa, pués, uno.de sus objetivos principales es el de mejorar su c~ 

lidad para lograr su exportación siguiendo las normas ya estable­

cidas internacionalmente. 

He referiré en este momento a los insumos necesarios para la fa-­

bricación del hilo llamado.30/2, este nombre es el que se le a o­

forgado comercialmente por las diversas compafiías dedicadas al r~ 

mo te.xtil. Siendo este tipo de hilo el de mayor demanda en la ªE 

tualidad debido a sus propias cualidades. Habiendo explicado. e,1-

porque de la elección de este hilo y ·haciendo notar que el proce-.: 

so de fabricación de dicho hilo es el más completo llevandose. a .;. 

cabo en él todas las operaciones.de producción;. Como lo pudimos­

observar en el capítulo anterior·(descripción.del sistema de pro­

ducción). 
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La materia prima utilizada en el 30/2 es el poliacrilnitrilo­

siendo este un polímero formado por la polimerización de ácido -­

acrílico y nitrilo dando corno resultado el poliacrilriitrilo. 

Siendo proceido por CYDSA, industria importante en el ramo textil 

corno proveedor de los diversos insumos acupados. 

Corno hemos visto ya el·título comercial del hilo 30/2 nos in­

dica el número de kilornetros con que cuenta la madeja que en este 

caso son 30, mientras que el número 2 nos proporciona el dato de­

que se encuentran. 2 hilos en la rnisrná madeja. 

Utilizando también un ácido para el tef\ido del hilo siendo d.!_ 

ferente para los diversos colores dependiendo de él. 

Usarnos conos de cartón para la presentación asi 9orno también-

etiquetas junto con sus respectivas bolsas para· su embalaje y prQ 

sentación para el cliente todo esto nos es suministrado porFISlSA. 

Estos recursos materiales incluyen tanto la ele:ctricidad, a--' 

gua, gas y todo ·10 relacionado con el ·Valor agregado al .P.roducto­

terminado. 

Dentro de la energía eléctrica se cuenta con un transformador 

de 500 kva. se Hene un tanque con capacidad de iooo lts. de die-

1 
-¡ 
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sel, con el.cual se alimenta a la caldera. 

e) Máquinas: 

Es de vital importáncin el analisis detallado del fUnciona-· 

miento de cada una de las máquinas utilizadas en la transforma- -

ción del insumo. A continuación se analizará la maquinaria según 

.su funcionamiento empezando en orden. 

Tenemos primero el departamento de Preparación de la Mecha -­

donde su objetivo es regular, homogenizar y mezclar la misma uti­

lizando las siguientes máquinas: 

- MAQUINA ler. PASO, modelo Intersecting ~im­

plificado GN~. marca N S c. 

Características Técnicas: 

Utilización: Peinado-t€'!Udo, repeinado, mez-­

claz-con-vertido, craqueado, preparación para 

hiladura·, proceso de: 

Lon<Jitud de guarnición de las barritas: 220mm,. 

Altura de las.agujas: 17.5 mm. (agujas del"). 

Profundidad del campo de barritas: 164 mm. 
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Velocidad máxima de las barritas: 1900 gol-­

pes/minuto. 

Cilindro alimentador inferior: ~ 90 mm. 

·cilindro alimentador superior: ~ 80 mm. 

Cilindros estiradores gemelos: ~ 25/62.5 ó -

30/62.5 mm. (~ 40) 62.5 (para estopas de li­

no). 

Distancia alimentadores-estiradores: 270 a -

310 mm. con cilindros~ 2.5/62.5 mm. 

Presión sobre los'estiradores: hasta 200 dan 

(aprox. 300 kg.). 

Estiraje mecánico: 5.2 a 15. 

Función: 

En este primer paso la·autorreguladora NSC, -

bajo la cual se toma la mecha proveída por -­

_CYDSA lpoliacrilnitrilo), en ella se-mezcla y 

homogeniza, para así sacar un solo bote.de fi 
bra regulada a 20 grs. por metro. 

Los ajustes de este tipo de máquina se ·reali­

zan a base de cambios de pifiones, colocando -

en la parte interna de la misma (ver fiCJura·-
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No. l en anexo)'. 

-·MAQUINA 2do. PASO Modelo mezcladora Tr. -­

marca N S c. 

Caract'erísticas Técnicas: 

Utilización: Mezclas de lanas y fibras quím! 

cas. 

Alimentación: Botes o bobinas. 

Salidas: - l bote con o sin cambio automáti-

co. 

- ó l bobina. 

·Paso en la salida: hasta 250 m/minuto. 

Estiraje de la cabeza ET: 2 a 4. 

Velocidad de entrada: 17.10 m/minuto con - -

1900 golpes/minuto. 

Paso de los tornillos sin fin: 2x9 mm •. 

Número de barritas: 2x72. 

Número de barritas en posición de trabajo: -

2xl9. 

Longitud de guarnición de las barritas: 220mm 

Altura de las agujas: 17.5 mm (agujas del"). 

Profundidad del cilindro de barritas: 164 mm. 

Velocidad máxima de las barritas: 1900 golpes 
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/minuto. 

Cilindro alimentador inferior: P 90 mm. 

Cilindro alimentador superior: P 80 mm. 

Cilindro estiradores gemelos: P 25/62.5 ó --

30/62.5 mm. P 40/62.5 (pára estopas de lino). 

Distancia alimentadores~--estiradores: 270 a 

310 mm. con cilindros P 25/62.5 mm. 

·Estiraje mecánico: 5.2 a 15. 

Pr~sión sobre los estiradores: hasta 200 dan 

(aprox. 300 kg). 

En dicho paso la máquina autorregulador NSC, 

tiene 'como objetivo el estiraje 9e la mecha, 

hasta lograr un bote con 12 gramos por metro; 

esta máquina se compone de 2 cabezas de in-­

tersecting GNT cuyos velos de salida se su-­

perponen antes de ser estirados en ,la' cabeza 

de un estiraje de tubos ETB. (Ver figura No. 

2, en anexo). 

- MAQUINA 3er. PASO FINAL. Modelo mezclador­

TR marca N S c, 

,. 
r 
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Características Técnicas: 

Utilización: Mezclas de lanas y fibras quimi~ 

cas. 

Alimentación: Botes o bobinas. 

Salidas: l bote con o sin cambio automático. 

Estiraje de la cabeza ET: 2 a 4. 

Velocidad de entrada: 17.10 m/minuto. 

Estiraje mecánico: 5 .• 2 a 15 

Presión sobre estiradores: Hasta 200 dan - -­

( aprox. 300 kg. J. 

Paso de los tornillos sin fin: 2x9 mm. 

Paso en la salida: Hasta 250 m/minuto. 

Función: 

Esta máquina autorreguladora, bajo la.cual, -

obtenemos 2 .botes de fibra de 6 grs. por me~­

tro cada uno, tiene las mismas característi-­

cas que la del 2do. paso, debido a que consi! 

te el mismo procedimiento de la anterior.(Ver 

figura No. 3, en anexo). 

- FROTADOR VERTICAL FMV 10 Marca N S C. 
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·características Técnicas: 

Utflización: Lana, fibra química y en mezclas 

Gama de números: 250 a 1500 Tex (Num: 4 a --

0.66). 

Carga.máxima: 15 a 18 g/m según las fibras. 

Alimentación: Botes ' 400, 500, 600 y 700mm. · 

Doblaje: 1 O 2. 

Cilindro alimentador: ajustable. 

Diametro del cilindro alimentador: · 40 mm-

Dtámetr.o del cilindro estirador: 25 a 50 mm. 

Presión sobre estiradores: 80 dan (aprox. 80 

kg.), por gato neumatico. 

Distancia alimentador: Ajustable de 205 a --

305 mm; 

Estirador: (Q
0

uick set co.n. motor). 

Gama de estirajes: 9a 26. 

Tipo de dispositivo de estiraje: NSC de banaa 

~ncha y barrilitos. 

Frotamiento: en 2 pisos máximo 1000 golpes/mi 

nuto para caaa piso. 

Número de bobinas: 12 a 16 O 20. 

Bobinas: de mecha doble. 

Diámetro de las bobinas: Máximo 320 mm. 

i 
1 

i 
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,Peo;o de las bobinas: 4 a. 6 kg., seglln las, H­

bras. 

Tubos: Largos 300 mm diámetro 70 mm. 

Potencia del motor principal: 18 Kw', 

.Potencia de aspiración: 3.7 Kw. 

Potencia instalada: 23.5 Kw. (servo control -

incluido), 

Consumo de aire comprimido (presión S bares! 

2 m3/hora {aire comprimido). 

Autonomía de la eyección automática: 3 muda-

das. 

Alimentación de los tubos: Automática. 

Etiquetado: Etiquetado automático de las babi 

nas. 

Función: 

Su función es la.de estirar la mecha recibida 

de 6 gramos por metro .a un título de 1,'4 TM -

dando una pequefla torción a la.misma para evi 

tar que se deshebre. El frotador vertical de 

manguitos "FMV 10", e.s una máquina de veloci­

dad muy alta, 'con 2 hileras de frotamiento y­

una salida sobre bobinas de dimensiones muy -

.'·\ 
\ 
l 
1 

\ 
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.\ 
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grandes. (~ 320x300 mm). El frotador esta­

equipado de: 

- Un dispositivo centralizado de alimenta- -

ci6n de los t~bos vacíos. 

- Un dispositivo de mudada de las bobinas -­

llenas al final de la máquina. 

- Un dispositivo automático para colocar eti 

quetas. 

Una'construcci6n muy robusta (la máquina de-

20 bobinas pesa unas 15 toneladas), garanti­

za a pesar de la velocidad, una marcha sin -

vibráciones. (ver figura 'No. 4 en anexo) • 

Departamento de Co~tinuas. 

- 6 MAQUINAS CONTINUAS DE HILAR DE ANILLOS.­

.cognatex Flc (7-81). 

Características Técnicas: 

Alimentación: Las filetas son del tipo pendu­

lar para bobinas de acabados o de mechera, 

Barras para evitar ia caída de la mecha: Se -

eliminan las rupturas debidas a .la· falta de -
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control de la mecha en alimentación en fin de 

bobinas • 

. Predisposición mecánica para la aplicación "­

del limpiador móvil: El limpiador movil puede 

aplicarse en todo moment.o' sin modificación a.! 

guna a la máquina. 

Interrupción de alimentación: El limpiador -

puede aplicarse en todo momento y la máquina­

puede ser interrumpida en cualquier instante. 

Racionalidad de conducción: Permite la progr! 

mación de las intervenciones reduciendo los - · 

tiempos muertos. 

Unificación de los componentes: De los varios 

modelos de continuas de hilar simple y doble-

mando. 

Sistema de estiraje: 

- Cilindro alimentador: 35 mm. 

Cilindro estirador: :40 mm 

- Desembrague del tren de estiraje: ±20% 

entre una cara.y otra sobre. continuas-

simple mando. 

- Posibilidad de variar el estiraje. 

Aspiración:·centralizada por tubitos extral-­

bles. Permiten una fácil limpieza individual-

1 
1 

1 

1 
t 
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y una rápida substitución total, para una corr 

tinua eficiencia de aspiración reduciendo Iás 

rupturas por "mariage". 

Sentido de rotación de los husos: La inver- -

sión del se~tido de rotación de los husos se­

lcigra mediante la simple rotación de un dispf!. 

sitivo puesto en el interior del cabcznL 

Geometría del balón: El movimiento diferen-­

cial de los 3 órganos en movimientos: plata -

banda, porta aros, a11tibalón y guía-hilos pe_[ 

mite lograr las velocidades más elevadas de -

hilatura con el mínimo de roturas. 

Ligadura automática con ·enrollado de hilo - -

constante.: El enrollado de hilo dé ligadura­

esta predeterminado en 50 cm. 

Programacion Centralizada: Racionaliza todas 

las intervenciones para una perfecta forma- -

ción de la bobina. 

Respuesta en.rape automática para arranque 

después de mudada: Permite el arranque de·la 

continua en las mejores condiciones con el mi 

nimo de roturas de hilos. 

Irid.icador de hilos rotos 1 Reduce la interverr 

vención. de los operarios para la busqueda de-
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los hilos rotos rindiendo más racional la con 

duccíón de la continua. 

Motorización: - Por motor en corto circuito y 

y poleas intercambiables; 

- Por motor en corto circuito -

a variador mecánié:o con po- -
leas expansibles y programa-­

dar de velocidad, (se cuenta-

con uno como este). 

·Programador el.ectrónico de velocidad para mando a distanci.a, .. 

Contador de Producción. 

Altura de 
Trabajo H 

( mm l 

585~590 

Encarta 
míento­
husos mm 

82.5 

Aro 11 
( mm) 

55,57,60 

Gama Títu 
los Nm. -

24-60 

Longitud 
tubito 

(mm) 

260-2.80 

Paso neto 
lana husa 

(mm) 

130 

- l MAQUINA HISMAMATIC-L1 Continua de hilar -

con las mismas características que las Cogne-

tex. 

Función: 

Las continuas tienen como funció~ pÚ~cipal -

la de dar el titulo al hilo siendo en este C! 



Elementos Cabezas 
,No. ( mm ) 

127-152 

8 

16 

6 24 

8 32 

ÍO 40 

12 48 

14 56 
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so el de 37 ,000 el número otorgado por esta ·­

operaci6n. (Ver figura No. 5 en anexo) 

- 3 MAQUINAS CONERAS SAVIO.RAS 

- 1 MAQUINA CONERA MANUAL FADIS 

Características Técnicas: 

Longitud Potencia Totol Peso neto de 
( mm l Kw aspirador · los elementos 

co_n cab<.>zal y 
motores (k9) 

4120 16 2300 

6600 16.?. 3550 

9080 16.5 4800 

11560 16.75 6050 

14040 24 7300 

16520 24.3 '8550 

19000 25 973(1 . 

Funcí6n: 

Su objetivo es el pasar las canillas o spoole' 

a una bobina cílindrica. (Ver fig. 6 en anexó) 

1 

1 
! 
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- l ACOPLADORA: 

características Técnicas: 

Velocidad de alimentación: 30 m/min, 

Velocidad de salida de las bobinas: 25 m/min, 

Cilindros y rodillos alimentadores: ~ 60 mm, 

Potencia de motores: 2 polos 11 Kw, 

polos 9 Kw. 

Aspiración: 3 Kw. 

Función: 

_Adaptar el hilo a un cono de plástico perfor! 

do, para utilizarse en el qepartamento de te­

ñido, sin pasar por las torcedoras, 

- 3 TORCEDORAS SAVIO TCG, 

características Técnicas: 

Aro tipo A seco. 

Husos c,on casquillo antivibrante y freno de -

rodillo. 
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Transmisión mediante cinta 4 husos -·2 cada -

frote. 

Rotación de los husos derecha "2 ,,. e izquierda 

11511. 

Motorización con motores en corto circuito. 

Dispositivo automático para el paro de la ali 

mentación con.bloque de la extremidad del ca­

bo roto. 

Puesta en fase automática después de la mecha. 

Función: 

Como su nombre lo dice, esta máquina es la eE 

cargada de proporcionar una torclón al hilo.-

(ver figura No. 7 en anexo) • 

. ~ 1 RETRACTADORA SAVIO: 

Características Técnicas: 

Utilización: Hilatura. 

Fibras trabajadas: Sintéticas y artificiales;· 

Reducción volumétrica: A base de resistencias. 

Regulación: 12.5 a 25% 



·velocidad máxima: 350 m/min. 

Título a la entrada: 37,000, 

Titulo a la salida: 30,000. 

Potencia total instalada: 65 Kw. 
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Producción y rendimiento en función del· hilo-· 

y·velocidad del trabajo. 

Peso total de la máquina: 8,0000 kg. 

CaÜdad. elevada. 

Autóma.tización elevada. 

Mandos y controles centralizados permiten rá­

pidas intervenciones para una fácil conduc- -

ción. 

Función: 

Proporcionar el volumen (retractado) del hilo 

o sea el encojimiento, para así lograr un.ti­

tulo de 30/2 en lugar del 37/2, con el ·que se 

comenzó la operación. 

Existen dos retractadoras marca Hacoba, cuyo funcionamiento.es .. -

a base de toberas, por las que se conduce. el vapor recalentado. 

Actualmente es completamente obsoleta y esta siendo suplida por la 

retractadora SAVIO. 
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Departamento de Teñido-Tintorería. 

-' _!MAQUINAS DE TERIDO "PEGG" 

l Vertical •. 

2 Horizontales. 

Características Técnicas: 

Capacidad de teftido (hcrizontales): 100 kgs. 

Sistema de teñido flux in ó flux.out: El fl~ 

jo va de dentro a fuera o de fuera a dentro. 

·Equipo de control .con panel ·de acero inoxida-

ble. 

Cuba cilíndrica de acero inoxidable. 

Equipo eléctrico centralizado. 

Verticales: 

capacidad de teftido: 400 kgs. 

Altura (l!Ull): 4550 

Largo (l!Ull): 3550 

Ancho (l!Ull): 2050 

··Funciona a presión estática y alta. temperatura:· 

Mái<. 140°C. 

Construído'de acero inoxidable de alta calidad 

l 
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antiácida A!SI~316. 

Autoclave cilindro de acero inoxidable, pro-­

visto de un cono central para asiento·de los­

portamaterias. 

Válvula de descarga. 

Intercambiador de calor. 

Equipo de control con panel de acero.· 

Cierre de la tapa mediante palancas en ·la Pª! 

te superior. 

Dispositivo By-pass. 

Bomba hilicoidal: 60 c.v. 

Bomba de inyección: 2 c.v. 
Sistema de lavado a la continua. 

Deposito especial para el muestreo. 

Equipo eléctrico centralizado. 

Función: 

Estas máquinas proporcionan el calor deseado­

por el cliente al producto (madejas) • 

. - 2 CENTRIFUGAS 

Características Técnicas: 
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Sistema de suspención oscilante con 3 puntós­

de apoyo, 

Base inferior y carcasa construidos con acero· 

Siemens. 

Cesta perforada de acero inoxidable AISI-316, 

así como la tapa • 

Tapa equipada con sistema de seg·uridad. 

Embrague centrífrugo para un arranque gradual 

y progresivo. 

Frenado por medio de una planea manual. 

Diámetro del cesto: 1200 mm. 

Altura .del ·cesto: 470 mm. 

Motor: 7 • 5 H. P. 

R.P.M.: 820 en la cesta. 

Dimensiones: 

Altura 1100 

Largo 2000 

Ancho 2300 

Sistema para que no funcione la máquina si no 

se encuentra cerrada (sistema de seguridad).­

(ver figura No,. 8, en anexo). 

~ 1 SECADOR MARCA ASTRO: 
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Características Técnicas: 

. Sistema de serpentines. 

Función: 

El secador tiene unas dimenciones de .3x2 mts, 

siendo utilizado para secar las bobinas o ma­

dejas, luego de haber sido exprimidas por las 

centrifugas, el secador puede elevar su temp~ 

ratura hasta 150 ºc, esta tempe.ratura es la S,!! 

ficiente para eliminar la humedad. Consta 

con un termómet.ro regulador, 

- l CAMARA DE SECADO: 

La cámara de secado tiene las mismas caracte-. 

rísticas que el secador, además de que tiene­

una capacidad mayor que la del secador. 

- 2 CALDERAS: 
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1 caldera de 20 c.v. 

Caldera de 50 c.v. 

Función: 

Proveer de. vapor necesario a el. proceso de -:... 

producción. 
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d)- Mano de Obra; 

En toda <'ntidad este recurso es muy importante y delicado ya­

que existe un buen i!mhiente de trabajo, direcci6n, organizaci.6n Y, 

control, el trabajo se desarrollará sin contratiem'pos y fallas. -

Se describirá cada uno de los puestos así como su funci6n actual-

en la Industria. 

Como ya hemos visto, una empresa es en ·sí una entidad sociai, 

debido a que se convive con personas, por lo tanto el aspecto so-

cial dentro de toda entidad se le debe tener muy en cuenta, al t~ . 

ner buenas relaciones los objetivos se alcanzaran fácilmente. En 

la fábrica "HILATEX", se cuenta con una relaci6n entre la direc:--

ci6n y los obreros un tanto. distanciad.a debido a la falta de com!! 

nicaCión. 

a).- Descripci6n de Puestos-. 

GERENTE GENERAL~ 

Funci6n General: Administrar los recursos de la Soci~dad,· pl!' 

ncar, ·organizar, dirigir y contro·lar las ·actividades,· de modo ·tal 

_que, su funcionamiento se apegue a las disposiciones del .Conse.jo_;· 
\ .. ' 

de Administraci6n y a fin de lograr los objetivos 'ú1sÚtucionáles~ 
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Funciones Básicas: 

- Dirigirla marcha de "HILATEX",. representandola le­

galmente en su relación interna y externa, con todas sus faculta--· 

de.s que conforme a la legislación correspondan a un mandatar.io. ge­

neral. 

- Formular y presentar al Consejo de Administración -­

los estadQs financieros mensuales, balances ordinarios y extraordi­

narios·, así como los programas de operación, inversiones y pres u- .. -

puestos de gastos para el siguiente ejercic:io anual. 

- Elabora y establece los reglamentos de funciones y ~ 
tribuciones de sus diversas dependencias, instructivos de labores,­

control.es internos y externos y en general ·todas las d~sposicioncs­

relaéiunadas con la organización de "HILATEX". 

- Proveer todo lo necesario para el cumplimiento. de los 

programas y el correcto ejer<:'icio de los presupuestos de._gastos aprg 

hados, 

· - Aprobar y administrar los bienes y negocios de la So­

ciedad de acuerdo con los lineamientos generales. 
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- Administrar, dirigir; coordinar y controlar todos.,. 

los recursos con quP se cuenta de una manera eficiente.y efectiva, 

ejerciendo sus derechc>s ante las autoridailes.administrativas mun.! 

cipales y demás dependencias gubernamentales. 

CONTRALOR: 

Función Ganeral: Contribuir a un mejor funcionamiento·, me- -: 

diante la integración, control y evaluación de los pl~nes, progri!. 

mns y presupuílstos, así cc>mo l<l formul.aci.ón y ejecución de progri!. 

.mas de auditores fjnancieras, administrativas y operacionales. 

Función Básica: 

- Formular los programas de auditoria financiera, ad­

ministrativa y operacional, conducir su instrumentación y formular 

·1os informes y recomendaciones que se deriven de las intervencio~-

nes. 

-.Formular los informes a la Secretaria de Hacienda y 

apoyar a la Dirección General de la entidad en la elaboración' de-. ' . . .. . . 
documentos informativos que soliciten las autoridad.es. superiores. 

· - Organizar, instrumentar, operar y evaluar el si.ate-

1 

1 

1 

1 

l 
1 
¡ 
¡ 

t 
¡ 
¡ 
¡. 
l 
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ma integrado de control y evaluación de la entidad, informando al 

titular de .sus resultádos; 

~Proponer normas y procedimientos.que permitan la i~ 

. tegración, la ejecución y control eficiente de los planes, progra-. 

mas y presupuestos de la empresa, 

- Evaluar cuantitativamente los resultados de la ent_!. 

dad en cuanto a su organ.iza.ción y funcionamiento integral, en base 

a .las disposiciones, normas, lineamientos, programas y·presupues-­

tos autodzados. 

- ·Elaborar periódicamente los estados financieros, b!! 

lance general, .estado de resultados y estados de origen, así came­

la aplicación de los recursos. 

- Llevar .ª cabo la aplicación contable de palizas de­

ingresos, así como la elaboración de sueldos y salarios. 

Función Específica: Registrar las operaciones contables de -

la empresa "HILATEX, S.A •. DE c.v.•; de acuerdo al sistema. establ~· 

cido, .a efecto de proporcionar la información. ad.ecuada para la .t.Q. 

ma de decisiones. 



72 

GERENTE DE PRODUCCION: 

Punción General: Efectuar la planeación y control ·de la .pro­

ducción. 

Punción Básica: 

- Elaborar el .programa de.producción basado en los -­

pronósticos de ventas. 

-. Participar en la elaboración de programas de adqui­

sición de materia prima, refacciones y material de empaque. 

- Proveer las necesidades de mano de obra, tanto cali 

ficada corno no calificada. 

- Con_trolar la producción mediante programas que con- . 

tienen un analisis detallado de la producción: diada, semanal y­

rnensual. 

-·Elaborar reportes mensuales para prevenir ·y ajustar 

las desviaciones. 

- Vigilar y supervisar la realización de las pruebas-
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necesarias, en el caso de mejoras ·a la producción actual. 

Funéiones Específicas: Supervisar, controlar y vigilar que -

se cumplan los diversos programas de producción. 

GERENTE DE FINANZAS: 

Función General: Administrar los recursos financieros de ·1a · -· 

· • entidad, así corno proporcionar los requerimientos de capital a .fin 

de llevar a cabo los programas establecidos. 

. • 

Función Básica: 

- Presenta los estados financieros de la empresa a ·1os 

diversos accionistas. 

- Revisar que se cumplan las. operaciones conforme a lo 

esperado. 

- Coordina las funciones. de los departamentos de cent!!_ 

bilidad, ve.ntas, distribución, crédito y cobranzas, así corno adqui­

siciones • 

.,. Solicfta autorización .al Consejo .de Administración Pi!. 

'" .. :,~. 
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ra los prestamos correspondientes. 

- Realiza muestras mensualraen.te del avance dPl presu­

puesto y solicitar de acuerdo a las normas vigPntes, ampliaciones, 

.reducciones y transferencias al mismo. 

- Determinar las políticas generales sobre la admini§. 

tración de recursos humanos de la empresa, de acuerdo con la.Dire~ 

ción General. 

Función Específica: Coordinar las funciones de los diversos -

departamentos, así como la administración de los recursos financi~ 

ros de los mismos. 

JEFE DE VENTAS: 

Función General: Elaborar, desarrollar y controlar los planes 

y programas a corto y largo plazo, para la venta de los productos­

de acuerdo con, los objetivos generales de la emp~esa para lograr -

su desarrollo continuo en el mercado. 

:pUnción Básica: 

- Formular y presentar las .polít'icas .de ventas de los-
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productos. 

- Fijar los planes y elaborar programas.dé ventas, e~. 

pecificando los recursos y plazos. 

- Analizar las ventas, los costos y rentabilidad de -

los 'productos. 

- Vigilar los niveles de inventario de los productos­

cn todos. los puntos de almacenaje, como bodegas y depósÚos pro-·­

pies. (producto terminado). 

- Llevar los registros de ventas, ya sea de mayorís-­

tas. n. detallístas. 

- Evaluar las políticas y procedimientos de venta de­

los productos·tales comoi fijación de precios, canales de distri-­

btición, etc. 

Función Específica: Evaluar· las )olíticas Y. procedimientos de 

ventas. 

JEFE DE MANTENIMIENTO:. 
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Función General: Vigilar y corregir cualquier falla en el si! 

tema de producción dentro de la entidad productiva, 

Función Básica: 

- Mantener el .funcionamiento eficiente de las máqui-­

nas implicadas en ·el sistema de producción. 

- Coordinar y programar el mantenimiento preventivo. 

- Desarrollar de acuerdo con la Dirección General, p~ 

líticas, programas.Y sistemas de mantenimiento. 

Función Específica: Mantener, corregir_ y prevenir las fallas­

en la maquinaria.y equipo auxiliar utilizado. en la producción; 

LABORATORISTA: 

Función General: Aplicar las técnicas del control. de calidad,. 

para sí lle.nar los requisitos del cliente. 

Funeión Básica: 

-.Ralizar pruebas de 1aboratorio y de planta para el -



77 

estudio del producto tanto en la parte final como en el proceso. 

- Realizar estudios e investigaciones sobre las mate­

rias primas básicas para la producció~ de hilados. 

- Establecer programas que permitan lograr el scgui-­

miento de vida de los productos que se elaboran así como los ae· -

nuevo desarrollo. 

ALMACENISTA DE REFACCIONES O BODEGA: 

Función General: Recibir el pedido de materia prima y produE 

to terminado, así como refacciones, colocandolas en el lugar co-­

rrecto. 

Función Básica: 

- Recibir el material ( materia prima), producto ter­

minado y refacciones, registrandolas y acomodandolas. 

- Pasar el registro al jefe de producción y ventas. 

Función Específica: Realizar el registro y acomodo de la he-­

rramienta, producto terminado y materia prima. 
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OBRERO: 

Función General: Mantener en funcionamiento la maquinária a­

sign.ada a su cargo 

Función Básica: 

- Observar caulquier anomalía y reportarla a la mayor 

brevedad ·posible • 

.,. Mantener fluido el proceso de producción .• 

- Regular el prnceso de la máquina. 

Checar cada paso sistemático de la operación. 

Función Específica: Checar el eficiente funcionamiento de la-

maquinaria • 

. JEFE DE PERSONAL: 

Fu~ción Ceneral: Observar y.conservar, así como proporcionar­

los recursqs humanos necesarios para la empresa. 

Función ·Básica: 

.· . . ' ' ·., 

- Mantener dotada a la .enti.dad de los diversos recur"'-
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sos humanos necesarios. 

- Coordinar el desernpefio y ambiente de trabájo, 

Función Específica: Mantener un ambiente de trabajo eficien­

te y proporcionar los recursos humanos necesarios para la entidad. 

SUPERVISOR: 

Función General: Vigilar el desernpefio, tanto del personal c2 · 

rno el de la maquinaria existente, así corno la realización. de·· los-

reportes del trabajo individual o por equip_o. 

EMPAQUETADORES: 

Función General: Pesar y colocar el producto terrn~nado dentro 

del ern~aque necesario. 

MECANICO: 

Función General: Realiza las. di versas reparaciones necesarias .. 

así corno la eiaboración de los reportes necesarios para la misma;.' 

, TORNERO: 
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.Función General: Provee de piezas torneadas necesarias para­

· 1a manutención del equipo de mantenimiento. 

CHOFERES: 

Función General: Transportar la materia prima necesaria~· así 

corno el transporte del producto terminado al centro de ·consumo. 

G E R E N T E 

CONTRA LO R.I A F I N A N Z A S Y 
1---+----1D IS TRIBU C ION 

Empleados .. administrati­
vos, s~cretarias. 

Ernpleados·administrati­
vos, secretarias~ 

G E R E N T E 
p R o D u c c I o N. 

Jefe de producción 
.-----1 Supervisores 

Laboratorista 
Empaquetadores 
Obreros, Tintoreros 

JEFE DE 
M A N T E N I M I E N T O 

Jefe ae mecánicos . ' 
Servicio mecánicio y torneros. 

JEFE DE 
VENTA·s 

Choferes 
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2.2-·coMETIDO DE LA DIRECCION:. 

La dirección es la encargada de motivar,· dirigir, coordinar y 

pré>y_ectar al personal encargado de producir. Siendo entonces ella 

la responsable del cumplimiento de los objetivos preseleccionados­

anteriormente. 

a) RELACIONES DE TRABAJO: 

Las relaciones obrero-patronales son reguladas por las reglas­

internas de la planta, siendo el fin principal mantener una rela.:.·,.. 

ción armoniosa entre cada una de las partes que integran la empre­

sa. 

Esta serie de reglas, nos ayudan a evitar malos entendidos y -

problemas ·que se podrían presentar con los trabajadore.s; 

Se debe de .. respetar el organigrama impuesto, siendo entonces -

de suma importancia, el reportar cualquier situación anormal, pro­

blema y/o conflicto que surge en la mayor b.revedad al jefe inmedi!!,, 

to superior, habiendo en ·este caso en la planta, supervisores en -

la etapa de preparación y continuas, teniendose en el departamento 

de teftido 2 jefes, así como el _jefe de.producción y un ingeriiero,­

todos ellos reportan los diversos problemas surgidos en el perso-­

nal: a el jefe de personal encargado. 
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En la entidad se cuenta con.un personal.obrero compuesto por-

106 personas, distribuidas en los diversos departamentos de pro--

9ucción ·(departamento de preparación, de continuas, tel\ido, alma­

cenaje, de servicio, control de calid~d y mantenimiento y servi- -

cios auxiliare~). 

se cuenta con un horario compuesto por 3 turnos, donde el em-

pleado trabaja 7 días y descansa 2 y una vez al mes descansa 3. -

El horario dispuesto por la compal\ía es: de 6-14 hrs, 14-22 hrs,­

Y 22-6 hrs, cumpliendose hasta los dom~ngos. 

2.3- CONDICIONES Y MEDIO AMBIEN~'E DE ·TRABAJO: 

a) Seguridad: 

Dentro de las reglas de seguridad 'establecidas por la empresa­

se' les proporciona a los empleados unos audifonos para su protec--· 

dón, siendo es.tos rechazados por los mismos (por ser estorbosos). 

·se tiene como regla principal para las obreras, él uso de pelo co~ 

to para evitar accidentes durante sus labores siendo este estrict! 

mente sancionado al no ser cumplido. Se tiene determinadamente 

prohibido el fumar dentro ele las instalaciones. 

se observó que se cuentan con los extinguidores colocados. arbi 

trariamente, estando algunos de ellos descargados, presentandose -

1 

l 
1 

1 

1 
'! 

1 
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así, un gran problema en caso de algún incendio, no obstante que~ 

ya sucedió uno • 

. Se encontró dentro ·de la planta que no existen lineas· que de­

limitan la acción del obrero con respecto. al claro de· transportc­

"de material, siendo sumamente importante para el analisis del tr.!!_ 

bajo. La materia prima se encuentra obstruyendo los diversos ca­

minos por donde se debería de transitar el personal. 

Se cuenta con una prestación de servicio como es la vacunación 

de los .obreros contra el tétano (cada 4 años). 

b) Orden y ~impieza: 

·oentro de las instalaciones encontramos por cualquier parte. la 

materia prima (inventario intermedio), obstruyendo l~~ caminos, la 

limpieza se mantiene bie_n •m relación con los procesos, debido a 

o,ue bs máq•.linas cuentan con un succionador de pelusas. 

La limpieza en los diversos servicios como es ballos, manteni;_­

miento, etc. se encuentran satisfactodoo; y se les recomienda a -­
los obreros mantenerlos de esa manera por·supropio bien y seguri-

.dad. 

c) Iluminación: 

\ 

1 

i 
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S<> cuenta con una iluminación general accp~ablc, debido a que 

no es excesiva, ni deficiente. Dicha iluminación es flourescente 

.instalada a una distancia calculada para evitar la fatiga y evi-­

tar el daño a los obreros implicadoR en la producción. 

d) Ruido y vibraciones: 

Con respecto a este punto, al encontrarse con maquinaria sum! 

mente mecanizada y debido a la aceleración del ritmo, se provoca­

un· molesto ruido, el cual puede provocar riesgos entre los que se 

puede enumerar· son: La obstaculización de la transmisión de las­

seiiales acusticas, eleva temporalmente el umbral auditivo, provo­

ca. fatiga, irritabilidad por consecuencia accidentes y disminu- -

ción de la productividad. 

e) Condiciones Climáticas: 

Las condiciones climáticas en la fábrica son diversas en la ~'-. 

se"ción de preparación y continuas se encuentra un ambiente humedo 

y templado, siendo entonces un.clima tolerable, mientras.que en la, 

sección de tintorería, se cuenta con un clima bastante caluroso y­

humedo, debido a la utilización de una camara de se.cado y máquinas 

de teñido, así como el horno. La ventilación es insuficiente para 

el volumen de aire caliente que gmiten las diversas máquinas impli 

cadas en la operación del teñido, ·siendo así que··los obreros· en e.!!. 

ta sección se·encuentran despojados de sus camisas, 



2.3- COSTO ACTUAL DE MANIPULACION DEL TRANSPORTE 

Costo por manipülacion de materiales: 

4 

5 

1.- Almacen de materia prima. 

2.- Prepat·ación (ler. paso, 2do. pa·so, 3er, paso 

paso final). 

3.- Continuas. 

4.- Voluminizado (Retractado), 

5.-Te!lido. 

6. - Centr.ifugado. 

7.- Horno de Secado, 

8.- Empacado y Etiquetado. 

9, - Almacen de. Producto Terminado. 

Subdivisiones: 

3 

2 

l 

Nota: Representación en cuadros del % de operación en 'tiemp9s• 
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Obtención de lns costos: 

Salario de los trabajadores de transporte· $168,000.­

x 12 meses 

/ 360 días al año. 

/ 8 horas de trabajo. 

/60 minutos por hora •. 

/60 segundos por hora. 

= 0.1944 Pesos/segundo (COSTO. POR SEGUNDO) 

Tiempo de transporte (segundos) 

x Viajes al día 

x Ces to por segun.do. 

Costo de transporte por día. 

x 30 días de trabajo al mes. 

Costo de transporte por mes por trabajador. 

+ Costo por Maquinaria de transporte. 

+ Costo por mantenimiento de maquinaria de transpor.te. 

(no usamos maquinaria de transporte que necesi"te mantenimiento) 

Distancia= D. 

Veces de transporte por semana+ V (# de veces) 

Tiempo por viaje= t (segundos) 

Ces to por· mes= c ( pesos) • 

13/x/87 precio del Dallar= $1582 pesos. 
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N•!mero de veces qué se hace un transporte en un día 

1 ·¡ 

A 1 
DE o l 2 3 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15. 

1 o 108 

1 l 133 

2 246. J 
3 74 ¡ 67 

5 1 

6 7 j 
7 5 ! .8 6 

11 

10 8 

11 2 

12 16 

13 9 

14 15 

15 
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Costos del transporte: 

DE A 

o 1 0=8 

V=l08 

t=20 

e= iox 108 X 0.1944 X 30 12,597.12. 

2 D= 10.1 

V= 133 

t= 33 

C= 33 X 133 X 0.1944 X 30 25,596.65 

3 D= 9.6 

V= 246 

t= 9 

C= X 246 X 0.1944 X 30 12,912.05 

4 D= 13.3 

V= 74 

t= 38 

C= 38 X 74· X 0.1944 X 30 16,399.58 

4 5 D= 10.2 

V= 67 

t= 35 

C= 35 X 67 ·x. 0.1944 ~ 30 13,676.04 

5 6 ti= 28.3 

V= 4 
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DE A 

t= 78 

C= 78 X 4 X 0,1944 X 3Q 1,819.58 

6 7 D= 30.5 

V= 7 

t= 63 

C= 63 X 7 X 0.1944 X 30 2,571.91 

7 8 D= 53.8 

V= 5 

t= 217 

C= 217 X 5 X 0.1944 X 30 6,327.72 

8 9 D= 25 

V= 6 

t= 83 

C= 83 X 6 X 0.1944 X 30 2,904.34 

9 10 D= 20.1 

V= 11 

t= 50 

.C= 50 X 11 X 0.1944 X 3 1 3,207.60 

10 11 D= 28.3 

V= 2 

t= 70 

C= 70 X 8 X 0,1944 X 30 = 3,265.92 

11 12 D= 23.8 
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2.4- INDICADORES DE PRODU~TÍVlDAD: 

La formula siguiente tiene como objetivo conocer la produéti-

vidad total de la fábrica: 

Productividad total= Producto total = 8462=84 62% 
Insumo total ' • 

Para observar la productividad del trabajo se utilizó el siguiente 

indicador. 

Productividad ·_ Cantidades físicas del prod. 
del trabajo - Horas-hombre trabajadas. 

= 1,637 prod/hrs-hombre. 

Esto nos indica que se producen 1637 m,¡idejas por hora hombre de -­

trabajo, con esto se ve la utilización del trabajador. 

Rotación entre 
los tipos de 
trabajos 

# Empleados 
# Obreros 0.4433 44.33% 

Esto nos dice la relación que existe entre los empleados indirec-­

tos y los obreros que trabajan dentro de la producción. 

Rotación de la 
mano de obra 

# de trabajadores separados 
Promedio de trabajadores 
ocupados. 

2 

Los trabajadores separados son los que no se encuentran trabajando 

actualmente. 

Grado de meca 
nización -

Consumo Kwh 
# de trabaja 
dores. -

.9094 90.94% 

Grado de utili 
lizacion de los= Desechos y desperdicios _ 1 
materiale.s. Materias primas 

.os = 5% - 100% = 95% 



Eficiencia de la 
Inspección. 
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Producción Defectuosa 
Producción total · · - 1 

,9409 94.09% 



2.5- ESTUDin DE TIEMPOS Y MOVI~IENTOS: 

Ficha explicativa de los Elementos 

de corte 

·pieza: Empacado de madejas (bolsas) 

Material 1 Hilo 30/2 

Operación: El"pacado en bolsa de 9 roa.dejas. 

Realización en forma: Manual. 

Elementos y Cortes. 

Y3 

Ficha Núm; 

001 

Dibujol/l 

A.- Toma la bolsa de plástico y la coloca sobre la mesa. 

Corte: Antes de sujetarla. 

B.- Gira el cuerpo y toma las madejas para colocarlas dentro de la 

bolsa. 

Corte: Comienza a meter madejas. 

c.- Golpea con la mano para alinear las madejas colocadas. 

Corte: Paquete totalmente acostado y sujetado con la mano iz-­

quierda. 

o.- Aprieta la boca de la bolsa para hacer el nudo. 

Corte: Empacado y nudo final. 

E.- Se alza el paquete terminado y se coloca sobré la báscula. 

Corte: La báscula determina el peso; 

.F.- Se marca el paso con un crayón y se deposita en el piso. 

Corte: Producto empacado, pesado y marcado. 
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Tamaño de la muestra: 

Para obtener el· tamaño· de la muestra y tener un buen nivel de 

confianza, se tomaron tiempos de 4'ciclos y seapHc6· la fórmula: 

n~ ( 40 ( n' Ex 2 - (Ex) 2 )~ ¡2 
Ex 

Esto se hizo para los elementos separados dándonos: 

n=S.6 

n=2 

n=l0.21 

n=8.5 

n=l5 

n=l3.8 

Por. ser un promedio se tomo 12 muestras. 
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ESTUDIO DE TI E.M POS 95 

DEP,\R1'Mtr.NTO: ESTUDIO NUM.: 1 

OFERACION: E. de M. num.: HOJA NUM.: 1 --¡ 
TERMINO: f,•(! i 
COMIENZO: p,,oi_ 

INSTALACION/MAQUINA: llUM. 1 
TIEMPO TRA!ISCURRIDO: 15 f,5 ! 
OPERARIO: i 

HERRAMIENTAS V CALIBRADORESr PICHA NUM.: 1 
PRODUCTO/PIEZ'.: NllM.: OBSERVADO POR: 1 
PLANO NUM.: MATERIAL: PPrllA• 1 
CALIDAD: COMl'ROBAUO: i 

1 

!NOTA ... Croquis del lugar de trabajo/ montaje/pieza al dorso o en hoja adjunta. 

1 
DESCRIPCION DEL 

ELEMENTO v. C. T.R. T.B. 
DESCRIPCION DEL 

ELEMENTO 
v. C. T.P. T.b.¡ 

' - . - ->-· . .J 
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... Estudio Número 1 Hoja de Trabajo Hojai 1 

Elemento A B e D E F 

(tiempos básicos) 

Ciclo Núm. 

6.9 19.95 a.a. 13 5.25 11.4 

2 8.4 26.40 13 19 8.82 15 

3 9 29.45 12 18 7.6 17.6 

8 27.55 14.7 20;7 6.65 15;20 

5 11. 7 27.2 14.96 23.4 8.55 16 

6 8.4 29.7 15.3 23 7.6 16.2 

7 9.35 38.4 16.15 25.65 8.8 16.15 

8 9· 29.75 15.2 22.4 7.6 14.45 

9 9.35 36.0 15.3 24,3 9 15.3 

10 8.55 39.2 15.3 25.5 8.1 15 

11 8 40.85 16 27.2 8.5 17.6 

12 8.55 .38. 4 14.45 21.6 9 .• 35 17.85 

Tota1es 1,052 3,837 1, 712 2,628 0,9582 1,878 

Veces 12 12 12 12 12 12 
i 

Promedios o.osa 0.320 0.143 0.219 o.oso 0.157 

1 

1 

1 

l ¡ 



\liST;,L,;(1 jN/MAQUlllA: 

HHRAHIE•ITAS Y A 
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RlSUMEN DEL ESTUDIO 
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ESTUDIO: 
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FECHA: 

T 1 EMPO TRANSCURRIDO: 
T 1 EHPO PUNTEO• 
T 1 EMPO NETO: 

T 1 El\PO OSSERVAOO: 

O. 1FERENC1 A: 
01>rnrnr10 ~ • 

OBSERVADO POR: 
·- '"'"' nnn, 

i 
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SUPLEMENTOS: PUNTOS: 

Postura 4 

Monotonia 2 

CONDICIONES DE TRABAJO. PUNTOSi 

Humedad 3 

Ventilación 2 

·Emanación de gases 2 

Total de puntos 13 

Suplemento por fatiga = 11% 

Tiempo Tipo Tiempo básico _x ( l + Suplemenfos ) 

(0~088 + 0.320 + 0.143 + 0.219 ~ 0.080 + 0.157 ) 

( l + .• 11 ) 

1.007 X 1.11 

1.118 minutos 

Tiempo Tipo: 

minuto· 118 centecimos 

l minuto 00 segundos.-

'\,• 
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2.6- DIAGRAMA BIMANU~L: 

Explicación del dibujo de la disposición del trabajo en el bi 

manual: 

l.- Báscula. 

2.- Bolsas ·de plástico. 

3.- Carro de transporte de madejas. 

4 • - Producto terminado y marcado con. su peso. 

El trabajo seleccionado fué el del empacado manual de las ma-

dejas, el cuál actualmente carece de un orden. 

Usaremos un esquema ya realizado, sobre él, colocaremos los -

dfversos elementos encontrados en el trabajo, como ya lo notamos­

anteriormente en el estudio de tiempos y movimÚ!ntos realiza.da: a­

este trabajo, descubrimos los elementos separandolos, es ·.ahorá 

donde anotaré la disposición actual y sus .movimientos de cada una 

de las manos del empleado encargado del empacado de las madejas.-. 

Con el fin de conocer las fallas en la realización del traba.jo, -

encontrando lo que .se hace demás o·lo que no se hace correctamen­

. te, y así encontrar la manera de hacer máa fácilm~nte 'el :tr~baj6; 

siguiendo un orden determinado. 

: 
1 

l 
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110.111 DISPOSICION DEL LUG/\R DE TR/\B/\JO 

DIBUJO Y PIEZA' 

t~UGJ\R: 

COMPUESTO POR: FECHA: 

DESCRIPCION MI.NO IZQUIERD/\ O~ D'V'OOQD'V O DESCRIPCION MllNO DERECH/\ 

., 
r <.r."'11t le· \ ... 

) 

< 
). 

,, • 1 \,. •. ,t .~\.t, rl.1_ ''· \'t¡\ .. , • 

... 
1-< 

~ 

> 
o( 

'"·"·o\' ,;,..." t"'< (""" kC• U.J., ¡ 
Ir r...\crn <.l1 ,,l·_c t, rC .. \t \c.,.\ \r:. 

) 

" '( 

~ 
// .:. ,, )o 
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' ) 

~ ' l " "1. l. /.. .• 1 •. 
RE31JHEN 

METO DO /\CTUAL 
IZQ. DER. IZQ. DER. 

"' \\ 

~1 1 

TuL..lu ~. 



DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO 

·. 
OPERACION: 

:.!''";,\f,_: 

:.:::PIJESTO POR: FECHA: 

DSSCRIPCION Mr.:10 IZQUIERDA O~D'VOOQDi<;iO DES.CRIPCION MANO DERECHA 

' / 

/' 
,- ... ( .. · .. c. ) ( 

¡ 

RESUMEN 

~!ETCDO ACTUAi 
IZQ. DER. IZO. DER. 

: .... '.• 
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2.7- PLANO GENERAL ACTUAL: 

Significado de las claves usadas en el Plano ~eneral Actual: 

A.- Máquina primer paso· de preparación. 

B.- Máquina continuas para fantasía. 

c.- Máquina del 2do. paso de preparación. 

D.- Máquina del 3er. paso de preparación. 

E.- Frotador vertical. 

F.- Máquinas continuas de hilar. 

G,. - Máquinas ceneras. 

H.- Acopladora. 

· I. - Torcedoras. 

J.- Retractadora Hacoba (sin uso por obsolescencia). 

K.- Torcedoras de fantasía. 

L.- Cenera manual. 

M.- Horno de secado. 

N.- Máquinas horizontales.de teflir capacidad, 100 Kgs. 

!<.- Máquina centrifuga. 

o.- Máquinas para teflir tela (fuera. del.estudio). 

P.- Máquina de teflir capacidad 400 Kgs. marca PEGG. 

Q.- Máquina Centrifuga. 

R.- Máquina para teflir tela (fuera del estudio). 

S.- Máquina retractadora SAVIO nueva. 

T.- Torcedoras de ·fantasía. 
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U.• Máqúinas embobinadoras ó ceneras. 

v.- Mésa de trabajo para empaquetado. 

w.- Máquina para hacer madejas de 100 6 50 grs. maréa SAVIO. 

X.- Cámara de secado. 

Y.- Controles. 

z.- Caseta de vigilancia. 

l.-. Cuarto de compresores. 

2.- Baño para mujeres. 

3.- Lockers. 

4.- Mantenimiento. 

5.- Baño para hombres. 

6.- Control de calidad (laboratorio). 

7.- vacio (hecho de tabla roca). 

a.- Vacio (hecho de tabla roca). 

9 i.- Materia prima (inventario intermedio). 



.. .. . " 

U.A.O. 
PLANO GENEllAl At!UAL 
ROSAllO RAMlílEZ GílU. 
TESIS . ESC:1.JJ 

~l 
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2.B- DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL. 
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C A P I T U L O III 

SITUACION PROPUESTA 
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C A P I T U L O III 

SITUACION PROPUESTA 

3 .1- BENEFICIOS GENERl\f,ES DE UNA BUENA DISTRIBUCION -

EN PLllNTA. 

Dentro de la ingeniería industri.al se encuentra el problema -

frecuente de como colocar la maquinaría dentro de la planta, este 

problema se ve más .latenú desde un inicio de la industria hasta­

su modernización, la distribución ordenada de la maquinaria cons­

tituye un elemento escencial de la eficiencia de la planta. Es -

entonces "la distribución en la planta .la coordinación física de­

los elementos industriales". 

La producción es el resultado del trabajo de los hombres, de­

los materiales y equipos, los cuales en conjunto nos proporcionan 

un beneficio. Desde la segunda guerra mundial se ha venido ana.1_! 

zando, los diversos factores que influyen en una distribución en­

planta, siendo entonces nuestra misión la' de encontrar una rnanera. 

de que ésta sea la más económica y eficiente, así como la más se­

gura y satisfactoria para los obreros que se desenvuelvP.n dentro­

de ella, los beneficios obtenido más comunmente en una distribu-~ 

ción en planta, son: 
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l.- Reducción del riesgo y aumento de la seguri-­

dad para el.obrero. 

2.- Elevación de la moral y la satisfacción del -

obrero. 

3.- Incremento de la producción. 

4.- Disminución de los retrasos en la producción. 

5.- Ahorro en el área ocupada. 

6.-' Reducción del manejo de los materiales. 

7.- Mayor uso de la mano de obra y/o servicios, 

a.- Reducción del material en el proceso. 

9.- Acortamiento del tiempo de fabricación, 

lo;- Reducción del trabajo administrativo y el tr¿ 

bajo indirecto en general. 

11.- Logro de una supervición más fácil y mejor. 

12.- Disminución de la congestión y de la confu-

sión. 

13.- Disminución del riesgo para el material o'su-

calidad. 

14.- Mayor facilidad de ajuste a los cambios de --

condiciones. 

15.- Mejor y. más ·fácil control. 

Los principales objetivos que busco en este analis'.i:s y diStri"'. 

bución en planta son: 

! 
f 
i ¡ 
¡ 
l 
¡ 
¡ 
l 

¡ 
1 
¡ 

1 
l 

1 

l 
l ¡ 
1 

¡ 
! 
¡ 
l 

1 
i 
1 

i 
1 

1 
.·1 
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1.- La integración de los factores que afectan a­

la distribución. 

·2.- El movimiento del material minimiza~dol~ sc--

gun sus distancias. 

3. - La circulac.ión mejorada dentro de la planta. 

4.- Utilización efectiva del trabajo. 

s.- La seguridad y satisfacción para el personal. 

6.- La flexibilidad de la ordenación para cual~ -

quier reajuste. 

7.- El economizar el tiempo de transporte y del -­

proceso si es posible. 

Se necesita, como vemos que todos los materiales implicados -

en la fabricación del 30/2, circulen con un arreglo en la línea de 

producción, dicho arreglo se obtiene ordenando la maqµinaria en 

una disposición, que se.adapte mejor a las exigencias del flujo 

. del material. 

En el capitulo II, se analizó la. empresa "HILATEX", tal y como 

se encuentra actualmente, notandose claramente una falla en su di~ 

tribución actual, debida a la sincronización del material a proce­

sar, así como su mala ubicación de la maquinaria·. En r:uento al lÍl!! 

terial se encontró que existía problemas debido al acumulamiento -

del mismo (material entrante-saliente). 
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Se localizan en la siguiente tabla los costos de la transpor­

tación en la distribución propuesta, los cuales fueron obtenidos­

según las modificaciones sugeridas, cada una de ellas descrita -­

más adelante en forma detallada. 
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3 .• 2- COSTO DE MllNIPULllCION DE MllTERillLES PROPUESTO. 

Cálculo del costo de manipulación: 

Tabla de la distancia entre máquinas, en metros. 
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DE A 

C= 78 X 4 X 0.1944 X 30 1,819.58 

6 7 º"'30.5 

v.,7 

t"'63 

e"' 63 X 7 X 0.1944 X 30 2,571.91 

7 8 º"'31 

V=5 

t,,,49 

C= 48 x·s X 0.1944 x.30 1,399.68 

8 9 0=8 

. V"'6 

t=31 

C= 31 X 6 X 0.1944 X 30 1,084.75 

9 10 0=10 

V=ll 

t"'25 

C= 25 X 11 X 0.1944 X 30 1,603.8 

10. 11 D=l3 

V=8 

t"'32 

C= 32 X 8 X 0,1944 X 30 1,492.99 

.11 12 0=10 

V=2 



llS 

DE A 

t=29 

C= 29 X 2 X 0.1944 X 30 338,26 

12 13 0=20 

V=l6 

t=20 

C= 20 X 16 X 0.1944 X 30 1,866.24 

13 14 0=30.6 

V=9 

t=97 

C= 97 X 9 X 0.1944 X 30 5,091.34 

14 15 0=8 

V=lS 

t=.15 

C= 15 X 15 X 0.1944 X 30 1,312.20 

15 16 0=39.2 

V=9 

t=l09 

C= 109 X 9 X 0.1944 X 30 5,721.92 

Costo total presupuesto = 105,484.11 
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3.3- LOCALIZACION SUGERIDA DE LA MAQUINARETRACTADORA: 

Se ha venido notando que el estudio de los movimientos de los 

materiales y de los trabajadores, en la empresa "HILA~'EX", ha si­

do analizado ya con anterioridad, siendo el caso la distribución­

casi uniforme, contando tan sólo con la mala distribución, debida 

a la obsolescencia de la máquina retractadora, la cual se encuen­

tra señalada en el PLANO GENERAL ACTUAL, con letra (J), dicha má­

quina se sugiere dejarla en el mismo sitio, para así utilizarla -

en caso de un averío de la nueva retractadora, siendo necesaria -

para no detener la producción mientras se traslada de sitio. 

La retractadora nueva, es capaz de superar en velocidad y ca­

Hdad de terminado a la anterior, siendo entonces sus caracterís­

ticas y adelanto~ tecnológicos más importantes, de los cuales ha­

go, r~ferencia en el capítulo de situación actual. La localiza- -

ción de la nueva retractadora, se encuentra señalada en el PLANO­

GENERAL PROPUESTO con la letra (S), dicha máquina se colocó preci 

samente en P.Se lugar, debido a la falta de espacio. Esta falta -

de espacio es provocada en su mayoría por el inventario interme-­

dio, encontrandose este como el mayor problema en el departamento 

de teñido, dicho problema será tratado más a fondo conforme se v~ 

yan analizando los puntos, Volviendo a la localización de la re­

tractadora nueva, se estudio los .diversos aspectos, tanto los ec2 
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nómicos como los de tiempos y distancias, encontrando como :i:'esult~ 

do la localización sugerida, ~l porque de esta localización es -­

n1:11el 1 ln, l.1 rdrnctílclorn ''llilcohil" c¡uo on ln que n0 rncucntr11 nc-­

tualmente ya obsoleta se encuentra a Una distancia optima, mien- -

tras que la retractadora nueva se encuentra ubicada en una distan~ 

cia mucho mayor, lo que provoca un costo mayor y una pérdida de 

tiempo (tiempo muerto), de la misma. Es importante el hecho de r~ 

saltar este punto ya que pocos son los que toman en cuenta este ti 

po de situaciones tan importantes puesto que la máquina permanece 

inactiva hasta ser cargada de nueva cuenta y esto no sucede sino -

hasta la llegada del operario encargado de la transportación así 

como de la vigil.ancia de la misma, el costo de la acción será des­

crito en el capítulo IV. 

En la distribución propuesta se observa el ahorro 'en cuestión 

a la distancia recorrida tanto eri la carga y descarga, implicando-· 

Unaeconomización del tiempo inactivo de la máquina. 
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3. 4- LINEllS Pl\RI\ LIMITAR LI\ ACCION DEL TRl\Bl\JADOR Y -

EL FLUJO DEL TRANSPORTE: 

En la fábrica actualmente no se cuenta con lineas de protcc--. 

ción, exceptuando algunas partes, pero aún las lineas ya estable-­

cidas se han borrado con el paso del tiempo, dando lugar al dcscui 

do de la seguridad personal· por parte de los operacios y obreros -

en general. Estas líneas son colocadas para asegurar al empleado­

con.tra algún accidente, el cuál podría poner en apuros a la empre­

sa, así como en riesgo la vida del trabajador. 

Con las lineas trazadas delimitaremos la acción del trabajador 

sobre la máquina en la cual realiza su trabajo, así como para man­

tener el ora.en en el inventario intermedio, en vista de que actual_ 

mente se encuentra obstruyendo los pasillos destinado~ para el - -

transvorte y siendo un verdadero problema el esquivarlos y brincar 

los. Sugiero colocar líneas de color amarillo fluorescente, par.a­

poder así observar y asegurar que el pasillo destinado para el - -

transporte de mRterial y personal se encuentre despejado, estas li 

neas serán colocadas a lo. largo del lugar donde se realiza el t.ran§_ 

porte de~andc un ancho suficiente entre ellas, para las dimencio-­

nes del.equipo de transporte, en el caso de encontrarse algún objg 

to obstruyendo dicho pasillo, será necesario reportarse de inmedi~. 

to. Para los materiales que se encuent.ran a punto de pasar a pro-
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cesarse se encuadrarán áreas espP.cíficas, dejando un espacio suf i­

cientc para el transporte ya mencionado, dichos cnadros perán_en-­

tonces del tarnafto •ufiriPnte para encerrarse en el la totalidad de 

los materiales (inventario intermedio), se dividirán en varios CU!! 

dros, cada uno de ellos ubicado lo más cercano posible de la oper!! 

ción necesaria. 

Dentro de la planta existen áreas restringidas por _el grado de 

peligro que estas presentan, este tipo de zonas peligrosas, serán­

pintadas una lineas de color rojo seftalando las mismas el lugar p~ 

peligroso, fiiendo entonces encerrado entre ellas dicho lugar, se -

informará a los obreros la existencia.de dichos zonas, así corno la 

sunción necesaria si no se ropetacen. Todo esto y lo anterior nos 

servirá para mantener un mejor orden y control tanto para el flujo 

de rnotPri al corno para la seguridad del personal durante el proceso­

de producción. El orden y la limpieza son cualidades sobresalien­

tes en una empresa que pretende y pugna pnr estar a la vanguardia­

de la industria. 
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3.5- LOCALIZACION SUGERIDA DE LA MAQUINA ENCONADORA -

PAQUE'l'E FLOJO: 

.Es importante hacer notar que el cambio producido por el mov~ 

miento de b retractad ora, contribuyó al movimiento de la encon¡¡­

dora de paquete flojo, siendo importante reubicarla en la menor -

·distancia posible, teniendo en cuenta varios aspectos: 

l.- Deben conservarse los pasillos de transporte, 

2.- El tiempo que se encuentre inactiva por dicho 

movimiento. 

3,- Continuidad del flujo de producción. 

4.- El acceso a la bodega. 

s.~ El costo del cambio. 

Todos ellos son de vital importancia, ya que su anáJigis se --

llevó a la nueva ubicación que permite la cercanía más adecuada; 

debido a que la máquina retractadora es quien provee de material a 

la enconadora, .así como las torcedoras de fantasía lozalizadas en-

el plano con las letras (T), (K). El lugar fue selaccionado scgú.n 

los mayores ·beneficios en cuanto a los factores antes sefialados, -

dando como resultado, la ubicación sugerida en el plano de distri­

bución propuesta marcada con la.letra (L). 
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La nueva distribución fué observada para que no hubiera obs-­

trucción. en los pasillos, los cuales deben 'mantenerse totalmente­

limpios y despejados, es por eso que se dejó el espacio suficien­

te para que los operarios realicen su trabajo sin co.ntratiempo, -

en este tr3bajo sP utiliza la mano de obra en 'vista de que la má­

quina enconadora es del tipo manual y no automática como las o- -

.tras. 

Es necesario observar que el material a procesar se encuentra 

ubicado al frente de la máquina, esto fué hecho así dado a que en 

ella trabajan 3 obréros. Se dividirá en 3 partes la carga de t.r!!. 

bajo, siendo necesario colocarse· al frente de la máquina· ·3 depósi 

tos estacionarios, donde se colocará el producto a procesar, 

'\ 

1 

! 
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3.6- llODEGA DE MATERIA PRIMA SUGERIDA: 

Teniendo en cuenta que en la disposición actual de la fábrica 

no existe una bodega destinada a la captación de la materia prima, 

se ha tomado a los pasillos de acceso a la fAbrica como almacén, 

provocando la obstrucción, desorden y constantes hl0queos <o>n 105-

mismos, debido a que se apilan los tops de poliacrilnitrilo, impi 

· diendo así el paso a la planta productiva, tanto al personal admi 

nistrativo como a los operarios encargados del transporte de los­

tops a la máquina del lar paso de la preparación. 

Viendo este problema y observando en el PLANO GENERAL ACTUAL,­

que a un lado de las oficinas administrativas se cuenta con un á-­

rea cerrada bastante amplia la cual, por su misma ubicaci0n es .i-­

deal para un almacén, ya que la distancia que· existe e.ntre la má-,.­

. quina del ler paso de preparación es de unos 10 mts, justifican.do­

entonces esta elección. 

Con el almacén sugerido se reducirá la obstrucción producida -

por el material no procesado (Materia prima), facilitando el con-­

trol de la materia prima, ordenándola, clasificándola y distribu-­

yflndola. Gracias a este almacén sP. llevará un estricto control en 

tre la entrada y salida de materia prima al proceso, ayudandonos a 

establecer la cantidad de desperdicio existente en el proceso y --
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-además la ~alidad de la materia prima proveida por CYDSA. 

Actualmente existen problemas cuando se revuelven los lotes,­

esto sucede aproximadamente 5 veces al año ( estadística propor-­

cionada por el ingeniero de la fábrica), es pór esto la sugeren-­

cia del almacén en el cuál se le colocará un color fugaz par~ i-­

dentificar el lote del que se trata. 

1 

r 
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3.7- ALMACENES NUMEROS (7) y (8) PROPUESTOS. 

Estos almacenes (7) y (8) tienen como objeto evitar obstruc-­

ciones en los pasillos destinados al transporto del material y -­

personal, es así, que en. estos almacenes: lugares donde se deposi 

tarán los productos defectuoso ó los rechazados por el departameQ 

·to de control de calidad. Se realizará un inventario, dicho in-­

ventario nos servirá para conocer con exactitud el procentaje de­

material y producto desechado. 

C0n esto la administración y el departamento de ingeniería -­

puede ·conoC'er los problemas y síntomas que la producción presenta 

para poder tomar decisiones correctivas. 

Como ya se vio el porcentaje del material desperd~ciado es de­

apenas un 5%, si se llegara a sobrepasar esta cantidad en los alm!!_ 

. cénes deberá de informarse al departamento de ingeniería, pués - -

existe una irregularidad que se debe corregi.r. Aunque este mate-~ 

rial desperdiciado se vende a los fabricantes de cobertores. 

El almacén número (8) será utilizado para depositar la materia 

prima no aceptada, en caso de ser detectadñ por el departamP.nto de 

calidad. 
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El almacen número (7) lo utilizará para depositar el pro<lucto 

terminado o semi-termina~o rechazado por au mala calidad, el cual 

podrá ser vendido a los fabricantes de cobertores, 
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3.8- COMPRA DE UNA MAQUINA PARA TE~IR: 

Se observó en el estudio del trabajo, más específicamente en­

el departamento de tefiido, la falta de capacidad para sacar la -­

producción total, provocada por, la insuficiencia de las máquinas­

de tefiir, este tipo de probiema se le denomina cuello de botella, 

porque al sequir el flujn de la producción desde el departamento­

de preparación, el cual trabaja al 80% de su capacidad (debido a-

que se encuentra sobrado), para así abastacer a las máquinas de -

producción de fantasía (ver ~igura 10 anexo), y al proceso de hi-

lo 30/2, continuando entonces con el departamento de hilatura, el 

cuál como ya se' ha dicho es el encargado del estirado y torcido,­

asi como su retrart~do, este departamento ~rabaja al 901 de su -

capacidad, mientras el departamento de tefiido se encuentra traba-

jando al máximo de su capacidad sin poder así lograr ,sacar la pr2 

ducción enviada. por el departamento de hilatura, obser.vam.~s el ~1 

g~1i<:>nt.e ~squema que nos dá la idea de lo que es el "cuello de- bo-

tetla": 

Departamer.te de 

preparación 

Departamento de 

hilatura. 

departamento de teñido 
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Actualmente se encuentra este problema latente y para su sol~ 

ción, sugiero la compra de una nueva máq11ina ae teñiclo de la mar­

ca M'YC, modelo Super flux "E" 400, 1Jr?.cias a CJUP. esta máquina es­

capaz de tenir cantidades mucho ma·yores que las que se manejan a_g 

tualmente (400 kg), no se sugiere que se compre una máquina de la 

marc;;i "PEGG", debido a que en la actualidad esta compañía ha dej!! 

do de producir equipos de teñido y más aún las refacciones neces!! 

ria s. 

La máquina que se compraría, se va a localizar a un lado del lu­

gar donde se encuentran actualmente la máquina de teñido de 400 -

kgs, esta máquina a parte de ser la mejor, debido a su producción 

anual calculada por la misma compañía ATYC, es también técnicamen 

te segura y se obtiene una mejor calidad, así como un menor cons~ 

mo de vapor, ya que se usan generaclores de vapqr más reducidos, -

todo esto se tratará más a fondo en.el capítulo.IV, donde se ana­

li?.ará su costeabilidad y características que la· hace ser la más­

factible para nuestro proceso. 

Con el equipo nuevo, la capacidad de teñido se incrementará -

para poder así sobradamente teñir la producción del hilo 30/2, c2 

mo lo gran variedad de hilatura del tipo fantasía que se viene 

produciendo en la·empresa, con esto veremos que el flujo de pro-­

ducción se hará más continuo, reduciendo el tiempo de entrega. 
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Con el diagrama siguiente será más fácil obsP.rvat" ei' bPnPf i-­

ci.o obtenido con e$te equipo. 

Departamento de 

preparación. 

Departamento .de 

Hilatura.· 

Departamento de 

Tefiido. 

Como podemos ver ahora el departamento de hilatura Be encuen­

tra con una capacidad menor que la del departamento de teñido, e~ 

to se debe a que .la velocidad de las máquinas utilizadas en el d~ 

partamento de hilatura es inferior a la que tienen los demás de-­

partamentos. 

Se sugiere que se aumente la velocidad de las continuas a un -

5% más de como funcionan actualrnent<', exigiendo entonces a que las 

torcedoras funcionen también a una velocidad mayor, de un B ál 10% 

'más de su velocidad actuñl. Todñs estas máquinas se encuentran·--

funcionando a velocidad media baja, debido a que no existe la cap~ 

cidad suficiente en el departamento de tefiido, para realizar la·-­

producción normal, con lo que se presume que la producción aum.ent~ 

ría hasta una capacidad de 100 toneladas, revasando con un 18% a ~ 

la producción actual. 



·. 
128 

El.aumento de la velocidad tiene algunas desventajas entre 

las cuales están: el rompimiento del hilo ya que al tener una ve-

. Jocidad mayor incrementa la posibilidad de ruptura, este hechos~ 

geriría entonces, un mayor cuidado y vigilancia por parte del con · 

trol de calidad el cuál es el encargado de realizar las pruebas -

pertinentes, en el capítulo I, se dieron las normas utilizaqas -­

por el control de calidad, mostrandose factibles para el aumento­

de 'velo.cidad, el control de calidad realizará prnebas durante el­

transcurso del funcionamiento de la máquina a la velocidad pro- -

puesta. 
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3. 9- CURSUGk/1MA ANALI'I'ICO PROPUES'l'O: 



HOJA num. 

ñCT!l/!CMD: t ~.\ .. ri<.G<.iÓ" !.L\ \,~\o ti:>}:¡,. 

'?~rl~ .. ..;. ,\•\ 1o\iu ... ;\,..¡l,; la 

~U:1'0D0: ;, :T~ ,\!,/PROPUESTO 

!'ICHA num. 

t':u;·-:.a:.~Tt\ ?OR: PECHA: 
J1i1 l·:OB:\D') POP: PECHA: 

•.CTIVIDAD 

OPERA. o 
TRi1NS. e) 
ESPERA D 
I~ISPEC. o 
Al.MACE. V 

DISTAN(m) 

TICMPO (h/h) 

cosw por e 
MllN. ClDRA 

MA1'1>J<l1\L 

TOTAL 

Pl·:SUMEN 

•CTUAL PROPUESTA 

I!> '"' ¡¡, \' 
8 8 
~ 5 
2.. 2. 

3%11 

·o 
o 
o 
o 
o 

.. _,, ... 

TOTAL Í 

!:===========~======~=======~¡ 
' .~: 
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'.•U: J'U/ x~·: ,\~.'1'tlitl./PROPU1~:~·1·0 

~-t.:=~t~•~n~<~u~Ó~n··~~~~~~~~~~~t-~->-~+-~+-_¡,..-f'>t--t--t-~~~~~~~~~~~~-I 
Oft.Y'n~.~ da. vt..i.YM.dd'>'\ o \lalurn'mtl.o.Oo '\ ~" < 

lvn"'ro<{L' c.. ._,,,b.b;~Ado«1. d<. \7c.~ut.-
tL ~ \o.\o \ 

Df'e..ya.L\Ó.i dL l~~\clo • J/8 fh,. .L_ ! 
:ll'\~ltlLlón <lL -1.~;;iJa c:c>nu.-\,, '7 -- l 

TOTAL 
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O!•EHl•kJll/f·WfüHIAÍ./!;QUIPO 132 
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.,CTlVJnM) /\l"l'llAt. PROPIJFS'l'/\ 

•f•.'!'.'1'.•: 
01'8HA. Q 

-·------------------! 1'Ri\US, e) 

FICllA uum. 

EGPl-:HA D 
I:fSPf;C. 0 
AIJ.IACE. r¡ 

lll:l'l'/\N\111) 

'rll'.MPO.(h/h) 

co:.:·ro pc1r r, 

MMl. OBH/\ 
! ·¡ .. -,¡-.-. F-~~-.,·-1\-.-, .-,k-,---------f-'1·.-.<.:-li_A_: ---i MA'l'EH ll\J. 

t,f,r·.::iL\)·~ ... lf(: n:r11A: TO'l'/\L 

:n:scR IPCIOU D~~-1:~~- f'O 

lX'otlOMT A 

lm) minO'* D:: 'i7 
~j)J&.'t-..:..~:;-'\ '\>~;~ .. 1.-ü::-illl..C.J'·-<1--o.-clo------1---t---+--+···l--l-,..-+-+-f-------------

Orl".\Mllc.\Ó1\ C.n,ba. \ .. ~t. é.V\ hr..\~ 55~•" r" f..40.dt.'~~ f 
CJ~ .. ~~.;::;-;\;~,.,;b;~\;::;-. •-~ Do;\\o> ,;0.100~•. '/o 30" l.. lllo.cl~\o.'''~~llovo\\o,(IDQo., 1~.;,¡.,\¡ 

8 
\ 

TOTAL ¡S " 8 ~ :2. 
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3.lu- DJTIGRAMA BIMANUAL PROPUES~'O: 
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3.11- PLANO GENERAL PROPUESTO: 

Significado de las claves usadas en el Plano General propuesto. 

A.- Máquina primer paso de preparación. 

B.- Máquina continuás para fantasía. 

c.- Máquina del 2do. paso de preparación. 

o.- Máquina del 3er.. paso de preparación. 

E.- Frotador vertical. 

F.- Máquina continuas de hilar. 

G.- Máquinas ceneras. 

11.- Acopladora. 

I.- Torcedoras. 

J.- Retractadora Hacoba (inoperante), 

K.- Torc~dora de fantasía. 

L.- Cenera manual. 

M~- Horno de secado. 

N.- Má.:¡Í.tinas horizontales de teñir, capacidadlOO kg. 

~.- Máquina centrífiga. 

o.- Máquina para teñir tela (fuera del estudio). 

P.- Máquina de teñir capacidad 400 kgs. marca·Pegg. 

Q. - Máquina centrífuga. 

R.- Máquina para teñir tela (fuera del estudio). 

s;- Máquina retractadora·SAVIO (nueva). 

1 

1 

! 
1 

1 
' ¡ 
1 

1 
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T.-Torcedora fantasía. 

u.- Máquina embobinadoras ó ceneras 

v.- Mesa de trabajo para empaquetado. 

w.- Máquina para hacer madejas de 100 ó 50 grs. marca SAVIO. 

X.- Cámara de secado. 

'i,- Controles. 

Z. - Caseta de vigilancia·. 

Pl..- Máquina· de tellir Superflux "E" (propuesta su compra). 

.1. - Cuarto de compresores. 

2.- Bailo de mujeres. 

3.- Lockers. 

4.- Mantenimiento. 

S.- Bailo para hombres. 

.6.- Control de calidad. 

7. - Producto terminado rechazado por ~l Control' de. caÚdad • 

.8 .- Almacen de materia prima rechazada· por el .Control de ca1i-

dad. 
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1 

1 

1 
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. 3.12- DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO: 



·U. A. G. PROPUESTO • 
. DIAGRAMA DE RECORRIDO. 
ROSALIO RAMIREZORO. 
TESIS esc:i.33 



CA P I T U L O I V. 

ESTUDIO ECONOMICO 
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e A p I Tu L:o IV 

ES1'UDIO ECONOMICO 

4 .1- IN1'RODUCCION: 

En el presente estudio económico me referiré a los beneficios-· 

obtenidos de las sugerencias hechas en el capítulo anterior, donde 

se cambiaron de ubicación varias máquinas, así como bodegas que s~ 

gieren en su instalación, además se indicó la compra de una máqui­

na para el departamento de teñido, todo ello será analizado en el­

presente capítulo. 

Todas las propuestas que se mencionaron anteriormente, se pon­

derarán económicamente, buscando la mejor opción y. la selección s~ 

rá entonces realizada por parte de la administración. Dicha seleE 

ción se debe basar en un estudio comparativo, por ejemplo: "La má­

quina que se sugiere para el departamento de teñido fue seleccion~ 

da por su calidad, precio y servicio". Así. entonces se seléccion! 

rá cada uno c1e los posibles proveedores y contr.atistas. 

También dentro del estudio económico se verán los .beneficios 2. 

casionados en el control del transporte, siendo entonces los cálc~ 

los realizados en los capítulos anteriores, los determinantes para 
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su comparación de la opción actual contra la del costo propu~sto,­

dánclonos la diferencia, entre ellos el beneficio obtenido, 'así co-

mo la rerlur.ci.ón del tiempo muerto de la máquina durante el trans--

porte de la materia prima. 

1 
1 

1 
.i 

! 
1 ¡ 
1 

¡ 
1 
! 
1 

.¡ 
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1 ¡ 
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·' t 
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4.2- BENEFICIO OBTENIDO DEL CAMBIO DE UB:tCACióN DE LA 

MAQUINARIA CON RESPEC~'O DEL TRANSPORTE. 

Se observó el costo actual del transpote realizado dentro de -

la planta, equivalente a $121,032.23, ésta cifra, incluye todo·ti-

po de transporte realizado en la producción del hilo 30/2. 

En el costo hecho por el transporte, realizandose las diversas 

modi ficacioncs en cuanto a la ubicación, de las máquinaR sngerid·•s 

en el capítulo pasado, vemos que el costo se disminuyó a la canti­

dad de $105,484.11, siendo entonces el beneficio igual a la dife-­

rencia de los mismos, obteniendo como resultado $15 1 548.12 pesos -

de ahorro, se vé que dicha cantidad es insignificante debido a que 

el pago del obrero dedicado a dicho transporte es pequefio y siendo 

este mismo el encargado de mantener a la máquina funcionando, des-

pués de haber hecho el analisis, la respuesta lógic11 por parte de-

la dirección seria de que no es conveniente hacer una inversión al 

cambiar la ubicación a la maquinaria, pero para que esto no suceda 

así se debe obs.ervar que el empleado pierda un tiempo valioso mien 

tras realiza la transportación en ese lapso de tiempo la máquina -

que este b11jo su responsabilidad se encuentra parada, provocando -

entonces una pérdida considerable¡ si se toma en cuenta que dicha­

máquina no produc~.nada (tiempo muerto), este tiempo se reduce con 

siderablemente con la localización que se sugiere en el capítulo -. 
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anterior. 

So hace hincapié en los beneficios que se obtienen al s:lmpU.f.!:_ 

car el diagrama de recorrido el cual se hace mucho más claro y si~ 

ple con la nueva distribución. (ver plano L). 

El beneficio obtenido por la nueva distribución do ln planto -

se puede resumir en: 

l.- Reducción del costo de transportación; 

2.- Reducción del tiempo muerto. 

3.- simplicid~d y claridad aní como de continui- ~ 

dad del diagrama de recorrido. 

Dentro del estudio económico hecho se encuentra el costo que -

implica el cambio de la localización de la maquinaria." 

El costo que implicaría el tiempo muerto mientras la máquina -

se cambia de lugar es nulo, debido a que se cuenta con máqui.nas -­

que pueden suplir su ausencia, por ejemplo, la máquina retractado­

ra, mientrñs ~e Pncuentra en la etapa de cambio de localización y­

pruebas de funcionamiento después de su ubicación sugerida,. será -

suplida por las máquinas de retractación Hacobas, las cuales no -­

son tan eficientes, ni su ca.lidad es buena, yá que para la veloci-
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dad que el controlador u operador imparte, tiende a generar algu­

nas óallas, tales como el cambio de calibro a lo largo de una ina­

.llL·ja, pero, como el trahl1jo Cs tcmporul, eli111i11.1 In por;ihi l id.1d -

de un para a la producción. 

El horno será suplido por la cámara de secado, la cuál no re~ 

lizará toda la producción pero sí el 70 ó el 80% de la misma, ex­

hortando a un análisis más profundo, que será realizado mas ado-­

lante. 
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4, 3- ESTUDIO DE LA. MAQUINA DE TEf<!DO SUPERFLUX "E" --

400: 

En el presente estudio nos referiremos a las ventajas cconórni-

eas y de calidad que se obtienen. trabajando con la máquina Super--

flux "E", este aparato tiene una relación de bailo corta en vez de.,-

trabajar con 'os aparatos de relación de bailo 1:10. 

La Superflux "E", es un ap<1rato para tintura por empaquetado -

(bobinas cruzadas, quesos, tops, floca, etc.), con baja relación -

de bafio hasta 1:4, pero que también puede trabajar con relación de 

bafio convencional 1:10, lo que significa una importante ventaja a-

dicional, ya que ello nos permite poder hacer los aclarados a baño 

lleno.con lo que aumentarnos la efectividad de los mismos y al mis-

rno tiempo limpiarnos el aparato. 

Es importante mencionar que Superflux "E", tiene una .bomba ce.!! 

trifuga de alto rendimiento cuyo caudal perrni te 8 contactos por rn.!,, 

nuto trabajando a baja relación de bafio, y 4 contactos por minuto.,. 

a relación de bafio l :10 lo que significa 'que se trata de un apara-

to de tintura acelerada. 

Cuando el aparato trabaja alternativamente con los dos sentí-­

dos de circulación de bailo, debe tenerse en cuenta corno ventaja i~ 

.·¡ 

' 

\ 

l 
l ¡ 
t 
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portante. el hecho de que la inversi'ón de la circulación del bafio 

de tintura se realiza sin ¡:>arar el motor de la bomba, con tiempos 

de maniobra muy cortos, mediante una válvula reversible situada -

en el fondo del aparato, que es accionada por medio de un actua--

dor ne11m:itico que es previamente programado, con lo que se elimi-: 

nan las puntas de corriente debidas a l~s arranques del motor, -~ 

Cc'n lci que ahorramos electricidad, y ganarnos calidad en la igual!!, 

ción al no tener nunca el baño en reposo. 

C!ílCULAC!ON 
rnr.LXT 

ESQUEMA 0( CIACULACIGN 

C!RCULAClDN 
l.XT-WT 

! 

l 
1 

·¡ 

1 
j 
i 

1 
l 
t 

1 

! 

1 
1 
): 
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Las diferencias operacionales del aparato cuando trabajamos a 

relación de bal\o corta respecto a cuando se trabaja en aparatos -

convencionales son las siguientes: 

l l .. El aparato fur.ciona r.on un solo sentido de -­

circulación (interior--exterior). 

2). La bomba de inyección únicamente funciona pa­

ra la introducción de colorantes y productos~ 

quíuiicos. 

3). La presión estática, necesaria para tinturas-

a alta temperatura se consigue con la inyec-­

ci6n .de una pt<quel\a cantidad de aire comprim.! 

do (0.3 Kg/cm2 ) al inicio del proceso. Esta­

.presión se incrementa con el aumento de la --

· temperatura y si se produce un exceso de pre-

sión, se regula automáticamente. · 

4). El control del nivel de llenado es automático, 

mediante un nivel con flotador e intcrruptor­

magnético y una válvula automática para la e:r! 

trada de agua. 

5). E.l depósito de adiciones queda aislado del ª!!. 

toclave con dos válvulas adicionales. 

Cuando trabajamos a ralación de baño corta, normalmente 1:4, -

1 

¡ 
1 
l 

1 

1 

1 

1 
l 

! 
¡ 

¡ 
¡ 

1 

1 
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gracias al tipo dP. bomba que lleva P.l aparato se forma una "Emul-

sión", aire-agua que favorece el atravesamiento de las bobinas, -

lo que se puede constatar fácilmente observando el menor consumo-

·de amperios por el motor de la bomba, es decir que tenemos un ba-

ño menos denso. Por otra en la base de los pórtamateria hay unos 

agujeros de paso de baño que facilitan el retorno del mismo al --

fondo del autoclave. Estas dos características importantes hacen 

que se pueda tintar en el aparato SUPERFLUX-E con el mismo tipo -

de bobinado que se viene utilizando en los aparatos convenciona-­

les. Nuestra experiencia nos ha demostrado que con relación de -

baño corta se pueden procesar prácticamente todas las fibras y --

mezclas de fibras, y todos los tipos de colorantes (incluso colo-

rantes a la cuval. 

Aparte de unos menores costos de amortización, en la tintura­

con baja rP.lación de baño, se consiguen notables ahorros·de mano-

de obra, energía eléctrica, agua, vapor, colorantes, productos 

quimicos, gastos de depuración de aguas residuales y gastos de 

mantenimiento. 

A continuación vamos a presentar un estudio de dos tipos de -

tinturas bien diferenciadas: tintura de bobinas de algodón con c2 

lorantes reactivos, y tinturas de quesos de polies·ter texturizado 

con colorantes dispersos, con que demostrar de una forma gráfica~ 

1 
1 

1 ¡ 
.1 

1 
! 
¡ 

1 
• ! . 1 

1 

i 
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¡ 
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los ahorros a que anteriormente hemos aludido. 

DATOS COMUNES A TENER EN CUENTA PARA EL DESARROLLO DEL PRESEN'l'E -

ESTUDIO. 

DllTOS TECNICOS.-

.TIPO DE APARATO 

SUPERFLUX.100 

SUPERFLUX-E.100 

RELACION LITROS 

DE 
BAf.lO 

1:10 

1:4 

DE 
BAf.lO 

1000 

400 

ENFRIAR L/H 

CONSUMO DE VAPOR KGS/1!. 

ELEVA 
CION 
TEMP, 
.9. c. 

15 a 130 

340 

202 

ELEVA 
CION 
TEMP. 
!? c. 

15 a 100 

251 

149 

ELEVA MllN1'E 
CION NER 
TEMP. 
~ c. .2 c . 
15 a 80 130 100 

192 150 125 

114 

P01'ENCIA INS1'1\Ll\DI\ 
TIPO DE APARATO Baño iny, C,V. 

130 a 90gC 100 a 80gC a partir 80gC Bcmb.circ.B.i 

SUPERFLUX-E.100 1000 1000 1500 15 

SUPERFLUX-E.100 400 400 20 2 

Notas:· Todo el estudio se basa en los Aparatos SU!'ERFLUX de 100 ::gn 

de capacidad, 

El aparato SUPERFLUX es una máquina. de tipo conv.encional 

El aparato SUPERFLUX-E es de relación de baño corta 

La bomba de inyección en el Aparato SUPERFLUX-E sólo se uti-

. liza para hacer las añadidas. 
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VALORES PJ\RA LOS CALCULOS ECONOMICOS.-

Vapor.,.,, ••••••• ; •••••• 0,0108 Dollar/Kg. 

Agua •.•••••• , ••••• , • • • • • O. 2703 Dollar/m3 

Electricid~d ••••• ; •••••• 0,0721 Dollar/Kw 

Mano de obra directa .... 4.5045 Dollar/h 

Colorante disperso •••••• 10.8108 Dollar/Kg 

Colorante reactivo •••••• 16.2162 Dollar/Kg 

Dispersantc .•••••••••••• 0.9009 Dollar/Kg 

Acido Acético 40% •••••.• 0.2252 Dollar/Kg 

carbonato Sódico •••••••• 0.2252 Dollar/K9 

Sosa caustica 38~Bé ••••• 0.1351 Dollar/Kg 

!lidrosulfito sódico, •••• O .6757 Dollar/k9 

Agua oxigenada 200 vols. 0.6757 Dollar/Kg 

Estabilizador ••••••••••• 1.0811 Dollar/Kg 

·oeter9ente •••••••••••••• 0.7658 Dollar/Kg 

Suavizante •••••••••••••• 1.0811 Dollar/Kg· 

Sulfato Sódico anhidro •• 0.2252 Dollar/Kg 

Notas: En.el aparato SUPERFLUX-E se trabajará siempre en relación­

de baño corta menos en las operaciones de aclarado, que se harán .a 

1:10. 

Cuando el Aparato SUPERFLUX-E trabaja a relación de baño corta 

no hay consumo de agua de refrigeración en el depósito de expan- -

sión, y muy poco vapor en el mantenimiento, ya·que no circula baño 

¡ 

\ 
¡ 
¡ 
! 
l 

1 
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a través del depósito de expansión. 

TIN'ruRI\ DE QUESOS DE POLIESTER 'rEXTURIZl\DO 

l'ORMUJ,l\CION, -

11) Tintura: SUPERFLUZ.100 SUPEHl'LUX-1~ .100 

Colorante disperso ••••••••••••• 2'85 % 

Dispersante •••••••••••••••••••• gr/l 2 gr/l 

Acido acético ~oi •••••••••.•••• 1 gr/l 1 gr/l 

Bailo reductor; 

Sosa caustica JB.9.Bé ••• ,,.,,,, •• 5 gr/l gr/l 

Hidrosulfito sódico •••••••••••• 2 gr/l 2 gr/l 

sano suavizante; 

Suavizante ••.•••••••••••••••••• 2 gr/l 2 gr/l 

Acido acético .••••••••••••••••• 0.5 gr/l o.,5 gr/l 

Los tiempos de !!~nado-vaciado del Aparato se dan de 5 minutos 

para el SUPERl'LUX.100 y de 3 minutos para el SUPERFLUX-E.100. 

TIPO DE APARATO 

SUPERFLUX.100 

SUPERFLUX-E.100 

Tiempo en minutos 

Tintura Otras opera·ciones 

120 70 

70 59 

Total 

190 

129 
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TINTURA DE BOBINAS CRUZADAS DE ALGODON CON COLORANTES REACTIVOS 

FOHMU!.ACION.-

13a i'io de tintura : _s_u_PE_R_F_· L_u_x~· ·~1_o_o __ s_UP_E_"R_F_L_u_x_-~E_._1_0~0 

Colorante reactivo........... % 2.7 % 

s.ulfato sóclico ¡¡nhidro ••••••• 

Carbonato sódico ••••.•••••••• 

Sosa caustica 382Bé ..•.•••••• 

~nno de blanquco-clcscrude: 

Agua oxigenada 200 vals •••••• 

Sosa caustica 38~Bé .........• 

Estabilizador •••••••••••••••• 

Detergente .•••••••.•••••••••• 

B'1i'io dc'javonado: 

Detergente ••••••••••••••••••• 

13ai'io rle suavizado: 

Suaviz¡¡nte ••••••••••••••••••• 

Acido acético 40% •••••••••••• 

60 grs/l 

2 grs/l 

2 grs/l 

5 cc/1 

2.5 grs/l 

O .5 grs/l 

0.5 grs/l 

1 grs/l 

2 grs/l 

0.5 grs/l 

60 

2 

2 

5 

2.5 

0.5 

0.5 

1 

2 

0.5 

grs/l 

grs/l 

grs/l 

c-c/l 

grs/l 

grs/l 

grs/l 

grs/l 

.grs/l 

grs/l 

·' 
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TABLA DE CONSUMOS Y COSTOS 

SUl.'ERFLUX.100 SUPERFLUX-E.100 

CONCEPTOS 

· Co::.surncs Import'e Consumos Importes 
Dallar no llar 

Agua 6.5 m3 l. 7568 4.2 m3 1.1351 

Vapor 756 kgs 8.1730 360 kgs 3.8919 

Electricidad 37 KW 2.6667 31 KW 2.2342 

Mano de obra directa 3.25 H 14.6396 2.416 H 10,8856 

Colorante d.isperso 3 . kgs 32.4324 2.85 kgs 30.8108 

Dispersan te 2 kgs l. 8018 0.8 kgs o. 7207 

i\Ci.do acétio 40% 1.5 kgs 0.3378 0.6 kgs 0.1351 

Sosa caustica 38~Bé 5 kgs 0.6757 ·2 kgs 0.2703 

Hidrosulfito sódico 2 kgs l. 3514 o.a kgs 0.5405 

suavizante 2 kgs 2.1622 0.8 kgs 0.8649 

Total 65.9974 51.4891 

Ahorro por proceso en favor del aparato Superflux ."E": 14. 5ldollar 

Ahorro p~r Kg. procesado, •••••••••••••••••••••••••••• 0.1451 dlr. 

Porcentaje de ahorro ••••••••••••••••••••••••••••••••• 21.982% 
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Conclusión: 

Por· les estudios precedentes se deduce que la máquina Super-

flux "E" es verdaderam<?nte rentable. 

Si se calcula la producción anual de un solo aparato supues-­

tas desde un pnnto de vist.i práctico 5 tinturas por día de. babi-­

nas el<! ulgodón con colorantes reactivos y 9 tinturas por día de -

quesos de poliester, en 24 horas de trabajo diario y 360 días la-

borales por año, tendremos: 

Kilogramos tintados de bobinas cruzadas de algodón ~on colorag 

tes reactivos por año: 

5 tinturas x 400 kgs x 360 720,000.00 Kgs/año. 

Ahorro anual: 

720,000 x 0.2545 dollar/kg = 183,240.00 dollars. 

Kilogr~mns tintados de quesos de poliester por año: 

9 tinturas" 1,00 kgs x 360 días=l'296,000.00Kg/afio 

Ahorro anual: 

1'296,000.00 x .1451 dollar/kg 188,049.6 dollars 

De estos cálculos es fácil deducir que prácticamente un apara-

to Superflux "E", se amortiza en un año. Si a ello añadimos que. -

técnicamente.se trata de una máquina más segura que las convencio-
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nales, y por lo tanto obtendremos mejor calidad y rendimiento, y­

que además consumimos menor vapor¡ es decir que precisamos de ge­

neradores de vapor más reducidos, que tendremos menos águas resi­

duales a tratar, y que para una producción determinada precisamos· 

de menos aparatos. 

. . 
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- MEXICO. -

Ull 1\PAllAIO UlllVEHS/\L MOUELO SUPERFLUX-~00, ndccundn para 
Eíi iT«rnn:¡¡s:·-riji'i'ax:-CJerñüTis-·ac-iic'rTllco 11n llílcoha, o 
1000 t:(1s: ¡¡prox., curg-. con prensil, de rlucu dtJ <1crl 11-
co, funcionando ¡¡ presión estática'! a al t¡¡ tempera­
tura máx. 1~0 grados c., construido con acero. lnoxidu­
ble de alta calidad antlficida tipo 11151-316, compuesto 
báslcumcnte de: 

Un ¡¡utoclave cilindrico de acero Inoxidable de 2.000 
mm. di.1m. con-.el rondo y I¡¡ tapa embutidos, 111011tado 
sobre unas patas de apoyo. El levnntamlento de la tapa 
es suuve y se eíectua con mucha racilidad, mediante un 
cilindro neumático. 

La tupa es giratoria y los marcos de lu misma y los del 
¡¡utoclave, van provistos de unos sectores laterales fre­
sudos en todo su contorno. El'clcrrc se realiza f.ldl­
mente. despl¡¡zando la tapa horizontalmente empujando las 
palancas colocadas en la parte superior, hasta la posi­
ción en líl que los sectores del marco de la tapa quedan 
situados deb¡¡jo de los del autoclave. · 

El cierre hermético se real iza mediante una junta de 
silicona de perfil expansible situad¡¡ en la tapa, que es 
apretada contra el marco del autoclave por la presión 
interior del mismo. · 

Un dispositivo sacamuestras especial, situado bajo las 
misma~ condiciones tócnicas que la materia, permite sa­
car la muestra durante la operación de tintura, uunque 
se halle bajo presión. 

Una bomba helicoidal reversible Supcrflux de gran rendi­
miento. provista de doble turblnti, pura In circulacl6n 
del bano, equipada con estopada mec.lnica y acclonda por 

~ 
Fecha: 
Aceptamos. 

... / ... 
AIÍGELICll, TEIU·IES Y CIA., S./I. 
Gerente. -

4fiiiW~ 
\~.,:"/ MlOllLLA UE Pll\lA 

~
~ @¡~\ AL MClllTO f)(flfJílt/llJOR 

>:~l!~ CAllAn" Ol'll:IAt.. 011 r.ut4UICIO 
~I~, • lllnUI rMIA Ull 11 1111 ... 1\IA 
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1 w1n1. ,ll.P!58 - MEXICO -

' un electromotor tr!f5slco de 60 cv, mediante un acopla­
' miento ellstlco, montado todo sobre una placíl de ílCero 

planeada."· 

Un dispositivo by-pass, instalado en las tuberlas que 
empalman la bomba con el autoclave, permito regular el 
rendimiento de.la bomba, pudiendo obtener una amplia 

, gama de caudales y presiones del baUo Inferiores a los 
máximos consentidos por la bomba según la materia a 
tei\l r. . ~., 
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Un lntercambiador de calor de forma cllindrlca amplia­
mente dimensionado, ln5t.1l.1do en el fondo dcl autoclave, 
el cual permite calentar o enfriar el bailo Indirecta­
mente mediante vapor o agua fria. 

Un grupo para la presión estltlca, funcionando en el 
cl~cuito auxiliar para poder realizar las tinturas a 
alta temperatura, compueslo por una bomba equipada con 
estopada meclnica, accionada por un motor trlflslco 
medlente un acoplamiento ellstico, montado todo sobre 
una placa de acero planeada. 

Un recipiente lateral abierto de expansión, para el 
control y la adición de los colorantes, provisto de un 
lntercambtador de calor Indirecto para el enfriamiento 
del·baílo del depósito para evitar que se evapore, fil­
tro, vllvulas de regulación de la presión, vllvula 
~e seguridad y vAlvula_de retención. 

1 
Precio F.O.B. Barcelona, Espaíla, en container especial 
para travesla marttlma ..•..•.•• PESETAS CONV. 

Fecha:, 
Aceptamos. 
1 ~ 1 • 

---00000---

... { ... 
ARGELICll, TERMES Y CIA. ,S,¡\. 
Gercnte.-

Jfiiiij¿~ 
~ 

--------- ·--------·-··--·-··· 

t0.520.tlOO,-
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- MEXICO -

tiuA CUBA CILJUDRICA, de acero inoxidable monln<ln sobre 
unas pntas de apoyo, capaz de centenar Lodo el bnílo de 

' tintura del autoclave, para la preparación y recupera­
ción del mismo, provista de. serpentin directo, tuberla 
d~ empalme, vóivula de paso y vllvula de mariposa es­
pecia! intercalnda en las.tuberlas de clrculaci6n parn 
poder desviar el bailo del autoclave a la cuba y vlcever­
s a. 

Precio F.0.0 •. cDarcelona, Espaiia. 

---00000---

.. PESETAS COttV .. 

JUSTALAR UN 1ISIEMA PARA PODER LAVAR A LA COUTJNUA, en 
la parte superior del autocfave, compuesto de una vál­
vula de mariposa de acero lnox., una vllvula angular de 
acero inox. para la descarga y un embudo con tubcrla de 
conducción hasta el suelo. 

¡ Precio!F.0.0. Barcelona, Espaila .•.• PESETAS CONV .• 

~ 1 
1 

---00000---

¡I DOS PORTAMATERlAS de acero inoxidable, adecuados para 
teñir 400 Kgs. aprox. cada uno de muffs de acrflico llD 
llacoba, equip.1dos con las columnas necesarias de LOJ~o 

i perforado, con los correspondientes dispositivos de ¡ fijación autom~tica de los muffs. 

¡ 

:I 
! 

Precio F.O.D. Barcelona, Espaíla. 
a Ptas.~1.920.000,- x 2 ••••• PESETAS COllV. 

ACCESORIOS NECESARIOS PARA LOS 2 PORTAMATERIAS PARA LA 
rnntHUllíoNUFFS: i 

620 Platos intermedios de acero inoxidable de 240 mm. 
dlam •..•.• Ptas.-2.010,- x 620 •.. PESETAS CONV. 

1.201.300 .-

284. 100 ' -

3.840.000,-

1. 246. 200' -
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- MEX!CO -

620 Muelles de acero inoxidable de 210 1111n. altura con 
anll lo inferior de 70/117 mm. dlam. 

' Ptas.-1.570,- x 620 ••• l'ES[lf\S CUllV. 

90 Platos base de acero Inoxidable de 240 mm. diílm. 
i'tas.-1.340,- X 90. • .PESElAS COllV. 

---00000---
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DOS PORTAMfllER.¡fls, adecuados para teiilr 1000 Kgs. aprox. 
cada uno, carga con prensa, de flaca de acrl ! leo por el 
sistema de empaquetado, con las tapas partidas en dos 
secciones para poder cargar con prensa. 

Precio• F .O.B. Barcelona, Es paila. 
a Ptas.-1.732.800,- x 2. 

.. , t 1 

---00000---

.PESETAS CONV .• 

UN EQUIPO ELECTRICO CE!lTllflLIZADO, adecuado para el buen 
funcionamiento de los molares del aparato y previsto 

, para poder efccluar la Inversión automHlca del baiio a 
tiempos regulables, montado' en un armarlo de plancha de 
acero ~decuado para poder colocar el Microprocesador. ¡ 

!

'.,, 

1

, Precio. F.O.U. Barcelona, Espal\a •••.• l'ESElf\O, COllV. 

---ooOoo---

UN MlCROPAUCESf\DOR SAMOV! modelo M!CRURECORO T/l (TIEM­
PO/TEMPERATURA) equipado con sistema de control de tcm-

!

' I peratura P.l.D. (Proporcional+ Integral+ Derivativa) 
para el control de la elevación, mantenimiento y en-
friamiento de la temperatura del baflo del aparato, con 
capacidad para memorizar hasta 96 programas de 7 pasos, 

: ; 1 l11cluyendo un teclado para la introducción y modifica-
·¡ i !j clón de los mismos y un display alfanumórlco par.1 

. ! ! ¡ ... 'í ... 
1 1 comunicación e11tre el operador y el mlcronrocesador. 

, l'!I Efü#DMD 
\· · ' Fecha: · / ! Aceptamos. 
! . 

ARGELICll, TERMES Y CIA. ,S.A. 
Gerente. -

. . el)' 1 ....... ,~"-~ ' Ml&M•llO •:,¡ff:¡=Ú 
-: ( " ~\ '\ ' OllUJIO AMTU 

~~ ' ••ocu1c10N or •11~o"t .. 00111• 

--.--~J..l~LL~. 111n•t~:~~: o~. ~·~t~i.uA~ 

~Jftiül~:~ 
CAntA DC fXPOJHAOOI\ DE 1,• CAllGOnlll 

9/3.4UU,-

120.GUU,-

3.465.600,-

445 .UIJU,. 
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ARGEIL.l!CH.11ERf~llE5 V CIA. S.A. 

CTílA. GfU\CIA M/\NílE5A, KM. :>2,5 fCtrn HubO C" ... 'l PO Ool( 7G ~:" (3) 7650500• 

lELEX N~ 50121 AIYC E' ;:i;: AllGEIFJl TERRASSA-ESPAl'JA 

: OFERTA t/O. 10.016 12 de l/ovlembre de 1906 
1 

1 
: E;; .. : N!!ttl - MEXICO -

Otras caracter!sticas son el indicador digital de tiem­
po-temperatura-fase del proceso-nQmcro del programa, 
diodos luminosos indicadores de las distintas funciones, 
asl como de alarma en caso de fallos, y seílales para 
adiciones, muestreo y fin de ciclo. 
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, Un panel secciona! neumoítico que incluye las vólvulas 
de solenoide correspond1enles a cada,vllvula neumótlca 

. del Jntercambiador de calor, interruptores para opera­
/ c Ión manual, l~mparas Indicadoras los relés necesa-
i rlos ' y un convertidor. 

1 Un Jue.go de válvulas neumHlcas para el control .del 

, 1·!~~!:!:~~~~~~~~~:::::::~t:s:a:: ~q~i~o.d~P::::::c:::V~e. 
¡ 

---ooOoo---

Ul/A PREllSA l/IORAULICA PAR/\ FLOCA, tlP,O T/I, adecuada 
para pOilercargar los poi'1üiiiafCi'ld5"'üclP.parato, equipa­
da de carro sobre ralles con movimiento longitudinal, 
plato superior adaptado a la forma de la tapa del porta­
mate.rias, bomba hidráulica, contactar con protección 
térmica. finales de carrera, vllvulas de seguridad, 
etc., provista de dos cilindros suplementarios de acero 
inoxidable del mismo diámetro de la cesta y columna del 
portamaterias para facilitar la carga. 

1 · Esta prensa va tambi•n provista de un dispositivo para 

.
: ¡el movimiento de traslación de la plataforma, formado 

por un cilindro hldraQllco, accionado por uníl central .il hldr~ul,ica, provl~t.a, de un motor de 2 ~~:/.~n dlsposl-

¡ l c.,;..L;:...,o 
Fecha: 
Aceptamos. 

AHGELICI!, TEílMES Y CIA. ,S.A. 
Gerente.-

730.800,- ., 
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ARGEUCH, TERMES VC1A. S.A. 

CTRA. GRACIA MANRESA, JIM, 22.5 (Ctra. Rubl) 
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f OFERTA NO. 10.016 12 de tloviembrc de 1986 
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- MEKICO -

tlvo accionado por un motor-reductor para la rotación 
del portamaterlas para facilitar las operaciones de car­
ga y prensado. 

Precio F.O.B. Barcelona, España •...• PESETAS CONV •• 6. 060. 700 ' -

PRECIO TOTAL F.O.B. BARCELOllA, ESPAílA .• PESETAS COllV,. 29.€88.SOQ.-
========================================================= =============' 
(Pesetas Conv. Veintinueve millones seiscientas ochenta 
y ocho mil gu1-11ientas1. 

---00000---

PLAZO OE ENTREGA: CINCO/SEIS MESES, a partir de la re­
cepc 16n del pago de confirmación de pedido. 

COllDICIOllES DE PAGO: 
201 a la conr1rmac1on del pedido por cheque bancario 

(es decir cheque emitido por un Banco sobre ctro). 
BOi por Carta de Crédito Irrevocable abierta 40 olas 

antes de la fecha de embarque, y confirmada por un 
Banco de Terrassa, Barcelona, EspaHa a nuestra orden 
y pagadera contra documentos de embarque. 

NOTA: Rogamos den Instrucciones a su Banco de canalizar 
sus pagos a través de uno de los siguientes Bances: 
- BANCO DE SANTANDER 
," BANCO DE BILBAO 
• BANCO DE SABADELL. 

VALIDEZ: Esta oferta tiene una validez de tres meses. 

La compentencia para el cumplimiento de la presente 
oferta y sus consecuencias legales. será siempre la 
jurisdicción de los Juzgados de esta ciudad de Terra­
ssa, Barcelona, Espafta, con renuncia expresa del propio 
fue¡o y domicilio del comprador. 

···00000··· 

S.A . 

,,, f .. . 

'() :~: •'I .... i ,~ ... 
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CO!ICLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

siempre es necesario para que se logren todos los· objetivos,­

la cooperación integra por parte de todas aquellas personas impl! 

cadas en ·el proceso de transfor~ación, así como el personal enea~ 

gado·de la toma de decisiones, ya que no en pocos casos se han -­

realizado proyectos increibles, sin contar con el apoyo de todas­

¿sas personas, dando como resul~ado el ftacaso total, significan­

do una perdida de t:iar:.pc ~· <line!:':. El factor humano ias la clave­

del éxi~o en ~oda ec9~esa, de a~~i la imperiosa necesidad Ce ce~~ 

~icar aquellas soluc!:nes : ciec:~:ones ~ealizaóas de!pués del anª 

lisis hecho dn la p:$sen~e ~6sis a todo aquel per~onal implicadc­

en la misma,· ias impc-::tam:e hacerl:s notar que dicha modificación­

no es un capricho más, sino un Ce~eficio tanto para la empresa CQ 

mo para ellos mismos.-

Corno conclusión de la ..:es is :-ealizada, 'puedo decir que ·:ue una 

experiencia fabulosa el·haber tr~bajado con P.l personal tanto adm~ 

nistrativo como obreros, operarios, ingenieros y servicios auxili! 

res (gobierno); En cuanto a los objetivos que me tracé.en un pri!J. 

cipio se observó que se cumplieron, sino.en su totalidad, se po- -

dría decir que se cumplieron, haciendo mención de algunos de ellos: 

l.- Desarrollo de una nueva ·distribución de planta 
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2.- Incremento de la producción. 

3.- Acortamiento del tiempo de producción. 

4.- Disminución de retrasos de la producción. 

s.- Disminución de la congestión y confusión. 

6.- Aprovechamiento de la mano ce obra. 

7. - Aplicación de. la toma de tie:'.pos y movimien-­

tos. 

Obsen·é que en cuestión al costo reducido pe::: la distribución 

sugerida, no fué muy significativa en relación ce~ el dinero ate­

rrado, pero en un tiempo no muy largo se podrá nc~ar, ya que a m~ 

dida que ~uestra moneda se va deslizando, los ccs~os por este corr 

.cP.pto van incrementandose, es importante solucic:.ar los problecas 

conforme \"an sucediendo y no dejarlo~ pasar, deb:..do a que en i.::r. - · 

fu~uro es~os serán de tal magnitud que ya-no será tan fácil eliml 

·.narlos. 

Como un resumen observé que lo propuesto en la tesis si es fas_ 

tible según los puntos señalados en el último capítulo, donde se -

evaluaron las sugerencias siendo estas realizadas; 
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B I B L I O G R A P I A 

- ADM!NISTRACION Y DIRECCION TECNICA DE LA PRODUCCION. 
Elwood s. Buffa. 

" - INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO. 
Oficina Internacional del Trabajo. 

- INGENIERIA INDUSTRIAL, ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS. 
Benjamín Nieve l. Representaciones y Servicios de Ingeniería, SA .• 

- MANUAL DE INGENIERIA DE LA PRODUCCION INDUSTRIAL. 
H. B. Maynard. 

FOLLETO - INl.'ORNACION. 
Secretaria .de Programación y Presupuestos. 

- PROBABILIDAD Y ESTADISTICAS PARA INGENIEROS. 
R. E. Walpole Interamericana 
R. H. Myers. 

- DISTRIBUCION EN PLANTA. 
Richar Muther Hispano Europe~, S.A., 1981. 

- INGENIERIA ECONOMICA. 
Anthony J. Tarquin. 
Leland T. Blank. Me. Graw Hill. 
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Vt·r~.:un'i 

Ver.s.io.ns 

Au~fiíhrtlll'JOn 

Vcrs;~~n:s 

tr.n~n\brl 

Mr:-:.C";urcn1oints 

·.., E.ntoh.tb•f·:ni!nls 

Criwdth.iS 

E::»~ut:ma y umdidas 

tlf;1f.trit5 

E:JcmcMtn 

(lcmirnlo~ 

1 

i 
··-~·-··" _ ... ~ . ......, 

tun lovnta a11\omritlr.n/w1th aulomntit:: dollmg/avuc li:vüt- ll:Jtomat!que/mlt 
... i;u1:n;;.i~,M .. • lll Mt:11:s¡1ulwcd1:.1:1¡ 1.ull lll(IOU<w ..... ~ ~,1.,¡¡ 

Coru di IY'll./1r11~ctH 

Coumr 1h1 ftl!W. / Wub 

C11r,..a dv 11111)1, 

mm 121•152 

l1111on~:z1 m1cch1n.. Potenza tol1lt l11r.ta!\at1 

len,tlt ol mnhlno 111~1aUt1d pnwer 

lo1111ue11r m:i.chlne ~1~~11rictt roto.le h'ltlalll!o 

Mucti1nel'l:5on11e /rista.llltr11!tlc!1tu11Q 

t'ein neno dull~ c11111ro11c, con 
tcri11111. upirt.1lnru:i, mo1011. 

Nct "'"l"hl DI lec\!oM whh )1rtd· 
stock. 11vcfü1nun\l andmo1nu. 
P(1\ds ntrt des d.ltmr.ria 1wc:c I~· 
tl1rr11, ;uplr11Unn t:t mo1nur1. 
Nenoocwlchldertlc~nlr"1nKchl. 
kr.trlcb, Ahnuuung u, Motoren. 
Fr!;n hr.to de lot. ~lcrnrn101 con 
t11t.ci.I Yllf.?iHlllD'JCDnmntoret.. 

1--~~~-+·-,;;¡;;¡;;¡;;¡,;;--

lon11lMI m¡l,t¡u!nJ, 

1 
PouincJaJ tn:o.! ln,111-dO 

m~-··-lh:Hoo ' 
> -~,-:' ". :>.'..·.' > .; ··,¡• •• " .. 

'" 

10 
12 

" 

> 61m:h1:U~Plndclr1 
C11L-e11<t 

16 
24 
3~ 

'º 48 ,. 

•120 
6600 

eoso 
11560 

1~0.:0· 

16520 
~l"jnflo'l 

16 

3550 . . .. 

<BOO 

16.2 

16~ 

16,75 6050 
24 7JOO 
24.3 6550 

" 
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Alh•u111!,ri11ne ..... "111"1 ! e 1n11. 

Feedlng tJ Allmentatlon SPOl•/..op1/lu1oau•/Kt1111/ht1111UH 200+120 '"" 
,,,:,.c. 

Spel1ung 172 
22;.U 

Alimen1aclitn Sldoni/l•rge coP1/gru1 ha11.i•/01011kt1p1/u1•nd11 hu11d1t 30+1:-.0 .. "º 22+32 

.- 29 .,.35 

O mm E mm 

~EB1 nocche clllndrlth1/ch1ut1"/bcb1ne1 cyllrMlrlqu11/1yllndrlach1 &pulen "" ot m 
/~".N1cdlnd11cu "" 121+152 

··---

~ffiJ 
flui:c:N t1ui1Cuct1ulch11 / nuuntl 1mt.by111 J bulilllH 11011wnl1J1 .. / ... n1 .... 151 •°"'tct. fipulen/bob1n;i1 t1ancocónkH 

----------·--·-

w Floccbl 1U1>1rt0fllche/ho111ry cone1 / bobln11 1up1reonlQU111/tupll'• , .. 121 ~152 •onttcM Kt1u11put1n/boblnu 1upercOn1cH 

Foacc1/c1kt1/glleau•/Kt1c1Mn/coronu "" ""' 

Rocche In us.clta 
O mm E mm 

P•tkagea produced 

Bobin.!1 en 1orte r1 
Ablleferung mJ Aocth1 troncocnnicl10/no1mal smkaQc•/llilhi11111 1roncon!nue1/ 

1'51' JOO 152 

~. _J 
konl1th1Spultn/bot:1nn11rorcocon1cas 

B_oblnas produclda1 
. -·----- ------.. - --------· ·-. ·-·-····~----···· ,.,,. 

"" '" 01 J'S1' "" "' 
o Rncthe 11oncoconh;htt/001m1I packnt1n/bob1nu _lfonconiou11/ .... '"' "' ~ - 1 

~01111ch1 Spulen/bublnnt t1onr:ocon1cas JOO "' 
~ "'' 12i 

'"' "' 

-~ ílotth• 1up111conlth11/ho1lery conc1/bobin111 1uperconlqu1s/1upo1• $"57" JOO 152 

1ton¡sch1 ti:reuupul11n/1upercooit11 ... ,. 
""' "' 

Q3 
Ptr t1nlo1l1/dy11lng/t11lnturttl1/F&1ben/tln101ul1 

Rocd\I clllndrlch•/th1111H/bobilll1 cyllndriqu11/t:y\lndrl1ch1 Spultn 
/bd#AntH clllndrle11 ll0+2!1J 121 

Q3 
P•tlt'llofll/d.,1lng/t•lnt\11'8'61/r•*/tln1ur.,11 

- '"""°'°""h•/- .... _,_, ·--1 
\Oftltchl lpulll'l/bobl• "~ "" 1•+200 "' 

U '-wkt 11 rlttlW 11 dlrlm> 41 111oddlur1 1eu1 p111w110 d1m•n11oftl • dltt19ll di Hltu1lone dellt macchlne. 
" .-catrlCI ~ MlnO ~ dl\l'ENfll • dot1lt dl d11po1ltlwl tntlnlorturtl•lltl contlnutl Mlll nomt del °"' .. SIT ... n IPlll• 1US. 

a.... ..,.,..., tht •~t to ...... rnl:llUl'lflf118'111 "'4 l'Mtl al INChlMt wtthlut notlce. . 
9tw'9 •lndtrt ... IHltd ... .....,H tty "Vtl'f" Md MUIJlPd •l1ti tcCldlM p11vtntlon devlcH, .. '°"""" .., .... 11.i ... Latf ... s.&1 •• ~1 ... '"'· 
Slrilt ... r•nrve lt drGll * fl'llldill• Hnl "''"''' 111 dlmen11tmt lf '" ~Ull• d e16wt:Jon d .. nuw:hlntl. 

-· u 1 JldriMI\,. t;awtt 1on1 ....,... per l'WPI ti dot•1 du d11po11tll1 di 1kw11e cDOl01JÑment eu• notll'IH du DflW lf' Mf du 25 1vril 195), 

Dit fil"" Savt0 t<rt-llt tlch dn fltcht VOf. /,!i111rou11u1:11 und [1111 .. lhrtlen dc:r M,1nh1ni:n ohne vc.1ho11ge M111et:q ru liftde1n 
Dll t-:111i:,ruiot.1M"1intn wttdtn durch di• !1:d..ni1th1n Unl111lvr1hü11111111'1.lhótdtn "tNPI" ftthlfTl•H1g •be•n~ "'1f mlt cMn vom 1t1U1111stn.n 
Gfftt1 "" !liilJ ,f"ft 25 •"'" IHS wo•D•'th1!ebenen Unl111l~e1h!it;ing1-,a,Titf'lh#lflen •1J1gll1~nt1 . 

..... u """' 1\ darothe dt ..,..,,, varl1t•11 111 dimen9lofltl J *W. da e¡ec:ucl6n da 1111 m~llnH, sin lldwen1nat 114'.VÍI. 
tNPI elfd\ll b1 prvebll • 111 bobl111do1111 Shkt ll'ilt 11 tQVIPlfl an ''90tfflwo1 di ptoleccl6n contri k11 1ccllknt11 • trabajo p11vl1t111 en 111 
fltnMI ül OFll • ti17 can lf'Cht H de ebill HSI. 

--·----------------





lhLl•l1th•• 
M1.m.111nmunt1 
E"con1ti.11l'Mnll 
G1undti11 
Eaqueme 1 rnecldu 

DATI TECllCI -- TECHNICAL DATA 

--............ 
........ a.u ... --~-· FflmlMCtlOftier91'1 
longllWfl«:lllion 
Spih)eltq,-unq. 
L-ild~ 

"""-"""" Et1'1'"*ll 
TtolUf'I 
Ecal1&mien10 

F11ti 5-"'º" ... Spindein ....... 
""""" F11mtsec:t10M 
Secuons 
Spindt!lf-* -Lungrwm1101ai. 
Totallen;t" 
L011g"9lll'lol1I• 
G~4..anqe 
lonn~dlolal 

MoltH rntedllN 
M~nJIOI' 
Moleur rnachirte 
Mudwlenl!IJ!Df 
r.bor lftlQUlnl 

Anello El lorah1t11 1t11""1dgtt ll•!'Qil 2 
poMo nonnale 

~"1.':f!. anhwedge flange 2 

Annuu • 1t1cwda91 antnwedge brnie 2 
prof~ nor1Nll 
Ztfint.-R1119 Ant .... fl1n1Chl 2 ... _ 
"'° .. 19\0!Cldlllfl eNIW9dQft .,,,.,,. 2 --1..-
r .... ,_ 0.-r-
VttooeAfvSllNI giri/Min. 
SpiM!e 1.-.d ,.... ....... 
Vrt ...... twodiel,.. louralmin. _-or ...... 

U/-
v-....Mosmm .... 
1Maa6'-woro 
Woñil'lllfllth 

~·''''"' .,_ .. 
Allin4llt111bljo 

Ntta1tublM T ... _ 

i.....,1ubit ... ,_..,.. 
Llfl9'MlltuMO 

c ... 

mm 

N. 

N. 

Lmm 

KW 

""'" 

H""' 

'"'" 

OONNEES TECHNIOUES TECHNISCHE DATEN 

TCG 

1080 

90 

312 336 360 384 

1 

1 

13 14 15 16 

1 

16070 17150 SB23D 19310 

1 

18,5 22 

65 .¡. 70 

......... ¡i1i/nwtro 
, .. /1ndl lft)IMtll 

'""""""" 2,23 .¡. 26,24 loura/mtt11 
UIZ'o11 U/Meter , .. ,~ ,..,JrNHO 

SD.500 

813 

---·-I 
1 
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Máquln:?.~ "!':~':"~~Hz:- ....... ?:?.ra producir hilados 
fantasia en los lituJos medios·finos. 

DATOS DE PRODUCCION HILADOS Datos de- llgaduq 
FANTASIA LOGRADOS SOBRE TFC hllados fanlHia 

logrados sobr. TRC 

rttulo R". G••fflDI "'• "-•· a,._, 
Nm l'lulltll hUIOfl M"' PIUIDI hllNofl 

Boucié 37,5 6200 9,2 32,B • 6000 24,8 

Boucié 'ª·ª sooo 1a.s u.o s100 se.o 

Bouclé '0,9 5100 48,0 9.5 511)() 98.0 

Boucrb 4,3 2900 101.0 3,5 4300 2!:8,0 

Noppc 3,8 2100 51,2 3,3 4300 2J8.1 

Noppe .t, 1 ~900 48,1 3,5 4300 ~57,C 

Noppé bicolor doble 6,1 2100 29,0 5,5 4800 162,2 

Noppé a.e SHlO 52,3 7,5 5700 131,0 

Nc>pp"''--· 7,5 3300 32,8 6.5 5100 '112.0 

Fris* y noppó 11,B 51~ 37,7 10,5 5100 69,2 

FriSé 15,2 6200 _17,9 13,0 0000 81,7 

Frisé y noppé 6.6 3900 47,4 5,5 '3()Q 150,0 
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DATOS DE PRODUCCION HILADOS Datol de li9adur11 
FANTASl.A LOGRADOS SOBRE TFC hilados tantatill 

logrados sobre TRC 

TlpD 119 Tll- "-•· 0..INlt Tltu49 .... Clrt"'°I 
ti.CID ... ~lllDI hUlofl .... hou- hllt°" 

Fuse 1E 1 5800 26.5 14.0 6000 45,6 

Frise 2:-" 6200 14,4 18,0 SJOO 29,6 

fJoppc '· 3900 .i2.a 1.0 .:sao 132.2 

Fuse 1J.:: 5100 18,0 12.6 5100 36,4 

Noppe lZ: 3300 12,6 12,Cl ~100 70,2 

Noppe 15.1 5100 20,3 13,-0 5100 70.3 

Noppe bicolor doble A 3 4300 74,0 2 4300 640,0 

Noppe doble A,3 4300 74,0 2 43()() 640.0 

Flamme 11.2 3800 25,0 9 '800 144,5 

Flamme 11,: 3800 25,0 9 4800 144,5 

Flamme €.1 4300 so.e s.1 .:soo 2s2.o 
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