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-~ INTRODUCCION .-

‘En vxsta del desartollo tecnologico gue presenta la: 1ndustzxa,

se genera diversos efectos en los dlferentes estratos industria-— ] -

les, donde cada empresa pugna por ofrecer mayores vcntajas, bus--f sl

cando la reduc01on de los costos de ptoduccxon manteniendo la’ ca—_" e

lidad del producto ofrecxdo o 1ncrementando la misma,- ut111zando-:-

‘técnicas 1nnovadas al alcance de las posibilidades, de cada empre
sa. que hoy en dia se han 'logrado grandes avances en esta ciencia;
principalmente después de la segunda guerra mundial, algunas ‘de L
estas técnicas las encontramos englobadas dentro- del estudlo del—

traba]o.

En la presente tesis utilizard las. hetramlentas usadaS én el-'

bvestudlo .del trabajo para asi llegar a una d1sm1nuc1on del costo i
"del producto que en. este caso es del tipo de hllaturas, me basare

: en un estudio de métodos, medicidén del trabajo y dlStt;buClon en- 
'élanfa; todos ellos nos conducen ‘a una‘investigéciénbdé iqs‘fééégf,
res Qué infiﬁyen en la’efiéiencia y economia dentro de una‘fébrif
uéaktextil, siendo entonces primordial estos, péia‘éi'légro délvoéf‘”

jetivo de esta tesis.,

‘- Con el fin de medir el grado,de-etgctividéd del blahvée sﬁlt-""“
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‘ icién; se va a'ponderarren tégminos‘de prodﬁctiv;dad}loé insumos -
utilizados en ia planﬁé de hilaturas, tales_§6mo:,materi$1es; te-
'frenés, maduinaria y mano de obra. _Esiasi como va a determinarse
que porcentaje de materia prima esté‘siendo utilizada con efica--
cia’y que tanto corrcsponaé a las mermas, del mismo modo se pre-=-
_ﬁendé'probar‘que la distribuciéﬁ actual de la planta no‘és la més
efectiva, siendo entonces neceésaria describir la naturaleza de la
-_diétribucién en planta la cual implica la ordenacién‘fisiéa de =~
vvlos diVersos_elementos, inclﬁyendo en estbs los espacios necesa--
vlrios para él movimiento tanto.de materiales. como delvpersonal deg
'_Eabaao.en los diversos departamentés de labihdustriavtextil;'vutil
;‘lizaremosilbs prinéipios égcenciales en todo eétudio delytrabaﬁo,

| Q_StOS sons -

1.~ Principio de integracién de copjunto.
2.- Principio de la minima distancia recorrida.

3.- Principio de la circulacién o flujo de materiales.

E A.f‘Principio'del espacio.
- 5.~ Principio de seguridad 'y satisfaccién;'

“' 6.~ Principio de flexibilidad.~

'Todps)gstos principios ayudan a realizar y establecer un ana-

lisis bompleto de la situacién actual, asi como la busqueda de ==




una solucién'satisfacﬁoria.

©.. Se aplicaré la técnica.de tiempos y movimientoé en ‘aquel tra-»,‘
’,ba]o en que se crea necesario un analxs;s para solucxonar u xncrei'
- mentat la eficiencia. Seré necesario utilizar los conocimientos-

”’adquitidos durante la carrera, para asi lograr los objetivos pro-:

. puestos con anteriotldad, buscando s;empre el benefxcxo de la em?fy”

presa y de sus empleados.




- ANTECEDENTES . -

A) HISTORIA:

Atend1endo a 1as necesxdades elementales para el hombre 1a emtﬁ

presa "HILATEX, S A DE c. V " yiene producxendo hilaturas desde-’i‘:

hace unos 15 afios. El campo de accxon de la 1ndustr1a textll ‘en- -
la,actualidad es bastante extenso y varlado debido a que‘en él in-
cluimos tanto el ramo-de hilaturas como al que 1os‘transforma én- -
productos i el tintorero que los apresta y acaba; la industria --

quimica que en sus inicios solo reducia su actividad a la prepara'

c1on, ahora observamos que ésta, ha sido la que ha conseguldo pro
-ducxr materlas primas textiles con caracterxstxcas similares o me

“jores que las que se ,conswuen por la naturaleza. Para»adentrar-'

nos mds . necesitamos . conocer lo que es una fibra; la fibra es la.-’

materia bdsica para’'la industria textil, siendoﬂescé una hateria-

no r;glda cuya relacién de longitud y didmetro puede ser un nume-‘

"ro’ elevado y cuyas dxmencxones estan entre llmltes determxnados. o

"introduciendonos en los inicios de'la fébriéa, solo se conta-

-ban ‘con tres miquinas, esta 1ndustria se divxdia en tres partes, 8

vlas cuales comprenden todas las operacxones necesar;as para obte-v 

ner a partir deﬂla mecha, hilos 'y bob;nas (hilatura), es entonces




| R
ia ptiﬁera méquina,‘la encargéda de preparar la mecha y utilizah-
k_ do un largo prnceso de estlrado comblnandolo con una torsxon o gi
- ro del con]unto de flbras sobre sI mlsmas. En la industrla.tex--b

tll.primltxva esto se hacia completamente a mané, dependiéndo uni
camente dela habilidad del obrero (hilandero), Ayudado por el hg
sao’ yla rueéa, de donde se obtenia el hilc -en. una sola 6peraci6n.
‘Es en estd primera mdquina dohde se obtiene una mecha cuyas fi- =
bras se encuentran distribuidas uniformemenﬁe,‘seguidamente~se a-
plica una ligera torsidén, elaborando un hilo grueso; de este hild
'se obtiene la resistencia y finura necesarios para losvpasos”pos—"
geridres como son los de estirado y torsido.‘ A la formacién de - 
la mecha la llamamos preparacidn, -~ al estirado 'y afinSdQ hilatg'
ra éropiamente dicho, . La segunda operacién es en si la del estif
rado, bajé 15 cual se le da el titulo o sea el calibre al hilo. - -
‘Del estirado: procedemos a‘la mdquina que nos proporc1ona un | tipo-
”‘de espon]ado siendo en este paso donde se retracta el hilo para -

su‘presentagion final, pasando posteriormente al proceso‘de venta.

:Ahohdandovtodavié'més en ia historia ﬂe'lakLhdusﬁzia encontra
‘mos .que se inicié como un péqﬁéﬂo ta;lef localizado en Guad&laja;
ra, Jélisco,'por algunosiaﬂos la indﬁstria permaﬁééio sinicambio-
~en cuanto a su produccién. En los aflos de 1973, un.accidente pro
.vocé un tremendo incendio, debido prlnclpalmente al desculdo. ini

ciando. como corto circuito con desvastadoras consecuencias tan;o4‘



i
?é la eﬁpresa como a sus. obreros, d?gho incendio dejdé comd salao -
'!mﬁquinaria e instglacibnes inopérantes, siéndo estos resuLtAdos>-_
 idg cqantiosés pérdidﬁs ya que>se contaba con maqujﬁaria espafiola=
rlidg buena calidad tanto en ia‘prepa:acién de la fibra como en hi;g
'.tﬁras Y tintoreria. .El tiempé de reiniciacién de operacidnes fué
?dcma51ado lento lo cual repercutid en costos elevados, tanto asi,'

B que para recuperarse se necesitaron 6 afios, las operaciones rexni

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

40% de su capacidad de ptoducczon.

Se ha venido optimizandé la tecnologia empleada,’yé'qué en‘J-
1-sus'ihicios se contaba con una preparacidn espaﬁblavbajo la ‘cual- i
“se venlan producxendo los dlversos ‘tipos de hilaturas que en di--{
'chos tlcmpos se comercxalizaban, medlante la 1nquietud e insatis~
' facc1on devLavcalidadlllevada h;sta entonces, dio lugar a-una bus

queda de nueva tecnologia que se encontrdé con una pteparaciéh ita

‘1iana, médianté ella se cubria la demanda y_calidad'éptimd exig=- "

a{tente en el mercado de esa época. En la actualidad se cuénta éon'
una’ tecnologla combineda como es la italiana con asesoria alemana,‘
‘siendo esta Gltima, la nidmero uno en 1o referente ala industriaef
'g‘textxl a nzvel mundial, contando con la mejor maquinar1a gracias- 

a’su alta eficiencia y calidad.

“La ‘produccién en la actualidad se viene desarrollando casi to
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1fk“'ifaimente‘aﬁtomatizadé; giéndo para su estudioisuhamenﬁe_ihpotiah;fk
té;\ En sus principios 5616 ée\producian hilaturas del ‘tipo aérij" e
.;iéos, hienﬁras que actualmente se ha incrgménéado meﬂiaﬂte Iat;-:> >’ B
'. -'producci6n basada. en hilatuias del. tipo fantasia, siendo entonces o
la‘prbducciéﬁ actual la siguiente variedad de hilaturas: Flofen== .
cia, Fantasfa 126, 161, 162, 163, 164, ;65,’msteia, Iris,'_l\lpino,‘
\f MafaQi;ié, Nube, Galaxia, Cristai,,30/l, 30/2;‘ Todoé:ellés.;é -

“producen‘en forma similat omitiendo tan solo algpna§>dperé¢iqﬁes-f

~ ,0/y ‘inspecciones.




B) PROBLEMAS EXISTENTES:

Se ‘ha venido observando los costos de la producc;on en diver-

i Usas fabrlcas anallzadas durante los ultimos semestres de la carre.'

ra, obsexvandose que ‘en la actualidad el costo de producc1on de =~ ‘
las fdbricas es bastante alto y considerable.  La fébrica anali--
zada no es la excepciodn en cuanto’a este aspecto, pués sus éostbs

por ese motivo son altos a compazacién de los que teéricamente se

obtendrlan con un buen manejo de los recursos con que se disponen" Y

actualmente.

Entre los princxpales problemas con los que se cuenta -la fé--v
ibrica -en cuestlon, cons:sten en la dlstribucxon actual la cual -
es. bastante def1c1ente. El concepto de transporte de materlales- -

reaulta bastante elevado y en consecuencia repercute directamente i

“en el costo. En un analisis prelimlnar.se observéd que no existen_ L

- liheas que delimitan 1a‘acqién,de1 trabajaﬁot con respecto al clg'
“ro'por donde se transita el material, estas lineas que hormalmenf'
‘te se pintan para aseguraf al obrero dentro del trabajo. que estée}

‘realizando son en extremo importantes para observar el 4rea de ag

.cién‘de los mismos, los espacios por donde se transita el prddhc-.»‘“'

“’to .se encuentran la mayorxa del tiempo obstruxdos por ‘un acumula-
-'mlento de materla prima, debido prxncipalmente alo que nosotros-,

‘llamamos-"Cuello de Botella", el cual es provocado pot la falta' -




i de capac1dad de operac;én entre una méquina ¥ otra, es.por’ ello -
‘que se torna dificil ‘el acceso’ por los pasxllos desxgnados ‘al per

sonal y materlales.

En la fabrica analizada encontré los que sﬁcede comunmenté'en L

todas las empresas mexicanas, que viene 51endo una falta de prev1
cxon pata un futuro crec1m1ento, este punto es . escenc1a1 en cl es-
tud1o, ya. que debldo a el encontramos problemas en la localiza--

cién e instalacién de una nueva maqulnarla.

En cuanto al mercado nacional,bse tiene Qn programa para ei -
‘abastecxmxento tanto de locales comerc1ales de este tipo de p:o--j
'_ductos, asi como a los grandes centros de consumo, como puedcn'--'
"sgr fébricas de vestido y grandes centros de dlstrlbu010n de pro--z'

“ductos no relacionados con el ramo {supermercados, bazares; etc.).

con falta de: ventxlacion Y bastante calurosas, s1endo estas inpo-

pulares entre los obreros. c

Dentro de 1os problemas vistos se encontraron algunas zonas - ”'.“»




10

C) ANTECEDENTES DE LA DEMANDA:

En los Gltimos 10 afios la industria textil se ha visto incre4;"q

:mentédaia base de.la investigacién'relaciénada con‘losvpolimeros,
se han creado una gama extensa de fibras siﬁcétiéas utilizadas en

(‘la fabricacién de prendas, este novedoso campo hacé que las indui

'téias textiles incrementen tanto su éroduccién,'asi como su invégb
L tigacidn, actualizacién y modernizacién. ' Gracias avlas'fibras'--
‘sintéticas se ha encontrado 15 manera,de disminuir el lavado en -~
seco (de tintoreria); cosa que en la actualidad se pueden lévAr a
mano sin problema aiguno, logranﬁose asi un gran ahorro a nivel -1

familiar,

En_Guadalajara, Jalisco, se ha.venido obsérvando envlos dlti-
mos afios el incremento del comercio felacioﬁado con-la venta deIi'
’jhllaturas vxendose un 20% de atmento en los m;smos y siendo enton
. ces mas de 1200 comerclos, entre los cuales contamos las bonete-- ;'

rlas, mercerlas y locales de venta exclusiva de hilaturas, tam- -

S bién. contamos con huestros clientes potenc;ales;que son’ las £Abri

cas dedicadas al ramo,dél‘yestidp siendo estas un gran ndmero. . =

'Este aumento ha sido»prbvoéadd debidd a la gran demanda tanto na-. D

i N
E clonal como. 1nternacxona1, SIEHdO xmportante resaltar la aperturaf‘

‘a las industrzas maquzladoras, ya que estas’ tzenen una gran’, in- -

“-fluencia sobre el ramo textil.



‘4‘*: 5 '-_:ﬁﬁ 168 tiempos actuales notamos la faltdk¢e.éoﬂfian2a por par .
::terdg_lps industriales a la inversién en equipds'sbfiéticados § AR
k;ﬁtomatizédos,vno,siendb el caso de la-fdbrica ahélizé&a,,eétq‘-j;

miswa-ha intentado mantener en un nivel eficiente este éspecto,,-”

" .contando con‘una‘maéuinaria‘dasi totalmente automatizada, inten--

" 'tando asi recuperar loﬁ retos que'presehtan‘1a prbduéci§n;"
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- D) ANTECEDENTES DE LA OFERTA:

En cuanto a la oferta del producto se realizdé una investiga-;
cidn’ orientada a la observacién del mov1m1ento de 1a misma, v1en-
fdo cuantas Eébrlcas nuevas se han 1nsta1ado en el ramo textil, —4y

+* (Ver tabla l).

_En la tabla l,}se obéerva por afio, empézahdoven i977,y termi-
nando en 1982, el nimero de establecimientos dedicados a la crea-
cién-de hiios y estambres, siendo en orden los primeros dedicados&
a la fabriﬁécién de estambres,iy los segundos a hiios, vemos en-=
tonces en la tab;a.que deéde el "afio de 1977.hasta el /82 no sefha
incremeAtado nueétra coméetencia, siendo esto muy buénq para hﬁe§

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

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

La informac1on contenlda en la tabla 1, fué proporc1onada por. .
la- Secreturla de Programacxon Yy Presupuesto, dando un flel ref1e~
. Jo de la oferta que existe en estos ltimos afios, dicha secreta-

ria es la encargada de proporcionar las- estadistxcas necesariaa -

: para los lnformes gubernamentales.
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. ARO". 4 ESTABLECIMIENTOS ~ PERSONAL ACUPADO =~ MATERIAS PRIMAS

“PROMEDIO MENSUAL ¥ ‘AUX. CONSUMIDAS

'-ipiv-* 3 aair 508,788
1978 13 a0 L 615,801
1979 o 13 Caams o Taa,281
1980 13 4,400 10,485
o198l 13 S e . 10,000
Cdes2 13 4288 0 10599,000°

L1978 < 46 16,693 . | 4'052,562
1979 as 18,420 . 51283,132
foo.1980 o as 18,492 6'202,028

Loolesl o asto U le,822 . 7v435,000 -
1982 45 : 17,782 7 94764,000

“Tabla 1: (Probdrciqnéda pb:vla'Secﬁeﬁaiia de“Prég;Amaci§hbf'?rqég e

. puesto).



L. cAPITULO 1

DESCRIPCION DEL SISTEMA DE PRODUCCION -~
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‘CAPITULO I

 DESCRIPCION DEL_SISTEMA DE_PRODUCCION.-

: 1 1- GENERALIDADES. Uno de 105 ras gos mas 1mpottan--:‘ ‘
: ;‘tes en un estudlo del Traba]o es el ana1151s del s;stema de prodnc.‘f:iJ
cidén exxstente, conviene desglosarlo para asi hacer mucho mas senf'
lcxlla su observacxcn. ‘En la empreaa " HILATEX, S A DE C. V.‘“, se‘ o
V»encnntré que el proceso no es muy compllcado, pero aun asi’ ‘se debe
:desglosar las diversas operaciones, inspecciones y almacenes, para -
,podéf analizar cada una con un espiritu critico. Entre las tecn1~*;
i fcas més comunmente utxlxzadas son las qréflcas Yy diagtamas, de es-.

: “tos podemos subdividir en 2 clases:

A Los. que sirven'para consigﬁar una suéesién dé-,
hechos seﬂalando el orden en que ocurren, pero,”.;-

sin repoducirlos a escala.

: B). Los que sirven para reglstrar los sucesos, xn-‘ :

“dicando ‘su escala de tiempo.'

: Lds-diQersos‘ﬁiposide graficos y diagiaﬁas quevexistén son:
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313'>Chrsogxama Sindptico -

" *:Cursograma Analitico

,;‘t.Dlagrama de Reéorriao

 .Todps elloﬁ son de'viﬁél importancia dentro dejun:estudio coﬁ‘
:;piéto ae} trabajb, el Cursograma Sindptico nos da la iﬁiormacién-
wenfun cuadro>genera1 de sucesién de las principales oper?ciqneé e
::inspecdioneg solaménte, mientras que en el Cursoérama‘Analfticék-v
b’iobtenemos una v1slon m&s completa tanto de las operaciones, ins—-i

peccxones, transporte y almacenamlentos exxstentes ~durante la pro“

'H*ducc1on.

Gracias al Diagrama de Recorrxdo contamos con-una infotmacién

:’acerca de las distancxas que existen entre operaciones,



‘ , Coas
,.l 2- DATOS TECNICOSi ‘La fabrica cuenta con’ un sxste
J.ma de’ producc1on casi totalmente automatlzado. Se realxzo un- -~
”;f;cuestxonarzo, para encontrar algunos datos claves para el anali—-
451@ ‘del sistema productivo, se utilizé al Ingeniero de la.féb:xca

' para contestarlo, dicho cuestionario es-el siguiente:

1.=) Cuél es el Producto Y operac10nes realxzadas}

en fotma general? '
; R: g Los productos fabricados .en la planta son -j
vdel tipo de hxlaturas, se hablara del tipq;-'

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

"Nosotrbs pa:timos desde la mecha, que es }a-

’ ‘ma£eri5'prima;“1a cual nos es prdveida‘por'- .

1,CYDSA, transformamos el 1nsumo hasta conse-- PR

‘,:guxr su forma fxnal ‘de hllado a: través de dlif

» versas fases (operac1ones), como vienen sien
: do en orden- Mezclado Yy Homogenizado, es a---
qui donde se realiza la primera fase, Reduc- x

:tog de diémetto (estirado).»Enrol;ado,yTor--

"sidn, Tefido, Centrifugado, Secado Empaquetd

'ao.

=) ¢u£1 es'1A'cuantia de p?oduccién o'mahippla-l'
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‘cién por semana?
Es ‘de 12 toneladas, tenlendo un desperdlcio

.del érden del 5 al 6%, el cuél se vende pa-l_'.“'

ra la fabrjcacxén de cobertores.

Qué porcentaje aproximado representa del to -

tal produc1do o manlpulado en la empresa?

'Es aproximadamente el 100%,

Futura duracién del Trabajo?

Actualmente se trabaja los tres turnos.en -

“un’ futuro se esbera que siga siendo iéual.

_Serd mayor-o menor la produccién en el futu:

ro?

' Debe de ser mayor, ya que actualmente traba

~—

jamos a ‘una buena capac1dad.

Cpéntos operarios toman par;e”en_la;emprgsa;

1%"Directaménte;

32%* Indirectamente?‘

Los - operarios y empleados que toman parte en

kforma dxrecta son 148.
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-Mientras los que forman parte en forma 1ndl?'; i

':reqta son aproximadamente unos” 21,

Cudl ‘es el tipo de miquinaria y su éficien47-’

““cia actual?
El aprovechémiento actual dellequipﬁ instélaAfT“,ff.

do fluctua entre el 70 y el 80% en tempora——v‘f5 s

das (inv1erno).

EL TIPO DE MAQUINARIA ES:

Bn la preparacion de la fibra contamos con:

f‘f‘l Méqulna para el prlmer paso -que es el au"

e 2 ‘Coneras:

3:- 1 Continuas o

torregulado.
-1 Maqulna para el segundo paso que es el -f'

_autorregulado.

Al Méquxna para el paso fxnal que es el au-.b_g

yto regulado.,w
Para el'proceso de Produccién:_

-1 Méquxna frotador vertical

'

“1 Acopladora

3 Torcedoras




‘a) Qué representa la produccién diaria énvté;.

-3 MAquinas de tefiido

o R: La produccién de uné hora es 24 veces me-~

) dependxendo de la temporada dehido a que se —?f

antes,

19"

= 1 Retractadora

-2 Miquinas centrifugas S
Horno
Camara de secado

Méqulna para empaquetar en forma de ov1-

L I
[ TR SR =Y

llos de 50 & 100 gts.

Cudl es la produccién media“ diaria por opera R
rio o equipo?,

Es de aproximadamente 2 toneladas. ' -

lacidn con la produccién.en un peiiﬁdo hég

“breve por ejemplo, "1 hora?

‘nor a la del dfa.
Cuéndo se f1jaron las normas de ptoduccion y-l»l

cuiles son?

Nosotros no tenemos normas fijadas, se. haée~--

la produccién a.  base ‘de Pedido, el cual varia”; o

'f‘txene vendida la: produccién hasta ttes meses- o




| T
10 ) Tiene el trabajo aspectcs part;cularmente - f."
desaqradables [} nocivos?
R: " si, »
"ES, impopular entre los obreros? Si.
“Entre lns .capataces? No.
Los aspectos que " son nocivos o desagrada— -
bles son el ruido y'elycalor en-la seccidén-

de tintoreria. -

< 11,-) Aﬁrovechémiento actual de la maqﬁinaria en

‘ ' pbfceﬂtaje:' ' ’ ‘

.‘,R; Es de éprbkimadamente 65% debido a que se -
tiene una“ capacidad instalada de hasta 150-

Jtoneladas y ahora producxmos entre . 50 y 75-_

. toneladas semanales.

—) Hay cambios frecuentes de modelo que exxgen
modiflcaciones?

‘g:' .“No;g

13;;) Es posible modificar el producto para'qﬁe‘-“ ”
-sea.mis fécil de fabricar? o

R{‘* No, se usa una. buena tecnologia. R




. S
‘;',M— 3 "'b e ulé.-j Tipo de calidad exigida:’ .
e . Re Denéro de 1a Ealidad exiéida para-la maﬁq-f
 ‘fia p;imé se cheqa el gr-tex, que'eﬁbuna -
medida internacibnal dé peso por metro - f:
- {gr/mt.), para esto se usa un aparato USER}
el ‘cual nos propotciona ‘el valor del peso-
vpor longitud, y ademds localiza los proble

S :-,» So0n imas mds comunes que ‘existen, como pueden - ’

ser:

-Un paso de la mecha mayor o menor el cuél-'

: ‘:‘. ‘~'f. . provoca diversos txpos de grueso por cada- s
‘metro, entendemos como mecha la flbra rec13
: blda por nuestro proveedor CYDSA. En.el =

B S control de calidad sdlo se aceptaré el 1.7%

de irregularidades, cbwo'séria'la mecha ==
o gruesa o delgada. Cada Top o paca-se che-" " .
Coca, utlllzando una- muestra de unos’ 30 grs.‘:

* como minimo.

El némero = fex es el anerso del numero metrxco y el ndmero- o

X metrlco es e1 peso de'l Kg por metro. Llamamos Denier al peso de,

-j~9000 mts. segun las normas internacionales.

“En cuestion. al Cohtrol de Calidad dellprbducto‘términédofdébg ,-:fj




:u_de‘cumplig con los siguientés»requisitos dependiendd del ﬁipé de;=":

hilo:

- TIPO DE HILO

13072

. 72.- CRISTAL

T34o 5071

.Se le llama tefiido a la operacién bajo la:cuil se'le da un'@b-'ﬁ

._1or‘determinado al ptoducto ‘terminado a base de'écidos especiales=

b;:do para darle el color sino que se conserva con su .color. 1nicia1 -j:ﬂ:ff“

'(bexge).

" OPERACION

Crudo

Tefiido

Cfudo 1/22

Tenido .

"vVaporizado 1/22

‘Paso 12

Paso 22"

Crudo

rTeﬂido

- TORSION

Nh

242 -
310 -

304
©540.
350

6447
318

404
450

22 .

| RESISTENCIA - - L

B cr/me,

 140¢ :
;J4qol
i idob
C 1400

1400 o

317
317

2y Mientras que el hilo crudo es aquel al cual no se.le somete al ‘&ci b
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La tors;on como su nombre lo dice ‘es el nimero de vueltas que ~j' ‘

'fse le da a1 hilo por metro, es 1mportante este numero ya que cuanl“

T:do se efcctua la retractacxén (encojimiento), con esta opetaclén-'j _”J‘

»sabemos de antemano que tanto enco:imiento tendré la fibra. ;f'
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’ 1.3- SISTEMA DE NUMERACION O TITULO DEL HILO: La ny
meracién de las hilatufas no:son . como lade los caiibreg,de los -

hxlos metallcos, los cuales pueden medxrse y referlrse a un deter
mxnado calxbre, puesto -que, ademas de no tener un. d1ametro regu--

:.lar, son deformables y blandos. De aqu1 vemos que para‘la petfec
ta diferenciacién entre los hilados, hemos de basarlos en los cle

’ . mentos comunes a todo tipo de hilos y que medimos faci;mente como
és ei peso y la longitud. De esta diferencia encontramos dos mé-
godds diferentes. Vienéo entonces que uno es inverso al otro, ==

siendo este aplicado a fibras de una longitud 1imitada'(lana,ﬂal;'
gbdén} etc.),‘el niimero o ti#ulo de un hilo es tanto més_elevaﬁo-
.éuanto menor sea su didmetro, y su base es un peso fijo .y una. lon-
gitud variéble. El segundo (directo);ves aplicado. casi éiempre a
fibras continuas como son la ‘seda, rﬁyén, acrilan, nylén, etc. se
basa en'ﬁna longirud fija y un peso variable creciendo bor éohsi7

-guiente, ‘su nimero a medida que.va auméntandé su didmetro.

Por ejemplo el nimero ingles del*algodén‘nos indica cuantas -

.madejas de 768 mts. son necesar1as para dar un peso' de 454 grs..y'

como consecuencia entre mayor sea el txtulo mas delgaso serd’ el =

hllo, pués asi cabrdn mds metros en un. peso fijo. ‘Mientras que -
- en Espafia se empléa un sistema llamado "Cataldn", el cudl puede .- :
ser de dos formas, siendo el primero de ellos, inverso y es de --

uso general, y el niimero del hilo se expresa la cantidad de made-
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;jas'de 500 6ana$ (777.5 mts.}, que. se necesitan para obtehér un'-_'

pésobdevl l 1bs. (440 gms.). M1entras el otro se emplea para los

v‘hlladOS con desperd1c1os de algodon y cuyo numero nos indica el - :'”'

. peso, este estd conSLderado ‘en cuartos de onza catalana (8 33 gms) L

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

Para la numeraéién de los hilado% deyla mayoria dé‘las fibras
HSLntétlcas y en general todas la fibras contlnuas se emplea e1 me
tro como unidad Qe longltud y el “Denler"-cuando 450 mts. (longx-
'.tﬁd‘de una madéjé pequefia), pesén 15 "Deniers"'(0.05x15=0.75'gms).
' $ieﬁdo pﬁésvel Denier 1la veiﬁteava‘parte de un gramo'y,multipli¥;

" ‘cardo 45€x20=900C mts. pesan 60 grs.

51n embatgo, observamos que cada dia més el sistema metrlco -

Hf'va tomando mayor auge,’ debldo a que es derivado del szstema metri

e decxmal. Sus unidades son' el kilogramo y. el metro. Actualmegz

te én-Espaha, 1a comisidn éspanola de normaliiaciéh Cextil‘ha con
-lseguxdo 1mp1antar el sistema llamado "Tex" que no es mds ‘que e1 -

peso en gramos de 1000 mts, de’ hilo.

Frecuentemente se. junta dos o mds hilos retorcidos unos‘sobre- 3

”otros, los cuales forman uno soloy el-cudl ‘es dob;emente mds grue;,'.,g

éo. Para poder darle nombre se- coloca un’ nimero aclarando el nﬁ-~

‘mero de hilos retorcidos asi pués 0/2 indica 30000 mts. con dos-~_;‘



hilos b.r'bétbf‘cidols 'f(di_.r‘évctb):‘



. ARTIFICIALES

. NATURALES . -

- CELULOSICAS

MINERALES

e

1.4~ TIPOS DE HILATURAS CONSTITUCION QUIMICA: = - -

" MINERALES

Amianto
VEGETALES .0 .CELULOSICAS - .
Algoddn, Lino, Yute, Ramio, etc.:

_ANIMALES O PROTEICAS

Lana, Mohair, Seda, etc,

PROTEICAS
‘Ardxl ( del cacahuate)
Vicara ( del: maxz) 3

: Flbrolana o SRR
’ (de la caseina).
Merxnova;‘ R

- Cuprama
Meryl-88 -

o viscogé

fAcetato

Vidrio (del sxlicxo)




SINTETICAS

POLIMEROS e
. Fibravil- - oo
';Igg-vastén
>' Kura16nk
Pe Ce 120 .
‘RhoVyi . (del carbén, petréleo y sal ma- )
. g rina) o . :

fThermonlu
‘Veldn-serdn
. Vinyén HH.

POLIACRILICAS
" Crylor
Acrildn

- orlén

bynel o (del carb6n yjPetré1e¢{:¥1ff*
“Redén P A

Cpan

RE »Poli&ciiiniﬁri;o;




, 29
1 5- CURSOGRAMA SINOPTICO' Una forma de regis-->
‘/trar los hechos medxante un’ panorama general es la utxlizacion -

‘j‘dcl cursograma sxnoptlco que consiste en representar medlante un=

i vdiagrama baSado ‘en simbolos lo que sucede en el probeéo'dé prbduc"

cidn observandose solamente las operacxones e inspecc1ones bajo -

las cuales se somete la hllatura en este caso.

Medlante el cursograma sindptico hecemos constar fielmente ‘ca -
da_ detalle 1nt1mo del proceso e 1nspecc1on, Vestos detalles son -
‘do sumq 1mportancia para un estudio posterior, éfacias‘a é1 se po
'drg lograr asi un verdadero ahcrro tanto en’horas-hombre como en-

' _héras-méqﬁina que répercutiré en un ﬁejor costo de produccién; y4

. facilitard la competividad del producto en el mercado.,

“En el cursograma éinéptico 6bse:vamos el flujo del matéfial y

.la transformacién que sufre de broceso a proceso hasté llegar a f.
'sﬁlpreseptacién final. Es de vital importancia sefialar que las -
: operacioneé se representan en este tipo de diaérama mediante hn'i’
circulo y las 1n5pecciones medxante un recuadro. Las operaciones
que se realizan en la fabrlca'"HILATEX" ‘son por lo general auto—  _
mdtizadas queriendo decir con esto que el obrexo no neces;;a ser~r
éalificado para realizar su trabajo eficiéntehente. més aﬁnzél ;-1
'mlsmo obrero cumple con la funcion de ser 1nspectot en alqunos de

1os procesos.
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Profundizando mas a fondo en el analiszs del cursograma sxnog
;~;txco vemos que se obsetva una numeracién sucesiva la cual nos - ;
’»muestra el seguimxento del producto,despues de la opnrac1on (9),—
'vnotamos que existe la entrada de los écxdos los cuales no. se- pre-f
..sentan como parte de la operacidn ‘debido prlnc1palmente a que son
’ Qn elemcnto auxiliar,’ medlance é1, se le da un co]or detcrmlnado-
fal producto (hllatura). Lo mlsmo sucede despuéds de 1avopcrac1qn-
'ﬁiS)}jbajo ella se empaqueta el ﬁroducto yﬁ terminado; se observa
:i‘deséués de esta misma 6perac16n qué exis£en 2 tipos de embalaje,- -
©uno es de Eotma de madejas y. e1 otro proceso es de darle la forma

‘de ovillos de 100 ‘6 50 _grs, . segin la petzc;on del clxente.,




'CURSOGRAMA SINOPTICO:DEL HILOABQ/Z

. OPLRACION 01

T3y

Entrada de fibra (Mecha) en tops de- acrillco, 3 pe-

niers Brxllante, H. B (ngh Ball), ‘a mezcladora. pa

Tra mezclar y homogeniza. y asi-Sacar.una,sola'mecha

en botes de fibra, se estiray régula la fibra para

' -sacar un "bote" de 20 grs. {20 gramos pcr metro).

. OPERACION 02:

OPERACION 03:

- OPERACION 04:

La fibra pasa a una segunda miquina estiradora don=
de se vuelve a estirar y homogenizar para.secar; un

bote de 12 Qrs. (12 gramos pof metro}.

Se ‘vuelve a estlrar Yy homogenlzar para sacar una £1'

'bra ‘en dos botes de 6 grs, (6 gramos por metro)

Se estira la mecha recibida:de 6 grs. a 1.4 T.M, --

.“dando uné'pequeﬁa torcidn a.la salida de loz spoons

: “.(canillas).

'INSPECCION 01 Se vet1£1cara que 1a torcion ejerc1da en-la opera-

" OPERACION 05:

‘cién - ‘04 no.sea ni mayor, ni menor para que perm;ta

.un. buen laminado:en el proneso de hxlatura._

“bel departamento de:preparacién (operaciones o1, 02;
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03, 04){ paéan los sboons a-lés miquinas cohﬁinuds-
‘de’ hilar, para obtener de cada miquina gbntinué’un;

bhilo con un titulo No. 37000, que después dci volu-

minizado (encojimiento) nos dec HB. de 30/2.

INSPBCCION 02 Se ver1f1cara y detectard todas las 1rregu1ar1da--

- OPERACION 06:

'des que pudieran encontrarse en. los hllos produci-

dos. por las continuas, comp'pueden ser: pegadlstas

- .. defectuosas, titulos, etc. En estas mdquinas se -

detecta y elimina en un alto'porcentaje losvdefec-
tos. El resultado obtenido de estas méqqihas se -

obtiene en conos, listos para el siguiente proceso

"~ de doblado.

De las maquznas rotractices pasa el hllO a la maqu1
na dobladora (reunldora), de 96 husos en ambos 1a--
dos, en donde serd doblado a2 cabos (hilos), para-

obtener de ella bobinas de didmetro pequefio y que-

. pasaran al siguiente proceso de ‘torcido en-las mi~-

" quinas torcedoras de doble" torcién.

; INSPECCION 03 “Se verzficata que el calibre sea el adecuado, pa--

. sando al laboratorio del Control de calidad una‘ -=

muestra .




* OPERACION 07:
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Torcedoras -de ‘180 husos cada una de doble tracéién.‘“

"Bl proceso de ‘estas méquinas es el siguiente' reci-

OPERACION 08:

be bobinas standarlzadas de la dobladora, pata ha--zi-i
'cer el proceso de torcido en doble torcion y con sa‘

i 11da hacia arriba, con resultado an hllo torc;do se .

gin el tltulo hilado 37/2 y en conos pendxentes pa?

ra el sxguxente proceso de voluminlzac1on.

Reciben alimentacidn en conos de hilo torcido 37/2~

de las de doble torcién para ser VOIUNINLZadO, el -

cual es provocado por un sistema de vaporizacién,en

cajas (toblera de vapor recalentado y el cual sale-’

. : T
a embobinarse en los embobinadores acoplados; los -

“ cuales 1aboran una bobina de pequefio flujo dzspues;

*~." OPERACION 09:

to para ser tefiido en maqulnas de alta presxén en =

el Depa;tamento de Tintorerias.), se cuenta con un-

_sistema moderno de voluminizado, el .cual trabaja --

" por medio de resistencias.

Después de el embobinado pasa a embobinadora delpé-_'

quete flojo, para asi pasar'a el tefiido.

‘'INSPECCION -04: Se verifica que el &cido a utilizar sea el adecua-' -

.."do y el color deéeado.
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OPERACION 10 Se ‘someten las madejas a un flujo de -bafio’ de’ color-.

por medio de 4cidos.

INSPECCION 05 Se checard si el tefiido se logré perfectamente'y_f
- " 8016 se permxtiré una humedad de ‘un 4 a’'un 5%, sij( .
‘ “se acepto per el clxente, deb;do al tiempo y pro---

"blemasbque causa la- operacién de secado.

. OPERACION 11 En esta méqulna se t1ene por objeto extraer la humc“u

-das residual que queda en las bobinas. Despuéds de- ' -

cer tefiidas para poder alimentar lavmaquina secado-':

‘ra.

"‘,OPERACION 12: Se somete el hllO a un secado medlante un horno y —l"

. una cémara de secado controlados por tiempo.

“  INSPECCION 06: se verlficaré que el tiempo de permanencia del pro‘

ducto no- exceda del perlodo establecxdo, pues de ~

ser as{ se producirfan defectos en el produ¢to.v

fOPERACION 13: Despues de la operacion de secado, se haré el enco-
" nado final, el enconado en colores, para lo cual se
usan coneras de 32 husos cada una.‘ El proceso’esg-

e1 siguzente.
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. Se enconard en conos de hilo de color como proceso-~

final'y ala manera dgvdesfile'de las bobinas teﬂi-_

das, que se recibiran del departamento. de ‘tefildo y=

tintoreria. Este enconado deberé hacerse con una =

. _uniformldad comerc1a1.

. OPERACION 14:

. OPERACION 15:

<.grs. ‘seglin ‘sea el pedido.

Se ‘empaquetan en bolsas de 9 coros péra su distribg

cién.

Esta operacién es alternativa a la 14, pués se”emﬁa .

quetan Jos hilos en forma de ovillos de 100.6 50 ..
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1.6~ CURSOGRAMA ANALITICO:

‘Una vez realizado el énaliéis generéi del prbceso ‘de produc;- g
 c1én procedamos .a entrar ‘en mayores detalles, para ello se utili-
zard un cursograma analitlco gue se establece en forma analoqa al‘
‘ 51noptico, pero utlllzando, ademds de los simbolos de operacion e

’inspecclon los de transporté, demora 'y almacenam1ento.

yi';Mediante el cur;ograma analitico se Aaré una descripcién mss- 
Hdetallada ée como se- suceden las operécioneé, el tiempo de dura;;
cién‘de la ﬁatetia prima para procesarla'én.la opéraciénv(inveﬁtg>’
v rio 1ntermed1o), esto tiene como objeto localizar los dlver,os -
‘problemas. Encontramos que en este tlpo de cursograma se qologa—
1a,distancia gue existe entre una operacidn y otra, convel objeto
de establecer la cantidad'de’tranéportacién dada” en metros dutén*

;té'cada paso del sistemé de produccién, ademés'desébe: :la canti--

'_dad total de transportacxén desde su rec1b1m1ento en foxma de ma-*

teria prlma hasta su recepcxén en €l almacen’ como producto termx-

nado.
Se utilizaron'simbolos para describir a los diversos’trabajos '« -
realizados entre ellos. contamos con:

OPERACION: CIRCULO
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fTRANSPORTE:_FLEcaA'

» " DEMORA: CON UNA D MAYUSCULA

“INSPECCON: CUADRO

VALAMCEN: TRIANGULO -

Bajo estos sxmbolos se reglstran los diversos’ sucesos de la -

produccxon. En las observaciones de reglstrara los hechos més --‘
,4mpcrtantes o relevantes quc puedan’ suceder dentro de 1a’ concep—-
“cién del cursograma, ejemplo: El obrero se detuvo debxdo a: la --
anlta de surtimxento por parte de’ la operacxén anterlor. Es muy-
:;mpcrtante usar un espiritu cr1t1p0,~pues graclas a el, cﬁse#vafg
,hos mejor ‘el desempefio del equipo de trabéjo y sus respéctiQas»fg:

llas.
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CURSCMRAMA ANALITICO

OPERARIG/MATERIAL/EQUIRO- 40

DIAGRAHA hum. HOJA num. "LSUMEN !
; " i
OBJETO: Wils 02 rCrIvioap | acruaL | PROPUESTA ECOHOMIA
opErn.  Qf I8
TRANS. 5| 16
activiomn: Fdecicoidn b \Sla 392 TR 8 g
- Iy . i
Tadfundo Ae\ oV atkefle ALUACE. § Py i
i
HMETODO: ACTUAL/RROPUESTO DISTANGm) | B 1% !
TIEMPO(h/h) j
]
|
OPERARIO(S) FICHA num. 0STO por }.
) MAN. OBRA ;
PROPUESTA POR: FECHA: MATERLAL !
APROBADC POR: FECHA: TOTAL
CAN-PIS- [TIEN
DESCRIPCION D:;';'I‘:' po | STHEoLe OBSERVACIOHES
- (m | nin|O|O(V
Amacde 8- Toes s SoWwalel atlaile "
Teambacka_ oo \n YmraodLivade W I
Mordadaca. [}
Hawmanantzada) myzddade 4 astfendo .
e\ Vel Sne w8t wiE oS e \L 31501 T 20 AmEN VZVatc Iy ¢Fu
Tvanotorts « \a Deasnde MI4Staa \
Al vz dicadn 0.} \ ;
Aremudon vave eabocax o eakNrade 53 1
I <bivahn % heme reriteds v \. Mk | © (5051 123 < i) {utuncedem sl Vs §
Llavar 4 oo bascar entfrada 4 homo st =N i
nvtado, 53 . 1
Trimnea Yeca BoEcady AL Sifaenta ests > :
vade % -homedemizada /| |
. aslbin 8 hamcanaiza Vo Sibea 2 BEN Pelts ]
ot £oanaatie  &acs mt ]
S Ve Yo Shaw o Lo sRagieakd 3.3 ‘
atewcian o atieado 3 kacddo
Lavacd Vawo fobswr, 0V Yeolasno N
Tt il w Coehe Vace Desoad hasle %
s raminzoads ad 4a¢, 20 A odlley
“Lastaeeionn o boatia dada ; be
Tvraatecbe, de_ Ve S8hva o \o Sadinbe 1
LavaxeGin. [[OF 9 " .
Se. lo Aa o\l [uls al Wile 23000 face PR
Cadviei%iad Tud fa Vielea iYL ulurfda I~
Az,
Truawnibs a Lot Valladecas 285 7
Sa. dolto a Zeadort ) debuaee bebeihe, Al 42 b’ iy N
: TOTAL




OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO 41
HOJA num. . NESUMEN
HCTIVIDAD ACTUAL__ ]} PROPUESTA ECONO!
- JBIETO:
OPERA.
TRANS. b
ESPERA D
ACTIVIDAD: TNSPEC o
' ALMACE. ¢
N DISTAN(m,
METODQ ¢ ACTUAL/PROPUESTO (m)
. TIEMPO (h/h)
DPERARIC(S) FICHA num. COSTO por <
MAN. ‘'OBRA
VEOPUESTA POR: FECHA: MATERIAL
HPROBADY POR: FECHA: TOTAL
cAN-p1s- Ir1EN :
N TI-PAN- SIMBOLO
DESCRIPCION pap-b1a PO OBSERVACIONES
. (m) | min|OIRHOLHY
T ¢lrbaien A) £alOrL fal Nile ol .
Vie ob ediisade )
[N 30
T e Qava wibrae olas accadacas
Frecase i Teeeldo v debels eectein 1co AGhis ] o
Clvanseate o Venease A Vebrae iin o -
A eaatvade 53
Liavn e, Cond aobear A\ \reetda de. >
Ealsara s . /
Clvieiia hettbvaecia o Teluadnitade qsn
Teainiibe o otk banadesn da faboetal Y
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¥ o A Lmbabinude nn Sadoats ) 75 1%
B . N
et L. a, ke nids 20.1 X
dumvin fawn dobrad oo Tadide |»
Senacitia d2l Tladida 7 T he |
Aoty deThade ciavedta :
Cpmiads Fre Lntlcida
s e ba. e Cankethotada o)
Tl fasntica dao CanktSeanda 53 15
Traosiicba, a Waorle 2853
R PR e YA LYY X Y hut < Jica
voinsniatia Ao blaade ardaccada : 15
T laciderfe. e anze nade Sinal 25
7 oA aaresoncda  Slaal 2.& Fxd
ka. o amPaduakade 20.¢
1 imbleado an cedlley sPea 31.2 1 '
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CURSOISRAMA ANALITICO

'OPERARIQO/MATERIAL/EQUIPO

DIAGRAMA num. HHOJA num.

"ESUMEN

N ~CTIVIDAD | ACTUAL ! PROPUESTA ECONOMZ
0BJETO: . E—

OPERA, Q)

TRANS. &

: ESPERA D

ACTIVIDAD: InsPEC.

ALMACE. ¢
METQDO: ACTUAL/PROPUESTO DISTAN(m)

TIEMPO(h/h)
OPERARIO(S) FICHA num. COSTO por

MAN. OBRA
PROPUESTA . POR: PECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECDA: TOTAL

CAN-PIS- |PIEMN
TI-FAN- S1MBOLO
DESCRIPCION pap k1a | PO OBSERVACIOHNES

(m) | minjOl}D D v
Daenees tava omlacado 11
I\ adlicinm Amlculids 0n Yialay [] s Than: Sas ,
Dinraran . dwbhaladw. o (Seilay 40 0 | b Thadona s < WA o A (R AT Wveei
Teancteele. o odmacn di Tadodo ~ .
Letvhinades R -y

i
|
TOTAL 1511618 1512
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CAPITULO II :
' SITUACION ACTUAL

2, l- RECURSOS A DISPOSICION DB LA EMPRESA' Para po—'

’_der medir efectlvamente la product1v1dad de una determinada empre

f.sa, debemos hacer una evaluacidn completa de los recursos con los

" que cuénté. Vemos que cuando mencxonamos la product1v1dad de los
factores, nos estaremos ref;r;endo a los elementos mds 1mportan-s
“tes y(qulzas_los principales en lavv1da econdmica. industrial de_rv

".’la'empresa, entre los diversos factores que existen mencionaré:

a) Terrenos y edlf1c105
“b) Materlales

c) Mdquinas

'd) Mano' de. obra.

En la mayoria de las veces cons1derando estos conceptos de --,1‘T~’

productiv1dad de los factores’ nos ayuda a apreclar y cuantif1caz—

.~ el grado de eficiencia con que se esta trabaJando la planta pro--,

‘ductiva en su conJunto y totalxdad. Asi como poder conocer y com f'
parar las aportacxones para el aumento o dlsmlnuclon de la efect1 y

vidad por parte de cada uno_de ellos. =
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fEstaﬁos hablando de eficiencia} peio debemos‘de recordar‘que-
‘para gue exista, se deben conjuntér tanto. la organizaciéh de la -
'emprésa} como los objetivos que se pretenden alcanzar, para lo- ;~
‘gfarla:‘nqnca debemos de ver todo ‘como-un integrado, ya que'sé di
lﬁicultaria bastante "la observacién de las problemas‘éxiStentes“de'
no ‘ser ‘asi, por tanto, debemos deécompoher en eleﬁentoé la' produg

cidn, 'los cuales utilizaremos como factores.

Definiré la productividad como: "La.relacidn entre la produc-
cién.e insumo" *1, siendo el insumo la cantidad de recursos .utili -

zédos;y el producto, el total de bienes aportados. ‘Vemos enton--ﬁ‘

ces que la conjunéién de estos nos define la'producﬁividad.
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a) Terrenos y edificios:

Cémo sabémos los terrends y edificios tebresenténvlos actiQos
‘fijos tanéibles‘necesaiios para el funbiénamiento de una émpfesél
- La éficiencia de los mismos va relacionada a 1; necesidad}y‘dis--
i ciibu¢i6n asi como su preservacién, nofamos due en la fébrica - -
J.HILATEX, S.A. Dévc.v. ", se encuentrallogalizada en el'céﬁﬁro -
del pueblo como se detalla en el dibujo No. i, vemos que elﬂacce-.
so a la fabrica no es suficiente débido al reducido espacio-de ‘la
calle,. por loiqﬁe se provoca un embotellamiento aebido principal-
’ ménte a la entrada y salida de camiones de.lé fdbrica .a losiéén--
tros de distribucién y viceversa.. En ellcapituld'No. 3, se comen
tard con mis detalles este aspecto; pero .es necesario 1nd1carlo,
debido a que el minlmo detalle es de .utilidad comentarse para a51w
:7‘1ograr_la eficiencia deseada.

La fdbrica estd ubicada dentro de un. terreno.de 11,000 mz_a--"

,ptoximédamenté, donde se tiene coﬁstruido la cantidad de B 400 m2

que constxtuyen las oflcinas y la planta product;va con su respec S

t1va bodega de almacenamlento de producto terminado, :la nave mxde
'120x70 mts. Localizandose también dentro de la empresa una case~"

ta de vig1lancia y un estac1onam1ento para la entrada de insumos~

 y salida de productos ferm1nados a e1 centro de consumo para su -'*:

distribucién, dicho estacionamiento se encuentra ubicado a un cos
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tado de la planta productlva, desembocando preclsamente enfrente- .

dc la bodega de. producto terminado.
b} Materiales: .

'Asi éémo.lbé terrenos .y edificibs es importante:hacet nétar -
que los diversos 1nsumos utlllzados para su transformaclén en- pro
fductos dtiles deben llenar' los diversos requerimlentos de control‘
de.calidad, para asi lograr la productlvxdad deseada por ;a-emprg
sa, pués; uno ‘de sus objeﬁivos principalés es el:de mejorar‘sd cé
. lidad para lograr su exportacién siguiendo las normas. ya estable-

c1das xnternacxonalmente.

He referlre en este momcnto a 1os insumos necesarlos para la fa--
bricacién del hilo llamado 30/2, este nombre es el que se le a o-‘i
 torgado comerclalmente por las dxversas compaﬁ1as dedlcadas al ra
‘mo text11 Siendo este tipo de hilo el. de mayor demanda en la ac'

btualxdad debldo a sus propias cualidades.' Habiendo explicgdo,e}-;

Vporque de la eleccién de este hllO y-hacxendo notar que{el proce= ' -

so de fabricacién de dxcho hilo es ‘el mis completo 11evandose a=-

‘cabo en el todas las operacxones de produccién. Como 1o pudimos-;g i

observar enel capltulo anterzor (descripcion del sistema de Pr°'.uiv-3

duccxon)




La materia prima utilizada.en el 30/2.e; ei\éol#éctiiniprilo—'
) éiendﬁ'eééé un polimero foimado por la polimerizacién de 5éido ]

. acrilxco y nitrile dando como resultado el pollacrllnltrllo. = ff
. Siendo proceldo por CYDSA, industrxa 1mportante en el ramo textxl

como proveedqr de los diversos insumos acupados.—

~,Como'hemés visto 'ya el titulo comercial del hilo 30/2 nos In-u e
dica el nimero de kilometros con. que cuenta la madeja que:éﬁ este -
caso son 30, mientras que el nimero 2. nos proporciona el dato de-’

que’ se encuentran 2 hilos en la misma madeja.

Utilizando también un écxdo para el teﬁxdo del hxlo siendo dx,

ferente para los diversos colores dependiendoc de él

“Usamos conos de cartén para la presentacidn asi como. también-

>etiquetas Junto con sus- respectzvas bolsas para su embalaje y pre o

'b;‘sentacién para el cllente todo esto nos es suministrado porFlsTSA.

Estos recursos materiales incluyen'tanteila electricidad, a-=
“'gua, gas y todo ‘lo-relacionado coh'elvvalor.aéreéadq[aligfoducéof','

_‘terminado.

: Dentro de la energia eléctrlca se cuenta con un transformador o

de 500 kva. se tlene un tanque ‘con capacidad de 1000 1¢ts, de dxe-.‘”




'se;,:coﬁ el.cual se alimenta a la caidera.'
c). 'Mdquinas:

Es dc v1ta1 1mportanc1a el anal1sis detallado del funciona-'-

o mlento de cada una de las maquinas utxlxzadas en la ttansforma- -

'=plon del insumo., - A continuacidn se anallzara la maquxnarxa segﬁn

-.su funcionamiento empezando en orden.

Tenemos prlmero el departamento de Preparacicn de la Mecha -

donde su objetlvo es regular, homogenizar y mezclar la misma uti-

llzando 1as s;guxentes maquinasi

'~ MAQUINA ler. PASO,_modélo Intersecting sim-

- plificado GN> marca N'S G, ©.

- caracteristicas Téenicas:.

Uéilizaéiéné Péinado-taﬂjdo, repéinado, méz-;
b'iclaz-con-vertido, craqueado, preparac;én para
'ihiladura, ‘proceso de:’ ) :
L‘Lonnitud de guarnlclon dc las barr;tas‘ 220mm..ﬁ
- Altura ‘de las agujas- 17.5 mm. (agu]as de 1“).

Profundzdad del campo de barritas. 164 mm.
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Vélbcidéd méxiﬁa de las barritas:»l900 gqi;;
éeé/miﬁﬁtd} ' ’ ‘ ‘ :
“cilindro alimentadb; inferior:‘ﬂ 90 mm;
"cilindro’alimentadorrsuperior: g 80 nn.

‘éilindros estiradores gemelos: @ 25/62.5 6 =

30/62.5 mm. (@ 40) 62.5 (para estopas de 1i- i

no).
‘Disténcia alimentadorés-estiradofeé:v219 a -
“310 mm. con ciliﬁdfos g 25/62;5 W . %
Presidén sobre los'estirado;es: hasta 200>daﬂ
{aprox. 300 kg.).

Estiraje mecdnico: 5.2 'a 15.
Funcidn:

7'5Eﬁ es;é'primer'paso 1a'aptorrégglador;'ﬁsc, - ;

o bAjo la §ua1 se toma la mecha proveida po;‘—- g
'”CYDSA (poliaérilnitriio){'eﬁ ella'selmezcia y
vhémogehiza, para asi,sacai,un’solo boée'de fi '

“’bra regulada a 20 grs. pof metro;

TLos‘ajustes de este tipo debméquina Se reali--

_zan a base de cambios:de pifiones, colocando -. -

en-la parte interna ‘de la misma (ver figurai- . .7
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'No. 1l en anexo)}’
- AQUINA 2do. PASO Modelo mezcladora Tr.»

marca N S C. .

Ccaracteristicas Técnicas:'

Utilxzacxon' Mezclas de lanas y fibras quimi’

,cas.”

‘vAlimentacién: Botes o bobinas.

“salidas: - 1 bote con o sin cambio,autoﬁﬁti— v3‘,f‘x]

_co,
-481 bébina.

;éaso en la- salida: hasta. 250 m/minuto.
‘lssgiréje de la cabeza Ef€‘2'a 4.-‘ ‘

-veiocidad de enérada: 17.10 m/minuto con‘j -

 199@ golpes/minuto.

‘paso de los tqrnilios_sin fin: 2x9'mm;_
' Nimero dé barritaé: 2x72.

‘{Nﬁme;p'de barritas en pQéicién ae trﬁbéjoﬁv;
Cade. ’ »

>1,Longitud de guarniciéh de las 5arfitaé-220ﬁm7

Altura de las agu]as. 17 5 mm (agujas de l“). ”"

) Profundxdad del cxlxndro de barrztas- 164 mm. :ﬁil

Velocidad méxima de las barritas. 1900 golpes




: ‘/m1nuto. o
Gt Cllindro alimentador inferior- ﬂ.BO mm.':"
“‘Cl;lndrovallmgntador superior: ﬂ-Bd‘mm;;

“.cilindro estiradéres gemelos: @ 25/62‘5 6:--

30/62 5 mm. ¥ 40/62.5 (para estopas de lino). i

‘_Dlstanc1a al1mentadores---estzradores. 270 a -
-;310 mm, con cillndros § 25/62. 5 mm.

“Estiraje mecdnico: 5.2 a 15.

Presién sobre los estiradores: hasta 200 dan’

(aprox. 300 kg),
" Funcién:’

_QEn dxcho paso la- méqu1na autorregulador NSC.'

.txene como objetlvo el estxraje de la mecha,, e

;Jhasta 1ograr un bote con 12 gramos por metro,
:Hesta maqu1na se. compone de 2 cabezas de xn--
““tersecting GNT cuyos velos de sallda se su--
:.:perponen antes de ser estxtados en la cabeza e
'?;de un estzra]e de tubos ETB. (Ver,figu;a No.-

.=v2, en anexo).

o AQUINA 3er. PASO FINAL Modelo mezclador-i
TR marca N- S C.
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- Caracteristicas Técnicas:

. Utilizacién: Mezclas de lanas y fibras quimi~
Ceas. . : '
: ~Alimentacidn: Botes o'bobinas.' ".' e

Salmdas. 1 bote con o sin camblc autométxco.

'Estlra]e de la cabeza ET: 2.a 4.
Velocidad de entrada: 17.10 m/minuto.

Estlraje ‘mecanico: 5.2 a. 15

‘ Pre51on sobre estlradores- Hasta 200 dan D

( aprox. 300 kg.).
.:Paso de los tornlllos sin fln. 2x9 ‘mm.

“Paso en 1la salida: Hasta 250 m/minuto.

Y

" “Funeidn

,E Dsta maquzna autorreguladora, baJo la: cual,

}obtenemos 2 botes de Eibra de 6 grs.: por me-¥ -

“tro cada uno, tlene las mlsmas caracterxstx-- i

cas que la del 2do. paso, debido a que consis

e el mlsmo proced;mlento de la anterzor (Verb

i flgura No. . 3, en anexo)

"~ FROTADOR VERTICAL FMV_10 Marca N S C.
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'caracteristicas Técnicas:

Utfliiaciéhi Lana, fibra quimica y enﬁeiélaé
Gama ‘da’ némefoss 250 a 1500 Texk(Nuh:.4 a -
‘0. 55)
Carga m&xima: 15 a 18 q/m segin las‘fibras.
Allmcntaclon: Botes f 406, 500, 600 y 700mm. °
boblaje: 1 0 2. v ' 4
,_Ciiihdro alimentadér: ajuétable.
" .Diametro del cilin&ro'alimenﬁadpt:'4Q'mm;b-'
Dtémegfo’del éilindro éstiradot: 25 a 50 mm.
Preuion sobre estlradores. 80 dan (aprox BO,f.
kg }+ por gato neumatxco., E : . i
'Distancia alimentadorz Ajustahlévde éoélgg-;i, S
305 nmi ' ' L
Y’Estirador. (thck set con motor&.,
JQGama de estxra]es: 9. a 26. : S
':lepo de: dispositivo de estiraJe: ﬁSC de»b;néaf
‘*ancha Y baxr;lxtos.k ‘ ‘ :

'—»Frotam1ento: en 2 p;sos méxxmo 1000 golpes/miﬁ

= nuto para cada piso.

Numero de bob1nas. 12 a. 16 0 200 _”'
Boblnas. de mecha doble.

Didmetro-de las bobinas: M&ximo 320 mm.’
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Peso de las bobxnas- 4a6 kq.’segdn las fi- ; 
" bras. . ’
Tubos. Latgos 300 mm dlémetro 70 mm. N

‘ Potencxa del motox principal 18 Kw.~ i

-Potencia de asplraClon: 3.7 Kw.

* Potencia instalada: 23.5 Kw. (servo eoﬁtr§1 a
’incluldo). ' » o
» Consumo de alre comprlmxdu (presxén S bares)
':2 m /hora (alre comprlmxdo).
Autonomxa de la eyeccidn agtomética: B‘ﬁudgrf
’ das. ’ ‘ :. ;
. Alxmentacxén de los tubos~ AutométlcaL

t:Ethuetado- Etzquetado autométzco de las bobi S

Funcidn

Su‘éﬁncién es la de: ésﬁifat‘la'mééha éecibia;i
“de 6 gramos por metro a un titulo de l i TM -:k
'?1dando una pequena torcxén a la. misma’ para evi
“tar que se deshebre. EX frotador veztxcal dé
:Txmangultos "FMV 10“, es una méquina de veloci- o

':dad muy” alta, ‘con’ 2 hlleras de frotamiento y-

una sallda sobre bobinas ae dxmensinnes may -
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”grandes.; (ﬂ 320x300 mn) .. El frotédor'es;;-,‘jf"J

.equxpado de-

- =:Un dlsp051t1vo centrallzado de allmenta-'-:
‘eidn de los tubos vacios, '

- Un dxspositivo de mudada de las bob;nas --Vf
llenas al final de la maqulna. ’ »v i

< Un dispositivo éuﬁomético‘para cslocar eti

. quctaé. ) ‘7 .

Una construccién muy robusta (15 mﬁquina de-

20 bobinas pesa unas 15 toneladas), gardnéifx

'za a pesar.de la Qelocidad, una marcha sin =~ 3

vibraciones.' (ver figura No. 4 en anexo),

- - Departamento de Continuas.

e 6 MAQUINAS CONTINUAS DE HILAR DE ANILLOS.

"~LCognatex Fle (7 81).

“': . Caracteristicas Técnicas:

v”iAlimentacién'~Las filetas son del txpo pendu-::'

s lar para boblnas de acabados o de mechera.;éh

‘vBarras para evitar 1a caxda de la mecha..Se -

ellminan las rupturas deb1das a la falta de -:E et



’.~sistema de estlraje.,

gge e
..“control de la mecha en allmentacxon en fin de’

'fjboblnas.

.Predlsposicién mecénicé para la aplicacién-é-

. del limpiador mov11 El llmplador movil puede?‘

apllcarse en todo momento sin modlflcac16n al

‘guna a:la maguina.

" Interrupcién de alimentacién: E1 limpiador = -

-puede apiicarse en todo momento y la méquiné-

puede ser interrumpida . en cualquier instante.

Racibnalidad de conduccidén: Permite la progra '

" macién de las intervenciones reduciendo los = .

tiempos nuertos. -

:Unzflcac1on de ‘los’ componentes. De los varxos‘-'

modelos de continuas de hilar sxmple y. doble-'

T mando.

B -.Czlxndro alxmentador. 35 am.
e C1lindro estirador:~40 mm

,‘Ebnesembrague del tren de es;ifaje{‘téO!

entre una cara.y otra SObre‘continuas-f:

simple mando.
':f—'Posibiiiaad:de variar el estiraje;‘” 

Asplrac1on. Centrallzada por tubitos extra;--

bles. Permiten una fdcil 11mp1eza 1nd1vidua1-.'
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“y. una répida substitucidn total, para una con

“‘tinua eficiencia de aspiracién reduciendo las .

rupturas por “mariage".

Sentido de rot&cién‘de‘los husés' La invef- -
iszon del sentldo de rotacidn de los husos se~
logra mediante la sxmple rotaclon de un dispo

”sxtlvp puesto en el 1nter10r del cabezgl. : .
Géﬁmetfié del‘salénzb El movimiento diferén—; -
-cial de los 3 érganos enﬂmovimientpé:‘plath:-“
banéa,'porta aros, antibaldn 'y guia-hilés beg
hiée'iégrar las velocidades.ﬁés élevadas de -

'1hi1atﬁra con el minimo de EOturas;

‘ngadura automatlca con enrollado de hilo - -.

aconstante~ El enrollado de hilo de llgadura-

:esta predeteranado en 50 cm,

: Programac1on Centralxzada: Racionalizé todas :

-~ las intervenciones para una perfecta.forma--- =
cidén.de la bobina. '
Respuesta'enfrépe automética para arranque -

; después de mudada-, Permite el arranque de lak

, ;contxnua en las meJores condiciones con el mi '

 'nimo de totutas de’ hilos:
:*Indicador de hxlqs rotos: - Redhéeﬂla:iﬁtervég"

. ,veﬁciénvdérloq oéeraiios\péra la_busquéda,déf” 
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los hllos rotos rznd;endo més racional Ia con~;,:
duc01on de la contlnua.

Motor;zaczon- - Por motor en corto circuzto y_ Wy

y poleas intercambxables.-

v Pnr motor en corto’ circuito -

‘a varxador mecénlco ‘con po— -'_f e

1eas expans1b1es y progtama--'

.-dor de veloc:dad. (se cuenta-“ir'v

con qno como este).

Programador electronico de velocidad para mando ‘a dxstancia.'.

‘:.Contador de Produccion.

.

~'Altura.de _Encartg Aro §°  Gama Tftg‘ ‘Longitud ' ‘Paso neto

Trabajo H “miento ( mm} los Nm. tubito - lana husa
"o (mm ) " husos mm ! - . ) (mm)" Cfmm)
'\ 585590 - 82.5 55,57,60 24-60 260-280 130

~ 1.MAQUINA HISMAMATIC-L: Continua de hilar'- .-

. con.las mismas caracteristicas que las Cogne-

| tex.

" Fungidn

o T
Qs

.'Las continuas txenen como funcién principal -0

'kla de dar el titulo al hilo siendo en este ca;,f




" so el de 37, 000 el nimero otorgado por esta RS

"1  operacxon (Ver f1gu;a No. 5 en anexo)’, o

VL3 MAQUINAS CONERAS SAVIO RAS | .

- =1 MAQUINA CONERA MANUAL‘FADIS

‘Caracteristicas Técnicas:

B . EBlementos  Cabezas - Longitud - Potencia Totol ' Peso netd'de'f
Aot i Nes s s mme )T mm ) Kw aspirador. . los elementos
ST ©127-152 - L s con cabezal'y
B B W S R D motnres (kg)

28 m20 16 " 2300
4 16 6600 . 16,2 . 3550

6 24 %080 . 165 . 4800

8 32 11560 - 16,75 6050

e a0 040 24 7300

12 a8 16520 . 243
L4 se 19000 25

Funcién: .

Su objetlvo es el pasat las canillas o spoole

‘a una bob;na cxlindrica.v(Ver fzg. 6 en anexo)
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~ 1 ACOPLADORA:

Caracteristicas Técnicas:

Velocidad de alimentécién: 30 m/min} k I
Velocidad de salida de las bobinas:'zs]m/mih;‘;,“'
éiliﬁdros y rodiilos alimehtédores: p-60 mm,"h
‘Potencia denmbtores: 2 polosrli Kw. .

4 polos 9 Kw.

Aspiracidn: 3 Kw..

" Funcidns

‘_Adaptar el'hilo_a,un‘cono'de,plésficozéerfdigi
do, ‘para utilizarse en‘el:depaftamentbzdeite; L

fiido, sin pasar por-.las torcedoras. -

- 3 'TORCEDORAS SAVIO TCG.

< 'Caracteristicas Técnicas:

“ Aro tipo A seco.
_Husos con’casquillo antivibrante 'y frenc égjj ;

- rodillo.



Coel

i: ,‘; .‘ !i‘;v ;v-.’1  :Transm1sion medxante clnta 4 husos - 2 cada -’“v

;fzote. ‘ 3 :

v_Rotac1on de' los husos derecha “2" e 1zqulerdai.

v',“S“ ‘

ffMpgoriéacién_con moéorésAen cortokéircuito.
‘Dispositivo aﬁtomético para el paro de 15 ai;.
‘heﬁtacién-con_blogue de la extremidad del ca-
bo_rotq. ' » B

. Puesta.en fase automdtica después de la mecha. -

e : coTD ..U Funegidng

“Como su nombre lo dlce, esta mdquina ‘es’ la en :

jcargada de proporc10nar una’ torcién al hxlo.

f(ver figura No. 7 en ancxo)

"= ) _RETRACTADORA' SAVIO: . -

. caracteristicas Técnicas:

- Utiiizaciéﬁ:'ﬂilatura; )
Fibras trabajadas: Sintéticas.y'attificialéé;
co . : " -”‘ ) . Reducecidn volumétrica: A base de resistencias.

Regulacién: 12,5 a 25%
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'Velocxdad méx1ma' 350 m/min..,‘
’Tltulo a la entrada- 37,000,

“; Titulo'a la salida: 30,000,

‘Potencla total" xnstalada. 65 Kw.
Producc10n y rendimlento en func16n del hllo-‘j

- y-veloc1dad del trabajo.

7Peso total de la maqulna. 8 0000 kg.
’Calidad ‘elevada.

'Autbmatizacién elevada;

- Mandos y controles centralizados permiteﬁ réf-'

pidas intervenciones para una fdcil conduc- -

icién.
Funcidn;
:Ptoporcionar el volumen. (tétractadbi del‘hilb

tuls de 30/2 en lugar del 37/2, con el que ‘se’,

comenzo la operacxon .

o sea el enco;imiento, para asi lograr un. ti- o

”-Ex:sten dos retractadoras marca Hacoba, cuyo funcionamlento es -'-,.»'

4 base de’ toberas, por las que se conduce el vapor recalentado. ;‘;"

‘Actualmente es completamente obsoleta Y esta siendo suplida por: ‘la

retractadora SAVIO.




“'ple,

T3

""" Departamento de Tefiido-Tintoreria,

B 3 MAQUINAS DE TERIDO "PEGG" .

~1 Vertical.

2 Horizontales.

" .caracteristicas Técnicas:

Capacidad de tefiido (huizontaies)}liob‘kgs.~

.

'Sistema de tefido flux in & flux out: Bl [lu

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

‘quuipo de control con panel'de acero iﬁoiida;

Cuba cilindrica de acero 1noxxdab1e.".
) Equlpo electrlco centralizado.
uVertlcales-
'vCapacidad de teﬂido: 400 kgs.:
.Altura (mm) s 4550

© - Largo (mm): 3550

Ancho (mm): 2050

TFunciona a presidn estitica y alta temperatiras

: Méx. 140°C.-

- COnstruIdo ‘de acero inoxidable de alta calidad
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. o RN i .%" antxécida AISI=316.

' P i V  Autoclave 01lindro de acero 1noxldable, pro--_
_v1sto de un cono central para aszento de los~

portamaterias.

Valvula de descarga.
ntercamblador de calor. 

_Equlpo de control con panel de acero.

“Cierre de la tapa medzante palancas en laibag

“te super}or. Nz

Dispositivo By-pass. . .. S : ,"2"'}' i
~:Bomba hilicoidal: 60 C.V.. . ‘

Bomﬁé‘dé inyecciéh: 2 V.

Sistema de lavado a.la continua.

Deposito especial para el muestreo..

Equipo eléctrico centralizado:

s
jos -

s

Func n

. Estas méquinas*ptéporcionan el calp:_degéadd— f.  -

" por.ellclieﬂte al produé;oA(madejas).

< 2 CENTRIFUGAS

" caracteristicas Técnicas:
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: sttema de suspencxon osc1lante con 3 puntos-a

- de apoyo._

‘:_Basc inferior y carcasa construidos con accro"

Slemens.

: Cesta perforada de: acero 1noxldab1e AISI 316,'

K asi como ‘la tapa..»

A,Tapa‘equipada con. sistema de seguxidéd;‘
“Embrague cént:ifrugo péra un arrénéue gf?dq3l>5:=
.ybé}ogreéivo.,

f:prehadq por medio de uﬁa planca‘manpal.'.‘

— SO : __ 'Diémetro del cesto: 1200 mm. ’

Altura del -cesto: 470 mm;

"Motor: 7.5 H.P.
“R.P.M.: 820 en la cesta,
Di.l_néns_iones: ‘

©Altura 1100

'LArgo 2000

Ancho 2300

IS;stema para que no £unc1one la maquina si no’
..'se encuentra cerrada (slstema de segurldad).

‘(ver fxgura No. 8, en anexo)

<°1 SECADOR MARCA ASTRG: ~




Caracteristicas Técnicas: -

. Sisteoma de serpentines.

'3

‘Funcxon

: 1Fl secador tlene unas d1menc10nes de 3x2 mts,”"

f s;endo utllxzado ‘para secar las bobxnas ° ma~
de)as. 1uego de haber 51do exprxmzdas por lis
'centrlfugas, el secador puede elevar su tempef

“-ratura hasta 150°C, esta tempe;atpra es la'su
ficienteipa:a eliminaf 1a humedad. Consta 7:‘f‘

"'con un termdmetro regulador,

- 1 CAMARA DE SECADQ:

‘Funcidn:

‘La cémara de secado tiene las mishas‘caracte~,.:
‘rxstzcas que el secador, ademés de que t;ene-'

‘rf una capac1dad mayor que la del aecador.-‘

. = 2 CALDERAS:
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I caldera de 20 €.V,

1 caldera de 50 C.V.

Funcidn:

Proveer de vapor necesario a el.procesg de -=.":

pr_qduécié_n .




'nlca01on. S - o

‘3ncar, organlzar, d;rxglr Y conttolar las actividades, de moao tal;
‘_qug,ﬁsu funcionamlento se apegue a Las‘d;sp051c10ne5'de1 Consejq'

- de»Administraciénky a finﬂdg'logr&r*Ids'objétivos'ihsﬁituéionéies

68

- Mano»de~obra:

: En toda ontldad este recur=o es muy zmportante Yy dellcado ya-'l

T‘que existe un buen amh;ente de trabajo, dlrecclén, organizacxén y

o control el traba]o se desarrollara sin contratlempos Yy fallas. -:f

Se descrlblra cada uno de los puestos as1 como 'su’ func16n actual-

en 1a Industrxa.

“Como’ ya hemos visto, una empresa es en-si una entidad social, -

' debido a que sé convive con personas, por lo tanto el aspecto’ so="’
‘cial dentro de toda entidad se le debe tener muy en. cuenta, al te -
. ner-buenas relaciones los objetivos se alcanzaran fécilmédte. Enjs‘

1a»fébrica MHILATEX", se cuenta con ‘una relacién entre la'dirécF ‘1: 

‘J"czon ¥ los obreros un tanto. distancxada debxdo a la falta de comu iv 

"a).-:DescripciBhbdg Puestos,
'GERENTE GENERAL-

“Funcién General' Administrar los: recursos de. la Socxedad, pla
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‘Funciones Bisicas:

- Dlr1glr la marcha de "HILATEX“, representandola 10-,

: des que conforme a la legxslac1on correspondan a un mandatarlo ge-

netal

e Formular y presentar al Consejo de Admxnlsttac1on -

';narios, asi ‘como los programas de operacxén, 1nversiones y presu- -f

‘puestos de gastos para el siguiente ejercxc:o anual.

- Elabora Y establece los reglamentos de funcxones y ‘a
: ‘trxbuc1ones de _sus dlversas dependenczas, xnstructxvos de labores,

'5controles lnternos Y externos 'y en general todas las d15p051c10nes-

_'relaciunadas con--la organxzacién de "HILATEX"

- Proveer todo 1o necesario ‘para el cumplimiento de los'
,‘programas y el corzecto ejercicio de los presupuestos de. gastos apro,,”'

#, bados.

T Aprobar Y administrar los bxenes y negoc1cs “de la So-f'::

R C'.ciedad dﬂ acuetdo con los lineamlentos genera]es.i'u

. galmente en su relac;on interna y externa, con todas sus Iaculta--, 1?'"

VU los estadns Fxnancleros mensualeg, balances ordlnarxos y extraorul-""




b " = Administrar, diriglr, coordlnar y controlar todos-v
los recursos con qun ‘se cuenta de una manera eficiente y efectlva,vi4
ejer01endo sus derechos -ante las autorldades adminzstratzvas muni‘;

c1pales y demis dependencxas qubernamentales.

CONTRALOR:

uncidn Ge neral. Contrlbuxr a un mejor funcxonamlento, me~ =
dlanto la lntegra01on, control y evaluaclon de los planes, progra
mas y presununstoﬂ, a51 como la formuJac:on y ejecuc1on de progra .

mas de auditores financieras, administrativas Yy ope;aclonalesr
Funcidn Bdsica:

. - Formular los programas de audxtorza fznancxera, ud-‘ﬂ
.

‘ministrativa.y operacxonal conducir su instrumentaczén y formular

'los 1nformes y recomendaclones que se deriven de las intetvencio~-

,nes. .

- Formular los 1nformes a la Secretaria de ‘Hacienda y‘

"apoyar a la Dlrecc1on General de ‘la entidad en la ‘elaboracién’de= " "

:_documentos 1nformat1vos que solzcxten las autoridades superiores.

" - organizar, instrumentar, operary evaluar el siste- - "’
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S ma integrado de control Y evaluaclon de la entidad, 1nformando al

tltular de sus resultados.

- Proponer normas’y proced1mientos .que permltan la xn

-u‘tegracion, la ejecucion y control eflciente de los planes, progra-

“'mas’ Y presupuestos de la empresa. -

- ‘Evaluar chantitativamente los’ reéﬂltadbs de‘la'ehti;

dad en cuanto‘'a su organizacxén y funclonamxento 1ntegral, en base R
a las dxsp051c1ones, normas, 11neam1entos, programas y presupues-- :

tos autorlzados.

- .="-Elaborar perlodicamente los estados flnanc1eros, ba
'lance general, estado de resultados 'y estados de orxgen, asi: como-_

’la apllcacxon de los recursos. : ’ .

- Llevar a cabo la aplxcacxon contable de’ polxzas de--

> ingresos, asi como- la elabotaélon de sueldos Y salar1os._

Funcién Especifica: Reglstrar las operacxones contables de =

1a empresa "HILATEX, S.A. DE C.V.", de. acuerdo al s1stema estable‘fv\

‘cido, 'a efecto de proporcionar la informacion‘adecuada para_la\gg‘?“

" ma-de decisiones.
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o0~ GERENTE DE PRODUCCION: '

... Puncién General: Efectuar ia pléneééién.y cbhttbl de-la.pro- . i

" duccidn,

. Funcidn Bdsica:

- Elaborar el programa ée.ptbduqéién basado. ‘en 1og ==

pronésticos de ventas.

P

- Partxc1par en la elaboracxén de proqramas de adqui-

B 51c10n de materla prlma, refacc10nes y mater1a1 de empaque.

- Proveer las necesldades de mano de obra, tanto cali‘

: fxcada como no callfxcada._

- Controlar la producclon med;ante programas que con-\

'ftlenen un analxsxs detallado de'la produccxon. diaria,.semanal y -

. mensua1

! - Elaborar reportes mensuales para prevenir y ajustar‘ q
las desvxacxones..
- vigilar y. supervisar la realizacidn deilaslbruebas-

. ) : R B . . Lo
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|- necesarias, en el caso de mejoras -a la produccién actual.

Funciones Bspecificas:’ Superv1sar, controlar y v1gllar que‘- ERN

se. cumplan 10: diversos programas de produccion."

GERENTE _DE FINANZAS:

Funcxon General- Admlnxstrar los recursos flnan01eros de la

s entidad, asi camo proporcionar los: requer1m1entos de capltal a. £1n

de llevar a cabo los programas establecidos.

. Funcién Bdsica:

- Presenta los estados fxnanc;eros de 1a ‘empresa .a'los

diversos accionxstas.

-- Revisar que se cumplan las operaciones conforme a lo '

J‘éspgrédb;

- Coordxna las funcxones de los departamentos de conta

‘bilidad, ventas, dxstribucién, crédito Yy cobranzas, asi como adqui-:

_,s;ciones.

S Eb;icifa autorizacién al anéejq‘defAdmiﬁistréciéﬁ;ég
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fa\los prestamos correspondientes.

- Realiza muestras mensualnente del avance del presu-

puesto Yy solxcltar de acuerdo a las normas vigencas, amplia01ones,b‘

'Hteduccxones y transferencias al mismo.

- Determinar'las politicas generales sobre la adminis

tracidn de recursos humanos de la empresa, de acuerdo con la; Dlrec‘

c10n General.

Funcidn Especifica- Coordinar lasvfﬁnciones de los diQérsos -

‘departamentoq, asi como la adm;nlstracxdn de los recursos financxef

ros de los mlsmos.

" JEFE DE VENTAS:

a Funcmn Cer-eral- Elaborar, desarrollar y controlar los planes

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

de acuerdo con, los objetivos generales de la emptesa para lograr =i

su desarrollo cont;nuo en el mercado.

““Funeién Bisica:

. - Formular y presentar las politicas de ventas de los-




;bug;én,»etc.

[ ventas.

‘,'- Fljar los planes y elaborar programas de ventas, esf

5>kpec1£icando los recursos Y plazos.

- Anallzar las ventas, los costos y rentabllldad de -‘:‘,1f'

;1os productos.

- ngllar los nlveles de lnventarxo de los prcductov~

'}en todos los puntos de almacenaje, como bodegas y depdsltos pro— -

pzos. (producto terminado) .

- Llevar los registros ‘de’ ventas, ya sea de mayorls--'V

. tas o detallistas.

.

- Evaluar ‘1as politicas y proced1mientos de venta de-

.f‘los ptoductos tales como; ijacton de prnclos, canales de dxstrl--

- Funcién Especifica: EValuar"lasjpoliticas.y.érgdédimieﬁéasidég

'JEFE DE_MANTENIMIENTO:. - -
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,'tcma de producc1on dentro de 1a entidad productlva.

Funcidn Bdsica:

Fu cién General: vigilar y correglr cualquxer falla en el sis\

- Mantener el funclonamxento eflciente de las méqui--

nas 1mplxcadas en el sistema de produccxon.

- 'Coordinar 'y programar el mantenimiento preventivo: .

- Desarrollar de acuerdo con la Dlreccion General, po. ..

lltxcas, programas y s;stemas de mantenlmiento.

Funcién Especifica- Mantener, corregir Yy ptevenir las fallas- 

'en la maquinarla y equlpo auxiliar utilizado en' la produccxén;

LABORATORISTA:

Func1on General' Aplicar las tecnicas del control de calidad,.;

'para si llenar los tequisxtos del cliente.

"Funcidn Bdsica:

- Ralizar pruebas de laboratorio ykde‘pianta para

el -




7

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

- Realizar estudios e investigaciones sobre las mate-

rias primas basicas para la produccidn de hilados.

- Bstablecer programas que permitan lograr el segui--
miento de vida de los productos que se elaboran-asi como los de’ -

‘ nuevo desarrollo.

ALMACENISTA DE REFACCIQNES O BODEGA:

Funcidn General: Recibir el pedido de materia prlma Yy produc
to termxnado, asi como refacciones, colocandolas en el lugar co——5

rrecto.
Funcidn Bdsica:

- Recibir elymatérial,( materia prima), pkoduéto tor-

minado y refacciones, registrandolas y acomodandolas,

=~ Pasar el registro al jéfe de produccidn’ y ventas. -

Fdncién'Eépecifica: Realizar el registro y acomodo de'la he-=.""

,rramlenta, producto termxnado y materxa prima,
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'OBRERO:

Funcxon General- ‘Mantener en funcionamiento la maquinaria a-

‘:sxgnada a su cargo

Funcidén Bdsica:

- observar caulquler anomalxa y reportarla a la mayor
-»brevedad poslble. k S
' : » -~ Mantener fluldo el proceso de producclon._ , 

- Regula; el proceso dgvla méquina. .

i Checar cada paso sistemdtico de la operacién:

v

Funcion Especiflca. Checar el eficiente funcionamiento de la- :.-

i maquxnarla .

' JEFE_DE PERSONAL:

‘Puncidn Ceneral: - Observar ¥ conservar, asi, como proporcionar-f o~

los Fecursos humanos necesarlos para ‘la empresa. o

Funcidn Bisica:

- Mantener dotada a la.entidad de los diversos recur---




: O T
sos humanos necesarios.

- Coordxnar el desempeﬁo y amhlente de trabajo.~ ‘

Funcién Especifica:  Mantener un ambiente de trabajo eficien~"

“te y proporcionar los-recurses humanos necesarioskpara:la'entidad.;l

SUPERVISOR:

'Funcién General: Vigxlar el desempeﬁo. tanto del personal co"iy

e e

: mo el de la maquznarxa existente, asi como la reallzacxén de los-

reportes del traba]o 1nd1v1dua1 o por equlpo.
'EMPAQUETADORES :

Funcxén General- ‘Pesar y colocar e1 producto terminado dentro

del empaque necesario.

MECANICO:

Funcion General-' Realxza las dxve:sas reparaciones necesarzas

,” asi como la elaboracion de los repottes necesarios para 1a mlsm

. TORNERO: .




.,Funcién Gehetai-

. Provee de plezas torneadas necesarxas pa ra=il

la manutcncxon del equlpo de mantenimxento.

'CHOFERES

Funcidn General: Transportar la materxa prlma necesar1a. asi

como el transporte del producto terminado al centro de consumo.

GERENTE

CONTRALORTIA

Empleados. administrati- : Empleados’ administrati~
Vvos,  secretarias. - vos, secretarias.

Jefe de produécién

Supervisores:
Laboratorista
Empaquetadores
Obreros, Tintoreros
"JEFE DE
M Aj"N_T E NI

“1Jefe de mecénicos: : T
‘|servicio mecénico.y torneros.\ Cer T

choferes




2.2~ COMETIDO DE LA DIRECCION:
k La d1recc1on es la encarqada de motlvar, d1r1glr, coordlnar y

*‘proyectar al: personal encargado de producir. Sxendo entonces e11a 5

’ 1a responsable del cumpllmlento de los objetivos preseleccxonados- E

anterxormente.

a) RELACIONES DE TRABAJO:

Las relaciones obrefo-patronales.soﬁ reguladaQ'por iaé:;ééias—_i
internas de la planta, siendo el f;n prlnClpal mantener una rela-—
\'CLOn armonlosa entre cada una de las partea que 1ntegran la empre-

: sa;f

a Esta serle de reglas, nos ayudan a evztar malos entendldos y - ‘

77problemas que se podrlan presentar con:-los trabajadores.

Se debe de respetar el organigrama 1mpuesto, s1endo entonces -', Y

-'de suma 1mportanc1a, el reportar cualquler 51tuac1on anotmal, pro-‘ S

:  blema y/o confllcto que surge.en la mayor brevedad al JEEE 1nmed1al"f§

to superzor, habiendo en este caso ‘en la planta, supervisores en --..

. la etapa de preparaclon Y contlnuas,‘tenxendose en e1 departamento_}lb

~de teﬂido 2 jefes, as{ como el jefe de producclén y un 1ngen1ero,

,utodos ellos repottan los dxversos problemas surgidos en: el perso-- R

nalla el jefe: de personal encargado. R ",“v'r“‘f"ﬁf"




| .i'r, ’ En la entzdad se cuenta con .uh personal obrero compuesto por-;
.‘”v106 personas, dlstribuidas en los dlversos departamentos de pro--
:'duccxon (departamento de preparaclon, de cont;nuas, teﬂldo, alma-
7cenaje, de servicio, control de calldad y mantgnimxento y.sgrvxf,ffl'
~ci§s auiilid;es). ' ‘

Se ‘cuenta con un horario compuesto por 3 turnos, donde el em-.

ipleado trabaja 7 dias y:descansa 2 y una vez al mes descansa 3. =
'El horarlo dlspuesto por la compaﬁla es: de 6-14 hrs, 14-22 hrs,

y 22 6 hrs, cumpllendose hasta los domlngos.

2.3- CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE .TRABAJO:

a) Segurldad-

Dentro de’ las reglas de segurldad establec;das pcr la empresa-,

se les proporc1ona a: los empleados unos audlfonos para su protec_

*fc1on, 51endo estos rechazados por los mxsmos (por ser estorbosos)

vae tiene ‘como’ regla prznclpal para las obreras, el uso de pelo cor}'
.to para ev1tar accidentes durante sus labores 51endo este estrlcta“
o mente 'sancionado al no ser cumplldo. - Se tlene determ;nadamente --1

prohibido el fumar dentro de las 1nsta1ac1ones..

Se observé que se cuentan con los extinguidores colocados arbi'

'.x.trarlamente, estando algunos de ellos descargados, presentandose -?



L asi, un gtan ptoblema en caso de algun incendlo, no obstante que-

‘kya sucedxé uno.'

Se encontrd dentro de la planta que no ex15ten lxncas que de—

Allimxtan 1a accxon del cbrero con respecto al claro de’ transporte—a
s de materxal, siendo sumamente importante para el anallsis del tra”
ibajo. La materia prima Be»encuentra pbst;uyendo los dzversos ca~

minos por donde se deberia de transitar el personal.

Se cuenta con una prestacién de servicio como ‘es la vacunacidn

- de los obreros contra el tétano (cada 4 afos).

©.:b) orden y Limpieza:

Dentro de las instalaciones encontramos por cualquler parte 1a _ N

‘:materia prlma (1nventarxo intermedio), obstruyendc 1os camxnos,yla
limpieza semantienebxen ﬂn relacxén con los procesos, debido a ==

qua’ las méqulnas cuentan,con up succxonador,de»pelusas.

La lxmpleza en los diversos servic;os como es baﬂos. mantenx--
'”~mxento, etc. se. encuentran satxsfactor:os y. se les recomxenda a ~-
; ;os abreres mantenerlos de esa manera por ‘su- propxo b1en y segur;- S

",dad. -,

; ci Ilhﬁinacién;t','




B T
Se:cuegta con una iluminacidn general acéptahlc,‘debido afqﬁé
no eé excesivé, ni déficienﬁe. Dicha iluminacidn ‘es flourescente:
inscalada a una distancia calculada para’ ev1tar ‘la fatiaa Y evi--‘
tar el dafio.a los. obreros implicados en la prcduccxén.

d)- Ruido'y vib;acioneé; .
C&ﬁ réspecto a este punté, alleﬂqbntrarse con maquinarig sumgu
mente mecanizada y debido a“la aceleracidn del ritmo, se:prgvéca-‘
“un'molesto ruido, el cual puede provocar riesgos entre los que'sé
puede enumerar son: La obstacullzac1on de la transmxsién de las-;
sefiales acustlcas, eleva temporalmente el: umbral aud1t1vo, provo-

ca fatiga, - lrrltabxlldad por consecuencia accidentes y dlsmlnu- -

cién-de la productzvxaad.

e) Condic;ones Climat1cas: o

Las condlcxones cllmatlcas en la fabrlca son dxversas en’ 1a -
seccidn de preparacién y continuas se_encuentra‘un ambxente_humgdo‘

y templado; siendo.entonces un clima tolerable, mientfas_que:éhyléa.

* seccién de tintoreria, se cuenta con un clima bastéhte‘caluroSO y= . o

_humedo, debxdo a-la utlllzacion de una camara. de secado Y méqu1nas fv
de tenxdo, asi como el horno. La ventllacxén es insuficzente para
‘el volumen de ‘aire caliente que emlten las dlversas méqulnas implxlb
cadas en- 1a operac101 del teﬂ1do, siendo asi que los obreros en esf

ta:seccidn se encuenttan despo:ados de ‘sus’ camisas.
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2.3- COSTO ACTUAL DE MANIPULACION DEL:TRANSPORTE

: Costo por manlpulacxon de materiales: -
1.~ Almacen de materla prima
2.- Preparacidn {ler. paso, 2do. pésd:VSer. §aso~i '
o paso Einai). . St
3,- Contlnuas.
‘4,- Voluminizado (Retractado).
VS.— Teﬁldo.l

6o Ccntrxfugado.

7.- Horno de Secado.
8,- Empacado ¥ Dtxquetado.'
f9. Almacen e Producto’ Termxnado.

Subdivisiones:

Notas Representacién en cuadros delui'de opef&ciég,éh'tiehpqsif 
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.'obtencién‘de 1ns costos: -
Salario'de los trabajadores de transpprté”Slﬁe,Ooo.-‘

x 12 meses

/360 dias al afio. e

/ 8‘hora$ de trabajo.

/60 minutos por hora.

i /60 segundos por hora.”

= 0:.1944 Pesos/segundo (COSTO POR SEGUNDO)

,Tlempo de transporte (segundos)

"x Viajes al dxa

X Costo por segundo,

='Costo de transporte por dia. -
x‘30 dlas de trabajo al mes.:

;gCosto de transporte por mes por trabajador. ,.',1

{+,Costo por Maqu1nar1a de transporte.vr

~4_Costo<por mantenxmlento de maquinaria de transporte;>  S
s (no usamos maqulnarla de transporte que necesifé mantenimiento):
) Dlstancxa- D.

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

: ’1T1empo por Vlaje— t (segundos)
Costo por- mes— c (pesos). - Coe ',‘ = I

'113/x/87 precio ‘del Dollar= 51582 pesos., ,u
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" Niimero de veces que se hace.un transporte en un dia’

'peA. 00123 .4 56789 10 11 12 13 14 15
0 .108 C ’
1 133
2.0 246"
3 TR
4 67
5. '
6
7
8
;

Rl
1o
GRS EN
S13 e
S U YEIER
BER LI




P ¢°$'£°S dei ‘t’ransporte:' o
DE. . A
0 . D=8

V=108

£=20. » » .
c= 20x 108 x 0.1944 x 30 = 12,597.12

10 p=10.1"

V=133
t= 33 : ‘ ‘
, C= 33 x 133 x 0.1944 X 30 = 25,596.65
2 . 3 b= '
o ve 246

Lt=9

n

C= 9 % 246 x 0.1944 x 30 12,912.05

30 0 4 p=13.3
S L y= 74
t= 38 -

-

c= 38 % 74 % 0.1944 x 30 = 16,399.58 .

4 s p=10.2
” =67

t= 35 AR R

C= 35 x 7% 0.1944 % 30 = 13,676,048

5 6 Dp=28.3

y="4 "
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‘ =78 , v :
_ C=78 x 4 x 0.1944 x 305 1,819,58
6 7 p=30.5 T
- V=7
t= 63 R
©= 63 % 7% 01988 x 30 =~ 2,571:91"
U7l Ue o p= 538 ‘ k BT

V=5

b= 217 , s
C= 217 x 5 x 0.1944 x 30 = 6,327.72

8 9 . Dp=25 : B
V=6

t= 83

=83 x 6 x 0.1944 x 30 = 2,904.34

B 9 10 e 201
o vem
‘t=‘50_ | o
- ] €= 50 x 11 x0.1944 x 3* = 3,207.60 'T"a" w
10 11 p=28.3 . SRR o
T  ‘v= :

€= 70

T c=70 % 8 % 0,1944 x 30 = 3,265.92
11 120 b= 23.8 : ST
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Yy=i2

62 v ,
C=62 %2 x.0.1944 x 30 = 723.17

127 7137 c=28.5

. V=16

t= 74 '
C=74 x 16 x 0.1944.x 30 = 6,905.09 .°

13 14 D=30.6.

vd e

e S =91

C=97 x'9 x 0.1944 x 30 = '5,091,34 .
L14. 150 . p=8 R ‘
: V=15 .

t=:15

‘ =15 x-;5'x 0.1944,g130,='?'1,312.20 A A

: ‘»HIS; 16 if,D% 9.2 o i
S e

“t= 109

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

CoSéo—tota133¢tuaiJ= 121,032.23‘pésoé;
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2.4~ INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD:

«ﬁ‘La formula siguiente tiene como objetivo conocer: la prodqéfi-Vu -
vidad total de la fdbrica:

Productividad total=-EEQQUCtO total _ guen a4 634

Insumo total
Para-observar la productividad del trabajo se utilizd el-siquienté’

indicador.
Cantidades fisicas del prod. =
Horas-hombre trabajadas... .

1,637 prod/hrs-hombre.

Productividad
del trabaijo

]

Esto nos.-indica Que se producen 1637 madejas por hora hombre de --
‘tfabajo, con esto se ve la utilizacidn del trabajador.
Rlootsactli.opr;se%ter'e= ! Enploades - p.4433 = 44.332
trabajos o
“Esto nos dice la relacién que existe entreﬂlos empléados indirec--
tos y los obreros que trabajan dentro de la producc1on. ‘
Rotacidn de la_ # de trabajadares separados _ 27

mano de obra' . Promedio de trabajadores
’ ocupados.

. Los ttabajadores separados ‘son: los que no se encuentran trabagando

actualmente. ) )
Grado de mecé _ Cbnsumd‘KWh"_ oA : o
nizacidn - " # de trabaja -9094 = 9Df95% .

- RN ‘ dores.

Grado de utili
"lizacion de los—
_'materiales|

DESEChOS y desperdic1os‘;‘lvT“
Materias primas -

= .05 = 5% - 100% = 95%.



piiii o produceién Defectuosa .
.- Eficiencia de la = % =l
" Inspeceién. . - Produccion tot;lv . S

= 9409 7= 94.09%
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2:5- ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS:

Ficha explicativa de los Elementos v Ficha Ném.
de corte . » R A Odlf
" pieza: Empacado de madejas tbolsas) -« - : - Dibﬁj@\l/l"3j

" Material : Hilo 30/2
s Operacién: Ermpacado en bolsa de 9 madejas.

Realizacidn en forma: Manual.

Elementos y Cortes. _
‘A.- Toma ia.bblsa de pldstico 'y la coloca sobre la mesa}
' Corte: Antes de sujetarla. '
B;-:Gi;a el' cuerpo y toma las madejas para éolocérlas dentro-de la .
bolsa. .
Cdfte' Comienza a meter. madejas.
C.~ Golpea con. la maho para alinear las madejas colocadas. L ;
"‘ Corte' Paquete totalmente acostado y sujetado con la mano iz==""1.

qulerda.

U Da- Aprxeta la ‘boca de la bolsa para hacer el nudo.

‘ Corte: Empacado y: nudo final.
‘E;; Se alza el paquete terminado Y- se coloca sobre la bascula.;:J‘
Corte: La béscula determina el peso: ‘ .
‘,F;A Se marca el paso con un crayon y se deposita en e1 plSO.

Corte- Producto empacado, pesado Y marcado.yk S ;\‘ P
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Tamafio de la muestras =

: Paru obtener el tamaﬂo de la muestra y tener un buen n1vel de",‘

: conflanza, ge tomaron tlempos de 4" ciclos y se apllcé 1a formularg‘f

n= ( .40 { n* Ex 2. (Exi.z)" 12
. - Ex K

Esto se hizo para los elementos separados dandonos: -

_n=5.G

n=2

“n=10.21
n=8.5
n=15,

n=13. 8

Por ser un promedlo se tomo 12 muestras." ’



ESTUDIO DE T?TIEMPOS

95

DEPARTAMENTO

OFERACION:

E. de M. num,:

'HOJA -RUM . :

ESTUDIO NUM.:

TERMINO: &1

COMIENZO: $32
TIEMPO TRANSCURRIDO:15%5  ;

INSTALACION/MAQUINA: NUN., ¢

h ! OPERARIO:
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: FICHA NUM.:
PRODUCTO/PIEZ NUM, : OBSERVADO 'POR:
PLANO NUMY: MATERIALt EECHAL
CALIDAD: COMPROBADO:

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

DESZE;;E;:S DEL | . CALEAEEY DESSE%SE{,ON DEL v cf Rl
Anbes &0 Crodomutaeye | V947 |
® alug {et | 6 146,916 ol
N O S A T W E £ S, B
¢ 1 1o | 35 B (8.2 . [
Sl jo6 | 48 | 13 {4} )
elyus S 1628 3 £
il 95 WZR VAR . RN B VIS8 BN S O 2000 W2 1
w105 |33 18 {840 ¢ A 703 &g & Ll
o wo [ 93 24 j2046 ol Jo 13021 2% 10100
af o [ i3 3 el vy | 20 | /8 b
vlane {24 1§ 0 11 . ol Jues 43 123 o
¢l B 12b: 9 8% el 95 ! e 11
i Cflwal oy s 115 el G0 | €51 /8 oo
R 4
& ' Nyelez D3 138 | Noes |eol 7 17
: woyo- 1 93 131 12945 LYo ZRS NI BN
clxafyos x| 12 el 8s & B I A
o a6l 25 z6 {3 Sl g5 1 3¢ | 21 lvah
el 51 3. p i3¢¢ gl o a1l o 1pub
3 TR TR T N REN YN T
e - ]
}@ . alye | g9 ' B 2
Bl 951 B8 129 |23.9919 ALJo | de o fo
el 5 | sog 14 1 ol 85 |5 | a3
0} G { 25§ 23 12510 o 935 2
élas sl 3 12,65 IS 25,
: AR R AN L Sl 85 )
Fl_gs )
!
Y6 Y72

Nota: V., = Valoracidn.

C. = Cronometraje.

T.R. = Tlempo restado. T.B.= Tiempo bisicc




as| 8. o (S50
8o M, 23 R

i
ESTUDIO DE TIEMNPOS : 96"
; ESTUDIO NUM.:
: . E. de M, num.: HOJA NUM.: ot
P TERMING :
COMIENZO: -
INSTALACION/MAQUINA: NUM. : . TLEMPO TRANSCURRIDO:
K o : OPERARIO:
{7 |MESRAMIENTAS ¥ CRLIBRADORES: FICHA NUM,:
; FRODUCTO/PIEZN: NUM. s OBSERVADO POR:
3 FLANC NUM.: MATERIAL: ECHA
i CALIDAD: } COMPROBADO ¢
[ NOTA.- Croquis del lugar.de trabajo/ montaje/pieza al dorso o en hoja adjunta.
! -
{1 DE3TRIPCION DEL DESCRIPCION DEL v. c. I'r.ro | 1.8
S ELEMENTO vej ¢ |T-R.{ B ELEMENTO T
L : ATES T B n 1335 - . J
; sl wal 1] #13680] Crondmeleo e\dm‘.c\o“’._ 50 {
ol ey Bs ) g5l 8 [san] 905 (Theeowde 3 | 1 3
I : D] 9¢ .30 —
! [ €] 90 20 | Daspuse Qtnnbr'u.\gl(; . 24
(e p— = ] ot B mtteacy ol
{ i Y] 9¢] 50
. - -~ T FPEPEI S -
[N ] Al 93 sal 9 1286
i al &0 | 2070 449 139.200 \axt (;quf&_(g_g\:l. fom-
: el 85 | 27 19 IS20] ool vesladon
. o] 85| sol 3o 2550 ’
S z) 90 59 9 .30
A FLI6O . Y 5 15 150y
i T T i E K
) Aol gel w2 | Anls dd ('-Mcm((-r.\;v. 202
; Al 95| 3250 43 MHo.mis 249
ol anl 45| 2l fron 565
t S 39 & r2.20
c
P

i
Al sl Wo, 9 1e.55
2 g 68 Y% 3R
o) &5] 85 M |y yT
00 4o |30 ) 2 2LLC
3
;

Eh| 20| I {705
i | Y21 17.3%]

82 152¢

tonas V. = Valoracidén. C. = Cronometraje. T.R. = Tiempo restado. T.B.= Tiempo basico ‘|




& Estudib Nﬁmgro 1 ﬂ—__ilojg' de Trabajo. ..

" Elemento-" A SR ‘ico D R Cp

; ({:iempos bdsicos)

~ ciclo Ném.

Sl 6.9 19.95 8.8, 13 5.25 1l.4

I 8.4 26.40- 13 19 8.82 15
37 92945 12 18 7.6 17.6:
‘4 8 27.55 1407 207 6.65 15;20;
5 U117 27.20 14.96 234 8.55 16
e T8 297 15.3 23 1.6 16.21>
| 9.35 38.4 16.15 25.65 8.8 . 16.15-
29,75 15.2. 2204 7.6 14.45

o e ~ -
-}

9.35 36.0 15.3 24.3° 9 15.3

10 8.55 39.2 15.3' 25.5 8.1 ¢ 15

SOILTT 8T 40485 160 27,270 8.5 C .17.6 .

D1z auss 384 1445 21,6 9.35 17.85
J_*33@¢£a;es ~'v 1,052 3,837 1,712 2,628.0,9582. 1,878 -
O Veces " 120120120 iz 12012 o
‘Promedios  0.088 0.320 .0.143 -0.219 0,080 0.157
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. : RESUMEN DEL - ESTUDIO 98 B
e et I0s SECCION; £STUDO: ;
JEERALION: ' -
3 HOJA: FECHA: 0
T . : TERH (M0 . |
VIS TALAC T IN/MAQU I HA: COMIENTD:
| nERRAnIENTAS ¥ A . TIEMPD TRANSCURRIDO:
CAL1BREDGRES TIEMPO_PUNTEQ; )
PRODUCTO/PIEZA: TIEMPO NETO:
L . TIEMPO DBSERVADO:
PATER LaL:
i 01FERENCHA:
1| CONDICIONES DE TRABAJO: S LDUEERENCIA %z ] i
P OBSERVADO POR: } Bt
o a SEX0; PORL . I’
DESCHIPCION. DEL ELEMFNTD 180 F. 0RS : B
Feabn e sebaelng Wiz ) l
Teokads exbasity a3 B i
o Teatade astodeg J0.048 h ;
; o Teabin e ot asiag p 2] h H
Tk e gelechy 005G /4 L
i - - Teadaty _arhaAne Aol % }
i i
‘; |
13 i
13 i
? 3
&
i
i
i
i
H .
i
]
i
{
|




oo ."SUPLEMENTOS.

’ ;Postura ’_4‘ 
".Monoﬁéhia !: e : ‘2 
"é¢ﬁn;§IQNES.DE:fRABAJQf' -~ pUNTOS:
. Humedad 3
ﬂyékfilaciéna 2
. f’gmanacién‘de gases e
' -~Total ‘de pdntos ’ ‘*13f
-Suplemento por’ fatxga = 11% _ ‘
,'.Tlempq Tipo = Tlempo bas1co X ( 1 + Suplementos ) - .
' » ',é (0, 088 40,320 + 0, 143 +0. 219 + 0 080 + 0 157Hi' :
’ Sl 1)

1.007 x 1.11

,Tiempo Tipo.

" PUNTOS:

1,118 minutos

RE minuto-" ‘ llarcentebimoé,v

! 1'm1nuto‘ v' : 00'§eguhdos;_ .
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2.6- DIAGRAMA BIMANUAL: | '

Exp’lcacxon del dibujo de la dzspos1c16n del traba)o en el b1 .

o manual-

1l.- Bascula.

:~2.- Bolsas de plastlco.

.-3.~ Carro de transporte de madejas.

4}-'Produ¢to termlnado y marcado con.SQ peso} ,‘ L

El. traba]o seleccionado fue el del empacado manual de 1as ma~
dejas, el cual actualmente carece de un orden.
.
Usaremos un esquema ya real;zado, sobre el, colocaremos los -1'
dlversos elementos encontrados en el trabajo, como- ya lo notamos-,'

anterlormente en el estudlo de tlempos y mov1m1entos reallzado a-

este traba]o, descubrimos los elementos separandolos, es ahora

donde anotaré la d15poslc1on actual y sus movxmlentos de cada una il

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

Con’ el fin de conocer las fallas en-la realizacion del trabajo,yé .

i encontrando lo que se hace demas o lo que no-se hace correctamen-“v

“;te, y.asi encontrat la manera de hacer mas. facilmente el trabajo,:

'51guxendo un orden determznado.




DLAGRAMA ‘BIMANUAL

lm.

S TAGRAMA HoJA DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
DIBUJO Y PIEZA:
OPERACION: @ @
Ed 505
LUGAR :
_QPERARIO. 1 1‘ Ei i
COMPUESTO POR: FECHA:
DESCRIPCION MANO - IZQUIERDA . O v00ORIDv0 DESCRIPCION MANO DERECHA

Toma Yo Ve A \\: So EY N

coderen 2l \is ynencs

A\v". AW \(Ay Lo L\u\‘cv-. b

[ \.Lm\\.. o m(mr A \e e

Crive. o\ oo, fornn Lenwune A

LR AYR N

i = g

. AT L VA A
o Goce a\ ouan e Lo Vo Ul e
il R LIN bskion Al biahe Ced n, abey
2 > Crge ol g, feio bonar o 3n fleda
z N cabg (ot o Vo o

i) Coeaal cptior yoge Lo b W Urdye
2 Ve ciduce dlyebiodi Ve ot

Carge wl giarve pare tepmer Voot ki

Ve colpee & okt & o Leluw

! |

Coce 8 ¢ gscps g fomee Jo G UL

logpdera deabon Lo\ dealNG

il > Cyse a\ coagrs ries Coomn s & T
I Y Vi_cciien gabecda Vo Inelie .
o : > (v a o\ w0 care bomic\c ,C?\,l‘.‘.f\«
"

Y -
Veegalaca Db & Ve Lrlse

Lo 0\ ez coce teand e b

Y

Voo clacn 8o ativo Lot Yeehne

>/{pm‘& [- [60\’ d / [c/m

Soyh pays haeer el nodo

(m/f‘-'“ Lara a(uuur .n; nmr/:p.l
Jres 2l /"(/r/

Leparh  lu bolse e vande 1o fton
’ RESUMEN -
. METODO, ACTUAL PROPUESTO
: . 120. DER. 1290, DER.

DPaxdaibdnds 3, 13
Luanctosbes A, 12
X EET RN L) ‘
Sooslanimisaka -
Tavoceivaly . st | or——
Tulalas q .




MA- BIMANUAL 182,
LSRN HOJA DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
i nrean v
.d
| OPERACION:
i
it.
i
i
|
LR
: OETRARIO
; JESTO POR: FECHA:
]
GESCRIPCION MANO IZQUIERDA (@] l[wiv]in]@]={w)\v ] DESCRIPCION MANO DERECHA
Ui ssetio a la Wsede Feene \a tivada (o)
< Ao la Bineale . . Ao gacn de la bdyasla
> { Si_Macee o\ oo yuibieds
S e ren i ae al Qasle -~ ! S de eepile aa ol Seedd
% -
0
i
i
i
1
i
!
i
i
RESUHEN
. SETODQ ACTUAL PROPYESTO :
g 120. DER. | 170. | DER.




SRR st 2.7- PLANO GENERAL ACTUAL:

Significado de las claves usadas en el Plano General Actua;§ ‘

A= Méquina primer paso:de preparacidn.
Bu- Mdquina continuas para fantasia.

C.-'Mdquina del 2do. paso de preparacién.f

D.-'Miguina del 3er. paso de preparacién.

E.- Frotador vertical.

Fo- Méquinaé continuas de hilar,

G.- Mdquinas ‘coneras.

H.- Acopladora.
‘I.-:Torcedoras;
: J.~‘Rétfactadora'ﬂacoba (sin,uso’pbr’obsoiéscéﬁéig).'
K.- Torcedoras de fantasia. ' : E
L.~ Conera manual.

‘M. Horno de secado.

CN.- Méqulnas horlzontales de teflir capac1dad, 100 Kgs. : ‘

N.- Maqulna centrifuga.

O.r,MaqULnas para teﬁlr tela (fuera del estudlo).

P.- Maquxna de teﬁlr capac1dad 400 Kgs. marca PEGG. ‘,i‘

Q.- ,Méquina Centrxfuga. B

S Res Maquina para tefiir tela (fuera del estudio). N :Vﬁ
é - Méqulna retractadora SAVIO nueva. '

PRI -'Torcedoras de fantasia.




RN

K-

; Materia prima (lnventarlo 1ntermedio)

Méqﬁinaé embobinadoras & coneras.

Mesa de traba]o para empaquetado.'

Maqulna para hacer made)as de 100 6 50 grs. marca SAVIO;

Cimara de secado.
: Controles.

Caseta de vigilancia.
‘”fCuarto,de compresores.
.Baﬁo para mujefes.

" Lockers.

Mantenimiento.
Baﬁo’paxé hombres.
Control de calldad (laboratorio)

Vacio (hecho de tabla roca).

Vacio (hecho de tabla.roca).
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: 2.8- DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL, ~




~|rosailo RAMIREZ GRO.
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 CAPITULO IIT:

-SITUACION PROPUESTA




caAaPITULO TIT
'SITUACION PROPUESTA

3.1~ BENEFICIOS GENERALES DE UNA BUENA' DISTRIBUCION = ‘

EN PLANTA.

. Dentro’ de la ingenieria 1ndustrlal se encuentra el problema -
’j-frecuente de como colocar la maguinaria dentro de la planta, esre
: problema se ve mds latente desde un inicio de la industria hasta-
‘éﬁ modernizacién, -la d;stribucién ordenada de la maquinarié cons-"
‘tituye un eiemento escencial de la eficienéié de la planta. Es -
engoncés "la distiibucién en la planta la coordinacién fisica de-

los. elementos industriales".

: La produccién es ‘el resultﬁdo del' trabajo de los hombres, de~
:los materiales .y equxpos, los cuales en. conjunto nos proporcxonan
“un beneflcxo. Desde la scgunda guerra mund1a1 sc ha venldo analx*,

: zéndo; los diversos factores que influyen én una distribucién eg—
plan£a. siendo'entonceS'nuestra misién la’ de encontrar una:maneyﬁ_
: de que ééta sea la mis econéhica_y eficiente, asi como la més sg-‘w
'n‘gura y satisfactoria para. los ﬁbfero;vque se deSenvuelyen dentfo- v
de ella, losbbeneficios obtenido mds comuﬁmente'en una diéﬁrib§;=

cidén’ en planta, son:




“01'09'

’ Sl Reduccion del rzesgo y aumento de la segurz--

k dad para el’ obrero.

2,- Elevac1on de la moral y la satlsfaccxon del -;;‘

:obrero. v
i 3.—~Incremento de la produccxon.
4, Dlsmlnuclén de los retrasos en la produccxén.
‘5;-‘Ahotro en el drea ocupada. ‘
6.- Reducc16n del manejo de 1os materiales.
7.~ Mayor uso de la mano de obra y/o servicios.
'8.; Reduccidn del materlal en. el proceso.

" 9.- Acortamiento del tlempo de fabrxcac;én.

-~ bajo indirecto en general.

11.- Logro de una supervicién més fdcil y mejor.

12.-.Dlsm1nu010n de la congestlon y de-la confu- -

51011.

“13.- Disminucién del riesgo.para el material 0'su-"

calidad.

) 14,-'Mayor facllidad de ajuste a los cambios de --‘

condicxones. ¢

15.- Mejor y mds fdcil control.

:Los prxncxpales ob]etxvos que busco en este analzsxs y distri-k'f

“bucién en planta sons:

10.- Reduccidn del trabajo administrativo y el tfg:
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“ “\v, S 1.-‘Lé‘ihtegraci6n de los factores que afectan a- o

la distribucidn.’ »

-2.= El movimiento del material minim;zaﬁﬂolb;éc—;fi

»gﬁn sus distanc;as. '

‘3.- La circulaqién‘mejorada dentro de la planta.
'4,- Utilizacidn efectiva del trabajo. o

© 5,="La segu¥id§d y satisfaccidn pafa el'personal.

6.~ La fiexibilidad de la. ordenacién bhfé cuals =

quxer reajuste,
7.- El economizar el tiempo de transporte y del 74'

proceso si es posible.

Se necesita, como vemos que todos los materiales. .implicados -

:en la fabricacién del 30/2, circulen con un arreglo en la'iinea de

- 1ptbducci6h, dicho arreglo se obtiene ordenéndd la maquinaria en == LA

T una disp051c10n, que 'se. adapte meJor a las ex1genc1as del flujo‘--b

':_del materzal.

. En el capitulo II, se analizé la.empresa fHILArEX", tal y como
. 'se.encuentra actﬁalmente,~ndtanddse claramente una falla en:su dis '
tribucién actual, debida a la sincronizacién del material a proce-

sar, asi. como. su mala ubicacién de la maquinarié. -En auento al ma

terlal se encontré que exxst1a problemas debldo al acumulamlento R

del mismo (material entrante-saliente).~
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Se locallzan en la szguxente tabla los costos de la t:anspor-
taclon en la dlstrlbuclon propuesta, los cuales fueron obtenidos-

: _segun las mod;flcaciones sugerldas, cada una de ellas descrita --g"3

'mas adelante en- forma detallada.
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'3,2< COSTQ DE MANIPULACION DE MATERIALES PROPUESTQ.

‘" Célculo del costo de-manipulacién:

R Tabla de la distancia entre méquinas, en metros.

A

DE 23 4 5 6.7 89 10 11 12 13 14 15 16

[

10
9.6
13.3
'10.2
28.3
30.5°
31

we N s W N OO

0
: 13 0
BRI Y EOR
30,6
38.20

-
oo

[
N

e s
E N

f—
wv
hnd

Do
o
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‘D=8
. V=108
t=20

©pelo.l
=133
sl
=33 x 133 % 0.1944 x 30
. p=9.6

'V=246

t=2 . ,
C= 9.x% 246 x 0,1944 x 30

p=13.3

‘ v=74

t=38
C— 38 x 74 x0. 1944 X 30

 D 10. 2

V=67

Cg=35

{c- 35 X 67 x 0,1944 x'30-
~p=28. 3

Cy= 4

: t;TG

Tes 20 % 109 X o 1944 X 30 =

13,676.04 =

L1130

©12,597.12"

25,596.65

12,912,05

16,399.58
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B ilQJ

coa

10

D=30.5

veq

=63

C= 63.x.7 % 0,1944 x.30 = fz;sﬁl.gl,"f,
bt : o

C= 48 x5 x 0.1944 x 30 = 1,399.68
D=8 B

vk

t=31

D=10

Cvsll
=25 o
c=25 % 11'x 0.1944 %30 = 1,603.8.

D=13
y=g

=32 v T
o e=32x 8 x 0.1944 x 300= . 1,492.99 1 .-
12 =10 S e

V=2 :

C= 78 x 4 % 0.1984 X 30 =~ ’1,819,58'

C= 31 x 6 x°0.1944 x 30 = . 1,084.75




= IR
' e=29 - : ,
C=20x2x 0. 1944 x30 = . 318,26
127 - 13 p=a0” ' o
| L ym1e I L
=20 i o L
: ‘ ©C=20 x 16 % 0.1944 x 30 = 1}866.24;
13 14 pe30.6 :
V=9
=97, ,
_ €= 97 % 9 x 0.1944 % 30 = 5,091.34
a0 15 =8’ :
o v=15
£=15
1,312.20 _"'1‘5

= 15 x 15 x 0.1944-% 30 =
s e o;sgfz '
e v=9
£=109 S
C= 109 x 9 x 0.1944 x 30 = 572102

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

Se ha venido notaﬁdo que el egtudio de los movimientos de los
materiales y de los trabajadores, en la empresa "HILATEX", ha sif
dobanalizado ya cﬁh anterioridad, siendo el caso la distfibucién4
casi unlforme, contando tan ‘sélo con la mala dlstrlbucxon, debida
a la obsolescencia de la maqulna retractadora, la cual se encuen-
tra sefialada en el PLANO GENERAL ACTUAL, con letra (J), dicha md-
: quina se sugiefe dejarla en el‘mismo sitio, pard asi utiiizarla'-f
en caso de un averio de la nueva retractadora, siendo necesaria -

para no detener la produccién mientras se traslada de 'sitio.

La retractadora nueva, es capaz de superar en velocidad y ca-
lidad de terminado a la anterior,-siendo entonces ‘sus éardctcrisf
. ticas y adelantos tecnoldgicos mis importantes, de 195 cuales.hé-
éb,réferencia en el capitulo_de situacién actual. La-lécaliza- -
qiéﬁ'dé la nueva retractadora, se encuentra sefialada en el PLANO-(
GENERAL PROPUBéTO con la letra (S), dicha quuina se éoloqé preci
sémente en ese lugar, debido a la falta de espacio; Esta falta -
de espacio es provocada en Ssu mayorla por el inventario interme--
dio, encontrandose este como el mayor problema en el dcpartamento
de tefiido, " dicho problema serd tratado mis a fondo conforme sg va
yan analizando log puntos, Volviendo:a la locélizacién debia re-

tractadora nueva, se estudio los diversos aspectos, tanto los eco
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‘némicos como los de tiempos y distanciaé, encontrandé’comq reSuitg 
~do " la localizacién sugerida, el porque de esta ldcalizaciéﬁnes'--"
hwnﬁl]ln, la retractadora “"Hlacoba" que es l1a que se ohéﬁentré nc-- 
_tualmente ya obsoleta se encuentra a una distanci: optima,vmien- -
tras que la retractadora nueva se encuentra ubicada én‘unavdistanh‘
cia mucho mayor, lq.que prévoca un éos;o mayor y una pérdida de ?1
‘tigmpo (tiempo muerto)}, de la mismg.. Es importante ei hecho de re-
;séltar este punto ya qhe pocos éqn lo; que ﬁéman en cuent& estevti
po de situaciones tan imporganﬁes puesto que la méquina‘permanece
inactiva hasta ser cargada de nueva cuenta y esto no sucede sinb -
“hasta la llegadé del operario enca;gédo de la tranéportacién'asi -
?éomo de la vigiléncia dé la ﬁisma, el costo de lé Acciéh serd deé-

crito en el capitulo IV.

En la diSCrlbucxén proouesta se obsetva el ahorro en cuestién‘
‘a la dlstanc1a recorrlda tanto en la carga y descarga, implxcando-‘>

:_una economxzac;on del tzempo 1nactxvo de la méquina.
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3 4- LINEAS PARA LIMITAR LA ACCION DEL TRABAJADOR Y -

EL FLUJO DEL TRANSPORTE:

~En la fabrlca actualmente no se cuenta con llneas de prétcc+<
c1on, exceptuando algunas partes, pero aun las llneas ya estable;;
‘““cidas se.han borrado con el paso del tiempo, dando lugar al desc@i
’do'ae,laiseguridad personal’ por pafte de los operacios y obreros -
en general. .Estas lineas son colocadas para asegurar al empleado-
contra algiin accidénte, el cudl podria poner en apuros.a 1a embré—

_“sa, asi como en riesgo la vida del trabajador.

Con las lineas trazadas delimitaremos la accidn'del’ trabajador.
sobre la mdquina en la cual realiza su: trabajo, Ssi como para man=
‘tener el ordenien el inventario intexmedio,'en vista de:que’agtualf
- ﬁénte se encuentra obstruyendo los pasillos déstinadog para,él :v~
lztransporte'y siendo un verdadero problémé el esquiyaflos~y bridcag

lds. Shgiero colocar lineas de goldr amarillo'fluorescenté, para=
" poder asi obse;vér Yy aseéurar que el p;sillo déstinado para el - -
fransporte de material y persondl se encuentre despejado,‘estas 1i i
iheas’serén colocadas a lo.largo del lugar donde se realiza elﬁ;ang”
’:porée.dejandé un ancho. suficiente entre e11a§¢ para las‘diméhcio--
-vﬁeg del:equipo de transporte, en el caso de encontrarse aiqﬁn'objc-v
to obstruyendo dicho pasillo, sera necesario reportarse de 1nmed1a‘ ;

td.. .Para los materiales que se encuentran a punto de pasar a pro-
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cesarse ‘se encuadrardn dreas especificas, dejando un espacio sufi- -
ciente para el transporte ya mencionado, dichos:cuadros serin en---

" tonces del tamafio <uficiente para encerrarse en el la totalidad de

los materiales (inventario intermedio), se dividirdn en varios cua

- dfos, cada uno de ellos ubicado lo mds cercano posible de la opera

cién necesaria,

" Dentro de la planta existen dreas.restringidas por el 'grado de

peliqrg que‘estas presentan, este tipo de zonas peligrosas,-setén-

‘pintadas-una lineas de color rojo seialando las mismas: el lugar pe

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

informard a los obreros la existencia.de dichos zonas, asi como la

sancidn necesaria si no se repetacen, Todo esto y lo anterior nos
servird para mantener un mejor orden y control tanto para el flujo

- de material como para la seguridad del personal durante el‘proceso-

- de produccidén. El orden y la limpieza son cualidades sobresalien-.

‘tes en una empresa que pretende y pugna prr estar a la vanguardia-. .

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

PAQUETE FLOJO: -

' ‘Es importante hacer notar que el cambio producido por ‘el movi
miento de 13 retractadora, contribuyd al moﬁimientd de la encona~
~dora de»paqﬁete flojo, siendo importante reubicarla en la menor. -

distancia posible, teniendo en cuenta varios aspectos:

l,f’DeBen conservarse los pasillos de’transporté}
2.~ El tiempo que se encuentre inactiva p5£ éicho
o ﬁovimiento. :
3.- Continuidad del flujo de produccidn.
4.~ El acceso a la bodega.
5.~ El costo del cambio.
'quos ellos_éqn de vital importancia, ya que su ané]isis sei-¥i
T?llevé'a la nueva ubicacidn que permite la cercania mds adecuada, '~ *
- debido a qué la mdquina retractadora es.quien provéé de,materiai‘a:
la encohadora;‘asi como las torcedoras de fantasia ;ozaliéadés,en- =
el plano con'las letras (T), (K).,:Ei lhgar‘fue selacciqnadovsegﬁn
"loé mayores ‘beneficios en c@anto a 165 factores éntes séﬁéladqs, -
danéé‘cumovresultado, 1& ubicacidn shgérida en el,pléﬂo de ‘distri-

bucidn propﬁeéta marcada con- la letra (L),
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.

La nueva distribucién fué observada para que no hubxera obs-—

trucclon en los paslllos, los cuales deben mantenerse totalmente-,

‘“_limpios y dcspejados, es por eso que se dejd el espacio suficien- ST

"te para que .los operarlos reallcen su trabajo sin contratlempo,

en este *r:ba]o se u+1117a la mano - de obra en v1sta de que 1a mé-_

"v_tqulna‘enconadora es del tipo manual y:-no automatlca como las o- f

:tras.

.Es! necesario  observar que el material a procesar se encuentra <
"ubicado al frente de la miquina, esto fué hecho asi dado a que-en -
‘ella trabajan 3 obreros. Se dividird en 3 partes la carga de'tra

bajé,‘siendo necesario colocarse al frente de la méquihéYB'depésg

tos estacionarios, donde se colocard el producto a‘proceéar; :




v. 3.6-tBODEGA.DE MATERIA-PRIMA SUGERIDA: -

Teﬂiendb en-.cuenta que en la disposic;én actual ‘de la féb;icé
‘noréxiste uﬁa bodega dgstinada a’'la captacidn de la materia primg;
se ha tomadd a»los pasillos de acceso a la fiabrica como almadéﬁ,l
provoéando la obstruccidn,; desorden y constantes hlnéueos’en_los—
_mismos, debido a Qhe se apilan los tops de poliacrilnitrilo, impi'
“ diendo asi el paso a la planta productiva, tanto al personal admi
nistrativo como a los operarxos encargados del transporte de log-

tops a la maqu1na del lcr paso de la preparaclon.

Viendo este’problema y observando_en el PLANO éENERAL ACTUAL,é
que aiun lado de las oficinas administrétivas se cuenta con. un 5-—
“rea cerrada bastante amplia la cual, por su mzsma ublcacion es i--
- deal para un almacen, ya que la dxstanC1a que- existe entre la ma--
:quxna del ler paso. de preparacion es de unos- 10 mts, Just;f;cando-t.,

entonces esta eleccién.

con e1 almacen sugerido- se reduclra la obstruccxon produclda - 5f

por el material no procesado {Materia prlma). fac111tando el con--
vtrol Qe la materia prima, ordenandola, clasificdndola y dxstrlbu-?
‘yéndbla. Gracias a este almacén se llevari un éstricto‘control éﬂ o

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

establecer la cantidad de desperdicio existente. en el proceso y ==
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. .ademds la calidad de la materia prima provéida}por CYDSA.

Actualmente existen problemas cuando se revuelven los lotes,-:
éséo sucede apboximadamente 5 veces-al afio. ( estadistiéa pfbpor—-_ .

cxonada por el lngen12r0 de la fabrlca), es por esto la sugeren--

~cia del almacen en el cudl se 1e colocara un color fugaz para i-

~‘dent1f1car el lote del que se trata.
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3.7~ ALMACENES NUMEROS (7) y (8) PROPUESTOS.

- Estos almacenes {(7) vy (8) tienen como objeto ev1tar obstruc--ﬂ, o

'01ones en los pasxllos dcstlnados al transporte del” materlal y -

) :f‘personal, es asi, que .en estos almacenes; lugares donde se dep051

" tarén los productos defectuoso los rechazados por el departamen '
'-'to de controi de calidad. Se realizaré un inventario,'dicho in--
ventarlo nos servird para conocer con exactitud el procenta]p de-

mater;al y producto desechado.

Con esto la administracion y el departamento de ingenieria -~
. puede conocer los problemas y sintomas que la produccidén presenta

- -para poder tomar decisiones correctivas,

Como ya se vio el porcentaje del maﬁerial desperdiciado.es de~
;éenaé un 5%, si se llegara a sobrepésar esta- cantidad eh‘los»alma'
.-cenes deberd de 1nformarse al departemento de Lngenlerza, pués _—

‘Eex1ste una lrregularldad que se debe correglr. Aunque este mate--a

E rxal desperdlclado se vende a los fabricantes de cobertores.

‘Bl almacén némero (8) sera utilizado para depositar la materia
) pfima ne aceptadé, en caso de.ser detectada por el departamenéo'de

calidad,
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El almacen numero (7) lo utlllzara para depositar el producto‘f :

termlnado o sem1 termlnado reyhazndo por su mala calidad, el cual.;

.podra ser vendldo a 1os fabrlcantes de cobertores._
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3.8~ COMPRA DE UNA MAQUINA PARA TENIR:

Se observd en el -estudio del trab;jo, mds especificamente en-
el departamento ‘de tefiido, la falta de ‘capacidad para saéar la ==
-produdcidn total, provocada por, la insuficiencia de ‘las mdquinas-
de tefiir, cste tipo de probiema se le denomina cuello de botella,
‘ pqrque‘al sequir el flujo dela producciénvdesde el deparfamgnto—
de preparacién, el cual trabaija al.BU%‘de su capacidad {debido a- "
que se encuentra sobrado), para asi abastacer a laé mdquinas de -~
produccidn de fantasia (ver figura 10 anexo), y al proceso de hi;
lo 30/2, continuando.entonces con el deparfamento de hilatura, el
cudl como ya se ha dicho es el encargado del estirado y_torcjdo,;
“asi’ como su retractado, este departamehto trabaja al 903% de sﬁ -
: cgbacidad, mientras él departamento de tefiido se encuentra traba-
‘ﬁaﬂdo al miximo dé»sﬁ c§pacidad sin poder asi lograr §acér lé‘prg
"vdﬁcqién_enviadé bor el departamento de hilatura, obsérvaﬁas el si
. niénfe esquema qué nos dd'la idea de lo que . es el "cuello dé-bbj‘

“tella"s.

Rt

departamento de tefiido

'Déparfamentc de Departamento de

‘preparacién- hilatﬁ;a. o l o . T
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Actualmente’ se encuentra este problema latente y para 'su éolu
"c1on, sugxero la compra de una nueva maqnlna de tefiido de la mar-]
ca ATYC, modelo SuperElux "g" 400, graciaq a que esta maqu1na es- :
”-capaz de tefiir cantidades mucho mayores que laquuerse mane]an ag 
.tualmente (400 kg), no se sugiere qﬁe se compre una midquina. de la[‘
' marca:"PEGG", debid§ a que en:la actualidad esta compaﬁiavha dejar
do de produc1r equipos de tenldo y mds aun las refacc10nes necesa'

r:.as.

- La midquina que se compraria, se va a localizar a un lado del lu-
gar donde se encuentran actualmente la miquina de tefiido de 400 -
kgs, esta miguina a parte de ser la mejor, debido a su produccidn -

anual calculadavpor la misma compafiia ATYC, es tambiéh técnicamen

: te sequra y se obtlene una mejor calidad, asi como un menor consu .

mo de vapor, ya que se usan generaﬂore: de vapor mids reducldos, -
todo esto se tratara mas a fonde en. el capitulo. IV donde se ana-
Aizard su costeabllldad y catacterxstlcas que la: hace ser 1a més-f'

factlble para nuestro proceso.

Con.el equipo nuevo, la capacidad de. tefiido se inéreméﬁtaré -

pa*a podef asi sobradamente tefiir 1a produccién dei hilo 30/2,‘&0

',fmo lo gran Vatledad de hllatura del tlpo fantasia que se vzene -

produc1endo en 1a empresa, con esto veremos que el flu]o de pro-- }

ducc1on se hard mds continuo, reduc1endo el tlempo de entrega.
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A _Con el diagraha siguiénte serd mds facil observar e]“bsnefi-;

- cio obkenido con este equipo.

L T

Depértamento de Departamento de Departamento de
preparacién. Hilatura.: Tefiido,

Como podemos ver ahora el departamento de hilatura se enbgén—

'.:  tra con una capacidad menor que la dei departamento de tefiido, es
,ﬁo‘se’debe a que .la velécidad de las mdquinas utilizadas eﬁ‘el.de

e partamento de hilatura es. inferior a la que tienen los dcméas de——

g partamentos.

Se sugiere gque se aumente la velocidad de las contlnuas a‘un'-

>45% mas de como- fuhcionan actualmente, exlglendo entonces: a que las-
torcedoras funcxonen tamblen a una velocldad mayor, de-un 8 al 10%
AGi;més de su velocidad actual. Todas estas miquinas se encuentran ~—
. funcionando a velocidad media baja, debido a que ‘ho ex1ste 1a capa

. cidad suflclente en el departamento de tefiido, para realizar la --
'lprcducc10n normal, con lo que se presume que la producc1on aumenta
‘ria hasta una capacxdad de 100 toneladas, revasando con un 18% a =

"la produccxon actual.
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s 5E}:aUMgnto de la'veloéidad tiéné algunas desVentajés'entte -ehf
lés:cuaies estdn: el rompimiehto del hilo ya éue,al tenei»dna‘ve-
1]é¢idad mayor incrémenta ia posibilidéd de ruptura, este hecho su
geriria enéonces, un ﬁayor cuidado 'y vigilancia por parte del con
“£rél de calidad el cudl es el encargado de réalizér las pruebas -
'pertinéntes, en el capitulo I, se dieron las normaslutilizadas -
gog el control de calidad, mostrandose factibles para el.aumén;o§.
: ée‘velqcidad,vel control de calidﬁd realizard pruebas durante el-

transcurso del funcionamiento de la miquina a la velocidad pro=- =

puesta.
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"yt 3.9< CURSUGKAMA ANALITICO PROPUESTO: -~ -




o
. GRERRFS/INTERTAL/Egu3Pe- 130 ] ©
: HOJA num. PESUMEN
; +CLIVIDAD | ACTUAL | PROPUESTA o CONOMLA
R OBERA. e 0
TRANS ok 1 $
s 16 3 o
" ESPERA o : .
ACTIVICAD: F Lacicacidn dad Wilo Pz meree. o | 5 5 1@
Packtenda A&t Toliuerilniteita ALMACE. ¢ | 2 z : '
., 5.5 . kS
HETODO : A2RUAL/PROPUESTO DISTAN(m) | 3318 2; 3
TIEMPO (h/h)
CPERARIC(S) FICHA num. COSTO por g
MAN. OBRA
A POR: FECHA: MATERIAL
POR: FECHA: TOTAL
can-p1s- |rien
DESCRIPCION D’;;’f’;:' po | SIMDOLO OBSERVACIONES
(m) | min|OPID |V
E L Moaedn de Lo de diazdlaibetlo Lo
© 1 raostivte a Ne ‘aama Sentiadova, pd . ; .
H " H
i wiezeladova. 8 V4 |
i Hemasenizado, merdade 3 esticade '
el Tttt tla. 12 SE0 { (A0ar 4wk} 12fatas de2b Va 210,
Tyanstacle, o \n Qeavada widgetna '
de erbivade , 10 N
“Samata Vace cnbtar aestiendn, > -
Lediada @ homoserinada de Vo Mthea B I's15Y ¢} (129 vwd) 1D bes. encolacar o bnle.
: Wene a uvo deverr eobfendn % baan- .
! wiadada, 53 \
; Diaara faca cnbev ol suownts - estia:
5 Yrwaseartale, I
E a0 esifa s Womozeaa Vo Rlbva 2 S5 ] Bates
| huoka eonsesdie barxmb
i Se Mevard Vu Sbra_a e sisients a3l NE
i 0fuvaida_deedtivalo o tnvido:
feva Vash endeav ) Qeacesn.
! (seado B torado Yara Vesae bl .
; JHTH. eomenrsnds _en o 8 20 700" ovillos
g Tastecciena \a faveidn dada.
a Traastorke dt M $bta a Vo sisviente \ -
i Bewvacibn AR Vi
i Sete e el 1ol o} hilo (31.600Y 200 2 1) oulles
P S veanisacd toe e hase Yevesolav®- N
i Aales. - D
! Transtatte o Yas Dalelodovas 283
il Se dolcla _a Leakes Lhilo] ebkuer bekina Wiko) 1 30" oulls ol
TOTAL ' J s
Sy




bW AURLTPTCD

OPERARIO/MATERTAL/ZEQUIPO © 73]

S Heabsy o,

CN.U MR

ORIV setloal

PROPSCA

IR0 ) L

ASTIVILAL:

SETOIC s ATUAL/PROPULSTO

DISTAN ()

PILIPO (h/hY

SRR () FICHA naim,

oW e«
HMAN, OHRA

PROELEEA G e FECHA
APRORS T b . PECHA:

MATLIIAL

POTAL

WORIPCINR

CAN-|a IS~ [
TT-PAl=~ BIMEOLC
DAD {"TA —

ro

(m) mujOf o

OBCERVAC TONE

Ge worbica el caltis del Wila Sue

Sta e\ adecadn

Tvanstorte o \ay toveedoras

Dewnava_fara_eatvar a las forcednas

Pracess_defardda e doble Laceidn 100

10%]

Tvans tacte_a Vvveso AeNebvacdn o

Voluminizado.

3t \

L _Demova faca enfvar al fwasode

Rekvactibn.

Oferacidn de vetvazeidn o Ualvoiniieds

RER K¢

Transforde ' o embabinadoa de Vajue-

fe Sloso
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Deevacion de_Lenido, 48

Damsro_Car Ansteccida.
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“ranstorle a ctnbeitonado.
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5
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306
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’3.1u~ DIAGRAMA BIMANUAL PROPUESTO: -
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e
L STASRAMA HOJA

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

} D18u30 Y PIEZA:

CPERACION:
:
DT g 3
i AT o
| opserno; 4
b TO POR: FECHA: fj
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Gohiaty e A / il
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: - “ i Toma 1a 68 madeda
; . “ < La Goloee’ dedbus dele hnlsa -
! " " e Lo 3> madesa
? " ” { La (aloce deabva do o balsa
| - " i Tome te 37 medise
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S TAGRAMA HOJA DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
DINUIO Y PIEZA:
OPERACION:
i
LUGAR:
PERARIOL
COMPUESTO POR: FECHM:
|
' DBSCRIFCTON MANO 1Z2QUIERDA Ots O 0 DESCRIPCION MANO DERECHA -
Estocn & fue_wargue ol Vo b bhwly 2 Eofeca o ttoe marfoe el Tasa la Ludsivla
L Sace o\ Vabueke o Daca e\ Valaeke
Fotten 6 For se mactor o Tewad labdy P { Movee. €\ Pors Yeainsteada
. Sa deositienon caste can veday |~ ! G, divesi b anun ciabs can cuedas,
!
J WESUNEN
. . METODO ACTUAL PROPYESTO
120. | DER. | 170. DER.




: 3.11- PLANO GENERAL PROPUESTO:
Significado de las claves usadas en el Plano General propuesto. ' .-

v_A.? Mdquina primer‘paso dekpreparacién.' ' R ="'ﬁ o
B;- Maquina ‘continuas para fantasia. A :
C;-:Méquina del 250. paso-de preéaréciéﬁ.
‘D.- Héquina del 3er. péso de pfepgiacién.
" E.- Frotador vertical.

F.- Maquina continuas de hilar.

©G.- Mdquinas coneras.

~H.- Acopladora.

kIﬁ—»Torcedoras.

' 3.7 Retractadora Hacoba (inoperante).
'K.- Torcrdora de fantasia.
‘L.—vconera manual.

Mi- Horno de secado. ) N
 N.-”Méqhin§s horizontales de tefir, capacidad l00 kg. -
‘ﬁ.- Maquina. centrifiga. o e

fp.- Méqﬁina‘para tefiir tela: (fuera del estudio).

*.P.- Mdquina de tefiir capacidad 400 kgs. marca’ Pegg. .
.~ Maguina centrifuga.

. -+ “R,= Maquina para tefiir tela (fuera delﬂés&udio).

‘S.- Magquina retractadoravSAVIO.(nueva),




_'T;-Tofcedora fantasia, -
«'U.F.Méquina emboBiﬁadosz‘é‘éoneras .
. V.-'Mcsa de trabajo para’empéquetado.
'w.- Mdquina para hacer madejas &e 100 .6 50 grs.:mafca SAVIO,
X.- Camara de secado.
Q.? Controles.
?}v Caseta de vigilancia;;
’Pl.-’Maqulna de tefiir Superflux "E"‘fpropueséa_su compra). -
l.- Cuarto de comprcsorcs. o
2,- Baflo de mujeres.
3.~ Lockers. - »
4l; Mantenimieh;o.~

5.~ Bafio para hombres,

.6.= Control de calxdad.

7= Producto termxnado rechazado por el Control de Calxdad K

;:3.—vA1macen de materia prima rechazada por el Control de’ Call—

‘dad.
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CAPITULO IV

ESTUDIO ECONOMICO

4.1~ INTRODUCCION:
“En el presente estudio econémico.mevréferiré a los bgnéficios-'
obtenfdos de las sugerencias hechas en el capitulo anterior, ﬁondé‘
se cambiaron de ubicadién varias mdquinas, asi como bodega§ que su
gieren en. su instalagién, ademds se indicé la compra de una maqui-
‘na para el departamento de teﬁido; todo ello serd analizado en el- -’

presente capitulo.

" Todas las propuestas que se mepcionéron anteriormente,  se p6n~~
aérarén econdmicamente, buscando la mejor opcidn-y. la sgléccién‘sg
= rd entonces realizada bor parte de la administraecidn. Dichajseleg

: ciéh se debe basar en’up estudio comparati?o, por‘ejemplo: "La‘ﬁé;"
£ gquina que. se sﬁgiere para el departamento de teﬁiéé fue ;elecciong‘
" dé‘por su calidad, precio y servicio".  Asi entonces se seléqciong‘

rd cada uno de los'posibleé proveedores y contratistas.

También dentro del estudio econdmico se verdn los beneficios o '
casionados en el control del transporte, siendo entonces los cdlcu

los realizados ‘en.los capitules anteriores, los determinantes para .
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»_éu comparacidén de la opcidn actual contra la del costo propueéto,—'
dindonos la diferencia, entre ellos el benéficio obtenido; asi co-.

. 'mo. la reduccién del tiempo muerto de la ‘mdquina duranté ¢l trans-< .

porte de la materia prima.
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4.2- BENEFICIO OBTENIDO DEL CAMBIO DE UBTCACION DE LA

MAQUINARIA CON RESPECTO DEL TRANSPORTE.

- Se observo el costo actual del transpote realizado dentro de -
'1a planta, equ1va1ente a $121,032,23, ésta cifra, 1ncluye todo t1-

po de transporte realizado en la producc1on del hllO 30/2.

En el costo hecho por el transporte, realizandose'lés diversas
modificaciones en cuanto a la ubicacién, de las mdquinas sngeridas
en el‘cabitulo basado, vemos que el costo se disminuyd é‘la canti-
dad de §$105,484.11, siendo entonces el beneficio iguai a la dife--
renéia de los mismos, obteniendo como resultado $15,548.12 pesos =~

_de ahorro, se vé que dicha cantidad es insignificante debido a que
el bago‘del obrero dedicado a-dicho transporte es pequefio y siendo
este mismo el encargado de mantener a la méquina fuﬁcionando, des-
bués de'haﬁe; hecho el analisis, la respuesta légica por parte de-
“la direccién seria.de que no es conveniente-hacer una inve{éién él
~cambiar la ubicacidn a labmaQuinafia, bero para que'esto no shceda,
asi se debe obsgfvar que el empleado pierda un tiempd vaiiqso mieg:
tras fealiza la transportacidn en ese lapso de tiempO';a‘méquina‘?
gue este bajo su responsabilidad se encueﬁtra parada. prévocsndo -
‘entonces una pérdida con51derable, si se toma en cuenta que dicha-f”
maqu1na no produce nada (tiempo muerto), ‘este tlempo se reduce con

slderablemente con la localzzacxon que se suglere en el capztulo -
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anterior.

. 8¢ hace hincapié en los beneficios que se obtienen al simplifi}
‘ car el ‘diagrama de recorrido el cual se hace mucho mis claro 'y sim

' 'pie con 'la nueva distribucién. {ver plano L).

El beneficio obtenido por la nueva distribucién de la planta -

se puede resumir en:

1.~ Reducgién del costo de transportacién;‘
2,- Reduccién del tiempo muerto.
3.- Simplicidnd y claridad asi como.de continui- =

dad del diagrama de recorrido.

Dentro del estudlo economlco hecho se encuentra el costo que -_”:"

- 1mp1ica el camblo de la locallzaclon de la maqulnaria.

El costo que 1mpl1car1a el tlempo muerto mlentras la maqulna -
$ se camb;a de lugar es nulo, debldo a que se cuenta con: mdquinas --
que pueden ‘suplir su ausencia, por. ejemplo, la miguina retractado-
ra, mxentras se Pncuentra en la etapa. de cambio de locallzacxon y=~
pruebas de. funcionamiento después de su ubica016n sugerlda, sera -
supllda por las miquinas dg retractac1pn Hacobas, las cuales'no ==

son tan eficientes, ni su calidad es buena, ya‘que'paré la veloci-'
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dad que el coﬁtrolador u operador imbarfe, tiendé a»genefar aléu-

. nas .al‘as, tales. como el cambio de calibre a lo 1argo de. una’ ma-
'auju, vao, Como ol trabajo es temporal, rllmxna la “Uhlhl]ldﬂ” - 

de un para a la producciédn.

El horno seré suplido por la cdmara de secado, la cudl ‘no rea
'llzara toda la produccxon pero si el 70 6 el 80% de Ja mxsma, Px-
hortando a un ané1151s mds profundo, que serd realizado mas ade--

lante. =
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4.3~ BSTUDIO DE LA MAQUINA DE TENIDO SUPERFLUX "E® === "~ '
400 .

En ‘el presente estudlo nos referiremos a.las ventaJns economl-

eas y de calidad que se obtienen. trabaJando con’la mdquina Super~-ﬂ

) n’flux "E", este aparato tlene una relacidn de bafio .corta cn vez de~"

trabaJat con los aparatos de relacidn de bano I 10.

La Superflux "E", es un aparato péra'tintura por empaquetado -
(bobinas cruzadas, quesoé,'tops, floca, eEc.), con‘baja relacidn -l
de bafio hasta 1:4, pero que también puede trabéjar con relacidn ae
bafio convencional 1:10, lo que 5ignifica una importanﬁe ventaja a-
-dicional, ya qué ello nos permite poder hacer los aclarados a baﬁo
lleno.con lo que aumentamos la efectividad de los mismbs'y'al mis-

" mo tiempo.limpiamos: el aparato.

- Es importante mencionar que Superﬁlux "E", -tiene una bomba cen

itrifugé de alto rendimiento cuyo caudal permite avcontgqﬁbs por mi'~:‘

" nuto trabajando a baja rélacién de ‘bafio, y 4 contactoé‘pbr minuto~
a relacién de bafio 1:10 lo que signiflca que se trata de un apara-:

to de tlntura acelerada.

Cuando’ o1 aparato trabaja alternativamenteicqn los dbé'éentiﬁ;_iﬁ ‘

'dos ‘de circulacién de bafio, debe tenerse en cuenta como ventaja'im
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portante.‘elbhecho de que la inversién de -la circulacién-del bafic

de tintura se realiza sin parar el motor de la bomba, con tiempos:

de maniobra muy cortos, mediante. una vdlvula reversible-situada -

en el fondo del aparato, éue es accionada por medio de un actua=-- ",

dor neumitico que es previamente programado, con lo que se elimi=

-‘nan ‘las pﬁntas de corriente debidas a los arranques delimotor,'-f

“con 16 que ‘ahorramos electricidad, y ganamos calidad en la igualg 5

cidén al no tener nunca el bhafio en reposo.

EXT=INT

CIRCULACION.
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Las d1ferenc1as opera01onales del aparato cuando ttabajamos a f,

relac1on de bafio corta respecto a cuando se trabaja en aparatos -

convenc1ona1es son las slgu1entes.

1)..

2).

3).

)

El aparato funcxona ron un solo sentldo de:--
cxrculacxon (1nterzor--exterxor).
La’ bomba de xnyecclon unzcamente funciona pa—

ra la 1ntroducc1on de colorantes y productosé

. quimicos.

La presién estdtica, necesaria para tinturas-.

ca alta temperatura se constgue con la 1nyec——

cién de una pequefia cantldad de aire compr1m1
do (0.3 Kg/cm ) al inicio del proceso. Esta-

‘presidn se incrementa con el aumento de la ~-

'temperatura y si- se producé un exceso -de pre- |

_516n, se regula automdticamente,

El conttol del. nivel de llenado. es automatlco,

~medlante un nivel con flotador e 1ntcrruptor-

‘ magnetlco y una véalvula automatlca para la en

5).

Atrada de agua.

El depdsito de adicxones queda aislado del au

toclave con dos vdlvulas adlClonales.

vCuando trabajamos a ralacién de.bafio corta, normalmente l:d, -
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graciaé‘al tipo @a bomka que lleva el aparato se forma una "Emul- o

sién", aire-agua que favorece el atravesamiento de las.bobinas, -

lo que se puede constatar fdcilmente observando el menor consumo-

.~ ’'de amperios por el motor de la bomba, es decir que tenemos un ba-

ﬂoAmcnos denso.. Por otra en la base de los pdrtamateria hay'unos:
agujeros de paso de bafio que facilitan el retorno del mismo alv--ﬂ"
~fondo ‘del autoclave. BEstas dos caracteristicas importantes hacen

‘.. que se pueda tintar en el”aparato SUPERFLUX-~E con el mismo tipo =

de bobinado que ‘se viene utilizandc en los aparatos convenciona--

blés. Nuestra experiencia nos ha demostrado que con relacién dé -

- baho corta se pueden procesar prdcticamente todas las flbras y --
nezclas de fzbras, y todos los tipos de colorances (incluso colo-‘

i~ rantes a la cuva).

Aparte-de unos mehores: costos' de amortizacién,»én la tintura- o

con baja ralacién de bafio, se consxguen notables ahorros de mano-

'~de obra, energxa electrica, agua, vapor, colorantes, productos -

'qu1m1cos, gastos de depuracxon de aguas resxduales Yy gastos de --;,.

mantenlmlento.

A contlnua01on vamos a presentar un estudlo de dos tlpos de -
,  tinturas blen diferenciadas. tlntura ‘de bobinas de algodon con co

'lorantes reactivos, y tinturas de quesos de poliester texturlzado'

con colorantes‘dlspersos, con que demostrar de una_forma-grafzca:




-, los ‘ahorros a qQue anteriormente hemos -aludido.

DATOS COMUNES A TENER EN CUENTA PARA EL DESARROLLO DEL PRESENIE ~ -

ESTUDIO.

DATOS TECNICOS.- B g o
: R RELACION LITROS CONSUMO. DE VAPOR_KGS/H.

‘TIPO DE APARATO DE DE ELEVA ELEVA ELEVA MANTE

BARO - . BARO CION -~ CION CION. "~ NER
. : TEMP, TEMP, = TEMP.

. . 2 c. 2-C, 2 c. 2c,

) 15 a 130 15 a 100 15 a B0 130 100
SUPERFLUX.IOQ 1:10 1000 340 251 192 . 150 125
SUPERFLUX-E.100 1:4 400 202 149 114 T

ENFRIAR L/H ‘ POTENCIA INSTALADA
- TIPO DE APARATO : ‘Bafio iny. c,v.
. 130 a “0 2c 100 a 802 C a partlr so2c chb c1*c B.i
'SUPERFLUX—E.lon 1060 1000 1500~ 15+ 2
SUPERFLUX-E.100 = 400 400 Cte 20 2

Notas: Todo el eétudib se basa en los Aparatos SUPERFLUX de 100 'Xgs
de capacidad. :
El apatato'suPERFLUX es una méqniné.de tipo convencional

El aparato SUPERFLUX-E es de relacién de baﬁd corta

La bomba de ‘inyeccidn en el Aparato SUPERFLUX ~E. solo ‘se. utz-'

llza para hacer las aﬁadldas.
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‘,VALORESVFARA.ﬁOS;CAﬁCULOS ECONOMICOS.~ ,
' VABOT..uiiiniessieieass 0,0108 Dollar/Kg.
AGUAL VW v e s rasaanrasene 6[2763 pol;ar/me"
| Electricidad............ 0,0721 Dollar/kw
'Maho de obra directa.... 4.5045. Do!iar/h
Cblorante disperso......10,8108 Dollér/ng g
Colorante reactivo.:...;16.2162 .Déliar/xg‘
Dispexsante............. 0.9009 Doilar/Kg
Acido Acético 40%....... 0.2252‘ Dollar/xé,
. Carbonato S6dico........ 0.2252 Dollar/Kg .=
>:S§sq ﬁaustica 382Bé..,.. 0.1351 ‘Dollar/Kg‘
Hidrosulfito s6Qico..... 0.675f> Dollar/kg
Agua oxigenada 200 vols. 0.6757. Dollar/Kg
_E;tabilizador......;.;.. 1.0811 Dcllar/kq
~Detergente. .. ..eveves. . 0.7658 Dollar/Kg

- Suavizante....v.eeei,ses 1.0811 .Dollar/Kg

" sulfato ‘Sédico anhidro.. 0.2252 Dollar/Kg

. Notas: Enféi aparato SUPERFLUX-E se trabajard siempre en relacidn~ .

-de"hafio corta menos en las operaciones de aclarado, que se hardn a

S0,

Cuando el Aparato SUPERFLUX-E trabaja a relacidn de baﬂoicotta) L

no hay consumo de agua de refrigeracidn en el depésito'de éxpénf -

'sidén, .y muy poco vapor en el mantenimiento; 'ya que no circula Baﬂov



HENER é’t:évéé del depésito de expansidn,

TINTURA DE QUESOS DE POLIESTER TEXTURIZADO

FORMULACION, -

kA)v Tinéura: . o . SUPERFLUZ.100 _ supﬁnmux-lé.mo
‘:Colofaﬁte disperso............. »3 % . 2'85 ) :
"‘Diépersante................;... 2 gr/l. 2 gr/l

. Acido aCtico 20%...iveeeesee. 1 gr/l 1 gr/1

Bafio_reductor:
- Sosa caustica 382Bé.......s00s. 5 gr/1 5" gr/1
HidroSulfito SOdico.:vesseees. 2 gr/1 2 gr/1

Bafio_suavizante;

. SUAVAZANEE. ¢ v srsrineennnnnsnns 2 gr/1 2 - qr/1

ACLAO ACELICO. - vsennnsrennnan 0.5 4qr/l 0,5 gr/l

: Los tiempos de llenado-vaciado del Aparato se.dan de 5 minutos ;.
:-'para‘el SUPERFLUX.100 y de 3 minutos para el SUPERFLUX-E.100. .

e Tiempo en minutos
- TIPO DE APARATO

Tintura |Otras operaciones: Total

*.. SUPERFLUX:100 120 0 C| 100

.. ' SUPERFLUX-E.100 | 70 59 129
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- TINTURA DE BOBINAS CRUZADAS DE ALGODON CON COLORANTES REACTiVOS

FOKNULACION, - . ‘

vBaﬁo de ﬁintura: 'SUPERFLUX;lOO SUPERFLUX~E.100

Colorante reaCtivo..eesneesis 3w : 2.7 %
"sulfato sddico anhidro.......,r 60 grs/1 60 » grs/1

Carbonato S6AiC0...sssvionecs 2 grs/l 2 qrs/l

Soéa caustica 38%B&.......... 2 . grs/1 2 k-grsfl

Raio de blangueo-descrude:

‘Agua. oxigenada 200 vols...... 5 cc/1 5 cc/l
Sosa caustica SBEBé......:... 2.5  grs/l 2.5 grs/i
Estabilizador................ 0.5 grs/l d.sv _ g}s/l
DELErgente. . v veeeenessnranas 0.5 grs/1| - - 0.5 ‘lrérs/l

Bafio_de javonado:
o :Défergente...;.,......;...... Y grs/1 1 . grs/1

Bafo de svavizados'

SuaviZAgte......;.......;.... ‘ S2 " grs/l 2 grs/1:

" 'heido acético 408.....ees.ess 0.5 grs/l| 0.5 . grs/1
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. ‘TABLAFDE CONSUMOS ¥ COSTOS

R . SUPERFLUX. 100 SUPERFLU_XfE.iOO ,
v '.'coﬁcspi{cs
‘ 2 " consumos I%pérté Consumos  ‘Importes
i Dollar . pollar,
‘Agua 6.5 m®  1.7568 4.2 m>  1.135
vapor - . 756 - kgs 8.1730 . 360  kgs  3.8919
Blectricidad 37 KW 2.6667 31 KW 2.247
‘Mano de obra directa 3.25 H 14,6396  2.416 1 10,8856
Colérante disperso -3 ‘kgs 32.4324 2.85 kgs 30.8108
Dispersaﬁte 2 kgs 1.8018 0.8  kgs 0.7207
Acido acétio 40% - 1.5 kgs 0.3378. 0.6 kgs ’0.1351‘ '
Sosa caustica 382B& 5 kgs  0.6757 -2  kgs  0.2703
‘Hidrosulfito sédico - 2 kgs 1.3514 0.8 kgs- 0.5405
':Suavizante 2. kgs 2,1622 ' 0.8 kgs . 0.8649

Total . - - 65.9974- . 51,4891

< Ahorro p§r proceso en favor del aéarato'Superflux'"E":';4.Sldollar
Ahorro por Kg. procesadOs.seecicescecacsassscnsassanes 0-145lmdlr-'b,

“POFCENtAje A6 AhOLTOu+: s rsassreissonssisiannanesssioa. 21,9828
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Conclusidn:

Por ‘lcs ‘estudios precedentes se deduce que la maquina Super-

flux "E" es verdaderamente rentable.

Si se calcula la produccidn anual de un éélo aéarato sﬁpues--
; tas'desde un pnnto de vista prdctico 5 tinturas por diaide bobi--
nas de algodon con colorantes reactlvos y 9 tinturas por dia de -
quesos de poliester, en 24 horas de trabajo dlarlo y 360 dias la-

‘borales por afio, tendremos:

kilogramos tintados devbobinas cruzadas ‘de algodén con coloran
tes reactivos por afio: L )
' 5 tinturas x 400 kgs x 360 = 720,000.00 Kgs/aﬂp;
- AhorrO'anual: ‘ '
. "720,000 x 0. 2545 dollar/kg =183, 240;00 dollars.
'Kl logramns tintados de quesos de poliester por afio: »
9 tinturas x 400 kgs x 360 dias= 1'296 0oo. OOKg/aﬁo

“Ahorro anual:

1'296,000.00 x L1451 dollar/kg = 188,049.6 dollars

De esﬁos cdlculos es fdcil deducir'que prdcticamente un apara~ | :
to superflux "E", se amortxza en un afio.. Si a ello aﬁadimos‘qué'-

tecnlcamente se trata de una maquina mas segura que. las convencio-
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’nales;'y por lo tanto obtendreﬁos mejor caiidad y:rendimiento,'y-,'
_ qﬁg}adeﬁés consumimos menor Qépor/ e; decir que precisamos de ge;
‘neradores’ de ‘vapor mis reducidos, que tendremos henos dguassrgsi:’i

duales’ a tratar, y que-para una produccién determinada precisamos

de menos aparatos.
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: i Ul APARATO UNIVERSAL MOUELO SUPERFLUX-100, adecuado para
4
I
|

TEhiT A007RGST Taprox. de mufTs deacriTico UB Hacoba, o
1000 Kas: aprox., cargs con prensa, de (loca de gcrlii-
co, funcionando a presign estdtica v a alta-tempera-
tura mix. 140 grados C. construido con acero, inoxida-
bie de alta calidad nntiﬁcxda tipo AISI-316, compuesto
baslcamane de:

Unautoclave cilindrico de acero inoxidable de 2.000

mm,- diam. con—c¢l fondo y la tapa embutidos, montado
sobre unas patas de apoye. El levantamiento de la tapa
: ‘o, s suave'y se efectua con mucha facilidad, mediante un
o .1 cilindro neumdtico.

La tapa es giratoria y los marcos de la misma y los del
} autoclave, van provistos de unos sectores laterales fre-

sados en todo su contorno. El cierre se realiza fdcil-

mente, desplazando la tapa horizontalmente empujando las
y palancas colocadas en la parte superior, hasta 1a posi-
b » cibn-en la que los sectores del marco de la Lapa quedan
Ty . . 'situados debajo - de los del autoclave.

' El cierre hermélico se realiza mediante una junta de

| silicona de perfil expansible situada en la tapa, que es
i apretada contra el marco del autoclave por la’presitn
s .+ interior del mismo.

i
! B B
Un dispositivo sacamuestras especial, situado bajo las
! 1" mismas condiciones técnicas que la materia, permite sa-
| . car la muestra durante la operacnbn de tintura, aunque:
‘ se halle bajo presién.

' : L[ Una. bomwba helicoidal reversible Superflux de gran rendi-
: miento, provista de doble turbing,. para la circulacion
del baflo, equxpada con estopada mecanlca y acclonda ‘por

; Y

! : oot .
snsees hgmis o | ARGELICI, TERMES Y Cll\.. S.A!

| Fecha: . ) Gerente.-

!' Aceptamos.
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oo v - MEXICO -

un electromotor trifisico de 60-CV, mediante un acopla-
miento eldstico, montado todo sobre una placa de acero

‘planeada.™

Un dispositivo by-pass, instalado en las tuberfas que
empalman la bomba con el auloclave, permite regular el

" rendimiento de.la bomba, pudiendo obtener una amplia

ASOEIAGION OE EXUORTACEHES

gama de caudales y presiones del baiio inferiores a los
miximos consentidos por la bomba segin la materia a
teiir, Fe] )

Un intercambiador de calor de forma cilindrica amplia-

-mente dimensionado, instalado en el fondo del autoclave,
el cual permite calentar o enfriar el bafio indirecta-

mente mediante vapor o agua fria.

“Un-grupo para la presién estética, funcionando en el

circuito auxiliar para poder realizar las tinturas a
alta temperatura, compueslo por una bomba equipada con
estopada mecénica, accionada por un motor trifdsico
mediente un acoplamiento.eléstico, montado todo sobre
una placa de acero .planeada.

Un recipiente lateral abierto de expansién, para el
control y la adicién de los colorantes, provisto de un
intercambiador de calor indirecto para el enfriamiento
del-baflo del depbsito para evitar que se evapore, fil-
tro, vélvulas de requlacibn de la presién, vélvula

de segurxdad y vélvula de retencién.

Precio F.0.8. Barcelona. Espafia, en container especial
para travesia maritlma W . « + -+ o v . PESETAS CONV. .

| --00000--~
i - irsminsio - . ARGELICH, TERMES Y CIA.,S.A.

Fecha:, : Gerente.-
Aceptamos. :
M SR T

N
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wignnno  SIAEH Ga CANTA DE EXPOMIADON} DE 1.4 CATLGOMIA T?-‘.‘J
@ @

METALUNOICOS DE CATALURA MINISTERIN NE GOMPRCID
NN

CUATRIENIO 1983+ 1088 @‘
Otdon D de Junlo de 103 %1&4\)\ oA TIIAL B
< !

e

10.520.400,-

MLUALA UL FLAIA

WERA LXPOIIANOR .
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UHA CUBA CILINDRICA, de acero inoxidable monlada sobre
unas patas de apoyo, capaz de contener todo el baio de

~tintura del autoclave, para la preparacidn y recupera-

cion del! ‘mismo, provista de. serpentin directo, tuberfa
de-empalme, vdlvula de paso y valvula de mariposa es-
pecial intercalada en las_tubertas de circulacién para
poder desviar el baito-del auloclave @ ln cuba y vicever-
sa. .

Precio F.0.8. -Barcelona, Espaﬂa « « « . .PESETAS conv.

-~-00000---

CINSTALAR UN STISTEMA PARA PODER LAVAR A LA CONTINUI\‘ en

la parte superior del aitoclave, cowpuesto de una vél-
vula de mariposa de acero inox., una vélvula angular de
acero inox. para la. descarga y un cmbudo con tuberfa de
conduccién hasta el suelo.

P}‘ecio!F.O.B. Barcelona, Espaiia . . ... PESETAS CONV. .
[N '
««=00000~~~

DQS PORTAMATERIAS de acero inoxidable, adecuados pora
tefiir 400 Kgs. aprox. cada uno de muffs de acrilico IIB
Hacoba, equipados con las columnas necesarias de tubo
perforado, con los correspondientes dispositivos de
fijacién automdtica de los muffs.

Preclo F.0.8. Burcelona. Espafia.
a Ptas.=1.920.000,- x 2. . . . .FESETI\S Cony.

ACCESQORIOS NECESARIOS PARA LOS 2 PORTAMATERIAS PARA LA
THn‘URrﬁE"ﬂUFFS H

620 Platos intermedios de acero inoxldable de 240 mm.
diam. . . . . . Ptas.-2.010,- x 620 . . .PESETAS CONV. .

Y
[ mssmsoccu Y8 ARGELICH, TERMES Y CIA..S.A.
Fecha: Gerente,-

Aceptamos.

LU

CARIA DE EXPONTADON OF 14 CATEGORA - ¥
CUATRIENIO 1083+ 1080 < E{

Orden 9 e Juiio do 1981 Ew Y

MINISTENID DF CNMERCIO 3‘8

-
wennno SUNAR
anums amrex
AsaCIaCION 08 FXPONTADERES
uaTaLuRGICON, 08 CATALURA

1,201,300,

284.100, -

- 3.840.000,~

1.246.200,-

MLDALLA DE PLATA.

AL MENITO EXPONTADOR

GAMARA OFIGIAL DK EUMENCIO.

INBUTPALA OF TRARATEA
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620 Muelles de acero inoxidable de 210 mm. altura con’
anillo inferior de 70/117 mm, diam,
- Ptas.-1.570,- x 620 , . .PES[]AS CONY,

.~90 Platos base dé acero inoxidable de 240 mm. diam.

3N

Ptas.-1.340,- x 90. . . .PESETAS Conv.
---00000--- )

DOS PORTAMATERIAS, adccuados para teiir 1000 Kgs. aprox.
cada uno, carga con prensa, de floca de acrilico por el
sistema de empaquetado, con las tapas partidas en dos
secciones: para poder cargar con prensa. A
Frgcio:F.O.B. Barcelona, Espaiia.
B
-~«-00000--~

UN EQUIPO ELECTRICO CENTRALIZADO, adecuado para el buen
funcionamiento de los motores del aparato y previsto
para poder cfectuar la Inversi6n automitica del baiio a
tiempos regulables, montado en un armario de plancha de
acero pdecuado para poder colocar el Microprocesador.

Preclo. F.0.B. Barcelona, Espaila . . . .. .PESETAS CONV. .
' -~-00000-~- -

UN MICROPROCESADOR SAMOVI modelo MICRORECORD T/7 (TIEM-
PO/TEMPERATURA) equipado con sistema de control de tem-
peratura P.1.D. {(Proporcional + Integral + Derivativa)
para el control de la elevacién, mantenimiento y en-
friamiento de la temperatura del baiio del aparato, con
capacidad para memorizar hasta 96 programas de 7 pasoes,
Incluyendo un teclado para la introduccién y modifica- -
cién de los mismos y un display alfanumérico para
comunicacion entre el operador y el microprocesador.

' ERY A

ARGELICH, TERMES Y
Gerente.-

At

e "
CANTA DE EXPORIADOR DE 1.* CATEGOMA
T CUATMIENID 1903 ¢ 1908
Ordon 9 da Junlo de 1981
MINISTERIO DE COMERCIO

Fecha:,
Aceptamos.

SR
mewane BN
" onumo AMTEX
ABOCIACION OF KXPORTADORES
METALURGICOS OF CATALURA

<
ey

1y

o
il

e

] ?tas.-1.732.800.- X 2. . .+ PESETAS CONV.

CIA.,S.AL .

973,400, -

120.600, -

3.465.600,-

445,000, --

MEOALA DL PIAIA
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Otras caracterfsticas son el indicador digital de tiem-

. po-temperatuyra-fase del proceso-nimero del programa,
. diodos luminosos indicadores de las distintas funciones,

asi como de alarma en caso de fallos, y seilales para

‘ adiciones, muestreo y fin de ciclo. :

Un panel seccional neumitico que incluye las vilvulas
de -solenofdc correspondientes a cada vdlvula neumitica

, del intercambiador de calor, interruptores para opera-
ycton manuval, Yamparas indicadoras los relés necesa-

i rios ,.y un convertidor. .

Un juego de vdlvulas neumiticas para el control.del
calentamjento-enfriamiento y un equipo de regulacidn de
aire comprimido.

Precio F.0.B. Barcelona, Espaiia . . . . .PESETAS CONV, .
. ~=-00000~~~ )

UNA _PRENSA _HIDRAULICA PARA_FLOCA, tipo T/!, adecuada
-para poder cargar los portamaterias del Aparato, equipa-
da. de carro sobre railes con movimiento longitudinal,
plato superior adaptado a la forma de la tapa-del porta-
materias, bomba hidrdulica, contactor con proteccion
térmica, finales de carrera, vilvulas de scguridad,
etc., provista de dos cilindros suplementarios de acero
inoxidable del mismo didmetro de la cesta y columna del
portamaterias para facilitar la carga.

Esta prensa va también provista de un dispositivo para
el nmovimjento de traslacién de la plataforma, formado
por un cilindro hidraitlico, accionado por una central
hidrdulica, provista de un motor de 2.CV, y un disposi~

730.800;-

ek
ARGELICH, TERMES ¥ CIA.,S.A.
i Gerente. -~ ]
| - .
f .
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. . .
wenene SUNRT. ), CANTA DE EXPORIADUN DE 1. CATEGORIA }\:_,."“f UEOALLA DE PLATA
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: tivo accionado por un motor-reductor para la rotacién
; del portamaterias para fucilttar las operaciones de car-
. ga y prensado.

% Precio F.0.B. Barcelona, Espafia . . . . .PESETAS CONV. . 6.860L700;; :
! :

PRECIO TOTAL F.0.B. BARCELONA, ESPANA . .PESETAS CONV. ... 29.638 500,

“{Pesetas Conv. Veintinueve millones se!scientas ochenta
"y _ocho mil qurnientas;
---00000~-~- . PR IR

PLAZO_DE ENTREGA: CINCO/SEIS MESES, a partir de la re-
tepcidn del pago de confirmaci6n de pedido.

CONDICIONES DE PAGO
3 confirmacion del pedido por cheque bancario
(es decir cheque emitido por un Banco sobre ctro).
80% por Carta de Crédito Irrevocable abierta 40 dlas
antes de la fecha de embarque, y confirmada por un
Banco de Terrassa, Barcelona, Espaiia a nuestra orden
y pagadera contra documentos de cmbarque.

HOTA: Rogamos den instrucciones a su Banco de canalizar
: SUS pagos. a través de uno de los siguientes Bances:

! = BANCO DE SANTANDER

it i| .~ BANCO DE BILBAO

. - BANCO DE SABADELL:

YALIDEZ: Esta oferta tieme una validez de tres meses.

v La compentencia para el cumplimiento de la presente
oferta y sus consecuencias legales, serd siempre la
jurisdiccion de los Juzgados de esta ciudad de Terra-
ssa, Barcelona, Espafa, con renuncia expresa del propio
fuero y domicilio del comprador. :

Lo
'.]1 i
A4

«==00000---
b ARGELICH. TERMES Y CIA.. S.A.

Fecha: - - i : Gerente.-
Y,Aqeefamos.
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*" CONCLUSIONES 'Y RECOMENDACIONES

~ Siempre es necesario para que se logren todos -los objetivos, -
“la cocperacién integra por parte' de todas aéuelias persoﬁas impli

cadas en el proceso de transforraclon, asi como el personal encar

gado de la toma de decisiones, va que no en pocos casos se han ==

”reallzado'prcyectos xncrelbles, sin contar .con el apoyo-de todas~ . s

2sas.personas, dando como resul:tado el fracaso total, significan=-
do una perdida de . tismpc y dinerc. El factor humano es la clave-

del éxito en toda erpresa, de acul la-imperiosa necesidad de comu

[¥)

nicar aquellas solucicnes v deciziones raalizadas .después dal ang

B

lisis hecho en la p:e ente tesis 3 todo aquel personal implicadc~
en'la misma, as impcrtante hacerlias notar que dicha modificacidn-
‘'no es un capricho mis, sino un teneficio tanto para 'la empresa ‘cQ

'mo para-ellos mismos.

Como conélusién de la tesis -,allzaaa, ‘puedo decir que'-ue uha
".nerzencxa fabulosa el” haber trabajado con el nersonal tanto admi.
‘ h1strativo como obreros, operarxos, lngenxeros y servicios auxilia
résﬁ(gébierno); En cuantc a los objeclvos que’ me tracé en un prln
cipio se obsérvé que se cumplieron, sino en su totalldad, 'se po~ -

_dria decir que se -cumplieron, haciendo mencidn de algunos de ellos:

1.- Desarrollo de una nueva 'distribucién de planta



2.- Incremento de la produccidn.

'3.-.Acortamiento del tiempo dé:produccién,"

,4.-:Disminuciﬁn de retrasos de 1la pfoédccién.
5. D15m1nuc1on de la congestion y confusion.
6.- Aprovechamlento de la mano c2 obra.
7.~ Apl;cacion de: la toma de tiezpos y movimien--z

tos.

‘Observé ‘que en cuestidn al costo reducido por la distribucién

“'sugerida, no fué muy significativa en relacién cca el dinero .aho- -

rrado, pero en un tiempo no muy largo se podrd nctar, ya que'a me

dida que nuestra moneda se va deslizando, los ccstos por este con

.cepto van incrementandose, es importante solucicrar los probleras: .

‘conforme. van sucediendo y no dejarlos pasar, debido a que en trn ~-

fucturo estos serdn de tal magnitud que ya no seri tan facil elimi

“‘narlos. 4

Como_ un resumen observé que lo propuesto en la tesis 51 es fac

Lxhle segun los puntos senalados en el ultlmo capxtulo, donde se =,

;evaluaron las sugerencias siendo estas reallzadas; -
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: Le roccatric
- Savie 193arves the 1ight to modily measuremenis #nd parts o! machiees witheut notice.

< Lug bobinolrs Savie sont éprouwes par IENPI et dof

trine
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Speisung . 1727 .
Atimantacion 1] § {lmga copa/grus 4 1 / hasades W30 0490 :t::
B D mm E mm
Rlocche cllindriche ch b Spulen 0 ot %0
. Jbotiras cilindilcas P 1214182
Rucche tioncoconiche / nwmal pnckuyes / bubines " sroicunigues /
Vonische Spulen/boblnas tioncoconicas il B
Rocehe suparconiche /hosiary cones / bobines -un-mnnlmu/wvw 250 21182
Sonlache Kreurspuien/bobinas supercomcas . ? fl
Focacce feakes/gdteaux [Kuchenfcoronss 00 20
Rocche in uscita
3 . D mm
Packages produced — - | e
Bobines en sorte ] fee \oncocaniche | rormal sackaqos / blines tronconinves / R B
Ablieferung FEF T vooinche sounn/sotinss vancoconieas 0 2
Bobinas producidas [}
Cm
. 152
Rocehe trancoconiche f normal packages / hobines tranconiaues / . 10 2
komsche Spulenfbobinas troncoconicas © 300 1352
" w0 127
Y 152
Rocehe I . bobi . o I A1
konische Krlunpulm/lup:l(m!ul . o5 0 .
Per tintatla/dyalng/ / timore
Rocehe cilindriche / Ji / Spulen .
Jbabines cllindricas . . 1804200 21
Por /dreiog /! / /
Rocche troncoconiche / normel peckages / bobines tronconiues /. M
onischa Spuien /bobinas troncocdnicss E o' 1004200 152

La Savio ai tiverve Il diritte di modilicare is0 dimensioni @ dattagll di wswcurlone delle macchine.
Savie aono collaudete dall'ENPL @ dm e & dispositvi satinlortunistici contenuti nalle norme del DPR b SAT del E wll- 1855,

‘Bavie winders ste lested oné spproved by “ENPI™ and squipped with accidemt prevention devices, a9 tore: ren &7 the lshan Law N° 547 o1 MI
2Wh. 1999, .
Sovio sa téserve la droit de modilier sany prievis

dimensions et lea déuils dexécution des machines.
des dispositits g shcurite: conlormément aux notmes :Iu [ ] »m 25 -ml lnsl

I‘Inulh"m 4;. Mmluuu- ohne vothoiige Mitteliung ru Sndern
“ENPY und miy dea vom nuu.mmun

Die Firma Savio triMt 4ich dog Reehit vor. Abnetsun
Dis Kimzspuinuisshingn werdan duich oie
Gesety 0 WY vom 25 Aoril 1953
Savin 30 rasens ¢ dareche de agortsr varlacimmes 8 |
ENPI afectis 128 pruebss de 13 bobliadoran Savio us 88 equipen con dispesitivos da pcalecclﬂn contra tof
ma\wawwcmhﬂ-ﬂh abilb ml

dimensiones y delahes do ejecucion de |as maquinas, sin advenence previs.
idented do trabajo pravistos en las .
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DATI TECNICI TECHNICAL DATA

DONNEES TECHNIQUES

TECHNISCHE DATEN

DATOS TECNICOS .

TCG

Crm

1080

312 336 as0

384 432

Spindelfeder
Socczones

13 ‘14 15

Lungnezza tolale
Total length
Longueut tolale
Gesami~{ange

L mm

16070 17150 18230

19310 20350 21470

- Molew machine KW

18,5

22 30

Ansilo o lorcAura anirwedge flangia 2
prolilc normale "

Twist: sniwadge flange 2
o i i
e
protd homal ordage antiwedge bi omm
Zwan-Ring Antrwedge Flansche 2

Ao de tetordure aniwedgn arandela 2
pertd normal

65 + 70

gri/pollce

rovhinch .

fows/pouce 2,23 + 26,24
Ul

toeipuioads

giri/matco
Tev/mens
tours/métre
Ueter
rovmettn

83 - 10323

girifmin,
Pt
foura/min.

U/mn.

Velooded husos mas rp.m

10.500

Anexzs & lavoro
Working length
Hastow de traval
Asbenshone
Alturs ge vabaio

Hmm

613

Aemzs tubette
Tube tength
Languewt tube

300

Hulsen—Lange
Longud tubio
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Hidroextractor centrifugo
modelo HIC para tejidos, )

}' ~==F|GURA8
bobinas, CONOS.... _
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Miquinze 2cp

5 n2ra
fantasia en los Mulos medios-finos.

hilados

DATOS DE PRODUCCION HILADOS
FANTASIA LOGRADOS SOBRE TFC

Datos de ligadura
hitados fanlasia
fogrados sobre TAC

i~y Ry B radliri A e
Bouclé 375 6200 92 328.6000 248
Bouclé 188 6000 1856 140 5100 580
Bouclé 10,9 5100 480 95 5100 960
Boucls 43 %00 1010 35 4300 258.0
Noppe 38 2100 512 33 4300 2481
Noppe 41 2900 983 3,5 4300 2570
Noppé bicolor doble 6,1 2100 29,0 55 4800 1622
Noppé 88 5100 523 75 5700 137,0
'Nobp;bi:dudobie 7.5 Ii(ll 328 65 5100‘ TI'ZO
rlhbyﬂowi ne 5100 3nr 105 5|oo‘ 69,2
Frise 152 6200 179 130 8000 81,7
Frisé y noppé 66 3900 a7,4A 55 4300 1500
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DATOS DE PRODUCCION HILADOS
FANTASIA LOGRADOS SOBRE TFC
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Datos de ligadura
hliados tantasia
logrados sobre TRC

? Tipo de Tnae 3 mos] Tiule Mev  Gramos
i abkcio o= nusos  husoh Nm  husat huson
Frse 161 5800 265 140 6000 456
Frise 202 6200 144 180 500 296
tioppe nTO2900 428 7,0 :300 1322
Fuse 135 5100 180 126 5100 364
Noppe 1303300 126 120 2100 . 70,2
Noppe S151 5100 203 13,0 5100 703
Noppe bicolor dobie 434300 740 . 2 4300 6400
Noppe doble 43 4300 740 2 4300 6400
Flamme 112 3800 250 .- 9 4800 1445
Flamme 12 300 250 3 4800 1445
Flamme €1 4300 508 51 2800 2820
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