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Presentaciomn

El presente trabajo tiene la
finalidad de dar respuesta a las necesidades de un
sector de la industria que ha pasado desapercibido
para el disefio : la microindustria del vestido.

En este tipo de empresas, Ia
funcidn principal es transformar la tela (materia
prima), en vestuarios ; para lograr esto se realizan
varias actividades que en conjunto integran el
proceso productivo. Estas son :

1. Disefio de ia prenda

2. Elabofacién de patrones

3. Tendido y corte de la tela

4. Unién de las piezas que conforman la prenda
5. Acabados e '

' Dentro de estas, Ia etapa de
tendido y corte de telas es de suma importancia, ya
. que inﬂuye,dirreidamehté‘ en la productividad de la
 empresa. - i ‘

~ Existen, en la actualidad,

modernos equipos de trabajo para cada una de
las etapas de este proceso productivo. Sin
embargo, dicho equipo se concentra en las
empresas grandes y medianas; disminuye su
presencia en las pequefias y se pueden considerar
inexistentes en las microempresas.

Es importante hacer notar
que las micro y pequenas empresas representan
mas del 50% de la industria del vestido en México'
y cuentan con equipo de trabajo carente de diseno,
lo que se traduce en problemas de productividad.

De ahi, que el objetivo del
presente proyecto sea dar una solucion real al
problema de la falta de equipo de trabajo ,
disefiando una mesa de trabajo para el tendido y
corte de telas, enfocado a las condiciones de las
microempresas de ia industria del vestido, que
existen en nuestro pais.

! Segiin datos obtenidos de Ia Camara Nacional de la Industria del
Vestido.
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‘ Pafa tener 'u,na visioén géneral del problenia, se

explora el tema desde los origenes y desarrollo de
esta mdustna asi como de la. partlclpacnén del
disefio lndustnal en este desarrollo conocnendo
también los snstemas de trabajo que se han
1mplantado ’
Sy . Del conoamlento de estos
aebedds, se parte para. reallzar un anélnsus
especifico- de la mlcromdustna del vestldo
detectando sus necesndades partlculares para

: darles respuesta en base al dlseﬁo industrial.
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Origenes y desarrollo

Desde que el ser humano
aparecié en la tierra, ha tenido que proteger su
cuerpo de las inclemencias del tiempo y de los
peligros que ofrece la misma naturaleza,
cubriéndolo con alguin vestuario. Primero lo
hizo con pieles de los animales que cazaba; eran
vestidos extremadamente rudimentarios,
trabajados con herramientas de piedra, y cosidos
con tendones que atravesaban las pieles con la
ayuda de los primitivos instrumentos de hueso. "2 .
Al volverse sedentario 'y al trabajar la tierra,

- descubri6 fibras vegetales con las que podia hacer
hilos, para luego tejerlos y obtener telas. Hizo lo
mismo con fibras de origen animal.

' Con el telar podian elaborar

telas * rectangulares, que acondicionaban a su

- cuerpo de diferente manera; asi, el egipcio antiguo
usaba una *faidita” y en la cabeza se anudaba una
tira de tela para mantener el cabelio en su sitio. En

2 Zahn, Joachim. HISTORIA DEL VESTIDO.

Babilonia, los sumerios usaban una camisa
holgada. Los griegos usaban el quitdn, que era una
tunica larga ceflida por un cinturén, sobre éste
enroliaban formando pliegues una larga prenda que
cubria el cuerpo de la cabeza a los pies, llamada
peplos. En Roma, se usaba la tanica, que era una
especie de camisa de corte rectangular, con
costura en ambos lados; ésta era cubierta por la
toga;, era una prenda semicircular ,su disposicion
variaba y se enrollaba al cuerpo formando pliegues.

E! concepto del vestido hecho
a base de lienzos rectangulares que podia usar
cualquier persona, se mantuvo hasta el siglo XIV,
cuando surgié el espiritu renacentista y con éi la
idea de  “el traje a la medida”. Para poder moldear
la tela al cuerpo de cada persona, se hicieron
numerosos cortes y costuras que originaron piezas
de configuracién complicada.
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Mientras esto pasaba en el
viejo continente, en América ocurria algo
semejante. En los pueblos prehispénicos, las
mujeres utilizaban prendas - como el huipil, el
quezquémet! y el chincuete. Todos ellos formados
_con lienzos rectangulares. El huipil esta formado
por tres lienzos que se cosen juntos a lo largo y se
doblan a la mitad, ‘luego se unen a cada lado
dejando una abertura para los brazos y se corta el
- escote. - El quezquemetl estd hecho con dos
lienzos; es una capa cerrada en forma de tridngulo,
~_con un escote también triangular.  EI chincuete,
'llamado ‘también enredo ‘es un lienzo que se
enreda en la cintura y va sostenido por una faja ,
segtin el estilo del grupo indigena de que se trate.

_ , v 7 De Ia induma'_ntar_iai masculina
prehispénica no se conservan muchas prendas,
“ debido a que el hombre enriquecia sus vestidos

con adomos hechos de plumas y metales. El
maxtiatl o taparrabos sigue vigente entre
tarahumaras, en el estado de Chihuahua.

Un rasgo comun , es el hecho
de que las telas se usaban tal como salian del telar,
sin cortes ni ajustes al cuerpo, solamente con las
costuras necesarias para juntar los lienzos. El
disefio de cada prenda estaba preconcebido desde
la urdimbre, por eso al salir del telar, solamente se
unian los lienzos conforme a lo planeado.

Después de Ia conquista
estos pueblos adoptaron

los

espafiola en 1521,

‘ algunas caracteristicas de la indumentaria europea.

adaptandolas a su concepto del vestido.

Detras de estos cambios de
estilo, estaban las manos habiles que los
confeccionaban; eran las manos de las madres de
familia quienes antes de la época medieval, cuando
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aparecieron las tijeras®, cortaban con una piedra,
con las-manos o con los dientes; cosian con una
pluma o con una paja a manera de aguja; buscaban
cordel grueso o delgado de algunas raices
;confeccionaban la vestimenta de los miembros de
1a familia. '
Con la tela tendlda enunao
dos capas, .sobre una superficie , se cortaba la
“forma deseada para. elabc_ora_r una prenda de vestir.
Con este principio basico se empez6 a producir
ropa en:serie. A pnncupuos del slglo XX ya existian
fébncas de ropa, en Ias que habia expertos
casedores a mano Aun cuando estas personas
' eran especaahstas en esta Iabor la produccuén era
hmltada
, : Cuando surglé Ia méqunna de
, 'ccser on 1830 Ia produccion aument6 y conforme
.88 fue perfeccuonando el uso de ias tueras empezé
‘a ser poco rentable

g ’,Deny;r.yg euu.msmnsu.mcnowcm B

En 1859 ya habia hecho
aparicion la cuchilia de cinta, derivada de la sierra
de cinta de Jja industria de la fabricacion de
muebles. En Ila década de 1880, G.P. Eastman
desarroil6 una cuchilla eléctrica, con una hoja
alternativa, mas tarde autoafiladora, que podia
cortar hasta 50 capas de teia.

Virve Piho!, comenta la
presencia de las cortadoras  eléctricas en una
fabrica de ropa fundada en la Ciudad de México:

“‘Una vez que se ha
planchado la tela, pasa al departamento de corte,

~donde seis mujeres preparan las telas y dibujan los

moldes para que el cortador pueda, con Ia
maquina, cortar de una vez todas las telas

" dispuestas para elio, sélo tienen que usar las tijeras

para pedazos de tela de cierto largo, como

_preparacion para el cortador.”

4 Piho, Virve. LA OBRERA TEXTIL.
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A mediados de los 70’s las
innovaciones en la tecnologia del corte y del
tendido aumentaron de - manera importante;
surgieron alambres calientes y rayos laser para el
corte y las tendedoras automaticas.

El proceso de tendido ha
evolucionado a la par con los instrumentos de
corte, ya que ambos son fundamentales para
aumentar la productividad en la industria de!
vestido. : ’

A principios de 1970 habia en
EE.UU. ocho proveedores que ofrecian a la
indtjstrié del vestido un a’mpliofahgo de equipos
: computanzados para graduar y trazar.

IR ‘ En México, en 1980 se instald
el prlmer snstema de este tlpo de la firma Camsco,

‘para_fa fébm de vestuano mlhtar SEDENA®

 También - SEDENA fue plonera ‘en el uso de
_cortadoras automahzadas EI crecnmlento en el

* Secretaria de la Defensa Nacionél'

numero de sistemas instalados fue muy lento. Para
1989 habia 15 sistemas de graduacion y trazo de la
firma Gerber Garment Technology Inc. y LECTRA?
y s6lo un equipo mas de corte de GGT>.

Sin embargo, a partir de este
momento aumenté la difusién de estos sistemas.

Se estima que en la
actualidad hay en operacion 40 sistemas de
tendedoras y 8 de cortadoras.

Considerando solo las
configuraciones basicas de estos equipos, para
1993 se tenian los siguientes valores (en délares)
sin considerar impuestos de importacion, fletes,
seguros e IVA:

Tendedoras.........ccoocevivriveieneinnnne 55, 000
Cortadoras.........cccooeeevevevieenenne.. 200,000 a 450,000
?Lectra Systemes Inc.

3 Gerber Garment Technology Inc.
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Actuaimente, la industria del

vestido tuene un papel de suma importancia en la

actividad econémica del pais. Geogréficamente,

mas del 80% de los ,establccimientos se ubican en

seis entidades federativas : Distrito Federal, Estado

- de Mé:uco -Puebla, Jahsco Guanajuato y Aguas

_ Calientes*

T

Se confecclonan toda clase +

: -de prendas interiores y ‘exteriores ‘para  damas, mieempe | Powem qedianes grandes
caballeros nifios y ;6venes suéteres y conjuntos
- que por sy smgulandad de disefio tienen ngual
-aoeptaccénenelmercadoenenor e ,
_ , : - Estas se clasnﬁcan en micro,
I S pequeﬁas md;anasygrmdesempresas como se
T e muestraen!asnguoentegréﬁca’ ' :

o : ,~v;'7‘Veral|exo
B T SSegulduosohemdosdehChnamledelalmmaael
T esdot9m
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Las empresas de la industria del vestido en
México

Las innovaciones
tecnoléglcas ofrecen algunas ventajas respecto al
sistema tradicional en ia oonfecclén de prendas de
vestir, sin embargo no todas las empresas
* dedicadas a ‘este ramo tienen la capacidad
financiera para adquirir la tecnologia avanzada
debido al alto costo de estos equipos, por tal razén,
los adelantos tecnol6gicos de relevancia quedan
reservados Unicamente = para . los grandes
consorcuos mdustnales manejados con capital
extranjero . Este tipo de ampresas debido al alto
: volumen de su producaén se puede permmr el lujo
de ‘absorber ‘la. inversion - que representa la
' adquuscc:én de eqmpo actualazado sin -que este
i |mpacte en . forma consuderable ‘'su- capacidad
o fi nancuera Exnsten tres perspect:vas dlferentes de

los  empresarios respecto a la adquisicion de
tecnologia®:

1. Por una parte se encuentra
la perspectiva de los empresarios relacionados de
una u otra manera con los grandes consorcios
industriales y cuya capacidad econdmica les
permite solventar los gastos que implica Ila
utilizacién de las innovaciones tecnoldgicas en su
proceso productivo, Este tipo de empresarios se
caracterizan porque consideran que la utilizacion
de los adelantos tecnolégicos no sélo ayudaré en la
reduccion de los costos de fabricaciéon, sino que
también proporcionara una mejora en la calidad del
producto, elevara el nivel del servicio al cliente,
fomentara innovaciones respecto al producto
mismo, reducira el factor de riesgo de accidentes,
etc. lo que redundara en una mejora en la fase del

S Medellin Castillo, Luis Manuel. et alli. LA APLICACION DE
LOS SISTEMAS....
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proceso y por. . consiguiente un mejor
“funcionamiento del sistema total.
2. La oftra perspectiva es
quizas la mas generalizada en nuestro pais y
corresponde a los empresarios que estdn poco
dispuestos en invertir su capital para la adquisicién
de tecnologia . actualizada; estos empresarios
afirman que el ser competitivo tiene poco que ver
con la productividad y coinciden en que la imagen y
comercializacién del producto son mas importantes
para muchas empresas que la tecnologia utilizada
durante e! proceso de produccion. Las principales
_objeciones de estos fabricantes van encaminadas
- hacia que los adelantos tecnolégucos a los cuales
tlenen acceso, son tan especnalnzados que carecen
deﬂembnhdad yportanto no se adapta al
, constante cambm de ia moda, Por causas como
ésta y otras samqantas ios - empresarios
: encuent;ap ~dificil . de justtﬁw la inversién que
_ representa la adquisicion de tecnologia avanzada,

sobre todo si la empresa de la cual forma parte no
es poseedora de una produccion de alto volumen.

3. Existe otro grupo de
empresarios que representan caracteristicas de los
dos grupos citados; este grupo esta integrado por
todos aquellos fabricantes que estan convencidos
de las ventajas que las innovaciones tecnoldgicas
proporcionan, pero dada la magnitud del
desembolso que significa incorporar equipos
actualizados en su sistema producth?o y la precaria
situacion financiera de sus empresas, se ven
imposibilitados para implantarios. Ante esta
problematica, este grupo de empresarios se
concretan a renovar periddicamente su maquinaria
por otra de modelo mas reciente que le permita
mayor funcionalidad; en la medida que Ilas
posibilidades econdmicas de la empresa lo
permitan.
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Las empresas de la industria
del vestido en nuestro pais, presentan
caracteristicas que permiten clasificarias en’

Empresas grandes

Empresas medianas

~“Empresas pequeias
©  Microempresas

Empmas grandes:  Dentro
“de este grupo se encuentran clasificadas la mayor
parte de las empresas que decidieron incorporar
las mnovacuones ‘tecnolégicas a finales de la
- década de los 70° y principio de {a década pasada.
'Algunos adelantos teu\oléglcos que -actuaimente
~‘festén utmzando en este tipo de pIantas SoNn

~ disefio, tendudoyeoﬂeporoompmadora corte con

: '*’rayo lasser etc. ‘Se. carac(enzan tamblén por tener
B "gran capaccdad ‘de |nvers|6n debldo ‘en - gran
'-‘medlda a sus altos volumenes de producc:én

E ’»Meaazi'chnb, Luis Mama. Op. Cit,

orientada hacia la exportacién casi en su totalidad;
con la ayuda de las innovaciones tecnoldgicas su
nivel de eficiencia traducido en términos de
productividad, se ha incrementado
considerablemente. Por lo que respecta a los
recursos humanos, han desarrollado sistemas de
capacitacion de su fuerza de trabajo para que ésta

se encuentre en condiciones de operar
satisfactoriamente el equipo actualizado.
Empresas medianas.

Dentro de este grupo se encuentran las empresas
que poseen una capacidad de inversidon menor que

el grupo citado anteriormente; poseen algunas

innovaciones tecnoldégicas en su proceso
productivo, principalmente en el area de diseio y
corte, las cuales se complementan con grandes
naves industriales donde realizan el ensamble,
utilizando para ello el sistema ftradicional. La
perspectiva de los empresarios propietarios de este
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tipo de empresas es adquirir equipo actualizado
con el objeto de reducir costos de produccion y
desplazamiento de la fuerza de trabajo (mano de
obra).

Empresas pequefias. Son
aquellas en las cuales la microelectrénica no ha
sido auin aplicada, debido en gran medida a que no
poseen una capacidad financiera que les permita
incorporarlas a corto. plazo. Estas empresas se

- caracterizan porque cuentan con una estructura
productiva de tipo flexible, es decir, que manejan
tumnos y horarios de trabajo segun las necesidades
del mercado; su produccion es diversificada, ya
que reahzan varios . Upos de prendas segun los

: requenmuentos del ~cliente; esto lo realizan
medmnte ajustes que consuderan necesanos en el

proceso de produccion. La totalidad de su |
- produocuén esté destmada al mercado nacional; Es

’precvso seﬁalar que la flexibilidad de la estructura

productiva de la mayoria de estas empresas se
basa en la inestabilidad de la fuerza de trabajo
dentro de |la empresa, puesto que el niumero total
de mano de obra puede ser incrementado o
recortado tomando en cuenta las necesidades de
produccion de la empresa. Utilizan procedimientos
mecanicos en algunos casos, por ejemplo:
maéquinas de cortar convencionales, planchas de

‘vapor industriales, mesas para tendido comunes,

etc. Tienen de 60 a 120 trabajadores. Hacen
estudios de inversibn para introducir la
microelectrénica al proceso productivo. Adquieren
algunas maquinas de coser automaticas. Son de

“tipo familiar.

Microempresas. Este tipo de -
empresas, dado lo precario de su capacidad
econémica, no estan en posibilidades de incorporar

- ias innovaciones tecnolégicas; la modemizacién de

Su equipo consiste en reemplazar la maquinaria

it
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obsoleta por otra de modelo mas reciente. Su
estructura productiva es poco formal, ya que Ila
produccion varia dependiendo del éxito que tenga
un producto en el mercado; realizan los cambios
sobre la marcha, con el objeto de adaptarse a las
necesidades del cliente, como son : variar el tipo de
prenda de acuerdo a la época del afo, Estas
variaciones pueden ser Gnicamente detalles o Ia
prenda completa, modelo, tipo de tela, cantidad de
prendas. Tienen de 10 a 50 trabajadores.
‘Renuevan su maquinaria -de mayor antigiiedad,
‘cuando su condncaén econémica se 10s perrmte Son
de tupo familiar. , :

~ Las micro y pequefias
empresas surgen delos talleres famullares que
genera!mente 'se inician maqunlando para agentes
orgamzadoras al reunir los recursos necesarios se
. convuerten en fabncantes ’ i
= ' Los factores que |mp|den que
."éstas empresas aclopten Ios avances tecnoléglcos

12

son la falta de capacidad econémica , la flexibilidad
del proceso productivo y su nivel de produccion.



El diseiio industrial en la industria del vestido

El disefio industrial se ocupa
de producir objetos que satisfagan las necesidades
de los seres humanos y que les proporcionen las
condiciones adecuadas para realizar sus
actividades cotidianas o su trabajo, si nos referimos
al campolaboral. En la industria , el ser
humano tiene que realizar una serie de actividades
que son parte de un'pr'ooeso de produccion; para
logrario, utiliza maquinas, muebles o herramientas
que son producto del disefio. En los ultnmos afios
han surgido sistemas - automaticos o

semiautométicos  que tienen
especificas para cada rama de la industria; sin
embargo , estos avances tecnolégicos no han
hecho ' desaparecer los sistemas mecanicos
tradicionales mane)ados totalmente por el hombre,
_debido a que su aphcacaén sigue vigente en
algunas empresas sobre todo en las micro y
pequeiias, y en- menor’ meduda en las grandes
empresas. ‘ Independuentemente del nivel

aplicaciones

tecnoldgico que se maneje en una empresa,
siempre se buscara optimizar la productividad, y un
factor importante para ello es el 6ptimo disefio de la
estacion de trabajo y del método del mismo. Cada
estacion de ftrabajo debe adaptarse a cada
operacion individual y también debe integrarse al
proceso total.

La industria del vestido
actualmente cuenta con sistemas muy avanzados
aplicables a cada una de las etapas del proceso de
produccion de esta rama de la industria.

Mohbiliario y equipo de trabajo

E! corte comprende Ilas
actividades del proceso involucradas en la
transformacion de la tela en las partes
componentes de una prenda de vestir. Para cada
una de las etapas del proceso productivo, hay un
‘objeto de disefio - llamése maquina o mobiliario -
que corresponde a las actividades que han de
llevarse a cabo. La relacion es la siguiente:

13



Fl disefio industrial en la industria del vestido

Etapa del proceso Objeto de diserio Variantes
Trazo - Mesa de trabajo®
Equipo de trazado automatico
Tendido | Mesa de trabajo
‘ Maquinas extendedoras Estacionaria
' Carro manual
Tendedora automaética
Estacion de rolios
Revisadora
. “Instrumento para el casamiento de color
Corte ‘ e Con sistema de vacio

" Mesa de trabajo

SR Con cerdas
L Con flotacién de aire
: Cortadora i De disco
- L - Con cuchilla vertical
RRET De cinta
s o Suajadora
T ~ Automética
Mesa de trabajo




El disenio industrial en la industria del vestido-

Equipo de trazado automitico.Para realizar el
trazo normalmente se cuenta con una mesa de
trabajo; sin embargo, los avances de la tecnologia,
sobre todo de la computacién, ofrecen programas y
' equipo especial para realizar esta actividad de
manera automética, solo se requiere introducir los

- datos al sistema.  Un “scanner” (dispositivo 6ptico

- electrénico) de gran formato, permite introducir al
ordenador la informaci6n de los patrones , como los
perimetros de la pieza, puntos intemos y de
graduacién. Los patrones pueden introducirse como
-dibujos de lineas o como formas cortadas de papel,
cartulina o: pléstlco ‘Los datos que se generan a
1través del: scanner" pueden ser utilizados para el
escalado, creaaén de marcadas trazado y célculo

~de _costos, mednante programas. especiales para

ello.- T : Cuenta - con  funciones

necesanas cle mampulacnén o pos:cnonamnento de
los patrones como son: rotacuén de formas y de

= ftallas

i5
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Mediante un graficador, se
imprime la marcada definitiva y se continia con el
tendido y corte. Pero existe la posibilidad de cortar
directamente del programa, sin pasar por el
graficador, debido a que este programa es modular
y puede integrarse con los médulos de extendido,
etiquetado y corte autométicos. El operario
posiciona la luz de origen de la cabeza cortadora
sobre la esquina izquierda de la tela extendida ,
oprime los controles necesarios y el cortador inicia
el corte del trazo. (ilustracién 1) |

Nustracién 1 Equipo de computo y scanner, de Ia firma “GGT™.

Miquims extendedoras
Tcndodon estacionaria. La
~ R forma basica de. las maquinas extendedoras es la

tendedora estaaonana Esta pennanece en una

- posicién ﬁ;a sobre ia mesa durante el prooeso de
: tendndo

e




El disefio industrial en la industria del vestido

Consiste en un dispositivo sencillo de dos soportes
verticales con una varilla, donde se colocan los
rollos de tela. El operario jala la tela hacia abaijo,
haciendo girar ‘el rollo. Acomoda la tela
manualmente de acuerdo a las caracteristicas de!
tendido. ' : .
La tendedota estacionaria es
‘ obsoleta, ya que por sus caracterisllcas ocasiona

. muchos problemas en el tend|do ‘como son la

- tensién de la tela y el cansancio ‘que provoca en el
operador por el sinnimero de movimientos que
tiene que realizar. Sélo es factlble en tendidos
' cortos ode poeas capas.(llustracion 2)

~ Carro manual. Consta '

de cuatro ruedas dos de las cuales cm:ulan sobre
uncamlsntuadoaunodeloslados delamesay

~ " los ofros dos sobre Ia propia mesa; recore la

: Iongltud del tendudo duranta el prooeso “El tejldo

‘ pasa entre dos- barras fij jas ‘en’ su posncuén de
‘desprendlmlento S

Nustraciée 2 Tendedora estacionaria. Forma parte del sistema
de teadido y corte de “Lectra Systemes™,

17
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El diseiio industrial en la industria del vestido

El movimiento de traslacibn es  conseguido
empujando el carro hacia el otro extremo de la

mesa. Cabe sefialar que los carros manuales se

presentan en varios modelos en los que se integra

uno o varios adutamentos como son:

° Dqsposmvo para tender en zig-zag.

° Dispositivo para el corte de capas

° Su;etadores de extremos

° Alineador ‘manual del onllo de la tela

Plato giratorio para extender cara hacia arriba

Sélo. se mlegran todas estas
func«ones en las tendedoras semuautométlcas :
V(IIustmc:én 3y

Tustracién 3 Carro manual de extendido de "Better Methods
Alexander".



El:discﬁo m@iistrial en la industria del vestido

Tendedora automitica Consta de una
plataforma donde se coloca el rollo de tela ,ésta se
desliza a lo largo de la mesa de tendido sobre
rieles colocados a ambos lados de la misma. Dicha
plataforma tiene una base para el operario, desde
la cual va controlando el desarrolio del proceso.

La  tendedora tiene un
sistema de controi con la informacién de longitud y
altura del tendido que debe realizar; para lograr

esto, cuenta con un elevador con sensor para -

~ percibir la altura del tendido. Controla también la
' ahneacuén del orillo de ia tela.
-Un dtsposmvo de deteccidn,
'detaene el sisterna cada vez que el rollo de tela se
~ termma Se enhebra el siguiente de manera sm'|p|e
y con pocos movnmuentos :
RSN - Cada tendedora  puede
atender vaﬂas mesas de tendldo ya: que cuenta
con una mesa auxiluar de transferencua que se
‘ mueve '

Hustracion 4 Tendedora automiética de " Autex™,
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Fl disenio industrial en la industria del vestido

lateralmente, de esta manera se traslada de una
mesa a otra.

Los sistemas mas modemos,
tienen la capacidad de cambiar el rolio de tela cada
vez que éste se termina; reinspeccionan los rollos.

Este  tipo de tendedoras
‘ pueden Ilegar a trabajar a la velocidad de 100
mlmm (llusuacnén 4)

Estacion de rollos Es
una méquma que tiene la funcion de almacenar en
orden numérico Ios rolios que seran tendidos. Tiene
un. mmroprocesador que recibe 6rdenes del carro

-~ extendedor -y autoprograma la recepclén y

'seleccuéndelaentregadelos rollosdetela Tiene
Cla opcuén de anular el snstema autométnco y
operarlomanualmente Estéeqmpadaconmedas
*yunbrazaamculadoparadesplazarlodeunamesa
- de; corte a otra o para el aprovnslonamlonto del

o jalmacén general Se puede anclar a la mesa.de
r'rftendldo (llusttac:bn 5

Hlustracién 5 Estacién de rollos del sistema de tendido tecno 2000
de “Autex”,




El diseno industrial en la industria del vestido

Revisadoras Consiste en dos ejes paralelos, entre
los cuales existe una pantalla de luz. En el primer
eje se coloca el rolio de tela que se ha obtenido de
los proveedores, en el segundo eje se ensarta e}
extremo de la tela y mediante un movimiento
manual o automatico, se hace pasar a la vista del
operador para identificar y marcar los defectos de
la tela. (Hustracion 6) ~ Este sistema esta integrado

~ en algunos de los sistemas automaticos que se
ofrecen en el mercado.

o | instrumento para
casamientodecolor ~ Es un instrumento
electrénico, que permite verificar con exactitud, la
igualdad de colores y matices entre rollos que

- aparentemente son del mismo color. |
L  Se utiliza durante el tendido,

~ como. un auwxiliar en el control de calidad - de las

prendas. Observa diferencias precisas de “color

_ mediante medidas calibradas. Retiene el valor de

~referencia para comparario con la medida muesira.

Hustracién 6 Revisadora de telas de “Autex™.
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El diseno industrial en la industria del vestido

Tiene las siguientes opciones:
°  calibracion
normalizacién de medidas
control para cambiar tolerancias

‘Determina si la muestra esta
dentro o fuera de la tolerancia que se le ha
marcado. - (llustxacién )]

Mons de omndidoycorto
. Generalmente, las mesas
empleadas para el tendido se emplean también
paraelooﬂe Sonﬁ;asyenposucuénhonzontal La

,'V~estmcturaestéhod1aconpaﬁlesdeacerode

- diversas formas. Lasuporﬁaeesdemadera.o
bien, de aglomemdo ‘con recubrimiento pléstico,
‘fEstasswﬁuesostﬁ\nmladasyunnmupo
- de _relieve, ya que éstos provocarian . serios

 problemas durante el corte. El ancho y Ia longitud
,‘:A,V“.fdelasmsasvariandeacuerdoalasnecssmades

=

Tlustracién 7 Instrumento para ¢l casamiento del color Macs de

VBetter Methods Alexander.
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de produccién , pero generaimente son de 1.20 a
1.80 cm de ancho y un
largo variable en funcién del largo de la marcada
habituaimente empleada, oscilando “normaimente
entre2y25m Laanuraesentre -80 y 90 cm.
-Cuentan ‘ademas - con un riel para guiar el carro
extendedor. La forma y dimensiones de este riel
1 dependen del tlpc de carmo extendedor que se
'adopte ([lustracnbn 8)

. La  descripcion  anterior
~ corresponde a la forma basica de las mesas de
o .extendldo y: corte " pero también extsten las
: 'S|gmentes modahdades

o Muu con cerdas. La superﬁme de la mesa esta

‘constetuuda por. cerdas “bristie square”, de ‘una a
,una y medua pulgadas de largo lo que permne ala

cuchtlla penetrar totahmnte " pueden - cortarse
B jmultlp!es capas de te!a hasta una altura compnmida

Hustrscién 8 Mesa de extendido Pow-r-pax table de “Better
Methods Alexander”.
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- El disenio industrial en la industria det vestido

de 7.5 cm, lo cual es equivalente a 240 capas de
popelina en mezclas de

algodén / polyester o hasta 80 capas de pana.
(Tustracién 9)

- Mesas con flotacion de aire.
Estas mesas cuentan con un sistema de flotacién
- .de aire, integrado por una turbina, ductos de aire y
~ con orificios en la capa superior. Por estos orificios
se myecta aire que hace flotar el colchén de tela y
facmtar asi su desplazamnento (iustracion 10)

Mom de vacio. En estas

mesas el tendcdo es su,etado por medio de vacio.

La oompresnén compacta el tendtdo avntando asi
desplazamuentos y asegurando exacmud en el
“corte. Una vez hecho el tendldo se coloca una
 pelicula‘de pléstlco sobra ély se hace funcionar el

s|stemadevamo -

Dustracién 9 Mesa con superficie de cerdas, Servovap 2000 de

- “Autex,”



El diseiio in'dﬂét:rizil en la industria del vestido

El motivo de dicha pehcula es aumentar el efecto
- de la aspiracion.

En algunos
aulomatuzados el tend|do s$6 hace en una mesa con
banda transporladora “Al terminar el tendido, esta
banda se mueve en el sentido Iongutudinal de la
mesa y transporta el colch6n hacia otra superficie,
con s:stema de ﬂotacnén de aire o vacuo donde se
realiza el cone - :

Miquim de corte
, o . La's méqumas de cortar
’ puéden ser: - ‘ :
' e nuquim de disco. Consta

T deun motor elécmco que. transmﬂe el movimiento
meduante ruedas dentadas ol filo ‘cortante del

'dlscopmdesercurwlaropohgona Yy uene un -

S mowmnentommlarcontmuo (nmcmu)

sistemas -

Tlustracién 10 Mesa con flotacién de aire Air-tex de Better

. Methods Alexander.

Tlustracién 11 Maquina cortadora de disco Eastman Machine.
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El diseinio industrial en la industria del vestido

Maquina de cuchilla vertical. Consta de un motor
eléctrico que transmite. el movimiento mediante un
mecanismo de biela - manivela:; la cuchilla es de
movimiento alternativo, perpendicular a la superficie
de la mesa. Puede tener el filo continuo o dentado y
de distintos perfiles. Las cuchillas verticales son de
8, 10, 12 y 14 pulgadas de longitud. (Tlustracisn 12)
- ‘ Maquinas de cinta.

 El elemento -cortante de la
‘maquma es un fleje aftlado de un ancho aproximado
de 1lcmy espesor nnferlor a 1 mm, empalmado en
forma de cunta sin fin que ‘se mueve entre tres
volantes la méquma permaneoe ‘estatica 'y lo que

" se  mueve “es el matenal a cortar, empujado

: manualmente por el operano (Ilusuacnén 13)
o ; : ' La suajadora - Proporciona
. piezas més exactas y-es mas - costeable en la

:-1,‘aplucacuén a plezas especnales por Ios detalles en

§ _f su conﬁguraclén L

r

Tlustracién 12 Mdquina cortadora de

cuchilla vertical “Eastman Machine”.

v

Tlustraclén 13 Mdquina cortadora de cinta de “Autex™.
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Este sistema también resulta
de gran utilidad dentro de las plantas que se
dedican a la elaboracién de prendas de disefio
clasico, es decur prendas cuya produccion es

- constante durante todo el afo. (Hustracion 14)

i De estas formas de corte, la
mas rapida es la maquina de cuchilla circular, pero
tiene limitaciones como es la altura del tendido; Ia

- altura maxima del tendido no debe ser mayor del

' radio del disco que se utilice. ,

La forma de corte mas

- convencional y de mayor productwndad es la

méquma de cuchlila vertical, porque ofrece una

variedad en la: capacndad de corte por el tamafio de

. las cuchillas. ~ - Nustracién 14 Méquina suajadora de “Chandler™.
. : ‘ Las cortadoras computarizadas Trabajan
' : con una cuch|lla guuada por un sistema de control
numénco Actualmente ‘existen dﬁerentes de estos

sistemas, con el objeto de adaptarse a la enorme
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El disenio industrial en la industria del vestido

gama de materiales y tejidos que se utilizan en la
industria de la confeccién. E! cabezal de corte
versiones de estos responde a los datos del trazo
almacenados en el ordenador; la inteligencia de la
cuchilla permite cortar'gran cantidad de capas de
tela en forma precisa, cortando rapidamente con la
cuchilla de velocidad variable . Ademds realiza
operaciones como piquetes de corte, operaciones
de rotacién y afilado de 1a cuchilla. La cuchilla se
afila automaticamente a intervalos predeterminados
por un regulador. El ciclo de afilado se puede
ajustar de acuerdo al tnpo detelay ala cantldad de
capas a cortar. La consola de control del operano
le. permnte comumcarse con el control principal,
poner en marcha el snstema ajustar parametros y
: ,observar el dlagnOstlco -de - funcionamiento,
_ verificando las ‘operaciones y localizando  las
'Vavenas que pudaeran existir. ( Tlustracién 15)

Ilustracién 15 Cortadora computarizada de “Lectra Systemes.”
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Sistema tradicional

Trazo. El| proceso inicia
cuando e} jefe del departamento de corte recibe
una orden de trabajo, en donde aparecen las
especificaciones de las cantidades por prenda a
cortar; determina la cantidad de rollos y los moldes
que va a utilizar. Serd necesario estandarizar la
medida del ancho del trazo en relacion con el
ancho de los rollos; esto se hace porque los rolios
nunca vienen de fa misma medida. Entonces , se
efectua el trazo, que consiste en dibujar el perfil de
los patrones las veces necesarias hasta completar
una orden de trabajo; La marcada es siempre un
rectdngulo de lado corto igual al ancho del tejido y
‘el lado largo corresponde a la distribucién de los
patrones encima. puede realizarse directamente
_sobre el tejido o-en su defecta sobre el papel. De

~la mejor o.peor forma de situarlos, se obtiene un
consumo menor o mayor de la materia prima, que

indicara de manera directa el precio de costo dsl
articulo.

Durante el trazo, es
importante respetar el sentido de la tela, tratando
siempre de colocar primero las piezas grandes,
después se acomodan f{as piezas chicas en los
espacios vacios.

En algunas ocasiones es
necesario hacer trazos en base a un ancho
determinado menos un centimetro de la tela mas
angosta, por las variantes posibles que puada tener
a lo largo del rollo. De igual forma, en tendidos muy
largos, el trazo debe contar con tolerancia de 2 cm

_aproximadamente, en cada uno de los extremos,

debido a que al estar tendiendo la tela en metrajes

_ muy largos, es comiin gue los lienzos se muevan.

Hay tres técnicas basicas para la realizacién de la
marcada, estas son:
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Fase de corte en el proceso de producciéon

Dibujo a mano.
Con perforaciones.
Con recursos fotograficos.

. leleO a mano. Se dibuja el contorno de los
patrones sobre una capa de papel o de tela. Es
posible hacer copnas intercalando las capas de
papel para trazo y papel carbon.

. 'Con pefforacuones ‘Se efectua ol dubup de los
patrones sobre papel, tela o plastico, se hacen

: ‘perfmacaoms sobre Ios contomos dnbu;ados se
coloca esta marcada sobre ‘el tendldo y Sse
"espolvorea con- polvos como negro de humo o
, talqo da qsta manera Ias perforactones quedan
“'E ':Hdai"‘ L b :

: - COn rewrsos fotogréﬁcos Sa extlende un papel

_fologréﬁco -sensibilizado 'sobre la mesa, se

| ,j[colocan los patrones sobre el y 'se hace pasarun

carro eon focos de luz ultmvuoleta que actua

- "sobre las partes del pa_pel que no estan

protegidas. Se fija esta imagen colocando el
papel en una atmoésfera amoniaca.

: Tendido. El tendido es estirar
una o varias piezas de tejido sobre una mesa de
dimensiones adecuadas, cortandolas al largo que
corresponde, segin la marcada estudiada
previamente. El tendido normaimente se realiza
situando la pieza de tejido en una tendedora
estacionaria o en un carro manual; en el primer
caso el operario desenrolla el tejido y lo acomoda
sobre la mesa respetando las dimensiones

- establecidas durante el trazo; cuando se utiliza el

carro manual, el rolio de tejido se coloca sobre el
carro, se ensarta y se desplaza el carro a lo largo
de la mesa. En ambos casos es necesario colocar
pesas en los extremos del tendido para evitar que
la tela se mueva.

Hay dos formas basicas de
acomodar las capas de tela sobre la mesa, éstas

" son en paralelo y en zig-zag.




Fase de corte en el proceso de produccié"n

‘Cuando se tiende en paralelo,
la cara de |a tela siempre esta dirigida hacia arriba
y es necesario cortar en cada extremo.

Cuando ‘se tiende en zig-zag las caras de la tela
estan alternadas una hacia arriba y una hacla abajo
yes necesario el corte solo al final del tendido. .

_ Para que la cahdad del
tendido sea aoeptable, deben consnderarse fos
sngmentes factores

paRnE Almearmentodelas capas, Iongltudyancho

°. Tensnéndelascapas, :

©°  Calidad del tejido

o ,Empalme

e y Alimamhnto do las
Un tendtdo puede - ser

:ahnoado por .una. onlla LE centrado -Un ' tendido
alnneadoporunaonlla esaqmimelquemaonlla

1;,,detodaslascap¢sfamamplmovamul es
posrble que Ia otra onlla puede no. guawdar eI,

mismo alineamiento, debido a la variacion en el
ancho de los rollos.

Un tendido centrado es aquel,
cuyas capas se colocan de manera que el centro de
la tela forme un plano vertical. En un tendido de
este tipo, es posible que ambas orillas queden
desalineadas, por lo tanto, el frazo se debe centrar,
ajustéandolo a las capas mas estrechas.

Tensién de las capas. El
tendido debe efectuarse sin tensidon ni holgura. Un
tendido apretado, es aquel en donde las capas se

. han tensado , por lo que su longitud se contraera

conforme se avance en el tendido, por lo que se

- producirdn piezas de menor talla que la requerida.

Cuando el tendido esta fiojo, la longitud de las
capas de tela excede la longitud determinada,
provocando ondulaciones o arrugas, lo que se

~ traduciré en piezas de mayor falla que Ia
- especificada y por tanto desperdicio de tela.
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Fase de corte en el proceso de produccién

Calidad del tejido. Es
necesario verificar que el tejido a tender este en
buenas condiciones y si este presenta algun
defecto es preciso corregirio. Los defectos mas
comunes que se presentan son el arqueo , el tejido
apretado y la diferencia de color.

' El arqueo es la distorsion
angular de los hilos de trama a través de los hilos
de urdimbre; este defecto ocasiona variaciones de
tension en ja tela y por tanto en el tendido. No es

_recomendable emplear telas con este defecto.
B ' Un tejido apretado es el que
‘tiene en el orillo de un extremo mayor cuenta que
en el onllo opuesto. El orillo con cuenta de hilos
’menor tiende a levantarse en linea recta y el lado
comrano forma ondulacmnes ‘o arfugas. Lo
: reoomendable es corlar el onllo apretado antes o
o durante el !endldo o
4 o ‘ Cuando los roilos de tela
contengan dtferencaas de tonahdad se’ aconseja
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cortar en tramos y clasificarlos por grupos de tonos,

separandolos en el tendido con capas de papel.
El empaime. Es

sobreposicion de dos extremos de tela en una
capa. Se realiza cuando debe eliminarse un defecto
de la tela, o bien, cuando un rollo se termina y hay

que continuar el tendido con otro rolio.
E! empalme debe ser de

referencia durante el tendido.

La estatica. Se refiere a las
cargas eléctricas generadas en la tela durante el
proceso de tendido, puede producir ondulaciones y
arrugas en la tela. Puede eliminarse utilizando telas

con acabados antiestaticos, aumentando

humedad en el talfer ,

 equipo de tendido.

las dimensiones
adecuadas para permitir que las piezas marcadas
en el trazo salgan completas. Las lineas de
empalme se marcan sobre la mesa para tener

utifizando eliminadores de
estética o disminuyendo la friccidon entre {a tela y el



Fase de corte en el proceso de Producci()n

Corte. En la practica se llama
'destrozar ‘al efecto de cortar en bloque el conjunto
de tela del colchon sin gran precision, es decir, sin
seguir en todo su recorrido los perfiles dibujados en
los patrones. En esta forma de corte, el material
( el bloque de telz ) permanece estatico sobre la
mesa y se mueve la maquina de cortar
manuaimente; la méquina de cortar puede ser de
disco o de cuchilla vertical. :
= -Antes de iniciar el corte, se
coloca el trazo sobre el tendido, se sujeta con
pesas o alﬁleres para que no se mueva durante el
proceso. El corte se consudera como una tarea de
gran habmdad dabldo a que la exactitud es
mduspensable para obtener. plezas umformes y para
reducir el despefdu;lo de la tela. Se pueden utilizar
, ,.méqumas de dusco de euchllla vertical, de cinta o
sua;adora Laelecaéndelaméqmnadecoﬂea
- utcllzar dapende de las caracteristicas del tendido,

como son la altura del mismo y la configuracién de
los patrones,

El espesor méaximo que
podremos cortar con la maquina de disco no debe
ser superior a la distancia que media entre ia base
de la maquina y el eje de rotacion del disco ; es
recomendable utilizaria cuando el perfil de los
patrones a cortar sea recto.

Con las maquinas de cuchilla

vertical, el espesor a cortar esta limitado por el
largo de la cuchilla, logrando alcanzar los 20 y 30
cm para determinados tejidos, dejando dos
puigadas de tolerancia, para prevenir rasgones o
manchas en la telar. Es recomendable utilizarlas
cuando el perfil de los patrones a cortar es
fuertemente curvado.
Cuando se utiliza maquina de cinta, se destroza el
tendido; la maquina permanece estética y lo que se
mueve es el material a cortar, empujado
manualmente por el operario.
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Fase de corte en el proceso de prodluccién

Algunos de los factores que
hmltarén el corte del tejido, es la dureza del mismo,
originada por la densidad , la dureza de las fibras
que lo conformen y por el grado de torsiéon de los
hilos. Los géneros de punto permiten cortar un
mayor espesor que los tejidos de calada.

’ Se ‘empiean unos u otros
perfiles del filo, segin el tipo de material a cortar.
La mayor dificultad para el uso de los filos

poligonales o dentados, estriba en su afilado, que
~ debe ser hecho fuera de la méquma resultando
muy laborioso, con pérdnda de tiempo.
' Clulﬂcuclén Consiste en
vvenf icar. Ias plezas coﬂadas formas bultos y
’ foharlos tiene el ob;eto de Iograr un flup ordenado
en Ia lmea de producclén '
con " Durante la verifi cacaén se
comparan la pnmera y: ultlma pieza del colchdn
~para comprobar que comcldan con la conf‘ guraclén
del patrén ’ :

Ao

En la formacion de bultos se
agrupan las piezas que tengan las mismas
caracteristicas bajo los siguientes criterios:

+ tipo de prenda

+ talla

e color

e secuencia de proceso
e cantidad de piezas

e tamanio de la orden

Durante el f{foliade se
etiquetan los bultos realizados, conteniendo los
siguientes datos: .

e modelo

e talla

e cantidad de piezas

* ndmero progresivo

Esta actividad puede realizarse con maquina
foliadora o a mano con algtin color fugaz.



Fase de corte en el proceso de produccién

SISTEMA COMPUTARIZADO

Trazo. De la etapa de diseiio
‘e ingenieria surge un patrén industrial que contiene
un molide béasico para cada una de las partes que
componen una prenda. Los datos de- ingenieria
contenidos en el patrén se usan para producir un
conjunto de moldes graduados. El sistema
computarizado permite almacenar patrones en la
memoria del ordenador y tomarios como pafrones
tipo para hacer modificaciones como cambiar

formas, afadir espacios para costuras y agregar

~normas de graduacion.

: ' En la pantalla del ordenador

se realiza el estudio de la marcada, orientando los

: :patronesdelamaneraquemésconvenga Una vez

vaprobado dlcho estudio, se manda la orden al

, ,graﬁcador para que |mpnma la marcada a escala

~_natural, o bien, manda los datos directamente a la
'cortadora para que raalcoe el oorte seﬁalado

Tendido. Se envia al sistema
de control de la tendedora las caracteristicas del
tendido que va a realizar, como son el tipo de
tendido, la longitud y el nimero de capas. En
seguida se coloca el rolio en la plataforma
destinada para elio y el operador se sube a una
base que se desliza a la par con la maquina
tendedora, desde la cual revisa y controla el
desarrollo del proceso. Un sistema de deteccién
detiene el sistema cada vez que se termina el rollo
de tela. E! operario saca el tubo de soporte ya
vacio y coloca un nuevo rollo, algunos sistemas
cuentan con una estacion de rollos que se encarga
de colocar el nuevo rollo de tela, mediante una
programacién previa. Pueden manejar hasta 20
rollos o 200 tramos de tela.

Corte. El sistema de tendido
previo al corte, cuyas operaciones son automaticas,
da pie para la operacién de corte de los géneros;
el sistema esta disefiado para cortar directamente
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Fase de corte en el proceso de produccién

del programa de disefio de patrones y estilos para
cortar gran cantidad de capas de material. Pueden
ser cortadas hasta tres pulgadas de tela
comprimida utilizando- el sistema de sujecion por
vacio. El operario posiciona la luz de origen de la
cabeza cortadora sobre la esquina |qu|erda de la

-tela extendida y oprime el boton de origen en el
‘panel de control remoto; este le proporciona a la

computadora una referencna para el corte del
marcador

"~ Con el taladro se le hacen

: perforaclones a los patrones para que cuando

lleguen a ia sala de ensamble, las costureras no

' plerdan tuempo haciendo comcudlr las piezas.

Al comparar ambos sistemas

de trabajo encontramos algunas ‘ventajas del
L slstema computanzado respecto al sistema
‘tradlcnonal como son ; '

Aprovechamiento de la materia prima.

Tiempo de respuesta mas corto a ias necesidades
del mercado.

Mejora en el aspecto de la prenda, contribuyendo al
éxito comercial.

Métodos de trabajo mas productivos.

Sin embargo, para implantar este sistema se

requiere mano de obra calificada.



El problema de diseiio-

Necesidad de mobiliario de trabajo

: Lab microindustria del vestido
- en México, se caracteriza pnncvpalmente por ia falta

de tecnologia y por que los recursos que tienen no
son  los' adecuados para que el prooeso sea
B productlvo

: Los dueﬂos de  estas
- empresas generalmente hacen o mandan haoer su

.equupo de ftrabajo y sobre la marcha vanr
adapténdoles mecanismos que. satlsfagan sus

: necesndades mmedatas suendo asi un mobmano
e nmprovusado '

‘ Mlentras tanto, el dnseﬁo

»w-:,f:ndusmal ‘se. ha oapado de las mnovaclones

5 f';_ temolégmslograndoequosnmyeﬂcwmes. pero

"'_queséloesténalak:armdelasmdmasy-
o grandes empresas. Por esta razén las

microempresas necesitan equipo de trabajo que
sea diseflado para satisfacer sus necesidades de
produccién y se adapte a su poder adquisitivo ,
ayudando asi a su desarrollo.

Por lo tanto, el objetivo de

este proyecto, ds disefar Ia estaci6én de trabajo

para el tendido y corte de telas, enfocado a las
condiciones de las microempresas de Ila
industria del vestido.
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El problema de disefio

Actividades y dificultades que enfrenta el operario

Fase del proceso

Actividad |Dificuitad

Trazo

Acomodo de patrones . La organizacién de patrones y de instrumentos auxiliares se
) complica al no tener un lugar especifico para guardarios.

Tendido

Improvisacion de par de almacenamiento de los rollos de tela

Careoen de elementos para el contro! del tejido, por lo que
se requiere el trabajo de dos personas por mas de una
jomada de trabajo.

Las dimensiones de la mesa de trabajo no son adecuadas
a las dimensiones del tendido.

Corte

Seguimiento de! perfil de los|E! operario adopta posiciones forzadas de trabajo debido
patrones a que el drea de trabajo rebasa sus alcances normales.

' El cable de la cortadora es muy largo e interfiere en el
pioceso de corte y representa un problema de seguridad
para el trabajador.

‘Clasificacion

Almacenamiento de los bultos de |Carecen de un lugar para almacenar los bultos de corte,
corte ~_ |porio que lo improvisan.




El‘Prqb‘l'e'rpa de 'diseﬁo

Estudio srgonémico
El! mobiliario que ocupan las
microempresas de la industria de! vestido, tiene
serios problemas ergonémicos que es preciso
analiiar,'para 1o cual se dsben considerar los
elementos que intervienen en el proceso, éstos son
el operario, el proceso productivo y el mobiliario de
trabajo. Los dos primeros elementos son variables
independientes: qué no se pueden alterar, por lo
~ que el yitimo - el mobiliario - tiene que adapiarse a
ellos para que el proceso sea eficiente; sin
embargo, el mobiliario que se ocupa en estas

‘empresas, por su carencia de disefio, presenta

- serios  problemas ergondémicos que es preciso
analizar, para lo cual determinaremos las
caracteristicas de dichos elementos y 1a manera en
‘que serelacionan: v ’

Operario

Persona aduita

Hombre o mujer

Constitucién fisica no determinada
Rango de estatura 1.55- 1.70 m.

Proceso productivo

Trazo
Tendido
Corte

Clasificacién™

' Para detalles del proceso consultar <l capitulo “Fase de corte...”
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El Probﬂema de diseno

' Mobihano y equipo
Mesa de Trabajo: fi}
altura 0.80-1m longitud 2 -5 m .ancho 12m
Eje para rolio ™ :
Cortadora'®

Se relacionan de la siguiente manera:

. Tl’aZu .

Operario _____._._Tendndo..______ Eje para rollo———Mesa de
) ——Corte'———-——-—-— Cortadora —trabajo

L ___Clasifi caclén ' |

~—

- “Notodaslasmmoemprsasmmnoonel
' "Susamaimasen“sldlsenomdustmlen




El tiroblema de‘d_is’«mfio

Como se puede observar, la mesa de trabajo es de
gran importancia, ya que es en ella donde se llevan
a cabo todas las actividades del proceso; presenta
problemas de postura debido a que la altura y
superficie de trabajo no son adecuadas.

El rango de altura que se
- maneja es de 80 - 100 cm; cuando |a mesa tiene el
valor minimo de este rango el operario tiene que
flexionar la columna vertebral para poder realizar
su trabajo; cuando la altura de {a mesa corresponde
el valor maximo, el operario tiene dificultades para
manipular la cortadora, las tijeras y el resto de los
instrumentos. Ambas  situaciones  producen
posturas forzadas que provocan la fatiga en el
operano y problemas posturales a largo plazo.

En un estudio ergonémnco
relatnvo a superﬁc:es de trabajo para personas que
- trabajan  de - pie, realizado por Bames'™  se
recomienda que la superﬂcie aste por debajo de la

16 Citado por Mc Cormick, en ERGONOMIA

altura del codo del operario por 5 a 10 cm. Con
relaciébn al operario cuyas caracteristicas fueron
listadas anteriormente, y después de algunas
pruebas realizadas con simuladores, se puede
concluir que la ailtura 6ptima para la mesa de
trabajo es de 85 cm.”’

Respecto a la superficie de
trabajo, el problema radica en los alcances del
operario. Basandose en sus investigaciones,
Squires’® propone que los alcances en postura
normal del operario, son de 60 cm al frente a partir
de ia linea central de su cuerpo. Si consideramos
que el tendido puede tener hasta 180 cm de ancho,
los alcances normales representan la tercera parte
del area de trabajo; debido a esto el operario tiene
que adoptar una postura forzada , e incluso en

ocasiones, tiene que subirse a la mesa, para poder
realizar su trabajo.

Y7 Ver anexo.
'8 Citado por Mc Cormick, en ERGONOMIA.
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El problema de disefio

Por otra parte, al analizar el
eje para rolios que se utiliza durante el tendido,
Vencontramos que este elemento interviene de
manera lmportante en el control del tejido para
' acomodario, pero es insufi ciente, ya que tienen que
reahzarse un  sinnimero  de operaclones
manualmente para lo cual es necesario el trabajo
de dos operanos por mas de una prnada de traba;o
con problemas de fatiga. -
' ‘Este. pf‘oblema es mas

_evudente en las mucroempresas ‘en las que no
~cuentan con este elemento, el control del tejido se
‘ ;comphca atn més y por tanto produce mas fatiga a
‘ los operanos que el “caso. . antenor



El ';Ptdbléméif!e@iséﬁbi

Requerimientos

Funcion

Actividad | Requisito

Criterio

La altura de la mesa debe

" |Trazo

ser de 85 cm

orgamzaclén de los rollos de
‘tela

| Superficie de trabajo De las dimensiones del tendido.
Lugar para organizar | Los accesorios que se utilizan son: reglas, cintas métricas,
‘ e pa,trqnesy accesorios. alfileres, marcadores, tijeras, cintas adhesivas.

de tela cortar, hasta tres rollos. Se
ocupan hasta cuatro rollos por tendido

Supeff cie dé trabajo.

E! tendido puede tener hasta 180 cm de ancho y es de
longitud variable.

' _,Meeamsmo para tender en

La altura del tendido es de hasta 20 cm.

'Mocamsrnoparatenderen

”Moennasmo para- almear el

& "onnode Ia tela.

La variacion del ancho de la tela es de hasta 5 cm.
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El problema de disenno

{ Actividad Requisito : Criterio
Funcién Tendido  |Sujecitn del tendido
S | Carencia de tensién en. el |Evitar tendido apretado o con demasiada holgura.
Reducir la friccion entre ia |La friccion produce electricidad estatica en el tejido.
{tela y los elementos de la
maquina. '
~|Localizar defectos en el
- |tejido. ' '
Corte Supefﬁcledetraba;o : “1De ias dimensiones del tendido.
" |Superficie en que la|Esrecomendada una textura lisa.
~_|cortadora ,sé - deslice
- |libremente.
Superﬁcce ‘de trabajo que |Los alcances del operario en postura normal son de
‘|sea  compatible con los |60 cm.
k. alcances del operario.
. |Manejo adecuado del cable
 |de la cortadora.




El problemaf de diseiio -

Actividad Regquisito Criterio
Funcién Clasificacién| Superficie de trabajo.
' Lugar para almacenar los
buitas de corte :
Uso Proporcionar seguridad al|El operario se desplaza constantemente a lo largo de
operario la mesa.
Usa instrumentos cortantes.
Estructurales| Estructura ligera  para
- elementos movibles.
_Estabilidad y equilibrio
] Técnico- Modulacién de elementos.
| productivos o -
Formales Iintegracion formal
' ‘ Connotacién de funciones |
Distribuci6n | Dimensiones adecuadas al|Generalmente son lugares pequefios, destinados a
| R O _| lugar donde se instalara. casa-habitacion.
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Propuesta de la mesa de trabajo

La mesa de trabajo consta de

tres partes fundamentales:
1. Estacién de rolios
2. Mesa de tendido y corte
3. Carro extendedor

(Ilustraci6n 16)

Hustracién 16 Mesa de trabajo para tendido y corte de telas,




Propuesta de la_mesa de trabajo’

1. La estacion de rollos se

caracteriza por:

Contener los rollos que van a ser tendidos .
Tener capacidad para rolios de hasta 180 cm de
longitud. " ;
Sosténer el carro extendedor cuando esta en
reposo. '

2. La mesa de tendido y corte

tiene las siguientes caracteristicas:

Ancho util 180 cm.
Longitud 200 cm.

‘Altura 85 cm.

Banda transportadora para mantener el tendido

‘siempre al alcance del operario.

Rieles en los que corre el carro extendedor.
10 contenedores para organizar patrones,

2 contenedores para instrumentos  auxiliares.
Superficie para colocar las piezas cortadas.
Sistema de sujecién del tendido.

Sistema eléctrico integrado para conectar la
cortadora.
La mesa funciona como unidad modular, de

manera que se podra usar sélo una mesa o una
serie de mesas para lograr una longitud de tendido
mayor.

3. El carro extendedor tiene

las siguientes caracteristicas:

Ancho atil de 180 cm, con opcidn a tender telas
de anchos menores.

Consta de un sistema de rodillos entre los cuales
pasa la tela y permite tender en zig-zag y
paralelo.

El carro se desliza de extremo a extremo de ia
superficie de trabajo para lograr el tendido ,

El carro acciona el sistema de sujecién integrado
a la mesa.

Se opera manuaimente.
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Propuesta de la mesa de trabajo

Caracteristicas srgonémicas

' La estacién de trabajo permite

simplificar las operaciones propias del proceso de

tendido y corte, para reducir ia fatiga del operario ,
aumentando asila producuvudad

‘ La estacion de rollos esta

disefiada para reducir el desplazamiento del rolio

de tela al colocarlo en el carro extendedor, y

sostenerlo en posucu&n de feposo para que no
intervenga en el proceso de corte..

S La mesa de traba;o penmte

, medlante la banda que cubre su superﬁcle que el

operario trabaje dentro de sus aicances normales y

mantiene al alcance del mtsmo |os mstrumentos y

‘objetos que utifiza constantemente durante su

’ 'labor asn mnsmo le permate orgamzar los bultos de

; corte antes de que pasen a la stgucente etapa del

»prooeso AT

S = A carro extendedor .

: 'medlante el mewmsmo de deI"OS es apto para

tender en zig-zag o paralelo, mediante el manejo
de una palanca. El movimiento de trasiacién del
carro extendedor activa el mecanismo de sujecion,
sin que el operario tenga que interferir en ello.
Ademds, es posible trabajar en ambos lados de la
estacion de trabajo, adaptandose asi a las
preferencias del usuario y a la distribucién del
equipo.

Estas caracteristicas denotan
flexibilidad para que ef operario se adapte a las
condiciones de trabajo tan variables en las
microempresas.

La secuencia de usoc y la
relacibn antropométrica en cada operacién se
muestra a continuacion.
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Propues(:a de la mesa de rtrab‘ajo -

Socuoncla de uso

1. Colocar la tela en 1a estacion de rollos.
(Nustracién 17)

2. Colocar el sistema de sujecion a las distancias
requeridas. (Ilustracién 18) '

3. Colocar el rollo a tender en el carro
extendedor. (Ilustracién 19) '

4. Ensartar entre los rodillos del carro extendedor el
extremo de la tela .( Itustracién 20)

5. Sujetar la primera capa del tendido .( Hustracitn 20)

6. Alinear el orillo de Ia tela, (liustracién 21)

7. Trasladar -el carro extendedor de exiremo a
extremo de la mesa, girando en cada uno de ellos

la palanca dei mecanismo de rodillos.( Hustracién
22)

8. Repetir la operacion hasta que se tenga la altura
de tendido requerida.

9. Cortar la capa de tela.( Hustracion 23)

7. Trasladar el carro extendedor al extremo opuesto
de ia mesa..( Nustracién 24)

8. Cortar la capa de tela.( Iustracién 23)

9. Repetir la operacion hasta que se tenga la altura
de tendido requerida.*®

1.2 numeracién 7 a 9 se repite.; la primera serie se refiere al
tendido en zig-zag, 1a segunda, al tendido en paralelo.
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Propuesta de la mesa de trabajo

10. Colocar el carro extendedor en la estacién de
rollos.( Hustracién 19) ‘

11. Colocar el trazo sobre el tendido.( Itustracitn 25)

12. Iniciar el corte , ya sea con la cortadora circular
o de cuchilla, cortando los primeros 60 cm ,
aproximadamente ,del ancho del tendido.

(Ilustracién 26)

13."M»9v,er fa banda transportadora, mediante la
* manivela ; permitird que el limite del tendido este
'~ nuevamente ai borde de la mesa.( liustracién 27)

18, "R'epe'ﬁf‘:la' operamén hasta que se haya
- terminado de cortar el tendido. .

15. Las piezas cortadas son verificadas,
clasificadas y foliadas y se colocan en la superficie
inferior de la mesa. (llustracién 26)
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Tlustracién 18 Control del sistema de sujecién del tendido
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sujecion de! tejido..
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Propuesta de la mesa de trabajo

2
- talte] 17
g
TNustracién 21 Alineacion del orillo de la tela. ‘ Tlustracién 22 Control del mecanismo de rodillos.
29
O
_1200C 500 1. 200
D v 4
= 1708
i
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Co 1050 X §
i
Tustracién’23 Conubi del khecanis;no de corte. : Hustracién 24 Control del carro extendedor
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Propuesta de la mesa de trabajo
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Hustracién 25  Colocacién del trazo sobre el tendido. - ci6n 26 Manejo de la cortadora,
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. ?termoformado con color integrado.

Planos técnicos
La mesa de trabajo

Para facilitar su distribucién , se entrega al usuario
en cinco partes totaimente armadas, estas son:
Supetficie

Contenedores

Tableros

Estructura.

Manivela

Se instalan en el Iugar de trabajo mediante

»unlones no permanentes.

La superficie se compone de una estructura
metalica, tableros de l4mina , y de una banda
transportadora a la que le transmiten movimiento
dos rodillos embalados. :

Los contenedores
instrumentos - auxiliares

para |
son - de pvc rigido

Los tableros ‘'son de ' lamina Vmetéllca

'acabados con pintura homeada; se unen a la
“estructura . para  formar la rsuperﬁcse donde se

colocan Ios bultos de corte. -
“La. estructura ‘es de perl‘ les metéhcos

;acabados con pmtura homeada las partes laterales _

‘patrones e

tienen integrado un sistema eléctrico para conectar
la cortadora.

Por aitimo, la manivela es el mecanismo
mediante el cual el operario transmite movimiento a
la banda transportadora. Es de perfil tubular
doblado ; tiene un acoplamiento que se integra a
cualquier extremo de los rodillos.
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Estructum del cajon

Angulo de acero 1"x1"x 3/16"

Paileria / Pintura homeada
azul pantone 273 cv

[UNAM "~ Disefio Industrial

2 cajon

3 5 Tablero Lamina negra calibre 18 Paileria / pintura homeda
marfil pantone 372 cv

4 1 Manivela Tubo de acero & 3/4" calibre 18 Doblado / galvanizado

5 1 Superficie de trabaio

-16 1 Estructura derecha dela mesa Tubo de acero @ 2°, @ 17, fingulo 1"°x1* |Paileria / pintura homeada

azul pantone 273 cv

7 1 Estructura izquierda de a mesa | Tubo de acero 2", J1°, fngulo 1" x 1~ |Paileria / pintura homeada
azul pantone 273 cv

A 40 Tomillo Cabeza hexagonal UNC 1/4” x 3/4" | Comercial

B 40 Tuerca Hexagonatl UNC o 1/4” Comercial

2.1 1 Carcasa contenedores Lamina negra calibre 18 Paileria / pintura homneada

] marfil pantone 372 cv

2.2 120 Correderas para contenedores | Anguio- PVC 1"x1"x 700mm Comercial

2.3 4 Corredera para cajon Lémina reforzada 600mm Comercial

24 2 Contenedor para instrumentos | Lémina PVC  1mm Termoformado

2.5 10 Contenedor de patrones iLémina PVC 1mm Temoformado

C 80 Remache pop Breaksteam 1/8” Comercial

51 1 Estructura / superficie Angulo de acero 27, perfii T 2"x1" Paileria / pintura homeada

‘ azul pantone 273 cv

52 4 Chumacera Fundicién gris Fundicién

53 4 Balero Una hilera de bolas 6202 Comercial

54 12 Rodillo Tubo de acero cédula 30 @ nom. 1° | Recubierto con cinta texturizada

5.5 1 Banda transportadora Hule/ lona Comercial

Mesa de extendido y corte _ Lista maestra de partes |




El carro extendedor

Se entrega al -usuario totaimente armado.
Tiene un mecanismo de corte que se puede retirar
. cuando no se requiere para el tendido. Consta de
un riel_por el que corre una pequefia cortadora
manual. Cuenta con una extensién para que el
operario pueda dirigirla sin dificultad.

_ El carro esta mtegrado por dos partes:
‘estructura y mecanismos.. ~

La estructura es de solera y perf il tubular con
“acabados ‘en pmtura hormeada. Tiene carcasas
laterales que ‘cubren los -mecanismos. Estas

carcasas son de pvc ngndo tetmoformado con color

: mtegrado
‘Los meeamsmos son de alumnmo fundodo Yy
" los rodillos. que dmgen ol tejido son de perfil tubular
. con_acabado galvamzad_o

- El mecanismo de corte es de perfiles
: metéhcos con acabado en pmtura homeada
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38 17_ 17 78

Bolero ‘de -
bolas 6092R
v
< / 7

}

° % t erno cabeza hexagdnal l
. UNC o 1747 x 17 25

Therca herogond LN |
e o 1400 @ 4 el
_ R {INSNNN _lo

}
. 13

il 38 I 1!1
45 60 1 45

‘Detalle 1 Mecanismo de alineacion

) 19 161
Detalle 2 estructura Detalle
: - det corro : Mecanismo de etevacion
~
: .- |UNAM  Disefio Industrial _Carmo extendedor  Detalles  B6/13 |




Tornillo cobeza hexogonal

Tuerce hexogonal UNC o 174" x 3/4 \
UNC o 174~ 8 Arandela
de
presion
Detalte 3

Union de to ruedo

Resorte de torgwoon
© 1747 % 3/4" x Inm

Detatie 3
Mecanisno -de rodilcs
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sSeguro de pres

100

120 |
!/!64;'

1277 _E

3?25 21 Lsa
Pcrno‘ 1o Kl s
NG o874 x 1™ ! ¢
“Yorntto cobezs: hexagoral—— A Y3
UNC o174~ x 374 —_—
E T T ndela
1. - — —— —— ara;
ur:‘x;‘:"‘m‘ - o de
n presion
k14 23 .
Detotte -1 100
Meconismo de  alineccion det Detolle 2
orille de ta tele Controt del mecontsmo de rodidlos
25, 25,
8L 15
] I~
— ~ I
174
Arandelo de
presaon
' 7 R 33
A |
50 2 15
O\ \
Tuerca hexoganat A o S 33
UNC o 174"
S a2/
: Toraitp "Cobeza hexagonat g
UNC o 174" x }* Segurd de presion  1/8 x 1 1/4*
“Detalte 3 Meconismo de ‘rodiltos
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48

Detalle 3 Meconismo de elevacion

) |

54 .
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Llé- 25

Detalle 4 Union de la ruedeo

37 47

140

'D‘e‘tqlle 5 Sujecion del rollo
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8.1 2 f*arte lateral del carro extendedor
8.2 2 Estructura mecanismo de rodillos | Tubo de acero & 1/2" calibre 18 galvanizado
8.3 2 Estructura dek carmo Tubo de acera & nom. 1° cédula 30 Pintura homeada
azul pantone 273 cv
8.4 2 Rodillo Tubo de acero & nom. 1" cédula 30 galvanizado
8.5 2 Cono de fijacién Aluminio Fundicién
8.51 4 Eje para roditio Cold rolled Tomeado
8.52 2 Eje sistema de alineacion Cold rolled Tomeado
8.6 1 Eje para rollo Tubo de acero & nom. 1° cédula 30 | Galvanizado
AB8.1 2 Carcasa cano extendedor Lémina PVC 1mm Termoformado
AB.2 2 Manivela Tubo de acero & 1° calibre 18
AB.3 4 Asidero Neopreno Comercial
AB.4 2 Brazo /manivela Solera 1° x 3/16 acero
AB.S 2 Eje /manevela Tubo de acero & % calibre 18
AB.6 4 Chumacera Tubo de acero & 1°
A8.7 4 Buje Bronce &1/2° Comercial
AB.8 4 Eje mecanismo de elevacién
AB.9 4 Plano inclinado Solera 3/4° acero Cromado
AB.10 2 Sistema de alineacién
A8.12 4 Tuerca Hexagonal UNC 1/4" Comercial
AB.13 4 Tomilio Cabeza hexagonal UNC 1/4° Comercial
AB. 14 4 Buje Bronce J1/2° Comercial
AB.1S 2 Base sistema de alineacién Aluminio Fundicién
AB.16 2 Buje Bronce Jint 1/2° Jext. 1 1/2°
AB.17 4 Rueda Nylon 21" Comercial
AB.18 4 Rueda : Hule, uso industrial &2° Comercial
AB.19 2 Estructura camo extendedor Solera 3" x 3/18 Paileria / pintura homeada
) ) acero _azul pantone 273 cv
8.41 4 Eje frodillo Cold rolied Tomeado
B88.1 2 | Tomillo . Cabeza hexagonal UNC D1/4” comercial
B8.2 2 Eje / atineacién Aluminio Fundicién
B38.3 2 Soporte del eje Aluminio Fundicion
B88.4 4 Pemo ; Cabeza hexagonal UNC D% Comercial
B8.5: 4 Balero Una hilera de bolas 6082R Comercial
886 4 | Pemo Cold rolled Tomeado
|B8.7 - 8 - |Tuerca | Hexagonal UNC & ¥ Comerical
B8.8 2, Base Aluminio Fundicion

[UNAM Disefio industrial  Carro

extendedor Lista maestra de partes R
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Namero

c/u_ | Nombre Material Observaciones
C8.1 1 |Rueda nylbon & 1" Comercial
C8.2 1 |Empague Hule
C8.3 1 |Rondana © int, 5/16” Comercial
C84 1 | Tuerca inserto © 5/16” UNC Comercial
C8.5 1 |Nivelador Nylbn / acero cuerda &J 5/16" UNC | Comercial
cse 1 |Soporte de la cortadora | Solera acero 1" x 3/16" Paileria / pintura horneada
marfil_ pantone 372cv
c8.7 1 | Extension. Tubo de acero & 1" calibre 18 Doblado / pintura horneada
. marfil pantone 372 cv
8.8 1 {Asidero Neopreno Comercial
c89 2 | Estructura lateral Sclera acero 1/2" x 3/16" Paileria / pintura hormeada
: ' . marfil pantone 372 cv
C8.10 2 {Pemo Redondo & 1/4" Comercial
C8.11 | 2  |Corredera Perfil U Lamina acero cal. 18 Comercial / pintura horneada
' ' o 10 mm azul pantone 273 cv

" |UNAM - Disefio Industrial -

Mecanismo de corte

Lista maestra de partes |
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Estac'én de rollos

Se mtegra a la mesa de trabajo; el riel en el
que se desliza el carro extendedor tiene
continuidad en la estacion de rollos para contenerio
cuando esta en reposo. . Cuenta también con dos
superﬁcnes de lona ﬂexlble para contener los rollos
de tela que van a ser tendidos.

La estructura es de perﬂl tubular doblado

‘ acabado con pmtura hormeada. -

‘La estacion de rollos es la dmco elemento de

la mesa de traba]o que no tiene ‘movimiento, por lo
que todas |as unuones son permanentes
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Detaolle 1
Union de la estructura
- ctontenedor superior -
—.119
Tuerca inserto ._L
UNC 4 3/8” S0
40
Nivelador moleteado _"l L'
UNC ¢ 3/8" 25
“Detoalle 2 . o
~Union- de la estructura S?tagfl3_ lad )
- contenedor inferior - nion cet mvetacor a lo
, . s T estructura
 [UNAM_ Disefio Industrial___Estacién de rollos_ Detalles__ D5/11 1
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Nimero

Nombre

clu Material Observaciones
9.1 2 |Estructura trasera 1Tubo de acero & 1" céd. 30 |Pintura homeada
: . L azul pantone 273 cv
9.2 | 2 |Contenedor de rolios Lona piastificada Comercial marfil pantone 372 cv
9.3 | 4 |Estructura/ nivelador | Tubo de acero O 3/4" Comercial
94 2 |Estuctura lateral Tubo de-acero © 2" céd. 30 |Doblado /pintura horneada azul pantone
‘ : ; : 273 cv
a.5 2 | Guia carro extendedor | Perfil Tde acero 2" x1” Pintura homeada
o SoE azul pantone 273 cv
9.6 4 | Tuerca inserto 3/18" UNC Comercial
9.7 2 | Estructura frontal Tubo de acero @ 1" céd. 30 | Doblada/ pintura homeada azul pantone
: o Sl S S v 273 cv
9.8 4 | Nivelador ' Nyidn / acero_& 3/8" Comercial

 [UNAM Disehoindustial _Estacién de rolios __ Lista maestra de partes |




El mecanismo de sujecién

- Se mtegra a la superficie de la mesa de
. trabajo. Consta de dos partes idénticas, que se
colocan en los extremos de la mesa. La distancia
entre eilas depende de la longitud del tendido.
~Su funcién principal es sujetar los extremos
del tendido, para ello tiene una barra que se eleva
al contacto con el camo extendedor y cae por
- gravedad cuando el carro de deshza hacua e} otro
extremo de 1a mesa.

La estructura es de perfi I tubuiar doblado
acabado con pintura homeada; la barra esta

- acabada con cinta texturizada para aumentar la

fncc:én conel teudo
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Nimero | c/u | Nombre Material Observaciones
10.1 | 1 |Ejederotacibn  |Tubo de acero @1/2" Pintura horneada
C - azul pantone 273 cv
10.2 2 | Asidero Neopreno Comercial
10.3 2 {Apoyo Solera acero 2" Doblado / pintura homeada
: ' ' azul pantone 273 cv
10.4 2 | Tomillo Cabeza hexagonal UNC & 1/4" | Comercial
10.5 2 |Brazo Tubo de acero & 1" céd. 30 Pintura hormeada
: : azul pantone 273 cv
10.6 4 {Tuerca Hexagonal UNC &31/4” Comercial
10.7 2 |Pemo Cabeza hexagonal UNC @ 1/4" | Gomercial
10.8 2 |Pemo -|Redondo & 1/4”
10.9 2 .| Rueda Nylén o 1" Comercial
10.10 1 | Barra de sujeciéon | Perfil T de acero 2" x 1" Paileria / pintura hormeda
‘ ' : : marfil pantone 372 cv
10.11 1 - i Cinta texturizada- | 2°
10.12 1 | Estructura Tubo de acero @ 1" céd, 30 Doblado / pintura hordeada
azul pantone 273 cv

Lista maestra de partes

|UNAM Disefio Industrial  Mecanismo de sujecién
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La mesa de trabajo se compone de la
superficie de trabajo, el carro extendedor y la
estacion de rollos, estos asu vez se
componen de varias piezas gque son
fabricados mediante distintos procesos como
son termoformado, paileria y fundicién, que
posteriormente entran -en un..proceso de
armado para lograr el producto final.En este
proceso de armado se manejan lineas de

Simbologia )

v : Ti-apsporte' :
® Op:mciérlj

Estructuradelamesal 1 | 2 | 3

produccién diferentes , de cada una de ellas
surge un producto terminado y empacado,
finalmente se agrupan estos productos para
obtener la mesa de ftrabajo completa. Es
posible manejar lineas de produccion

" independiententes debido a que es en el

lugar de instalacion donde se ensamblaran
todas ellas. Las lineas de produccién son las
siguientes :

6 7 8 9 10
Almacén = o :
- Armado Tl ve ® ‘ ® ®
L ' f 6.1 | 6.2 6.3 9.6 9.8
_Inspecciébn Lo ' d
- ‘Empacar = ®

"Almacén de producto

o0 terminado

. *6.1 Conductor -
62 Comtacto
* 6.3 -Soporte del conductor.

Propuesta de la mesa de trabaﬁo



Propuesta de .13 mesg'de l:rabajo

Superficie de la mesa ‘1
Almacén ® °
Armado ve ® ) ° ®

3 5.5 5.4 5.3/52}5.3/5.4
inspeccion : o o

Soldadura ve

-
N
w
BN
(8,
o
~
[04]
©
PN
N
%)
H

- Empaque ®
Recubrir ‘ ve
: 54

Almacén de producto |- ve
terminado ‘

Contenedores 1 2 3 | 4 5 '8 7 g | 9 | 10
Almacén d
Marcado ve

2.2
Corte =~ - 2.2

Barrenar R o

Armado ) ve o L

i S : 2.112212.3/24 2.5

~ , ‘Inspeccién : , d

' : : - Empaque - .- : » ®

Almacén de producto R ‘ , ve

- terminado o ) ‘ '
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Propuesta de la mesa de trabajo

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20l 4

Carro extendedo
Almacén

ve

AR89/

A8 17,

A8.18

AR/

AB.3/

: Armadd

ve
B8

B8.3/
BSS

HBRR-

A8.15/
As.16

®
AB.14
A8.15

B4/
AR.15

A8.1S
A8.16

AB4

A8

ve

AR.8/
AB7

A8.8

A8.19

AR.19

A8.19

AB2

ve| &
841/} AR/
84 {A86

Soldadura -

B8.3

AR.19

ABT/
A8.19

8.3/
A8.19

Inspeccitn.

ve

Empaque '
-~ Almacén de
“producto

- terminado




Prqpu«:stdde‘ la mesa de trabajo

Estacién de rollos 1 2 3 4 5 6 7 8 o j10]11]12|113}1 4.1 5 6 7
Almacén ® ®
Marcado ve
9.4 9.2
Barrenado L

ve

Soldadura ' o ® | ®

9.3/ 9.1/ 19.7/
9.4 94 | 94

Armado vel| e ve

9.6/ | 9.8/ 9.2/

: : : 9.4 { 9.6 9.7

“Inspeccion : , e et et
Empacar »

- Almacén- de

‘producto terminado

ve

- NMecanismo de sujecion
s Almacén d
Soldadura | ve
- , 2 10,3/
10.12

-
N
w
»
)
(o)}
~
o
©

10

oo 'Armado” Ve ® ©10.4/ | ©10.10/ ®
: - 10.10/ 10.1/ 10.6- 10.5- 10.2/
1011 10.5 10.5/ 10.7/ 10.5
, R ) 10.12 10.6
S Inspeceidn -
- [ Almacén de producto | T ~ ve
terminado ' ,
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Propuesta de la mesa de trabajgo

A continuacién se presenta la descripcién general piezas que se necesitan para el armado del
de los procesos mediante los cuales se fabrican las producto.

Termoformado 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Almacén o

Trazo ve

Corte ve
Colocar hoja ve
Colocar resistencia e
Retirar resistencia e
~Formar vacio L
Demora L ) o

- Retirar ia pieza: : [ )
" Habilitado . ®
“inspeccién’ ) ®
Almacén ] ' ' v e

10 11 12 | 13 14 1. 156 { 16 17

-
N
(]
H
th
<
-
[+ /]
1]

Estructura de la mesa
Almacén : . ®
Trazo ve
Conte. : . ve |-
Maquinados - . - i : Lol Ve :
- inspeccibn g 15 . ® ® [ ® ®

: i - -~ Doblado - SORELES P : | ve ] :
B ____Soidadura — 1 1 1 , e
) -1 Preparacién de ia superficie - ] . BE i NE ve
L Hormeado : ) ) : [
- Ensgmble. : - R : . ve
-~ {-Almacén_de producto terminado | - = 1 ve




Propuesta dev la mesa de t:rabajo

Fundicién -

b

10

11

12 -

13

Almacén

Fundicién

ve

Cerrary fijar el molde

Vaciar

Demora

Abrir el mokde

Expuisar la pieza

inspeccién

Maquinado

e

Acabados

Almacén de produdo
~terminado )

Estructuras dé ldmina

-h

10

11

12

13 .

14

Almacén

e

ve

ve

blado/Soldadu

ve

Inspeccion

| Preparacion de la superficie

ve

. Pintura

Homeado

Ensamble - -

Desensamble

Almaoen de producto

terminado-
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Propuesta de la mesa de mrabaxgo

México, S.A. de C.V., Equipo Textil Radillo, S.A.,
Baleros y Rodamientos Texcovo, S.A.

Unitec-Bolthoff S.A. de C.V,, Tubelite de

19 Fuentes- Perfiles y aceros Texcoco, S.A.,
Tecno equipos-master host S.A.de C.V,,

Bandas y Servicios Integrados S.A:de C.V.,
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Conclusiones

Es un hecho que la competencia entre las
empresas industriales se ha acrecentado
significativamente como consecuencia de la
- situacion econOmica del. pais, por o que es
importante optimizar el proceso productivo para
superar el desafio que esta situacién representa.

En la industria del vestido, uno de los
pnncupaies factores que intervienen en la sficiencia
del proceso productivo, es el mobiliario y equipo
que se utilizan. Es indudable que la tecnologia y el
‘disefio han avanzado de manera importante, pero
no ‘es adecuada a las caracteristncas de todos los
sectores de la industria. Lo cierto es que las
microempresas de esta industria estan trabajando
con equipo carente de dlseﬂo el cual es necesario
atender
_ “Al anallzar el proceso p_roducnvo y el
: moblllario detrabajo de estas empresas en
los primeros capitulos de este trabajo, surgié la
propuesta de disefio que da respuesta a sus
necessdades

“Es un sistema mtegrado que permite realizar
todas las operaciones del tendido y corte en un
mismo espacio; disefiado ergonSmicamente para

mejorar el rendimiento del operario , mejorar la
calidad de su ftrabajo y evitar enfermedades
profesionales a largo plazo.

Una caracteristica imporiante, es la
flexibilidad, ya que se adapta a las constantes
variaciones de {a moda, y al crecimiento de las
empresas, por |a factibilidad de modutlacion.

Ofrece al empresario, la disminucion de
horas- hombre de trabajo, mayor aprovechamiento
de la materia prima y mejor calidad de la prenda
Jo que le permite competir favorablemente en el
mercado y le da la posibilidad de crecer.

En el momento en que la microempresa
crezca, y llegue a automatizar su proceso
productivo, este sistema sigue siendo util, porque
en las grandes empresas siempre hay un lote de
produccién especial que no requiere de la
automatizacion.

Es conveniente senalar la importancia de

" que el Disefio Industrial en México, se ocupe de

colaborar en el desarrollo de las micro y pequefias

empresas, ya que son las que representan |a mayor
parte de la industria en el pais.
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Glosario

- Agentes organizadores.Empresas
que se dedican a organizar el esfuerzo productivo de
pequefios talieres que maquilan sus productos.

Bristle square. Cuadros de cerdas.
‘ Carro ~  extendedor. Nombre
comercial det carro que sirve para tender fos rollos de tela.
~ Clasificacion. Una vez cortadas las

‘piezas, se procede a sepatrarias por talla y color , para formar

bult_os.

. Corte. ‘Se le da este nombre a la
accién de cortar en bloque el con;unto de te!a formado por e}

iend:do. sguxendo la confnguracuén de los patrones marcados

en el trazo.

' Extender cara hacia arriba. E! rollo

‘ de tejldo se glra |ateralmente enclma del. tendldo. mostrando
‘1a tela la masma cara en todos los recorridos.

Graduaccdn.._ Adaptamén de  los

: »moldes de una prenda a alas dﬂerentes talias que se van a
' producir ' :

Maqumas de oortar convenc:onales.
- Maquinas de. dnsco y de cuchalla vertical que maneja el
i ;opefaﬂo. - :

iy ,;22_ ‘

Mesas de tandido comunsgs. Mesas

que sélo constan de superficie de trabajo.

Orillo de la tefa. Limite longitudinal
de la tela.
Colocar las
capas de tela cara sobre cara, sin cortar en los extremos.

Tendido. Estirar una o varias
piezas de tela sobre una mesa de dimensiones adecuadas,
cortandolas al largo que corresponde, segun la marcada
estudiada previamente.

Tender en zig-zag.

Trazo. Consiste en marcar -
generaimente sobre papel- todas las partes integrantes de una
prenda, el nimero de veces necesarias hasta completar una
orden de trabajo.

Telar. Maquina con ia que se tejen
hilos para obtener telas.
Urdimbre. Conjunto de hilos

verticales que se colocan en el telar; determinan el ancho de
{a tela



Anexo

Lugares de concentracién de las empresas de la industria del vestido
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Anexo

Alcances en postura normal®®

Prueba | Estatura(cm)
: 148
150
162
164
167
172
- 173
179

O IN[O{NI D WIN |-

0+ -

50 4

40 -
Alcances{cm) |
304

20 4

w04

™ Datos obtenidos al realizar prucbas mediante un simulador.
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