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INTRODUCCION

La inflacion y recesidn en la cconomia nocional ha demostrada o tos diferentes sectores industriales In

necesidad de mejorar su productividad estableciendo y wilizando s métodos de tn Ingenieria Industrinl.

Asfmisma, la situscion ccondmica actual del pais, ¢l Teatndo de Libre Comercia y Ia ineliciencia propia del
subsector de la confeccion son factores que han pravocado uaa profunda crisis en las empresas que lo
canforman, reflejindose en altos costas en a fabricacion de los productos, calidad deficiente, entregas

fuera de tiewpo, precios de venta altas ¢ inconfurmidad en ¢l consumidor,

Es por ¢sto la necesidad de analizar ¢l funcionamiento de wna Distribuidora de Uniformies, como caso
especifico, para fograr la optimizacidn de su aperacidn a través de la utilizacion de Ias herramientas y

metodologfa de Ia Ingenierfa Industrial,

Asf se tiene, que para sustentar tedricaimente este trabajo se deben conacer Jos fundanmentos de la
Ingenieria Industrial, en ¢l capindo uno se define de acuerdo a su origen y desarrollo, sus {rabajos y
aplicaclon, su metodologia y herramientas, logrando con ¢sta tener una visién wds amplia ¢ integral de

esta discipiina.

El copftulo dos descrihe o marco referencial del sist de la distribuidora "UNIF”, ¢l estudio del

mereado, sus candiciones y caracterfsticas, Ia competencia existente, y la definiciin de Jas necesidades



arganizacionales de le empresa, cotie otros, s decir, los factores o clenentos que conforman el sistema,

sus integrantes y sus relaciones,

El capfule tres nara fa forma de operar de la distribuadora "UNIE™ y en ol andlisis se identifican sus

problemas y se definen los objetivas del nuevo sistemu,

En la prapuesta de opeeacidn que s¢ trata en el capfdo cuatra, se definen las dreas que detenminan la
calidad y efectividad tanto def producto como def sistemma y s¢ hace un andlisis detalfado de operaciones
det drea de confeccitn parn establecer en ef caso de subcontratar este servicio fos parémetros poara una

negacincitn justa, y para el caso de fabricar divectamente el mejor arreglo y mds flexible para logrerto.



METODOLOGIA

Seleccidn del tenm de favestigneidn

La inflacién y recesion en la ceonomtia nacionnd ha hecho ver a los diferentes sectores industrinfes fa
necesidad de mejoror su productividad estableciendo y milizando Jos métodos de la Ingenierin

Industrial.

Dentra del seetor textil, ef subsector de la canfeceidn es mds grande en (énninos del PIB (Producto
Interno Bruto) gue cnalquier otro subsector generando més empleo que el conjunta de Jos subsectares
restantes, sin embargo, ..."en los dltimas 1Q afos Jn productividad en e canfeceion nacional hs erecide
relativamente poco 1.4% por afv, frente a 2.3% por aio en Jos Estados Unidos. En halia la
productividad en la confeccidn auments ¢} 3.8% por aio eatre 1982 y 1986, La forme més efectiva de
inerementar fa productividad ¢s mejorando Ia organizacién prduciiva en Jos tnfleres y et flujo de

|

materiales...”

Es por csto que se estudia ¢} funcionamiento de nna distribuidora de uniformes escolares existente

como sisiema, junto con sus imegrantes, con el objeto de analizar su productivided y eficiencia.

Plauteamiento ded Problema

La situacion ccondmica aclual del pufs, el Trawdo de Libre Comercio y la incficiencia propia del
subsector de la confeceidn son factares que ban pravocado una profunda crisis ¢n las empresas que lo
conforman, reflejdndose en altos costos en ia fabricacidn de los productos, calidad defictente, entregas

fuera de tiempa, precios de venta altos, ¢ inconforntidad en el consumidor.
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Agregando a esta sitiacion, ¢l aspecto psicoldgico que impera et los ntereados cattivos de unifories
escofares, en donde se tiene la firme creencin de los consumidores que los precios de los anticulos son
injustificadamente altos para su calidad, ¢s asf que con base en todos estos problemas se buscard la
niejor organizacién productiva de la empresa estodinndo s actual forma de operar para lograr los
objetivos de mejoramiento a su sistema, aleanzando la satisfaccivn del cliente, un trao justo con los

proveedores 0 maquileros y la maximizacion en las wtilidades de la empresa.

Hipbtesis

La aplicacién de la metodologin de 1a Ingenieria Industrial permitird mejorar el sistema productive en
la fabricacidn de uniformes escolares ¢n una entpresa, mmentando la satisfaceidn del cliente via calidad

y precio y disminuyendo costos en la distribuidora,

Objetivo General

Estudiar ¢! funcionamicnto de una distribuidora de uniformes, definiendo los requerimientos
organizacionales y las partes o elementos del proceso productivo que permitan establecer los
parémetros y condiciones més justas para las relacionea de los involucrados en este sistema.
Proveedores de Ia distribuidora, la distribuidora, cliente (escuels) y consumidor final (padre de

familia).
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I. INGENIERIA INDUSTRIAL

Para poder tener una concepeidn {ntegral de 1a fincion de la Ingenierfa Industrial se tendrin que hablar

y definirla en términos de:

8) Sus objetivos
b) Sus trabajos y aplicacion
¢) Su origen y desarrotio

! d) Su proceso y ntetodologls
¢) Sus herrantientas y técnicus

f) Su relacidn con otros campos

1.1 Sus objetivas

Mejorar [a productividad en cualquier empresa en donde se conjuguen honibres, materiles e
instalaciones con un objetivo, mediante [a aplicacidn de los principios de métodos, eatudios de tiempos

y sistema de pago de salario.

1.2 Trabajos y aplicacién

El costo de un antfculo dificilmente se puede desvincular de todas las actividades de una empresa, par

1o que 1odas las drean son igusimente vélidas para Is aplicacién de téenicas de mejoramiento, Ventas,
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linanzas, praduccion, ingenieria, costos, maptenimiento. sdministrcion, ete, son dreas fédiles para la

aplicacion de métodos, estudio de tiempos y sistemas de pagos de salarios.

Sin cmbargo, ¢l hugar ¢n donde se determing si un producto va o ser fabricado sobre una base
competitiva, ¢s en ¢l departamenta de produccida, considerada como el comzdn de una empresa
industeial, Elaborar un producto de calidad, oportunamente, al mentar costo posibile, con un minima de
inversidn de capital y logrando satisfaccién tanto cn empleadas y clientes, manteiendo programas de
actualizacin (que na es otra cosa que la retroslimentacion con ¢l departamenta de ventas), programas
de praduccion, cantrol de produccidn, despacho y control de calidad, san a la vez, su trabajo y lugar de

2

aplicacidn,

1.3 Su origen y desarrollo

Desde ¢! Siglo XVII y principius del 8. XIX el anmento del comercio, derivado de la creciente
demanda intercontinental de productoa manufacturados, obligé a concentrar el pensamiento ¢n la

estandnrizacion de métodus y procesos para aumentar fa produceion,

En 1760 un francés llamado "Perronet” elabord cstudios de la fabricacion de alfileres conmnes y
determind un esténdar de 494 piezas por hora. A partir de entonces, diversas apotaciones s aprecian,
sin embargo, loa acomecimicntoa nias relevantes fueron la Primera y la Segunda Guerra Mundial, en
donde un estudio formal fue requerido para sumentar la productividad en las industrias Je gucrra, la

especializacidn se hizo evidente y a Is fecha disciplinas como Ingenierfa de Sisiemas, Planilicacidn Je

Operaciones, Control de Operaciones, Inveatigacidn de Operaciones, Estudio de tiempo y
movimientos, etc, corren de manera paralela para integrarse en la Ingenierfa Industrial, aplicando &
cada una desde diferentes niveles y con distintos puntos de vista en las empresas, pero todas con un

misino objetivo fundamental "mejorar 1a productividad de la empresa”.
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1.4 Sus téenicas y metodologia

La ingenieria de Sistemas nos habla de ciitco fases para desarrollar un proyecto.

8)
b)
<)
d)

¢)

Estudios de los sistemas,

Plan Exploratorio.

Plan de Desarrollo.

Estudios durante ¢} Desarrallo.

Prasecucion Téenica.

1.4.1 Estudios de los sistenaas

Durante csta fase 1o que s¢ busca es el mayor acopio de informacidn posible, tanto de los sistemas

existentes y sus integrantes , como de informacidn en general o especifica que sirva de base para la

plancacién de proyectos especfficos. Al conjunto de todos los objetos o fendmenoa exteriores al sistenia

se [ llama integrante, cuya modificacidn de atributos niodifica el comportamlento del sistema o cuyos

alributos se ven alterados por la forma de comportarse del sistema.

1.4.2 Plan Exploratorio

Aquf nuestro interés estd enfocado en un proyecto en particular, y se deriva del estudio de sistemas o

de una demanda claramente definide y comprendida, y existen seis funciones correlacionadas con esta

fase, sin ener necesoriamente una secuencia de tiempo,
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) Determinacion del problema.

b) Seleccion dle los objetivos.

<) Sintesis del sistema,

d) Anilisis del sistema.

<) La seleceion del mejor sistema.
d) Comwnicacion de los resultados,

1.4.2,1 Determinacion del problema

Dado que Ins problemas son el resultado de una demanda no satisfecha, o mal satisfecha, en esta fase
se determinan y si es posible se cuantifican los factores que determinan al sistema y sus tolegranies,
esto comprende la toma y anslisis de los datos que deseribsn su situacidn operativa, requisitos del
consumidor, condiciones macroecondmicas, politicas, etc. es decir las posibles entradas y salidas del

sistema.

1.4.2.2 Lasdleccidn de objetivos

Una vez definido ¢l problema, se determinan los ohjetivos del sistema, los cuales constituirdn una
direciriz para la investigacién de sistemas alternativos, ademds de constitnir el eriferio de seleccidn

entre sistemas alternativos,
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1.4.2.3 La Sintesis del Sistema

Se trata de descubrir o compilar los sistemas alternativos que cumplan con nuestros objetivos,

¢studiando todos sus detalles para valorizatlos y decidir sobre sus bondades para un posible d esarollo

1.4.2.4 Auwdlisis del sistemn

Considera la deduccidn de las consecuencias de la ejecucidn de los sistemas alternativos indicando su

costo, calidad, comerciatidad, etc.

1.4.2.5 Laseleccitn del mejor sistema

Consiste en dar valor al snélisis comparando los resultados con nuestros objetivos, con el fin de

seleccionar et conjunto mis pequefio de sistemas attemnativos.

1.4.2.6 Comunicacidn de los resultados
Es la funcién final del Plan Exploratorio y puede expresar cusiquiera de estas tres conclusiones,
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I- Que el sistema puede resolver el problema.
2- Que es necesario realizar inds investigaciones,

3- Que no se justifica ningiin estulio ni aceidn posterior por ¢l momento.

1.4.3 El Plan de Desarrollo

La existencia de esta fase fue determinada en la anterior, y cunsiste précticamente ¢n lns mismos pasos
y secuencias que la Plancacion Exploratoria, pero con la caracterfstica de que los estudios son mucho

més formales y detallados, ademés de iderar en esta fase lus gastos involucrados en ¢l desarrallo,
y

un plan programado con sus prioridades.

1.4.4 Estudios durante el Desarrollo

En esta fase se trata de suministrar los requisitos de la mancra més detallada para juzgar y apoyar las
actividadea de Desarrollo, las que quedan implicitas en csta fase, permitiendo perfeccianar el plan de
accidn al interpretar todos los nuevos datos téenicos que provienen del mismo desarrollo y los estudios

continusdos de Is Ingenierfs de sistemas.
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1.4.5 Prosecucion Técnica

Al tinalizar ln fase de Desarrallo y durante voda In vida del sistema, se debe continuar con esta fase,
que constituye 1a retcoalinemacion total del sistemn, cuyo fin es corregir fallas del Diseito (del sistema)

o imperfecciones imprevistas,

1.5 Sus Herramientas y Técuicas

La representacién de un sistema real permite analizar su comportamiento para poder mejorar 4u
funcionamiento. Sin embargo muchas vecea las relaciones en el sistema misnio y con sus integrantes
resultan demasisdo complejas, por lo que se opla por construir un modelo, en ¢l cusl se simplifican

estas relaciones tomando en cuenta las variables dominantes del sistema,

Existen diversos modelos, entre los que destacan: modelos matemdticos, mwodelos de simulacidn,
modelos heurfsticos, Los modelos nuteméticos ayudan a determinar Ia solucién Sptima, pero muchas
veces resulta que la formulacién matemdtica ¢s demasiado compleja para permitir una solucién exacta,
para esto ¢l modelo heurfstico permite determinar una solucién mejorads, pasando de una solucién
actual del modelo a otra huscdndola en forma empfrica y 16gica, Los modelos de simulacidn imitan el
comportamiento del sistema durante un periodo, esto 8¢ logra especificando de_lcmlinudo: eventos, los
que representan un punto en ¢l tiempo, actualizAndolas cada vez que ocurren y ocupando la estadfstica

para hacer inferencias,
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Entre Ins técnicns que mejor representan la informacién factual, (cantided de piezas a producir,
programias de eptrega, tiempos de operacidn, instufaciones diversas, cupncidad de las midquinas,

materiales y herramientas especiales, ete.), en forma clara y logica se encuentran los diagramas.

Los diagramas constituyen olra forma de representar el sistema graficamente, en donde ¢l elemento
gendrico es un diagrani de blogues, el cual cuenta con una entrada y una salida y el blogue representn
una transformacion claramente idemificable, y se denomina generalmente funcidn de waasferencia.
Cunndo existe mds de una salida, la funcion de transferencia resulta complicada, lo que trae en

consecuencia a una {dgica subdivision del bloque en otens blaques simples mds pequeios,

A Ia representacion gréfica relativa a un proceso industrial o administrativo, se fe denomina diagrama

de praceso, y entre Jas mds importantes destacan Jos siguicntes:

a) Diagrama de operaciones de proceso,
b) Diagrama d¢ curso o flujo de proceso.
¢) Diagrana de recorrido de actividades.
d) Diagrama PERT.
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1.5.1 Dingrama de opersciones de proceso

Este diagrama muestra |a secuencia cronotdgica de todas las operaciones de taller o en mdquinas,
inspecciones, mérgenes de tiempo y materiales a wilizar ¢n un proceso de fabricacion o administrativo,

desde |a llegada de Ia materin prima hasta el embarque o arregio final del producto terminado.

Se utiliza para analizar las relaciones exi entre operaciones. Es conveniente para estudiar las
operaciones ¢ inspecciones sobre ensamhles en que intervienen varios componentes. Es aitil ¢n el

trabajo de distribucidn de equipo en planta.

1.5.2 Diagrama de curso o flujo de procesn,

Este diagrama contiene muchos més detalles que el de operaciones, no sc adapta al caso de considerar
- en conjunto ensambles complicados, Gracias & este disgrama se ponen de manifiesto costos ocultos

como distancias recorridas, retrasos y almacenes temporales. La operacion, el transporte, le demora, el
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almacenamiento y Ia inspeccicn tienen simbolos diferentes ¢n el dingrama de curso y es considerada

comio ¢l mejor para un andlisis completo de 1a fabricacion de unn pieza o componente.

1.5.3 Diagruma de recorrido de actividndes,

Es una representacidn objetiva o topogréfica de Ia distribucidn de zonas y edificivs, en ta que se indica
la localizacién de todas as actividades registradas en ¢l diagrams de curso de proceso, Los ndmeros
deben ser correspondientes lambién. Este diagrama permite revisar la distribucion del equipo ¢n la

planta, encnntrando congestionamientos de trénsito o cucllos de botella.
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1.5.4 Dingrama PERT

Este diagrama constituye un medio de prondstico de planeacion y control gréfico, indicando ¢l camino
dptimo a seguir para llegar a un objetivo en un tiempo predeterminado. Este diagrama cuenta con tres
estimaciones de tiempa para cada actividad, en situaciones éptimas, normales y de emergencis, y con
estas estimaciones s obtiens una distribucidn de probabilidad del tiempo necesaria para realizar la

actividad,

1.5.5 Andlisis de la operacién

E! anilisis de 1a operacién constituye otra técnica para analizar todos log elementoa productivos y no
productivos con vistas a su mejoramiento. Toma como base ¢l diagrsma de curso de proceso y utiliza

los aigulentes enfoques para su andlisis,

s) Finalidad de Ia operacién.

b) Diaeiio de Ia pieza.

¢) Tolerancias y eapecificaciones.
d) Materiales,
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¢) Proceso de manutactura,

}] Preparacion y hercamental.

g) Candiciones de trabaju.

h) Manejo de materiales,

i) Distribucién de equipo en planta,

J) Principios de In ¢cconomfa de movimientos,

1.5.6 Estudio de tiemspos y fijacién de estdndures,

La repeticidn continua de determinados movimienios al realizar una operacién determinada en un
proceso, atrajo la atencién de algunos estudiosos para desarrollar un centro de trabiajo eficiente, con su
estudio y con la reduceidn de movimientos innecesarios, facilitan y aceleran los movimientos eficientes,

redundando en un trabajo més fiicil y unos fndices de produccién mds altos,

Existen dos grados de refinamiento en ¢l estudio de movimientos, que son el estudio visual de los
movimientos” y "¢l estudio de micromovimientoa®, éste wltimo solo se justifica en el caso de trabajos de
muchs actividad, cuya duracién y repeticién son grandes, ya que su costo excede muchas veces al
estudio visual en cuatro veces, El estudio de micromovimientos es la técnica mids refinada que pucde
emplearse en ¢] sandlisis de un centro de trabajo ¥ s realiza por medio del estudio cuadro por cuadro

de una pelfculs grabada previaniente y descomponiéndolas en los eletnentos de la divisién bésica de los
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movinientos. EI estudio visual de los movimientos también se basa cn la divisién que rentizé Frank
Gilbreth de los movimientos bésicos que realiza un operario el deseipeno de sus labores, y ¢sto es tan

general gue s¢ aplica a odo trabsjo productivo.

1.5.6.1 Therbligs

Therbligs ¢s ¢l nombre que ocupé Frank Gilbreth para la division de todas las operaciones en sus
movimientos fundamentales, a continuacidn se presenta la fista modificada de diecisiete movimientos

con sus sfmbolos.

Nim Nombre Smboto Simbolo Gréfico
1 Alcanzar RE —
2 Mover M R

3 Tomar G O
4 Solter RL 8N

s Precolocsr en

posicidn PP : 8
6 Usar U Q
17 Ensamblar A ﬁ
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8 Descnsamblar DA ___—_&'______
9 Buscar S .__9____.
———>

10 Seleccionur SE
I Colocar en

Posicién p —--——-—-——-9
12 Inspeccionar I ____Q___
13 Plancar PL ________E________
14 Retraso

Inevitable up _____/.:_\.;_
15 Retraso

Evitable AD e Q
16 Descansar R ____________E
17 Sostener H —Q—

El centro ideal de trabajo debe contar solo con therbligs fisicos y objlivos, para esto se tenderdn de
eliminar de los therbligs encontrados los meniales y las demoras. Los Therbligs eficientes van del
mimero uno (Alcanzar M ) al ocho (Desensamblar DA) y cstos a su vez se dividen en Fisicos o
Musculares, de} nimero uno &l mimero cinco y Ohjetivos o Concretos de! ndmero seis al ocho. Los
Therbligs ineficicntes o inefectivos van del niimero nucve al diecisicle, y tamhién éslos se dividen en

dos, en mentales del pueve al trece y Denioras del catoree al diecisicte.
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1.5.6.2 MTM

La consecuencia 16gica a 1a division bdsica de opersciones en un trabajo fité Ia de determinar o asignar
un tiempo especifico para ello, desde Teylor, Holmes y Segur, en fechas més recientes se establecieron
diversos sistemas como "Work Factor® y "MTM" pero tadus se basan en el principio de que ¢l tiempo
de realizacion de un movimiento se conserva relativamente constante si los movimientos que reslizan

diferentes operarios siguen un misno patrén,

El sistema MTM se define por sus propios autorcs domoun procedimiento que analiza un método o
una operacién manual en los movimlentos bésicos requeridos para su realizacién, y asigna a cada
movimiento un estandar de tiempo predeterminado que s¢ evalda por la naluraleza del movimiento y
1sa condiciones en laa que se lleva 8l csbo®, y da valores pars los movimientos fundamentales de
alcanzer, mover, girar, asir, colocar en posicién, desenbonar y soltar. (Las tablas se encuentran en ¢l

spéndice uno)
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1.5.6.3 Principios de la econamfa de mavimientos

Los principios de la economia de movimientos log erearon fos esposos Gilbreth y los perfecciond Ralph
M. Barnes, y no son todos aplicables a todo trabajo, pero los mds generales se pueden clasiicar en tres
sulidivisiones principales: 1) al uso del cverpo humano, 2) a la disposicidn y condicion de los lugares de

trabajo y 3) al disedio de las herramientas y el equipo. A continuacisn se citan textualmente Stos

principios fundamentales segin la clasilicacion indicada:

1) Relativos al usa del cuerpo humana,

TPy | ‘e

. Ambas manos deben comenzar y tenninar mente los tos o div
bésicas de trabajo, y no deben estar inactivas al mismo tiempo, excepto durante los periodos de
descansu,
* Los movimientos de 1as manos deben ser simétricos y efectuarse simulténcamente al al¢jarse
del cuerpo y acercéndose a éste,
. Siempre que sea posible debe aprovecharse el impulso o fmpetu fisico como ayuda al obrero,
y reducirse & un minimo cuando haya que ser contrarrestado mediante su esfucrzo muscular.
* Son preferibles los movimicntos continuos en linea curva en  vez de los rectilineos que
impliquen cambios de direccidn repentinos y bruscos,
* Debe emplearse ¢l menor nimero de eienentos o therbligs, y éstos se deben limitar a los del
més bajo orden o clasificacidn posible, Estas clasificaciones, enlistadas en orden ascendente del tiempo
y el esfuerzo requeridos para levarlas al cabo, son:

a.Movimicntos de dedos

b.Movimientos de dedos y mudieca.

¢.Movimientos de dedos, muﬁcciu y antebrazo,

d.Movimientos de dedos, muiieca, antebrazo y brazo,

¢,Movimientos de dedos, mudecas, antebrazo, brazo y todo ¢l cuerpo.
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. Debe procurarse que todo trabajo gue pueda haeerse con los pies se ejecute al mismo
tiempo que ¢l efectuada con las ntanos, Hay que reconocer, sin embargo, que los movimientos

simultdneos de pies y manos son diticiles de realizar,

. Los dedos cordial y pulgar son Ins miis fuertes pura cl trabajo. El indice, el anulur y ¢l

mefiique no puede soportar o manejar cargas considerables por largo tiempo.

. Laos pics no pueden accionar pedales eficientemente cuando ¢l aperario estd de pie.
‘ ’ Loa movimicatos de torsién deben realizarse con los codos Nexionados,
* Para asir herramientas dehien emplearse las falanges,0 segmentos de los dedos, mds cercanos

a la palma de la mano,

2) Disposicidn y condiciones en ¢l sitio de trabajo:

* Deben destinarse sitios fijos para toda herramlents y todo  material, a fin de permitir a

mejor secuencia de operaciones y eliminar o reducir los therhiliga buscar y seleccionar,
. Hay que ulilizar depdsitos con alimentacién pror gravedad y entrega por cafda o
deslizamiento para reducir Jos tiempos alcanzar y mover; asf mismo, conviene disponer de expulsores,

siempre que sea poaible, para retirar aulomAticamente laa piezas acabadas,

i . Todos los materiales y fas herramientas deben ubicarse dentro del perfmetro normal de

i trabajo, tanto en el plano horizontal como en el vertical,

. Convlene proporcionar un asiento comodo al operario, en que sea posible tener la altura

apropinda para que ¢l trabajo pueda lievarse al cabo eficienteniente, allernando las posiciones de

sentado y de pie.
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* Se debe comtar con et atumbrado, ta ventitacion y la temperatura adecundos,

* Deben tenerse en consideracion los requisitos visuales o de visibilidad en la estacidn de
trabajo, para reducie al mimimo las exigenctas de tijacidn de la vista,

* Un buen rittio es esencial para flevar o cabo suave y attomdticatmette una operacion, y el
trabajo debe organizarse de manera que permita obtener i ritimo fdcil y naturaf siepre que sea

posible.

3) Disedio de tas herramientas y el equipo.

d Deben efectuarse, siempre que sea posible, operaciones mithtiples de tas herramientas
combinando dos o mds de ellas en 1ta sola, o bien disponiendo operacion aniltiple en los dispositivos

alimentadores, si fuera el caso (por ¢jemplo, en tornos con carro transversal y de torreta hexagonal).

¥ otros el tos de manejo deben estar ficilmente

. Todas las pal , manijas,
accesihles af operario, y deben disciiarse de manera que proporcionen la ventaja mecdnica maxima

poaible y pueda utilizarse el conjunto imuscular més fuere,
. Las piezas en trabajo deben sostenerse en posicidn por medio de dispositives de sujecion,
. Investiguese stempre Ia posibitidsd de utilizar herratmentas mecanizadas (cléctricas o de otro

tipo) o seminutométicas, como sprictatuercas y destornilladores molorizados y Haves de tereas de

velocidad, etc,
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1.5,6.4 Establecimiento de Esténdnres

E! establecimiento de esiéndares trala de agilizar ol trabajo de la asignacion de tiempos a una

determinada operacién, pucsto que ¢n su mayor pane corresponden a tiempos ef les de estud
de tiempos satisfactorios, E! fundamento de los datos esténdares esta en los estindares tabutados de
clementos, gedficas o diagratnas, tahlas que se recopitun pars pader efectuar la medida de un trabajo
espeeifico sin ta necesidad de medirlo con un crondmetra,

Para poder detenvinar fos tiempos esténdares es jo distingir loa el [ tes de fos

variabes, ¢l constante en aquél para el cual el tiemypo asignado per 4 para cuslquicr pieza en un

intervalo de tiempo, el variable cambiard dentro de una variedad especifica de 1rabajos.
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2 ANALISIS DE MERCADO

2.1 Antecedentes

Actualmente ¢l panorama econdmico de México, resulta deamdticaimente diferenie al existente hace
unas décadas, ya que Iejos de cucstionarse la conveniencin en términos econdinicos para la
macroeconomfa del pafs, de los esquemas politico-econSmicos en esas épocas de populismo y mercados
cautivos, como corriente ideulSgica reinante para ciertos paises, se hace notar el sentimiento de
permancucia en esos esquemas, que se arraigd en lo mas profundo de ls gente, matando la iniciativa, ¢l

deaco de mejorar los sistemas productivos, la calidad en los productos y acostumbrando al fabricante a

un exagerado margen de utilidad, con unt relativo eafuerzo dentro de un mercado cautivo,
El hecho es que, de un momento a otro, las empresas mexicanas tuvieron que enfrentarse, sin estar
preparadsa, a un mercado “libre”, contra empresas altamente productivas, integradas muchas veces

verticalmente, vanguardistas en diseiio y con uso de la tecnologla de punta a nivel mundial,

Dentro de este marco, existicron algunos sectores mas sfectados, por diversas causas, sin enibargo, el

sector textil, y en especial, el subsector de la confeccién, han sidv de los mas sfectados a la fecha, fo que

implica un reto mayor por resolver, y una de iss més grandes satiafacciones el conseguirlo.

2.2 Estudio de la demanda

El estudio de mercado debe pruporcionar Ia suficiente Informacidn de los integrantes del sistema psra
evitar los problemas imprevistos con los que s¢ encuentran muchos sistemas y desarrollos, por no

considerar aigunas preguntas que se debieron hacer para formular una correcta planeacidn,
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Los aspectos que se deben considerar son fos siguientes:

1. Los objetivos generales de la demands,

2. Los recursos organizacionales y necesidades.
3. Caracteristicas del mercado,

4. Condicidn y estructura de la campetencin,

5. Prefercncia y hébitas de los consumidores.

6. Requisitos de diseiio emanados de ln investigacion.

2.2.1 Objetivos generales de la demanda,

El presente estudio se realizd tomando como base una empresa dedicada a la fabricacién y distribucién

de untformes escolares, a la cual, en lo sucesivo se le llamard "Unif™,

El mercado de "Unif” representa ¢l més grande de la Repiiblica Mexicana, ya que agrupa a treinta y
slete escuelas, con un plan de desarrollo creciente, con mas de veinticinco mil alumnos de los niveles
socloecondmicos més altoa del pafs, lo que representa compras anuales de uniforines cscolares de casi

ciento noventa mil artfculos,

Esta Distribuidora tiene como objetivo principal satisfacer esta demanda y debe conciliar-dos aspectos

muy importantes ¢ incluso diferentes, dado que los uniformes que vende van acorde a los colores

institucionales de las lasy de 40 a |a imagen que estas quieren dar a la cotmunidad, asf como

a la preferencia que tienen los usuarios finales, dictada por ¢l mercado de |a moda.
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2.2.2 Recursos organizacionales y necesidades

El conjunto de funciones de plancacisn y control de operaciones ¢std determinado por:

1. Prediccion de la demanda.

2. Planeacién de operaciones.

3. Planeacion y control de inventarios.
4. Programaciéa de operaciones y

5. Despacho y control del progreso.
Estos elementos se describirdn brevemente relacionfndolos entre sf, ya que representan Ja base

fundamental de la organizacién de Ia empresa. Asimismo, se tratardn de determinar las necesidades

especificas para poder satisfacer Ia demanda descrita,

2.2.2,1 Prediccidn de la demanda,

Las tendencias de Ia demanda se pueden determinar cuantitativamente para Ja empresa y la
informacién mas relevante para tal efecto proviene de Ia demanda real reflejada en sus ventas.

La sajida de esta funcidn cs el cstablecimienlo de la cantidad de demanda esperada para los diferentes

productoa sobre algin periodo planeado. Esta salida es enviada a la funcidn de planeacién de

operaciones,
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2,2,2.2 Planeacidn de Operaciones

La entrada principal para la plancacion de operaciones proviene de ta prediccion de fa demanda, la que
suniinistra la hase pars determinar el nivel de actividades con ¢l cual deberd opernr durante el periodo

planeado.

Otras entradas provienen de la ingenieria, cancernientes a los procesos de produccién, nuevos
productos, modificaciones, secuencias de fabricacin, lista d¢ materiales, tiempos estandar de

operaciones, tiempos de preparacion, manuales de procesos, etc.

De finanzas proviene Ia tercera enteada, relacionando laa restricciones y limitaciones monetarias y

presupuestales.

Una de las salidas de csta funcién, s relaciona con la plsneaclon a largo plazo (ampliacién de la
fdbrica, nuevas adquisiciones), la segunda se relaciona con la plancacién a corto plazo y consiste
primordialmente en Ia asignacidn de los recursos disponibles a los requerimientas de produecién. Aquf
la distribucién de Ias instalaciones y aus mdquinas, el halanceo de ffncas, ¢l ndmero de tumos y las
decisiones de {abricar o comprar son tarca diaria con direccion hacia la plancacidn y control de

inventarios, asf como a la programacidn de operaciones.

2,2.2,3 Planificacién y control de inventarios

Las necesidades de materiales, materias primas y en gencral, suministros requeridos para satisfacer ¢l
plan de operaciones, los niveles adecusdos de inventarias, asf como su reposicirin y las existencias de

scguridad, son determinados por el control de inventarios,
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2.2.2.4 Programacin de opernciones,

Las entradas de esta fincidn provienen de tas solicitudes de fibricaciin de coutrol de inventarios, asi

coma Ia retroatimentacién paes ajuste de programas de¢ ordens de produccidn actualmente en praceso.

La salida de esta funci6n se encamina hacia el despachio en dinde se entregan las secuencias detafladas
de operacionea para laa actividades Individuaics de trabajo, #f como los tiempos de iniciacidn y

terminacion para ndu las operacioncs.

Esta funcién es fundimental puesto que determina los tamados de lot lotes y taa fechas de entrega, fa
restriceién de recurson, as( como [o4 ajustes de fa mano de obra y la utilizacidn de las facilidades

exiatentes.

2.2.2.5 Despachoy control del progreso.

La iniciacidn de la produccidn es su 1 bilidad, dina 1as solicitudes de maleriales y se realizan
4 P Y

los arregloa necemrios para cambiar el proceso de produccidn para la fabricacién de un nuevo articulo,
El progreso del tnbajo y ia disponibilidad de trabajadores, se monitorean constantemente para poder
tomar las accionet correctivas necesaring, determinando lis nuevas prioridades, mancjo de problemas

de personal, problemas relstivos 8 la calidad del producto, paradas del equipo, ete.

Este conjunto e decisiones conslituye una salida que vadirectamente a la programacidn de

operaciones y s¢ incluye en Ia ¢jecucidn siguiente de la funcidn de translerencia de programacion.
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2.2.3 Caracterfsticas del mercada

2.2.3.1 El merendo nacional de telas

El "Desarrolio estabilizador” de México, denominando asi a la politica econdmica de hace unos aios,
hizo de! pafs un gran mercado cautivo, en donde los fabricantes de gran escala, determinaban el precio

de venta al piiblico y los fabiricantes "menores™ competian con precio y calidad.

Con Ia apertura comercial, el pais vié transformarse o desaparecer 8 muchas emipresss, que
acostumbradas a altos mérgenes de wtilidad, nunca s¢ preocuparon por perfeccionar sus sistenas

productivos,

El impacta de Jas prendas confeccionadas con telas de mezehas preferenentente de algoddn y luna, es
mucho mayar que las que se integran con acrilico y poliéster, puesto que las fibras naturales son mds

agradables al tacto y tienen ventajes en la sensihilidad téemica del cuempo.
Las ventas en Ja Repulilica Mexicana, de las diferenies composiciones y tipos de tejido (tejido plano y
tejido de punto) son estacionales, para invierna las telas de lsna, tejido de punto (fleese) escasean en ¢l

mercado y sus precios generalmente ausnentan, mientras que para el verano, las telas delgadas o

ligeras, principrimente cl algodén son las que escasean.

2.2.3.2 La easticidad en los mercados cautivos de uniformes escolares

Al porcentaje de incremento o decremento en el gasto de una mercancia, asociado con el 1% de

aumento o descenso det ingreso se le Hama elasticidsd, Asf se ticne, que una mercancia con demanda
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cléstica ¢s un Jujo, una mercanein con une demanda no eldstica es necesarin y una con un elasticidad

) de ingreso negativo se denoming mercnncin inferior.

Con estos congeptos, se pusde decir que la Distrihuidora de unitormes "Unif™ que opera en un

conjunto de escuelas particnlares cuenta con una demanda no eldstica, lo que significa gue la mercancia

que allf se demnanda es necesaria.

2.2.3.3 El mercado de "Unif*

Para una poblacidn de 25,000 alumnos, de fos cuales 15,000 son hombres, y 10,000 son mujeres, los

estudios de campo nos muestran que para los diferentes articulos que se enumeran en ¢t cuadro (1)

tenentoa a sigulente disteibucién.
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CUADRO No. |

ANALISIS DEL MERCADO

MERCADO POTENCIAL VS. VENTAS REALIZADAS POR UNIF,

MERCADO MASCULINO

ARTS. COMPRAS
ANUALES
POR ALUMN

PANTALON L1

CAMISA 1.5

SACO 08

PANTALON

DEP 1.0

SHORT

DEP 1.0

PLAYERA 1.2

SWEATER 1.0

SUMA ART

MERCADO FEMENINO

ARTS. COMPRAS
ANUALES
POR ALUMN

FALDA 1.0

BLUSA 1.5

SACO 0.8

15,000 ALUMNOS

TOTAL TOTAL PORCENTAJE
ARTICULOS VENDIDO DEL
UNIF MERCADO

16,500 13,000 9%
22,500 6,421 29%
12,000 2,500 A%
15,000 15,000 100%
15,000 2,732 18%
18,000 17,587 98%
15,000 21,067 140%
114,000 78,307 69%

10,000  ALUMNAS

TOTAL TOTAL PORCENTAIJE
ARTICULOS VENDIDO DEL

UNIF RCADO
10,000 8,000 80%
15,000 1,137 48%
8,000 1,937 4%
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MERCADO FEMENINO 10,000  ALUMNAS

ARTS. COMPRAS TOTAL TOTAL PORCENTAIE
ANUALES ARTICULOS VENDIDO DEL
POR ALUMN UNIF MERCARO
FDADEP 1.0 10,000 3,988 40%
SHORT 1.0 10,000 16,540 165%
PLAYERA 1.2 12,000 8,152 68%
SWEATER 1.0 10,000 15,330 153%
SUMA ART 75,000 61,084 81%
SUMA AMBOS MASC Y FEM 189,000 139,391 4%
ARTICULOS COMPETENCIA 189,000 49,609 26%

En donde se puede observar claramente el tamaiio del mercado y el porcentaje ocupado por "Unif™,
por antfculo y género. El porcentaje ocupado por "Unif™ del mercado total, es mayor en los uniformes
femeninoa,(81 %) que en los masculinos (69 %), diferencia marcada por la tendencia de las mujeres
observar lo que usan y lo que usan sus compaiieras, y compararlo con lo que en teorfa corresponde a 1o

que ¢s comecto.

En un anélisis de los precios de vents de *Unif*se observé que el precio de la competencia ¢s al menos
un treinta y tres porciento mds barato que "Unif, factor que impacla en los arifculos que no ticnen un
distintivo oficial, talea como camisa y short deportivo para los hombres y la blusa y falda deportiva para
las mujeres, asf como también en los atfcul 0s que se considera su precio como excesivo, como los sacos

para ambos se Xos.
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Los renglones en donde se observa una venta mayor que ¢btamaio del mercado obedecen o un cambio

de modelo a media temporada.

El registro de ventas durante el ofio se nwestra en el cuadro (2) siguieate, en donde se relaciona con el
tamaiio del mereado y con el total de las ventas de "Unif*, para pader graficarlos y compararlos. Los
datos mostrados en el cuadro rellejan et comportamicnto de fos Ghimos tres afas con tendenciss

consideradas entre estable y a la baja.

CUADRO No. 2

ESTACIONALIDAD DE LLAS VENTAS DURANTE EL ANO

MES  VENDIDAS  MERCADO  VENTA ©  SUMATORIA
Ene 697 945 0.5% 0.5%
Feb 697 945 0.5% 1.0%
Mar 1,394 1890 1.0% 2.0%
Abr 6,970 9,450 5.0% 7.0%
May 9,757 13,230 7.0% 14.0%
Jun 19,515 26,460 14.0% 28.0%
Jul 25,090 34,020 18.0% 46.0%
Ago 36,242 49,140 26.0% 72.0%
Sep 25,090 34,020 18.0% 900%
Oct 5,576 1,560 40% 94.0%
Nov 2,788 3,780 20% 96 0%
Dic 5,576 7,560 4.0% 100.0%
SUMA 139,391 189,000 100.00%
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El cundro que se presenta a conlinuacion (G1), muestra dos grificas en donde la mayor indica el

; comportamicnto en general para el mercado y la menor para ¢l caso especilico de "Unil™

grdlicn uno

i

i

i’

f

[

|

{ VENTAS

| Distribuldora de uniformes “Unlf"

} 50,000

| 15,000

| 49,000

| 4 .00

| 3 30,000

| 25,000

§ 29,009

| E 15,000

: 16,009

! 5,008 7

! $re Feb Mar abr May Jun Jul Ago Sep Oct Mov Dic

' Meses

i

i
Durante ¢l mes de mayo se¢ empleza a notar ¢l ascenso de las ventas, eslo se debe a los alumnos que
pagan st inscripeidn 4 la Ia, después es creciente Ia gréfica hasta el mes de agosto en donde la

. mayoria de los alumnos de reinscripcion tienden a hacer sus compras, los meses subsiguientes se deben

. a las ventas de los productos en los qkuc hubo desabasto, y no es hasta que han ¢ntrado a clases que se
cumple con la mercanc(a. Para los meses subslguientes se tienen reposiciones de prendss rotas o

i

: perdidas la mayorfa, noindose un incremenio para diciembre por el frio y porque los ingresos de los

!

i padres de familia se incrementan en esta tenporada,

!

i

H
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2.2.4 Condicion y estructurn de In campetencia

En la estructura def subsector de la confeccion se ve clarmmente una alta fragmentacion, dado gue tiene
un proceso relativamente sencillo y poco intensivo en maquinaria. Una muestra de confeccionistus
nacionales nos indica que alrededor del 30% de la capacidad estd compuesta de empresas de menos de

10 empleados y ef grieso de la capacidad se concentra en empresas de 10 a 50 empleados. 4

Esta fragmemtacion se equipara a paises exportadores exitosos como Hong Kong y Turquia, y a pesar,
de que se demuestra que las empresas mas pequedias tienden a ser mids rentables que las grandes, pura
la distribuidora de unifornies "Unif™, existen aspectos donde la mayor escala representa en sf, una
ventaja importante, como en Ia compra de materia prima, creacidn de marcas, vanguardia en el diseiio,

posibilidad de cumplir cont la demanda requeridu, ete..

Por otra parte, el mereado ile uniformes escolares, representa un mercado cautivo, que ha prevalecido
en nuestro pafs. Sin embargo, lejos de estar ajeno a los problemas econdmicos y de competencia que ha
trafdo |a apertura comerciol a los fahiricantes de rapa en general, se ha visto afectado por la invasidn de
estos fabiricantes, que al no poder competir en ¢l mercado de la moda, han vacho la cara hacia los

pocus mereados cautivos que quedan.

2.2.5 Preferencin y hibitos de los consumidores

Se¢ pueden diferenciar dos aspectos muy importantes en el consumidor final, uno que corresponde al
servicio que el espera recibir; encontrar la mercancia que necesita en ¢l momento de ir a comprar,
buena atencidn, rapidez en ¢l servicio, un Jugar comodo y agradable, tener facilidadea para probarse la

mercancfa, poder pagar con diferentes instrumentos y la otra que corresponde 8 la mereancia que
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recibe, en la cual espera encontrar una excelente confeccion con telas adecuadas, diseiios con
. tendencias de moda (etallado, holgado, recto, scampanado, entthado) cou tatlas que correspondan a

las comerciales que el adguicre en otras ticndas departamentales y que al menos pueda distrutar por un

. aio de uso, con un precio razonable.

i~

i

P

; 2,2,6 Requisitos de diseilo emanados de la investigacion

1.

j

i

F

Los requisitos de disedo estarén supeditados a dos factares principales, el primero es que dentra del

i

: unifornie autorizado por la escuela ¢s posible incluir tendencias de la moda (anchar o angostar la
solapa, cucllos, etc) y el segundo, de las facilidades que se tengnn de maquinaria y su arreglo, asi como
de los accesorios o aditamentos y materinles existenles en inventario, lo que determina de alguna
manera la permanencia de alguna especificacion en el modela,

1

)

i

!
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3 Auilisis del Sistema de "UNII™

3.1 Estructura organizacionnd

La distribusdora *Unif™ ticne cuatro drcas, con las cuales desarrolla todas sus nctividades, cucnta con un
gerente geaeral encargado de ¢l arca administrativa, desarrollando las actividades de coordinacién y
control de las difereates dreas y el control finasciero. El departamento de compras, el depatamento de

ventas, y el almacén.

Para la fabsicacion de sus productos chentan con diversos maquileros a los que les proporcionan
algunos moldes para sus prendas y ademds tiene un conjunto de proveedores que les ayuda a cumplir

con su demanda en temporada alta,

Graficamente se muestran dos diagramas & continuacidn que nos permiten identificar la ruta de la

informacién a través de la compadiia ¥ el otro el flujo de la mercancia.

FLUJO DE INFORMACION FLUJO DE MERCANCIA
Cliente Clicate
Ventas Ventaa
Administracidn Admon,
Alinacén Almacén
/Compras Compras
Proveedores Proveedores
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3.2 Departamento de compras

Este depatamento estd compuesta por dos personas, una encargada para lus compras Jacales (Distrito
Federal y drea conutbada de la Cd. de México) y otra pars [ns compras fordneas, Pera las funciones ¢n
vealidad de cadn uno de ellos son diferentes, puesto que el encargado de compras lacales realiza las
compras de los productos para ventas locales y def imerior de la Republica, esto con base en un
prandstico de ventas que &1 elabora con los datas de las compras de afos anteriores y por diferencin Je
1a existencia de 1os diferentes articulos con ¢l alimeén, mds un margen de scguridad que &1 estima. Es
encargada tamhién de coordivar a los maquileros y proveedores de tados las antfculvs, asi conw de las
telas y estambre par su distribuctén. El coordinar maquileros consiste en realizar las nepacinciones
para determinar el precio que se pagard par los anieulos a por los rabajos realizados, asf como
también en cantrolar modelos, muestras, moldes, supervision de alleres, ete. El encargado de campras
fordneas se encarga ¢n realidad de concentrar los pedidos faréneos, por medio de vorreo electrdnico y
vin telefdnica y en coordinar {a entrega de la mercancia cuando este en existencia, asf como llevar el

control de la cobranza fordnen,

3.3 Depariamento de Ventas

La venta ds anticulos se realiza en algunas escuelas cn furma perntanente en algin saldn destinado para
esle efecto, pero tiene la desventaja de su horario, que es el mismo de la escuels, el control de sus
inventarios, y ventas lo realiza personal de "Unlf™ destluedo para ello, sin embargo la venta de
tenporada se realiza con ¢l siguiente sistema: En el momento ¢n que el padre de famiilia realiza la
inscripeidn o reinscripeidn de su hijo(s) en 1a escucla, le venden los uniformes por snticipado, para
posteriormente entregarscloa par media de un programa calendarizado de todas las escuelas, a 1a hora

de esta entrega, s¢ lleva mercancia adicional para aquellas padses de familia que no pagaron sus
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trae consecuentements un

unifornies pero que se sabe los requerirdn, sin embargn, este
desabssto y un acarreo de mercancia en forma constante que solo ocasiona que se malirate y redunda
en wn increnenty de costos, por su manejo y maltrato, Este departamento consta de cuatra elementos
coordinados por uno, los que vealizan fa cobranza y entrega de los uniformes, y se apoyan para las
Istiores en temparada de los grupos alteuistas existenies en las propiss escuclas, asociaciones de padres

de fanilia, elc.

3.4 Almacén

En esta dren de trabajo exisie un responsable qus coordina ¢l trabajo de otros cinco, y se encargan de
recibir Ia mercanc de fos maquileros y provecdores, y muchsa veces son los que dan el visto bugno de
la mercanc(s, Ia acomodan ¢n ¢l drea destinada par eflo, pero carccen de fus muchies wiicientes para
almacenar curreciamente la mercancia en temporada aita. El alnacén es responsable de surtic los
pedidos que le suministra ¢l departamento de Ventas por escucla, asf conto de las telas a los diferentes
maquileros de acuerdo con los factores y ordenes del depsriamento do Compras. Para ¢l control de
inventarios levan tarjetas manuales, y no lienen forma de selacionar una vez recibida la mercancle, ef

producto con el maquilero o proveedor,

3.5 Fisunray

Mucho del éxilo del negocio lo han querido basar en un adecundo mancjo del dinero, Sin embargo, con
tal de conseguir ¢l mayor provecho financiero las compras de los artlculos de los proveedores y la tela

para los maguileros la difieren tanto que provacan dessbasto debido a una carga excesiva de (rabajo
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para un determinado periodo. Ademids de Hevar al cabo las mdximas de la administracion del dinero,
cobrando con anticipacidn y difiriendo In mds posible los pagos a realizar. Esto provoea nuichas veces

dificrhades y problemas de actitud con fos maquileros y proveedores que tesbajan can ellos,

3.6 Conclusiones

La ventaja de poder explotar un mercado cautivo es evidente, puesto que con tantas Ineflclencias serfa
muy dificil sostener una empresa con estas caractensticas en una econonla abierta, sin embargo, el
mayor problema se advierte al ignorar el motivo par ei cual se cred *Unlf™ independientemente de
buscar wtilldades para ella, el poder cumplir con las expectativas del itlimo consumidor, ¢l padre de

Janmilla.

Y es que con este sistema el inico problema no es el desabasto, sino que al no controlar por compieto

el disenio y el corte, el cliente rectbe por un misimo antfeulo dos cosas diferentes, puesto que esto
depende de quien lo haya elaborado y sus sistemas de graduacion y tallaje, asf como también de lus
Jacliidades de fabricacidn y el control de calidad que cada magullero o proveedor posee, y por iiltimo al
no especificar ni estandarizar telas para los artfculos el cllente recibe por efemplo dos camisas de la

misma talla de diferente tamano, color, tipo de tela, corte, acabado y confeccién.
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4 PROFUESTA DE FUNCIONAMIENTO

Como se expuso anteriormente, todas fas freas dentro de uns empresa puedeit ser materia de estudio
para su optimizacion, sin cmbargo se centrard la ateacién en este capltulo en ¢l corazdn de s empresa,
"produccion” puesto que muchos de fos estudios que se realizen ent esla rea trac como cunsecuencia

la aptimizacidn de otras drcas de "Unit™. Dado que la definicidn del problema y sus objetivos, al igual

que ef estudio de fa demanda y del sistema *Unif™, se han presentado previ te, y que la proj
de optimizacidn organizacional se enuncid en ¢l caplinlo Il de Audfisis del Mereado, comn fos “recursos
organizacionales y necesidades® de nuestro sistema, no s¢ corre ¢l ricsgo de presentar este material sin
in metodojog(a expuesta anteriormente, sin embargo se tratarfn fas funciones en su comjunto de una

mancra general ¢n las conclusiones,

Asf{ mismo dentro de las funclones que sc desarrolian ¢n cita dres, nos concretaremos a 1s funcidn de
planeacién de s produccidn con fa metodologla de la Ingenierfs Industrial y algunas de sus
herramientas para ¢l andlisis de sus opersciones, puesto que lus funciones de programacisn de la

produccidn, inventarios, despacho y control de Ia produccidn, serisn materia de otro sndlisis.

4,1 Couceptos de Planeacidn de Operacioaes,

Las entradas de eata funcidn deberdn quedar lo més claro posible y bien especificas para ef caso que

nos ocups,

Demands; Suministrs la informacién para determinar ol nivel de actividad de s empresa pan ¢l

periodo plancado, cuadro uno y cusdro tres.
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Ingenieria; Proporcions todos los datos conccrnientes tanto para los anticulos existentes como para los
nuevos, de las secuencias de fabricacion, listas de materiales, tiempos esténdar de operaciones,

procesos de imanufactura.

Finanzas; Proporciona la informacisn de las limitaciones y restricciones econdmicas y presupuestales,

Evenualidades; Nos proporciona informacién de los integrantes del sistema, Las huclgas, los pedidos

de emergencia, recursos no disponibles etc,

El agrupamicnto de méquinas, su distribucion en planta, el balanceo y nivelacidn de la linea de
produccién, asf como Ja decision de fabricar o comprar, la cantidad de mano de obra necesaria, y ¢l
nimero de turnos constitiuyen, entre otras, las salidas de ésta funcidn que itnpactan en la planeacidn a
largo plazo de la empresa (ampliaciones de la fbrica, adquisiciones etc.) asf como en la planeacion a
coro plazo que consiste en la asignacion de los recursos disponibles a los requerimientos de
produccién. Esta informacién va directamente a plancacidn y controf de inventarios y programacidn de

operaciones.

4.1.2 Demanda

Se presenta un cuadro en donde se indican el nombre de los antfculos, su ndmero de molde, y el total
de prendas del mercado. Dado que se tiene llderazgo y control sobre el nercado, Ia estrategia serd la
de modificar o cambiar los arifculos de menor penciracién por parte de *Unif", y mantenerlo a un

preclo razonable en loa aftos posteriores a su introduccidn para no perder ventas,
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CUADRO No. 3

MERCADO MASCULINO
Artfeulo

Pantalén
Camisa

Saco

Pantaldén Dep.
Short Deportivo
Playera
Sweater

Suma

MERCADO FEMENINO
Artfculo

Falda

Blusa

Saco

Falda Deportiva
Shost Deportivo
Playenn
Sweater

Suma

Suma ambos géneros

Molde Cantidad
2301 16,500
1501 22,500
502 12,000
2501 15,000
2902 15,000
1902 18,000
901 15,000
114,000
Molde Cantidad
k]117) 10,000
1701 15,000
501 8,000
3103 10,000
2901 10,000
1901 12,000
902 10,000
15,000
189,000

Pigina - 41

Porcentaje
del mercado

9%
2%
2%
100%
18%
98%
140%

Porcentaje
det mercado

80%
48%
4%
40%
165%
68%
153%

74%



4.1.3 Ingenierin

Esta drea proporciona su informacion y desarrotta su trabajo a través de sus departamentos de Disciio,
¢ Ingenierfa. Como requisitos previos para el desarrollo de su trabajo, se encuentra la necesidad de
poder identificar las difercntes artfculos y las partes que los companen, por o que s¢ realiza una

clasificacién con los siguientes criterias,

La clasificacion de las artfculos serd de orden general, camenzando con el mimero mienor para la wltima
prenda que se wiiliza en tiempo de {rfo, (el abrigo) Ia numeracidn se hard con nimeros nones, para
poder insertar en caso necesario alguna otra prenda. El ndmero de molde para cada prenda seed de
cuatro dfgitos, los dos prinieros corresponden al tipo de articulo que s trats, los dos dltimos

corresponden a un ivo de moldes por atticulo,

El nimero de modelo de cada artfculo serd alfanumérico puesto que deberd contener la siguiente
informacién: I- Nimero de molde. 2- Clasificacidn de tels, 3- Color, 4- Talla y S- Fecha o clave
correspondiente al periodo de elaboracién, logrando con todo esto el poder identificar a cada prenda
con su procedencia, orden de fabricacidn, etc. para cualquier aclaracion posterivr relacionada con este
antfculo, asf como también estableciendo orden en el almacén, control efectivo y posibilidad de

automatizar los registros de inventarios,

CLASIFICACION DE ARTICULOS

Ndmero. Anticulo,
01 Abrigo
03 Gabardina
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Niimero.

0s
07

09

Kk
35
37
39
41
43

Anticulo,

Saco
Chamarra
Sweater
Chaleca
Sudadera
Camisa
Blusa
Playera
Halter, Top
Pantalén
Pants
Bermuda, Pescador
Short

Falda, Falda-
Pantalén

Vestido

Conjitnto Depontivo
Traje Sastre
Over-All

Especiales

Especiales
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CATALOGO DE COLORES

Color Clave
Negro NG
Blanco BL
Azul Rey AR
Az} Marino MA
Azul Cielo CL
Azul Pavo PA
Morado MO
Verde Jade JA
Verde Agua AG
Verde Limén Ll
Verde Militar Ml
Narsnja NA
Raojo RJ
Vino Vi
Rass Claro RS
Rosa Mexicano FU
Durazno bu
Mamey MY
Mostaza MZ
Amarillo Canario CA
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Color Clave

Café Tabaco TA
Café Claro (Caqui) RQ
Café Beige BG
Hueso {15)

CATALOGO DE TELAS

TELA CLAVE 0 SEGUNDO DIGITO
Planas Gruesas Primer Digito 0

Pafio Lana 0 0-4
Lana Cardada 0 5-9
Planas Medias Primer lelro delad

Gabardina 100 Al 0.9
Gabardina 65/63 bl 1 0.9
Gabardina $0/50 Pal 1 0-9
Gabardina 100 Po} 1 g9
Sargn 65/35 Pol/Lana 2 09
Terga) 100 Pol 3 09
Semilino 100 Pol 4 04
Lino 100 Lino 4 59
Planas Delgadas Primer Digito §

Popelina 100 Al 09
Popelina 65/3S Pal 09
Popelina S0/50 Pal 09
Tejido Punto Gruesas Primer Digitode 6 a 7

Flesse perchado 100 Acr 0-9
Flesse perchado 100 Alx 09
Flesse perchado 80/20 Alg/Pol 09
Flesse perchado S0/50 Pa . 09
Flesse perchado 65/35 Pal 09
Tejido Punto Medio Primer Diglto 8

Interlock 65/3$ g-9
Fibra conta 100 Pol 09
Piqué 100 Alg 0.9
Piqué $0/50 09
Tefido Punto Delgado Primer Digito 9

Shifon 100 Al 0-9
Shifon 50/50 Pal 09
Shifon 100 Pol 09
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4.1.3.1 Departamento de Diseito

Depende def drea de Ingenieria y su abjetivo principal es ¢l de poder coordinar y satistacer los
requerimicntos def cliente (escueta) con fos del usuario o clieme futaf (padre de familia) y lay
tendencias de la moda. El discfio ¢s considerads como una drea creativa, por fo que en la plancacion de
sus actividades se deberd trabajar por proyectos con mietas especiticas. Sus principales actividades son

las slgnientes:

Determvinar las dimensiones (Tsicas de cada antfeulo, debiendo establecer un criterio paea el crecimiento

y disminuclén de las diferentes talfas.

Establecer las tolerancias y especificaciones de foa moldes y afeulos terminados, Ancho de costura,
longltud de las pinzas, determinar |a onientacién del molde con respecto al hilo de Ia tels, a que lado
van cargados los tahlones, ai es necesario un proceso de planchado permanente, los diferentes disciios
de estampados y bordados asi como su ubicacion en la prends, tipo de entretels, ete. Una omisidn ¢n
esl¢ punto y afecta grave y directamente al tiempo asignado a algnnas operaciones de confeceidn. En
eate punto podriamos mencionar que la claboracién de una prenda o muestra fisica se considera

requisito indispensable como medio de retroalimentacidn para el depanamento.

Determinar [os materiales con [oa que se va a confecclonar, tipo de composicidn, dependiendo del

clima y tipo de prenda, colores y combinaciones, todo esto con el criterio de tratar de uniformar lo mds
pusible el mismo tipo de tela para diferentea artlculos, para lograr con ¢sto mayores descuentos pior el
volumen de campra, asf como aprovechar en ol corte loa espacios desperdiciados en prendas grandes
pars lograr sacar piczas completas de articulos mas chlcos. Como por cjemplo, si se utiliza gabardina de
algoddn para el panialdn de diario y para ef short deportivo, a la hora de trazar para un tendido de

panialén, s¢ podria sacar con fos espacios desperdiciados en el 1razo algdn short de talla chica.
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Diseiio especifica también las caracterfsticas de la prenda confeccionada, como dubles pespuntes, bies,
por lo que indirectamente esta determinando ¢l proceso de manufaciura, sin embargo deberd

considerar para sus especilicaciones, los aparatos, accesorios y materiales existentes para sus diseiios,
como por ejemplo, s¢ tiene un aparato para trabas de pantaldn que da un ancho de traba tenminada, de

un centimetro,

En la actualidad se cuenta en el mercado con computadoras para la elaboracion del disedo y
graduacién de moldes, asf como de 1a claboracidn de trazos para ¢l corte, esto no ¢s tolalmente
indispensable pero af agiliza el trabajo ¢n ¢l departamento de corte y le da posibilidad de una entrega ol
aiguiente departamento con mejor calidad, asf como es posible realizar 1os trazos por adelantado y
cuantificar exactamente 1a tela necesaria para el tendido, Si no se cuenta con esta méquina es necesario
establecer un prograna para el mantenimiento de moldes en cantdn y contar con un respaldo en papel
baterfa de cada uno, y trabajar con factores esténdar de rendimicento de tela, obtenidoa por medio de
los datos procesados estadisticamente obtenidos del control de corte de las ondenes de fahricacion

correspondicntes.

4.1.3.2 Departamento de lugenierfa

En este departamento se determinan las ias de operaciones y p de manufsctura, Para
este efecto se realizaron disgramas de flujo de materiales indicando el tipo de miquina en 1a que se
realiza {a operacién, después se realiza un diagrana de operaciones de proceso, asignando a la
secuencia ldgica de fabricacién un ndmero de operacién que pennite ir relacionando una detenninada
operacién a una érea enpecifica de trabajo, asf cono especificando laa caracteristicas del tipo y catibre
de aguja, color de bilo, tanto en aguja como en carreteles, ajuste de la alimentacién diferencial para

miquinas de cinco hilos, y especificando su accesorio en caso de ser necesario junto con su medida,
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Es importante destacar gue no exishe difereaciacion entre operaciones de orleado y ordeado con
puntada de sepuridad, cs decir entre miquinas de tres y cinco hilos, ya que esta prevista dnicamente la
existencia de miguinas de cinco hilos, duda su facilidad de conversion a mdyuinas de tres hilos,

afadiendo con esta accidn muchs flexibilidad af sistenta,

Después de fos diagramas de flujo y proceso se incluys Ia lista de fos factores estdndar refacionados con
¢f mismo nthuero de identificactn de operaciones, estos datos se recogieron de una investigacidn de

campo y s¢ presenta una validscidn de una parte de ellos por medio de un anélisis de MTM

r, tin antfeudo de medie diftcuitad, y

Para la realizacidn de los disgramas de flujo se detenming al ey
» medida que fue apareciendo ln pecesidad de ot méquing en una determinada posicidn se fue
agregando, logrando con todo esto poder presentar un arncglo preclintinar de méquinss, Se indics en
los diagramas las sifquinas agregades con utia sombra sobre elfas. E orden de los modelos pars fos

disgramnss fueron 1501, 1701, 1901, 1902, 901, 902, 2301, 2501, 2901, 2902, 3102, 3103, 501 y 502.

LOS DIAGRAMAS SE ENCUENTRAN EN EL ANEXO UNO
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Es necesario realizar estudios con MTM de loy elementos constantes en lus operaciones, y ¢l liempo
varighle es realmente el de cada operacion cuando pasa por la mdquina, cste valor se consigue con los
datos estdndares y estadisticos ¢n labar de canipa. Se definen pues tees casas especiales, definiendo sus
distancias méximas en pulgadas para ubicarlas en a tabla correspondicnte. [)omar una o dos piezas
para armar y separarlas al terminar. 2)igual al anterior més uno o dos piezas inds psra annar y
separarias al terminar, J)llenado de careeteles de hilo y su cambio sacando el carrctel vaclo de la
bohina ¢ insertanda ¢l Heno. Estas operaciones son efectuadas en mdquinas industriales pero sin
ningudn sistena neumidtico ni de cortahilo automético, sin embargo fa alimentacion se hace por
gravedad do Is estacidn anterior y se transporta por gravedad hacin Ia siguiente estacisn, también

cuenta con una navaja stornillada en ¢l pisalienzo para cortar ¢l hilo y poderla alimentar,

MOV‘ APy hdat tert £1t

Operacin uno: Tomar de una a dos piezas para armado y después de haber realizado la operacid

tomarla separéndola para su transporte.

Mano Izquierda Mano Derecha (IDEM)
TOMAR PIEZA.
mover brazo para
tomar pieza RE 30" 26.7
tomarls G 35
moverls M 30 30,7
colocarla 9.1
soltarla RL 20
SUMATM.U. )
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SOLTAR PIEZA TERMINADA 14 OPERACION

aleanzar RE A 9.4
tomar G 1.5
mav.hacia adelante M L 9.2

mov.hacla atrds

cortando hilo M 20" 221
mov. para alimentar M 20 2.1
soltar RL 2.0
SUMA T.M.U. 68

Los resultados en segundos son de catorce segundos para la operacidn uno y de veintitin segundos para
lu operacidn dos, dado que la diferencia entre ambas ea que la parte de "tomar una pieza” se repite,
duplicindose y la parte de “"soltarla® permanece constante. Es reaimente el mismo valor ¢l tomar una o
dos piezas, puesto qixe ¢l movimiento de la mano derecha es simulidneo al de la mano izquierda, y el
movimiento de la rodilla para levantar el pisa lienzos también es simulténeo al ¢star realizando el
movimiento bésico de colocar ¢n posicidn, La operacién de cambio de carrete] fise realizada con ¢l
mismo método y se estima en veinte segundos, en donde su frecuencia depende de la longitud de la

costura, pero nunca excede a més de un cambio por cada treiua minutos,

Esto nos indica que ¢! tiempo minimo para poder comenzar una operacidn y terminarla es de quince

segundos aproximadamente, y el tiempo de la operacidn dependerd de la longitud de la picza & coser,
de su forma, es decir 8i puede considerarse recla o curva, ¥ si €8 0 no ea necesano esiar ajuatando las
piczas mieniras se cose, como por ejemplo al estar cusiendo una falda plizada & su pretina. Un factor
muy importante que puede modificar ¢l tiempo de la operacion es cuslquier defecto en diseiio o corte,
por lo que tenga que estarse haciendo ajustes sobre fa mmlﬁ para su calncidencia, asf como tsmbién

1a fglia de marcas "piquetes™ para terminacidn o iniciacidn de 1a costura.
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4.1.4 Eventualidades

Esta entrada para 1a funcidn de planeacidn es muy importante puesto que nos permite determinar
tanto las holguras que son necesarias afadir a los factores esténdar de Ingenierin asf como fay

diferentes estrategias para que la planeacidn realizada sea factible,

Algunas de las factores & considerar son: La constante rotacion de personal asf como el ausentismo.
Esto s¢ debe a las condiciones de trabajo de 1a fébrica, el sistema de remuneracidn impuesto y al trato
que s¢ e do al personal, sin embargo, en este auhsector es muy alio ¢l (ndice de ratacion de personal
aiin con buenas condiciones gencrales de trabajo, para esto se suglere tener un porcentaje adicional de
costurcros, realizando actividades de apoyo, capacitandose (buscar programas de apoyo de la Secretaria
del Trabajo y Previsidn Social, o alguno vigente), y de acuerdo con una evaluacidn que se les haga dejar
a los menos capaces en actividades manuales como las de preparacién, coordinacién y acabado. Otro
factor ¢s ¢l desabasto real o ficticio, generado o provocsdo por los distribuidores de telas nacionalcs

para poder incrementar el precio de las telas de demanda en temporada,

4.2 Planeacitn de Operaciones

Esta funcidn tiene como salidas principalniente la division del trabajo, balanceo y nivelacidn de la linea
de produccion, la cantidad de mano de obra, y mimero de wrnos, ¢l agrupamicnto de maquinaria y su

distribucién en plants,

La tels para cl proceso parte del almacén de telas hacia ¢l departamento de corte, después se prepara y
pasa s departamento de confeccidn, para finalizar con su revisién, terminado y cmpaque en el
departamento de acabado y poderse almacenar al fin en el almacén de producto 1eriinado.

Graficaniente se tiene ¢l siguicnte diagrama de recorrido de actividades:
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Almacén Materia Prima

Departamiento de Corte

Depatamenta de Confeccion

Departamento de Acabado

Almacén Producta Teeminado

4.2,1 Departmnento de Corte

En este departamento se pueden realizar muchas econonifas para la empresa, puesto que impacta

mucho menos ¢l casta del personal que ¢l adecuado manejo y administracidn de la tela.

El proceso es relativamente sencillo pero tienen que tomarse en ¢uenta muchos factarcs para un
correcto desempeio, ya que un ervor aqul muchas veces ex irreniediable y ocasiona una gran pérdida.

Se realiza ¢l trazo de las prendas a cortar sobre papel y se determina el largo de los lienzos de tela,

* . iid.

s¢ van do los lienzos de tela y se calocan suscesivamente uno sobre otro, al
final s¢ coloca ¢l trazo y se conta con la cortadora, Alghnos de los sspecios a considesar son los
siguientes: Estin dibujadas en cl trazo todas las piczas del articulo a cortac?, Estdn al hilo Jas piezas?,
tos tienzos deben de ir todoa con Ia cara para arviba o por pases?, Pucden scomodarse los moldes en
diferente sentido o todos deben de ir con Ia base de tas piernas para el misma lado?, Cuéntas teiidas
tiene Ja tela?, Qué anchos tienen las piczaa?, ¢stdn consideradas marcas para empalmes?, Algdu espacio
se puede obtener reacomndando Ias piezas?, se puede disminuir Ia longiwd del trazo con un

reacomodo?, Para el tipo de lels con que tensidn se deben Jar los lenzos?, ele., ele,.
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Para este departamiento también existen cortadoras computarizadas, sin embargo a la fecha ef precio de

eslos no justifica su adquisicién con estos volimenes.

4,2,2 Preparacién

Es en este departamento que se realiza ¢f foleo de las prendas para validar la informacién de corte y
poder identificar cada picza con su talia y tefiida, Aqui sc solicitan al almacén de materiales toda la

habilitacidn necesaria y especificada en Ia orden para pasar s confeccidn,

4.2.3 Departamento de Confeccién,

En este departamento el proceso de manufactura, los accesorios, herramientas y sparatos cspeciales
conto gulas, dobladiliadores, ctc., asf como ¢l mancjo de los materiales, las condiciones de trabajo,
como iluminacién, temperaturs, humedsd, comodidad, amplitud, y 1a distribucidn del equipo ¢n planta
afectan fuertemente 1a tasa de produccidn. Sin embargo y a pesar de ser un departamento sustituible,
cosa que los otros dos anteriores s¢ consideran como indispensables, ¢» necesario conocer toda la
informacion que genera este departamento en su transformacidn pars poder realizar un contrato justo

¥ equitativo con los maquiladores y/o proveedores.

Para ¢l caso de fabricacidn propia uno de los aspectos més importantes s ¢l de manejo de personal y el

de tratar de encontrar una justa retribucién para su trabajo y esfuerzo, esto hace indispensable el
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estudio de cada operacion para determinar los factores estindar de produccidn y un sistema de pagos ¢

incentivos.

La herrantienta que se uliliza para este andlisis son el complemento de los diagramas de proceso, en los
cuales cxiste la misma referencia de operaciones y se especificon laa maquinas utilizadas, pero ademds
s¢ asigna un valor en décimas de segundo a la operacidn que s realiza, estn después s¢ convierte a un
formato d¢ horaa mininos y segundas y se obticnen resultados para el valor acumulado en tiempo,
tanto unitario camo para el pedido, as{ camo también del importe por operacion del pedido y de su
total. El importe de mano de obra que se indica comn "salario | casturero semaual® no incluye de

ninguna mancra impuestos ni prestacionea.

LOS DIAGRAMAS SE ENCUENTRAN EN EL ANEXO DOS
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La informacién que obtenemos al comparar estos diagrantas entre s{ y estudiaros de torma individual
cs la siguiente: Tiempo acumulado unitario y tiempo acumulado para el pedido, Estos valores son ¢l
mfnimo tiempo al que podemos aspirar ¢n s fabricacion de antfeulas, pero no constituyen el tiempn
real de fabiricacion, puesto que este tiempo esta en funcicn también de el mimero de veces que se
rompe ¢l hilo, y hay que ensartar nuevamente la agujs, csta en funcion del tiempo que el operario
pierde cuando tiene necesidad de levantarse, de el tiempo gue tarda en aprender su operacion, que se

denota por 1a curva de aprendizaje, que al tener lotes grandea y considerar una divisidn tan grande del

AR}

su impacto. Asf mismo el inporte o costo

wrabajo por opersci s¢ disminuye ¢
para el pedido constituye solamente una aproximacidn del costo de mano de obra directa para cse lote

en particular y na incluye el pago de impuestos ni prestaciones, sin cmbargo ¢l ticinpo por fraceidn y el

costo por fraccion pueden ayudar o las funciones de programacion y control de la produccidn, asf como

para ¢l catahilecimiento de factores para el pago de salasios ¢ incentivos,

El tiempo acumulado unitario nos sirve de base para calcular el ticmpo para ¢l pedido con un

porcentaje de holgura, encontréndonas con varios escenarios, ¢l Sptimo, el normal y ¢l de condiciones
adversas, ¢sta infurmacion pucde servir para la elaboracidn de un diagrama PERT. Eltiempo de
fabricacién en una linca de produceidn esta determinado por Ia operacion mds larga o durarcra, Para ¢l
caso que noa ocupa, s¢ ohserva qua para poder fabricar ciento ochenta y nueve mil antfeulos, se
necesitan operaciones de duracién méxima de 38 segundos, e incluyendo los valores del tiempo de
produceidn para condicionca adversas oblencitos un resuhado de 24 costureros para alcanzar la meta

de fabricacién,

Para encontrar el mejor arreglo de maquinaria y el balanceo de 1a Ifnca de produccidn, la informacién
de los diagramas, se auminsitd en una base de datos y s¢ ardend ¢n dos inforines difrentes. Ef primer
informe muesira en sus columnas ¢l nimero de molde, 1 actividad, rea, méquina y tiempo. La
aclividad se refiere a actividades que s¢ consideran previas a Ia operacidn denominada de preparacidn,
a la operacidn en af, y a una operacidn posterior que va al final para adomnarla o perfeccionarla, con
esto lo que conseguimos es un orden de precedencia, indicando 1aa miquinas y ¢l orden que se utilizan

RIS

en las diferentes operaciones. El drea determine una divisidn de las diferentes opersciones y también
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marca un onden o precedencia, Ias dnvas son: Delantero, Espalda, Hombros, Manga, COstado, Cuella,
Pretina (yue incluye aperaciones en cintiira tanto de camisa o pantaldn), Varios, que se una drea donde
s¢ realiza la ultima operncidn de confeccidn y en cada modelo puede ser diferente, por eso se denamina
asf. Y esle primer informe estd nrdenado por Area y Méquina, lo gue nos perimite visualizar cuales son
las mquinas mds usadas en una rca determinada. El segundo informe que se inchiye tiene una
colunna més gue ¢l anteriar, que se denomina "mimero de miquinas”. Esta colunna nos indica
cudntas méquinas aon necesarias en cada area y de que tipo, puesto que el ameglo del informe esta

hecho clasificando {a informacion por modelo, arca y mdquina,

Se incluye también la validacidn de la informacisn de la colunina de nimero de méquinas por medio de
un registro que nos mucsira el valor en décimss de minuto y el valor resultante ded minero de

miquinas ¢s de uno.

LOS INFORMES DE LA BASE DE DATOS SE ENCUENTRAN EN EL ANEXO TRES
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Después de analizar los disgramas se hace un concentrado comparando la precedencia de las mdguinas
para los diferentes modelos y Is cantidad necesaria por drea, y lo que s¢ observa es que uniendo
diferentes &reas no ¢s necesario datarlas de la misma mayuinania en forna independiente puesto gue
para un modelo las maquinas que no se utifizan cn una drea pueden servir para la siguiente, La unidn

de ércas quedé como sigue: Delamero y Espalda. Hambros, Mangas y Costados, Cuello y Pretina y por
dltimo Varios, En esta asignacidn de mdquinas ya se lamd en cuenta ¢l tiempo de Iz operacion parn
deterntinsr el ndmero que le corresponde por drea, ¢ liempo base ¢s de un minuto con dieciocho
segundos o uno punto treinta segundos, lo que implica necesariamente ¢l establecer dos turnos de

2t

para poder cumplir con nnestra meia de fabricacion es

trabajo, ya que el liempo mdximo por o
de un poco més de la mitad del tiempo que se tomo para el arreglo. La asignacion de costureros que
tengan mérgenea muy estrechos o que constituyan las operaciones critican le corresponde a

programacidn y despacho de operacionea, asf como también Ia asignacion de comodines o personal de

apoyo para una operacidn especifica, para el cumplimiento del plan de produccién.

El comparativo de |a niaquinacia aparece ¢n el ANEXO CUATRO, asf como también el acreglo de

méquinas definitivo, que comparandolo con ¢l preliminar tiene mucha coincidencia en mintero de .
méquinas, Posteriormente aparece una validacidn de algunos anticulos con su correspondiente

disgrama de flujo pero ya balanceado, ea decir habiendo tomado en cuenta el nimero y tipo de

méquinas necesarias para cada operacidn,

Este arreglo de maquinaria cuenta con veintiocho méquines en total y al laborar dos tumos de Irabajo
<8 como i en realidad existiera un arreglo de ¢l doble de maquinaria con un solo tumo de trabajo, Sin
embargo s¢ observa que queda un porceniaje en alginos casos de casi el treinta perciento de méquines
paradas y es que este arreglo de maquinaria lo que nos permite ¢s ¢l poder fabricar en una misma

tontl

planta, con Ia misma tecnologfa y controlando todo el p ) lus tait disfmiles como una camisa

o blusa y un pantalén de vestir o un shont.

Para Is planeacién de Ia produccién y para el establecimiento de factores esténdar de produccion se

deben tomar cn cuenta los faclores amteriormente expuestos asf como fambién, contemplar una holgurs
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en el tiempo de fabricacion que obedece & los dias festivos, oficiales y no oficiales asi como el periodo
de vacaclones que se establece para todos en lorma conjunta en Diciembre, Por lo que se establece
para utia semana de cuarenta y ocho horas laborales cuarenta y cinco, para trahinjar de Lunes a

Viernes, pero si no se cumple con el programa ir el Sdbado. Veinte dias al mes y once meses en el ana.

La contidad de personal para los diferentes departamentos del drea de Produccldn se muestra a

continuacién.
Departamenta Personal Cantidad
Diseio Diseador 1
Graduador |
Muestrista 1
Ingeniena Gerente Planta 1
Plancacion !
Prog.y Despacho 1
Control 1
Corle Teazador 2
Tendedor 4
Cortador 2
Preparacion Prepanadores 2
Confeccidn Costureroa 24
Coordinador 2
Supervisor 2
Acabado Manuales 4
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4.2.4 Acabado

Esta drea puede considerarse como el illimo control de calidad que se ¢jerce solire la mercancia.
puesto que en cada estacisn de trabajo se realiza una inspeceidn por et mismo operario dentro del
tiempo de ejecucisn de la misma operacidn. Y su objetivo final es la de preparar la prenda para que la

pucda recibir ¢l cliente. Eslo incluye el deshilado, revisidn, planchado, doblado, empacado y el colocar

etiqueta de papel o propaganda en ¢l caso que se requiera o este especiticado, El porcentaje de mano

de obra para este departamento es de aproximadamente un 20% del personal de confeccion.

A continuacién se mucstra ¢l Plan de Produccidn anualizado.

Pégina - 60



EL/PROGPROD

PLANEACION DE LA PRODUCCION

Corte y Prep : Confeccién : Acabado :
dun 1 3103 * * *
Jdun 2 3103 * * *
dun 3 3103 M * *
Jun 4 3103 * * *
Jul 5 3102 * 3103 * *
Jul 6 102 * 3103 *o3108 *
Jul 7 3102 2902 * 3103 * 3103 "
Jul 8 2902 * 3103 *3103 w
dut 9 2902 * 3102 * 3103 *
Ago 10 2901 2902 * 3102 * 3102 *
Ago 11 2901 * 3102 2902 ¥ 3102 *
Ago 12 2901 2501 * 2902 3102 2902 *
Ago 1 * 2902 2902 *
Sep 14 2501 * 2901 2902 » 2902 *
Sep 15 2501 * 2904 * 1 2002 *
Sep 16 2501 * 2901 2501 * 2001 *
Sep 17 2301 * * 2901 2501 *
Sep 18 2301 * 2501 * 2501 *
Oct 19 2301 ¥ 2501 * 2501 *
Oct 20 2301 * 2501 * 2501 *
Oct 21 2301 ¥ 2501 * 2501 *
Oct 22 2301 * 2301 v 2501 *
Nov 23 2301 ¥ 2301 ¢ 2301 *
Nov 24 1902 * 2301 ¢+ 2301 *
Nov 25 1902 * 2301 * 2301 *
Nov 26 1902 1901 * 2301 2301 *
Ofc 27 1901 * 2301 v 2301 *
oic 28 1901 * 2301+ 2301 *
Dic 29 1907 1701 * 1902 ¥ 2301 *
O{c 30 1701 * 1902 * 1902 *
Oic M1 d * *
Ene 32 1701 * 1902 1901 * 1902 *
Ene 33 1701 » 1901 * 1902 1901 "
ne 34 1701 ¢+ 1901 * 1901 *
Ene 35 1501 » 1901 1701+ 1901 bl
feb 36 1501 * 1701« 1901 1701 *
feb 37 1501 * 1701« 1701 *
feb 38 1504 * 70y« 1701 *
feb 39 1501 * 1701 * 1701 *
¥ar 40 1501 * 1501 * 1701 »
Mar 41 1501 * 1501 * 1501 *
Mar 42 1501 902 * 1509 * 1501 *
Mar 43 902 * 1501 * 1501 *
Nar 44 902 90% * 1501 * 1501 *
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EL/PROGPROD

PLANEACION DE LA PRODUCCION

Corte y Prep

*
*
»*

: Confeccidén

® * ¥ % % » % ¥ ¥

* % % %

Acabado

* % % F XS
—
oy
o
—

1501
1501 902

901 902
901 * 902
901 *
901 *
901 *
901
901 *

*

L

* % % %
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En este plan de produccidn s¢ observan tres columaas, que tienen desfasados los mimeros de los
modelos que se trabajardn en cf drea correspondicnte. Los meses estan divididos por semanas y estin

considerados los dias laborables.

4.8 Anglisis Financiero

Con ¢l andlisis finaciero tratancmos de establecer Jos pardmetros para una correcta negociacion con

maquileros de los procesos que d inamoa sustituibles o no indispensables. Y solo estén

considerados los renglones del costo que afectan al departamento de confeccidn, ya que el diseiio, ¢l
corte y ¢l acabado no existe manera posible de sustituirlos si se quiere controlar efectivamente ¢l

proceso,

RELACION DE GASTOS SEMANALES

costo o
Concepto personal s:::‘r‘i'oml importe
preparacion 2 150 300
costureros 24 250 6,000
coordinador 2 250 500
supervisor 2 50 700
vigilancia 4 300 1,200
admon, 3 450 1,350
impuestos 1 3,015 3018
refacciones 1 150 150
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Concepto

mantenimicnto
iz

hilos

renta
{ransparte
SUMA
utilidad

TOTAL

base d¢ trabajo

iy

modelo  factor
901 2.52
902 6.68
150! 3.10
1701 3.34
1901 348
1902 6.70
2301 2.55
2501 2.94
2904 5.18
2902 6.23
3102 2.92
3103 2.66

costo o
personal salario

semanal
! 150
! 30
1 500
! 400
! 250
20%
Y1) costurcros,
nidniero
prod sem semanas
2,419 6.30
6,413 1.60
2,9% 1.10
3,206 4.70
3,341 3,70
6,432 2.80
2,448 6.80
2,822 540
4,973 200
5,981 2.50
2,803 3.60
2,554 4.00

importe

prod 1ot
15,241
10,260
22,915
15,070
12,361
18,010
16,646
15,241
9,946
14,952
10,092
10,214

150
R[]
500
800
250
15,215
3,043

18,258

PRECIO
PAGAR

1.55
2.85
6.14
5.69
547
2.84

En este céloulo tontamos como base los datos obtenidos de la produccisn semanal con holgura, que

nuliplicado por el nimero de scmanas por artfculo nos da como producto fa columna de "prod total”

que nos sirve para validar la produccién necesaria en nucstea demanda inicial. El precio a pagar lo
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ohtenemos dividiendo ¢l costo de fabricar (confeccionar) por semana entre el nimero de aiculos

producidos por semana.
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CONCLUSIONES

Existen muchus arcas con posibilidad de ser mejoradss en "Unif™, sin embargo ¢s necesario hacer
énfasis en las que ticnen mayar impacto en el desempedo general de ta empresa. Ed cliente debe tener
artfculos homogeneos en calidad y en diseiio, asi como en tela y confeceitn, a un precio justo que no se
dispare de los existentes en ¢l mercado. Para logrsr esto debemos conocer cuales son los
requerimientos de produccidn y su costo asf como aprovechar I ventaja que nos da el volimen de
compras sl centralizarlas, y pars no tener un impacto ¢n el costo financiero tan importante, al tener
nueatras ventas con nna estacionatidad tan marcad, se puede negociar con los proveedores de telas,
créditos semejantes a los de sus distribuidores, de 120 disa y elaborar una estrategia de ventas psra
anticipar o alargar nuestro periodo de ventas. Se definieron aress estratégicas en ¢f proceso de
produccién como Disedio, Corte, Preparacion y Acabado, a las que se dehe dar especial atencidn puesto
que determinan en gran medida Ia posibilidad de poder trabajar bajo fos estdndares estudiados asi

camo [a calidad del producto,

Los sistemas do comunicacidn necesarios, loa registros de control y sus sistemas, que no se
mencionaron en cste desarrollo, son los gue van rectificando y orientando paulatinamente ¢l rumbo de

la empresa que por ser un sistema que unclona con seres humanos csif ¢n constante movimicnto, Sin

embargo se puede observar en este d lto, que la Ingenieria Industrial constituye una diaciplina

muy importante para poder analizar los sistemas productivos y de servicios para su optimizacién,
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EL/DIAGFLU/1501

DIAGRAMA DE FLUJO

e o
Dobladillo bolsa R 5 Over a delanteros
Bolsa a delantero :D/R Bata a espalda
Unir hombros 3/ R Dobladiilo mangas
tUnir mangas ilﬂ/
Cerrar costados R R Cerrar cuello
Pegar cuello a/
boladitio inf. cintura g
0jal g
Botén f
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EL/DIAGFLU/70N

DIAGRAMA DE FLUJO

s
Dobtadillo bolsa f iu Over a delanteros
Bolsa a delantero R R Pinzas a delanteros
Unir hombros R\\'SH'/; Dobladillo mangas
Unir mangas H“L//’

ve—-un

Cerrar costados Cerrar cuello

H
Pegar cuello H’////
Doladillo inf. cintura
ojal
Botén

ANEXO  UNO
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Dobladillo bolsa
Bolsa a delantero
Unir hombros

Unir mangas
Cerrar costados

Pegar cuello

0jal
Botén

EL/DIAGFLU/1901

DIAGRAMA DE FLUJO

e e
R SH Over a aletillas
k ‘/ﬁ Aletillas a delontero
R\\‘SH R
5 51 Pegar pufios a mangas
SH R

\x Doladillo inf. cintura

R
0

ANEXO UNQ
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Unir hombros
Unir mangas
Cerrar costados

Pegar cuello

0jal
Botén

EL/DIAGFLU/ 1902

DIAGRAMA DE FLUJO

ARTICULD PLAYERA
MODELO 1902

R 5H

R R

o
b
EN
t
l

Cerrar cuello

Doladillo inf. cintura

R
R
0 Dobladillo mangas
B
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Pegar botsas 1 vive

Unir hombros

Unir mangas

Cerrar costados
Pegar cuelto
Pespunte decorativo
Pegar pufios

ojat

Botén

EL/DIAGFLU/901

DIAGRAMA DE FLUJO

ARTICULO SWEATER
MODELO 901
R ————p5H Cerrar bolsas

e
H

W
S

o
t

|

SH
5H
K
K

Pespunte decorative
Pespunte decorativo
Cerrar cuello y puiios

Pegar cintura

ANEXO  UNO
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EL/DIAGFLU/902

DIAGRAMA DE FLUJO

e g

R 5H

R R
Unir hombros R S0 R
unir mangas S5H R SH
Cerrar costados éH R~ Cerrar cuelio y pufios
Pegar cuelio R \SQN l);egt‘a?tg'i‘:turn
Pegar pufios R K
ojal 0 K
Botdn 8
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EL/DIAGFLU/S501

DIAGRAMA DE FLUJO

ARTICULO SACO

MODELO 501
armar bolsas R~ 5H cerrar espalda vista
pegar bolsas
pinzas vista y forro cerrar mangas
Unir hombros R 5:/,5 plizar mangas

..... 3,

Unir mangas SH\ R K unir mangas forro
Cerrar costados 5H R cerrar costados forro

. 'é

: Pegar cuello &'/SH,' 5H

; cerrar pufios y cintura R--"5H K
K

; 0jal t
1

' Botén
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EL/DIAGFLU/502

DIAGRAMA DE FLUJO

ARTICULO SACO

MODELO 502
armar bolsas 5H cerrar espalda vista
pegar bolsas

f cerrar mangas

Unir hombros 5 R plizar mangas
Unir mangas SM\'R\‘EM unir mangas forro
Cerrar costados 5 R cerrar costedos forro
Pegar cuello f@/SH
cerrar puios y cintura R* 50 K
0jal é K
Botén B
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armar bolsas
cierre

encuartar costados
cerrar entrepierna
pegar pretina

ojal
Botdn

EL/DIAGFLU/2301

OIAGRAMA OE FLUJO

ARTICULO PANTALON
MODELOD 2301

R ,Re—5H over delant. y ojaleras

<

R M5H R

W x s
AN

SH R

§H 50 over dobladillo piernas
SH K

K

50 R over traseros y pretinas
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pegar bolsas

unir delanteros

unir traseros

encuartar costados
cerrar entrepierna
cerrar cardigan

pegar cardigan tobillos
Ojal

Botdn

EL/DIAGFLU/250)

DIAGRAMA DE FLUJO

e o
R Re=-5H cerrar bolsas
R S8 R
R/SH R
3 ’(/ SH

H R R cerrar resorte

=
>x x

R
0 S pespunte resorte
B

R)gﬂ pegar resorte
]
I
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dobladillo bolsa
pegar bolsa

unfr traseros
encuartar costados
cerrar entrepierna
pegar resorte
dobladillo inferior
0jal

Botdn

EL/DIAGFLU/2901

DIAGRAMA DE FLUJO

ARTICULO SHORT
MODELO 2901
R R 54

-—5H R unir delanteros

R”//m

SHF R 50

H R ‘/ﬂ cerrar resorte
5 SH

R
R¥ 50 K

0 RS K pespunte resorte
B

ANEXO  UNO

AVl



dobladitlo bolsa

pegor bolsa

encuartar un costado
encuartar otro costado
cerrar entrepierna
pegar resorte
dobladilto inferior
0jal

Botén

EL/DYAGFLU/2902

DIAGRAMA DE FLUJO

L
|

ARTICULO SHORY
MODELO 2902
R 5H

58 R

N R
R
R cerrar resorte
S St

SH X
RS K pespunte resorte

ANEXO  UNO
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EL/DIAGFLU/3102

DIAGRAMA DE FLWJO

. S
R R SM

over delanteros R 5H R

unir delanteros R éM R

unir traseros SN\‘j SH

pegar cierre 5H R

cerrar costados R ;M 50 over pretina
pegar pretina R%HK
: 0\‘515

Botén 8

K
\1) dobladillo invisible

ANEXO  UNO
A3




EL/DIAGFLU/3102

DIAGRAMA DE FLUJO

e
R R 54
over delanteros R SH R
unir delanteros R éM R
unir traseros 50 R} SH
pegar cierre 5H R
cerrar costados R glt SH over pretina
pegar pretina R%H K
O\RS K
Botdn B \D dobladillo invisible
ANEXO  UNO
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over pretina

over traseros
encuartar costados
dobladillo traseros
plisar falda

pegar pretina
dobladillo inferior
ojal

8otén

EL/DIAGFLU/3103

DJAGRAMA DE FLUJO

ARTICULO
MODELO

ANEXO  UND
Al

FALDA

3103
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DIAGRAMA DE PROCESO

CONCE
SALARIO 1 COSTURERO
FRACCION EQUIVALENTE
CANTIDAD DE ARTICULOS

EL/DIAPROC/901

SWEATER
— 901

—WIF—

CANTIDAD UNIDAD
250.00 PESOS
0:01:00 NINUTO

PIEZAS

15,000-00

SALARIO POR DIA 50.00 PESOS
SALARIC POR HORA 5.56 PESOS
SALARIOC POR FRACCION 0.09 PESODS
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA CALIBRE  COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIO MEDIDA
OPERACION AGUJA HILO HILO DIFERNCIAL EN
CARRETILLA MILIMETROS
1D R 70 8L 8L 7 / /
20 R 70 BL 8t / / /
4D SH 70 BL 8L / / /
50 R 70 8L 8L / / 7
60 PEGAR BOLSAS UN VIVO R 70 8L 5L / / /
6.1D  CERRAR BOLSAS CON OVER SH 70 BL BL / / /
HOMBROS - UNIR ESPALDA MAS DELANTERO SH 70 8L BL / / /
H1 PESPUNTE DECORATIVO R 70 BL BL / / /
» SH 70 8L BL / / /
MANGAS CLAVADO MANGA SH 70 BL BL / / /
M1 PESPUNTE DECORATIVO R 70 BL BL / / /
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 70 BL 8L / / /
3c POMER CINTURA DE KDG. SH 70 BL BL / / /
CUELLO PONER CUELLO DE KDG.LARGO SH 70 BL BL / / /
CUELLO PESPUNTE DECORATIVO R 70 8L BL / / /
VARIOS CERRAR PUNOS 70 BL BL / / /
VARIOS PEGAR PUNCS SH 70 BL BL / / /
A OJAL R 70 BL BL / / /
2A BOTON R 70 8L BL / / /

ANEXO UNO
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EL/DIAGPROC/902

DIAGRAMA DE PROCESO SWEATER
o0
1.0} 43
COMCEPTO CANTIDAD UNIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 25D.DD PESOS
FRACCION EQUIVALENTE D:D1:DD MINUTO
CANTIDAD DE ARTICULOS 1D,DDD.DD PIEZAS
SALARIO POR DIA 5D.DD PESOS
SALARIO POR HORA 5.56 PESOS
SALARIO POR FRACCION D.D9 PESOS
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA CALIBRE  COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIO MEDIDA
OPERACION AGUJA HILO HILO DIFERNCIAL EN
CARRETILLA MILIMETROS
1 R 70 BL 8L / / /
20 R 70 BL 8L / 7 /
4D SH 70 8L BL / / /
sD R 70 8L BL / / /
&0 R 70 BL BL / / /
HOMBROS UNIR ESPALDA MAS DELANTERO SH 70 BL BL / / /
H1 SH 70 BL BL / / /
pa ) R 7D BL BL / / /
MANGAS CLAVADO DE MANGA 5 70 BL BL / / /
3] SH 70 BL BL / / /
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 70 8L BL / / /
2C CERRAR CUELLO UN LADO R 70 BL BL / / /
CUELLO PONER CUELLO DE KDG SH 70 8L BL / / /
VARIOS CERRAR CINTURA DE KDG. R 70 BL BL / / /
VARIOS PONER CINTURA CERRADA DE KDG. SH 70 BL BL / / /
VARIOS CERRAR PUNCS R 70 BL BL / / /
VARIOS PEGAR PUNOS SH 70 BL BL / / /
1A OJAL 0 70 8L BL / / /
2A BOTON B 70 BL BL / / /

ANEXO

UNO
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EL/DIAGPROC/1501

DIAGRAMA DE PROCESOC CAMISA
UNTF
CONCEPTO CANTIDAD UNIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00 PESOS
FRACCION EQUIVALEMTE 0:01:00 MINUTO
CANTIDAD DE ARTICULOS 22,500.00 PIEZAS
SALARIO POR DIA 50.00 PESOS
SALARIO POR HORA 5.56 PESOS
SALARIO POR FRACCION 0.09 PESOS
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA CALIBRE COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIO MEDIDA
OPERACION AGUJA HILO HILO DIFERNCIAL EN
CARRETILLA MILIMETROS
1o DOBLADILLO BOLSA R 70 8L BL / GUIA s
2D BOLSA A DELANTERO R 70 8L 8L / COMPENSADO 2
3p OVER A DELANTERGS SH 70 BL 8L S / /
1E BATA A ESPALDA R 70 BL 8L / / /
HOMBROS UNIR HOMBROS R 70 BL BL / / /
(Ll DOBLADILLO MANGAS R 70 8L BL / DOBLADILLADOR 25
MANGAS PEGAR MANGAS SH 70 8L BL S / /
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 70 8L BL s / /
iCc CERRAR CUELLO R 70 BL BL / / /
CUELLO POMER CUELLO R 70 BL BL / / /
CUELLO segunda costura R 70 BL BL / COMPENSADO 2
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR CINTURA R 70 BL BL / PI1E DOBLAD 8
1A OJAL [+] 70 BL BL / / /
2A BOTON B 70 BL BL / / /

ANEXO  UNO
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EL/DIAGPROC/1701

IAGRAMA DE PROCESO BLUSA
__Ui”
CONCEPTO CANTIDAD UNIDAD
SALARIO 1 COSTURERC SEMANAL 250.00 PESOS
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00 MINUTO
CANTIDAD DE ARTICULOS 15,000.00 PIEZAS
SALARIO POR DIA S0.00 PESOS
SALARIO POR HORA 5.56 PESOS
SALARIO POR FRACCION 0.09 PESOS
NUMERDO DESCRIPCION MAQUINA CALIBRE COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIO MEDIDA
OPERACION AGUJA HILO HILO DIFERNCIAL N
CARRETILLA MILIMETROS
10 DOBLADILLO BOLSA R 70 BL BL / GUIA S
2D BOLSA A DELANTERO R 70 BL BL / COMPENSADO 2
30 OVER A DELANTEROS SH 70 BL BL § ; ;
HOMBROS UNIR HOMBROS SH 70 BL BL S / /
™ DOBLADILLO MANGAS R 70 BL BL / DOBLADILLADOR 25
MANGAS PEGAR MANGAS 5H 70 8L BL S / /
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 70 BL BL S / /
ic CERRAR CUELLO R 70 BL BL / / /
CUELLO PONER CUELLO R 70 BL BL / / /
CUELLO segunda costura R 70 BL 8L 7 COMPENSADO 2
VARIOS DOBLADILLO INFERICR CINTURA R 8L BL / PIE DOSLAD 4
iA 0JAL o] 70 BL BL / / /
2A BOTON B 70 BL BL / / /

ANEXO  UNO
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DIAGRAMA DE PROCESO

CONCEPTO
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL
FRACCION EQUIVALENTE
CANTIDAD DE ARTICULOS

EL/DIAGPROC/1901

PLAYERA
—_ 19071
TUNIE

CANTIDAD UNIDAD
25D.00 PESOS
0:01:00 MINUTO
12,000.00 PIEZAS

SALARIO POR DIA 50.00 PESOS
SALARIO POR HORA S.56 PESQS
SALARIO POR FRACCION 0.09 PESOS
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA CALIBRE COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIO MEDIDA
OPERACION AGUJA HILO HILO DIFERNCIAL EN
CARRETILLA MILIMETROS
jta] DOBLADILLO BOLSA R 70 [:18 8L / GUIA S
20 BOLSA A DELANTERO R 70 BL BL / COMPENSADO 2
4D OVER A ALETILLAS St 70 BL 8L s / /
50 ALETILLAS A DELANTEROS 70 BL 8L / 7 /
HOMBROS UNIR HOMSROS SH 70 BL BL S / /
P} UNIR PUNO KDG A MANGAS SH 70 8L BL S / /
MANGAS PEGAR MANGAS SH 70 BL BL s / 7
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 70 8L 8L 1 / /
/ / /
CUELLO PONER CUELLC R 70 8L 8L / / /
CUELLO segunda costura R 70 8L BL / COMPENSADO 2
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR CINTURA K BL 8L / GUIA 25
1A OJAL ] 70 BL BL / / /
2A BOTON B 70 BL BL / / /
ANEXO  UNO
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EL/DIAGPROC/ 1902

DIAGRAMA DE PROCESO PLAYERA
UNTE
CONCEPTO CANTIDAD UNIDAD
SALARIO 1 COSTURERD SEMANAL 250.00 PESOS
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00 MINUTO
CANTIDAD DE ARTICULOS 18,000.00 PIEZAS
SALARIG POR DIA 50.00 PESQS
SALARIC POR HORA 5.56 PESOS
SALARIO POR FRACCION .09 PESOS
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA CALIBRE COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIO MEDIDA
OPERACION AGUSA KILD Hilo DIFERNCIAL
CARRETILLA MILIMETROS
10 R 70 8L Bt / / /
20 R 70 BL 8L / / /
4D SH 70 BL BL s 7 7
50 R 70 BL BL / / 7
HOMBROS UNIR HOMBROS SH 70 BL 8L s / 7/
.. SH 70 BL BL S 7 /
MANGAS PEGAR MANGAS S5H 70 BL BL S / /
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 70 8L 8t 1 / /
2c CERRAR CUELLO UN LADO R 70 8L 38 / / /
CUELLO POMER CUELLO DE KDG. SH 70 BL BL s / 7
CUELLO segunda . costura R 70 BL BL / / 7/
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR CINTURA K 70 BL 8L / GUIA 25
VARIOS DOBLADILLO MANGAS X 70 8L BL / / /
i CJAL ] 70 BL 8L / / /
2A BOTON B8 70 B8t BL s /
ANEXO UNO
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DIAGRAMA DE PROCESO

PAN!ALON

EL/DIAGPROC/2301

— DNIF
CONCEPTO CANTIDAD UNIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00 PESOS
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00 MINUTO
CANTIDAD DE ARTICULOS 16,500.00 PIEZAS
SALARIO POR DIA 50.00 PESOS
SALARIC POR HORA 5.56 PESOS
SALARIC POR FRACCION 0.09 PESOS
NUMERGC DESCRIPCIDN MAQUINA CALIBRE  COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIO MEDIDA
OPERACION AGUJA HILO HILO DIFERNCIAL EN
CARRETILLA MILIMETROS
/ 90 BL BL / / /
7 OVER DELANTEROS PANTALON SH 90 BL BL [ / /
8D OVER OJALERAS SH 50 BL BL S / /
90 BOLSAS DELANTERAS PANTALON R 90 BL BL / PIE 2
100 PEGAR CIERRE PANTALON R 90 BL BL / PIE CIERRE
/ 90 BL BL / / /
COSTADOS CERRAR COSTADO PANTALON SH 90 BL BL 1 / /
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA PANTALON SH 90 BL BL 1 / /
COST1  OVER PIERNAS SH 90 8L BL s / 7
7 90 BL BL / / /
1P OVER PRETINA SH 90 BL BL S / /
PRETINA PEGAR PRETINA R 90 BL BL / / /
/ 90 BL BL / / /
1A OJAL / 90 BL BL / / /
2A BOTON / 90 BL BL / / /

ANEXO

UNO
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EL/DIAGPROC/2501

DIAGRAMA DE PROCESO PANTS
2507
UNTE
COMCEPTO CANTIDAD UNIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00 PESOS
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00 MINUTO
CANTIDAD DE ARTICULOS 15,000.00 PIEZAS
SALARIO POR DIA 50.00 PESOS
SALARIO POR HORA 5.56 PESCS
SALARIO POR FRACCION 0.09 PESGCS
NUMERC DESCRIPCION MAQUINA CALIBRE COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIO MEDIDA
OPERACION AGUJA HiLO HILO DIFERNCIAL EN
CARRETILLA MILIMETROS
/ 90 BL BL / / /
70 OVER DELANTEROS PANTALOM SH 90 BL BL S s /
9.2D0 CERRAR BOLSAS LATERALES DELS SH 90 BL BL S 1.5 /
9 BOLSAS DELANTERAS PANTALON R o0 BL BL / / /
I4 90 BL 8L / 14 /
2E OVER A TRASEROS PANTALON SH 90 8L BL / S /
COSTADOS CERRAR COSTADO PANTALON SH 90 BL BL 1 i /
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA PANTALON SH 90 BL BL 1 i /
/ 90 8L BL S / /
/ 90 8L BL / / /
2P CERRAR ELASTICO R 90 BL 8L S / /
3p PEGAR ELASTICO CINTURA SH 90 BL BL / / /
4P PEPUNTE ELASTICO RS 90 BL BL / / /
VARIOS CERRAR PUNOS KDG R 9D BL BL / / /
VARIOS PEGAR PUNOS KDG SH 90 BL BL / S /

ANEXO

UNO
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EL/DIAGPROC/2901

DIAGRAMA DE PROCESO SHORT
CONCEPTO CANTIDAD UNIDAD
SALARIO 1 COSTURERQ SEMANAL 250.00 PESQS
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00 MINUTO
CANTIDAD DE ARTICULOS 10, 000.00 PIEZAS
SALARIO POR DIA 50.00 PESOS
SALARIO POR HORA 5.56 PESOS
SALARIO POR FRACCION 0.09 PEsSOS
NUMERO DESTRIPCION MAQUINA CALIBRE  COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIO MEDIOA
OPERACION AGUJA HILO HILO DIFERNCIAL EN
CARRETILLA MILIMETROS
AR AR AN AR AR A T AR AN N AN TN R A A AR IR AN TR AR RN R T AR AR N RN R IR IR AN T A A RN A AT RR AR AR AR R RN NN T TR T RN
/ 90 8L BL / / /
1 DOBLADILLO BOLSA R 99 8L 8L S / /
2 BOLSA A DELANTE R 90 8L BL S COMPENSADO 2
7 QOVER DELA'ITEROS PINTALCN SH 9a 8L BL / S /
/ 90 8L BL / / /
2E OVER TRASEROS PANTALON SH 90 BL 8L / s /
7/ 90 8L 8L 1 / /
COSTADCS CERRAR COSTADO SHORT SH 90 BL BL 1 s /
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA SHORT SH 90 BL BL S S /
/ S0 8L 8L / / /
2p CERRAR ELASTICO R 90 BL 8L S / /
3r PEGAR ELASTICO CINTURA SH 90 BL 8L 7/ / /
4P PEPUNTE ELASTICO RS 90 8L BL / 7 /
A 90 8L 8L / / /
VARIOS DOBLADILLO INF.CAMIiSA X 90 8L 8L / GUIA /

ANEXO  UNO
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EL/DIAGPROC/2902

DIAGRAMA OE PROCESO SHORT
ard
UNTF
CONCEPTO CANTIDAD UNIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00 PESOS
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00 MINUTO
CANTIDAD DE ARTICULOS 15,000.00 PIEZAS
SALARIO POR DIA 50.00 PESOS
SALARIO POR HORA 5.56 PESOS
SALARIO POR FRACCION 0.09 PESOS
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA CALIBRE COLOR COLOR ALIMENT. ACCESDRID MEDIDA
OPERACION AGUJA HILO HILO DIFERNCIAL EN
CARRETILLA MILIMETROS
/ 90 8L 8L / / /
10 DOBLADILLO BOLSA R 90 8L 8L s 7 7
2D  BOLSA A DELANTERO R 90 BL BL s COMPENSADO 2
7D OVER DELANTEROS PANTALON SH 90 BL BL 7 s 7
7 90 8L BL / / 7
2E OVER TRASERGS PANTALON SH $D BL BL / s /
7 90 BL BL 1 7 7
/ $0 8L BL / / 7
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA SHORT SH 90 BL 8L s s /
7/ 90 BL BL / / /
2P CERRAR ELASTICO R 90 8L 8L s / /
3p  PEGAR ELASTICO CINTURA 54 90 BL 8L 7 7 7
4P PEPUNTE ELASTICO RS 90 BL BL 7/ / /
j / 90 BL BL 7 / /
VARIOS DOBLADILLO INF.CAMISA K 90 BL BL 7 GUIA 7

ANEXO  UNO
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DIAGRAMA DE PROCESC

CONCEPTO
SALARIO 1 COSTURERQ SEMANAL
FRACCION EQUIVALENTE
CANTIDAD DE ARTICULOS
POR DIA

EL/DIAGPROC/3102

FALDA
3102

TONlE

CANTIDAD UNIDAD
250.00 PESOS
0:01:00 MINUTO

10,000.00 PIEZAS

SALARIO 50.00 PESOS
SALARIO POR HORA 5.56 PESOS
SALARIO POR FRACCION 0.09 PESOS
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA CALIBRE COLOR COLOR ALIMENT. ACCESORIQ MEDIDA
OPERACION AGUJA HILO HILOD DIFERNCIAL EN
CARRETILLA MILIMETROS
/ 90 BL BL / / /
110 UNIR DELANTEROS FALDA SH 90 BL BL S / /
120 PEPUNTE DEC.FALDA R 90 8L BL / COMPENSADQ 2
/ 90 8L BL / S /
/ 90 8L 8L / / /
3E UNIR TRASEROS FALDA 5u 90 8L 8L S S /
4E PEGAR CIERRE FALDA R 90 8L BL / / /
/ 90 8L BL / / /
COSTADOS CERRAR COSTADO S5H 90 BL BL s S /
/ 90 BL 8L s / /
iP OVER PRETINA SH 90 BL BL s / 7
PRETINA PONER PRETINA PAKRTALON SH 90 BL 8L S / /
/ 90 8L BL / / /
VARIOS DOBLADILLO INVISIBLE D 90 8L 8L / / 7
/ 90 BL BL / GUIA /
1A QJAL o] 9Q BL Bt / / /
2A BOTON B 90 BL BL / / /

ANEXO  UND
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EL/DIAGPROC/3103

DIAGRAMA DE PROCESO FALDA
3103
UNTF
CONCEPTO CANTIOAD UNIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00 PESOS
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00 MINUTO
CANTIDAD DE ARTICULOS 10,000.00 PIEZAS
SALARIO POR DIA 50.0D0 PESOS
SALARIO POR HORA S.56 PESOS
SALARIO POR FRACCION 0.09 PESOS
NUMERO DESCRIPCION KAQUINA CALIBRE COLOR CDLOR ALIMENT. ACCESORID MEDIDA
CPERACION AGUJA HiLO HILO DIFERNCIAL EX
CARRETILLA MILIMETROS
V4 90 8L BL / / /
1 / 90 BL 8L S / /
7 90 BL aL / 7 /
SE OVER TRASEROS SH o0 BL BL / s /
/ 90 8L Bt / / /
TOSTADOS CERRAR COSTADOS SH 90 BL BL S s /
COST 2 PLISAR FLADA R 0 BL 8L / PlE PLISADOR
COST 3 OOBLADILLO TRASEROS R 90 8L BL / / /
/ o0 BL 8L / / /
1®» QOVER PRETINA R 90 BL 8L / / /
PRETINA PEGAR PRETINA R 90 BL BL / / /
/ 90 BL BL / / /
/ 90 BL BL / / /
VARIOS OGBLABILLO INFERIOR X 90 BL 8L / / /
/ 90 BL 8L / / /
1A OJAL [} 90 BL BL / / /
2A BOTON 8 90 [:{% 8L / / /

ANEXO UKD



EL/FACTSTD

FACTORES ESTANDAR
FACTOR EQUIVALENTE 0:01:00

NUMERO DESCRIPCION MAQUINA  FRACCION TIEMPO
OPERACION UNITARIA SEC

10 DOBLADILLO BOLSA R 0.3300  0:00:20

20 BOLSA A DELANTERO R 0.9167  0:00:55

] DVER A DELANTEROS SH 0.4100  0:00:25

4 OVER A ALETILLAS 5H 0.3333  0:00:20

50 ALETILLAS A DELANTEROS R 1.0000  0:01:00

& PEGAR BOLSAS UN VIVO R 1.3333  0:01:20

6,10  CERRAR CON OVER BOLSAS SH 0.4167  0:00:25

(] OVER DELANTEROS PANTALON 5H 0.3367  0:00:20

80 OVER OJALERAS 5 0.4167  0:00:25

9 BOLSAS LATERALES DELS. R 1.5000  0:01:30

9.10  VISTAS A BOLS.LAT.DELS. R 0.8333  0:00:50

9.2D  CERRAR BDLSAS LAT DELS, 5H 0.5000  0:00:30

100 PEGAR CIERRE PANTALON R 2.5000  0:02:30

10 UNIR DELS FALDA 5H 0.6167  0:00:37

120 PESPUNTE DEC. FALDA R 0.6667  0:00:40

1€ DOS BATAS A ESPALDA R 0.5833  0:00:35

P13 OVER TRASEROS PANTALON 5H 0.3367  D:00:20

3t UNIR TRASEROS FALDA 5H 0.6167  0:00:37

4E PEGAR CIERRE FALDA R 2.5000  0:02:30

5¢ OVER TRASEROS 5H 0.4100  0:00:25

HOMBROS  UNIR DOS BATAS R 1.0000  0:01:00

HOMBROS UNIR ESPALDA MAS DELANT 5H 0.5000  D:00:30

H1 PESPUNTE DECORAYIVO R 0.5000  0:00:30

[, DOBLADILLO CON APARATO R 0.5800  D:00:35

oM PEGAR PUNO KDG A MANGA SH 0.3500  0:00:21

MANGAS  CLAVADD MANGA 5H 0.8300  0:00:50

1] PESPUNTE DECORATIVO R 0.5000 g:ggzgg

COSTADDS CERRAR COSTADD 5H 0.6667  0:00:40

COSTADOS CERRAR COSYADO PANTALON M 1.0000  0:01:00

COSTADOS CERRAR COSTADO SHORT 5H 0.7500  0:00:45

COSTADOS ENTREPIERNA PANTALON SH 0.8333  0:00:50

COSTADOS ENTREPIERNA SHORT SH 0.7000  0:00:42

COST 1 OVER PIERNAS PANTALON SH 0,4167  0:00:25

COST 2 PLIZAR FALDA R 2,5000  0:02:30

COST 3 DOBLADILLO TRASEROS R 0.5000  0:00:30

ANEXO  UND
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FACTORES ESTANDAR

NUMERC OESCRIPCION
OPERACION

1 DOBLADILLO BOLSA

20 BOLSA A DELANTERO

30 OVER A OELANYEROS

4 OVER A A LLAS

50 M.EYILLAS A DELANTEROS
& PEGAR BOLSAS UN VIVO
6,10  CERRAR CON OVER BOLSAS
7 OVER OELANTEROS PANTALON
60 OVER OJALERAS

] BOLSAS LATERALES DELS.
9.1D  VISTAS A BDLS.LAT.DELS,
9.20  CERRAR BOLSAS LAT DELS.
100 PEGAR CIERRE PANTALON
110 UNIR DELS FALDA

120 PESPUNTE DEC. FALDA

1€ 00S BATAS A ESPALDA
2E  OVER TRASEROS PANYM.ON
3E  UNIR TRASEROS

4E  PEGAR CIERRE FALDA

S5E  OVER TRASEROS

HOMBROS UNIR DOS BATAS
HOMBROS UNIR ESPALDA NAS DELANT
Ll PESPUNTE DECORATIVO

14 DOBLADILLO CON APARATO

24 PEGAR PUNC KDG A MANGA
HANGAS CLAVAOD MANGA

M1 PESPUNTE DECORATIVD

COSTADOS CERRAR COSYADO

COSTADOS CERMI COSTADO PANTALON
COSTADOS CERRAR COSTADO SHORT
COSTADOS ENIREPIERIA PANTALON
COSTADOS EMTREPIERNA SHORY

COST 1 OVER PIEINAS PANTALON
COST 2 PLIZAR F

CosT 3 ODGLADILI.O FRASEROS

EL/FACTSID

FACTOR EQUIVALENTE

NAQUINA

=Xxx ==

= =

=x

kg gzuu‘z DA VID T NNV T LIV O

== =

XD NAANTVAUINT DA OWU
EEXXETT

FRACCION

UNITARIA

0.3300

ANEXQ  UNO
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EL/DIAPROC/901

DIAGRAMA DE PROCESO SWEATER
90"
TTNE

CONCEPTO CANTIDAD

SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00

FRACCION EQUIVALENTE 0:01:05

CANTIDAD DE ARTICULOS 15,000.00

SALARIO POR DIA 50.00

SALARIO POR HORA .56

SALARIO POR FRACCION 0.09

NUMERO DESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERO TOTAL TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULD POR ACUMULADO PARA EL ACUMULAOD
PIEZA FRACCIDN UNITARIO PEDIDO PEDIDO
1 R 0.3300 0 0.00D0 0:00:00 06:00:00 0.00 0.00
20 R 0.9167 0 .0000 0:00:00 0:G0:00 0.00 0.00
4D SH 0.3333 0 0.0000 0:00:00 0:00:00 0.00 0.00
] R 1.0000 o 0.0000 0:00:00 0:00:00 0.00 6.00
6D PEGAR BOLSAS UN VIVO R 1.3 2 5666 0:02:40 0:02:40 39,999.00 39,999.00
6.1D CERRAR BDLSAS CON OVER SH 0.4167 2 0.8334 0:00:50 0:03:30 12,501.00 52,500.00
HOMBRCS UNIR ESPALDA MAS DELANTERO 5H D.5000 1 0.5000 0:00:3C 0:04:00 7,500.00 60,000.00
H1 PESPUNTE DECORATIVO R .5000 1 0.5000 6:00:30 0:04:30 7,500.00 67 506.066
| SH 0.3500 0 0.0000 0:00:00 0:04:30 0. 67 500 00
MANGAS CLAVADO MANGA SH 0.8300 2 1.6600 0:01:40 0:06:10 24,900.00 92 06.00
M1 PESPUNTE DECORATIVO R 0.5000 2 1.0000 0:01:00 0:07:10 15,000.00 107,400.00
COSTADOS CERRAR. COSTADOS SH 0.6667 2 1.3334 0:01:20 0:08:30 20,001.00 127,401.00
3C PONER CINTURA DE XD 5H 1.0000 1 1.9000 0:01:00 0:09:30 15,000.00 142,401.380
CUELLO PONER CUELLO DE KDG LARGD 5H 1.3000 1 1.3000 0:01:18 0:10:48 19,500.00 161, 1901.00
CUELLO PESPUNTE DECORATIVO R 1.0000 1 1.0000 0:01:00 0:11:48 15,000.00 176 901.00
VARIOS CERRAR PUNOS R 0.3333 2 0.6666 0:00:40 0:12:28 999.00 186,900.00
VARIOS - PEGAR PUNGS SH 0.6667 2 1.3334 0:01:20 0:13:48 20,001.00 206,901.00
1A OJAL 3 0.7500 3 2.2500 0:02:15 0:16:03 33,750.00 240,651.00
BOTON R 0.7500 3 2.2500 0:02:15 0:18:18 33,750.00 274,401.00
13.4767 25.0000 18.2934 0:18:18

AREXO

Dos
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OIAGRAMA DE PROCESO

CONCEPTI
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL

FRACCION EQUIVALEN

CANTIDAD DE ARTIWLOS

SALARIO POR DIA
SALARIO POR Hi

HORA
SALARIO POR FRACCION

SWEATER

o7 —
URTE

CANTIDAD
250.00

EL/DIAPROC/901

NUMERQ DESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADO COSTO ACUMULADD
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDI0OC
1D R $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
20 R $0.00 $6.00 £0.00 $0.60
4D 54 $0.00 $0.00 $0.00 36.00
50 R $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
60  PEGAR BOLSAS UN VIVO R $0.25 $0.25 $3,703.61 $3,703.61
5.10 CERRAR BOLSAS CON OVER 5K $0.08 $0.32 $1,157.50 $4.861.11
HOMBROS UNIR ESPALDA MAS DELANTERD S 300 $0. $694 . $5.555_54
H1  PESPUNTE DECORATIVO R $0.D5 $0.42 $694.44 $6,250.00
2M 54 $0.00 $0.42 $0.00 $6,250.00
MANGAS CLAVADD MANGA 5H $0. .57 $2,305.56 $8.555.56
M1  PESPUNTE DECORATIVO R $0.09 $0.65 $1,3BB.B9 $9.944.44
COSTADOS CERRAR COSTADOS 5y $0.12 $0.79 $1.851.94 $11.796.35
3C  PONER CINTURA DE KD 5K $0.09 $0.88 $1,388.89 $13,185.28
CUELLO POWER CUELLO DE KDG. unao S8 $0.12 $£1.00 $1,B05.56 $14.990.83
CUELLO PESPUNTE DECORATIVO R $0.09 $1.09 $1,388.89 316,379.72
VARIGS CERRAR PUNGS R $0_06 S15  $9, $17.305.56
VARIOS PEGAR PUNOS SH $0.12 $1.23 $1,851.94 $19,157.50
1A OJAL R 30.21 $1.49 $3,125.00 $22,282.
2h  BOTON R $0.21 $1.69 $3,125.00 $25,407.50

ANEXO

25,407.50
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DIAGRAMA DE PROCESO

S%ATER

EL/DIAGPROC/902

UNTE
CONCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE :01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 10,000.00
SALARIO POR DIA 50.00
SALARIO POR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERO TOTAL TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULO POR ACUMULADO PARA EL  ACUMULADO
PIEZA FRACCION UNITAR!C PED!DO PEDIDO
i R 0.3300 0 0.0000 0:00:00 0:00:00 0.00 0.00
2D R 0.9167 0 0.0000 0:00:00 0:00:00 0.00 0.00
4D SH 0.3333 0 0.0000 0:00:00 0:00:00 D.0O0 0.00
50 R 1.0000 0 0.0000 0:00:00 0:00:00 0.00 0.00
60 R 1.3333 0 0.0000 0:00:00 0:00:00 .00 8.D00
HOMBROS UNIR ESPALDA MAS DELANTERO SH 08.5000 1 0.5000 0:00:30 0:00:30 5,000.00 5,000.00
H1 SH 0.5000 0 0.0000 0:60:00 0:00:30 0.00 5,000.00
oM R 0.3500 0 0.0000 0:00:00 0:00:30 0.00 5,000.00
MANGAS CLAVADO DE MANGA SH 0.8300 2 1.6600 0:01:40 0:02: 10 16,600.00 217,600.00
M1 SH 0.5000 0 0.0000 0:00:00 0:02:1 21,600.00
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 0.6667 2 1.3334 0:01:20 0:03: 30 13,334. .00 34,934 .00
2c CERRAR CUELLO UN LADO R 0.3300 1 0.3300 0:00:20 0:03:49 3, "300.00 38,234.00
CUELLO PONER CUELLO DE KDG SH 0.7500 1 0.7500 0:00:45 0:04:34 7 500.00 45,734.00
VARIOS CERRAR CINTURA DE KDG R 0.3333 1 0.3333 0:00:20 0:04:54 3,333.00 49,067.00
VARIOS PONER CINTURA CERRADA "DE KDG. SH 1.0000 1 1.0000 0:01:00 0:05:54 10,000.00 59,067.0C
VARIOS CERRAR PUNOS R 0.3333 1 0.3333 0:00:20 0:06:14 3,333.00 62,400.00
VARIOS PEGAR PUNOS SH 0.6667 1 6667 0:00:40 0:06:54 6,667.00 69,067.00
1A OJAL o] 0.7560 0 0.06000 0:00:00 0:06:54 0.60 6%,067.00
BOTON 8 0.7500 0 6.0600 0:00:00 0:06:54 0.00 69,067.00
12.1733  11.0000 6.9067 0:06:54

ANEXO  DOS
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EL/DIAGPROC/902

DIAGRAMA DE PROCESO SWEATER
9072
UNTF
CONCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 10,000.0C
SALARIO POR DIA 50.0C
SALARIO POR HORA 5.50
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERG DESCRIPCION MAGUINA COSTO ACUMULADO COSTO ACUMULADO
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDO
pi] R $D.0D $0.00 $0.00 $0.00
2 R $0.D0 $0.00 $0.00 $0.00
40 SH $0.DD $G.D0 $D.DD $0.00
5D R $0.00 $G.00 $D.00 $0.00
&D R $D.00 $0.D0 $0.D $0.00
HOMBROS UNIR ESPALDA MAS DELANTERO SH $0.05 $0.D5 $462.96 $462.96
H1 SH $0.0D $D.D! $0.00 $462.
2M . R $D.00 $0.D5 $0.00 $462.96
MANGAS CLAVADO DE MANGA SH $0.15 s0.2D %$1,537.p4 $2,000.00
M1 SH $D.0D $D.2 $0. $2,000.00
COSTADOS CERRAR COSTADGS SH $D.12 $0.32 $1,234.63 $3,234.63
2C CERRAR CUELLG UN LADO R $0.03 $D.35 $305.56 $3,540.19
CUELLO PONER CUELLO DE KDG SH $D.07 $0.42 $694.44 34,234,
VARIOS CERRAR CINTURA DE KDG. R $0.D3 $0.45 $308.61 $4,543.24
VARIOS PONER CINTURA CERRADA DE KDG. SH $0.09 $0.5 $925.93  $5,469.17
VARIOS CERRAR PUNOS R $0.D3 $D.58 $3D8.61 277.78
VARIOS PEGAR PUNOS SH $0.06 $0.64 $617.31 $6,395.D9
1A OJAL ] $D.00 $0.64 3D.00 $6,395.09
2A BOTON B $0.00 $0.64 $0.00 $6,395.09
&
6,395.09
ANEXG  DOS
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EL/DIAGPROC/ 1501

DIAGRAMA DE PROCESO CAMiSA
UNTE
CONCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERD SEMANAL .DD
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 22,500.00
SALARIO POR DIA 50.0
SALARIO POR HORA .S
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERO TOTAL TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULC POR ACUMULADO PARA EL  ACUMULADO
PIEZA FRACCION UNITARIO PEDIDO PEDIDO
1 DOBLADILLO BOLSA R 0.33 1 .33 0:00:20 7,425.00 7,425.00
20 BOLSA A DELANTERO R 0.9167 i 0.9167 0:00:55 20,625.75 28,050.75
30 OVER A DELANTEROS SH 0.41 2 0.82 0:00:49 18,450.00 46,500.75
1E BATA A ESPALDA R 0.5833 1 0.5833 0:00:35 13,124.25 59,625.00
HOMBROS UNIR HOMBROS R 1 1 1 0:01:00 22,500.00 82,125.00
™ DOBLADILLO MANGAS R 0.58 2 1.16 0:01:10 26,100.00 108,225.00
MANGAS PEGAR MANGAS SH 0.83 2 1.66 0:01:40 37,350.00 145,575.00
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 0.6667 2 1.3334 0:01:20 30,001.50 175,576.50
1c CERRAR CUELLO R 0.4167 1 0.4167 0:00:25 ,375.75 184,952.25
CUELLO PONER CUELLO R 2 1 2 0:02:00 45,000.00 229,952.25
CUELLO segunda costura R 0.6667 1 0.6667 0:00:40 15,000.75 244,953.00
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR CINTURA R 1 1 1 0:01:00 22,500.00 267,453.00
1A GJAL [¢] 0.25 6 1.5 0:01:30 33,750.00 301,203.00
2A BOTON 8 0.25 6 1.5 0:01:30 33,750.00 334,953.00
9.90 28.20 14.89  0:14:53

ANEXO
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EL/DIAGPROC/1501

DIAGRAMA DE PROCESO CAMISA
DNTF
CONCEPTO CANT IDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 22,500.00
SALARIO POR DIA 50.00
SALARIO POR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERD DESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADDO COSTO ACUMULADD
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDO
10 DOBLADILLO BOLSA R $0.03 $0.03 $687.50 $687.50
2D BOLSA A DELANTERO R $0.08 $0.12 $1,909.79 $2,597.29
30 OVER A DELANTERCS SH $0.08 $0.19 $1,708.33 $4.305.5
1€ BATA A ESPALDA R $0.05 $0.25 $7,215.21  $5,520.83
HOMBROS UNIR HOMBROS R $0.09 $0.34 $2,083.33 $7,604.17
™ DOBLADILLO MANGAS R $0.11 $0.45 $2,416.67 $10,020.83
MANGAS PEGAR MANGAS SH $0.15 $0.60 $3,458.33 $13,479.17
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH $0.12 $0.72 $2,777.92 $16,257.08
1c CERRAR CUELLO R $0.04 $0.76 $868.13 $17,125. 21
CUELLOD PONER CUELLO R .19 $0.95 $4,166.67 $21,251.88
CUELLO segunda costu R .06 $1.01 $1,388.96 322 680.83
VARIOS DosuoxLLo INFERIOR CINTURA R $0.09 $1.10 $2/083.33 $24.,764.17
1A OJAL [¢] $0.14 $1.24 $3,125.00 $27,889.17
2a BOTON B $0.14 $1.38 ;; 8%2"1)3 $31,014.17

ANEXO
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EL/DIAGPROC/1701

DIAGRAMA DE PROCESO BLUSA
ONTF
CONCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 15,000.00
SALARIO POR OIA 50.00
SALARIO POR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERC DESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERO TOTAL TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULO POR ACUMULADO PARA EL ACUMULADC
PIEZA FRACCION UNITARIO PEDIDO PEDIDO
i OOBLADILLO BOLSA R 0.33 1 0.3300 0:00:20 0:00:20 4,950.00 4,950.00
20 BOLSA A DELANTERC R 0.9167 1 0.9167 0:00:55 0:01:15 13,750.50 18,700.50
3 OVER A DELANTEROS SH 0.41 2 0.8200 0:00:49 0:02:04 12,300.00 31,000.50
0 0.0000 0:00:00 0:02:04 0.00 31,000.50
HOMBROS UNIR HOMBROS SH 0.5 1 0.5600 0:00:30 0:02:34 7,500.00 38,500.50
> ™ DOBLADILLO MANGAS R 0.58 4 1.1600 0:01:10 0:03:44 17,400.00 55,900.50
: MANGAS PEGAR MANGAS SH 0.83 2 1.6600 0:01:40 0:05:23 24,900.00 80,800.50
w COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 0.6667 2 1.3334 0:01:20 0:06:43 20,001.00 100,801.50
=) ic CERRAR CUELLO R 0.4167 1 0.4167 0:00:25 0:07:08 6,250.50 107,052.00
CUELLO PONER CUELLC R 2 1 2.0000 0:02:00 0:09:08 30,000.00 137,052.00
CUELLO segunda costura R 0.6667 1 0.6667 0:00:40 0:09:48 10,000.50 147,052.50
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR CINTURA R 1 1 1.0000 0:01:00 0:-10:48 15,000.00 162,052.50
1A GJAL o 0.25 ] 1.5000 0:01:30 0:12:18 22,500.00 184,552.50
2A BOTON B 0.25 ] 1.5000 0:01:30 0:13:48 22,500.00 207,052.50
0 0 0.0000 0:00:00 0:13:48 .00 207,052.50
0 o] 0.0000 0:00:00 0:13:48 0.09 207,052.50
[ Y 0.0000 0:00:00 0:13:48 0.00 207,052.50
8.82 27.00 13.80 0:13:48

ANEXO  DOS
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DIAGRAMA DE PROCESO

EL/DIAGPROC/ 1701

UNTT
CONCEPTO CANTIDAD
SALARIO T COSTURERO SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 15,000.00
SALARIO POR DIA .
SALARIO POR HORA .
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERO OESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADO COSTO ACUMULADO
CPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDO
1D DOBLADILLO BOLSA R $D.03 $0.D3 $458.33 $458.33
2D BOLSA A DELANTERO R $D.D8 $D.12 $1,273.19 $1,731.53
30 OVER A DELANTEROS SH $0.08 $0.19 $1,138.87 $2,870.42
$0.00 $0.19 $0.00 $2,870.42
HOMBROS UNIR HOMBROS SH $0.05 $0.24 $694.44  $3,564.86
™~ DOBLADILLO MANGAS R $D.11 35 $1,611.11  $5,175.97
MANGAS PEGAR MANGAS SH $D.15 $D.5D $2,3D5.56 $7,481.53
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH $D.12 $D.62 $1,851.94 $9,333.47
ic CERRAR CUELLO R $0.04 $D.66 $578.75 $9,912.22
CUELLO PONER CUELLO R $0.19 $0.85 $2,777.78 $12,69D.00
CUELLO segunda costura R $0.D5 $D.91 $925 . $13,615.97
VARIOS DOBLADILLO INFERICR CINTURA R $0.09 $1.00 $1,388.89 $15,004.86
1A OJAL o] $0.14 $1.14 $2,083.33 $17,088.19
2A 80TON B $D.14 $1.28 $2,083.33 $19,171.53
$0.00 .28 $D.00 $19,171.53
$0.00 $1.28 $0.00 $19,171.53

ANEXO 0OS

$0.00
19,171.53
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DIAGRAMA DE PROCESO

CONCEPTO
SALARIO 7 COSTURERD SEMANAL
FRACCION EQUIVALENTE
CANTIDAD DE ARTICULOS
SALARIO POR DIA
SALARIO POR HORA
SALARIO POR FRACCION

DESCRIPCION

MAQUINA FRACCION

EL/DIAGPROC/ 1901

v
"
m
5

NUMEROC
POR

TIEMPO
ARTICULO POR CUMU
FRACCION UNITARIO

TIEMPO
ACUMULADO
PEDIDC

gtV

DOBLADILLO BOLSA
BDLSA A DELANTERC
OVER A ALETILLAS
ALETILLAS A DELANTEROS

UN

"PEGAR MANGAS

CERRAR COSTADOS

PONER CUELLO

segunda costura

DOBLADILLO INFERIOR CINTURA

EAVE R

WOROX

0.33
0.9167
3333

1
0.5
0.35
0.83
0.6667
0
2
0.?667
0.25
0.25

9.09

ANEXO

VIW= = 2 ON NN = NN b -

0:00:20
0:00:55
:00:40
:02:00

O OND—==00
0
SOLOOND W
NoobooONO

COOOOUOOOO0O0
QOO0 0000

0:13:16

OOOOOODOOODOO.

3,960.00
14.960.40
22.959.60
46.959.60
52.959.60
61.359.60
81.279.60
97,280.40
97.280.4D

00

121,280.40
129280.80
141,280.80
150,280-80
159,280.80



6E°V

EL/DIAGPROC/1901

DIAGRAMA DE PROCESO PLAYERA
1901
UNTE
CONCEPTO CANT IDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 12,000.00
SALARID POR D 50.00
SALARIO POR nORA 5.56
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERG DESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADO COSTO ACUMULADO
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDO
1D DOBLADILLO BOLSA R $0.03 $0.03 $366.67 $366.67
2D BOLSA A DELANTERO R $0.08 $0.12 $1,018.56 $1,385.22
4D OVER A ALETILLAS SH $0.06 $0.18 $740.67 $2.125.89
5D ALETILLAS A DELANTERCS R $0.19 $0.36 $2,222.22 $4,348.11
HOMBROS UNIR HOMBROS SH $0.05 $0.41 $555.56 $4.903.67
2M  UNIR PUNO KDG A MANGAS SH $0.06 $0.47 S$777.78 $5.681.44
MANGAS PEGAR MANGAS SH $0.15 $0.63 $1,844.44 $7.525.89
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH $0.12 $0.75 $1.481.56 $9.007.44
$0.00 $0. $0.00 §$9,007.44
CUELLO PONER CUELLO R $0.19 $0.94 $2,222.22 $11.225. 67
CUELLO s costura R $D.06 $1.00 $740. $11.570.44
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR CINTURA K s0.09 $1.09 $7,111.11 S13 081.56
1A QJAL [} $0.07 $1.16 .33 s13 914 .89
2A BOTON B $0.07 $1.23 $833.33 $14.748.22
14,748.22
ANEXC  DOS
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ODIAGRAMA OE PROCESO

COMCTEPTO
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL
FRACCION EQUIVALENTE
CANTIDAD DE ARTICULOS
SALARIO POR DIA
SALARID POR HORA
SALARIO POR FRACCION

PLAYERA

EL/DIAGPROC/ 1902

NUMERGC DESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERO TOTAL TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULO POR ACUMULADO PARA EL  ACUMULADO
PIEZA FRACCION UNITARIO PEDIDO PEDIDO
10 3 0.3300 1] 0.0000 0.00 0.p%
20 R 0.9167 a 0.0000 0.00 0.00
4D SH 0.4100 1] 0.0000 0.00 0.00
5D R 1.0000 0 0.0000 0.00 0.0
HOMBROS UNIR HOMSROS SH 0.5000 1 0.5000 9,000.00 9,000.00
P} SH 0.3500 1} 0.0000 .60 9,000.00
MANGAS PEGAR MANGAS SH 0.8300 2 1.6400 25,880.00 38,880.00
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH 0.6657 2 1.3334 24,001.20 62,881.20
2c CERRAR CUELLC UN LADO R 8.3300 1 0.3300 5,940.00 68,821.20
CUELLO PONER CUELLO DE KDG. S5H 1.0000 1 1.000C 18,000.00 86,821,
CUELLO segunda costura R 0.6667 0 0.0000 .00 86,821.20
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR CINTURA K 1.0000 1 1.0000 18,000.00 104,821.20
VARIOS OOBLADILLO MANGAS K 0.5333 2 1. 19,198.80 124,020.00
1A OJAL 1] 0.2500 0 0.0000 0.00 124,020.00
2A BOTON B 0.2500 o] 0.0000 0.00 124,020.00
9.0334 10.0000 6.8900 0:06:53

ANEXO

00s
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EL/DIAGPROC/1902

DIAGRAMA DE PROCESO PLAYERA
ONTF
CONCEPTO
SALARIO 1 COSTURERQ SEMANAL 250 00
FRACCION EQUIVALENTE - 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 18,000.00
SALARIO POR OIA 50.00
SALARIO PCR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION 0.09
OPE;MERO DESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADO COSTO ACUMULADO
Al
FRACC PED'DD
R RN AN A R N R A A AR R AR AR ET AR AN AR A A A AR AR R AT A
10 R $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
2D R $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
4D S5H $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
Sb R $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
HOMBROS UNIR HOMBROS SH $0.05 $0.05 $833.33 $833.33
2M SH $0.00 $0.0 $0.00 $833.33
MANGAS PEGAR MANGAS SH $0.15 $0.20 $2,766.67 $3,600.00
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH $0.12 $0.32 $2,222.33 $5,822.33
2C CERRAR CUELLO UN LADO R $0.03 $0.35 $550.00 $5,372.33
CUELLO PONER CUELLO DE KDG. SH $0.09 $0.45 $1,666.67 $8,039.00
CUELLO segunda costura R $0.00 $0.45 $0.00 $8,039.00
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR CINTURA K $0.09 $0.54 $1,666.67 $9,705.67
VARIOS DOBLADILLO MANGAS K $0.10 $0.64 31, V77767 $11,483.33
1A OJAL [¢] $0.00 $0.64 $0.00 $11,483.33
2A BOTON B $0.00 $0.64 $0.00 $11,483.33

11,483.33

ANEXO  DOS
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EL/DIAGPROC/2301

DIAGRAMA DE PROCESO PANTALON
ONTF

CONCEPTO CANT IDAD

SALARIO 1 COSTUREROC SEMANAL 250.00

FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00

CANTIDAD DE ARTICULCS 16,500.00

SALARIO POR DIA 50.00

SALARIO POR HORA 5.56

SALARIO POR FRACCION 0.09

NUMERO DESCRIPCION MAQUINA FRACCION HNUMERO TOTAL TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULO POR ACUMULADO PARA EL  ACUMULADD
PIEZA FRACCION UNITARID PEDIDO PEDIDO

/ 0.0000 [y 0.0060 0:00:00 0:00:00 0.00 0.00
Fd OVER DELANTERCS PANTALON SH 0.3367 2 0.6734 0:00:40 0:00:40 11,111-10 11,111.10
8D OVER OJALERAS SH 0.4167 2 0.8334 0:00:50 0:01:30 13,751.10 24,862.20
9 BOLSAS DELANTERAS PANTALON R 2.0000 2 4.0000 0:04: 0:05:30 66,000.00 90,862.20
100 PEGAR CIERRE PANTALON R 3.0000 1 3.0000 0 0:08:30 49,500.00 140, .362.20
/ 0.0000 0 0.0000 ] 0:08:30 0.00 140 362 20
COSTADQOS CERRAR COSTADO PANTALON S5H 1.0000 2 2.0000 0 0:10:30 33,000.00 173, 1352.20
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA PANTALON SH 0.8333 2 1. 0 0:12:10 27,498.90 200 861.10
COST1  OVER PIERNAS H 0.4167 2 0.8334 ] 0:13:00 13,751.10 214 612.20
/ 0.0000 4} 0.00090 0 0:13:00 0.00 214, 1612.20
ir OVER PRETINA SH 4167 1 0.4167 ] 0:13:25 875.55 221,487.7'5
PRETINA PEGAR PRETINA R 3.1667 1 -1667 0 0:16:35 52 250.55 273,738.30
/ 0.0000 ] 0.0000 Y 0:16:35 0.00 273,738.30
iA OJAL / 0.7500 1 0.7500 Y 0:17:20 12,375.00 286 113.30
2A BOTON / 0.7500 1 0.7500 0 0:18:05 12 37'5 00 298, .488.30

13.0868 17.0000 18.0902 0:18:05

ANEXO DOs
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OIAGRAMA OE PROCESC

PANTALON

EL/DIAGPROC/2301

— 2301
UNTE
COMCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 0.00
FRACCION EQUIVALENTE :01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 16,500.00
SALARIO POR DIA 50.00
SALARIO POR HORA .54
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERO OESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADO COSTO ACUMULADO
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDO
/ $0.00 $0.00 $0.00 $0.08
70  OVER OELANTEROS PANTALON 5H $0.06 $0.04 $1,028-81 $1,028.81
8  OVER OJALERAS SY $0.08 $0.16 $1.273.25 $2.302.06
9D  BOLSAS DELANTERAS PANTALON R $0.37 $0.51 $6,111.11 $8.413.17
10D  PEGAR CIERRE PANTALON R $0.28 .79 $4.583.33 $12.996.50
/ $0. 00 N 20.00 $12,996.50
COSTADOS CERRAR COSTADG PANTALON SH £0.19 $0.97 $3,055.56 $16.052.06
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA PANTALON SH $0.15 $1.13 $2.545.19 $18,598.25
COST1  OVER PIERNAS SH Jo8 $1.20 $1.273.25 $19.871.50
/ $0.00 $1.20 $0.00 $19.871.5
1P OVER PRETINA SH $0.04 $1.24 $636.63 $20,508.13
PRETINA PEGAR PRETINA R 0. $1.56 $4,838.01 $25.346.14
! $0.00 $1.54 $0.00 $25.345.14
14 OJAL 7 $0.07 $1.41 $1,145.835 $26.491.97
2An  BOTON / $0.07 $1.68 $1.145.83 $27.637.81
27,637.81
ANEXO  DOS
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EL/DIAGPROC/2501

DIAGRAMA DE PROCESO PANTS
—2501
ONTF
0 CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250 00
FRACCION EQUIVALEWTE 0:01:0
CAWTIDAD DE ARTICULOS 15, aao aa
SALARIO POR DIA ‘
SALARIO POR HORA 5 56
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERD DESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERO TOTAL TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULO POR ACUMULADC PARA EL ACUMULADC
PIEZA FRACCION UN!TARIO PEDIDO PEDIDO
/ 0.0000 0 0.0000  0:00:00 0:00:00 0.00 0.00
7D OVER DELANTEROS PANTALON SH 0.3367 2 0.673¢  0:00:40  0:00:40 19,101.00 19,101.00
9.2D0 CERRAR BOLSAS LATERALES DELS 5H 05000 2 1.0000 0:01:00 0:01:40 15.000.00 25.101.00
90 BOLSAS DELANTERAS PANTALON R 2.5000 2 5.0000 0:05:00 0:06:40 75,000.00 100 101.00
/ 0.0000 0 0.0000  0:00:00 0:06:40 0.00 100,101.00
2E OVER A TRASEROS PANTALON SH 0.3367 2 0.6734 0:00:40 0:07:21 10,101.00 110,202.00
COSTADOS CERRAR COSTADO PANTALOM SH 1.0000 2 2.0000 0:02:00 0:09:21 30,000.00 140,202.00
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA PANTALON SH 8333 2 . 0:01:40 0:11:01 24, - 165,201.00
7 0.0000 0 0.0000  0:00:00 0:11:01 0.00 165,201.00
/ 0.0000 1] 0.0000 0:00:00 0:11:01 0.00 165 201.00
2P CERRAR ELASTICO R 0.3333 1 0.3333 0:00:20 0:11:21 4,999.50 170 200.50
3P  PEGAR ELASTICO CINTURA 5H 1.3333 1 13333 0:01:20 0:12:41 19.999.50 190,200.00
4P PEPUNTE ELASTICO RS 1.0000 1 1.0000 0:01:00 0:13:41 15,000.00 205,200.00
VARIOS CERRAR PUNCS KDG R 0.3333 2 0.6666 0:00:40 0:14:21 9,999.00 215,199.00
VARIOS PEGAR PUNOS KDG 5H 0.5657 2 13334  0:01:20 0:15:41 20,001.00 235,200.00

9.1733  19.0000 15.6800 0:15:41

ANEXO DOs
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DIAGRAMA DE PROCESC

EL/DIAGPROC/2501

PANTS
DaTE
CONCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 15,000.00
SALARIC POR DIA 50.00
SALARIO POR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION )
NURERO DESCRIPCION MAGUINA  COSTO ACUMULADO COSTO ACUMULADO
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDD
/ $0.00 $0.00 $0.00 $0.08
70 OVER DELANTEROS PANTALON 54 $0. $3.06 $935.28 $935.28
9.2D CERRAR BOLSAS LATERALES DELS 5 $0.09 $0.15 $1,388.89  $2,324.17
S0 BOLSAS DELANTERAS PANTALON R $0.45 $0.62 $6.944.44 $9.268.61
/ $0.00 $0.62 $0.00 $9.248.61
2E  OVER A TRASEROS PANTALON Sy $0.06 $0.68  $935.28 $10,203.89
COSTADOS CERRAR COSTADG PANTALON 5H £0.19 $0.87 $2,777.78 $12.981.67
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA PANTALON S $0.15 $1.02 $2.314.72 1296°
7 $0.00 $1.02 $0.00 . $15,296.39
7 $0.00 $1.02 $0.60 $15.296.39
2P CERRAR ELASTICO ® $0.03 $1.05  $462.92 $15.759.3
3P PEGAR ELASTICO CINTURA S $0.12 $1.17 $1,851.81 $17.611.11
4P PEPUNTE ELASTICO RS $0.09 $1.27 $1;383.89 $19,000.00
VARIOS CERRAR PUWOS KDG R $0.06 s $925.83 $19.925.83
VARIOS PEGAR PUNOS KDG SH $0.12 $1.45 $1,851.94 $21.777.
21,777.78

ANEXO

00S
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DIAGRAMA DE PROCESO

SHORT

EL/OTAGPROC/2901

CONCEPTO CANTIDAD

SALARIO 1 _COSTURERO 250.00

FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00

CANTIDAD DE ARTICULOS 10,000.00

SALARIO POR DIA 50.00

SALARIO POR HORA 5.56

SALARIO POR FRACCION 0.09

NUMERC OESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERO TOTAL TIEMPD TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULO POR ACUMULADO PARA EL  ACUMULADO
PIEZA FRACCION UNITARIO PECIDO PEDIDO
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:00:00 0.00 0.00
10 OOBLADILLO S8OLSA R 0.33 1 0.3300 0:00:20 ©0:00:20 3,300.00 3,300.00
2D BOLSA ADELMTE R 0.9167 1 0.9167 0:00:55 0:01:15 9,167.00 12,467.00
m OVER DELANTEROS PANTALON SH 336 2 0.6734 0:00:40 0:01:55 6,734.00 19,201.00
/ 0.0000 ] 0.0000 0:00:00 0:01:55 0.00 19,201.00
2E OVER TRASERCS PANTALON SH .3367 2 673 0:00:40 0:0 6,734.00 25,935.00
/ 0.0000 g 0.0000 0:00:00 0:02:36 0.00 25,935.00
COSTADOS CERRAR COSTADO SHORT SH 0.7500 2 1.5000 0:01:30 0:04:06 15,000.00 40,935.00
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA SHORT SH 0.7000 2 1.4000 0:01:24 0:05:30 14 000.00 54,935.00
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:05:30 .00 54,935.00
rid CERRAR ELASTICO R .3333 1 0.3333 0:00:20 0:05:50 3,333.00 58,268.
3p PEGAR ELASTICO CINTURA SH 1.3333 i 1.3333 0:01:20 0:07:10 13,333.00 71,601.00
4P PEPUNTE ELASTICO RS 1.0000 1 1.0000 0:01:00 0:08:10 10,000.00 81,601.00
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:08:1C 0.00 81,601.00
VARIOS OOBLADILLO INF_CAMISA K .7500 1 0.7500 0:00:45 0:08:55 7,500.00 89 101.00
6.7867  14.0000 8.9101  0:08:55

ANEXO

Dos
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EL/DIAGPROC/2901

DIAGRAMA OE PROCESO SHORT
—01
ONTE
CONCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 0.00
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 10,000.00
SALARIO POR DIA 30,
SALARIO POR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION .
NUMERO DESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADO COSTO ACUMULADO
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDO
/ $0.00 $0.0D $0.0! $0.
iD DOBLADILLO BOLSA R $0.03 $0.03 $305.56 $305.56
2D BOLSA A DELANTERO R $0.08 $0.12 .80 $1,154.35
70 OVER DELANTERCS PANTALON SH $0.06 $0.18 $623.52 L, 777.87
/ $0.00 $0.18 $0.00 $1,777.87
2E OVER TRASEROS PANTALON SH $0.06 $0.24 $623.52 $2,401.39
/ $0.00 $0.24 $0.00 $2,401.39
COSTADOS CERRAR CGSTADO SHORT SH $0.14 $0.38 $1,388.89 $3,790.28
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA SHORT SH $0.13 $0.51 $1,296.20 $5,086.57
/ $0.00 $0. $0. $5,086.57
2p CERRAR ELASTICO R $0.03 $0.54 $308.61 $5,395.19
3p PEGAR ELASTICC CINTURA SH $0.12 $0.66 $1,234.54 $6,629.72
4P PEPUNTE ELASTICO RS $0.09 $0.76 $925.93 $7,555.65
/ $0.00 $0.76 $0.00 $7,555.45
VARIOS DOBLADILLO INF.CAMISA K $0.07 $0.83 $694.44  $8,250.0%
8,250.09
ANEXC  DOS
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EL/DIAGPROC/2902

DIAGRAMA DE PROCESD SHORT
2902
NTE
CONCEPTD CANTIDAD
SALARID 1 COSTURERD SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE 201:0
CANTIDAD DE ARTICULOS 15,000.0D
SALARIO POR DIA 50.00
SALARIO POR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION .09
NUMERD DESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERD TOTAL TIEMPO TIEMPO TIEMPD TIEMPO
OPERACION POR ARTICULD POR ACUMULADO PARA EL  ACUMULADO
PIEZA FRACCION UNITARIO PEDIDO PEDIDO
/ 0.0000 4] 0.0009 0:00:00 0:00:00 0.00 0.00
i DOBLADILLC BOLSA R 0.3300 1 0.3300 0:00:20 0:00:20 4,95D.00 4,950.00
20 BOLSA A DELANTERO R 0.9167 1 0.9167 0:00:55 0:01:15 13,750.50 18,700.50
OVER DELANTEROS PANTALON SH 0.3367 2 0.6734 0:00:40 0:01:55 10,701.00 28,801.50
/ 0.0000 1] 0.0000 0:00:D0  0:01:55 0. 28,801.5D
2E OVER TRASEROS PANTALON SH 3367 2 .6 0:00:40 0:02:36 10,107.00 38,902.50
7 0.0000 ] 0.0000 0:00:00 0:02:36 0. 38,902.50
/ -0000 0 0.0000 0:00:00 0:02:36 [ 38,902.50
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA SHORT SH 0.7000 2 1.4000 0:01:24  0:04:00 27,000.00 59,902.50
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:04:00 0. 59,902.50
2P CERRAR ELASTICO R 0.3333 1 0.3333 0:00:20 0:04:20 4,999.50 64,902.0
3p PEGAR ELASTICD CINTURA SH 1.3333 1 1.3333 0:01:20 0:05:40 19,999.50 84,901.50
4P PEPUNTE ELASTICO RS 1.0000 1 1.0000 0:01:00 0:06:40 15,000.D0 99,901.50
/ 0.0000 1] 0.0000 0:00:00 0:06:40 0.00 99,901.50
VARIOS DDBLADILLO INF.CAMISA K 0.7500 i 0.7500 0:00:45 0:07:25 11,250.00 111,151.50
6.0367 12.0000 7.4101  0:07:25

ANEXD DOS
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DIAGRAMA DE PRGCESO

CONCEPTO
SALARIOC 1 COSTURERO SEMANAL

FRACCION EQUIVALENTE
CANTIDAD DE ARTICULOS

SALARIC POR FRACCION

EL/DIAGPROC/2902

SNCR!
UNTE
CANTIOAD

250.00
0:01:00
15,000.00
s0.
5.56
0.09

NUMERC DESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADD COSTO ACUMULADO
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDO
/ $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
iD DOBLADILLO BOLSA R $0.03 $0.03 $458.33 $458.33
2D BOLSA A DELANTERG R . $0.12 $1,273.1 $1,731.53
e OVER DELANTEROS PANTALON SH $0.06 $0.18 $935.28 $2,686.81
/ $0.00 $0.18 $0.00 ,666.81
2E OVER TRASEROS PANTALON SH $0.06 $0.24 $935.28 33,602.08
/ $0.00 $0.24 $0.00 $3,602.08
/ $0.00 $0.24 $0.00 $3,602.08
COSTADOS CERRAR ENTREPIERNA SHORT S5H $0.13 $0.37 31,944.44  35,546.53
/ $0.00 $0.37 $0.00 $5,546.53
2P CERRAR ELASTICO R $0.03 $0.40 $462.92 $6,009.44
3p PEGAR ELASTICO CINTURA SH $0.12 $0.52 $1,851.81 ,861.
4P PEPUNTE ELASTICO RS $0.09 $0.62 $1,388.89 $9,250.14
/ $0.00 3$0.62 $0.00 9,250.14
VARIOS DOBLADILLO INF.CAMISA K $0.07 $0.69 $1,041.67 $10,291.81

ANEXO

10,291.81

pos
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EL/DIAGPROC/3102

DIAGRAMA DE PROCESO FALDA
: 3702
ONTE
CONCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERO SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 10,000.00
SALARIO POR DIA 50.00
SALARIO POR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION 0.09
RO DESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERO TOTAL TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULO POR ACUMULADO PARA EL  ACUMULADO
PIEZA FRACCION UNITARIO PEDIDO PEDIDO
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:00:00 0.00 0.00
11D UNIR DELANTEROS FALDA SH 0.6167 4 2.4668 0:02:28 0:02:28 24,668.00 24,668.00
120 PEPUNTE DEC.FALDA R 6667 4 2.6668 0:02:40 0:05:08 26,668.00 51,336.00
/ 0.0000 0 1.5000 0:01:30 0:06:38 15,000.00 66,336.00
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:06:38 0.00 66,336.00
3E UNIR TRASEROS FALDA SH 0.6167 2 1.2334 0:01:14 0:07:52 12,334.00 78,670.00
4E PEGAR CIERRE FALDA R 2.5000 1 2.5000 0:02:30 0:10:22 25,000.00 103,670.00
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:10:22 0.00 103,670.00
COSTADOS CERRAR COSTADO SH 0.7000 2 1.4000 0:01:24 0:11:46 14,000.00 117,670.00
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:11:46 0.00 117,679.00
1P OVER PRETINA SH 0.4167 1 0.4167 0:00:25 0:12:11 _4,167.00 121,837.00
PRETINA PONER PRETINA PANTALON SH 3.0000 i 0000 0:03:00 0:15:11 30,000.00 151,837.00
/ 0,0000 0 0.0000 0:00:00 0:15:11 .00 151,837.00
VARIOS DOBLADILLO INVISIBLE D 0.8333 1 0.8333 0:00:50 0:16:01 8,333.30 160,170.30
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:16:01 0.00 160,170.30
1A OJAL o 0.7500 1 0.7500 0:00:45 0:16:46 7,500.00 167,670.30
2a BOTON B 0.7500 1 0.7500 0:00:45 0:17:31 7,500.00 175,170.30

10.8501 18.0000 17.5170 0:17:31

ANEXOQ  DOS
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EL/DIAGPROC/3102

DIAGRAMA DE PROCESO FALDA
. 3702
TNTFE
CONCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 _COSTURERC SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALEWTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 10,000.00
SALARIO POR DIA 50.00
SALARIO POR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERQ DESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADO COSTO ACUMULAGO
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDG
AR AN AR TN ORI AR NN AT TR RN AR R RAA AT AT AR RN TN AT EAA A A AR AR RA RN AR AR TR TN TR
so.oo $0.00 $0.00 $0.00
110 UNIR DELANTEROS FALDA Sy $0.23 $0.23 $2,284.07 $2,284.07
12D - PEPUNTE DEC.FALDA R $0.25 $0.48 $2.469.26 17530
/ $0. 1% $0.61 $1.388.89 $6.142.22
/ $0.00 $0.61 $0.00 $6,142.22
3E  UNIR TRASEROS FALDA S $0.11 $0.73 $1,142.04 28%.26
LE  PEGAR CIERRE FALDA R $0.96 $2,314.81 $9.599.07
' 7 $0.00 0.9 $0.00 $9,599.07
COSTADOS CERRAR COSTADO 54 $0.13 $1.09 $1,296.30 $10,895.37
7 $0.00 $0.00 $10,895.37
1P OVER PRETINA 5H $0. $1.13 $385.83 $11,287.20
PRETINA PONER PRETINA PANTALON SH $0.28 $1.41 32,777.78 $14,058.98
7 $0.00 $1. $0.00 $14,058.98
VARICS DOBLADILLO INVISIBLE 0 $0- s1. $771.60 $14,850.5
/ $0.00 $1.48 $0.00 $14,830.58
1A OJAL o $0.07 $1.55 $694.44 $15,525.03
2a  BoToM 8 $0.07 $1.62  $694.44 $16,210.47
16,219.47

ANEXO  DOS



DIAGRAMA DE PROCESO

CONCEPTO
SALARIOC 1 COSTURERGC SEMANAL
FRACCION EQUIVALENTE
CANTIDAD DE ARTICULOS

SALARIO POR FRACCION

FALDA
3703

—WIF

CANTIDAD
250.00
0:01:00
16,000.00
50.
5.56
09

EL/CIAGPROC/3103

NUMERC DESCRIPCION MAQUINA FRACCION NUMERO TOTAL TI1EMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
OPERACION POR ARTICULO POR ACUMULADO PARA EL  ACUMULADO

PIEZA FRACCION UNITARIO PEDIDO PEDIDO
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 O: 0.60 0.00
D / 0.0000 o} 0.0000 0:00:00 O: g.0C 0.00
/ 0.0000 ] 0.0000 0:00:00 O: 0.00 0.00
S5E OVER TRASEROS SH 0.4100 2 .8200 0:00:49 O: 8,200.00 8,200.00
/7 0.0000 1] 0.0000 0:00:00 0O: 0.00 8,200.00
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH .6667 2 3334 0:01:20 O: 13,334.00 21,534.00
COST 2 PLISAR FLADA R 2.5000 1 2.5000 0:02:30 O: 25,000.00 46,534.00
COST 3 OCOBLADILLO TRASEROS R 0.5000 2 1.0000 0:01:00 oO: 10,000.00 56,534.00
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 o©: 0.00 56,534.00
w» OVER PRETINA R 0.4167 1 0.4167 0:00:25 O: 4,167.00 60,701.00
PRETINA PEGAR PRETINA R 3.0000 1 .0000 0:03:00 O: 30,000.00 90,701.00
/ 0.0000 1] 0.0000 0:00:00 O: g. 90,701.00
7/ 0.0000 o} 0.0000 0:00:00 O: 0.00 $0,701.00
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR K 750 1 .7300 0:00:45 G: 7,500.00 98,201.00
/ 0.0000 0 0.0000 0:00:00 0:09: 0.00 98,201.00
1A OJAL o] 0.7500 5 3.7500 0:03:45 0:13:34 37,500.00 135,701.00
2A BOTON B .7500 5 .7500 0:03:45 0:17:19 37,500.00 173,201.00

9.7434 20.0000 17.3201 0:17:19

ANEXO
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EL/DIAGPRGC/3103

CIAGRAMA DE PROCESO FALDA
—3Y03
ONTF
COMCEPTO CANTIDAD
SALARIO 1 COSTURERD SEMANAL 250.00
FRACCION EQUIVALENTE 0:01:00
CANTIDAD DE ARTICULOS 10,000.00
SALARIO POR DIA 50.00
SALARIO POR HORA 5.56
SALARIO POR FRACCION 0.09
NUMERD DESCRIPCION MAQUINA COSTO ACUMULADD COSTD ACUMULADD
OPERACION POR PARA EL
FRACCION PEDIDO
/ $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
D / $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
/ $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
SE OVER TRASEROS SH $0. $0.08 $759.26 $759.26
/ $0.00 $0.08 $0.00 $759.26
COSTADOS CERRAR COSTADOS SH $0.12 $0.20 $1,234.63 $1,993.89
COST 2 PLISAR FLADA R $0.23 $0.43 $2,3146.81 $4,308.70
COST 3 DOBLADILLO TRASERGCS R $0.09 $0.52 £925.93 $5,234.63
/ $0.00 $0.52 $0.00 $5,234.63
1w OVER PRETINA R $0.04 $0.56 $385.83 $5,620.45
PRETINA PEGAR PRETINA R $0.28 $0.84 $2,777.78 $8,398.24
/ $0.00 $0.84 .00 $8,398.24
/ $0.00 .84 -0 $8,398.
VARIOS DOBLADILLO INFERIOR K $0.07 $0.91 $69. $9,092.69
/ $0.00 $0.91 $0.00 $9,092.69
1A OJAL o .35 $1.26 $3,472.22 $12,564.91
2A BOTON B $0.35 $1.60 $3,472.22 $16,037.13

ANEXO

16,037.13
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EL/CONCENTR

DETERMINACION DE FACTORES ESTANDAR
ARTICULO TERMINADO

ARTICULO  MODELO CANTIDAD  TIEMPO  HOLGURA FACTOR ARTICULO MIN
CONFECCION PORCENTAESTANDAR ART/HR

SWEATER 901 15,000.00 18,2934  0.0DX 18.2934 3.28  274,401.00
SWEATER 902  10,000,00 4.9067 0.00% 6.9067 8,49 69,067.00
CAMISA 1501 22,500.00 14, 0.00% 14.8868 4,03  334,953.00
BLUSA 1701 15,000.00 13.8035  0.00% 13.8035 4.35  207,052.50
PLAYERA 1901 12,000.00 13.2733  0.00% 13,2733 4,52  159,279.60
PLAYERA 1902 18,000.00 6.8900 0.00% 6.8900 B8.71 124,020.00
PANTALON 2301 16,500.00 18.0900  0.00% 18.0900 3.32  298,485.0
PANTS 01 15,000,00 15,6800  0.00% 15.64800 3.83  235,200.0
SHORY 10,000.00 8.9101 0.00% 8.9101 4.73 89,101.0
SHORT 2902 15,000,00 7.4101 0.00% 7.4101 8.10  111,151.50
FALDA 3102 10,000.00 15.8170  0.00% 15.8170 3.79  158,170.00
FALDA 3103 10,000.00 17,3201  0.00% 17,3201 3.46  173,201.00
SUMA 157.28 2,234,081.60
1 persona trabaja al dfa 540  minutos (9*60)
al mes 10,800 minutos (540*20)
al afio  118,800.00 minutos (10800%11)
para saber cuantas personas cosiendo necesitamos dividir 2,234,081.60
entre 118, 800,00
{gual 18.805400673

ANEXO  TRES
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EL/CONCENTR

DETERMINACION DE FACTORES ESTANDAR
ARTICULG TERMINADO

ARTICULO MOOELO CANTIDAD  TIEMPD  HOLGURA FACTOR ARTICULG MIN
CONFECCION PORCENTAESTANDAR ART/HR

SWEATER 901  15,000.00 18,2934 20,00% 21.9521 2.73 329,281.20
SWEATER 902 1D0,DDD.00  6,9D67 2D.00% B8.2880 7.24 82,880D,40
CANI SA 1501 22,50D.00 14,8868 20.00X 17.8642 3.36 4D1,943,60
BLUSA 1701 15,000.00 13.8035 20.00% 16.5642 3.62 248,463.00
PLAYERA 1901 12,000.00 13,2733  20,00% 15.9280 3.77 191,135.52
PLAYERA 902 18,000.00 6,8900 .00% 8.268 7.26 148,824.00
PANTALON 2301 16,500. 18.0900 20.00% 21,7080 2.76  358,182.00
TS 01 15,000, 15, 20.00% 18,8160 3,19  282,240.00
SHORT 2901 10,000, 8.91 .00% 10.6921 5.61 106,921.20
SHORY 2902 15,000,00 7,410 20.00X 8.8921 6.75  133,381.80
FALDA 3102 10,000, 15,8170  20,00% 18,9804 3,16 189,804,
FALDA 3103 10,000. 17.3201 20.00% 20.7841 2.89 207,841.20
SUMA 157.28 2,680,897.92
1 persona trabaja al dfa 540 minutos (9*60)
al mes 10,800 minutos (540%20)
al ako  118,800.00 minutos (10800*11)
para ssber cuantas personas cosjendo necesitomos dividir 2,680,897.92
entre 118,800,00
fgual 22.565480808

ANEXD  TRES
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EL/CONCENTR

DETERMINACION DE FACTORES ESTANDAR
ARTICULO TERMINADO

ARTICULO  MODELO CANTIDAD  TIEMPO  HOLGURA FACTOR ARTICULO MIN
CONFECCION PORCENTAESTANDAR ART/HR

SWEATER 901  15,000,00 18.2934  25.00X 22.8667 2.62 343,001.25
SWEATER 902 10,000.00 6,9067  25.00% 8.6334 6.95 86,333.,75
CAMISA 1501 22,500.00 14,8868 25.00% 18,6085 3.22  418,691.25
USA 1701 15,000.00 13.8035 25.00% 17.2544 3.48  25B,815.63
PLAYERA 1901 12,000,00 13,2733  25.00% 16.5916 3.62  199,099.50
PLAYERA 902 18,000,00 6.8900  25,00% B.6125 .97  155,025.00

PANTALON 2301  16,500. 18,0900 25,00% 22.6125 2.65 373,106,

PANTS 501 15,000.00 15,6800 25.00% 19.6000 3.06 294,000,
SHORT 290 10,000, 8.9101 25.00% 11,1376 5.39  111,376.25
SHORT 2902 15,000.00 7.4101 25.00% 9,2626 6,48  138,939.38
FALDA 3102 10,000.00 15.8170 25.00% 19.7713 3,03  197,712.50

FALDA 3103 10,000.00 17.3201 25,00% 21.6501 2.77 216,501,
SUMA 157.28 2,792,602,00

1 persona trabaja al dfa 540  minutos (9*60)
al mes 10,800 minutos (540%20)
al afio  118,800.00 minutos (10800*11)
para saber cuantas personas cosiendo necesitamos dividir 2,792,602.00
entre 118,800,00
fgual 23.506750842
ANEXO  TRES
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EL/CONCERTR

DETERMINACION DE FACTORES ESTANDAR
ARTICULO TERMINADO

ARTICULO  MODELO CANTIDAD  TIENPO  HOLGURA FACTOR ARTICULD MIN
CONFECCION PORCENTAESTANDAR ART/HR

SWEATER 901 15,000.00 18,2934 30,00% 23.7814 2,52 356,721.30
SWEATER 902 10,000.00 4,9067 30.00% 8,9787 4.68 89,787.10
CAMISA 1501 22,500.00 14, 30.00% 19,3528 3,10  435,438.90
USA 1701 15,000. 13,8035  30.00% 17, 336 269,168.25
PLAYERA 1901 12,000.00 13,2733  30.00% 17, 3,48 207,083.,4
PLAYERA 1902 18,000. 6.8900  30.00% 8. 6.70  161,226.00

PANTALON 2301 16,500. 18.0900  30.00% 23,5170 2.55 388,030,
PANTS 2501 15,000. 15,6800  30.00X 20.3840 2.94  305,740.00
SHORT 2901 10,000. 8.9101 30.00% 11.5831 5,18 115,831.30
SHORT 2902 15,000.00 7.4101  30.00X 9.6331 6.23  144,496.95
FALDA 3102 10,000.00 15.8170 30,00% 20.5621 2.92 205,621.00
FALOA 3103 10,000.00 17.3201 30.00% 22.5161 2.66 225,161.3D
SUMA 157.28 2,904,306.08

1 persona trabaja al dfa 540  minutos (9*40)
al mes 10,800  mimnutos (540'20%
al afo  118,400.00 minutos (10800%11)

para saber cuantss personas costendo necesitamos dividir 2,‘1)%,306.08

entre .
fgual 24 .44 FOZ20875

ANEXD  TRES
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EL/BALINEA

2 904,306 189,000
d.t 12 90!.0306 17 gggs 60 a"'°”5°300 sg%aasw 3“5675546
rod. tienpo anua
gro tl%o mensual ~ 264,028 17,182 922.0019 0.0010846
prod.tiempo diaria 13, 01 792,083 859 922.0019 0.0010846
personal 2 4
time trabajado 540 32,400
producctén en linea
tiempo operacion sec 75 19 38
produccién diaria 430 1,718 859
2 904 306 189,000
2 articulds  sec/art  art/sec
prod.tiempo anual 2,534,082 13 044 920 189,000 709.23238  0.00141
prod tiempo mensual ' 12,185,902 17,182 709.23238  0.00141
prod.tiempo diaria 10,155 609,295 ‘859 709.23238  0.00141
personal 19 19
time trabajado 540 32,400
produccidn en inea
tiempo operacion sec 75 19 8
produccidn diaria 430 1,78 859
ANEXO  TRES
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EL/ANALD TAGCINFORME AREA/MAQUINA)

ANALISIS DE TIEMPOS Y DIAGRAMAS

HODELO ACTIVIDAD AREA MAQUINA  TIEMPG TIMESEC  HUMERO MAQPORCENTAJE
901 p c 5H 1.0000  0:01:00
901 0 c S 1.3000 0:01:18
902 0 c H 0.7500  0:00:45
1902 0 ¢ 5H 1.0000 0:01:00
Total por mdquina 4.0500 4.1 24.69%
901 T c R 1.0000 0:01:00
902 P c R 0.3300 0:00:20
1501 0 c R 2.6667  0:02:40
1501 p C R 0.4167  0:00:25
1701 P c R L4167 0:00:25
1701 0 c R 2.6667  0:02:40
1901 0 c R 6667 0:02:40
1902 14 c R 0.3300  0:00:20
Total por miquina 10,4935 10,5 2.27%
Total por Ares 14,5435 14.5 318.62%
901 0 co SH 13336  0:01:20
902 0 co S 1.3334  0:01:20
1501 0 €o SH 1.3 0:01:20
1701 0 o 5H 13334 0:01:20
1901 0 co SH 1.3 0:01:20
1902 0 co 5H 1.3334  0:01:20
2301 0 co 5H 3.6666  0:03:40
2301 1 co 5H 0.8334  0:00:50
2501 0 i) 5H 3.6 0:03:40
2904 0 £0 SH 2.9000 0:02:54
2502 0 0 5N 1,4000 0:01:24
3102 0 €0 5N 1,40 0:01:2%
3103 0 co 54 1.3334  0:01:20
Total por miquina 23,2004 23.2 3.53%
3102 0 €0 R 2,5000 0:02:30
Total por méquina 2,5000 2.5 6.21%
Taotal por érea 25,7004 5.7 97.47X%
901 T D SH 0,8334 0:00:50
1501 P 0 SH 0.8200 0:00:49
1701 P D S 0.8200 0:00:49
1901 P D 5H 0. 0:00:40
2301 p D SH 1.5068 0:01:30
2501 0 ) SH 0.673%  0:00:40
2501 P D SH 1.0000  0:01:00
2901 0 D Sh 0.6734  0:00:40
2902 0 D Sh 0.6734  0:00:40
3102 ] ] Sk 2.4 0:02:28
Total por miquine 10,1338 10.1 4.90%
901 [ ] R 2.6666  0:02:40
1501 P D R 0.3300 0:00:20
1501 0 D R 0.9167  0:00:55
1701 P ] R +3300 0:00:20
1701 D D R 0.9167  0:00:55
1901 P D R 0.3300 0:00:20
1901 0 ] R 9167 0:02:55
2301 0 ) R 7.0000 0:07:00
2501 0 D R $.0000 0:05:00
3102 ) D R 2.4668  0:02:28
ANEXO  TRES
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EL/ANALDIAGCINFORME AREA/MAQUINA)

MODELO ACTIVIDAD AREA MAQUINA  TIEMPO TIMESEC ~ NUMERO MAQPORCENTAJE
Total por miquina 22.8735 22.9 3.37%
Total por drea 33.0073 33.0 58.37%
2501 P E 5H 0.6734  0:00:40
2901 0 E 5H 0.6734  0:00:40
2902 p E 5H 0.6734  0:00:40
3102 0 E 9H 1.2334  0:01:14
3103 0 E 5H 0.8200 0:00:49
Total por mdquina 4.0736 b 1.06%
1501 P E R 0.5833  0:00:35
290} P E R 0.3300 0:00:20
2901 0 E R 0.9167  0:00:55
2902 P E R 0.3300 0:00:20
2902 0 E R 0.9167  0:00:55
Total por mdquina 3.0767 34 1.16%
Total por érea 7.1503 7.2 9.26%
901 0 H 5H 0.5000 0:00:30
902 0 H 5H 0.5000 0:00:30
1701 0 R SH 0.5000 0:00:30
1901 0 K 5 0.5000 0:00:30
1902 0 (! 5 0.5000 0:00:30
Total por mdquina 2.5000 2.5 0.60%
901 T H R 0.5000 0:00:30
1501 0 K R 1.0000 0:01:00
Total por maquina 1.5000 1.5 1.18%
Total por drea 4.0000 4.0 4.84%
901 0 N SH 1.6600 0:01:40
902 0 L] SH 1.6600 0:01:40
1501 0 M 5H 1.6600 0:01;40
1701 0 N 54 1.6600 0:01:40
1901 P N 5H 0.7000 0:00:42
1901 0 N SH 1.6600  0:01:40
1902 0 M H 1,6600 0:01:40
Total por mquina 10,6600 10.7 1.75%
901 T N R 1.0000 0:01:00
1501 P M R 1.1600 0:01;10
1701 P N R 1.1600 0:01:10
Total por méquina 3.3200 33 1.18%
Total por érea 13.9800 14.0 15.20%
902 0 P 5H 1.0000 0:01:00
2301 P P SH 0.4167 0:00:25
2501 0 P 54 1.3333  0:01:20
2901 0 P 54 1.3333  0:01:20
2902 0 P 5 1.3333  0:01:20
3102 P p SH 4167 0:00:25
3103 P P Sk 0.4167  0:00125
Total por méquina 6,2500 6.2 0.40%
1901 0 P X 1.0000 0:01:00
ANEXO  TRES
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EL/ANALOTAG(INFORME AREA/MAQUINA)

MODELD ACTIVIDAD AREA MAQUINA  TIEMPD TIMESEC  NUMERD MAQPORCENTAJE
1902 0 (4 K 1.0000 0:01:00
Total por miquina 2.0000 2.0 0.94%
902 4 P R 0.3333  0:00:20
1501 0 P R 1.0000 0:01:00
1701 0 P R 1.0000 0:01:00
2301 0 (4 R 3.1667 0:03:10
2501 P P R 0.3333  0:00:20
2901 p P R .3333  D:00:20
2902 P P R 0.3333  0:00:20
3102 0 P R 3.0000 0:03:00
3103 P p R 3.5000 0:03:30
3103 0 P R .0000 0:03:00
Total por miquina  15.9999 16.0 2.45%
2501 T P RS 1.0000 0:01:00
2901 T P RS 1.0000 0:01:00
2902 | P RS 1,0000 0:01:00
Total por méquina 3.0000 3.0 0.80%
Total por &rea 27.2499 27.2 26.24%
901 0 v 5H 1.3334  0:01:20
902 0 Vv 5K 0.6667  0:00:40
2501 0 v 5K 1.3334  0:01:20
Total por méquina 3.3335 3.3 1.03%
901 T B 2.2500 0:02:15
1501 T v B 1.5000 0:01:30
1701 7 v 8 1.5000 0:01:30
1901 T v 8 0.7500 0:00:45
2301 T v 8 7500 0:00:45
3102 T v B8 0.7500 0:00:45
3103 T B L7500 0:03:45
Total por méquina 11,2500 1.3 2.6T4%
3102 0 v b 0.8333  0:00:50
Total por méquina 0.8333 0.8 0.59%
1902 T v K 1.0666  0:01:04
2902 0 v K 0.7500 0:00:45
o3 0 v K 0.7500  0:00:45
Total por méquina 2.5666 2.6 0.52%
901 T v 0 2.2500  0:02:15
1501 7 v 0 .5000 0:01:30
1701 T v 0 1.5000 0:01:30
1901 T v 0 0.7500  0:00:45
2301 1 v 0 0.7500  0:00:45
3102 T v 0 L7500 0:00:45
3103 T v 0 L7500 0:03:45
Total por miquina 11,2500 11.3 2.42%
901 P v R 0.6666  0:00:40
902 p v R 0,3333  0:00:20
2501 p v R 0.6666  0:00:40
2901 0 v R 0.7500  0:00:45
Total por miquina 2.4165 2.3 0.38%
ANEXO  TRES
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EL/ANALDIAG( [KFORME AREA/MAQUINA)

MODELO ACTIVIDAD AREA MAQUINA  TIEMPO TIMESEC ~ NUMERO MAQPORCENTAJE
Total por drea 31,6499 31.5 22,23%
TOTAL INFORME 157.28133 2:37:17 157.1 550.23%
|
t
{
ANEXO  TRES
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EL/ANALD I AG(MOD /AREA/MAQUIN)

ANALISIS DE TIEHPOS Y DIAGRAMAS
MODELO  ACTIVIDAD AREA MAQUINA TIEMPO  TIMESEC NUMERO

MAQUINAS

901 P c SH 1.0000 0:01:00 1.0

90t 0 C 5H 1.3000 0:01:18 1.3
Total miquina 2.3000 2.3

901 T c R 1.0000 0:01:00 1.0
Total maquina 1.0000 1.0
Total area 3.3000 0:03:18

901 0 co . 5H 1.3334  0:01:20 1.3
Total méquina 1.3334 1.3
Total arca 1.3334  0:01:20

901 T D 5H 0.833  0:00:50 0.8
Total maquina 0.8334 0.8

901 0 D R 2.6666 0:02:40 2.7
Total maquina 2. 6666 2.7
Total area 3.5000 0;03:30

901 0 H S5H 0.5000 0:00:30 0.5
Total maquina 0.5000 0.5

901 T H R 0,5000 0:00:30 0.5
Total maquina 0.5000 0.5
Total area 1.0000 0:01:00

901 0 L] 5H 1.6600 0:01:40 1.7
Total maquina 1.6600 1.7

901 T N R 1.0000 0:01:00 1.0
Total maquina 1.0000 1.0
Total area 2.6600 0:02:40

901 ] v 5H 1.3334  0:01:20 1.3
Total méquina 1.3334 1.3

90 T v B 2.2500 0:02:15 2.3
Total maquina 2.2500 2.3

901 T v 0 2.2500 0:02:15 2.3
Total mdquina 2.2500 2.3

901 P v R 0.6666 0:00:40 0.7
Totel maquina 0.6666 0.7
Total area 6.5000 0:06:30
Total modelo 18.2934 0:18:18 18.3

902 0 C 5H 0.7500 0:00:45 0.8
Total méquina 0.7500 0.8

902 P c R 0.3300 0:00:20 0.3
Total maquina 0,3300 0.3
Total area 1.0800 0:01:05

902 0 co 5H 1.3334  0:01:20 1.3
Total miquina 1.3334 1.
Total area 1,333 0:01:20

902 0 H 54 0,5000 0:00:30 0.5
Total maquina 0.5000 0.5
Total area 0.5000 0:00:30

ANEXO  TRES
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MODELO ACTIVIDAD

902 0
902 0
902 P
902 0
902 P
1501 0
1501 P
1501 0
1501 P
1501 P
1501 0
1501 P
1501 0
1501 0
1501 P
1501 0
1501 T
1501 T

EL/ANALDIAG(MOD/AREA/HAQUIN)

AREA MACQUI

M 5H
Total maquina
Total area

p 5H
Total mdquina
R

P
Total mdquina
Total arca

vV o SH
Total mdquina

v R
Total miquina
Total area

Total modelo
c R

[ R
Yotal méquina
Total area

€o 5K
Total méquina
Total area

D SH
Total miquina
D R

D R
Total méquing
Total area

Tot f méqul R
ota na
Total argg

H R
Total méquine
Tota! area

L SH
Total méquina
R

[
Total méquina
Total area

p R
Total mdquina
Total area

v B
Total méquina
v 0

NA TIEMPO

1.5000
1.5000

1.5000
ANEXO . TRES

A.66

TIMESEC

0:01:40
0:01:40

0:01:00

0:00:20
0:01:20

0:00:40

0:00:20
0:01:00
0:06:54

0:02:40
0:00:25
0:03:05

0:01:20
0:01:20

0:00:49

0:00:20
0:00:55
0:02:04

0:00:35
0:00:35

0:01:00
0:01:00

0:01:40

0:01:10
0:02:49

0:01:00
0:01:00

0:01:30

0:01:30

NUMERO
MAQUINAS
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HODELO ACTIVIDAD

1701 P
1701 0
1701 0
1701 P
1701 P
1701 0
1701 0
1701 0
1701 P
1701 0
170t 1
1701 1
1901 0
1901 0
1901 P
1901 P
1901 0

EL/ANALDIAG(MOD/AREA/MAQUIN)

AREA MAQUY

Total mdquina
Total area

Total modetlo

M R

c R
Total maquina
Total area

co 54
Total mdquina
Total area

D L
Total méquina

D R

n .
Total maquine
Total area

SH

[
Total méquina
Total area

[ SH
Total méquine

M R
Total miquina
Total area

|4 R
Total miquina
Total area

v B
Total mdquina

v o]
Total méquina
Total ares

Total modelo

c R
Total méquina
Total area

co 54
Total mdquina
Total area

0 5H
Tatal miquina
] R
R

D
Total méquine
Total orea

NA T1EMPO

1.5000
3.0000

14,8868

0.4167

ANEXO  TRES

A.G7

TIMESEC

0:03:00

0:14:53

0:00:25
0:02:40
0:03:05

0:01:20
0:01:20

0:00:49

0:00:20
0:00:55
0:02:04

0:00:30
0:00:30

0:01:40

0:01:10
0:02:49

0:01:00
0:01:00

0:01:30

0:01:30
0:03:00
0:13:48

0;02:40
0:02:40

0:01:20
0:01:20

0:00:40

0:00:20
0:02:55
0:03:55

NUMERO
MAQUINAS

1.5

~o o oo
O W e

oo
wian

-——d s
. . PR
NN =~

[=F=]

—-——t s
W wntun

0‘5\) o oo
- . o
NSO W =g~y



MODELO ACTIVIDAD

1901 0
1901 P
1901 0
1901 0
1901 T
1901 T
1902 0
1902 P
1902 0
1902 0
1902 0
1902 0
1902 T
230 0
2301 1
2301 P

EL/ANALDIAG(MOD/AREA/MAQUIN)

AREA HAQUIL

W SM
Total maquina
Total area

L 5H

M 5H
Total maquina
Total area

P K
Total méquina
Total area

v
Total maquina

v 0
Total mdquina
Total area

Total modelo

[ Hi
Total maquina

[
Total mdquina
Total area

co SH
Total mdquina
Total area

H SH
Total maquina
Total area

M SH
Total maquina
Total area

[
Total méquina
Total area

v K
Total maquina
Total area

Total modelo

co 54
co 51

Total miquina
Total area

D
Total miquina

NA TIEMPD

3.6666
0.8334

4.5000
4.5000

1.5068
1.5068

ANEXO  TRES
A.68

TIMESEC

0:00:30
0:00:30

0:00:42
0:01:40
0:02:22

0:01:00
0:01:00

0:00:45

0:00:45
0:01:30
0:13:16

0:01:00

0:00:20
0:01:20

0:01:20
0:01:20

0:00:30
0:00:30

0:01:40
0:01:40

0:01:00
0:01:00

0:01:04
0:01:04
0:06:53

0:03:40
0:00:50
0:04:30

0:01:30

NUMERO
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MODELO ACTIVIDAD

2301 0
2301 P
2301 0
2301 7
2301 T
2501 0
2501 0
2501

2501 0
2501 P
2501 0
2501 4
250 T
2501 0
2501 P
2901 0
2901 0

EL/ANALDJAG(MOD/AREA/MAQUIN)

AREA MAQUINA TIENPO

D R 7.0000
Total maquina 7.0000
Total area 8.5068
P 0.4167
Total maquina 0.4167
p R 3.1667
Total miquina 3.1657
Total arca 3.5834
v 8 0.7500
Total méquing 0.7500
v 0 0,7500
Total mdquina 0.7500
Total area .5000
Taotal modelo 18.0902
co SH 3.6666
Total mdquina 3.6666
Total area 3.6666
D 54 0.6734

D 54 1.0000
Total méquina 1.6734
D R $.0000
Total méquina 5.0000
Total area 6734
13 SH 0.6734
Total mdquine 0.6734
Total area 0,6734
p SH 1,3333
Total maquina 1.3333
p R 0,3333
Total mdquina .3333
p RS 1.0000
Total méquina 1.0000
Total area 6666
v SH 1.3334
Total mdquina 1.3334
v R 0,6666
Total maquina 6666
Total area 2,0000
Total medelo 15.6800
co 5H 2.9000
Total méquina 2.9000
Total area 2.9000
0 SH L6734
Total mdquina 0.6734
Total area 6734
ANEXO  TRES

A.69

TIMESEC

0:07:00
0:08:30

0:00:25

0:03:10
0:03:35

0:00:45

0:00:45
0:01:30
0:18:05

0:03:40
0:03:40

0:00:40
0:01:00

0:05:00
0:06:40

0:00:40
0:00:40

0:01:20

0:00:20

0:01:00
0:02:40

0:01:20

0:00:40
0:02:00
0:15:41

0:02:54
0:02:56

0:00:40
0:00:40

NUMERO
HAQUINAS

7.0
7.0

N oo
N Pl

oo oo
o oo

18.1

VI wd e o (79
R oo GYo W SN

[=1=]

— oo —
.. Pty P~
OO WiN Wi

.
NN W

15.7

oo
Py
~N~



MODELG  ACTIVIDAD

2901 0
2901 P
2901 0
2901 0
2901 p
2901 T
2901 D
2902 0
2902 0
2902 p
2902 p
2902 0
2902 0
2902 P
2902 T
2902 0
3102 0
3102 0

EL/ANALDTAG(MOD/AREA/MAQUIN)

AREA MAGHT

E 5H
Total maquina

E R

E . R
Total miquina
Total area

p L
Total miquina

p . R
Total maquina

. Rs
miquina
area

p
Total
Total

R
mdquina
area

v
Total
Total

Total modelo

co 5H

Total miquina
Total area

D L
Total maquina
Total area

E 54
Total maquina

E R

E R
Total mdquina
Total area

P 5H
Total maquina

[
Total miquina

P RS
Total méquina
Total area

v K
Total miquina
Total area

Total modelo

co SH
Total miquina

co R
Total maquina
Total area

NA TIEMPQ

L6734
L6734

3300
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ANEX0  TRES

A70

VIMESEC

0:00:40

0:00:20
0:00:55
0:01:55

0:01;20

0:00:20

0:01:00
0:02:40

0:00:45
0:00:45
0:08:55

0:01:24
0:01:24

0:00:40
0:00:40

0:00:40

0:00:20
0:00:55
0:01:55

0:01:20

0:00:20

0:01:00
0:02:40

0:00:45
0:00:45
0:07:25

0:01:24

0:02:30
0:03:54

NUMERC
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0.7
0.7

-_—0 o
O W

—_—— O
. Pty
OO W W

o8
oo

_._.
N

..
U P



MODELO  ACTIVIDAD

3102

3102

3102

3102

3102

3102

3102

3102

3103

3103

3103

3103

3103

3103

3103

3103

(¢}

EL/ANALDIAG(MOD /AREA/HAQUIN)

AREA  MAQUI

[4 5K
Total maquina

R

D
Total mdquina
Total area

E 50
Jotal mdquina
Total area

p 5H
Total miquina
R

[
Total maquina
Total area

v 8
Total miquina
v D
Total méquina
v 0
Total miquina
Total area
Total modelo
SH

co
Total miquine
Total area

E 5H
Total miquina
Total area

P 5
Total méquina
P R

p R
Total mdquina
Total area

v 8
Total mdquina

v K
Total miquina

v 0
Total maquina
Total area

Total modelo

Total informe

NA TIEMPC

2.4668
2.4668
2.4668
2.4668
4.9336

3.0000
6.5000
6.9167
3.7500
3.7500
0.7500
0.7500

TIMESEC

0:02:28

0:02:28
0:04:56

0:01:14
0:01:14

0:00:25

0:03:00
0:03:25

0:00:45

0:00:50

0:00:45
0:02:20
0:15:49

0:01:20
0:0t:20

0:00:49
0:00:49

0:00:25

0:03:30
0:03:00
0:06:55

0:03:45

0:00:45

0:03:45
0:08:15
0:17:19

15728133 2:37:17

ANEXO  TRES
A.71
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EL/ARREGLO/HAQUINAR

ARREGLO DE MAQUINARIA
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DIAGRAMA DE FLUJO

EL/DIAGFLU/FINAL
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EL/DIAGFLU/FINAL

DIAGRAMA DE FLUJO MODELO 901

Arreglo de maginas

Delantero 5H R
Espalda SH R R
Hombros 5H R
Mangas 5H R

: Costados 5H R

54 R

| cuello 5H R R
Pretina 5H R R
Varios R X K

o ¢} D
) B B RS
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EL/DIAGFLU/FINAL

DIAGRAMA DE FLUJO MODELO 1501

Arreglo de maqinas

Delantero 5H R
Espalda 53H R R
Hombros 54 R
Mangas 5H R
Costados 5H R

5H R
Cuello 5H R R
Pretina 5H R R
Varios R K K

0] 4] D

B B RS
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DIAGRAMA DE FLUJO
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DIAGRAMA DE FLUJO
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