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La presente tesis tiene como objetivo mostrar al lector el proceso de
disefio y produccion gue requiere un fraje de baio; llevando dl lector
PAso a pase por el camino de los disefiadores hasta ver materializadg
una ideq inicial que mds adelante sed multiplicada en un proceso in-
dustrial, siempre presente ia importancia que juega hoy en dia la calidad,

Este proceso de disefio y produccidn es aplicable a la elaoboracion
de prendas para baile, aerobics, gimnasia, patinaje sobre hielo, fisico-
constructivisme, ciclismo, efc.

Quiero mencionar que tomé el frdje de bano de dama, entre los
demas modelos, por ser mds rico en disefio, maieriaies, proceso
productivo y ser el mds influenciado por la moda.

Dentro de éste volumen explico detalicdamente la secuencia de
produccion de muestra y moldes para que (si el lector se interesq) o
pueda aplicar a olro modelo,

Tambieén encontrard descrito cada uno de los elementos de que
consta una prenda, asi come su localizacién en el mercado y costo,

Ademds doy una resefia al proceso productivo sefidlando los prosy
confras de cada técnica aplicada en los trajes de bafo, procurando g
mejor calidad.

Por Utimo anexo de una manera muy sintétizada un vistazo a otras
tecnicas mds actuales para fograr productividad en produccidn
pequefic y para gran escala basada en ia compuracion.

Por medio de éste manug) guiero mostrar, ademds, que en un
rercadoe tan dificil como io es el del fraje de bafo, por cambiante y no
ser representativo de nuesha cuttura ni economia, Ia industia rmexicana
compiie y gana con CALIDAD y PRECIOS,
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Contexto de |a industria de ja confeccion en México.

Al entrar en vigor el Tratado de Libre Comercio (1994} parte de o
indiustria del vestido que pendia de escasas venias se vino abaijo dejando
lugar a arficulos  importados, en cuanto g ropa deportiva se tfratag,
Quedando en el liderazgo marcas como ADIDAS, ARENA, iE COQ SPORTF,
SPEEDQO, UMBRO, NIKE, efc. infroduciendo al pais nuevos conceptos en
diseno, coloridos y combinaciones sin inhibiciones, esto sin ver la atia
tecnologia con que fue creada, colocdndose rdpidamente en el
mercado de precios mds altos.

Como muchas ofras, la industria dedicada a fabricar frajes de bafo
Ya no puede mantenerse de una linea de produccidn o de un sector
de mercado, asi que amplia su campo y busca la produccion de ropa
que se adapte a su infraestructura: Ia concesién de alguna mareca
extranjera,

Esta industric fambién se ve presionada por ef ambiente econdmico
infemo ya que ademas de pagar proveedores (materia prirna), iz, rentq,
efc, también es responsable de dar frabajo a una comunidad de
obreros, hacer pagos come salarios, primas vacacionales, pagos al
IMSS, fisco, aguinaldos y todas las prestaciones que otorgala ley, Poco
tiempo basta para darse cuenta gue no es negocio redituable.

La solucién viene disolviendo sociedades ¥ empresqas. Ahora ung
afternativa es reunir el capital, por un lado y por el ofro la fuerza productiva
sin perdidas. O seq; buscar compradores o pedidos, reunir materia prma
y dar a maquilar en pequehos falleres haciendo posteriormente  os
enfregos y cobros, sin tener gran inversién en maquinaria, pagando
Unicamente por producto terminado y sin compromisos laboraies.

Este es un ejemplo muy comun de como estd infegrada ia industria
del vesfido, sin embargo una parte queda intacta y ofta surge o se
foralece a partir de esfe acontecimiento colocando productos que en
calidad son competentes y precios bajos.



"En 1990 la industria del vestido en México estaba integrada por
aproximadamente 10,500 empresas formaimente establecidas
empleando a 250,000 personas... La principal caracteristica de la
industria méxicana de confeccién es que mas del 90%, estdn
clasificadas como micro ¥ pequeias empresas, ésio quiere decir que
fienen en su haber no mas de 15 empleados’, Cadmara Nacional de la
Industria del Vestido, XV Congreso anudl. (la bobina nov- dic 1994)

La indusiria confeccionista tradicional de Ia regidn es tipicamente un
negocio de propiedad y operacion familiar, enfocado alos mercados
regionales y que ha disfrutado en forma constante de elevados
margenes de utilidades con relativamente bajos niveles de
productividad.

Por Gltimoe sin fattar la parte que aprovechara la oporunidad, viendo
en el mercado tal repertorio de marcas intemacionales; coloca en el
mercado no establecido sus “imitacicnes” que por obvias razones son
faciles de identificar.

No es facil para kas compafiias mexicanas competir con los productos
norteamericanos, europeos y asidticos y generar un volumen de
comercio mundialmente comparable. Hoy en dia muchos paises,
aungue en forma creciente se estdn inclinando hacia los sistemas de
comercio libre, ofrece menos potencial a ks negocios con México. Esto
se debe a que éstos paises tienden a ser mas desarrollados y sus
necesidades son satisfechas con productos propics .  Amenos gue los
pafses de América Latina y del Caribe abran sus mercados a productos
mexicanos.

La llegada del TLC no es del todo negativa , beneficia no sdlo
econdmicamente, sino también social y culturaimente ya que si se
pueden dicanzar mds y mejores bienes y servicios @ mas bajos costos
en el exterior, que si se hubieren producido intemamente, mejorard
nuestro nivel de vida.

Nuestro pais estd cambiando y debe seguir haciendolo, pués no solo
es deseable e inevitable sino obligatorio para ia sobrevivencia y
aprovechamiento de nuestra historia, para dar un gran paso hacia un
futuro mejor.

Ahora México ha enfrado en una etapa en donde todas kas industrias



fienen que invertir su dinero en maguinaria y mano de obra y competir

con calidad, servicio y precio por recuperar el mercado nacional
mirando hacia el exterior.  Denfro de esta nueva filosofia empresarial,
esta calidad debe comprender, desde la actiud direciivg, desempefio
de trabajo, los procesos productivos, las estraiegias de mercadotecnia
Y en general una nueva culfura de empresas que anfeponga esta
calidad a las utiidades a corto piazo.

DEFINICION MAQUILADORA E INDUSTRIA

INDUSTRIA Sele denomina a la reunidn de infraestructura , mano
de obra y producto trabajando dentro de un mismo
techo. Respetando un horario.  Controlando escasez v
excedentes
Existe la subdivision del frabajo; Gerentes, Administrativos,
Capataces y Obreros.

MAQUILADORA Es llevar el trabajo a su propia casa o a oto
centro de frabaje donde acuden mds trabajadores ¥
redlzan parte del proceso productivo.

No siempre tienen horarios regulares ya gue no son
pagados por tiempo sino por producto terminado.
No son poseedores del producto ni pueden alferar el
resultado de éste.



COMO OPERA LA INDUSTRIA DE LA CONFECCION

La forma administrativa es muy similar a cualquier ofro ramo:

En la empresa quien tiene el poder, el capftal, es quien da laorden ©
torna la decision; LA GERENCIA GENERAL, gquien recorre una y ofra vez
supefvisando todo.

LA ADMINISTRACION bajo la orden de la G G, se encarga de tramites
legales, contrdloria intemna, facturas, salarios y coniratos, compras pard
aimacén general, efc.

La GG designa un grupo de personas capaces aq estudiar las
demandas del mercado; DEPARTAMENTO DE MERCADOTECNIA,

EL DEPARTAMENTO DE DISENO propone productos @ satisfacer dichas
demandas as como el estudio de costos y tiempos para su produccion,
que una vez autorizada por la GG se empieza a producir.

La administracion provee un ALMACEN GENERAL gue a su vezZ se
encarga de dosificar la materia primay recaudar el producio terminado
para su control.  Mientras el DEPTO. DE VENTAS debe estar colocando el
producto en el mercado, y el DEPTO, DE MERCADOTECNIA estudia la
colocacion de un producio futuro.,

Finalmente LA ADMINISTRACION se encarga de las frdmifes que implica
distribuir y cobrar, asf como pagar pendientes y gastos infernos.  Mientras
la GG supervisa y controla.

También sucede que es agotada la capacidad productiva y hay
que contratar servicio de maquilercs,

ap
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General General de prod, - independientes

Produccion Disefio
interna




LA EMPRESA NO COLOCA SUS DISENOS EN EL MERCADO, SINO MAQUILA

LA GERENCIA GENERAL manda su equipo de venias al mercado
ofleciendo servicios y recogiendo matieria prima de clientes ya
establecidos.

Agui el DEPARTAMENTO DE DISENO se encarga de eiaborar una
contramuesfra y calcular ef costo de produccidn.,

la GG negocia costos con el cliente, llegando a un acuerdo se
procede a ki produccidn. Bl DEPARTAMENTO DE DISENQ llevard contro!
para verificar que se respeten las muestras.

LA ADMINISTRACION proveerd de materia prima o accesorios para ia
produccion por medic dei ALMACEN GENERAL que también ird
confrolande cada producto terminado.

ferminado el producto, LA ADMINISTRACION se encarga de la papelerio
correspondiente asi como de los cobros, pagoes a deudores, manc de
obrq, efc.

LA DISTRIBUCION del producto se acuerda entre ambos negociantes,

Gerencia General
f/
\[/ Administrativa £ntrada de mat.

pima
Gerencla de produccion | < >
A
Salida de merc.

vl
Empague Almacén
Embaiqje General l
7R
Etiquetado «=—— Abasto tfemporal (-—————— > corte y habiltacion

—

Conrol calidad DeshebrcdoF Maquinados




INTERMEDIARIO

Existe otra forma administrativa gue es el infermediatio © capitalista
que consia de unag persona © un grupo quien administra ios recursos
econdmicos. No posee las fuerzas © medios productivos. Coloca sus
muestras en el mercado, una vez acepladas compra ia materia prima,
da a maguilar el producto basado en ka muestra fisica que muchas
veces es el “fusil” de una prenda exiranjerq, disfribuye y cobra.

Generaimente tiene el derecho sobre una o varias marcas

(concesion).

Hace a la vez el trabajo de mercadotecnia , adminisfracién, diseno,

gerencia, efc.

or-er—kaq)@ demanda

proveedores intermediario
(capitalista)

concesion
de marcas

| maguilero a l
\

maguilero b

maquilero ¢




Mercado del trgje de bafio

Pocas son las industrias que ademds de producir comercializan
directamente con el consumidor su producto. O aungue asiseq, amplia
sus posibilidades colocando el producto en otros medios.

La mayoria de fabricantes, una vez disefiade o propuesto un producto
busca comercializario por varios sectores

REVENDEDORES Es el conjunto de comercios Que se dedica a kx compra-
venta obfeniendo utiidades. Este mercado ayudd a gue el producto
legue a un lugar o un momento determinado y es a la vez promotor del
producto como son;

-iendas especialistas en ropa o deportes; Deportes Marti, Deportes El
Tigre, Suburbiq, etc.

-Tiendas departamentales que incluvan ropa; Livemool, Pakacio de Hierrro,
Sears, Aurrerd, etc.

-Tiendas ubicadas en escuelas de natacion, clubes y balnearios; Tienda
de la Alberca Olimpica, Tiendas de Ciubes Casablanca, Tiendas de
fodos los balnearios, ete.

CONSUMO  Es aguel que se reqliza en forma de menudeo por.

- Intermediarios; compra directa en fabiica de menudeo y vende de
menudeo por exhibicion o por catdlogo.

-Consumidor; es el que satisface sus necesidades directamente del
fabricante,

INTERNACIONAL Es aquel que se lleva fuera de Ias fronferas politicas:
Exportacionesy se contacta por medio de ka embaijada correspondiente.
El fraje de bafo tiene periodos altos de venta en pre-vacaciones.

El Traje de compeiencia tienen ventas constantes todo el aho, llegando

a susmdximas ventas también en pre-vacaciones.

B ™



LISTA DE TRAJES DE BANO DISTRIBUIDOS POR DEPORTES MARTI S.A. DE C.V.
(Mayor distribuidor en ropa y accesorios deportivos a nivel nacional)

ARENA (GRUPO ARENA S. A de C.V.) competencia y playa nacional
GRAZZI (Georgina Diaz H. ) competencia nacional
MAXIMA (Mar y Arena S.A. de C.V.) competencia y playa nacional
MALI AND SONS (Bronzini S.A. de C.V. ) competencia y playa nacional

SPORT MAXIER (Sport Maxter SA. deC.V.] competencia nacional
SPORT EDITION (Grupo Arglelies SA. de CV.} competencia nacional
YR (Moda Z SA deC.V.) competfenciay playa nacional
JOE SNYDER {J J Snyder) playa nacional
MAYLO playa nacional.

ALGUNOS INDEPENDIENTES

GLEDUART (Duarte) playa nacional
AQUATIC (Qudlity Sport S.A. de C.V.) competenciay playa.

TRAJES DISTRIBUIDOS POR AURRERA

MARSOL (Modekos deportivos y de playa S.A deCV.) playa naciona
PHILLIPE (Grupo Huerfos $.A. de C.V.-) playa nacional

VELERO {Confecciones Velero S.A. de C.V.) playa nacional

TRAJES DISTRIBUIDOS POR PALACIO DE HIERRO

MARSCL (Modelos deportivos y de playa S.A. de C.V.) playa nacional
CIMARRON (Creaciones Guz SA.de CV.] playa nacional
MYKONOS (Tropisol S.A. de CV.) playa nacional



A continuacion doy una descripeion fisica del producto existente en
el mercado nacional sin fomar en cuenta los tipos de tela y estampados
de ésta. La informacién es recopilada, sintetizada y clasificada de la
siguiente manera:

- competencia y playa
- Una pieza y dos
- por forma de escote
- por forma de cuerpo
- por altura de escofe en piernas.
Tomo modeios de dama por ser mds rico en forma , material ¥ proceso
productivo; ademds que el fendmeno moda afecta directamente.

TRAJE DE BANO DAMA UNA PIEZA

ESCOTE CUERPO ESCOTE PIERNAS ESPALDA
redondio liso escote bajo descubierta
en'y drapeadsc | escofe medio cerradd
strapiess calado escote alio firantes
firantes C aplicaciones | con faldén bandas horiz,
escote con combinacion | hot pants o agujeta o
varillas de texturas short cierre
agujeta o tanga
cierre
TRAJE DE BANO DAMA DOS PIEZAS
CORPINO { ¢ copas ¢ varilas drapeado| cinta doble top
comrediza | vista
CALZON | bikin tanga | short |cinta com.|drapeado {calzén
atto
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La moda en el fraje de bano

Digase MODA por el gusfo ¢ pasidn colectiva que predomina en un
momenito v lugar dado, determinado en este caso por el medo de
vestirse.

£l disefio de modas se manifiesta de diferente manera en cada paks.

Ciertos son los paises reconocidos mundiaimente por estar a ia
vanguardia de la moda proponiendo en cada cambio de estacion sus
propuestas para o temporada.  Aqui ef disefio es reconocido y valorado
como una forma de ingresos importante a través de sus prestigiados
disefadores que organizan exposiciones infemacionales, invitando a
las revistas especialzadas mds vendidas en moda, se dan a conocer
mundialimente las propuesias de cada disefiador,

Habemos otros paises donde el disefio no es cdlificativo de nuestro
pais, sin menospreciar a los bastantes y buenos disenadores que
tenemos, cuya influencia reside sdlo en la nacién, asi que ia moda
nacional no se dicta en esta nacion sino aue es influencia intemacicnal,
porgue aligual gue México muches paises recogen las propuestas gue
se adecuen a su clima, a la cultura y economia de Ia region, generando
asf una meda local,

Los medios de comunicacion juegan un papel muy imporiante en la
industria del vestido, ya que el diseficdor y disefio que tengan publicidad
masiva, va g ser el que el publico va a conocer, asimilar y adquirir con
mayor rapidez,

El disefiador més gustado vende sus muestras que pasan ias fronteras
recomren kidmetros llegando a los paises que quieren vestir con o mejor
de las pasarelas, geneiando asi gran capiial que es mofivo de fantos
festivales, desfiles y demds organizaciones.

Estas naciones en las que se genera y gasta tanto presupuesto
destinado a la moda es porque el pais es desarroliado y ha visto grandes
ganancias provenientes del disefico de moda, cosa que no es posible
en paises no desarrollados donde el disefio existe, se gjerce y produce,
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mas no es una base econdmica significativa.

Las empresas de confeccion se estdn enfrentando hoy en dia a una
cantfidad de cambios ya que no se limitan fan sdlo a las variaciones de
la moda de unos pocos disefiadores de conocida fama intemnacionat.
Hace apenas unos tres lusiros podiamos contar con los dedos de la
mano a éstos creadores del buen vestiry sus modelos legaban a nuestro
pals uno o dos afos después de haber sido vistos en Nueva York a
donde llegaban también uno o dos afios luego de haber sido expuestos
por prmera vez en Paris, Berlin, Roma o Londres, es decir habla una
evolucion o un tipo de preparacion psicolégica en los consumidores
hasta que nuestros importadores de moda decidian amiesgarse a lkanzar
estos nuevos productos al mercado.  Pero ese fiempo entre Paris y
Bogota, México, Buenos Aires, Santiago de Chile, efc., significaba también
que los confeccionistas tenian tiempo suficiente y gente en cantidad
para prepararse a kas nuevas exigencias técnicas que éste cambio traia.

Hablando de traje de bafio la moda se dade igual manera, sélo que
no infiuye tanto el clima sino ka cuttura del pais a que va dirigida.

El traje de bafio de competencia podria decirse gue es un modelo
exclusivo el que llevan los equipos de natacion en competencias
nacionales e internacionales, disefiado exciusivamente para el equipo,
pero fuera de éste evento el nadador y clavadista necesita una prenda
para practicar (algunas veces mds de 8 horas diariasj. Aunque esta
prenda no estd sujeta estrictamente a ia moda, si es valuada por sus
caracteristicas fisicas y estéticas,

El fraje de bafio de competencia no es afectado tan directamente
por la moda, tal vez en coior vy estampado porque en modelo o forma
estd mas sujeto a necesidades de funcidn.

El raje de bafo de playa es muy afectado por la moda que también
influye en el vestir, como lo ha sido usar mezelila hasta en los zapatos;
fambién se disehd una mezcliia siretch para poder lucir un fraje de
bano en mezclila, cuando los estoperoles fueron la moda, también el
traje de bafio iucio sus estoperoles (pldsticos para no ser afectados por
el cloro o ka sal), silas pieles esla moda el fraje de bafio es confeccionado
con telas imitacion de piel o tal vez el nedn se ve en éstos dias ya el fraje
de bafio es nedn.  También el modeio es afectado directamente, no
hace mucho tiempo regreso el top y short por el bikini, ahora estd Ia
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moda de ios 60's ¥ los modelos ya se ven g la cadera con cintas ©
argolias, y kos colores chillantes sin fener que ver con ka teoria del color.
Ademds enira al mercado infemacional el figje de bafo que permite
el bronceado en la piel a través de fa tela, feniendo ia ventaja de lucir
el estampado y adaguirir el bronceado. )

A través del tiempo se generaliza a lucir mds el cuerpo con menos
ropa. La figura tiende a estilzarse con modelos altos de escote en
piernas, gititecs descublertos, escotes profundes, modelos sencillos y
estampados ricos, y en tidje de competencia, modeilos clasicos y
conservadores, muy cubierto el cuerpo, lucir la figura con escote atto
en piemay uso de telas muy pldasticas o estampados muy abstractos.

El raje de bafo de playa tiene caracteristicas vy hecesidades muy
diferentes al traje de bafo de competencia; pudiendo suplir el uno al
otro en muy pocos casos; por ko tanto no podermos generalizar en un
fraje de bano sin existir la diferencia para playa o competencia.

Conclusion: La moda del traje de bano, como la de i ropa deportiva
de accidn, es muy especial ya que su belieza radica en clal fecnologia
implique para su elaboracidn.  La moda se ha generalizado de tal
manera que muchas prendas hoy en dia son producto de una moda
universal y quien piense que los disefios no reflejan una cuttura mexicana
o prehispdnica, yo pienso que ka cultura ki refleja en su capacidad
creativa , que Meéxico es un pais ya industrial, capaz de exportar no
artesania prehispdnica sino productos con fecnologia de punta y calidad
competente; no por dejar airds nuestras raices sino por unimos a esa
cultura universal que los modelos actuales reflejon sin barreras de

espacio.
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Disefio de fragje de bafio

El proceso de disefio que sigue un modisto (D.M.) es similar al de un
Disefiador industial:
- Realiza un perfil del producto (con las necesidades requernidas)
- Investiga materia prima disponible en el mercado o puede hacerio
hasta antes de realizar la muestra,
- Elabora propuestas y forma decision.
- Elabora molde de diseno.
- Corta una o varias muestras, armando y corrigiendo paralelamente ol
molde.
- Transfiere el disefio a todas ias tallas formando asi una "corrida de
moldes".

Informacion Ideas

VA

Proceso creativo

!
SOLUCION O CONCEPTO |

L_Elaboracion de moldes |
muestra fisica

T
| Afinacion de muestra |
(si el resufade es satistactorio) ¥
Elaboracion de corrida de moldes
para produccion

| Contramuestras !
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EXGENCIAS PARA TRAJE DE BANO DE COMPETENCIA

10 El uso de fraje de bafio primordialmente debe atender ia necesidad
de vestir el cuerpo humano.

20 a comodidad juega un papel importante en éste deporte de accion,
el modelo debe permitir movimientos y posiuras libres sobre todo sin
iqstimar.

3° La seguridad que no se romperd faciimente o se estropeard con el
agua salina o clorada.

4° Que ¢l fraje ayude al buen desempefc de las actividades o por io
menos NO sea una carga exira al esfuerzo ya requerido.

5° Que el traje refleje una idea de modemidad, contfemporaneidad o
mejor aln vanguardista a fa moda 'y ki fecnologia.

&° Lucir el cuerpo con un modelo y colorido que favorezean fa figura .
7° Que el modelo y colorido sea acorde a ka idiosincrasia de la poblacion
a la que va dirigido.

8° Ei costo debe ser equitativo a los beneficios que ofrece.

9° La marca que lo respalda debe ofrecer un status social priviegiado.
10° Existe la necesidad de una exclusividad {un modelo distintivo) al
cual yo le daré nombre con imagen.

EXIGENCIAS PARA TRAJE DE BANO DE PLAYA.

1° El fraje de bafio existe sdlo cuando hay necesidad de vestir el cuerpo
humane.

2° Lucir la figura humana sobre todas las cosas {ya sea con mds © con
menos telq)

3° Permitir el bronceado deseado (sea cual fuere)

4° Verse modemo y casi siempre juvenil,

5° Destacar con un modelo ¢ esfilo élite,

é° Destacar con una marca de disefiador reconocido.
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INVESTIGACION DE MATERIA PRIMA.

En este punto podemos investigar que productos tiene el
proveedor en existencia o por sacar al mercado, o pedir una tela
exclusivamente disefiada para el modelo, o bien, va terminado el
maodelo ver que feka se adecua a éste. Todo esto va a clepender de la
cantidad gue se manele en produccion.

MATERIALES DISPONIBLES EN EL MERCADO.

Es innumerable la cantidad de materiales para hacer un trgje
de bafo ya que podemos adecuar cualquier tipo de fela, objetos tejidos
o cintas para hacer un traje v luciro en ia plava.

Pero debemos cumplir con ias exigencias antes mencionadas
de las que derivo:

El material requerido debe ser:

+ Resistente a la humedad.

+ Resistente al cloro v sal.

+ Suaves al tacto para no producir intaciones.
+ Hipoalergénicos.

Las fibras sinteticas muy aptas para ello son el polyesier, el ion,
el elastanoy sus combinaciones conocidas comerciaimente comeo ycra.
El Nyidn, elastano vy pelicula de poliuretane, conocido como Dardexx o
el eigstano y el algoddn resulfa de baja demanda por que al digoddn
rompe sus fibras el cloro pero alin se usa en fraje de bano.

El mezclar fibras de elastano (lycra) con las fibras sintéticas
(muchas de elias eldsticas por sf mismas) aumenta la elasticidad de la
tela en fodos los sentidos del tejido, proporcionando un mejor ajuste al
cuerpo y la faciidad de elaborar cudlquier modelo, asl como al atieta
desarroliar sus movirmientos libremente.
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Estas telas sintéticas de punto ofrecen muchas cualidades comao:

+ Elasticidad en todas direcciones

+ Recupera réapidamente su forma onginal

+ Son ligeras

+ De fécil cuidado

+ Se secan r@pidamente

+ Texturas de amplia gama {corrugadas, lisas, acanaiadas, etc.)
siempre parecen nuevas

+ Colores pemanentes

+ De facil adquisicidn en el mercado.

* El Ufimo grifo en ia moda * o da una tela permeable a los rayos
solares, permitiendo un bronceado adn bajo el raje, ésta tela siendo
eldstica es frasilicida mds no al poneria contra la piel, en éste caso ni
seca ni mojada se ve a través de ella, ofreciendo una proteccion
equivalente a "10"SPF a los rayos UV,

En cuanto a hilos para coser sea cual sea ka tela, el dpfirmo serd
palifiamento 100% polyester, que oftece:

+ Mavyor resistencia fisica

+ Mayor resistencia ante el cloro y sal

+ Amplia gama de colores en el mercado
+ Colores paermanentes.

Los eldsticos a usar sefén de polyester que es una serie de hilcs
de latex alineados y recubierios de hilos de polyester que a diferencia
de los de algoddn no se pican con el cloro. La liga de latex es de pobre
eficiencia para el fraje de bafho.
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Siguiendo en el Disefio de trajes,de la investigacion de materia prima
lo siguiente serd un proceso creativo donde concepiuagimente se
resolverd (gréficamente) dichos requerimientos.

Eiernplos de disefo:

Hedelo dep o VO
corle cd3s\co
CQ,WBCJO
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Para materializar la prenda en primer pase se hard un molde bdasico
que es ka medida exacta del cuepo {segin talia) tomando en cuenta
las medidas de la falia 9 {32)

Contomo de pecho 92 cm
Contormo de cintura 74 cm
Contomo de caderas 8 cm
Alfura de pecho 27cm
Largo talle 41.5¢cm
Ancho de hombros 13cm

{En este momentc podemos determinar el porcentaje de elasticidad
de la fela a usary descontar en el molde bdsico para ajustar o podemos
hacerlo a las dimensiones reales de la falia y cuando se detfermine i
tela a usar ya elaborar el molde para esa fela en especifico).
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MODO DE TOMAR LAS MEDIDAS,

1 Contormno de pecho
2 Conforno de cinfura
3 Contomo de caderas
4 Alturg de pecho

S largo de falie

6 Ancho de espalda

7 Ancho de hombto




Las medidas se fransfieren a un plano que serd el molde basico o €l

molde dei cuerpo en talla ¢ (32).
MOLDE BASICO

mitad de delantero mifad de trasero
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Teniendo el molde bdsico lo modificaré al disefio deseado dandole
las proporciones en escote, hombros o tirantes, espalda v escote en
pienas.  Separando las piezas como rompecaberzas y agregdndole
5 mm para la unidn de nuevo en ambas caras separadas y algunas se
pueden simplificar uniéndolas y quitdndoles ese margen dado para Ia

unién.  Eiempio:
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Obtenidos los moldes para la muestra hay que verificar s ias
proporciones cornesponden al modelo y talla cortando una MUESTRA e
ina corrigiendo o afinando sobre un manigui de la talla exacta, cada
uno de ios defalles gue no adecuen, ¢ mismo tiempo que o coso y
corrijo sobre el molde de pape!, Una vez que he corregido o afinado o
muestra fisica también he afinado el molde, a tal grado gue me parece
apfo para la produccion.




Una vez afinada la muesira y molde falla 9 (32) se fransfieren sus
caracieristicas proporcionalmente a las demads tallas comerciales para
hacer una "CORRIDA DE MOLDES"; graduando (Aumento o disminucion
proporcional de una talia a ofra) para obtener las tallas en dama 28,
30, 32, 34y 36, )

£s conveniente tener varios juegos del modelo ya que a momenio
de frazar el corte, necesitamos mas de 1, ya solamente los calcaremaos
en ofro cariény se recora.

Finalmente se puede elaborar una "CONTRAMUESTRA" de cada una
de las tallas para verificar que las proporciones comesponden g la
realidad.

mallzs
e £ COBBIDA De MOLDED
_ .
\\. At (omerdeles

e la 28 » b 36
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Produccion

PARA COMPRENDER EL PROCESO:
MATERIA PRIMA CORTE OJA!L solo cab.
FOLIO_ |~ ESTAMPADO TERMICO |
-~
3 g ey
{ e _,/// N
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COMIENZA EL PROCESC DE PRODUCCION

Una vez que lao Gerencia autorza la produccion, ia Gerencia de
Prodiuccion debe calcular el material requerido para ef pedido gue se
hace de la siguienfe manera.

TELA! se fiende un lienzo de tela y se acomodan los moldes del traje
en ias fallas requeridas {usando comin denominador) se mide el lienzo
y se muffiplica por las canfidades necesarias para el pedido.

Tomar en cuenta si la prenda lleva paredes dobles o forros en ofra
tela.

ELASTICO: Se toma como base Ia medida fisica de cada talia {para
cinfura o piemas) de tal manera que no apriete, se multiplica por e
numero de prendas por talla y se suma a la de las demds talias.

HILO: La cantidad de hilo requerido por prenda se puede estimar
féciimente haciendo y descosiendo cada uno de ios DAs0s del proceso
e ir midiendo el hilo necesario para cada paso, mds es muy variabie, ya
que durante el proceso, ef rabojador puede dejar mds larga la hebra
de unién, o al cambiar de color se desperdicia el ramo hasta el ofro
color, El problema importante es abastecer las mdaguinas involucradas
al mismo tiemppo del mismo hilo. Es un hecho general, que se compra
el hilo por unidad de cone segln ke maguinaria requerida ¥ un porcentaie
exira, y siempre en cada pedido existe un sobrante invertido en hiio.

ACCESORIOS: Obviamente se calculardn los requeridos por unidad
y pedido, como puede ser ef caso de cierres, etiquetas, aplicaciones,
botones, etc.

Una vez calculado cada uno de los elementos que configuran k
prenda y offos que directamente influyen, como son agujas parg
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mdaaquina, la administracién se encargard de proveer al almacén gen-
erq, para iniciar el proceso, la Gerencia de Produccién y Diseno siempre
supernvisaran este proceso:

CORTE: Para llevar a cabo el corte, debemos disefiar un fendido,
esto se hace tomando en cuenta el pedido.

Talla 28 30 32 34 36 38
Cant, 100 100 100 100 80 50
é

Talla 28 30 32 34 36 38
Cant. 90 90 90 20 60 60
o)

Tala 28 30 32 34 36 38
Cant. 90 120 120 120 90 60

Debemos tomar un comiin denominador (50X2=100 & 30X2=60y
30X3=90 & 30X2=60 30X3=90y 30X4=120). Entonces se tenderd el
namero de lienzos segin el comun denominador menor y se repetird el
numero de veces que haga falia para llegar a la requerida. Antes de
tender la tela, se disena & traza el corte en papel del ancho de la tela
para mayor facilidad, con las canfidades requeridas aniba, jugando de
tal manera que queden lo mds compacto, segun el cortador sea de
habil para elio, pueden quedar de cabezassiel estampado y textura de
ia tela lo permiten.  Enire pieza y pieza se puede dejar una distancia
segln la forma lo requiera o nada si es posible.

Ya gue tenemos el disefic del trazo procedemos a tender ia tela.
Muchas veces o depende de Ia tela se hace un primer tendido de
papel para gue ka maquina se deslice sin plegar la tela, no siempre es
necesario, se marca la mesa con los mdargenes del tendido, se coloca
el rollo de tela en un despachador gue deja correr fibremente la feia y
se coloca en un extremo de la mesa, se tiende el primer fienzo cortando
con fiieras o clter el extremo delrolio.  Algunas telas como ka lycra frae
orillas iregulares (defectos de planchay), es recomendable basarse en
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un extremo del ancho de ia tela que quedard parejo v el otro iregular,
asi a fa hora de poner el frazo sobre &sta, también lo basaremos en Ia
misma orilla y el otro extremo serd desperdicio.

Una vez fendidos 1os lienzos requeridos (mas un pequefio porcentaje
por falios en el proceso, este porcentaje es relativo a la calidad que se
maneje en ki empresa hay empresas que manejan un 0.1%), se coloca
el papel del trazo sobre Ia felq, se pincha con alfileres de cabeza
reforzada, procurando que enfren verticalimente para no dafiarla nNavaja
de lka maauina, estos alfileres ayudan @ inmovilizar ik fela durante el corte.

Algunas telas reguieren de reposo en el tendido, asf gue se fienden
Yy se dejan una noche (de preferencia se tiende en las Gltimas horas de
trabgjo y al dia siguiente se llega a cortar para no bloquear o retardar ef
trabgjo de la mesa de corte) para que el tejido fome su forma natural,

El core se efectic obviamenie de un extremo a otro y de zguierda
a detecha o de la orilla al fondo, se va eliminando manuaimente el
desperdicio entfre piezay pieza. Mientras el cortador realiza el cotte,
un ayudante puede ir quitando los dffieres de ia pieza, o foliarios v
depositarios en un contenedor, asi cada falia précticamente terminando
€l corte ya se podrd disponer de las piezas para maguinado,

ESTAMPADO TERMICO:  El estampado témico es el mds comuin
que se usa en iogotipos para tiajes de bario, es resistente al agua y al
cloro, ademas se consigue en amplia gama de colores,

El estampado térmico del fraje con logotipo de rmarca o adormos,
es preferible que se haga en este momento, ya gue ki pieza es plana v
estd en su total dimensidon.  Se redliza en una plancha con suela de
feflon que no guema las telas v funde el pegamento de la etigueta
adheriendolo G la tela en sdio 5 segundos.

Este proceso también puede llevarse a cabo hasta el final va
terminada la prenda.  Es mejor manejar los paguetes ordenados de
delanteros, frasercs y katerales y asf depositarios en los contenedores.
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Antes de entrar al armado hago un paréntesis para mencionar que
existen muchas fornasy calidades de armado y acabado en figies de
baro.

En cuahio a manufactura se refiere es muy diverso el campo o los

recursos gue se emplean desde una simple costura recta o zig zag,
hasta una costura reforzada con framda.

A continuacion se describen los méfodos mds comerciales:
1.- Unidn con costura simple ¥ pespuntes en zig zag
2.- Unién en overlok y pespuntes en recta
3.- Unidn en overok y doble pespunte en recta
4.- Unidn en overlok y doble pespunte con trama abajo y/o ambay
abajo.
5.- Unidn en overlok y pespunte en zig zag

ARMADO

Al llegar el contenedor a kas maquinas son sacados 1os paguetes
ordenados de cada pieza que conforma ka prenda; formando una pieza
de cada paquete se unen hasta donde no interfiera con el moqumado
posterior de ofro tipo como puede ser el framado para reforzar ka unién,
consecutivamente de un costado a otro sin corfar ia hebra.  La
maguinaria involucrada es overiok tres hilos o puntada sencilia.

Una vez terminados los blogues se cortan las hebras entre fraje y fraje
y entre pieza y pieza y se apilan ordenadamente pard evitarque la tela
se mattrate y sea faci de localizar ka talia, modeloy fase del proceso en
gue se encuenfra.  Claro que el confenedor por fuera marca el modeio,
la talia v si es preciso el tono o el pedido.
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REFUERZO O PESPUNTE

Para evitar que kas orilias de la unién se deshagan se usa un pespunte
con frama que da una mayor seguridad a kas costuras de unidn ademas
una vista mas estética.  Se realiza de igual forma gue ka unidn en over
pero ahora con kas dos piezas abierfas y ia costura de unidn bajo el pie
de la mdquina cayendo las aguias sobre ka union de éstas piezas.  Para
lograr éste paso sin falla se usa un pie prensatelas con guia que se
consigue de fabrica.

El orden igual va a ser de costado a costado y sin cortar hebras
hasta el fin . Una vez ferminado el contenido se separan las hebras y
se apilan nuevamente en el contenedor.  Pocas veces, coOmo el fraje
de bafic de cabaliero de dos piezas, se temmina aqul et proceso de
unién v pespunte asi que hay que regresar a la unién de kas partes
fattantes que enciman enlas ya hechas y posteriormente a pespunte
hasta que ko prenda esté totamente amrnada y reforzada, separaday
apilada nuevamente en su respectivo contenedor. En ésie proceso
s© Usd Una maaquina “tramadora” o “coverseams” .

APLICACION DE ELASTICOS

En el fraje de bafio se usan eldsticos o ligas.  El eldstico fienen
ventajas sobre la liga que se cristaiza con el cloro y se desborona; no
asi el eldstico que lo conforman hilos de Kitex (igual que la liga) afineados
y forrados de hilo polyester que protegen el idtex y dura relativamente
mucho mds tiempo que ka liga.

El eldstico lo aplicaremos en el contomoe de ka cavidad de las piemas,
escote y sisa para que no se deforme la oflia ya gue fas felas son
eldsticas.

Las medidas del eldstico estaran dadas por el modelo y el lugar
dénde se aplique; esto es para escote y sisa lo da ko medida de la
misrma sisa y escote fensando figeramente el eldstico, ya que en éstas
partes no necesitamos ajuste, sdlo que la tensar mas el elastico para
meijor ajuste; fomaremos la medida de lo abertura menos cinco
centimetros en ialias de adutto; v para cinturas la medida de dicha
menos diez centimetros segun se requiera el ajuste.  El calibre es
consideracion del productor en el modelo |
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Para pegar eldsticos en serie hay que montar guia, un fensory un
porta rollos en una maquing overlok.

La guia leva el resorie ol extremo derecho del pie de la maquina
sin que sea cortado por ka maaguina vy siempre quedard en el borde de
la pieza a coser.

El fensor suelta el eldstico paulatinamente cubriendo Ia distancia
necesaria, constantemente.  Este sdlo se graduard una vez porque ya
regulada ka tensidn serd la misma para todas las talias en un mismo
lugar sdlo piemas, o sdlo cinturas o sdlo sisas.

Ei portarolio es un despachador de eidstico gue deja correr libremente
la cinta que i mdquina va jaikando, generalmente se coloca en kas
parte posterior de ka maquina.

Para pegar el elastico en la overiok priimero se ajusia a la guia que
coincida perfectamente con la navaja.  El tensor se prueba hasta
que da ko distancia deseada para las piemas (por ejlemplo) se infro-
duce el traje por la parte posterior con la vista hacia arriba y se recorre
todo el largo de a cavidad de la piema hasta cruzar la punta de inicio
unos dos centimetros, se saca de ia mdguina y se corta af ras de a
prenda dejando un desperdicio de eldstico aproximadamente de fres
centimetros.

Una vez puestos todos los elGsticos de todos los tfrajes en las piemas
se regresan a su contenedor para pasar a offa maguina que estd
habilfada para poner eldstico en sisa y escote.  Es preferible, si se
cuenta con maguinarna, gue no se muevan los fensores para no perder
tiempo vy material en calibrarios sine cambiar a otta maguina ya fija
con otra tensidn.

Ei eldstico en sisas y escote se aplica igualmente por o parte baja
y posterior del fraje | se inicia recomiendo fodo el contformo hasta cruzar
dos centimetros ia punta inicial, sacarlo dejando tres cent. de
desperdicio.  Una vez terminada ka talia se depositan en su contenedor
apilados para a siguiente estacion.  Para aplicar el eldstico en el fraje
se usa la overiok de tres hilos con tensor, guia y porta hilos.
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DOBLEZ O PESPUNTE EN ELASTICOS

Este proceso se puede realizar por varios métodos diferentes:
a.- RECTA NORMAL comerciaimente es muy usado, pero €l pespunie
puede vencer el eldstico si es muy suave, o jo que es peor al estiraria
teka, el eldstico fruena el hilo del pespunte deshaciendo el doblez; su
aspecto es muy pobre,

b.- RECTA CON CADENETA El resutado fécnico es mejor que e! anterior
ya que ka cadeneta en la parte inferna de ka prenda es mds eldstica y
muy resistente aunque visualmente sigue siendio pobre.

c.- RECTA CON AGUJA DOBLE Puede hacerse con una maguina recia
que puede usaruna agujc doble.  Técnicamente s Sptimo el resuttado,
ya que por amba deja doble pespunte y abajo 2ig 2ag dando elasficidad
alo costura.  Su aspecto técnico y visual son aceptables.

d.- ZIGZAG Es muy usada porque el hilo no frabaja paraielamente al
elastico sino diagonaimente, su aspecto visual es pobre.

e.- PESPUNTE EN RESORTERA Seria la magquinaria éptima para este paso
del proceso ya gque armiba queda un pespunte deble o triple y debajo
ias mismas hileras de cadenetas, formando ur.a punfada eldstica
ademads visualmente aceptable.  Laresortera puede pegar el eldstico
y hacer el pespunte simutidneamente.

f_ DORLE PESPUNTE CON TRAMADO ABAJO También es muy aceptable
visualmente, muy resistente ya que ia trama por debajo no deja destejer
ef pespunte y a ka vez es muy fiexible.

A excepcion de k resortera, entodos los casos se redliza monuaimente
o con ayuda de una guia que dobka exactamente el eldstico y ko guia
a k agujo para que el pespunte sea perfectamente derecho sobre el
elastico.

El proceso  se inicia igualmente que af pegar el inicio tomando la
prenda por la vista { no revés) hacia ambay io parte posterior del traje
donde estd la unién del eldstico recoriendo constantemente el borae
de fa cavidad de la piema, sisa o escote, segn sea el caso , hasta
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llegar ai principio, se cruza aproximadamente 1.5 cm., y se sqca de ia
maquina. Bl fraje de dama generaimente fiene el mismo calibre de
eldstico en todas sus aplicaciones asf que se pueden terminar todos los
pespuntes consecutives.

Una vez terminados los frajes se apilan v se depositan en e}
contenedor.

DESHEBRADO

El deshebrado se realiza manualmente con fiferas especiales o
comunes, de preferencia sin punta quitando ios hilos que guedaron en
cada operacion,  También puede redlizarse con ayuda de una
maquina deshebradora que con ayuda de un moftor aspira el hilo por
medio de unas cabezas muy parecido el sistema a una rasuradora Y
una aspiradora, contando el hilo sin dafar la tela,  En este paso el
operador va a tevisar minuciosamente el producto ferminado Y revisar
que cada uno de ios pasos anteriores estén bien reqalizados y completos,
las prendas gue no cumplan con éste requisito van a ser sebaradas de
su confenedor para su inmediata reparacidon o teminacion.

Una vez terminado el proceso se depositan en su contenedor Y RCsan
directamente a planche.

PLANCHADO

En éste paso se estira el traje sobre una mesa o burro de planchay
se prensardn todas las costuras, esto es para gue el hilo, que es de
polyester, se forme y se amokde @ su nueva postura v sea dificil de
descoser. Al mismo tiempo i pianchadora revisard;

- Que no esté zafandose la costura,

- Las costuras estén bien realizadas y compietas.

- Que estén bien rematadas.

- Que ia prenda ileve completas las etiquetas v sean las conecias.

- Que la prenda corresponda al grupo con el que viene en el
contenedor,
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EMPAQUE Y EMBALAJE

En este proceso el traje se provee con una efiqueta de carndn que
contiene o describe talka, modelo, precio, cddigo de barras, etc., es
puesta con una plastifiecha por medio de una pistola propia para elio.

Eltraje es doblado y depositade dentro de su propio empague (cada
marca tiene el propio) y asi mismo en su caja de embaidje donde trae
descrito fodas las caracteristicas del tiaie como su contenido.

IMPORTANCIA DE LAS GUIAS EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Guia es una pleza mecdnica gque adaptada a una Maguina sirve
para dirigir el movimiento de una prenda a ransformar o ammar en dicha
mdaquina. Algunas veniajas que ofrecen:

1.- Dan ia oportunidad de contratar mano de obra no experfa
{salarios  bajos).

2.- Rapidéz en el maguinado.

3.- Estdndarizar el producto y no estar suieto a fendencias individuales
del trabajador.

4.- Pespuntes o costuras perfectas; resuttados de calidad.

IMPORTANCIA DE LA MAQUINARIA

"la maguing es un mecanismo que, después de ser puesio en
movimiento, realiza con sus heramientas ias mismas operaciones gue
antes eran hechas por el frabajador con hemamientas similares.  El gue
la fuerza motrz se derive del hombre © de aiguna otfra maquina, no
significa diferencia alguna al respecto’

"los grados de perfeccionalismo mecdnico de ka maquinaria son
considerados sobre o base de la pregunta: éDe que manera und
mdquina suple los muisculos del hombre, los procesos mentaies, a
capacidad de juicio y el grado de control? ©
"Harry Braverman "Trabajo y capital monopolista”
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Como ventajas gue ofrece estar al dia en avances fecnoligicos
podemos citar algunos:

1.- Mayor aicance o posbilidades en el desarolio de la prenda.

2.- Posibilidades de ahotrar procesos.

3.- Disminucion de personal por medio de centros de frabajo donde un
operario redliza varios pasos del proceso en unda sola maguina.

4.- Disposicion de tiempo, como en el caso que con ayuda de una
computadora el proceso se efectla en menos tiempo. O o
maguina que pone botones ahora elia sola coloca el botdn, o
cose Y corta ia hebra aufomdticamente y en menos tiempo.

IMPORTANCIA DE LOS CONTENEDORES

1.- Es conveniente que se separen los cortes por talia ya que solo hay
1 cm. de diferencia entre falla y talla, ya armado el traje y con
elésticos es dificil de diferenciar a simple vista.

2.- Es preferible que se separen tonos y se aplique un folio para
diferenciarios ya que en el manejo del contenedor se pueden
revotver Es mejor que se junten diferentes colotes, si no se dispone

e mas contenedores, que iuntar diferentes tonos.

3.- Es mejor que el contenedor no sea muy grande, si se puede, gue
solo quepa el corte por talla, dando oportunidad de cubrir ofias
rutas opcionales cuando ia ruta principal sea saturada.
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COSIOS

Mi infencién es dar al lector un cdiculo de gastos directamente
involucrados en el producto, ne entrando en gastos administrativos de
la misma empresa para no ahondar en temas contables o de
mercadotécnia.

La empresa donde yo realizo ésta tesfs, como muchas otras, paga
por destajo el frabajo o sea por pieza terminada; el costo o dicta un
tabulodor que anteriomente ya  se ha previsto por el tiempo que
requeriia el trabajador y el grado de dificuttad que involucre, ganando
desde el salario minimo hasta uno mucho mas alte segln ka capacidad
de cada frabajador. Lo empresa dota de todo el material requerido.
Fiemplo real hasta el mes de Septiembre de 1997 se paga al obrero:
Traje de bafio ycra y nyidn nifia $ 2.60
fraje de baho lycra y nyidn dama $ 2.60
fraje de bafio lycra y nyidn nifio $1.75
fraje de bafo lyera y nyldén caballero $ 1.75

De 1al manera que el obrero elaborard entre 10 y 25 trajes diarios;
ganando un salario entre $ 26.00 y § 65.00 diarios, segin apfitudes.
Siendo hasta éste mes de Septiembre de 1997 el salario minimo para el
D. F. de $27.65.

Este seria el costo de mano de obra y a continuacion doy una lista de
costos de materiales propios del producto.



ANALISIS DE RENDIMIENTO DE TELA EN TRAJE DE BANO DE NYLON

Modelo de doma

Talla  Cantidad
empleada

28
30
32
34
36
38

cms.

110
115
125
130
140
115

No. de
plezas

B W

Cantidad
requernda
cms,

36.6
38.3
41.6
43.3
46.6
57.5

Mds
{olerancic.
TOTAL

41,6

43.3

46.6

48.3

51.6

62.5,
Centimetros
lineales sobre
roflo de
1.20mits. ancho.
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OSHER, S.A. DEC.V.

ANALISIS BE COSTOS POR CONFECCION
DEL TRAIE DE BARG PARA DAMA EN NYLON

I DESERIPION T PRESENTAZION | UNTDAD | RENCRWENTD { £O3TO ] cosTO [ CONSMMT | eefToren J
NS POR TRALE TRAE B
Teta 22 -
LA 100 % NYLON THE OSAL (ARSODE 240 m) ROLLE TS 30 712660 { NS 2364 Q4567 1107412
F_ASTIEC DEL Mo 10 PARA HIERNYAS Y CONTORKD ROLLD TS &30 S 201 1 N5 Q,2352 2 g.67
SLASTCD DEL B 12 PRRA TIRARTE ROLLO WIS 10G0 NE 400 | N30 4090 2 05
L SERALCT ROLLG WS SG3A0 NS 1680 | NSO Coag 208 [3¥4
o2 13 PERET ¥ ROLO [ 5052 NS 161G [ NS0.0032 200 (1L
PRI iTR RELLO LS 5050 NS 1188 | NS 0.0024 0o D237%
QU TA PP HA PUENDA D TELADE 25 X306 REH1 O P28 1030 NS 115 F NSO, 1150 1 0,115
CTITUTTA TOR S ROLLO FTh 20050 NS 2407 | N30.1200 1 83z i
{COSTD POR PIEZA CONFECTIDONADA &) 1437372
EzrRALATE 1§
[easn L [ ws | T ! i i i
[COSTO TOTAL 1 & 113772,
ANALISIS DE COSTOS POR CANFECCION
DEL TRAJE DE BARO PARA DAMA EN LYCRA
[ pEsERIPCIN [ preseuvacion | wwosn 1 :[ caste I catio ] consuso | cosTo Pi_l
1 ATy POA TRATE TRAE
Taka 32 i
FTELA 100 %= USRA_{ANGHO DE 150 mY. RAULD wrS 99 NS4 .550.00 31.00 GAG67 238317 |
TELM ASHETA L FORRD ) ANCHODE 4 58 ReAO MTS. 0 NS 41507 03278 0.25 9,021
CLASTICH DS 3o 10 PARA PICANAS Y CONTUAND RELLO | 42 66T NS 221 0.2350 1.5 G.5025
21 A5TICE DER No 12 PARA FIANYE AKLD TS 1009 [ 400 ¢ 04000 15 Q5002
50 SERALGY CONG i) 3000 N3 ¥EED] 00034 100 03360
\ILO SERAFIL, cono MTS 5000 N3 161D DOU3Z 108 § 220
SIESTER ) TS 5000 |M&_ 11BE) 00024 105 P 2373 |
STOLSTA PARA PREROA OF TRAASF 23R38CH A PA, 1660 NS 115,08 g1z 3 Q150
S THHCTA TERMICA PLA FZA 2000 NS2.400.00 | 09200 1 01208
{COSTO POR PIEZA CONFECCIONADA, & | 26 G3E7444
| 1
s 1 s [ 1 [ 1 T 1
1e0sTa TOTAL 1 & 75 0nrads

* cofbsio de ONMER, &a delV.
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LISTA DE PROVEEDORES

La lista que a confinuacion doy no son los lugares dode encuentra la
mejor cailidad o el mejor precio, simplemente son los proveedores gue
enire ofros son escogidos por ia empresa (OSHER) por comodidad,
senvicio, credito © porgue asi convenia a la administracién de la empresa,
mas el lector podid encontrar muchisimos competidores si adenira en
una fuente apropiada.

Tela triiobal (nylon)

Eldsticos
Hilos
polyester
Etiquetas tela
térmmicas
Empagues

Ganchos

DEPORTEXTIL SA de CV
AMERICAN TEXTIL SA de CV
TAURUS TEXTIL SA de CV

ELASTICOS TEPEYAC SA de CV

HILOS TIMON SA ge CV

Seraidn y Serdfil

CASA DIAZ de MAQUINAS DE COSER SA de CV
ROSPACHT SA de CV

RUBEN AMKIE MIZRAHI

SUBLI IMPRESCS MURR SA de CV

EMPAQIUES NAZAL SA de CV

BASS SA

KETER PLASTICOS SA de CV.
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LINEAS MODULARES

Es una nueva forma de operar, basada en fécnicas japonesas para la
obtencidon de productos de buena calidad, permitiendo vender a un
precic corecto yen el volumen justo, haciendo redifuable ia explotacion
de la empresq,

Este nuevo concepto productivo es conocido como * Lineas
modulares, " Llineas répidas”, "Sistemna de respuesta rapida”  ©
"*Mddulos integrados” cuyo sistema de operacion es el siguiente:

Cada linea modular estd constituida por una dotacion estable de
operarios, determinada de forma tal que mantiene en fodo momento
el balkance dela misma. Lo unidad de produccion que circula entre
operacion y operacion es una prenda, elimindndose de ésta manera el
improductivo manipuleo de paguetes caracteristico de nuestra industria.

Eiemplo ilustrativo:;

Un pueste de trabgjo donde se redliza ung operacion cuyo tiempo
standar es de , 713 minutos.  Trabajando con el sistema tradicional por
paquetes (ejemplo 50 piezas) cada prenda estd retenida en dicho
puesto de trabaijo hasta gue el operador finglice el paquete completo,
O seq 35,65 min. 50 pzas. x,713 min = 35,65 min. Lo significafivo de
esto es que para cudlquiera de las prendas que componen el paguete,
el tiempo durante el cual se trabaja efectivamente sobre ella es de
713 min., es dech el 2% del fiempo tofal, © en ohas palabras el 98%
del tiempo de permanencia de la prenda en el puesto de frabajo es
tiempo de esperqg, durante el cudl o prenda no sdlo aumenta su vaior
sino se incrementan notablemente los costos debide al capital
inmovilizado,



En kx linea modular no existen los paquetes, las prendas pasan una a
una, de mano en mano, habiendo tedricamente en cada puesto de
frabajo una prenda.  Considerando gue un balkance de linea perfecia
no existe, en la practica tendrermnos a o sumo cuatro prendas en stock
por puesto de trabajo. )

Esta nueva forma de trabdijar lieva consigo una redefinicién de Ia
supefficie del drea de produccion, Se pasa de los puestos de frabajo
en linea recta, uno detrds del ofro, con alcanzadores acarreando
pPaquUetes entre operaciones a ineas en formade U , 4, To semicirculares,
Con una distribucion de méguinas y puestos de trabajo gue favorezean
la infegracion y la colaboracion de las personas.

A medida gue se va finalzando con ia produccion de un articulo, se
van haciendo los cambios de mdAquinas gue fueran necesarios para
adaptar la linea al nuevo producio.

Una vez adapiada la linea se comienza con la carga de la misma , i
cudl se reproduce rdpidamente debido al bajo nivel de stocken proceso,
obteniéndose en pocos minutos mds las primeras prendas terminadas
de! nuevo articuio.

En una linea modular tampoco existen puesfos del control de calidad,
SiNo Que cada uno de ios operarios es control de calidad de su propio
trabajo y del de los operarios Qque le antecedieron en el ciclo de frabajo.
Esto asegura que de producirse un defecto en ung prendaq, éste seq
inmediatamente subsanado por quien o origind, no Incorpordndose
mMano de obra extra de primera calidad, a una prenda de segunda
calidad,

* Seminaric impartido por Hugo Rubinfeld y publicado por La Bobing
Nov- Dic 1990
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DISENO ASISTIDO POR COMPUTADORAS

En los Uitimos diez afcs los sistemas CAD {Disefio con Ayuda de
Computadora) han entrado a kas industrias revolucionando os aspectos
de disefio confeccién de moda, permitiendo aumeniar ka creatividad
y productividad.
Un disefiador normalmente cumple con cinco funciones bdsicas:

- Investigar

2- Creqr linea (concepios)

3- Desamoliar linea

4- Maneiar personal, materiales, programas de desarrolio y produccion,
etc.

5- Cormunicacion con el departamento de ventas, produccion, etc.

El disefiador de ropa gasta un promedio de :
15% en investigacién de telas, adomos/ pasamanerias, ideas de estio,
efc.
35% en creacion de linea
25% en desarrolio de.linea (patrones, muestras, graduaciones, efc.)
10% en actividades adminisirativas
15% en comunicacion con el departfamento de mercadeo, venta y
produccion, efc.

Comparando con las funciones que puede llevar a cabo un sisiema
CAD artistico:

En investigacion, ka 1° funcion , el disefiador gasta el 15% de su
tiempo (1.8 meses al afo) vigjando, ieyendo y hablando con muchas
personas para poder reunir ideas sobre las tendencias del consumidor
respecio a color, tela, estilc y adomos/ pasamanerias. Debido a ia
variada naturaieza de las actividades de éste campo el sistema CAD
no sirve para lievaras a cabo, pero si es la solucion para amacenar
dicha informacion.  El sistema CAD es ademds ko solucion  para
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dlmacenar un gran numero de ideas sobre disefio.  Con un archivo
electionico de ideas crectivas e informacidn, ios disefiadores pueden
faciimente crear inea.

El disefiador gasta ia mayor parte del tiempo (35% o 4.2 meses del
afio) encrearfinea. Es en ésta efapa cuando se crean kas ideas de un
producto.  Para crear ia finea hay que hacer el bosquejo v diapeado
de la prenda, el disefio de tela{decision de fela o usar), evolucion del
color para ki coleccidn, el diseho de ademos/ pasarmanetias y/o ko
revision de todos los estiios que se usardn en ka linea.

El sisterna CAD artistico sitve para crear la linea v es a razén de su
existencia. Con estos sisternas el disefados puede crear cuantas ideas
quiera y las puede modificar faciimente.  Puede ver cada idea como
producto individual o varias ideas a un mismo fiempo pora revisarias
como coleccidn. Cuando el disefador ya ke ha dado estilo a sus dibujos
puede darles vida con colory telas. Bl sistema CAD puede re-dibujar y
re-colorear cada estilo cuantas veces quiera.  Una de las grandes
ventajas de éste sisfemna que puede ver la ideq v Ia tela a todo color,
En caso de que el disefiador rehace algunas ideas de la prenda, puede
guardarias para usarias en e futuro o borrarias completamente. Hay
estilos que de todas maneras requieten ki muestra antes de tomar
decision final.  En tal caso se puede continuar con el desarofio de ia
inea.  Pero es mucho el tiempo v el dinero gue se ie ahona g la
empresa al no crear una muestra que pudiera set rechazada.

Hejecutivo de ki confeccidn que debe tener en cuentd ios aspectos
financieros y competitivos de su negocio necesita esta posibilidad
creativa para sus disefiadores. Ademds, debe considerar ios siguientes
factfores de su programa de automatizacién: ia capacidad para
desaroliar "ineas” en menos tiempo, crear mas ideas, en la misma
cantidad de fiempoy , con la misma cantidad de personal, poder crear
nuevos productos en todo el afo en lugar de hacerlo escalonadamente.
El sisternas CAD artistico hace posible todo lo anterior yreduce el numero
de muestras que hay para confeccionar.

También le sitve al disefio para crear los fableros de presentoaciéon
(story boards) o diferentes estampados del producto y para prasentar la
linea al departamento de mercadeo yventasy a los clientes importantes.
El andlisis sobre aceptacion del producto se puede comenzar a hacer
con el sdlo concepto de kb prenda Que ha salido del sistema.
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£l sisterna CAD sive para crear y comunicar pero la caiidad final
dei producto no se puede detecta sino cuando la prenda se
confecciona y se gcepia.  Es entonces, cuande empieza ia siguiente
funcion del disefiador: Desanolk de ka linea la cual le dedica el 25% de
sU tiempo © sea 3 meses al ano.

Al desarroliar la lineq, el disefiador tiene que recurrir a todos sus ideas
enprendas. Los asistentes pueden hacer los patrones, marcarics, hacer
las muestas, costearkas y en alguncs cascs guardarias.  La confeccion
de la muestra esta a cargo, por io general, del asistente del disefiador.
Aqui no tiene Iugar ef sisterna CAD artistico sino el CAD cientffico para
hacer los patrones, marcarios y guardarios. £l “software” del sistema
CAD artistico es fofaimente diferente y en aigunos casos utilza otro *hard-
ware”.  Para el disefiador es muy importante poder tener un puente
enfre el disefio y el patronagje.  El disefiador necesita un sisterna entre
estos dos sistemnas para poder enviar directamente a su asisterte Ias
instrucciones del modeio.

La etapa de desarrollo de inea es muy importante parg el disefiador
ya que &s el momento es gue las ideas se convierten en prendas. Se
debe tener una muestia de la prenda anfes de tomar una decisidn
final. Elestio, ia tela, fos a~mos, el corte, Ia silueta y el costo deberdn
serlos apropiados paraqu - producio sea divisible.  Esta decisidn sdlo
se puede fomar cuando ko = enda estd confeccionada,

La 49 funcidn dei disefiador es manejar personal, materiales v
programa, mas las funciones administrativas, En esta etapa el sistema
CAD notiene aplicacion ya que estd esun drea que comesponde aia
cafegoria de ki automatizacion de la oficina.  En ella se utiliza un
procesador de palabras, un programa para pianear y una base de
datos. Un disefiador dedica 10% de su tiempo (1.2 meses al afio ); el
fiermpo que economice lo puede utilzar en ser mds creativo.

Comunicacién es la Ulfima funcién del disefiador, ke dedica el 15%
de su fiempo (1.8 meses del afio) en esta etapa para crear los tableros
de presentacion (story boards) para los vendedores v comerciantes,
hacer el diseNo del producto para clientes especiales, frabajar con quien
hace la publicidad y estar presente en numerosas reuniones de
mercado. Elsisterna CAD artistico tiene a su disposicion ka informacion
Necesarna para mostar las ideas sobre ! producto. Oho aspecto del
sisterna CAD es que por medio de €ly kastelecomunicaciones se puede



enviar los disefics o las imdgenes de video de los productos alrededor
del mundo. Debido a la mayor competencia del mercado a nivel
infernaciona, los diseNos se pueden enviar, via telecomunicaciones, ¢
los vendedores y fabricantes de cualquier ofra parte del mundo. Es
una estrategia de suma importancia para el negocio de la confeccion
en la presente déecadda .

Si se fiene en cuenta las ventajas mds el tiempo gue se economizq,
el sistemna CAD representa un beneficio del 60% para un frabajc
especfifico, Sielsisterna CAD de disefo se conecta con el sistema CAD
cientifico, con los talleres de confeccidn y oficinas de ventas al rededor
del mundo, estd automatizaciéon tendrd un impacto por lo menos de!
75-80%, ko que justificaria esfq inversion.,

El programa es Invesketch producido por INVESTRONICA
{(Publicado en LA BOBINA Feb 1991}
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A continuacién doy una pequefia guia de compra sobre programas
que se pueden adquiir en el mercado y ademds brindan asesoria y
capacitacion en espafiol para Mexico , Cenfroy Sur de Ameérica.

COMPANIA

LECTRA

MODACAD

GERBER
GARMENT
TECHNOLOGY

INVESTRINICA

PAS SYSTEMS

POLYGON

PROGRAMA

Lectra 351
Sketching

System

Graphic
Instinct

ProStyle
ModaDRAPE

Creative
Designer

AccuMark

invesketch

USA 2.0

4,12
PolyNest

APLICACION

Dibujo de modelo con ayuda de
tabieta gréfica se puede ensayar
color, estampado v tipo de tejido.

Uso de boligafo {no feclado ni raton)
para disehar

Disefios ulfra redlistas bi y fridimen.

Se aprecia caida de tela y aspecto
de prenda ferminada, dibujos para
venta.

Crea diferentes efecios de color,
estampado y simulacion de telas.

Sistema de graduacion y corte.

200 herramientas para creacion
rGpida de disefo con aparencia
de prenda termninada.

Desarrolia "bloques" sobre viejos
moides maodifica conservando los
originales,

mutiingle, con toque en pantalla
cambia de un lunguaie a ofro.
Disefio de patrones, graduacion y
corte.



Cadeneta

Calado

Corrida de molces
Deshebrar

Drapeado
Fibras sintéticas

Folics

Guias para poner eldstico

Graduacion de moides

Hot pants

Glosario

costura en forma de cadena

con perforaciones o dreas descubiertas
juego de moldes de un modelo en las talias
comerciales manejadas.

qguitar puntas de hilo que quedan del
maguinado

con pliegues o plizado

se obtienen por hilado o coagulacion de
moleculas naturales © de sus derivados,
sobre fodo la celulosa. Esta extraida de
todos los vegetales e incluso de ia maderaq,
fienen aspecios variados v se convierte, al
someterse G Una sefie de operaciones
quimicas, en fibras de cualidades difemntes;
polindsica, acetato v fricetato, ete. Ctro
ejemplo el nyién o poliamida 6-6 , cuyas
fibras obtenidas por hilkado de materias
plasticas, son imputrescibles.

etiguetas pequenas que llevan cada una
de Ias piezas que conforman un traje con |
as mismas caractersticas; talla, modelo o
fono de color,

pieza mecdnica que se adapta auna ma-
quina y conduce el eldstico hasta & pié
prensctelas.

aumento o disminucion proporcional de una
falla a otra.

short o calzén cuyo largo excede el dobles
gue forma Kk ingle.

a1



industria

Maguiiadora

Mercado

Moda

Molde bdsico

Muestra fisica
Ovetlear

Pespunte
Pespunie con frama

Rematar
Sisa
Strapless

Tendido

Tenscr de eldstico
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conjuncién de infraestructura, mano de
obra y producto frabajando dentro de un
rismo techo.

Persona o conjunto de personas que realizan
un proceso productivo o parte de €1, no
poseen el producto ni pueden alterar el
resultado de éste.

conjunto de personas que en foma
individual u organizadanecesita productos
de una clase y fiene la posibilidad., el
deseo y la autoridad para comprarios.
gusto o pasién colectiva que predominaen
un momento y lugar dado determinado en
este caso por el modo de vestirse.
fransferencia a un plano de las medidas
exactas del cuerpo segun la talla que se
frate.

lo gue para un disefiador industrial profotipo.
coser en overock.  Sobrehilar costura de
unién que profege las orilias de ka tela por
una frama para evitar que se deshile.
costura que va a la vista de ka prenda.
costura configurada por varios hilos que alir
avanzando "traman® un tejido sobre el
pespunte,

evitar que la costura se deshaga ya sea
repasando la costura sobre el principio y €l
fin © anudando las puntas.

corte o sesgadura hecho a la prenda para
gjustaria al cuerpo.

sin tirante

conjunto de lierzos de fela estirados y
dimensionados sobre la mesa dispuestos
para el corte.

es un mecanismo sencillo de presion
constante por el que pasa el eldstico

a la mdaquina que o va jalando.




Trazo de corte
O plano de corte

Zigzag

€s un lienzo de papel donde dibujomos los
moides buscando un meior aprovechamiento
de la teic; y es a su vez ka dimension que
ejerce sobre el tendido,

costura en forma diagonal y dnguios
perpendiculares,
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EL TRABAJO Y EL CAPITAL MONOPOLISTA
Harry Braverman
Edit. Nuestro Tiermnpo

LA BOBINA

Bobbin Bienheim Media Corp.
Noviembre 1990

Febrero 1991

Apparel industry infemacional
Shote communications
Noviembre 1994

See How To Sew I All
al Union Special
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