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Resumen

El presente informe es una propuesta de mejora al sistema de costura a la empresa Bay
Island Sportswear con el cual se pretenda lograr un proceso mas eficiente y eficaz a la

hora de obtener los datos después del proceso en costura y confeccion de la tela.

Se hara un analisis al sistema que ya se tiene buscando factores que podrian estar
afectando a un proceso mas 6ptimo en su realizacién, ya que al parecer nunca se ha

desarrollado un estudio para su mejora.

Como primer paso en el estudio se realizd un diagrama de bloques para tener una mejor
primera impresién de cémo se desarrolla el proceso en esta secciéon de la fabrica, una
vez se obtuvo la informacion necesaria se pasé al siguiente paso que fue la propuesta de

mejora en este proceso.

Esta propuesta se basé en una implementacion de calcomanias de barra que seran

escaneadas para un mejor control por docena del producto final.

Este escaner tomara los datos necesarios los cuales llegaran a las oficinas de ingenieria,

donde se copilaran y almacenaran para un informe final.

De esta forma se estara evitando el tiempo del traslado de este mismo proceso que
actualmente se hace manualmente, al igual que estar evitando el tedioso proceso de

conteo manual del producto.



ABSTRACT

The present report is a proposal to improve the sewing system to the Bay Island
Sportswear company with which it is intended to achieve a more efficient and effective
process when it comes to obtaining the data after the process in sewing and fabric

making.

In this same will be an analysis to the system that already has looking for factors that
could be affecting a more optimal process in its realization, since apparently never a

study has been developed for its improvement.

As a first step in the study was made a block diagram to have a better first impression of
how the process develops in this section of the factory, once the necessary information
was obtained was passed to the next step that was the proposal for improvement in this

proc That.

This proposal was based on an implementation of bar decals that will be scanned for a

better control per dozen of the final product.

This scanner will take the necessary data which arrive at the engineering offices, where

they are compiled and stored for a final report.

This way you will be avoiding the time of the transfer of this same process that is currently
done manually, as well as being avoiding the tedious process of manual counting of the

product.
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GLOSARIO

Codigo de barra: Numero Unico que se asigna, diseflado para ser escaneado por un

smartphone o Tablet, cifrando informacién.

Usuario: persona que interactia con la aplicacion a través de la interfaz.

Textil: Perteneciente o relativo a los tejidos.

Asociado: obreros o personas que tienen participacion en la produccién.

Clip: Interfaz digital en la cual se manejan los datos de todos los procesos en la empresa.

Flexsim: Programa diseflado para la simulacién y estudio de procesos.
Automatizacion Uso de sistemas o elementos computarizados para controlar
maquinarias y/o procesos industriales sustituyendo a operadores humanos.

Sistema: Conjunto de cosas que relacionadas entre si ordenadamente.

Mending: sector dentro del area de costura especializado en la reparacién de prendas

danadas.



l. Introduccion

El tema textil es uno de los mas controvertidos dentro del comercio multilateral. Después de
muchos afios de estar fuera de la normativa comercial, en 1995 se logra que este sector se integre

a las normas de la Organizacién Mundial del Comercio (OMC).
(Condo, 2004)

En el presente trabajo expuesto a continuacion se detallara a profundidad el proyecto de

mejora en recolectar los datos al final del proceso de costura.

Bay Island Sportswear empresa dedicada a la elaboracién de prendas de vestir desde la
creacion de la tela en las textilerias hasta el momento de costura y acabado. En el
siguiente trabajo se centrara en una propuesta para mejorar el método a la hora de
recolectar los datos al final de cada proceso de costura de las prendas, ya que por los
momentos todo se lleva de forma manual y esto implica un mayor tiempo invertido en

el momento de contar por docenas y pasar los datos a digital.

Este proyecto surgi6 de la necesidad de realizar un mejor tiempo de trabajo y mas que
eso hacer del proceso de costura un proceso mas eficiente, hasta el momento, en este
proceso cuanto las prendas llegan al final de las lineas de produccidon se cuentan y
almacenan por docena, siendo al final grandes numeros de prendas por linea de
produccién, tomando en cuenta que esta empresa en el area de costura consta con 27
lineas de produccién, al final de cada jornada se toman los apuntes puestos en una
pizarra a lo largo de todo el dia, se pasa a papel y liego se traslada la informacién a las
oficinas de digitalizacién, en donde se toman las hojas de produccion de cada una de las
lineas para pasarlas a un documento digital . Un proceso que toma alrededor de 3 horas
y 30 minutos en realizar, desde el momento que se estan tomando los datos hasta que

ya estan en digital.

La propuesta en mejora seria la implementacion de escaner los cuales leeran unas
calcomanias de cédigo de barra que se pondran en cada una de las bolsas que contendra
una docena de prenda de su mismo tipo, la cual ya debera de estar revisada y aprobada

por calida para poder ser empaquetada y exportada.



Il Planteamiento del problema

2.1 Antecedentes

BAY ISLAND SPORTSWEAR es una empresa dedicada al rubro que cuenta una empresa
hermana Simtex International quienes hoy por hoy son los que le proveen lo que es la
tela para la fabricacion de sus productos, la cual esta ubicada en Green Valley Industrial
Park, por lo que podemos decir que es una empresa muy completa porque también
cuenta con los departamentos de serigrafia, sublimacion, y corte para poder elaborar sin

ningun tipo de retraso los pedidos de nuestros clientes.

La calidad de nuestros productos es tal que los exportamos a Estados Unidos sin mayor
problema siendo fabricantes de productos para marcas como Disney; Under Armour,

Adidas, Victoria Secret, New Balance, entre otros.

BAY ISLAND SPORTSWEAR S DE R.L, es una empresa lider en la fabricacién de prendas
de vestir, orgullosa de ser parte del crecimiento industrial de honduras, con fe en el futuro
y con una proyeccion visionaria al nuevo milenio. Su sede central se encuentra en
Honduras, exporta su producto terminado al mercado norteamericano. Para lograr los
niveles productivos con calidad, capacita a su personal de manera continua en técnicas
de confeccidn, para satisfacer las expectativas del cliente. Es una de las empresas lider en

el norte de honduras en el arte de la confeccién de prendas de vestir.

BAY ISLAND SPORTSWEAR Honduras se proyectd en el mercado en el afio 2000,
funcionando en las instalaciones de ELCATEX de Choloma, contando con alrededor de
ciento cincuenta empleados, en el afio 2004 se traslado a las instalaciones de Caracol
Knits, del 2005 hasta inicios de mayo sus instalaciones estaban ubicadas en Coral,
Carretera a Tegucigalpa, pero fue en mayo del afio 2006 que comenzd sus operaciones
en Zip san José estando ubicados en las naves 3, 4, 10 y 11 desde entonces a la fecha,
dedicandose a la fabricacion de camisas multi-estilo (camisetas basicas, sudaderas y
cualquier tipo de camisa), teniendo disefios y modelos innovadores y con la mejor

calidad posible.



2.2 Definicion del problema

En la planta se tiene 5 tipos de procesos y en cada uno de ellos cuenta con diferentes
operaciones y las cuales estos procesos no se encuentran automatizado, en cada uno de
ellos se cuenta en gran parte la mano de obra humana, y por ende estos procesos llevan
mayor grado de tiempo, al igual el margen de error oscila en un gran porcentaje, otro
factor que es de deficiencia al tener en cuenta la mano de obra humana es que el control
del producto es conflictivo en el aspecto de su conteo, dado que se esta trabajando con

grandes cantidades de prendas de vestir que se realizan al dia, algunas al detalle.

Al no contar con un sistema de control para el conteo de las prendas se vuelve un
proceso tedioso el estar contando méas de 1500 prendas de vestir al dia por linea de
produccién, tomando en cuenta que en la nave de costura se cuenta con 27 lineas de
produccién. Todos los datos de produccion se pasan a una hoja de papel a mano al final
de cada dia, la misma se lleva a una oficina de digitalizacion de todos para pasarla en
formato virtual, todo este proceso desde que se comienza a tomar datos en un papel
hasta que ya esta en un formato virtual conlleva mucha hora trabajo al dia, tiempo que
se podria estar implementando en otras acciones que generen ingresos y no egresos.
Con ayuda del proyecto de conteo y monitoreo del producto busca reducir este tiempo

en lo méas posible y de una forma mas eficaz.

2.3 Preguntas de investigacion

1. ;De qué manera se puede reducir los tiempos de produccién en linea?
2. ;De qué manera se pueden reducir los costos de produccién?

3. ¢Qué equipo seria el mas 6éptimo para lograr una buena automatizacion?

Las preguntas de investigacién surgieron a partir del problema identificado en cada
una de las lineas de produccién y serviran para mejorar a detalle los aspectos de la

investigacion con respecto al proyecto a realizar.



2.4 Objetivos

2.4.1 objetivos generales

e Facilitar el conteo en los procesos de prendas de vestir en la planta en general.

2.4.2 Objetivos especificos

e Reducir los tiempos muertos en un 67% y de esa manera los costos de
produccién en cada uno de los procesos.

e Implementar metodologia de cupones.

e Contar con un disefo en realidad virtual de cada proceso para tener un mejor
control.

2.5. Justificacion

(Villant, 2010) Afirma: “La automatizacién industrial permite aumentar la produccién, mejorar la
calidad, la reduccion de los costos y personal, cumplir con los requisitos medioambientales, etc.
La automatizacidon se ha entendido como una tecnologia en la cual se aplican los sistemas
mecanicos, electrénicos y computarizados, con el fin de operar y controlar la produccién, de
bienes fisicos de consumo, ademas involucra una gran variedad de sistemas y procesos que se

ejecutan con minima o ninguna intervencion del ser humano.”

La importancia de la elaboracion de este proyecto se debe a que no se tiene una
informacion detallada del proceso de costura y esto hace que haya algunas fugas de
tiempo cuando los operadores realizan sus trabajos y al perder tiempo trae mas costos
a la empresa debido a que toca pagar horas extras y se tarda mas en llegar a la meta

estipulada.

En una empresa de este rubro como lo es la industria textil (maquiladora) hablar en
términos de tiempo representa un gran margen dentro de las ganancias;
parar produccion o detenerla para efectuar un cambio en la linea de
produccién por que haya hecho falta algin ndmero de prenda en el
pedido anterior representa no solo pérdida de tiempo sino mas

importante que eso, de dinero.



. Marco Teorico

3.1 Descripcion general de la industria Textil

(Sanchez, 2000) Afirma:

La industria textil ha sido durante los Ultimos cincuenta afios una categoria industrial importante
en Centroamérica. Ha tenido una influencia importante tanto en el proceso de industrializacién
por sustitucién de importaciones de los afios 60's como en la iniciativa de promocién de
exportaciones a terceros mercados en los ainos 80's. Indudablemente ha tenido una participacion
importante en la generacion de empleo y recientemente en la generacién de divisas para los

paises del area.

Actualmente Honduras es uno de los principales exportadores al mercado de los Estados
Unidos de América. Del conjunto de proveedores a nivel mundial, Honduras ocupa la
quinta posicion y el primer lugar en el caso de los paises centroamericanos. En toda la
region las exportaciones de Honduras son superadas solamente por México y Republica

Dominicana.

La industria de la maquila se ha concentrado en San Pedro Sula, en parte por su ubicacion estratégica para
exportar a los Estados Unidos, y en la actualidad las empresas instaladas en la zona cuentan con un sistema
integrado de servicios de apoyo bastante desarrollado, destacando entre ellas las facilidades de acceso a
Puerto Cortés y al Aeropuerto "Ramén Villeda Morales" en San Pedro Sula. En la actualidad San Pedro Sula
cuenta con capacidad instalada ociosa, estimada en 30,000 metros cuadrados en parques industriales listos
para entrar en operacion, pero la disponibilidad de mano de obra es muy limitada en la zona. De hecho, la
competencia entre las empresas por capturar la mano de obra ha mejorado las condiciones laborales, dado

que las empresas han tenido que uniformar los esquemas de contratacion con el fin de retener la mano de

obra. (Pratt, 2000)



3.1.1 ZONAS LIBRES

En la zona libre se pueden realizar operaciones y actividades para: Introducir, retirar, almacenar,
manipular, embalar, exhibir, empacar, desempacar, comprar, vender, permutar, manufacturar,
mezclar, transformar, refinar, destilar, armar, cortar, beneficiar y en general operar toda clase de
mercancias, productos y materias primas, envases y demas efectos de comercio. También pueden

realizarse operaciones, transacciones, negociaciones y actividades permanentes o incidentales

afines al establecimiento y funcionamiento de la misma.(ProHonduras, 2015)

3.1.1.2ZIP

Significa Zonas Industriales De Procesamiento, y fueron creadas con el principal objetivo
de crear empleo y aumentar las exportaciones ya existentes. Dicha zona cuenta con los
mismos requisitos y beneficios fiscales que las ZOLI, pero existen algunas diferencias
marcadas entre ellas. La principal caracteristica que tiene las ZIP es que son parques

industriales de propiedad y administracion privada.

3.1.1.3 RIP

Significa Régimen De Importacion Temporal y existen desde 1984, teniendo objetivos
muy semejantes a los de las ZIP ademéas que tienen una produccion destinada
Unicamente al mercado internacional. Toda empresa que opera bajo este régimen
suspende temporalmente el pago de los derechos aduaneros, impuesto general de
ventas y cualquier otro gravamen que dichas empresas generen en el ejercicio de sus

operaciones para generar exportaciones.



3.1.1.4 ZOLI

Son zonas libres en nuestro territorio nacional pero que estan bajo cierta vigilancia fiscal,
sin poseer poblacion residente y ademas estd dotada de un estricto control de seguridad

con delimitaciones claras para la entrada y salida de personal y vehiculos.

3.2 Caracteristicas de la industria de bienes para transformacién

(Maquila)

Las caracteristicas del sector se presentan para tener una idea clara de cémo se

desempena la actividad dentro de la industria Manufacturera.

Esta estructura comprende los subsectores, las empresas y el personal ocupado que lo

componen.

3.2.1 Subsectores

Consta de una o mas empresas que operan en naves industriales que se dedican a la
actividad de bienes para transformacién y actividades conexas (textil, confeccién,

arneses, plasticos, madera, etc.)

La mayor concentracién de parques industriales se encuentra en la zona norte de Honduras
principalmente en el departamento de Cortés en el cual se encuentra el 89.7% de las empresas,
la zona central comprendida por Comayagua y Francisco Morazan ocupa el 2.8%; el occidente

cubre el 6.7% y la zona oriental y sur ocupan el 0.7% y 0.1% respectivamente. (Bonilla, 2012)

El Termino "Maquila” se ha venido utilizando regularmente, no obstante, a raiz de los
nuevos manuales estadisticos del Sistema de Cuentas Nacionales (SCN-93) y de Balanza
de Pagos (MBPS), que se han adoptado por acuerdos mundiales, se acord¢ utilizar el
término “Actividad de Bienes para Transformacion” por el de “Maquila”, lo que pone en

practica una nueva metodologia en el calculo de las variables importantes dentro del



sector, que permite una vision mas amplia y detallada de la estructura y funcionamiento

de la economia hondurefia, asi como un mejor registro en la Balanza de Pagos.

3.2.2 Empresas

En la actualidad el origen del capital de estas empresas es 41% norteamericano, 30%
hondurefio y 29% asiatico. En Honduras, como en otros paises de América Latina, esto
se ha logrado a través de brindar incentivos fiscales e infraestructura para hacer atractiva

la inversion.

Las empresas se encuentran subdivididas por la actividad econémica que realizan, entre las cuales
la mas importante es la actividad de confeccion de prendas de vestir, la produccion textil1, arneses
eléctricos. Las actividades de comercio y componentes electrénicos y piezas2 para vehiculos han
venido aumentando su volumen de exportacion, principalmente al mercado de los Estados

Unidos.(Ferino, 2015)

En el periodo de 2000 — 2007 el nUmero de empresas maquiladoras en Honduras se
incrementaba cada afio. Esa tendencia se revirtio en los afios 2008 - 2009 debido al paso
de la crisis econdmica internacional que repercutié en la demanda de productos

elaborados en las maquilas, principalmente arneses y productos textiles.

33 Procesos Productivos

3.3.1 Proceso

Se refiere a un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactdan, las
cuales transforman elementos de entradas en resultados.

3.3.2 Proceso Productivo

En este caso se refiere al conjunto de elementos, personas, y acciones, que transforman materiales

y/o brindan servicios de cualquier indole, es decir, que se agrega algun tipo de valor. Es por ello,



que resulta muy importante dominar el proceso a partir de sus componentes. El no hacerlo, puede
significar que el resultado final no es el deseado, con el consiguiente derroche de materiales,

energia, tiempo, y por sobre todo con la insatisfaccion del cliente.(Chacon, 2009)

3.3.3 Proceso de Manufactura

(Franbel, 2011) Afirma: “Se realizan un conjunto de operaciones necesarias para modificar las
caracteristicas de las materias primas. Dichas caracteristicas pueden ser de naturaleza muy variada
tales como la forma, la densidad, la resistencia, el tamafio o la estética. Se realizan en el &mbito

de la industria.”

3.3.4 Factores que intervienen en el proceso

Factor cantidad: Se aplica a actividades en la que el volumen es importante.

e Factor tiempo: Atreves de él se controlan las fechas programadas.

e Factor costo: Es utilizado como un indicador de la eficiencia administrativa, ya
gue por medio de él se determinan las erogaciones de ciertas actividades.

e Factor calidad: Se refiere a las especificaciones que debe reunir un cierto

producto o ciertas funciones de la empresa

3.3.5 Producto

La produccion y distribucion de textiles es relativamente complicada. Segun el tipo de
tela, la materia prima tanto las fibras vegetales o animales como los productos quimicos
puede prepararse de forma independiente o como etapa preliminar en la fabricacion de
la tela; por tanto, el nimero de procesos distintos implicados en la produccién varia

segun cada producto textil.
En este caso es un conjunto de atributos que el consumidor considera que tiene un determinado

bien para satisfacer sus necesidades o deseos.(Thompson, 2019)

3.3.6 Materia Prima

Se define como materia prima todos los elementos que se incluyen en la elaboracion de un
producto. La materia prima es todo aquel elemento que se transforma e incorpora en un producto

final.(Ochoa, 2009)



3.3.7 Empaque

Es una parte fundamental del producto, porque ademas de contener, proteger y/o
preservar el producto permitiendo que este llegue en 6ptimas condiciones al consumidor

final, es una poderosa herramienta de promocién y venta.

3.4 Calidad

3.4.1 Calidad

Este aspecto se refiere al grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes
cumple con los requisitos, entendiéndose por requisito “necesidad o expectativa

establecida, generalmente implicita u obligatoria.”

3.4.2 C(Cliente

Los clientes pueden ser internos y externos. Los externos no sélo incluyen a los usuarios finales
sino también a todos los destinatarios del bien o servicios ajenos a la empresa como comerciantes,
intermediarios, etc. Mientras los internos engloban todos aquellos receptores de un bien o
servicio dentro de la empresa. Es necesario que el cliente interno reciba un producto adecuado

del anterior eslabén de la cadena para hacer bien su trabajo, con el fin de que el cliente externo
pueda recibir finalmente la calidad que cumple con sus necesidades y expectativas.(Manuel,

2003).

3.4.3 Ciclo de la calidad

Planificar: Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de
acuerdo con los requisitos del cliente (ya sea interno o externo) y las politicas de la

organizacion.

-10 -



Hacer: Implementar los procesos o actividades, considerando la educacion y

capacitacion como requisito para seguir adelante con el ciclo.

Verificar: Realizar el seguimiento y la medicion de los procesos y los productos respecto
a las politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar sobre los

resultados.

Actuar: Ejecutar acciones para mejorar continuamente el desempefo de los procesos.

3.5 Conceptos relacionados con la calidad en la confeccion

3.5.1 Confeccion

La notoriedad visible de la moda se apoya en una industria de fibras, hilados, tejidos, estampados,
acabados y articulos confeccionados que abarca todos los materiales y combinaciones

que van desde el producto de vestimenta al tejido técnico.(Oliva, 2003)

En la confeccion de prendas de vestir se utilizan alrededor de 30 tipos de puntadas y 300
tipos de costuras. Por lo tanto, hay un gran nimero de combinaciones de puntadas y

costuras disponibles para el armado de prendas.

3.5.2 Patronaje

Los confeccionistas de prendas de vestir crean patrones en distintas formas. El punto de
partida generalmente es un boceto para el cual se utilizan las medidas del cuerpo a partir
de un modelo de talla o maniqui. El disefiador utiliza estas medidas para crear “patrones
base” que son un juego de patrones basicos que se utilizan en el desarrollo de prendas
estilizadas. Otros términos comunes para los “patrones base” son "bloques basicos”,

“patrones maestros” y “patrones de inicio”.
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llustracion 1Ejemplo de acomodacion de trazo para corte

Fuente: (UPC,2019)

En la fabricacidon de ropa el trazo es un tipo especial de esténcil que ilustra cémo las
piezas del patron de una o mas prendas se deben cortar a partir de varias capas de tela.
La persona que acomoda los trazos es el trazador. Su trabajo es acomodar las piezas
eficientemente, desperdiciando lo minimo posible de tela. El porcentaje de tela cortada
en pieza se llama rendimiento de patrén (utilizacion de tela). Cuando el rendimiento es

alto, el arreglo de piezas se conoce como “trazo apretado”.

3.5.3 Tendido de Tela

En el tendido de tela se coloca la tela en la maquina de tendido ya cuarteada, este
proceso se realiza para que la materia prima quede sobre la masa de tendido capa sobre
capa, dependiendo de la cantidad de piezas que se desee obtener.

El tendido de tela consiste en extender las capas de tela de manera uniforme a lo largo
de la mesa de corte, para inmediatamente proceder a cortar.

"El tendido debe realizarse tratando de maltratar la tela lo menos posible, sobre todo en cuanto
a estirones, que en el tejido de punto deforman bastante la tela”.(Herrera, 2011)

3.5.4 Corte de prenda

Los fabricantes de ropa comparten la apreciacién de un carpintero en cuanto a cortar
con precision. Antes de que los trabajadores realicen el primer corte sobre las capas de
tela, deben asegurarse de que la tela esté propiamente acomodada en un proceso
conocido como “tendido”. Después del tendido, el mapa de patrones se coloca en la
parte superior del bulto y los trazos se cortan. Varios tipos de cortadoras son las que se

utilizan para esto.

-12 -



El tendido de tela puede ser para corte industrial o corte manual. Cuando el corte es industrial se
realiza cuando ya se tiene calculado los espacios donde van los patrones, y dependiendo de la
cantidad de yardas que se ocupa asi se cortan las piezas dependiendo de las tallas solicitadas por
los clientes. En el corte manual se realiza colocando la tela al revés y doblada para luego colocar

los patrones.(Gudiel, 2005)

3.5.5 Costura de Prendas

El proceso de costura consiste principalmente en ensamblar las piezas cortadas,
obteniendo una prenda. Las piezas basicas de una prenda convencional son el delantero,
la espalda, las mangas y el cuello; sin embargo, existen muchas variantes de dicha
composicion, tantas como modelos de prendas puedan existir. El ensamble de las piezas
se realiza a través de una serie de operaciones de costura que se llevan a cabo mediante

la utilizacion de maquinas de coser especializadas por tipo de costura. (Carvallo, 2019)

La Figura 2 muestra el proceso de costura a nivel macro.

COSTURA

Recepcion Costura

Inspeccidn Final Despacho

llustracion 2. Proceso de costura a nivel macro

Fuente: (UPC,2019)

3.5.5.1 Descripcion del sistema de produccion de una linea de costura

La mayoria de empresas de confeccion utilizan el sistema de produccién por producto o
linea de produccién, bajo la modalidad de paquete progresivo. Debido a que se trabajan
diversos tipos de modelos, en este estudio se utiliza un estilo basico para describir el
actual sistema de trabajo en costura. Este supuesto es valido ya que,
independientemente del modelo a producir, el concepto de produccién en linea y

paquete progresivo es siempre el mismo. El modelo basico utilizado para describir el
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proceso es un t-shirt (camiseta de cuello redondo), cuyo disefio se muestra en la Figura

3.

llustracion 3. T-shirt basico
Fuente:( Bay Island,2019)
Una linea tipica de costura en la industria de confecciones consta de entre veinte y treinta
puestos de maquina y entre cuatro y seis puestos de inspeccion final, dependiendo del
modelo a producir y del balance de linea. Este balance se lleva a cabo en base a la hoja

de operaciones y tiempos (tarifado) que emite el departamento de ingenieria industrial.

DELANTERD ESPALDA CUELLD CINTADE CUELLO BT A e MANGAS
¥
) umR CERRAR
HOMBROS CLELLO

CLUELLO COM
CINTA

ASENTAR
CINTADE
CUELLO

CERRAR
COSTADOS

BASTADE

BASTADE
FALDOM

0022000,
%

1 | mseeceion
FIMAL

llustracion 4. diagrama de ensamble basico
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Fuente: (UPC,2019)

3.5.5.2 Sistema de produccion de costura

De acuerdo al sistema y layout4 utilizados, la produccién en costura se puede realizar mediante

los sistemas de prenda completa, por proceso, en linea, o modular. Cada uno tiene su propio

ambito de aplicacién, ya que sus caracteristicas pueden ser mas o menos apropiadas al tipo de

producto y demanda. En el sistema de prenda completa, la fabricacion de la prenda se lleva a

cabo en una sola ubicacién y los operarios (usualmente uno solo) realizan la confecciéon de manera

completa. En el sistema por proceso, el taller o fabrica se divide en secciones o departamentos

especializados en un tipo de proceso (tipicamente partes, ensamble y acabados), y los diferentes

productos van pasando por dichas secciones, hasta que se concluya la fabricacién.(Almeida,

2013)
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PEGAR Hﬁllﬁﬁl SORGETE
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RAMPLA

llustracion 5.Linea de Produccion

Fuente:( Bay Island,2019)
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El sistema en linea, como su nombre lo indica, consiste en armar lineas de produccién
especializadas en la confeccion de determinados modelos, asignando puestos de trabajo
segun la secuencia de operaciones y el balance de linea. La Figura 5 muestra una tipica
linea de costura, que actualmente es el sistema de produccion mas utilizado en la
industria de la moda. El sistema modular aplica el concepto de celdas de manufactura
flexibles y consiste en armar lineas de produccion pequefias con la minima cantidad de
operarios posible, e ir confeccionando las prendas una a una. La Figura 6 muestra un

ejemplo de sistema modular.

llustracion 6. linea modular
Fuente: (UPC,2019)

De acuerdo al tamafio de lote utilizado, la produccién en costura puede realizarse
mediante los sistemas de paquete progresivo o de produccién unitaria. En el sistema de
paquete progresivo, las piezas cortadas se agrupan en lotes de produccién denominados
“paquetes”. Al ingresar a produccién, estos paquetes se van moviendo de una operacion
a otra "progresivamente” a lo largo de la linea, hasta que en la Ultima operacidon se
obtiene un paquete de prendas terminadas. Para pasar a la operacidon siguiente, es
necesario que todas las prendas del paquete (usualmente entre treinta y cien prendas

por paquete) hayan sido terminadas en la operacién actual, ya que la unidad de
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produccién y el traslado no es la prenda, sino el paquete. Los inconvenientes de este
sistema son la tendencia a acumular stock en proceso y a demorar u ocultar los
problemas de balance y calidad que puedan presentarse en la linea, demorando asi su

solucion.

El sistema de produccién unitaria consiste en ingresar y fabricar las prendas una a una. Su ventaja
(y su complicacion también) es que todo ocurre de manera casi inmediata, ya que el tiempo de
espera relacionado con el stock en proceso desaparece (al no existir stock en proceso). Al no
haber stock, ante cualquier problema en alguna operaciéon la consecuencia inmediata seréa la

detencion de la linea, hasta que el problema sea solucionado.(Babu, 2006)

3.5.6 Kanban

Kanban La palabra japonés Kanban significa “tarjeta”, y es el principal elemento de un
sistema que controla de manera auténoma el flujo de materiales en la cadena de valor.
Las tarjetas Kanban contienen datos como el cddigo o nombre de la parte o producto,
la cantidad estandar de unidades por contenedor, la cantidad total de tarjetas Kanban
emitidas para el pedido y otros por el estilo. La idea central del sistema Kanban es que
los operadores solo pueden producir cuando reciben una tarjeta Kanban que les autorice
a hacerlo y esta autorizacién es consecuencia del consumo de una unidad que se
encontraba en stock. Es quien ha consumido la unidad terminada (el cliente final, o un
cliente interno en un proceso subsiguiente) quien “jala” la produccién poniendo el
sistema de produccion a funcionar. El sistema Kanban, por lo tanto, estd plenamente
relacionado con el principio de “dejar que el cliente jale”. Como la tarjeta indica la
cantidad a producir y hay un nimero determinado de tarjetas, no hay forma de que la
cadena produzca en cantidades mayores a las requeridas o que produzca cuando no es

necesario.

Es, en esencia, un sistema autorregulado que se activa cuando es necesario reponer una
determinada cantidad de unidades al haber sido consumidas por un cliente. (Schvaneveldt,

2001, pp. 544-561)
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Tipos de Kanban

Existen diversos tipos de tarjetas Kanban, de acuerdo a su funcién dentro del sistema.

Las principales son:

a) Kanban de retiro, también denominada Kanban de transporte, que autoriza al personal

de acarreo de materiales a retirar y trasladar partes.

b) Kanban de produccién (una tarjeta por contenedor), la cual autoriza al proceso y le

indica cuantas unidades debe producir de un articulo o parte especificos.

¢) Kanban de sefializacion (una tarjeta por lote), el cual indica cuando el punto de reorden ha sido
alcanzado y debe producirse un nuevo lote. Este Ultimo tipo se utiliza cuando, por la naturaleza
del proceso, la produccién debe realizarse por lotes y no por unidades o contenedores

pequefios.(Rother, 2000)

3.5.7 Calidad de Confeccion

La calidad en la confeccion de indumentaria refiere a las caracteristicas y funciones de
una prenda que satisfacen las necesidades implicitas y explicitas del consumidor. Una
vez conocidas esas necesidades, son volcadas a través del diseiio y la confeccién a la
prenda y la calidad ahora puede definirse como la conformidad de las especificaciones

que reflejan esas necesidades.

Las expectativas del consumidor de una prenda estan volcadas en bosquejos, dibujos, normas y
procedimientos. Ademas, en las especificaciones de medidas, complementos, formatos,
materiales, etc. La funcién del control de calidad primordialmente es asistir a la produccién para
que lleve correctamente a cabo todas las especificaciones de fabricacion. Para controlar la calidad
de una prenda de vestir, se pueden realizar pruebas de muestreo para verificar que las

caracteristicas de las mismas sean 6ptimas.(Valencia, 2012)
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3.6 Textiles

La necesidad primaria del hombre en cuanto a cubrir su cuerpo del frio, sol y lluvia, se transformé
en el momento en que las fibras naturales obtenidas, vegetales o animales, se hilaron y
posteriormente se tejieron, proporcionado una diversidad en colores y texturas; entre mas
elaborada una prenda, representaba simbolo de condicién o referente de un estatus social, como
ejemplo tenemos a los faraones que eran considerados seres divinos, de esta manera los faraones

vestian con lino blanco que era considerado puro y sagrado.(Villegas, 2013)

Término genérico aplicado originalmente a las telas tejidas, pero que hoy se utiliza
también para filamentos, hilazas e hilos sintéticos, asi como para los materiales tejidos,
hilados, fieltrados, acolchados, trenzados, adheridos, anudados o bordados que se
fabrican a partir de los mismos. También se usa para referirse a telas no tejidas

producidas mediante la unién mecéanica o quimica de fibras.

3.6.1 Fibras Textiles

El término ‘fibras textiles’ se refiere a las que se pueden hilar o utilizar para fabricar telas
mediante operaciones como tejido, trenzado o fieltrado. El tejido, una de las primeras

actividades artesanales, ya se practicaba en el neolitico.

El término filamento, en cambio, se refiere a una fibra con una longitud extrema. Otros parametros
de importancia de estas fibras o filamentos son: finura, elasticidad, absorcion de la humedad,
reaccion al calor y a la luz solar, reaccién a la aplicacion de compuestos quimicos durante el

proceso de transformacion y la resistencia a insectos y microorganismos. (Delgado, 2003)

3.6.1.1 La Celulosa

La celulosa es un biopolimero compuesto exclusivamente de moléculas de -glucosa y
es la biomolécula organica mas abundante ya que forma la mayor parte de

la biomasa terrestre.

La celulosa es un material fibroso de origen vegetal y la base de todas las fibras
celuldsicas naturales y artificiales. Las fibras celuldsicas naturales incluyen algoddn, lino,

cafamo, yute y ramio.
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llustracion 7. Composicion de Fibra Celulosa

Fuente:( Cadena Productiva Textil, 2019)

3.6.2 Lino

Los primeros en utilizar el lino fueron los antiguos egipcios. También producian textiles

con algodon importado de la India.

La fibra de lino es la mas dificil de preparar para tejer. Se consigue a partir de una serie de
procesos: el desbolillado o desemillado, el enriado. el secado de la paja, el agramado y el
desfibrado. Las principales operaciones de preparacién del lino. asi como los Utiles empleados.

han llegado a nosotros casi sin cambio. (Martinez, 2000)

3.6.3 Lana

Las ovejas se criaban por su lana ademas de por su carne y su piel en toda la zona
mediterranea. La mejor lana procedia de las ovejas merinas criadas en Castilla (Espaia).
Posteriormente los belgas aprendieron a fabricar textiles de lana de gran calidad y
ensefaron esta artesania a los sajones de Gran Bretafia, que también fueron famosos por

sus excelentes tejidos.
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Las fibras naturales son sustancias muy alargadas producidas por plantas y animales, que
se pueden hilar para obtener hebras, hilos o cordeleria. Segun informacion de la FAO,
con motivo del afo internacional de las fibras naturales, se producen alrededor de 30
millones de toneladas de fibras naturales al afio en todo el mundo. Las fibras naturales

son un elemento importante del vestido, la tapiceria y otros textiles de consumo.

La lana es una fibra textil Formada en los Foliculos de la piel del ovino que integra el vellon del
animal. Constituye una fibra suave y rizada, que en Forma de velldn recubre el cuerpo de las
ovejas. Esta formada a base de la proteina llamada queratina, en torno al 20-25% de proporcion

total.(Gémez, 2019)

Tabla 1. ficha técnica de lana de oveja.

Crigen Es una fibra natural que se extrae del velloén de las ovejas, mediante esquilado.

Aspecto La fibra de lana es rizada y ondulada y se presenta recubierta de escamas.

Tiene una longitud aparente, sin perder el rizo natural, la cual es distinta a la longitud real, cuando

Longitud esta extendida. A mayor longitud de esta fibra se registra mayor didmetro.

Tomando como referencia su procedencia y diametro, se clasifican en extra, extrafina, fina,

Clasfficacion entrefina, ordinaria, basta y muy basta.

Es resistente, elastica y flexible. Su capacidad de proteccién térmica le configura un adecuado
Propiedades poder aislante. Cuenta con gran capacidad de absorcion de humedad y se arruga poco. Registra
buena elasticidad, es antiinflamable v no se funde.

Responde mal a los roces, en estado humedo tiende a formar “bolas” y a enfieltrarse. Las polillas le

Inconvenientes L. . o
atacan facilmente y es sensible a productos quimicos como el cloro y la sosa.

Depende de la raza de Ia oveja. Lanas merinas, provenientes de las ovejas de raza Merino, lanas de

Tipos cruce, Cheviots, Shelland, entre otros. En el Perl tiene significativa presencia la raza “criolla”.

Fuente:( Cadena productiva de lana de oveja en el sector textil y de confecciones,2019)

3.6.4 Algodon

Aunque el algodon es la fibra textil mas comun en la actualidad, fue la Ultima fibra natural
en alcanzar importancia comercial. Los primeros colonos ingleses ya cultivaban algodén;
con la introducciéon de la desmotadora de algododn, inventada en 1793 por el
estadounidense Eli Whitney, el algoddon se convirtié en la fibra mas importante del

mundo en cuanto a su cantidad, su bajo costo y su utilidad.
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La palabra algodon significa tejido fino. El algoddn es un tejido de origen natural que se
remonta a la antigliedad y cuya procedencia originaria corresponde a la India, aunque

es conocida también su expansion en el antiguo Egipto y México.

Tejido hipoalergénico: se trata de un tejido dermatoldgicamente testado, que atentay
ayuda a prevenir los riesgos de irritaciones, picores, infecciones y alergias. Por ello es el
tejido mas recomendado en el uso para la ropa que vaya pegada al cuerpo como

Camisas, Polos, Camisetas, etc.

Suavidad: es un tejido de tacto suave y agradable que proporciona una maxima
proteccion a la piel que se encuentre en contacto con él. Ni cuenta te daras si llevas una

de nuestras Camisas puesta.

Versatilidad: Las fibras de algodon pueden tejerse y trenzarse de muchas maneras
diferentes, consiguiendo, por tanto, productos muy variados. Tienen la misma
procedencia el raso de algodon (suave, fino y delicado) que la tela de sarga o vaquera
(fuerte y recia), y, sin embargo, son dos tejidos que aparentemente no se parecen en

nada.

Las fibras de algodon también se tifien muy bien, permitiendo crear tejidos con colores

ViVOs.

Durabilidad: las prendas de algodén son muy resistentes y duraderas. Soportan muy

bien los lavados continuos a maquina y a elevadas temperaturas.

Encogimiento y arrugado: el algoddn tiene muy poca elasticidad y no suele ceder; mas
bien al contrario. Es un tejido que tiene tendencia al encogimiento tras el lavado, aunque
hoy en dia se trata antes de terminar de confeccionar la prenda. Muchas de las prendas
que compramos, ya vienen pre-encogidas o pre-lavadas para evitar este tipo de
situaciones. También es un tejido que tiende a arrugarse con facilidad y requiere de calor

para conseguir desprenderse de las arrugas.
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3.6.5 Seda

Aunque durante muchos siglos se exportaron seda China en bruto y tejida a los paises
mediterraneos, la fuente de dicha fibra no fue conocida por los europeos hasta el siglo

VI, cuando se trajeron de contrabando a Occidente huevos del gusano de seda.

La seda es una fibra de gran clase de origen animal producida por orugas del género Bombyx. Un
filamento de seda es un hilo continuo de gran resistencia, de 500 a 1 500 metros de longitud. En
la seda tejida, la estructura triangular de la fibra funciona como prisma que refracta la luz e imparte
a las telas de seda su preciado «lustre natural». Gracias a esto, aunado a otras propiedades como
una buena absorbencia y baja conductividad, la seda se utiliza para fabricar indumentos de alta

moda, lenceria, tapiceria, tapices, alfombras y tapetes.(L. Martinez, 2010)

Existen varios artropodos que producen seda, entre los que se pueden citar:
e Arafas.
e Larvas de friganeas.

e Embiopteros.

La seda natural se forma por las glandulas de algunos gusanos salvajes o silvestres

llamados tassar, muunga y endy formando hilos que unidos forman los tejidos.

La calidad de la seda se mide por el peso en metro cuadrado segun las medidas
tradicionales japonesas, el grosor del hilo o la forma en la que se entrecruzan en el telar

para determinar un uso u otro de la tela.

3.6.5 Tipos de tejidos de seda

Tafetan

-23-


https://es.wikipedia.org/wiki/Araneae
https://es.wikipedia.org/wiki/Larva
https://es.wikipedia.org/wiki/Trichoptera
https://es.wikipedia.org/wiki/Embioptera

Es un tipo de seda delgada y tupida que se teje en telares simples por cruzamiento de
hilos de urdimbre y trama. Su nombre viene del persa (hilar) o (brillante), que llega al
castellano a través del italiano. El rasgo mas caracteristico de este tipo de tela es el crujido

de su tela al manipularla.

Terciopelo

Este tipo de tejido de seda estd cubierto por pelo relativamente corto, tupido y
perpendicular a la superficie, con aspecto liso, abordonado o labrado con un tacto suave.
El terciopelo ha de ser tejido en un telar especial que teje los dos espesores de la tela. Su

origen se remonta a la edad media.

Raso

Es un tipo de seda con superficie lisa, compacta y suave. Tiene su origen en China y su
nombre viene del latin «seta» (seda), nombre de la ciudad donde se empezd a exportar
este tejido. Las telas de raso tienen una textura mas densa que otras, sin embargo, tiene

mayor resistencia y su tejido es uniforme sin rayas diagonales.

Crepé o crespon

Del latin crispus, que quiere decir ensortijado o rizado, fabricado inicialmente en Bolonia.
Este tipo de seda es mas compacta y resistente que otras, tejida con urdimbre, le da un
aspecto algo rugoso y mate debido a la poca densidad de urdimbre y mas retorcida que

la trama.

Existen muchos tipos de crepés, de Marruecos, de China, de India o de satén. Este ultimo
es quiza el mas conocido y utilizado cuya principal caracteristica radica en que tiene dos

caras bien diferenciadas: una satinada y brillante y otra mate y rugosa.
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3.7 Maquinaria textil

3.7.1 Sorgete

El término overlock, sobrehilado, o Fileteado denomina a un tipo de costura que se
realiza sobre el borde de una o dos piezas de tela para definir el borde o encapsularlo,
o bien para unir las dos piezas. Por lo general una maquina de coser overlock corta
los bordes de la tela a la vez que le son insertados (estas maquinas son denominadas

sergers en Estados Unidos), existen algunas maquinas que no poseen cortadoras.

llustracion 8. maquina de coser sorgete
Fuente:( Global,2015)

Estas maquinas también se les llama: Fileteadora, y Remalladora. Este tipo de maquina
es muy importante en cualquier taller de costura, e inclusive algunas tintorerias que
hacen arreglos de ropa, solamente sirven para rematar los filos de la tela (por eso se les
denomina fileteadora) 6sea los bordes y/o uniones, lo que hace esta maquina es hacer
en el borde de la tela un Zig Zag en cadeneta, con el cual se protege la tela del
deshilachado, también cuenta con una cuchilla muy afilada que recorta el borde de la
tela antes de remallar, muchos talleres cosen directamente utilizando la overlock para
unir las piezas sin embargo esto no es recomendable ya que la costura en Zig Zag no es
tan fuerte como la costura recta, por lo cual siempre es recomendable unir la tela con

una costura recta, y luego rematarla con una costura en overlock, en el caso de las telas

-25-



elasticas como la licra, o Cotton licra, es recomendable unirlas primeramente con la
overlock, y luego rematar con una costura recta, sin embargo en el caso de las telas
elasticas si se cuenta con una Overlock con puntada de seguridad (5 hilos) no es

necesaria la costura recta.

Hay 3 tipos de Overlock, y se enumeran segun la cantidad de hilos que utilizan:

Overlock de 5 hilos: Estas son las denominadas overlock con puntada de seguridad,
ademas de hacer un doble zigzag en el borde de la tela hacen una costura recta por

encima de estos para asegurar la costura.

Overlock de 4 hilos: No tienen puntada de seguridad, y trabajan con 4 hilos como
maximo, realiza un doble Zig Zag sobre el borde de la tela, sin embargo, no realizan la
costura recta sobre esta llamada puntada de seguridad, por lo cual es necesario realizar

la misma sobre la cadeneta para evitar que se deshaga.

Overlock de 3 Hilos: Este tipo de Overlock es la mas sencilla, generalmente se utiliza
para rematar los bordes de pafios, pafiuelos, y trapos de limpieza, sin embargo, al unir
piezas de tela puede usarse igual que la de 4 hilos pasando una puntada recta por

encima de la cadeneta, pero las maquinas anteriores producen un mejor acabado.

Materiales que puedes trabajar con estas maquinas:
- Tejidos delgados (Domestica).

- Tejidos delgados y medios (Industrial).
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3.7.2 Planas

Estas maquinas se caracterizan por tener una basé grande en la parte inferior, y contar
con un solo sistema de transporte que son los dientes de la plancha inferior, este es el
modelo mas utilizado popularmente debido a su precio, y a ser el mas cémodo para la
fabricacion de prendas de vestir; este modelo puede utilizarse en la industria de la
confeccién de ropa, reparacion de lenceria, tapiceria ligera, elaboracion de accesorios, y
tolderia. Tanto la maquina industrial, como la maquina Singer negrita son
recomendables, sin embargo, la maquina Singer negrita, es mas recomendable para

proyectos a pequefa escala, o para uso casero.

™

llustracion 9. maquina de coser Plana

Fuente:( Zoje, 20113)
Materiales que puedes trabajar con estas maquinas:

-Tejidos ligeros/medianos.
-Bipiel, Semicuero, medianos.
-Plasticos y/ viniles ligeros/medianos.

-Cuero solo piezas ligeras.
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3.7.3 Zigzagueras

En el mercado hay varios modelos, y pueden clasificarse en 3 grupos, las

domesticas, semi-industriales, e industriales estas Ultimas no son muy comunes, sin
embargo, aun pueden encontrarse.

llustracion 10. maquina de coser zigzaguearas
Fuente:(MaquinasCoser.net,2019)

El primer modelo que podemos llamar Zig Zaguero es el modelo domestico
popularizado por la Brother y la Singer, hay 2 tipos, los modelos metalicos (pueden ser
de cualquier marca, Singer, brother, bernina, alfa, pfaff) y los modelos plasticos, estas
maquinas se caracterizan por tener varios tipos de puntada, pero las podemos
denominar zigzaguearas ya que esta y la costura recta son las mas utilizadas para las
distintas industrias de confeccion y reparacion, por lo cual estan presentes en estas
maquinas, otra caracteristica de este modelo es que traen el motor integrado a la

maquina por lo cual no se requiere de una adaptacion y mesén industrial.

Materiales que puedes coser con estas maquinas:

-Tejidos ligeros/medianos.

-Plasticos y/ viniles ligeros.
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3.8 Escaner

Escaner Honeywell

Honeywell es una importante empresa multinacional estadounidense que produce una
variedad de productos de consumo, servicios de ingenieria y sistemas aeroespaciales
para una amplia variedad de clientes, desde compradores particulares hasta grandes

corporaciones y gobiernos.

Un lector de codigos de barras es un dispositivo electronico que por medio de un laser
lee el codigo de barras y emite el nimero que muestra el codigo de barras, no la imagen.
Basicamente, consiste en el escaner propiamente dicho (que mediante un laser lee el
cddigo), un decodificador y un cable o antena wifi que actia como interfaz entre el

decodificador y el terminal o la computadora.

-3

@

llustracion 11. Escaner Honeywell

Fuente:(Honeywell,2019)

3.9 Impresora

Impressora de cédigo de barra
El cédigo de barras es un codigo basado en la representacién de un conjunto de lineas
paralelas de distinto grosor y espaciado que en su conjunto contienen una determinada

informacién, es decir, las barras y espacios del cédigo representan pequefias cadenas de
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caracteres. De este modo, el cddigo de barras permite reconocer rapidamente un articulo

de forma Unica, global y no ambigua en un punto de la cadena logisticay asi poder
realizar inventario o consultar sus caracteristicas asociadas.

0123456789123 H

llustracion 12. Ejemplo de Cédigo de barra

Fuente:(Historias De nuestra Historia,2016)

Impressora de etiquetas de cédigos de barras Zebra GK420T

llustracion 13 ejemplo de impresora marca zebra

Fuente:(CapitalColombia.com,2019)
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IV. Metodologia

Las variables como aspectos de los problemas de investigacion que expresan un conjunto de
propiedades, cualidades y caracteristicas observables de las unidades de anlisis, tal como

individuos, grupos sociales, hechos procesos y fenémenos sociales y naturales.(Carrasco Diaz,

2006)

4.1 Variables de Investigacion

Estas se pueden dividir en independientes y dependientes. La variable que manipula el
experimentador recibe el nombre de variable independiente. El objeto, proceso o caracteristica a
estudiar y que modifica su estado con la modificacién de la variable independiente se llama

variable dependiente. (Echegoyen Olleta, 2012)

4.1.1 Variable Dependiente

1. Eficientar método para recoleccion de datos en los procesos de produccion.

4.1.2 Variable Independiente

1. Reduccion de los tiempos muertos.
2. Mejoramiento de conteo por medio de cddigos de barra.

3. Recopilacion de datos por medio de scanner.

4.2 Enfoque y Métodos

El enfoque mixto es un proceso que recolecta, analiza y vincula datos cuantitativos y cualitativos
en un mismo estudio, en una serie de investigaciones para responder a un planteamiento del
problema, o para responder a preguntas de investigacién de un planteamiento del

problema.(Tashakkori, 2010)

e Enfoques Cuantitativos: Mediante la recopilacion de datos y las pruebas
generadas mediante la investigaciéon se logré estimar un aproximado de la
cantidad de tiempo que generado por los operadores al momento de generar

sus apuntes de la produccion generada por dia.
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e Enfoque Cualitativos: se involucraron a los supervisores de planta de costura y se
involucr6é al personal del departamento de ingenieria ya que ellos son los
responsables de efectuar los datos primero a mano y luego a digitarlos en la base

de datos para formular el reporte diario.

4.3 Técnicas e instrumentos Aplicados

Se obtuvieron una recoleccion de datos de las siguientes técnicas:
e Internet
e Analisis de Documentos
e Base de datos

e Manuales técnicos

Se recopilo informacion de sitios web con el objetivo de ampliar el conocimiento del
problema que se estaba llevando a cabo y de otros aspectos que no se consideraron y

se tomaron en cuenta al informarse completamente.

El analisis de documento tiene como propdsitos conocer el equipo mediante manuales

y fichas técnicas.

Se recopilo informacion de una base de datos donde se encuentran los informes diarios

generados por los instructores al momento de realizar el trabajo.

Con los manuales técnicos se recopilo informacion necesaria para poder instalar el

equipo adecuado para esta tarea y adaptar ciertas caracteristicas si era necesario.

4.4 Materiales

Dentro de los materiales utilizados para el desarrollo del proyecto tenemos:

e Cronometro

e Programa Flexsim

e Escéaner

e Impressora de cddigo de barra
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4.5 Cronograma

Tabla 2. Cronograma de Actividades.

Semanas
Actividades Semanal | Semana2 | Semana3 | Semana4 | Semana5 | Semana6 | Semana7 | Semana8 [ Semana9 | Semana 10
LIMM{J [V]LIMM[J VL MIM]) VL MIM[ VLML (VL IMM]) VL IMIME VLIMIMED VL MM V] L MM |V

Induccidn

Recorrido de Planta

Seleccién de equipo

Requisicion de Equipo

Elaboracion de propuesta
Recopilacion de datos

Analisis de datos

Elaboracion de propuesta de mejora

Fuente:(Elaboracion Propria, 2019)

V. Resultados y Analisis

Para el presente capitulo se muestran los resultados y analisis obtenidos del proyecto.

Se muestran los analisis obtenidos mediante los datos que se recopilaron.

5.1. Estudio de la situacion

Para realizar el estudio de la situacion actual y donde queremos llegar con el proyecto
fue necesario la recoleccion de datos por medio del programa de realidad virtual en 3D
FlexSim, con ayuda de este programa podemos realizar un disefio en realidad virtual con
el cual podemos interactuar, crear procesos de la vida real, estudiar su comportamiento,

y ver posibles soluciones a problemas.

o> FLex

solved.

llustracion 14. Software de Simulacion
Fuente:(Flexsim.com, 2019)
Flexsim es un software para la simulacién de eventos discretos, que permite modelar,
analizar, visualizar y optimizar cualquier proceso industrial, desde procesos de
manufactura hasta cadenas de suministro. Ademas, Flexsim es un programa que permite
construir y ejecutar el modelo desarrollado en una simulaciéon dentro de un entorno 3D

desde el comienzo. Actualmente, El software de simulacién Flexsim es usado por
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empresas lideres en la industria para simular sus procesos productivos antes de llevarlo

a ejecucion real.

5.2. Plataforma de Datos

Para poder llevar un mejor control respecto a los datos para cada uno de los procesos
dentro de la planta se utilizo el sistema CLIP (Remote Desktop Connection) el cual cuenta

se ejecuta el lenguaje de programacioén llamado Visual FoxPro.

Microsoft®

Visual FoxPro

llustracion 15. Lenguaje de Programacion
Fuente:(Visual FoxPro.com, 2017)

Visual FoxPro es un lenguaje de programacion por procedimientos, orientado a objetos
que posee un Sistema Gestor de Bases de datos o Database Management System (DBMS)
y Sistema administrador de bases de datos relacionales, producido por Microsoft. Es una
herramienta para desarrollar rapidamente aplicaciones de base de datos de alto
rendimiento para escritorio, cliente pesado, cliente distribuido, cliente-servidor,

aplicaciones web de base de datos y computacion en la nube.

5.3 Instrumentacion

Para poder leer la informacion de una hoja de datos para saber el proceso, el tiempo, la
cantidad, cliente y todas las especificaciones de cada producto fue necesario utilizar un
escaner lector de cédigo de barra, con el cual se escaneara un coédigo de barra Unico

para cada proceso dentro de cada estilo y producto. Teniendo esta informacién se podra
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realizar un cupdn en caracteristicas de una calcomania en la cual llevara en resumen la

informacion necesaria.

llustracion 16. escaner laser de cédigos
Fuente:(Honeywell.com, 2019)

En Bay Island el tema de eficiencia y eficacia se toma muy en serio, y para esto es
necesario tener el control sobre los tiempos que les toma a cada uno de los asociados

porque de este tiempo en cada uno de los procesos dependera el pago de cada asociado.

Para poner imprimir los cupones que iran pegados en el producto con el objetivo de
reducir el material utilizado en papel para el traslado de informacién junto al producto,
estos cupones contaran con la informacién necesaria para darle el seguimiento de su

proceso, se utilizara una impresora especial para este proceso.
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llustracion 17. escaner de cupones

Fuente:(Zebra.com, 2019)

5.4 Formato de recopilacion de datos
La recopilacion de datos se baso es un estudio de tiempos y movimientos realizados por
cada uno de los asociados que tienen contacto con el producto en el proceso de

elaboracién.

Basandose en esta actividad se lleg6 a una forma o método para estimar el pago para

cada uno de ellos dependiendo el tipo de trabajo que realiza cada uno de ellos.

5.4.1 Datos para corte

Corte es el primer sector en donde la tela ingresa proviniendo de la textileria, en este
sector se elaboran los trazos para realizar los cortes sobre la tela, y también se realiza el
tendido. En este sector el pago se realiza en base al tiempo de tendido y al tiempo de

corte por proceso.
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ESPECIFICACION DE PRENDA

Pagina 3 de 16

MEDIDAS DE PARTES CORTADAS

Estilo : G20086 Cliente: Alr Waves
Descripcion de Frenda:  Matemnity Scoop Neck Tee Fecha de Creacion: Enero 22, 2018
Programa: Uttima Revision: Junio 06, 2019
Descripcion 3 M L XL 2XL Observaciones

A |Largo de cuerpo delantero 30 31 32 33 341/8

B |Ancho de Pecho 19 1/2 20172 21142 22172 23112

C [Cintura 19 172 20172 21172 22172 23172

D |Ancho de Hombros 14 15 16 17 18

E |Aberura de Cuello Delantero 7 5/8 7778 8148 B3/8 85/8

F |Aberura de Falda 20 7/8 21778 22718 23718 24718

G |Bocamanga 8778 9 38 73/4 103/8 107/8

H |Largo de cuerpo frasero 30 N 3z 33 34

1 (Largo de manga 6778 71/8 738 758 778

J  |Aberura de manga 14172 15172 161/2 17172 181/2

K |Ancho de cuello 1374 1374 13/4 1374 13/4

M |Ancho de cinta de cuello frasero 1 1 1 1 1

Perimetro fotal 275112 290 301 /3 313 5/% 325 5/8

Notas de Corte:

1.- Cortar: Cuerpe delantero (1), Cuerpo trasero {1). Mangas [2). Cuelle (1)

Cortar cuello en BIAS

Cortar Cinfa de cuello frasero en STRAIGHT

Nota:
Pairon al 100%

Activat
Go 1o Sef

llustracion 18. Especificacion de perimetro en prenda

Fuente:( Bay Isaland, 2019)

Home Insert  Page Layout

Formulas

Data  Review

View

Copy of Reporte Perimetros de Corte - Excel (Praduct Activation Failed)

ACROBAT ~ Q Tell

sz}

Sandra Rosa

2 Share

A B [« D | E | F | s H 1 J K L M N o P Q
1| Perimetro de Corte
27
37
47
5
6 | [ 1218 | 1824 [ 2t | sT | at | ST [ 4/5T | efrr [ | |
7] [oxt | axt [ 2xe | 3XL [ axL [ SxL [ 6XxL | 7xt [ 8xL | ox. |
8
9 CLIENTE - ESTILO XXS - X5 - s - M - L - XL - 2XL - 3XL - 4XL 5XL
10 | 1 |OLD NAVY 411661 260.4 264.285 | 273.386 | 282.134 | 294.679 | 310.157 | 326.042 - - -
11 | 2 |OLD NAVY 411662 - 213.232 | 226.387 | 239.025 | 255.085 | 270.513 | 286.661 - - -
12 | 3 |OLD NAVY 416336 189.801 196.341 | 204.858 | 212.565 220.04 | 226.873 - - - -
13 | 4 |OLD NAVY 448546 307.106 | 311.622 | 321.821 | 332.068 | 346.696 | 365.178 | 384.757 - - -
14 | 5 |OLD NAVY 448547 290.45 294.631 | 305.195 | 315.522 | 330.068 | 348.631 | 368.0638 - - -
15 | 6 |OLD NAVY 448548 343.627 350.216 | 361.62 | 372.803 | 386.907 | 402.973 | 419.249 - - -
16 | 7 |OLD NAVY 390898 124.475 133.037 | 141.869 | 150.535 | 160.902 | 169.531 | 180.111 | 190.904 - -
17 | 8 |OLD NAVY 411633 - 101.505 | 108.009 114.7 122.11 129.642 | 137.154 - - -
18 | 9 |868NYC BI2308 - 275.077 | 285.351 | 295.45 305.748 | 316.085 | 329.044 - - -
19 | 10 |PROFILE CH305-B - 358.114 | 372.523 | 386.987 401.5 416.064 | 430.669 - - -
20 | 11 |PROFILE CH305-T 359.364 373.649 | 387.994 | 402.39 | 416.8374 - - - - -
21 | 12 |PROFILE CH310KL-B - 385.983 | 400.397 | 414.866 | 429.384 | 443.951 | 458.56 - - -
22 | 13 |PROFILE CH310KL-T 384.862 399.147 | 413.492 | 427.889 | 442.335 | 456.824 - - - -
23 | 14 [SMI 1286C - 286.847 | 300.226 | 313.822 | 327.672 | 344.48 | 361.713 | 379.186 | 396.491 | 413.874
24 | 15 [SMI 4178PT - 197.431 | 218.320 | 242.419 | 262.474 | 283.636 - - - -
25 | 16 |THE VICTORY CBTV6136 - - 699.55 723.61 749.679 | 777.366 | 805.121 | 832.921 - -
26 | 17 |AIRWAVES G20342 - - 226.847 | 235.862 | 245.076 | 258.286 - - - -
27 | 18 |CENTRAL TEE BIS2310 245.138 256.687 | 266.918 | 281.841 | 295.374 | 308.06 | 321.567 | 335.251 | 348.97 -
Sheet! | @ K1 — D]
Select destination and press ENTER or choose Paste B E -+ 5%
.z ,
llustraciéon 19. Perimetros de corte
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Fuente:(Bay Island, 2019)

Se realizo un documento en una hoja de Excel con los estilos mas viejos para tener un

control de los perimetros en cada uno de ellos, con los datos de los perimetros se puede

realizar los copones que llevara cada lote y con los datos de los cupones determinar el

pago para cada equipo de asociados en el area de corte.

5.4.2 digitalizacion de datos para corte

Para digitar los datos obtenidos en los perimetros se ingresan en la base de datos que

comentamos anteriormente, “Clip”, esta interfaz maneja los datos de todos los

procedimientos realizados y por realizar en cada uno de los sectores de la empresa.

iy Record's Maintenance

&

| Code ” Description

2011PC MENS TANK TOP

2011POB WMENS TAMK TOP WITH POCKET AND EMBRCIDERED
201MPOC MENS TANK TOP WITH POCKET

20118 WMENS TANK TOP SUBLIMADO

20117 MENS TANK TOP

20z LADIES V-NECK TEE

2015 MENS CREW NECK LONG SLEEVE SWEATSHIRT
2026 MENS WORKOUT RAGLAN SHORT SLEEVE TEE
2031 MENS SHORT SLEEVE V-MECK TEE

2087 WMENS SHORT SLEEVE WITH STASH POCKET TEE
20675 WMENS SHORT SLEEVE WITH STASH POCKET TEE
2068 MENS SHORT SLEEVE WITH CUSTOM POCKET EE
2071 MENS SHORT SLEEVE WITH CUSTOM POCKET EE
208285 MENS SHORT SLEEVE CREW NECK TEE

208285N MENS NCAA SHORT SLEEVE CREW NECK TEE
208285T MENS SHORT SLEEVE CREW NECK TEE TRIBLEMD
2088 MENS SHORT SLEEVE TEE

2088Ps MENS SHORT SLEEVE TEE

209862 BOYS SHORT SLEEVE CREW NECK TEE

2098628 BOYS SHORT SLEEVE CREW NECK TEE

LB 2 | & | | o

llustracion 20. base de datos para corte en Clip

Fuente:( Bay Island, 2019)

Se busca el estilo de la prenda en la base de datos por medio de un cédigo asignado por

cliente y estilo, dicho coédigo es Unico para cada estilo y no se puede repetir.
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2

Masters  Purchase Orders

PoTracking Process

Submit Configuration Exit

Bay Island Sports Wear

X Styles Records x|
General Projects Knits, Colors, Sizes &Fibers
Parametros de Corte
Abierto Tubular
Valer Preparacion 0.0000 0.0000
Valor Tendido 0.0000 0.0000
Valor Corte 0.0000 0.0000
[] Al Projects LA Colors [JAnsizes [JAll Seasons
Project Active | cor Active ||| [GrupoOrden  size  ActiveSew  CutO CulT Print _Pack  Sub ~ Season Adtive |~
OLD NAVY RETRO PURPLE HEATHER 1|xs 0.0000| 205.0000| 0.0000| 0.0000| 0.0000 nnn‘ TEMPORADA DEFAULT
NAVY HEATHER 2|s 0.0000| 2145000 0.0000] 0.0000| 0.0000p000
RED HEATHER aln 0.0000] 2260000 0.0000] 0.0000| 0.0000p000
FOREST GREEN HEATHER 4L 0.0000] 2357500 0.0000] 0.0000| 0.0000p000
ORANGE HEATHER s[x 0.0000] 245:7500 0.0000] 0.0000| 0.0000p000
CARDINAL HEATHER gl 0.0000] 2632500 0.0000] 0.0000| 0.0000p00O
| [cARoLNA BLUE HEATHER v - v
Scales & Components
Scales Body Comp 2 Comp 3 Comp 4 Comp 5 Comp 6 Comp 7 Comp 8 Comp 9 Comp 10
Component Description
CUERPO-MANGA-CUELLO
] Al knits [] All Fiber Compositions
knts Active |~ T e Full Description Quote Tariff Number Product Category
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llustracion 21. Pestaia para ingreso de perimetros
Fuente:( Bay Island, 2019)

Al seleccionar el estilo en la pestafia anterior se despliega esta nueva vifieta en la cual

nos permite ingresar los perimetros del estilo y se ingresan en las columnas CutO o CutT

dependiendo si se trata de una prenda que vaya a necesitar costura para cerrar los

costados o si es de una prenda de estilo tubular la cual ya es cerrada y no necesita costura

a los costados. Al ingresar estos datos ya tenemos todo lo necesario para imprimir los

copones de este estilo los cuales tendra datos del tiempo en tendido y el tiempo en

corte.
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llustracion 22. Primera prueba de cupones en corte
Fuente:(Propia, 2019)

En este ejemplo se puede apreciar lo que es la primera prueba con los cupones en el
area de corte, se cred un formato que clasifica los cupones por grupo de asociados, cada
grupo de asociados este asignado a 2 mesas de trabajo, en esta ilustracién podemos
evaluar al grupo de asociados D, quienes trabajan en la mesa nimero 6 y la mesa nimero
7, con los cupones realizados en dia 30/mayo/2019. Esta muestra de cupones sera
utilizada para comparar el registro real tomado en papeleria de este dia, se cuadrany se

verifica que no haya trabajo de mas o trabajo faltante de este dia.
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5.4.3 Datos para costura

Costura es el segundo sector de esta empresa, es este sector es donde se unen las piezas
de cada prenda, cada prenda compone diferentes tipos de costura y realizados por una
linea de produccion cada linea de produccién consta de diez y siete a veinte asociados,

y con 3 tipos de maquinas de costura, las principales son la sorgete, la cover, y la plana.
5.4.4 Digitalizacion de datos para costura

En la digitalizacién de datos para la elaboracion de cupones en costura es casi el mismo
procedimiento que en corte, con la Unica diferencia que en este sector el método de

recopilacion de datos es un poco distinto.

Copy of Efficiency Report Sewing CY19 WK24 - Excel (Product Activation Failed) =

Home  Insert  Pagelayout  Formulas  Data  Review  View  ACROBAT @ Tell mewhat you want to do.. SandraResa £, Share

AA2 S b2 v
[+] [+] [+] =
C J K T u AA AD AE AF AG AR AQ AU AV A\

1

2]

3 documentoc v day 7| seccio.t|ncliente - | estilo ~|ntalla [~ first [~| irregular - seg [~| scraps-| QEIEllvy - | Fecha | EQ B Estilo
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12 |CUX-00008470-19 Lunes EO2  |TEE SHIRT CENTRAL BIS2310 XL 1043 0 0 0 86.92 10-Jun-19 E02  |BIS2310
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llustracion 23. base de datos en costura
Fuente:( Bay Island, 2019)

En esta base de datos elaborada a diario segun los estilos y trabajos realizados por dia
se puede extraer los datos necesarios para la elaboracién de cupones en el area de

costura.

Teniendo los datos tomados de esta base de datos se puede hacer el procedimiento de
creacion de cupones siguiendo los mismos pasos que en corte, la Unica diferencia es que

en este caso se modificaria la cantidad de prendas procesadas. A diferencia de corte que
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en ese sector se les paga a los asociados por tiempo de tendido y tiempo de corte en
este sector de costura se paga a los asociados por cantidad de docenas en cada linea de

produccién.

5.5 Método de calculo en pago

(= 5 Copy of corte JH1 - Brcel norman leiva . cal = a X
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llustracion 24. calculo de pago

Fuente:( Bay Island, 2019)

Para el calculo de los costos por procedimiento se cuenta con un método ya estipulado
en las oficinas de ingenieria el cual analiza los datos tomados por los cupones y de esta

forma se determina el costo por procedimiento en todos los sectores de la planta.

Con ayuda de este nuevo método se compara los datos elaborado manualmente y se

analiza si hay cambios o si resultados de los procesos concuerdan.

5.6 Simulacién

La simulacion fue necesaria para poder hacer un estudio del cambio de procesos, o la
forma en como se realizaban los procesos y analizar de una forma mas ilustrativa los
cambios que se piensa realizar en la planta de produccién en cada uno de los sectores
de la planta, por medio de esta simulacion es posible el estudio de tiempos, eficiencia,

eficacia en los procesos y también resulta como un método mas factible para poder
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proponer un proyecto ya que de esta forma se puede explicar mas a detalle todos los

cambios que se estan proponiendo realizar.

5.6.1 Primer Escenario

En el primer escenario se busca plantear el método de trabajo que se tiene actualmente

en cada uno de los sectores de la empresa. Actualmente este método de trabajo esta

involucrando a demasiadas personas y su forma de recopilacién de datos es manual y se

realiza sobre una hoja de papel. Un método el cual se sospecha que tiene muchos

defectos y que al final no presenta la eficiencia deseada, ya que este método es muy

inmune al error humano.
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llustracion 25. vista completa primer escenario

Fuente:( Propia, 2019)
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En este primer escenario se puede apreciar cada uno de los sectores de la planta con 1

o 2 procesos funcionales en cada uno de los sectores, con los cuales se puede analizar el

trabajo realizado por cada uno de los asociados.
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llustracién 26. Area de corte digital
Fuente:( Personal, 2019)

El area de costura fue el primer lugar donde se comenzd el proyecto de mejora, fue
donde se dieron las primeras pruebas tanto en digital como en la realidad, en esta parte
de la simulacién se puede aprecian por donde entra la tela a la empresa, también las
mesas de tendido en las cuales se tienden por pliegos, al tenerla tendida de hace el
conteo de capaz y se mira de cuantas yardas resulto cada tendido para digitar estos

datos y formularlo en un reporte diario.

También fue el primero lugar en donde se elabord los cupones para controlar los

pedidos.
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llustracion 27. Area de costura digital
Fuente:( Propia, 2019)

El sector de costura fue el segundo lugar elaborado y el que mas tiempo llevo por su
cantidad de procedimientos, en el primer escenario se puede apreciar la cantidad de
supervisores que existen en la planta, los cuales son los encargados de las hojas de datos
de llenarlas y llevarlas a las oficinas de ingenieria correspondientes para la digitalizacion
de dichas hojas. Un proceso que toma alrededor de 3 horas diarias para cada instructor

poder concluir.
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llustracién 28. Area de Sublimacién digital

Fuente:( Propia, 2019)

El area de serigrafia o Print, es el area en donde a la tela se le pintan dibujos los cuales

son solicitados por los clientes. Un area muy compleja en maquinaria, pero fue simulada

de manera simple para comprender de mejor manera sus procedimientos. También

cuentan con supervisores los cuales tienen el mismo objetivo de trabajo, verificar que el

producto se esté trabajando de la manera adecuada y de la toma de nota de los datos

en la produccién el cual al final del dia sera digitalizados para la base de datos y reporte

diario.
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Fuente:( Propia, 2019)
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llustracién 29. Area de empaquetado digital
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En esta ultima seccion de la empresa tenemos el area de empaquetado, donde concluye

el proceso de las prendas, aqui se inspecciona el trabajo por ultima vez, y se hace el

proceso en empaquetar y almacenar el producto para la exportacién a su destino. Es el

ultimo lugar en el que se planea efectuar el proyecto de cupones para el proceso de

mejora anteriormente propuesto.

5.6.2 Simulacion terminada

En esta parte se mostrarda como concluye el modelaje de la empresa en la simulacion,

con el proyecto montado, con la diferencia que en estos ya se contara con el equipo

implementado como ser las balanzas para el control de pesos, y los escaneres para poder

escanear los cupones y de esta manera ingresar los datos a la base de datos sin necesidad

de la digitalizacién de las hojas de datos.
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llustracion 30. vista superior de simulacion terminada

Fuente:( Propia, 2019)

Con la simulacién terminada en su segundo escenario se contara con un control de

conteo de producto final sin necesidad de estar contando en repetidas ocasiones el

producto al final de la linea de produccion, y a la misma vez su ingreso inmediato a la

base de datos sin necesidad de digitar manualmente el resultado de cada proceso.
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llustracion 31. basculas en la aduana de entrada y salida
Fuente:( Propia, 2019)

En esta ilustracion se puede apreciar como seria el montaje de las balanzas las cuales controlaran
el producto que ingreso de corte ya que no se puede manejar el dato por cantidad de piezas, la
mejor opciodn es controlarlo por el peso con ayuda de un calculo le estipulara la cantidad de

producto que ingresa.
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Fuente:( Propia, 2019)

En esta ilustracion se puede apreciar lo que seria la implementacién de un escaner para
el control de conteo por docenas de las prendas procesadas en cada linea de produccion
y una bascula la cual se utilizara para llevar un control por medio de peso para cada

pedido.
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VI. Conclusiones

Segun (James & Slater, 2013) “La conclusién debe proporcionar un resumen, sintético pero

completo, de la argumentacion, las pruebas y los ejemplos consignados en las dos primeras partes

del trabajo. Debe relacionar las diversas partes de la argumentacion, unir las ideas desarrolladas.”

A continuacion, detallamos las conclusiones obtenidas durante la elaboracion de nuestro

proyecto.

Se logré implementar un sistema automatizado en los procesos de produccién
en toda la planta con el cual se logré reducir el tiempo desde el 50% hasta el
67%, con ayuda de un sistema de escaneo de cédigo de barrar evitaremos el
proceso de digitalizar datos manuales al final de cada proceso obteniendo asi un
resultado mas certero y en un menor tiempo.

En el proceso de automatizar el producto manufacturado se implementaron
escaneres, impresora de codigo de barras, balanzas y una mejora en la base de
datos de la empresa.

Mediante el programa de realidad virtual Flexsim ahora la empresa cuenta con
un disefio en digital de cada uno de los procesos en la planta.

Con ayuda de los instrumentos implementados en estos procesos logramos
obtener resultados con un menor margen de errores y con ayuda de la simulacion
de realidad virtual se pudo estudiar los efector obtenidos en todos los procesos,
notando de esta forma su impacto en la eficiencia obteniendo una completa

eficacia.
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VII. Recomendaciones

En el siguiente capitulo se le presentan algunas recomendaciones a la empresa y

universidad para seguir mejorando su rendimiento.

7.1 Para la Empresa

e Seguir implementando la mejora continua con ayuda de sistemas automatizados

para obtener mejores resultados que los actuales.

e Brindar capacitaciones al personal para un uso mas efectivo de los procesos en la

empresa.

7.2 Para la Universidad

Estimular la practica de visitas técnicas a las diferentes empresas que
desarrollan sus labores en nuestro pais, de esta forma tener conciencia o
tener conocimiento del ambiente laboral en nuestro pais.

Implementar por lo menos un taller de induccién o curso general del
programa de Flexsim, para el estudio de procedimientos ya que
actualmente en la mayoria de las empresas solicitan estos conocimientos,
también es de Util ayuda para mostrar una idea de automatizacion en
aspectos visuales.

Desarrollar por lo menos una visita técnica al practicante durante el
desarrollo de su fase 1 para tener mejores conocimientos de sus actividades.
Desarrollar la actividad denominada como proyecto en la segunda etapa
de la practica y la practica profesional en la primer etapa, de esta manera se
tendrd un mejor conocimiento de las actividades que se desarrollan en la

empresa para poder realizar de mejor manera el proyecto.
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IX. Anexos
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Anexo 1 Diagrama de flujo proceso costura.

Fuente:( Elaboracion Propia, 2019)

Anexo 2. mesa de corte en area de corte

Fuente:( Propia, 2019)
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Anexo 3. Area de Empaquetado

Fuente:( Propia, 2019)
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Anexo 4. Area de Serigrafia

Fuente:( Propia, 2019)
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Anexo 5. Area de Costura

Fuente:( Propia, 2019)
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