CAPÍTULO 7:

APLICACIÓN DE REINGENIERÍA DE PROCESOS EN “FOOL STILO”
7.1. INTRODUCCIÓN
La aplicación de la reingeniería de procesos se llevó a efecto en la empresa de confección de ropa infantil “Fool Stilo”, ubicada en la ciudad de Otavalo, provincia de Imbabura.
Esta empresa confecciona ropa infantil en varios colores, y con una sola talla –talla cero–, que se distribuyen al mercado bajo la denominación de “ajuares”. Un ajuar está constituido por 11 prendas que son: pantalón, camisa, dividí, gorro, zapatos, guantes, cobija, hombliguero, cobertor, babero y estuche. Cabe mencionar que también pueden confeccionarse para su comercialización las prendas separadamente, siempre que el volumen a confeccionarse lo amerite.
La materia prima utilizada es mayoritariamente el tejido de punto, en mezclas PES/CO 65/35 y PES 100%. Los tejidos que se utilizan son el jersey (Ne 1/24), la toalla y la tela térmica (ambas telas en DEN 150 f 144 y DEN 150 f 44).
Para la unión de las prendas se utilizan hilos PES 100% y nylon 100%, e hilos de rayón viscosa de diversos colores para el bordado.
El proveedor de materia prima de Fool Stilo en cuanto a tela se refiere es la fábrica INDUTEXMA, ubicada también en la ciudad de Otavalo. El plástico en cambio es suministrado por almacenes Pika.
	TABLA 7.1: Características De La Materia Prima.

	PRENDA
	MATERIAL CON QUE SE CONFECCIONA
	ACABADO DEL MATERIAL*

	1. Pantalón
	Jersey (PES/CO 65/35).
	Suavizado, calandrado.

	2. Camisa
	Jersey (PES/CO 65/35).
	Suavizado, calandrado.

	3. Dividí
	Jersey (PES/CO 65/35).
	Suavizado, calandrado.

	4. Gorro
	Jersey (PES/CO 65/35).
	Suavizado, calandrado.

	5. Zapatos
	Jersey (PES/CO 65/35).
	Suavizado, calandrado.

	6. Guantes
	Jersey (PES/CO 65/35).
	Suavizado, calandrado.

	7. Hombliguero
	Jersey (PES/CO 65/35).
	Suavizado, calandrado.

	8. Babero
	Tela térmica – Jersey 
	Suavizado, perchado, termofijado.

	9. Cobija
	Tela térmica (PES 100%).
	Suavizado, perchado, termofijado.

	10. Cobertor
	Esponja recubierta de plástico.
	-

	11. Estuche
	Plástico (mica).
	-

	* El acabado que se menciona es el proporcionado a las telas por el proveedor.


Como se había mencionado, la única talla que Fool Stilo utiliza es la cero, cuyas medidas aparecen en la tabla 7.2:
	TABLA 7.2: Medidas De La Talla Cero

	Edad:
	0-2 meses

	Peso:
	(4 – 7) Kg 

	Estatura:
	(50 – 70) cm 

	Escalado
	Dimensiones (cm)

	1
	Ancho espalda
	24

	2
	Largo espalda
	30

	3
	Contorno pecho
	54

	4
	Contorno cintura
	54

	5
	Largo brazo
	24

	6
	Grueso brazo
	11

	7
	Largo pierna
	40

	8
	Grueso muslo
	32

	9
	Contorno cabeza
	24

	10
	Largo mano
	10

	11
	Contorno palma mano
	7,5

	12
	Largo pie
	10

	13
	Contorno pie
	7


7.2. ANÁLISIS DEL PROCESO PRODUCTIVO
El proceso productivo de Fool Stilo se separó en fases correspondientes a las diferentes operaciones de marcado, corte, unión, etcétera, con el propósito de analizar paso a paso  cómo se los realizaba, a fin de determinar inconvenientes e imperfecciones que deban y puedan ser corregidas.
A continuación se detallan las apreciaciones que se realizaron durante las observaciones hechas en el transcurso de la confección.
7.2.1. MARCADO

Las prendas se marcan muy separadamente produciendo un aumento del desperdicio, e influyendo negativamente en el corte, debido a que la tela marcada es muy flexible, y por lo tanto los diseños tienden a deformarse cuando son colocados sobre las capas de tela restantes.
7.2.2. TENDIDO

En el tendido se maltrata mucho a la tela, se la estira y se la deforma al tratar de acomodarla sobre la mesa, tanto a lo largo como a lo ancho.

Además, no se cuenta con una tendedora mecánica que evite, o por lo menos reduzca, los maltratos que sufre la tela, y que permita agilizar esta operación. Lamentablemente, el costo de esta tendedora no se puede afrontar por ahora.

7.2.3. CORTE

Esta operación es eficiente, salvo que se producen agarrones de tela en la mesa, y atascamientos de las patas de las cortadoras en algunos pequeños huecos, dada su falta de pulimento y uniformidad. 

Además, resulta muy alta para el promedio de estatura de los operarios, lo que hace que tengan que cortar parándose en las puntas de los pies, y aumentando el riesgo de un corte defectuoso.

7.2.4. UNIÓN DE LAS PRENDAS

Existe una desigual distribución del trabajo, la distribución de la maquinaria es incorrecta y produce un aumento de los desplazamientos de las obreras, y en consecuencia un aumento de tiempos improductivos que no permiten un flujo efectivo de las prendas. 

Existe una máquina bordadora que es demasiado lenta y que produce atascamientos de producción en la empresa. Se requiere también de una nueva máquina recubridora debido a que se está produciendo un cuello de botella debido a que la maquinaria existente ya no abastece para la producción que se tiene.
Se producen paros innecesarios por fallas de maquinaria, debido a una falta de mantenimiento preventivo de las mismas. Existen demasiadas roturas de hilo y agujas, ocasionadas por el calentamiento al friccionarse unos con otros, debido a la inexistencia de lubricadores de hilo en las máquinas.   

7.2.5. BORDADO

El bordado no se realiza en una máquina bordadora especializada, sino en máquinas rectas que efectúan esta tarea con la habilidad de las operarias, por lo que resulta en una calidad muy inferior a los bordados computarizados. 

El tiempo invertido en el bordado es demasiado, y prácticamente contribuye a la formación de atascamientos en el proceso productivo.

7.2.6. EMPAQUE

En el proceso de empaque existen en ocasiones demoras por la inexistencia de materias primas para elaborar las cobijas, debido a que el proveedor no siempre puede entregar los pedidos a tiempo.

Otro inconveniente es el desorden y confusión generado al poner las prendas terminadas por donde quiera, y que ocasionaba pérdidas de prendas por la mezcla de unas con otras, y por consiguiente la nueva elaboración de éstas.

7.3. REDISEÑO DEL PROCESO PRODUCTIVO

Una vez detectadas las falencias de cada operación se procedió a implementar las acciones correctivas para eliminarlas o mejorarlas. Este rediseño consideró oportuno y necesario la implementación del estampado, con el fin de agilizar el tiempo de producción y de mejorar la calidad de presentación de las prendas.
7.3.1. MARCADO

Se utilizará una distribución de prendas más compacta, que aproveche de manera más óptima los espacios en la superficie de la tela, y disminuya así el desperdicio que se produce por espacios inútiles.  

Sería necesario también adquirir una tela semirígida, que evite las desestabilizaciones, o algún material que cumpla esta función, pero en caso de no obtenerlo simplemente se tendrá mayor cuidado al colocar la tela trazada, tratando de no estirarla. Finalmente, se trazarán los diseños con marcador y no con esfero, con el fin de evitar agarrones. 

7.3.2. TENDIDO

Se recomendó a los operarios que no maltraten en demasía a la tela, que en vez de estirarla la desenrollen, y para acomodarla y evitar la formación de “lomas” la golpeen con una regla de madera, ya que así se distribuirá uniformemente a lo largo de la mesa.

7.3.3. CORTE
Se realizó una mejor distribución de las prendas a lo largo de las capas de tela, y se estableció un control más estricto en lo que se refiere a mantenimiento de cuchillas y máquinas. Para solucionar los inconvenientes de asperezas y abolladuras, se pulió y lacó la mesa de corte, y se cortaron sus patas hasta una altura moderada.

7.3.4. UNIÓN DE LAS PRENDAS
El objetivo fundamental fue simplificar las fases o pasos de los procesos de costura, por lo que se unieron en un solo paso las actividades que se hacían por separado y que sí se podían realizar en uno solo, de forma que disminuyan los tiempos de producción.
Se redujo el cuello de botella que representaba el proceso en la máquina recubridora ya que se adquirió una nueva máquina que disminuyó el cuello de botella que existía. El bordado que se realizaba en la cobija se sustituyó por una combinación de bordado y estampado, siendo los diseños del bordado mucho más sencillos que lo que eran anteriormente. Esto produjo una disminución de los tiempos de producción y una mayor variedad de diseños y una mejor calidad de presentación del producto.
Se realizó también una nueva distribución de maquinaria, concordante con los pasos lógicos de ensamblaje que requieren las prendas, con lo que se redujo los desplazamientos largos y los tropiezos de las obreras unas con otras. Además, ahora quien lleva las prendas de una máquina a otra es la jefa de costura.
Se contrató los servicios de un técnico en maquinaria de confección, con el fin de que se realice un proceso mensual de mantenimiento básico de maquinaria, y se instruyó a las operarias a que realicen mantenimiento una vez por semana.

Para solucionar el problema de la fricción excesiva hilo-máquina, se colocaron lubricadores de hilo en las máquinas overlocks. 

7.3.5. BORDADO

Se implementó el estampado con el fin de disminuir el tiempo de proceso, y en la actualidad se combina el estampado con un bordado más pequeño y menos demoroso. 

Ahora los diseños grandes son estampados, y los diseños pequeños son bordados. Esto no solo ha disminuido los tiempos de procesamiento, sino que también ha dado variedad y calidad por las combinaciones que se realizan, y porque los diseños estampados son de alta calidad.

7.3.6. EMPAQUE

Se implementó un sistema de control basado en la clasificación y colocación de las prendas en stands, por orden de pedidos, colores y modelos, a través de las órdenes de producción, y en el momento de terminar el remate, por lo que ahora ya no hay confusiones ni pérdidas de prendas. Inclusive, el área de empaque se ve más limpia y libre de aglomeraciones de prendas.

7.4. DIAGRAMAS DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE “FOOL STILO”

Los diagramas de flujo son los gráficos correspondientes a cada una de las operaciones de producción separadas en fases individuales. Estos diagramas fueron realizados de acuerdo al orden lógico de producción, y para cada tipo de prenda que se produce.
Se denomina “Flujograma Anterior” a los diagramas de flujo anteriores a la aplicación de la reingeniería de procesos, y “Flujograma Propuesto” a los diagramas de flujo posteriores a la aplicación de ésta. Los diagramas de flujo a los que no se han hecho cambios se denominan “Flujograma Único”.

A todas las fases que conforman el proceso de producción de la empresa se trató de simplificarlas, hacerlas más eficientes y menos demorosas, aunque debemos mencionar que no en todas las prendas se pudo realizar mejoras u optimizaciones, debido a la gran sencillez de éstas, que no las hacían ya susceptibles de ser mejoradas aún más. 

A continuación se exponen los diagramas de flujo que Fool Stilo tenía antes de la aplicación de la reingeniería de procesos, y los diagramas de flujo que tiene después de ésta. 
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	SIMBOLOGÍA DE DIAGRAMAS DE FLUJO


	SÍMBOLO

	SIGNIFICADO
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	LÍMITES: Se utiliza para indicar el inicio y el fin de un proceso. Normalmente, dentro del símbolo aparece la palabra inicio o fin.
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	OPERACIÓN: Este símbolo se utiliza cada vez que ocurre un cambio en un ítem. El cambio puede ser el resultado de la actividad de una máquina, de una persona, o una combinación de elementos
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	DIRECCIÓN DEL FLUJO: Este símbolo denota la dirección y el orden que corresponden a los pasos del proceso. Indica el movimiento de un símbolo a otro.
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	DOCUMENTO: Indica que el output de una actividad incluyó información registrada en papel.
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	ALMACENAMIENTO: Se utiliza cuando existe una condición de almacenamiento controlado que requiera una orden o solicitud para que el ítem pase a la siguiente actividad programada.
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	DEMORA: Se utiliza cuando un ítem o una persona deben esperar, o cuando un ítem se coloca en un almacenamiento provisional antes de que se realice la siguiente actividad programada.



7.5. RESULTADOS DE LA REINGENIERÍA DE PROCESOS

Con el rediseño del proceso productivo se lograron varios resultados, que se exponen a continuación:

1. Disminución del tiempo de producción de 18,41min a 14,78min, que representa el 19,71%, y que se logró de la siguiente manera:
· En la elaboración del pantalón se unieron dos pasos en overlock (1 y 3), y el tiempo se redujo de 0,62min a 0,49min. Δ = - 0,13min.

· En la elaboración de los guantes se eliminó el paso “unir costado” y se redujo el tiempo de 0,57min a 0,49min. Δ = - 0,08min.

· En la confección del gorro se unieron dos pasos (1 y 3) y se redujo el tiempo de 0,38min a 0,30min. Δ = - 0,08min.

· En el bordado del babero se sustituye el diseño del perro por uno de letras, y se reduce el tiempo de 0,95min a 0,57min. Δ = - 0,38min.

· En la confección de la cobija se sustituye el bordado del perro por un estampado combinado con un bordado pequeño y se reduce el tiempo de 2,27min a 1,79min. Δ = - 0,48min.

· En la confección de los zapatos se unen dos pasos (1 y 2) y el tiempo baja de 0,33min a 0,26min. Δ = - 0,07min.
· En la confección del cobertor se cambia de proceso: la unión en ziz-zag que se hacía en la máquina bordadora ahora se lo realiza en la recubridora, pegando además un sesgo en el contorno. El tiempo disminuye de 2,72min a 0,55min. Δ = - 2,17min.

· En la máquina recubridora se redujeron los tiempos de procesamiento en varias prendas por un total de Δ = 0,24min.

Sumando todos los decrecimientos de tiempo se tiene que:
Δtotal = 0,13 + 0,08 + 0,08 + 0,38 + 0,48 + 0,07 + 2,17 + 0,24  =  3,63min
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Evaluando los tiempos decrecidos por tipo de máquina se verifica lo siguiente:

	TABLA 7.3: Cuadro Comparativo De Tiempos Antes Y Después De La Reingeniería De Procesos.

	MÁQUINA
	ANTES REDISEÑO
	DESPUÉS REDISEÑO
	Δ (min) *
	Δ (%) *

	OV
	6,5
	6,14
	- 0,36
	- 5,53

	RC
	2,90
	3,21
	0,31
	10,68

	RE
	1,78
	1,78
	0
	0

	BD
	6,48
	2,24
	- 4,24
	- 65,43


	TR
	0,75
	0,75
	0
	0

	EST
	-
	0,66
	0,66
	-

	TOTAL
	18,41
	14,78
	- 3,63
	-

	* Los valores negativos indican disminución y los valores positivos incremento.


2. Aumento de la capacidad productiva mensual de la empresa de 7282 a 9869 prendas (2587 prendas de aumento), que representa un incremento del 35,52%. Esto se logró debido a que el cuello de botella que representaba la máquina recubridora se eliminó, pues se adquirió una nueva máquina, y se eliminó una máquina bordadora, con lo que se equilibró la producción, según se detalla y se puede observar en la tabla 7.2.
	TABLA 7.4: Cuadro Comparativo De Capacidades De Producción Antes Y Después De La Reingeniería De Procesos.

	ANTES DEL REDISEÑO
	DESPUÉS DEL REDISEÑO
	Δ (unid.)
	Δ (%)
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3. Disminución del desperdicio de tela en el corte en 4%, que se logró trazando las prendas de forma más compacta. De esta forma el desperdicio total disminuye del 24 al 20%.
4. Nueva distribución de la maquinaria de confección en el taller de trabajo, que permite un flujo más óptimo de las prendas de una máquina a otra, y reduce la distancia de recorrido de las operarias.

DISTRIBUCIÓN DE MAQUINARIA ANTES

DE LA REINGENIERÍA DE PROCESOS

[image: image45]
	SIMBOLOGÍA:

	OV: Overlock
	RC: Recubridora

	RE: Recta
	FIL: Fileteadora

	TR: Trocaladora
	BD: Bordadora


DISTRIBUCIÓN DE MAQUINARIA DESPUÉS

DE LA REINGENIERÍA DE PROCESOS
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	SIMBOLOGÍA:

	OV: Overlock
	RC: Recubridora

	RE: Recta
	FIL: Fileteadora

	TR: Trocaladora
	BD: Bordadora


7.6. COSTO DE LA REINGENIERÍA DE PROCESOS

A continuación se muestra una tabla de los costos que se realizaron para llevar a efecto la reingeniería de procesos en Fool Stilo:

	Tabla 7.5: Costos De La Reingeniería De Procesos

	Implementos – Actividades
	Costo (USD)

	Computador + scanner
	940

	Máquina Recubridora
	2200

	Útiles de oficina + pizarra
	50

	Estantes de madera (3)
	120

	Marcos de madera (8)
	40

	Arreglo mesa de corte
	30

	Seminarios, cursos
	299

	Servicio de mecánica
	30 / mes

	Contratación de estampador
	90 / mes

	Extinguidor de incendios
	80

	TOTAL
	3879


1. CORTE





Inicio





1.5. Seleccionar moldes a marcar





1.6. Trasladar moldes a mesa de corte.





1.7. Pegar adhesivos en bordes de tela.





1.2. Seleccionar tipos de tela. 





1.3. Transportar tela a mesa de corte. 





1.4. Tender una capa de tela. 





1. 10. Colocar tela marcada en stand.





1.12. Pegar adhesivos en bordes de tela.





1. 11. Tender segunda capa de tela.





1.13. Tender capas restantes.





1.14. Relajación de tela.





1.15. Tender tela marcada.





1.8. Marcar primera capa de tela.





1.9. Enrollar tela marcada.





1.16. Revisar cortadora.





1.17. Llevar cortadora a mesa de corte.





FIN





1.1. Orden de corte





FLUJOGRAMA ANTERIOR





1.18. Encender cortadora.





1.19. Cortar prendas.





1.20. Apagar y guardar cortadora.





1.21. Clasificar por artículos.





1.22. Clasificar por modelos.





1.17. Almacenar en  stand. 





1. CORTE





Inicio





1.5. Pegar adhesivos en bordes de tela.





1.6. Tender capas restantes.





1.7. Marcado de primera capa





1.2. Selección y transporte de tela. 





1.3. Selección y transporte de moldes. 





1.4. Tender una capa de tela. 





1. 10. Relajación de tela.





1.12. Encendido de cortadora.





1. 11. Revisión  y transporte de cortadora.





1.13. Cortar prendas





1.14. Apagar y guardar cortadora








1.15. Clasificar por artículos.





1.8. Selección de moldes a marcar.





1.9. Trasladar moldes a mesa de corte.





1.16. Clasificar por modelos.





4.3.9. Pegar broches (TR).








FIN





1.1. Orden de corte





FLUJOGRAMA PROPUESTO





2. BORDADO





Inicio





2.5. Trasladar materiales a mesa de corte.





2.6. Prender la plancha.





2.7. Tender tela.





2.2. Revisar  materiales: pellón y tela.





2.3. Cortar tela.





2.4. Cortar pellón.





2. 10. Elegir figuras patrones.





2.12. Cortar figuras.





2. 11. Marcar figuras patrones.





2.13. Trasladar prendas cortadas a máquinas.





2.14. Revisar prendas.





2.15. Colocar papel para bordado.





2.8. Tender pellón.





2.9. Planchar (pegar) pellón y tela.





FIN





2.1. Orden de preparación de diseños.





FLUJOGRAMA ANTERIOR





2.16. Bordar.





2.17. Llevar prendas al siguiente proceso.





2. BORDADO





Inicio





2.5. Tender la tela de bordado.





2.6. Tender pellón.





2.7. Planchar (pegar) tela y pellón.





2.2. Revisar y cortar  materiales: pellón y tela.





2.3. Trasladar materiales a mesa de corte.





2.4. Prender la plancha.





2. 10. Cortar figuras.





2.12. Revisar prendas.





2. 11. Trasladar prendas cortadas a máquinas





2.13. Colocar papel para bordado.





2.14. Bordar





2.15. Llevar prendas al siguiente proceso.





2.8. Elegir figuras patrones.





2.9. Marcar figuras patrones.





FIN





2.1. Orden de preparación de diseños.





FLUJOGRAMA PROPUESTO





3. ESTAMPADO  (IMPLEMENTACIÓN)





INICIO





3.5. Colocar prenda para estampar.





3.6. Impregnación.





3.7. Secar prendas al ambiente.





3.2. Traslado del material a mesa de estampado.





3.3. Preparar pasta madre.





3.4. Revisión de chablones.





3.9. Secar marcos.





3.10. Trasladar prendas a máquinas.





FIN





3.1. Orden de estampado.





4.1. UNIÓN DE PANTALÓN





INICIO





4.1.4. Pegar elástico (OV).





4.1.6. Remate de elástico (RC).





4.1.7. Pegar sesgo en bastas (RC).





4.1.1. Pasar prendas a máquinas.





4.1.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.1.3. Unir costados (OV).





4.1.8. Remate.





FIN





FLUJOGRAMA ANTERIOR





1.23. Almacenar en  stand. 





4.1.5. Cerrar entrepiernas (OV).





4.1. UNIÓN DE PANTALÓN





INICIO





4.1.4. Pegar elástico (OV).





4.1.5. Remate de elástico (RC).





4.1.6. Pegar sesgo en bastas (RC).





4.1.1. Pasar prendas a máquinas.





4.1.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.1.3. Unir costados y entrepiernas (OV).





4.1.7. Remate.





FIN
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4.2. UNIÓN DE CAMISA





INICIO





4.2.4. Pegar sesgo en mangas (RC).





4.2.6. Cerrar un costado (OV).





4.2.7. Pegar sesgo en contorno (RC).





4.2.1. Pasar prendas a máquinas.





4.2.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.2.3. Unir hombros (OV).





4.2.9. Remate.





FIN
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4.8.9. Llevar a máquina los materiales.





4.2.5. Unir mangas (OV).





4.2.8. Cerrar costado restante (OV).





4.2. UNIÓN DE CAMISA





INICIO





4.2.4. Pegar sesgo en mangas (RC).





4.2.5. Unir mangas y cerrar un costado (OV).





4.2.6. Pegar sesgo en contorno (RC).





4.2.1. Pasar prendas a máquinas.





4.2.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.2.3. Unir hombros (OV).





4.2.7. Unir costados (OV).





FIN





4.2.8. Remate.
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4.3. UNIÓN DE DIBIDÍ





INICIO





4.3.4. Pegar sesgo en cuello (RC).





4.3.5. Pegar sesgo en mangas (RC).








4.3.6. Cerrar un lado (OV).





4.3.1. Pasar prendas a máquinas.





4.3.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.3.3. Unir hombros (OV).





4.3.7. Pegar sesgo inferior (RC).





FIN
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4.3.8. Cerrar segundo lado (OV).








4.3.10.  Remate.





4.8.4. Marcar plástico 1.





4.3. UNIÓN DE DIBIDÍ





INICIO





4.3.4. Pegar sesgo en mangas y cuello (RC).





4.3.5. Cerrar un lado (OV).





4.3.6. Pegar sesgo inferior (RC).





4.3.1. Pasar prendas a máquinas.





4.3.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.3.3. Unir hombros (OV).





4.3.7. Cerrar lado restante (OV).





FIN





4.3.9. Remate.
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4.4. UNIÓN DE GUANTES





INICIO





4.4.5. Pegar sesgo en orillo (RC).





4.4.6. Cerrar segundo lado (OV).





4.4.7. Remate.





4.4.1. Pasar prendas a máquinas.





4.4.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.4.4. Pegar elástico (RE).





FIN
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4.4.3. Unir un costado (OV).









































4.5. UNIÓN DE COBIJA





INICIO





4.5.4. Unir tapa (OV).





4.5.5. Pegar sesgo en contorno (RC).





4.5.7. Remate.





4.5.1. Pasar prendas a máquinas.





4.5.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.5.3. Pegar sesgo en tapa (RC).





FIN





4.5.6. Asentado (RE).
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3.8. Lavar marcos.





4.9.8. Pegar broche (TR).





4.9.10. Pegar broche (TR).





4.6. UNIÓN DE HOMBLIGUERO





INICIO





4.6.1. Pasar prendas a máquinas.





4.6.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.6.3. Cerrar Contorno (OV).





FIN





4.6.4. Remate.
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4.7. UNIÓN DE GORRA





INICIO





4.7.1. Pasar prendas a máquinas.





4.7.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.7.4. Cerrar Contorno (OV).





FIN





4.7.6. Remate.





4.7.5. Pegar ribb a gorra (OV).
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4.3.8. Pegar broches (TR).





4.7.3. Unir ribb (OV).





4.7. UNIÓN DE GORRA





INICIO





4.7.1. Pasar prendas a máquinas.





4.7.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.7.3. Cerrar Contorno (OV).





FIN





4.7.5. Remate.





4.7.4. Unir y pegar ribb a gorra (OV).
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4.8. UNIÓN DE COBERTOR





INICIO





4.8.5. Cortar plástico 1. 





4.8.8. Cortar plástico 2.





4.8.9. Tender esponja.





4.8.1. Seleccionar materiales de corte: plásticos, esponjas.





4.8.2. Llevar materiales a mesa de corte.





4.8.3. Tender plástico 1.





4.8.11. Cortar esponja.





4.8.12. Llevar materiales a máquina.





FIN





4.8.13. Revisar hilos y prender máquina.





4.8.14. Cerrar contorno zig-zag (BD).





4.8.15. Remate.
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4.8.6. Tender plástico 2.





4.8.7. Marcar plástico 2.





4.9.7. Pegar sesgo en tapa (RE).





FIN





4.8. UNIÓN DE COBERTOR





INICIO





4.8.4. Marcar plásticos 1 y 2.





4.8.5. Cortar plásticos 1 y 2.





4.8.6. Tender esponja.





4.8.1. Seleccionar plástico de corte.





4.8.2. Llevar materiales a mesa de corte.





4.8.3. Tender plásticos 1 y 2.





4.8.7. Marcar esponja.





4.8.8. Cortar esponja.





FIN





4.8.10. Revisar hilos y prender máquina.





4.8.11. Pegar sesgo en contorno (RC).





4.8.12. Remate.
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4.9. UNIÓN DE ESTUCHES





Inicio





4.9.4. Cortar mica.





4.9.5. Trasladar mica a máquina.





4.8.10. Marcar esponja.





4.9.1. Pasar rollos de mica a mesa de corte.





4.9.2. Tender mica.





4.9.3. Marcar mica.





4.9.9. Asentado (RE).





FIN





4.9.11. Remate.
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4.9.6. Revisar hilos y prender máquina.





4.9.8. Pegar sesgo en contorno (RE).





4.9. UNIÓN DE ESTUCHES





Inicio





4.9.4. Trasladar mica a máquina.





4.9.5. Revisar hilos y prender máquina.





4.9.1. Pasar rollos de mica a mesa de corte.





4.9.2. Tender mica.





4.9.3. Marcar mica.





4.9.7. Asentado (RE).





FIN





4.9.9. Remate.
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4.9.6. Pegar sesgo en tapa y contorno (RE). máquina.





4.10. UNIÓN DE ZAPATOS





Inicio





4.10.5. Pegar ribb al zapato (OV).





4.10.1. Pasar prendas a máquina.





4.10.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.10.3. Unir planta y costado (OV).





FIN





4.10.6. Remate.
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4.11. UNIÓN DE BABERO





Inicio





4.11.4. Pegar sesgo (RC). 





4.11.1. Pasar prendas a máquina.





4.11.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.11.3. Cerrar Contorno (OV).





FIN





4.11.5. Asentado (RE).
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5. EMPAQUE





Inicio





5.4. Planchar prendas.





5.1. Revisar prendas terminadas.





5.2. Registrar prendas terminadas.








5.3. Clasificar prendas.





FIN





5.5. Doblar prendas.





5.6. Colocar prendas en las perchas.





5.7. Revisar órdenes de pedidos





5.8. Preparar estuches de empaque.





5.9. Empacar.





5.10. Cerrar estuches.
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5.10. Almacenar.





6. EMBALAJE





Inicio





6.4. Clasificación por pedidos.





6.1. Orden de embalaje.





6.2. Traslado de estuches.





6.3. Clasificación por prendas.





FIN





6.5. Colocar estuches en fundas de embalaje.





6.6. Cerrar fundas de embalaje.





6.7. Marcar fundas de embalaje.





RE 1
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5. EMPAQUE Y EMBALAJE





Inicio





5.4. Preparar estuches de empaque.





5.1. Revisar y registrar  prendas terminadas.





5.2. Clasificar y doblar por prenda.





5.3. Revisar órdenes de pedidos.





FIN





5.5. Empacar y cerrar estuches.





5.6. Clasificar por pedidos.





5.7. Colocar estuches en fundas de embalaje.





5.8. Sellar fundas de embalaje.





5.9. Marcar fundas de embalaje.





6.8. Almacenar.
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5.11. Colocar estuches en perchas.








RE 2





FIL





BD 1





OV 3





OV 2





BD 2





OV 4








BD 3





OV 5





OV 1





BD 4 





OV 6





RC 1





 BD 5





OV 7





RC 2








FIL





RC 3





TR 2





TR 1





OV 7





OV 6





BD 4





RE 2





RC 2





BD 3








OV 5





OV 4





BD 2





BD 1





RC 1





RE 1





OV 3





OV 2








OV 1





FLUJOGRAMA ANTERIOR





4.10.7. Remate.





FIN





4.10.3. Unir planta (OV).





4.10.2. Revisar hilos y prender máquina.





4.10.1. Pasar prendas a máquina.





4.10.6. Pegar ribb al zapato (OV).





Inicio





4.10. UNIÓN DE ZAPATOS





4.10.4. Unir costado (OV).





4.10.5. Unir ribb (OV).





4.10.4. Unir ribb (OV).








TR 1





TR 2
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