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INTRODUCCION

El presente trabajo tiene como finalidad dar a conocer
la reorganizacidén de los Centros de Capacitacidn de la Aso-
ciacidn Fe y Alegria en la rama de corte y confeccidn; com-
prende un marco tedrico, el diseno del plan de estudio y el
diseno del sistema de control administrativo, con los que -
se pretende solventar los problemas detectados en el Diag-

néstico.

En el primer capitulo se establece un marco tedrico en
el que se definen conceptos importantes para ubicarse en el

contexto del estudio.

El segundo capitulo comprende el analisis del problema
referente al plan de estudio, la generacidn de alternativas
de solucidn adecuadas y la especificacidn de la alternativa
seleccionada, la cual se enmarca en el diseno del plan de -
estudio, metodologia de funcionamiento, objetivos especifi-
cos, objetivos generales, objetivo terminal, programa estruc
turado, gufa de actividades préacticas y tebricas, sistema de
evaluacidén, metodologia de ensenanza, administracidn y actua

lizacidn del plan de estudio.

E1l tercer capitulo trata sobre el anadlisis del problema
referente a la administracidén de las academias, generacidn -

de alternativas de solucidén hasta la especificacidn de la al



ternativa seleccionada la cual comprende la determinacidn de
los contrcles a realizar en las diferentes &reas del plan de
estudios asi como del funcionamiento operativo de la acade-
mia, detallando los formularios, sus respectivos instructivos
de uso, frecuencia de aplicacidén, el responsable de llevarlos

a cabo y el respectivo procedimiento.

Finalmente se establecen conclusiones y recomendaciones

del estudio realizado.



OBJETIVOS

OBJUETIVOS GENERALES

Partiendo del diagndstico de la situacidn actual de
las Academias de Corte y Confeccidn de la Asociacidn Fe vy

Alegria (Tomo 1):

Proporcionar una alternativa de solucidn a los problemas -
concernientes al Plan de Estudio de dichas Academias y pro
poner un sistema de ccntrol administrativo, que responda a
las necesidades existentes a fin de garantizar el cumpli-

miento de los objetivos de las Academias.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1.

Determinar el problema principal concerniente al plan de

estudio y las causas que lo provocarn.

Generar alternativas de solucidn para resolver las causas

que provocan dicho problema.

Seleccionar la alternativa gque resulte mas conveniente, -
de acuerdo a las caracteristicas y posibilidades de las -

Academias.

Especificar el diserno de la alternativa de solucidbn selec

cionada.

Lograr un funcionamiento administrativo de las Academias

que permita brindar la capacitacidén en Corte y Confeccidn



10.

12.

e

4.

y Madquina Industrial plana en forma satisfactoria.

Garantizar el buen aprovechamiento de los recursos con -

que cuentan las Academias.

Me jorar la coordinacidédn entre la Oficina Central y las

Academias.

Garantizar que el servicio de capacitacidn que se presta

sea acorde a las necesidades del medio.

Proporcionar elementos en base a los cuales pueda mejo-
rarse constantemente la efectividad y eficacia del servi

clo brindado.

Asegurar que siempre se cuente con los recursos humanos
y fisicos en condiciones aptas para brindar la capacita-
cidn.

Establecer elementos de control que permitan brindar ayu
da a las alumnas.

Asegurar el buen uso de los recursos financieros.

Determinar la informacidn que servird como banco de datos

para planeacidn y toma de decisiones.

Establecer el plan de implementacidn para realizar la -

reorganizacidn de las Academias en Estudio.



ALCANCE Y LIMITACIONES

ALCANCE

El trabajo comprende desde la determinacidén del problema
principal sobre el plan de estudio y sobre los controles
administrativos, hasta la especificacidédn del diseno y =
plan de implementacidn de las alternativas de solucidn -

seleccionados para resolverlos.

LIMITACIONES

Entre las principales limitaciones gque se han tenido -

para el desarrollo de este trabajo estén

I

Las‘academias de Corte y Confeccidn de Fe y Alegria son
cinco en todo el pais, sin embargo en este estudio se -
incluyen Gnicamente las academias ubicadas en el depar-
tamento de San Salvador: La Chacra, Mejicanos y Plan del
Pino (Soyapango), ya gque las otras dos ubicadas en San -
Miguel y Puerto el Triunfo en Usulutén no pudieron ser -
visitadas debido a la falta de colaboracidn por parte de

la oficina Central de Fe y Alegria en el sentido de facli

litar las visitas y obtener informacidn de éstas.

Otra limitacidn es la relacionada con la generacidn de -
alternativas, para lo cual fué necesario tomar en cuenta

aspectos tales como los objetivos de la Asociacidn Fe y

- VvV -



Alegria, a la cual pertenecen las Academias analizadas;
las caracteristicas propias de los usuarios hacia quien
se orienta la capacitacidn y las caracteristicas propias
del proceso de Formacidn Profesional, dentro del cual se

enmarca el servicio ofrecido.

Ademéas es de hacer notar que para el diseno del Plan
de Estudio se contd con la colaboracidn de especialistas
en las ramas de Corte y Confeccidn y Maquinas Industria-
les, a fin de establecer los tiempos requeridos para el -
desarrollo de los contenidos tedricos y las actividades -
précticas, sin embargo éstos no pudieron ser verificados,
por lo cual la programacidn de las actividades gueda suje

ta a los mismos.

En la generacidén de alternativas para el diseno del Siste
ma de Control Administrativo debe de tomarse en cuenta el
volumen de actividad, capacidad instalada, personal, etc.
en cada una de las Academias, por 1o que las alternativas

propuestas deben de considerar sistemas sencillos.

Ademéas, el estudio no abarca el andlisis de la estructura
orgénica, sino que guedarid a nivel de recomendacidn, por
lo cual la Oficina Central es la que en Gltima instancia

definira la ejecucidn del Sistema Propuesto.

Se parte de los problemas detectados y que son referentes



a controles, ya que los restantes quedan fuera de este -

estudioc y serdn involucrados a nivel de recomendaciones.

- vii -



CAPITULO 1

GENERALIDADES

1.1. MARCO TEORICO.

Antes de comenzar a introducirse en el desarrollo de
este estudio, es necesario ubicarse dentro de un contexto -
tedbrico, en el cual queden establecidos los conceptos que -
permitan la adecuada y fé&cil comprensidn del trabajo a de-

sarrollar.

1.1.1. CENTRO DE CAPACITACION TECNICA.

"Es el lugar donde se lleva a cabo la formacidn, -
que permita a un individuo adquirir y desarrollar los cono-
cimientos, habilidades, destrezas o aptitudes necesarios a

fin de asegurarle el acceso a un emplec productivo, en una -
tarea especifica de trabajo, incluyendo el trabajo indepen-
diente, que corresponda a las aptitudes y aspiraciones per-

sonales del individuo"™ 1/

En nuestro pais este concepto ha tomado mayor auge de-
bido a la gestidn de FEPADE, ya que antes de que esta insti-
tucidn apareciera se utilizaban mas frecuentemente los térmi

nos de academia o escuela vocacional, asi como el de centru

1/ Fuente: Despertar laboral, publicacidn del Minlsterio de
Trabajo y Previsidn Social, ano 1, octubre -
1988.



de formacidn profesional por parte del ministerio de traba-
jJo. Actualmente se emplean indistintamente estos términos,
dependiendo de la institucidn, gremial o persona que lo uti
lice, siendo asT que en la Asocidn Fe y Alegria, emplean -
el término de escuelas técnicas de capacitacidn, asi como -
academias de corte y confeccidn en el caso particular de -

las escuelas técnicas de capacitacidn de esta rama.

1.1.2. CORTE Y CONFECCION

La actividad de corte y confeccidn comprende el conjun
to de principics elementos y procesos cuya aplicacidn facili
ta la transformacidn de telas y tejidos a fin de obtener --
prendas de vestir u otro producto terminado, ya sea a nivel

artesanal o industrial. 2/

1.1.3. FORMACION PROFESIONAL.

1.1.3.1. DEFINICION

La formacidn profesional es un proceso permanente des-
tinado a permitir a los individuos desarrollar aptitudes
y adquirir o mejorar conocimientos, destrezas, habilidades y
actitudes necesarios para ocupar un puesto de trabajo o para

ser promovido, sea o no por primera vez, en cualquier rama -

2/Fuente: Método completo del cortador confeccionista, Méxi-
co, 1980, CENAP.



de

la actividad econdmica.

1.1.3.2. CARACTERISTICAS DE LA FORMACION PROFESIONAL.

La formacidn profesional reune una serie de caracte-

risticas que la diferencian de cualquier otro tipo de forma

cidn. A continuacidn se presentan las més importantes:

a)

b)

c)

d)

e)

No es un fin en sT misma, sino un medio para desarrollar
las aptitudes profesionales de una persona, teniendo en
cuenta las posibilidades de empleo y las exigencias de -

los sectores econdmicos.

Debe ser integral, porque no se reducird a que aprendan
destrezas o habilidades rutinarias, sino a lograr el ple

no desarrollo de las personas.

Debe ser un proceso continuo, pues ro se puede limitar a
la iniciacidén para la vida laboral, sino gque debe permi-
tirle al trabajador adaptarse a la constante evolucidn

tecnoldgica.

Debe Iimpartirse en condiciones y ambiente 1o mé&s pareci-

do posible a los de una empresa, pero no tiene limitacidn
en cuanto al lugar en donde pueden desarrollarse las ac-
ciones.

Se basa en el método pedagdgico activo, lo cual implica -
que el alumno "aprende haciendo'" y supone una participa

cidn constante de los alumnos en su propia formacidn.



Las actividades practicas son tan decisivas en el
proceso de formacidn a tal punto que la didactica moder-
na le reserva por lo mencs el 70% del tiempo total dis-

ponible del curso.
1.1.3.3. CURSOS QUE SE IMPARTEN.

Las actividades econdmicas que son objeto de formacidn
profesional son diversas, entre las mds comunes se encuen--
tran: corte y confeccidn, operacidn de madquinas de costura
industrial, fontanerfa, carpinterfa, Jjoyeria, zapaterfia, ra
dioy T.V., mecadnica automotriz, mecénica general, albani-

lerla, panaderfa, etc...

1.1.3.4, EL ANALISIS OCUPACIONAL.

’

La formacidn profesional responde a las orientaciones
de la actividad productiva del pais, las cuéles son indica-
das por medio de los planes de desarrollo socioecondmico, -
las necesidades del sector productivo y de organizaciones -

que actlan en funcidn del desarrollo de los recursos humanos.

Uno de los instrumentos estructurados y aplicados bajo
el rigor de la investigacidn cientifica para determinar el -
aspecto cualitativo de estas necesidades es el anadlisis ocu-~
pacional el cual representa un medio excelente para la actua

lizacidén permanente de la actividad formativa de las institu



ciones de formacidn profesional y para responder en forma -
efectiva a las necesidades de la empresa y de los trabaja-

dores.
1.1.3.5. PERFIL OCUPACIONAL.

El principal producto obtenido del andlisis ocupacio-
nal es el perfil ocupacional que consiste en la descripcidn
de una ocupacidn y de las exigencias requeridas para desem-
penarse en ella. Este sirve como punto de partida para ela
borar programas de estudio, brindar orientacidén profesional
y establecer la certificacidn ocupacional (ver anexo No. 1)
las primeras dos actividades permiten dar la formacidn re-
querida y la tercera permite medir el grado de dominio indi

vidual que caracteriza el trabajador de una ocupacidn dada.

s

1.1.4, PLAN Y PROGRAMA DE ESTUDIO
a) PLAN DE ESTUDIO.

Es el conjunto de areas o especialidades que se in-
cluyen en un nivel determinado de aprendizaje o, como la
instrumentacidén bé&sica de la estrategia curricular, cons
tituye la racionalizacidén de los recursos cientificos, -
culturales, humanos, materiales y temporales en funcidn

de los objetivos a lograr.



b

do

te

1.

a)

b>

I

PROGRAMAS DE ESTUDIO.

Son las gufas detalladas de los cursos, 2s decir, la
forma operativa en que se distribuyen los contenidos se-
leccionados de cada area o especialidad en funcidn de la

organizacidn de los objetivos especificos y generales de

las unidades que constituyen el curso. Ademads se esta-
blecen en é1 las actividades practicas a realizar, los -
recursos necesarios para llevarlos a cabo, el tiempo re-

querido y las evaluaciones.

.1.5. ESTRUCTURA DEL PLAN DE ESTUDIO.

La estructura general de un plan de estudio orienta-
a formar profesionalmente a personas en una ocupacidn de

rminada comprende los siguientes elementos:
1.5.1. OBJETIVOS.

Objetivo terminal : es el que senala la conducta que el -
alumno debe poner de manifiesto cuando el curso haya ter-

minado, se alcanza a largo plazo.

Objetivos generales . se formulan por cada una de las =
unidades del curso y por ello se dice que se alcanzan a

mediano plazo.

1.5.2. CONTENIDOS GENERALES.

Se refiere a 1os contenidos generales por unidad.



1.1.5.3. DATOS GENERALES

a) Requisitos de admisidn : se refiere a los requisitos mi
nimos de ingreso que deben poseer los participantes para
el estudio del curso. Entre ellos estédn los siguientes:
edad, nivel de conocimientos, aprobacidn de cursos ante-
riores y otros dependiendo de las caracteristicas pro--

pias de los usuarios hacia quienes se orienta la capaci-

tacidn.

b) Grado de formacidn: es el nivel de capacitacidén alcanza

do por el educando al finalizar el curso, presenta dos -

categorias

i - Formacidén béasica.
= Corte y confeccidn: en esta especialidad, la forma-
cién basica se refiere al conocimiento de los patro
nes base de falda, blusa, vestido y pantaldn y al -

menos 25 transtormaciones en total.

=~ Maquinas industriales: 1o basico comprende el cono=
cimiento de las principales partes de la maquina vy
su lubricacith, &si comoc el-manejc de &sta, énhebra
do, dominio de las puntadas rectas, curvas Yy en zig

zag, pero sin adquirir velocidad.

iil-Formacidn especializada.

- Corte y confeccidén: la especializacidn se refiere -



al conocimiento de los patrones base de falda, blu-
sa, vestido y pantaldn, comprendiendo al menos 35 -
transformaciones e incluyendo la confeccidn de tra-
Jes especiales (de novia, fiesta rosa, primera co-
munidén, ropa deportiva, etc.), ropa de nifo y de ma

ternidad.

-Maquinas industriales: se refiere el conocimiento de
las principales partes de la médquina y su lubrica-
cién, asi como el manejo de la misma y la adquisi-
cidn de velocidad vy destreza en el enhebrado, pun-

tadas de todo tipo y unién de piezas.

c) Nivel de egreso : es el titulo que alcanza el educando -
al fina]izar el curso. Para este curso especifico se -

presentan 3 categorias

-~ Modista.
- Operadora de maquina plana.

- Modista-Operadora de maquina plana.

d) Tiempo de duracidn: se refiere al ndmero total de horas

gue comprende el curso.
1.1.5.4., METODOLOGIA DE ENSENANZA.

Lo que se pretende con este rubro del plan es dar al
docente una visidn general del curso en cuanto a la estra-

tegia metodolbgica que debe emplear.



La técnica metodoldgica que permite cumplir con los
objetivos de la formacidn profesional, es el método activo
que marcha de acuerdo con las caracteristicas y exigencias
determinadas por el proceso de andlisis ocupaciocnal en los

diferentes oficios objeto de la formacidn profesional.

Este método tiene tres formas técnicas de aplicacidn
gque en la practica se complementan y son las de mayor apli
cacidn.:

a) Técnica de los cuatro pasos:

Es la técnica maés completa ya que obliga al parti
cipante a mostrar ante el grupo su capacidad intelectual
a la vez que da la pauta inmediata para proceder a desa-
rrotlar actitudes y habilidades. Emplea tanto la técni
ca de la demostracidn como la técnica expositiva, es de
cir, permite al participante aprender haciendo y da la
certeza al instructor sobre lo que el alumno ha aprendi-

do.

Las partes o pasos de esta técnica son:

1° E1 instructor explica y hace la operacidbn, el parti-

cipante escucha y observa (el instructor dice y ha-
ce).
2° E1 participante explica lo que hay que hacer y el ins

tructor ejecuta la operacidn (el participante dice, -

el instructor hace).



b)

3° El1 participante explica y ejecuta la operacién, el -

instructor corrige y controla (el participante dice

y hace).
4o E1 participante practica, el instructor supervisa y
resuelve las consultas del alumno. La supervisidn -

es frecuente e individual (el participante hace y el

instructor supervisa).

Técnica de la demostracidn y la aplicacidn préactica.

La demostracidn como la experiencia responden a la
preocupacidén fundamental de mostrar concretamente una -
operacidén, asocié&ndola con la expresidn oral y la expre-
s16n grafica. Es por consiguiente un medio didéctico =--
comb]eto en el que el instructor hace uso simulténeo de

-

todas sus cualidades expresivas.

La demostracidn puede ser :

-Directa, es decir realizada por el instructor.
-Indirecta, o sea realizada por un participante a tftulo
de repeticidn después de haber observado la demostracidn
directa.

~-Tentativa, es decir ejecutada a titulo de ensayo por un
participante siempre que la operacidén a demostrar no =

lleve ningln riesgo personal ni material.

Luego es necesario realizar la fase de aplicacidn =

10



c)

inmediata que corresponde a las actividades préacticas de
los participantes en sus respectivos puestos de trabajo
supervisados por el instructor. En otras palabras, esta
actividad constituye la etapa de aplicacidn de la ense-

nanza recibida, el cumplimiento con el principio de repe
ticidn dirigida y controlada y la puesta en practica de

las habilidades y de los conceptos tedrico-profesionales

demostrados.

Técnica expositiva o verbal.

Se denomina técnica expositiva o verbal aquella en
que predomina la exposicidn oral que tiende a generar -

discusiones con la amplia participacidn de los alumnos.

Cuando esta técnica es planificada se convierte en

una excelente modal idad para ensefar la tecnologla de la

ocupacidn.

1.1.5.5. SISTEMA DE EVALUACION.

Comprende lineamientos claros para evaluar a los alum

nos y ademés el tipo de pruebas y el valor de éstas con res

pecto a la nota final. Si es posible, se especifica en qué

momento o después de cudl o cudles unidades se realizaran

evaluaciones tebricas y evaluaciones practicas y el nUGmero

de éstas que se aplicaradn durante el desarrollo del curso.



Por su propbsito y por el momento en gque se aplica -

la evaluacidn puede ser
- Formativa

Tiene la finalidad de efectuar el seguimiento del -
alumno para constatar su avance, orientarle y asesorarle
en la orientacidn de su aprendizaje hacia el logro de los
objetivos. Se lleva a cabo durante todo el proceso y es-

timula la autoevaluaciodn.
- Sumativa :

Se realiza al finalizar una etapa del proceso de -
formacidn mediante la comparacidn de los objetivos esta-
blecidos y los logros alcanzados por los alumnos en las -

diferentes areas de formacidn.

Los instrumentos de evaluacidn que el instructor -
puede emplear para comprobar l1os resultados del aprendiza
je varian de acuerdo con los cbjetivos o resultados que -

se quieran evaluar.

Si se quiere investigar la retencién de conocimien-
tos que sobre una determinada materia ha logrado un alum-

no, se puede emplear una prueba oral o una prueba escrita.

Si por el contrario, se pretende investigar datos -

referidos al comportamiento o a las actividades del edu-

12



cando, se recurre a la observacidn directa o indirecta uti-
lizando listas de comprobacidn o escalas numéricas, como he

rramientas auxiliares.

Y si se guiere apreciar la eficacia de un proceso se
emplean pruebas practicas o de ejecucidn. La comprobacidn
de la destreza y habilidad adquirida para llevar a cabo una
determinada tarea toma en cuenta tanto 10s procesos como =
los productos que se logran a través de dichos procesos vy
estos productos (cuando son tangibles) pueden analizarse -

cuantas veces se quiera.

1.1.5.6. CUADRO ANALITICO POR ESPECIALIDAD.

En este cuadro se muestran las diferentes tareas que
se ensenan y su interrelacidn con los conocimientos inheren-

tes a las mismas.

1.1.5.7. FLUJOGRAMA DE LOS NIVELES DE CONOCIMIENTO.

Describen la secuencia en que se van alcanzando los -
distintos niveles de conocimiento adquiridos para lograr el

objetivo terminal del curso.

1.1.5.8. PROGRAMAS DE ESTUDIO.

Los programas de estudio se organizan por especialidad

y en ellos se establecen las distintas unidades con los res

\rl



pectivos objetivos generales, contenidos, objetivos especi

ficos, actividades, recursos, evaluaciones y tiempo.
-Unidades:

Son conjuntcs de contenidos agrupados por existir si
militud o relacidn entre s que se identifican con un ti-
tulo o nombre representativo, de acuerdo con las caracte-

risticas o tdpicos por tratar en esa unidad.

-Objetivo general

Son los que se refieren a conductas intermedias que
deben alcanzarse durante el desarrollo del curso y que ad-
quiridas permiten alcanzar el objetivo terminal. Se formu

lan por cada una de las unidades y se alcanzan a mediano -

plazo.

-Contenidos :

Se refiere a los diferentes temas o tdpicos que se -

consideran necesarios para lograr un adecuado conocimiento

de la ocupacidn.
-Objetivos especificos :

Son los que senalan los cambios de conducta que debe
experimentar el alumno al finalizar un periodo de instruc-

cidén corta, por tanto se logran a corto plazo.

Los objetivos especificos deben ser alcanzados por -

los alumnos al estudiar un contenido o lograr la ejecucidn



de una operacidn. Para que no se presten a diferentes -
interpretaciones deben redactarse preferentemente cum--
pliendo con ciertas condiciones tales como poseer: conduc
ta observable, las condiciones o limitaciones sobre las -
cudles se va a externar la conducta y el nivel de rendi-

miento o criterio evaluador.

Actividades :

Son las estrategias significativas que orientan al -
educador para el desarrollo de los contenidos y por ende,
el logro de los objetivos educacionales (especificos, ge-
nerales, terminal). Obviamente las actividades préacticas
seleccionadas deben guardar estrecha relacidn con los ob-
jetfvos y con las caracteristicas de los alumnos, de modo
que las experiencias logradas por éstos sean similares a

los objetivos planteados.

Recursos

Se refiere a los recursos materiales gue se conside-
ran como los més adecuados y eficaces para el desarrollo
de las actividades de aprendizaje. Dichos recursos deben

ser seleccionados en funcidén de los objetivos especificos

del curso.

Evaluaciones :

Son las pruebas correspondientes a un determinado ob

15



Jjetivo especifico y que se realizaradn durante el desa-

rrollo de la unidades del curso.

- Tiempo

Se refiere al tiempo asignado en horas para desarro-
llar los contenidos y actividades de cada objetivo especil

fico.

Como se puede notar los programas de estudio son par
te del plan de estudio y brindan informacidn especifica pa-
ra el desarro]lo’de] mismo; estos programas deben ser com-
plementados con un tipo de informacidn general due permita
interpretar la organizacidn entre las unidades, los objeti-
vos y la evaluacidn del curso. Estos datos son los que se
colocan antes de los programas, de manera que el docente se

entere primero de los aspectos generales del curso para lue

go entrar en aspectos mds concretos.
1.1.6. SISTEMA DE CONTROL ADMINISTRATIVO.

Es el conjunto de actividades tendientes a verificar
que todo ocurra de acuerdo al plan gue se haya adoptado, a
las instrucciones emitidas y a los principios que hayan si
do establecidos, tiene por objeto sefialar puntos débiles -
y errores con el objeto de rectificarlos y evitar su recu-

rrencia, opera sobre todo : cosas, personas y acciones.

16



CAPITULO I1

DISENO DEL PLAN DE ESTUDIO

248 DETERMINACON DEL PROBLEMA PRINCIPAL CONCERNIENTE AL

PLAN DE ESTUDIO Y LAS CAUSAS QUE LO PROVOCAN.

La problemdtica relacionada con el plan de estudio , -
en las Academias de corte y confeccidén de Fe y Alegria, se
se puede resumir asf
a) Inadecuada estructura del plan de estudio.

b) Desactualizacidn del contenido del plan.

c) Inexistencia de controles del plan de estudio.

d) Fa]ﬁ@ de capacitacidn de instructoras

e) Inadecuada metodologia de funcionamlfento para brindar la
capacitacion.

A fin de analizar adecuadamente esta problemidtica, se
plantea el diagrama causa - efecto (figura 1 ) gue se mues
tra en la siguiente pagina.

Del andlisis del diagrama causa - efecto , se determind

que el problema principal es la inadecuada capacitacidn de -

los alumnos , el cual es provocado por varias causas que de

ben ser resueltas para solucionar éste . Las causas antes -
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mencionadas son

La metodologia de funcicnamiento del Plan.

- La estructura del Plan de Estudio.

- Los recursos materiales insuficientes para las practicas
de los alumnos.

- La maguinaria y equipo en malas condiciones.

- La desactualizacidn del Plan de Estudio.

- La inexistencia de controles relativos al Plan de Estudio.
22, GENERACION DE ALTERNATIVAS.
2.2.1. METODOLOGIA DE GENERACION DE ALTERNATIVAS.

Para poder generar alternativas de solucidn que puedan
llevarse a cabo en las academias en estudio se establecid -
un marco de referencia en el que se cébnsideran aspectos y -
caracteristicas propias del sistema en estudio y su entorno,
de los cuales algunos tienen caracter restrictivo delimitan-
do el campo de accidn dentro del cual se pueden proponer al-
ternativas y otros sirven como punto de partida para la gene

racidén de las mismas.

Tomando como base dicho marco referencial, se prosigue
al planteamiento de alternativas de solucidn para resolver
las causas gue provocan el problema principal, anteriormente

determinado; posteriormente se relacionan las diversas alter
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nativas de solucidn que se han propuesto, a fin de poder es

tablecer alternativas de solucidn globales.
2.2.2. MARCO DE REFERENCIA.
Los aspectos que deben considerarse son

2.2.2.1. LAS CARACTERISTICAS PROPIAS DEL PROCESO DE FORMA-

CION PROFESIOCNAL.

(Ver marco conceptual, pagina N° 3 ) vya que el servi
cio de capacitacidn prestado por las academias de corte y -

confeccidn se ubica dentro de este concepto.

2.2.2.2. ESTRUCTURA DE UN PLAN DE ESTUDIO PARA LA FORMACION

PROFESIONAL.

Es necesario tomar en cuenta los elementos estructura-
les propios de un plan de estudio para la formacidn profesio
nal de personas en cualquier ocupacidn (ver marco conceptual,

padgina 6 D.

Podra notarse que hay elementos estructurales, cuyas -
caracteristicas ya se encuentran definidas y las cuales de-

ben considerarse para obtener resultados adecuados.

222050 LAS CONDICIONES MINIMAS NECESARIAS PARA CAPACITAR

ADECUADAMENTE EN LAS ESPECIALIDADES CORTE Y CONFEC

CION Y MAQUINAS INDUSTRIALES.



a)

b>

CONTENIDO.

Aqui se refiere a que tomando en cuenta las caracte
risticas propias de la actividad corte y confeccidn y el
perflil ocupacional de la modista, para que la graduada -
pueda desempenarse como tal, el programa de estudio debe
contener como temas : el conocimiento de la maquina, el
dominio de su accionamiento, aprender a medir, trazar y
confeccionar los patrones base de falda, blusa, vestido
Yy pantaldn que son las prendas de mayor demanda por par-
te de los clientes gue buscan a una modista para que les
confeccione ropa. Lo gue puede variar de este contenido
minimo es el ndmero y tipo de transformaciones de cada es
tito, 1o cual dependerd del grado de formacidn que se de
sea alcanzar con el curso, asi como el incluir otro tipo
de 1inea de productos. (Ej. : trajes especiales, ropa -

de nifno, ropa de maternidad, etc.)
NIVEL DE CONOCIMIENTOS EXIGIDOS AL PARTICIPANTE.

El nivel de conocimientos minimos para poder asimi-
lar el contenido del curso es saber leer y escribir y do

minar las 4 cperaciones matemdticas basicas.

2.2.2.4. LOS OBJETIVOS Y ALGUNAS POLITICAS DE FE Y ALEGRIA

RELACIONADOS CON LAS ACADEMIAS EN ESTUDIO.

T~ A CENTRAL
maArCADES |
___,..-"""

N



CON RESPECTO A LOS OBJETIVOS

- La formacidn proporcionada es tantc técnica como humana,
por lo que es necesario considerar que dentro del tiempo
del curso se asignard siempre una parte para formacidn -

humana ( 2 horas semanales).

- La capacitacidn estd orientada a personas de escasos re-
cursos con lo cual se hace necesario tomar en cuenta las

caracteristicas propias de dichos sujetos de formacidn.

- Se trata de brindar la capacitacidn a fin de tener las ma
yores cportunidades de trabajo, ya sea de un trabajoc a ni
vel individual, a nivel industrial o ambos. Lo que se -
pretende es que en las academias siempre se den ambas es-
pecialidades : corte y confeccidn y méquinas de costura -

industrial. =
CON RESPECTO A LAS POLITICAS

- Se trabaja con un perfodo mdximo de un aro lectivo cuya -

duracidn es de 10 meses.

- Se permitirdn remodelaciones en los locales, no asl amplia

ciones que involucren construccidn.

- La cuota de escolaridad para los alumnos en lo posible,

se mantendr& en 6 colones.
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2.2.2.5. LAS CARACTERISTICAS PROPIAS DE LOS USUARIOS.

Tomando en cuenta que el servicio brindado por las aca
demias esté dirigido a personas de escasos recursos, es im-

portante recalcar algunos aspectos

!

a) DISPONIBILIDAD DE TIEMPO.

Debido a que estas personas tienen que realizar -
otras actividades para ayudar a su grupo familiar (traba
Jo, actividades domésticas, otros estudios, etc.) la dis
ponibilidad dé tiempo es limitada por 1lo que.la jornada
de trabajo no ha de ser mayor de 4 horas. Témpoco hay -
disponibilidad de tiempo nocturno por las mismas razones

anteriores y por el peligro que representa dada la ubica

cidén de las academias.
b) DISPONIBILIDAD DE RECURSOS ECONOMICOS.

Dada su condicidn socioecondmica esta disponibilidad
es baja (ingreso percépita: 250 colones al mes o menos), -
esto es Importante al establecer los costos en que éstas
pueden incurrir, ya sea por material didéctico y/o trans

porte.
c) NIVEL EDUCATIVO.

En general, el nivel educativo alcanzado es bajo,

el médximo es 6° grado.
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d) CONDICIONES FISICAS.

Para que un participante pueda recibir la capacita-
cién es necesario que posea en buen estado sus extremida
des superiores, infericres y 1os 5 sentidos y que en ge-

neral tenga buena salud.

N
ro

e O UBICACION DE LAS ACADEMIAS.

Con respecto a este aspecto 1o que interesa tomar en -
cuenta es la inexistencia de vias de acceso adecuadas y la
escasez de rutas directas de transporte para las academias

de Plan del Pino y La Chacra.

P 8o2 o F PARAMETROS RELATIVOS A LA ENSENANZA.

L3

Segln informacidn proporcionada por INSAFORP y FEPADE,
lo recomendable es que una instructora atienda un méximo de
15 alumnos y hasta 20 con la colaboracidn de un auxiliar, -
asimismdo es necesario que cada alumna disponga de una magui

na durante el perfodo en que deba realizar préacticas en ella.
2.2.3. ALTERNATIVAS DE SOLUCION PARA CAUSAS DEL PROBLEMA.

En este numeral se presentan las alternativas para solu
cionar las causas que provocanh una inadecuada capacitacidén -
de los alumnos en las academias de corte y confeccidn; las

alternativas se presentan en forma independiente para cada -
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una de ellas y luego se analizard su interrelacidn para po-

der proponer alternativas globales.
Ziy 2 B Vi INADECUADA METODOLOGIA DE FUNCIONAMIENTO DEL PLAN.

Se refiere a la forma en que se desarrolla el plan de
estudio, la relacidn entre las especialidades en funcidn del

tiempo, los grupos de trabajo, etc.

ALTERNATIVAS.

a) Dar cursos separados y simultineos de corte y confeccidn
y madquinas industriales en ambos turnos de trabajo. Los
alumnos pueden tomar s81o un curso o ambos si asi lo de-

sean pero en diferentes turnos.

b) Dar las especialidades de corte vy Qonfeccién y maquinas
industriales en un sdlo curso, dividiendo a los alumnos
de un mismo curso en 2 grupos de trabajo de forma tal que
unas reciban primero corte y confeccidn y luego maquinas
industriales, mientras el otro grupo recibirad primero ma

quinas industriales y después corte y confeccidn.,

En el perifodo en gque ambos grupos se encuentren reci-
biendo corte y confeccidn se programarén las actividades de
modo que mientras unos ocupen las mdgquinas domésticas, los

otros reciban teorfa o realicen otro tipo de actividades -

practicas.



c) Impartir la especialidad de corte y confeccidn y maqui-
nas industriales en un sbélo cuirso, pero dando corte y -
confeccidn en cada academia y centralizando la especiall
dad de médquinas industriales en una sb&la academia a don-
de tendré&n que concurrir los alumnos de las otras acade-
mias en 105 meses respectivos que les sean asignados pa-
ra recibir esta especialidad; esto implica gque se debe -
programar el tiempo que se les asignard a cada academia

para la utilizacidn de las maquinas.

d) Dar alternativamente ambas especialidades durante el cur
so, estoes asignando tres dfas por semana a corte y con-
feccidn y los dos restantes a méquinas industriales. Pue

den ser dias consecutivos o alternados.

3

e) Impartir como cursos independientes corte y confeccidn -
y maquinas industirales. Dando corte y confeccidn duran
te la semana y maquinas industriales como curso sabatino
intensivo (8 horas). Los alumnos pueden recibir un cur-

so o0 ambos si asi lo desean.
f) Impartir ambas especialidades en un sdlo curso a 2 gru-
pos independientes y alternados en cada turno .

Primer grupo : lunes, miércoles, viernes

Segundo grupo: martes, jueves, sabado



g) Impartir ambas especialidades en un sblo curso, dando -
corte y confeccidn en cada academia y uniendo las maqui-
nas industriales de las tres academias a fin de consti-
tuir una unidad mévil. Esta unidad mévil puede instalar
se en un container o transportarse en otro tipo de vehl-

culo e instalarse temporalmente dentro de cada academia.

2w 20 INADECUADA ESTRUCTURA DEL PLAN DE ESTUDIO.

Atendiendo a la estructura del plan de estudio para -
formacidn profesional definida en el marco conceptual, se
propondrén alternativas para los diferentes elementos estruc
turales, respetando aquellos en los cuales ya se encuentra

definido su contenido.

Toda plan de estudio para Formaclén profesional debe -

poseer la siguiente estructura

A. OBJETIVOS.

a) Objetivo terminal

b) Objetivos generales

B. CONTENIDOS GENERALES

C. DATOS GENERALES.

a) Requisito de admisidn

b) Grado de formacidn



c) Nivel

de egreso

d) Tiempo total de duracidn

D. METODOLOGIA DE ENSENANZA

E. SISTEMA DE EVALUACION

F. CUADRO ANALITICO POR ESPECIALIDAD

G. FLUJOGRAMA DE LOS NIVELES DE CONOCIMIENTO

H. PROGRAMAS DE ESTUDIO.

ALTERNATIVAS DE SOLUCION DE LOS ELEMENTOS.

A. OBJETIVOS.

a) Objetivo terminal.

i)

Pii)

Al término del cursé el participante estarad en
condiciones de confeccionar prendas de vestir se
gin estilos requeridos y de acuerdo a las medidas
propias del cliente, asi como operar maquinas in
dustriales.

Al término del curso el participante estard en -
condiciones de confeccionar prendas de vestir se
gln estilos requeridos y de acuerdo a las medidas
propias del cliente.

Al término del curso el participante estard en -
condiciones de operar maquinas plana y rana de -

costura.

28



b) Objetivos generales.

Dependen de las unidades que se conformen para -
cumplir el objetivo terminal. Se extraen del progra-

ma de estudio.

B. CONTENIDOS GENERALES.

a) Corte y confeccidn.

En general, para dar el curso de corte y confec-
cidn los cinco contenidos gque se presentan a continua
cidén son importantes dado que tienen estrecha relacidn
entre sf. Las alternativas surgen en el nUmero de -
transformaciones de los moldes (ver marco de referen
cia, pagina N° 21 ).

1. Induccidn al curso
2. ldentificacién de instrumentos, equipo y materia-

les.

3. Medidas, trazos y moldes

i) Patrones bésicos : falda, blusa, vestido y pan
taldn.
N° total de transformaciones : por lo menos 25

(grado basico).

i) Patrones basicos : falda, blusa, vestido y pan-

taldn.

N® total de transformaciones: 35 6 m&s e inclu



vendo a demas ropa de nino, de maternidad y -
trajes especiales si el tiempo del curso lo -
permite.

L. Introduccidn al uso de la m&quina.

5. Cortar y armar prendas de vestir

b) Maqguinas industriales (plana y/o rana)

Las diferentes alternativas para esta especiali-
dad se basan practicamente en el conocimiento que se

da sobre cada tipo de maquina.

i) - Limpiar y lubricar plana y rana
- Enhebrar plana y rana
- Dominio del pedal de plana y rana
- Ejercicios sistematicos plana y rana
ii) - Limpiar v lubricar plana y rana
-~ Enhebrar plana y rana
- Dominio del pedal plana y rana
- Ejercicios sistematicos plana
iii) - Limpiar y lubricar plana
- Enhebrar plana
- Dominio de pedal plana

- Ejercicios sistemdticos de plana.
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DATOS GENERALES.
a) Reguisitos de admisidn

- Nivel de conocimientos

i) Haber aprobado 6° grado de educacidn béasica
ii) Haber aprobado Ber grado de educacidn béasica
iii) Saber leer y escribir y dominar las cuatro -

operaciones matemdticas béasicas.
- Condicidn econdmica . Escasos recursos.

- Edad

i) 15 afos minimo, 35 anos mé&ximo

ii) 18 anos minimo, 40 anos maximo.

b) Grado de formacidn

i) Basico

ii) Especializado
c) Nivel de egreso

Dependerd de las especialidades que abarque el Plan.

i) Modista
ii) Operadora de maquina (s) industrial (es) (plana
y/0o rana).
iii) Modista-operadora de magquina (s) industrial (es)

(plana y/o rana).



d) Tiempo de duracidn
Curso continuo.
i) 10 meses : corte y confeccidn y maquinas indus-

triales.

Cursos independientes

ii) 10 meses : Corte y confeccidn
3 meses : Maquinas industriales

ii1i) 10 meses : corte y confeccidn
2 meses . maquinas industriales

iv) 8 meses : corte y confeccidn
2 meses : maquinas industriales.

METQDOLOGIA DE ENSENANZA.

De acuerdo al marco conceptual, la metodologfa de -
ensenanza es uno de los elementos que ya se encuentran -
definidos, dado que en formacidén profesional 1o gque se -
hace es emplear el método activo de formacidn en grupo,

aplicando sus tres formas, las cuales son complementa-

rias : técnica de los cuatro pasos, técnica de la demos

tracidn vy la técnica de la exposicidn verbal.

SISTEMA DE EVALUACION.

De acuerdo al momento en que se aplique, el sistema

de evaluacidn podri ser
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i) S&1o evaluacidn formativa
ii) S6lo evaluacidn sumativa

iii) Evaluacidédn formativa y sumativa.

F y G. CUADRO ANALITICO POR ESPECIALIDAD Y FLUJOGRAMA DE

LOS NIVELES DE CONOCIMIENTO.

Estos elementos dependen del contenido especifico
del programa de estudio y es por ello gque gquedan sujetos

a la eleccidn gque se haga de los primeros.
H. PROGRAMA DE ESTUDIO.

Los elementos del programa de estudio son objeto de
disefno pues dependen de la eleccidn gque se haga del obje
tivo terminal y contenido general del plan, por lo tanto,
los objetivos generales, contenidos tedricos, actividades
practicas, objetivos especificos, recursos materiales, -
evaluaciones, tiempo, etc. guedarédn sujetos a la opcidn

gque se tome.

2.2.3.3. RECURSOS INSUFICIENTES PARA LAS PRACTICAS DE LOS

ALUMNOS.

La insuficiencia de recursos se refiere sobre todo a -
las maquinas y al mobiliario, por lo que las alternativas -

se presentan a continuacidn
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a) Maqguinas

i) Comprar méquinas : - nuevas
- usadas
{i) Atender menos usuarios
iii) Programar eficientemente la utilizacidén de las méa-

quinas.

b) Mobiliario

i) Comprar sillas
ii) Elaborar sillas en el taller de carpinteria de Fé vy
Alegria.

2.2.3.4%. MAQUINARIA Y EQUIPO EN MALAS CONDICIONES.

i) Reparacidn y mantenimiento planificado

ii) Reemplazar por equipo en buenas condiciones

N>
N>

.3.5. DESACTUALIZACION DEL PLAN DE ESTUDIO.

Hay que tomar en cuenta que toda actualizacidn del -
plan conllevarad la actualizacidn de los conocimientos de -
los instructores mediante programas de capacitacién adecua

dos.

ALTERNATIVAS

a) Brindar asesorfa a los instructores de parte de perscnal

competente para elaborar planes actualizados.



b) Encomendar la elaboracidn del plan (actualizado) a perso

nas o instituciones capacitadas para ello.

c) Elaborar el plan tomando como base planes actualizados -

elaborados por otras personas o instituciones,

2.2.3.0. INEXISTENCIA DE CONTROLES RELATIVOS AL PLAN DE ES

TUDIO.

Si bien es cierto que la inexistencia de controles pro-
voca que la elaboracidn y modificacidn de los planes de estu
dio se realice drbitrariamente en cada academia, el princi-
pal aspecto gue se debe considerar es qgue el orfgen de estas
fallas en el proceso administrativo se debe a la falta casi
total de coordinacidn entre las oficinas centrales de Fe y
Alegria y las Academias, razdén por la cual se sugiere esta-
blecer 1o siguiente
a) 3 reuniones al aRo entre el personal de las academias vy
el coordinador.

b) Envio mensual de reportes de las academias para el coordl
nador conteniendo: temas impartidos, desercidn de alum-
nos, modificaciones hechas al plan de estudio, etc.

c) Reuniones mensuales entre el personal de cada Academia.

Todo esto con el fin que se puedan corregir las fallas
durante el normal funcionamiento de las Academias y se pue
dan orientar adecuadamente tanto la elaboracidn como las mo-
dificaciones que se deban realizar al plan de estudio. Cada
cierto tiempo se deberd comparar lo realizado contra lo pla-

nificado para realizar las actividades pertinentes.
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ELEMENTOS COMUNES A LAS TRES ALTERNATIVAS

Requisitos para ingresar al curso

- Edad : 15 afnos minimo
35 anos maximo
- Ser de escasos recursos econdmicos
- Nivel de conocimientos : Saber leer y escribir
Dominar las 4 operaciones maté

maticas bésicas.

Jornada de trabajo por turno (2 turnos diarios)

Meses laborales 10 : febrero - noviembre.
JORMNADA DE TRABAJO DIARIO SEMANAL
.Tiempo Asignado 4 horas 20 horas
.Recesos 20 min. 1 hora, 40 min.
.Formacidén humana - 2 horas.

De 10 anterior se considera un tiempo efectivo de -
capacitacidn de 16 horas semanales distribuidas de la si-
guiente manera.:

- Turno de la manana.:



HORA 1A LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
08:00-10:00 CLASES
10:00-10:20 RECESOS
10:20-11:00 CLASES
11:00-12:00] Formacidn CLASES Formacidn
humana. numana.
Turno de la tarde
DIA
HORA LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
01:00-03:00 CLASES
03:00-03:20 RECESOS
03:20-04:00 CLASES
04:00-05:00 Formacidn CLASES Formacidn

humana

humana

En 1o que respecta a clases,

se entenderd teoria o

practica, nc se puede dejar definido un horario para --

practica y teorfa ya que hay actividades que consumen méas

tiempo que otras,

de material

entre una semana y otra.

lo que traerfa consigo una acumulacidn
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2.

2

A.

3.

.3,

EVALUACION DE ALTERNATIVAS.

1. CRITERIOS DE EVALUACION.

GRADO DE FORMACION.

Se refiere al nivel de capacitacidn alcanzado por
el educando al finalizar el curso, y presenta 2 catego-

rias: basico y especializado.

Se considera gue un grado de formacidn béasico per-
mite optar a diversas oportunidades de trabajo adin cuan-
do la experiencia en la practica se adquiere en el pues-
to de trabajo. En cambio, el grado de formacidn especia
lizado garantiza la adquisicidn de experiencia préactica

3

durante el curso, 1o cual implica que las posibilidades

de obtener el empleo son mayores.

NUMERO DE PERSONAS ATENDIDAS.

Dado que uno de los objetivos de Fe y Alegria es -
atender personas de escasos recursos, se pretende capacli

tar adecuadamente el mayor nUmero de personas posible.

MONTO DE LA INVERSION (g£).

Dado que la Asociacidn Fe y Alegria es una institu
cidn sin fines de lucro y con escasa disponibilidad de -

recursos econdmicos, resulta de vital importancia que al

40



41

evaluar una alternativa se considere preferiblemente -

aquella de menor inversidn.
GASTOS DE OPERACION DE LAS ACADEMIAS.

Este criterio se refiere a aquellos gastos en que
se debe incurrir para el normal funcionamiento de las -
academias, entre &stos estén: salarios, mantenimiento

’

e
DURACION DEL CURSO.

Debido a que el curso en estudio esta dirigido a
personas de escasos recursos, la duracidn de éste debe -
ser lo més breve posible a fin de que éstos tengan la -

oportunidad de colocarse mas répidamente en un lugar de

trabajo.
UTILIZACION DE LAS MAQUINAS DURANTE EL TURNO.

Segln este criterio evaluador debe darse preferen-
cia a aquellas alternativas cuyo porcentaje de utiliza-

cidén de las mdgquinas sea mayor.
COSTOS EN QUE INCURRE EL USUARIO.

Tomando en cuenta gque los usuarios de 10s cursos
son personas de escasos recursos, se preferird aquella

alternativa que resulte mas econdmica.



En la escala numérica se puede observar que este -
criteric es el gue mayor porcentaje de ponderacién tiene
y se asignd asT considerando la posicidén de la Aso-
ciacidébn Fe y Alegria quienes consideran de mucha impor-
tancia ayudar a sus usuarios por lo que l1os gastos en -
gue éstos incurran por aprender una ocupacidn deberan -

ser siempre los menores posibles.

2.3.2. METODOLOGIA DE EVALUACION.

Para evaluar las diversas alternativas de solucidén, -
se elabord® una escala numérica de 4 a 10 para los crite=-
rios anteriormente establecidos. Asimismo se asignd una -
ponderacidn a los criterios en base a un 100%, a fin de 1o

1

grar una nota final al calificar la alternativa.

Ver escala numérica y evaluacidn en paginas N° 43 y 44

De la evaluacidn realizada se establece que la alter-
nativa de impartir el curso de habilitacidén integral de cor
te y confeccidn y mégquinas industriales (plana) es la selec

cionada y la cual presenta las siguientes ventajas:

- Se optimiza el uso de los recursos existentes en las aca-

demias.

- Presenta una estructura de plan de estudio de acuerdo a -

exigencias de la formacidn profesional.
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- Se conoce la metodolecgia de funcionamiento en cada una -

de las acedemias en estudio

- Se da uniformidad del plan de estudio y de la forma de -

trabajo en las academias.

- Facilita la existencia de controles administrativos ya -

que se poseen elementos de comparacidn.

- La capacitacidn que se brinda garantiza las practicas ne-

cesarias para el aprendizaje de la ocupacidn.

2.4, ESPECIFICACION DE LA ALTERNATIVA SELECCIONADA.
2.4.1. METODOLOGIA DE DISENO DEL PLAN DE ESTUDIO.

E1l punto de partida para disenar o redisenar un Plan

«

de estudio para Formacidn Profesional es considerar las ne
cesidades de capacitacidon del medio e; gque se va a desarro-
llar v analizar la ocupacidn objeto de la capacitacidn. E]
proceso de diseno se basa en un modelo sistémico que ilus-

tra la secuencia operacional para elaborar l1os planes de -

10s cursos.
2.4.1.1. DETERMINACION DE NECESIDADES DE CAPACITACION.

Para la determinacidn de necesidades de capacitacidn
en la actividad de Corte y Confeccidn, se tomaron como Va-

1idos los resultados de las investigaciones realizadas



para este fin, tanto por la Fundacidn para el Desarrollo -
Empresariatl, FEPADE , como por el Instituto Salvadoreno de

Formacidén Profesional, INSAFORP.

Segln la encuesta sobre "Demanda de capacitacidon de -
mano de obra'' desarrollada por FEPADE en el afno 1987 (Ver
anexo No. 5), se 1llegd a determinar la necesidad de capa
citar a operarias de mdquinas industriales, ya que el 59% de
las empresas sefalaron la demanda que tienen de éstas. Ade-
més, dado que esta Institucidn se mantiene en contacto -
constante con las empresas dedicadas a esta actividad, sos-

tiene que dicho porcentaje se mantiene actualmente.

INSAFORP por su parte, en base al and&lisis de datos
proporcionados por la Oficina Gubernamental de Empleos, asT
como a estadisticas de demanda de capabitacién de anos ante

riores, ha establecido que existe actualmente neceslidad de

formar modistas y operarias de mdguinas de costura indus--

trail.

Ambas instituciones coinciden en el hecho de conside-
rar gque la tendencia de necesidades de capacitacidn en esta

rama se mantendrida en 10s prdéximos anos.

2.,4.1.2. ANALISIS OCUPACIONAL.

La informacidn requerida para realizar el analisis -



ocupacional es recolectada por medio de observacidn directa
y entrevistas personales, para lo cual se utiliza un cues-
tionario previamente elaborado (Ver anexo No. 6), que con
sidera aspectos tales como los requerimientos exigidos al
trabajador para poder desemperarse en la ocupacidn, las con
diciones ambientales en las que se desarrolla la misma, las
caracteristicas propias de la ocupacidn y las tareas que -
realiza el trabajador, todo 1o cual queda plasmado en un -

"Per{il ocupacional,

En este trabajo se tomd como base el andlisis ocupa-
cional realizado por INSAFORP, que en la especialidad de
Corte y Confeccidn presenta perfiles ocupacionales sobre -
modista de ropa de vestir corriente, modista de ropa de ni

<

nos y modista de trajes especiales, y en la especialidad de
maquinas industriales presenta un perfil de operador de ma-
quinas industriales. De esta manera, se elaboraron dos per
files, uno de ellos referente a la modista en general y -

otro a la operadora de maquinas industriales de costura, -

siendo éstos la informacidn de entrada para el disefo del -

Plan. (ver Anexo N2 7 )

2.4.1.3. PROCESO DE DISENO DEL PLAN DE ESTUDIO.

E1 modelo sistémico general para la elaboracidn de -
planes de estudio para cursos de Formacidn Profesional que

se utilizarad es el que se muestra a continuacidn.

-
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a’

b)

c)

DESCRIPCION OPERATIVA DEL MODELO.

Realizar diagndstico situacional.

Se lleva a cabo con el objeto de analizar los ele-
mentos que entran en juego en la programacidn y desarro

1lo del curso, tales como:

- Caracteristicas socio-culturales de las personas a -

quienes va dirigido el curso.
- Resursos humanos y fisicos con que se puede contar.
- Métodos que pueden ser utilizados.

- Material didAdctico de otros cursos que se hayan impar-

tido.

<

- Consultas ccn otros especialistas.

Definir requisitos de ingreso.

En este paso se procede a definir l1os requisitos =
minimos de ingreso que deben poseer los participantes pa
ra el estudio del curso. Entre ellos esté&n los siguien-
tes: edad, escolaridad, aprobacidn de cursos anteriores

etc...
Definir el objetivo terminal.

Consiste en establecer claramente el objetivo fi--

nal del curso y debe especificar claramente los conoci-

50



d)

e)

£

mientos, destrezas o actitudes que el participante de-

be mostrar al finalizar el proceso de capacitacidn.

Este objetivo terminal debe estar redactado en -
funcidn del alumno sin perder de vista las conclusiones
obtenidas en el diagnbstico situacional, de modo que -

sea alcanzable.

Realizar listado de conductas - contenidos.

Una vez definido el objetivo terminal vy los requi-

sitos de ingreso de los participantes, se tienen los pa-

rémetros (conducta inicial y conducta final) gue nos in

dicaradn los contenidos que deben incluirse en el curso.

<

Conformar unidades de ensenanza.

Primerco se enuncian los contenidos (operaciones o
temas) a tratar en el desarrollo del curso; luego se -

efectla un andlisis de éstos con el objeto de agrupar

todos aquellos que tengan similitud o relacidn entre si

por unidades de ensenanza.

Agrupados los contenidos se procede a encabezarlos
con un tftulo o nombre representativo de acuerdo con las

caracteristicas de los tdpicos por tratar en esa unidad.

Analizar unidades de ensenanza.

Consiste en analizar las tareas para establecer -

51



g)

h)

52

la secuencia instruccional entre las diferentes unida-
des de ensenanza. Como resultado del proceso se obtie-
ne el flujograma gque indica la relacidn entre las dife-

rentes unidades que conforman el curso.

Redactar objetivos generales.

Secuenciadas las unidades de ensenanza, se procede
a redactar los objetivos generales del curso. Esto es

un objetivo por cada unidad.

Analizar conductas-contenidos.

Con base en el objetivo general redactado se proce
de ‘a hacer un anélisis exhaustivo, con el fin de verifi-

<

car gue la unidad contemple todos y cada uno de los -
contenidos necesarios, de modo que den al alumno la ca-
pacidad para lograr el objetivo estipulado. Luego se es

tablece la secuencia de las conductas contenidos que -

componen cada una de las unidades de ensenanza.

Elaborar cuadro analitico.

En esta etapa se procede a colocar las unidades -
con sus respectivos contenidos, dentro del formatc de
los cuadros analiticos, con el fin de visualizar de una -

me jor manera la interrelacidn de las operaciones ensenadas

por unidad y los conocimientos relacionados con ellos



J

kD

m)

Redactar objetivos especificos.

Consiste en escribir los objetivos que el alumno -
debe alcanzar al estudiar un contenido o en lograr la -

ejecucidn de una operacidn.
Verificacidn.

El objetivo de esta verificacidn es dar validez a
los objetivos que se han planteado, esto se logra por me
dio de consultas con especialistas. En caso de gque no -
fueran congruentes y suficientes se procede a ejecutar -

los reajustes necesarios.

Definir estrategias metodoldgicas.

3

Lo que se pretende es estab]eFer en términos gene-
rales los métodos o metodologifa que el docente puede em-
plear para el desarrollo del curso, ya sea de instruc--
cidén individual, grupal o mixta. Se especifican ademias,

las actividades mas importantes.
Seleccionar actividades de aprendizaje.

Se refiere a establecer las estrategias significa-
tivas que orienten al educador para el desarrollo de 10s

contenidos y por ende, el logro de los objetivos educa-

cionales.
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n)

o)

p)

54

Establecer sistema de evaluacidn.

Lo gque se persigue al establecer este sistema es -
que el curso cuente con lineamientos claros para evaluar
a los alumnos para definir los aspectos que se tomaran -
en cuenta en la evaluacidn y el valor que cada uno de es

tos tiene con respecto a la nota final.
Elaborar programas de estudio por especialidad.

Esta etapa consiste en establecer la organizacidn -
de los objetivos especificos, contenido, actividades, re-
cursos y sistema de evaluacidén. AsT como la asignacidn

del tiempo que se necesita para el desarrollo de las uni

dades y los objetivos.

Elaborar plan de estudio.

Aquil se organizan todos los elementos estructurales
elaborados anteriormente, de manera que presenten una es
tructura deductiva, es decir, poniendo primero los aspec
tos generales (objetives generales, contenidos generales,
datos generales, metodologla, sistema de evaluacidn) que
permitan interpretar la organizacidn de los programas de
estudio, los cuales presentan la informacidn cspecifica -

del desarrollo del curso.



.

2.

PLAN DE ESTUDIO Y GUIA DE ACTIVIDADES PRACTICAS
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INTRODUCCION

El presente Plan de estudio tiene como propdsito fun
damental presentar al instructor y los educandos una gufa
de accidn para lograr la formacidn profesional de l1os partli
cipantes en el curso de capacitacidn de Corte y Confeccidn

y Magquina Industrial Plana.

E1l Plan contiene diversos apartados que abarcan los -
elementos estructurales sobre los cuales basarse para poder
orientar y desarrollar adecuadamente el curso en sus dos -

especial idades. Los apartados son 1os siguientes:

a) Objetivos:

El objetivo terminal, 1os objetivos generales y los

contenidos generales del curso.
b) Datos Generales:

Los requisitos minimos que deben cumplir los parti-
cipantes, el grado de formacidn, el tiempo total de dura

cidn del curso y el nivel de capacitacidn que alcanzaréi.

c) Flujograma:

Flujograma de los niveles de conocimientos adquiri-

dos por el participante que describe la secuencia en gue

se van alcanzando estos niveles.
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d) Metodologia de la Ensefnanza:

e)

)

g)

Establece en términos generales los métodos que -

se emplearan para el desarrollo del curso.

Sistema de Evaluacidn:

Lineamientos claros para evaluar a los alumnos, la
estructura del sistema de evaluacidn, es decir, el tipo
de pruebas y el valor de cada una de éstas con respecto

a la nota final.
Programas por especialidad: >

Contienen la organizacidn de los objetivos especifi
cos de cada unidad, contenidos, actividades, recursos -
instruccionales y evaluaciones, asl como el nUmero de -

horas asignadas por cobjetivos especificos.
Cuadro analitico por especialidad:

Muestra las diferentes operaciones gque se ensenan -
y su interrelacidn con los conccimientos inherentes a -

las mismas.

Ademés, presenta la metodologia de funcionamiento -
en la cual se considera la programacidn de actividades -

practicas y tebricas, la distribucidn de la maquinaria.
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Cabe mencicnar que este Plan de estudios abarca -
inicamente los aspectos técnicos de corte y confeccidn
y magquina industrial plana, no asi los aspectocs humanos
cristianos que forman parte de la formacidén integral -

brindada en las academias.



A,

60

OBJETIVOS.
OBJETIVO TERMINAL:

Al término del curso, al participante estard en -
condiciones de confeccionar prendas de vestir segln es-
tilos requeridos y de acuerdo a las medidas propias del

cliente, asi como de operar maguina industrial plana.

OBJETIVOS GENERALES:

a) Identificar aspectos inherentes a la Institucidn y a

la ocupacidn en que se brindard la capacitacidn.
b) Preparar y accionar la maquina doméstica.
c)'ﬁ1aborar moldes o patrones de prendas de vestir.

d) Desarrollar los pasos basicos para la confeccidn de -

prendas de vestir en general.

e) Confeccionar falda, blusa, vestido y pantaldn bésico

con sus respectivas transformaciones y acabados.
f) Preparar maquina plana.

g) Operar maquina plana.

OTROS

E1l contenido del plan de estudio, serd actuali.<ado
periodicamente, de tal forma que siempre cumpla con los

requerimientos que se demandan en la rama de corte y con

feccidn.



B.

DATOS GENERALES.

ad

b)

c)

d>

Requisitos de Ingreso

Edad minima : 15 anos

Edad maxima : 35 anos

Condiciones econdmicas : escasos recursos
Nivel de conocimientos : Minimo L4to. grado

Grado de Formacidn

-Basico
Nivel de Egreso

-Modista-Operadora de maquina plana

Tiempo Total de Duracidn del Curso

620 horas, (10 meses) -

Especialidad Tiempo (horas)
- Corte y confeccidn 500
- Ma&gquinas industriales 120

(plana).

- Se dispondrd de 40 horas, adicionales a las 620 pza

ra solventar algln retrazo o eventualidad durante

el desarrollo del curso.
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C. FLUJOGRAMA

FLUJOGRAMA DE LOS NIVELES DE CONOCIMIENTO ADQUIRIDOS

CORTE Y CONFECCION

COSE PRENDAS

%

UNE PIEZAS Y TALLA PRENDA

3

SORJETA PIEZAS

?

CORTA PIEZAS SEGUN MOLDE

%

HACER MOLDES DE PRENDAS DE VESTIR

{

APL_ A MEDIDAS, TRAZA Y CORTA MOLDE

f

TOMA MEDIDAS

1

PREPARAR Y MANEJAR MAQUINA

f

* NIVEL INDUCCION

f

HACE EJERCICIQS SISTEMATICOS
DE COSTL:A

?

ENHEBRA MAQUINA

f

,f

@

©

TIEMPO
40 HRS.

TIEMPO

62

103.5 HRS.

ACCIONA PEDAL

!

DESARMA, LIMPIA Y LUBRICA
CABEZAL DE MAQUINA

]

i

INFORMACION Y DESCRIPCION GENERAL SOBRE
DESARROLLO DEL CURSO:

HERRAMIENTAS, EQUIPO Y

IDENTIFICAR -

MATERTAL.




AL TERMINAR ESTA ESPECIALIDAD, EL PARTICIPANTE ESTARA EN CONDI-

CIONES DE CONFECCIONAR PRENDAS DE VESTIR, SEGUN ESTILOS RE -

QUERIDOS Y MEDIDAS PROPIAS DEL CLIENTE

%

CONFECCIONAR PRENDAS DE VESTIR

f

HACER PANTALONES

!

HACER VESTIDOS
HACER FALDAS

%

HACER DBLUSAS -

%

CORTAR Y ARMAR PRENDAS DE VESTIR. HACER ACABADOS

|

PLANCHA PRENDA

+

PEGA ACCESORIOS

%

HACE COSTURAS A MANO

@

TIEMPO
228 HRS.

TIEMPO
128.5 HRS.



FLUJOGRAMA DE LOS NIVELES

MAQUINAS INDUSTRIALES PLANAS

DE CONOCIMIENTOS ADQUIRIDOS

AL TERMINAR ESTA ESPECIALIDAD, EL PARTICIPANTE ESTARA

EN CONDICIONES DE OPERAR MAQUINAS INDUSTRIALES PLANAS.

{
|

OPERAR  HMAQUINA  PLANA

£

HACER EJERCICIOS SISTEMATICOS

f

PREPARAR MAQUINAS PLANAS

?

ENHEBRA MAQUINA

[

LIMPIA Y LUBRICA MAQUINA

]

INFORMACION Y DESCRIPCION GENERAL SOBRE

* NLIVEL INDUCCION EL DESARROLLO DEL CURSO. IDENTIFICAR -

EQUIPO, HERRAMIENTAS Y MATERIALES.

* EL NIVEL DE INDUCCION:

TIEMPO
70 HRS.

TIEMPO
50 HRS.

SE REFIERE A LA INTRODUCCION GENERAL AL CURSO Y ES EL MISMO EN -

AMBOS FLUJOGRAMAS

TEMENTE DE LA ESPECIALIDAD CON QUE SE

INICIE.

, ES DECIR, SE DA AL INICIO DEL CURSO INDEPENDIEN
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D.

METODOLOGIA DE ENSENANZA.

E1l instructor de Formacidn Profesional, ademés de
tener s&lidos conocimientos tedricos y practicos de la
ocupacidn Corte y Confeccidn, debera conocer aplicar las
técnicas metodoldgicas adecuadas para el desarrollo de -

dicha formacidn.

La técnica metodoldgica que permite cumplir con =--
los objetivos de la Formacidn Profesional es el método
activo, que marcha de acuerdo con las caracteristicas vy
exigencias determinadas por el proceso de Anédlisis Ocu-
pacional (Ver pagina No. 8 J vy se fundamenta en la ne

cesidad de actuar del alumno, 10 cual favorece las expe-

@

riencias personales del mismo. Implica una participacidn

constante de los alumnos en su propia formacidn, en don-
de la aplicacidn préactica es el objetivo directo de este
método y la transformacidn de actitudes es uno de sus me

dios de accidn més eficaces.

Se empleard la clase expositiva para los aspectos
o contenidos tedricos del curso o la demostracidn direc-

ta v la técnica de los cuatro pasos para las actividades

practicas.

Para desarrollar los aspectos antes mencionados se

hard uso de un manual que contiene Hojas de informacidn
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tecnoldégica (HIT-No) como guia del contenido tedrico vy
Hoias de operacidn (HO-No.)D las cuales constituyen una

gula para las actividades practicas.

Los recursos utilizados para las clases expositi-
vas seré&n pizarrdn, yeso y laminas gréficas cuando sean
requeridas. Por otra parte, para la realizacidn de las
prdcticas individuales, cada alumna tendré& a su disposi

cidn una maquina de coser cuando sea necesario.

Dado que el instructor actda dnicamente como un -
orientador estd en la obligacidn de supervisar constante
mente el trabajo individual de cada una de las alumnas -
participantes, utilizando la integracidn de grupos de -
traéajo con el fin de orientar en forma efectiva el pro
ceso de aprendizaje de todo el grupo en general y el de

cada participanie &n particular.
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SISTEMA DE EVALUACION.

E1l sistema de evaluacidn que se empleard durante -
el desarrollo del curso estard basado en una constante -
observacidn directa del trabajo individual de los alum--
nos, es decir gque generalmente se aplicarid la evaluacidn
formativa para las actividades précticas y para los con-

tenidos tedbricos se aplicard la evaluacidn sumativa.

Los instrumentos de evaluacidn que se aplicaran -
para contenidos tedricos serdn pruebas escritas de res-—-
puestas cortas Yy preguntas orales; y para actividades -

practicas se utilizarad siempre que sea posible:

a) Listas de confrontacidn o cotejo:

En las que se evalldan una serie de aspectos que
el educando debe realizar al ejecutar practicas y que

son observados por el instructor quien a la par de ca

da aspecto anota si fué realizado o no, a satisfaccidn.

b) Escalas numéricas:

Son listas en las que aparecen una serie de as-
pectos a evaluar cn base a una escala previamente de-

finida.

En General se Evaluaréa

La asimilacidén de conocimientos tedricos y los tra-
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Las evaluaciones se distribuiradn de

bajos individuales.
manera:
1. ESPECIALIDAD

2.

ESPECIALIDAD

Unidad I

CORTE Y CONFECCION

Evaluacidn practica No.

Unidad II

Evaluacidn préactica No.

Prueba tedrica U.

Unidad II1

Evaluacidn
Evaluacidn

Evaluacidn

Unidad 1V

Evaluacidn
Evaluacidn
tvaluacidn

Evaluacidn

practica
practica

practica

practica
practica
practica

practica

Prueba tedrica U.

Unidad I

Y

No .

NoO.

No.

No.

No .

No.

No .

ITI

la siguiente

MAQUINA INDUSTRIAL PLANA.
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Evaluacidén practica No. 1
- Unidad 11

Evaluacidn practica No. 2

Evaluacidn préactica No. 5

Prueba tedbrica U. 1 y 11

La nota de cada unidad serd el promedio de las no-
tas de las evaluaciones correspondientes a la misma. La
nota final de cada especialidad serad el promedio de las

3

notas de las unidades respectivas.

Asi, la nota final del curso estard integrada por

cada una de las notas de las dos especialidades. De es-
ta manera para recibir el diploma de modista - operaria
de méquina industrial plana, la alumna tendré gue apro-

bar ambas especialidades! de 1o contrario sblo recibira

diploma de la especialidad aprobada.

El tiempo asignado para poder realizar las evalua-
ciones tanto préacticas como tedricas, se encuentra con-

siderado en el tiempo total de duracidn del curso.

Recordando que se imparte Formacidn Humana, como -
parte de la formacidn integral, se sugiere que para incor
porar la nota correspondiente a ella a la nota final del

curso, se le asigne a la calificacidn obtenida con el =
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sistema anteriormente descrito un

global; para ello se ha estimado:

porcentaje de

un 90% para

la nota

la for-

macidn técnica y un 10 % para la formacidn humana.
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F. PROGRAMA POR UNIDADES

g L T TRl g T N S LT o W e T



CONTENIDO GENERAL

Induccidén al curso.

UNIDADES

CORTE Y CONFECCION.

I. Introduccidn al uso de la maquina
I11. Medidas, trazos y molides
Ili. Cortar y armar prendas de vestir

IV. Confeccidn de prendas de vestir

MAQUINAS INDUSTRIALES.

/P Preparacidn de mdquina plana

II. Operacidn de maquina plana

ANEXOS

- Hojasde informacidn tecnoldgica

- Hojas de operacidn.
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LA MAQUINA ZE COSER

Se conoczn varios tipos de mdcuinas de coser, siencdo la més
comin la doméstica.

Lz méguina deméstica puede dosificarse en dos tipos: mecénica
y eléctrica.

L= ménuine de coser dcméstica mecdnica, es zccionada con pe-

dal y las médcuir=c eléctricas son accionadas con motor eléctrico.

La més sencills de usar es la mdouins a pedal, uséndose geng
ralmente para puntads rectz, pero, s=bidndola emplear vodemos ob-
tener, diferen-es pun-zadas.

La mé uina 2 pedel, generzlmente se utilize er el hogar, por
su facilidad con que se puede usar y por labores que se pueden de
sempeiar.

Este ménvins necesitz un aseo permesnente, por lo tanto debe
limpisrse destuéds de cada actividad; también debe lubricarse cads
ocho dias. Todo esto se hace p=2va evitar ruidos ¥y chillidos de 1le

miacuina v cue el funcionamiento sea perfecto,.
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PARTES PRINCIPALES DE LA MAQUINA ICMESTICA

Partes principzales de la miguina doméstica (fig. 1)

1-

2=

Carrete de hilo

Tornillo de presidén (prensatela)
Guia de hilo

Tisco tensor del hilo

Tira hilo

Palanca elevadora de prensatela
Prensatela

Barra de la aguja

Plancha protectora de impelente
Impelente (dientes)

Regulador de direccidén de puntada

‘Regulador de puntada

Ievanador de hilo

Porta carrete

fig. 1
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EL DESTORNILLADOR

El destornillador es una herramienta gque se utiliza para
introducir y extraer tornillos, es de uso frecuente en algunas

ocupaciones,
CARACTERISTICAS ITEL IESTCRNILLAIOR.

Estd formado de dos partes: el vistago, ccmpuesto general
mente de acero templado y el mango que puede ser de madera o
pldstico (fig. 1). El1 tamafio de los destornilladores se deter-
mina por el largo y el didmetro del védstago. E1l didmetro del
vdstago corresponde al ancho de la punta de 1la palé o punta del
destornillador (fig. 2). La hoja del destornillador debe ser i-
gual o poco mas peguefia que el didmetro de la cabeza del torni-
1llo (fig. 3). El grueso entraré justo en la ranura y no se limz

rd en forma de cucr..1llo,
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BL IESTCANILLAZCK

/. f HCJA MENOR QUE
P LARGC - LA CASEZA DEL

! TORNILLC
I

fig. 2

(S

N

fig. 3

TIFCS TE TESTCRNILLAZCR.
Hay diferentes tiros de destornilladores: de pala: con mango

fijo o sutcmético y de pals para berticuf.

Testornillador ce pala: tiene la pun=a de rala y el largo es
muy variado (ver fig. 1)

Iestornillador automdtico: Este tipo de destornilla-or tiene
un mecenismo de resorte y un véstago en espiral que gira cuando
se ejerce presidn sobre el mango. Lleva un dispositivo mediante el
cual puede cquedar fijo o trabajar a derecha e izguier”a. En la pun

ta tizne un pecuefio mandril para diferentes tiros de hcjas. (fig 4)
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EL IZESTCRNILLAIOR
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il=270or & 1
& ViEsiasEd
g{g 4
Destornillador para tertigui: es un vas ago que
en un exsremo y en el otro extremo un taldn para a2cop
quijadas del berbiguf. (fig. 5)
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rlo en leas
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EL TESTCRNILIALCR

Hay destornillador con punza de esirella, adaptados para
introducir y s~car tornillos gque presentan l=zs nendiduras de la
cabteza en la misma forma (Jigz. 6). Estos “estornillacdores se lla-
man PEILIITS (fig. 7)

aT 1
e T

e

'\i"umft ?gﬁﬁ :\ -

i
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i

Q\

La punta del destornilladcr dete de tener sus caras planeas
y su extremo recto, nunca dehe utilizar el destcrnilladoer parsa
otros fires cue no se=n los previstos. Pzra atornillar, presionar
el destcrnilleador pervendicularmente a la cateza del tornillo.
fig. 8.
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destornilla“or adecuado para cada trabte-

INCCRZECTO INCORRECTO
(;"ﬂ - 9
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DIENTES TE MAQUINA

Los dientes son piezas metdlicas dentales colocadas en la

parte inferior de la maquina debajo de la cabeza, impulsan el

material hacia atrds de la mdquina al avanzar la costura. Se

deben mantener limpios del polvillo que va dejando el material

a medida que va pasando scbre ellos; esto se consigue quitando

la plancha que los cubre y limpidndolos con una brocha.
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IMPELENTE IE DIENTES

La funcidén principal del impelente de dientes es hacer a-
vanzar el material que se estd cosiendo, a la distancia que se
desea entre perforacidén y perforacién de la aguja.

Los dientes del impelente generalmente estédn tallados a
un dngulo correspondiente a la direccidn con que se mueve el
material para reducir al minimo la tendencia a hacer retroceder

al material, cuando el impelente rersresa a su posicién inicial.

Los bordes de los dientes tienen que ser bastante afilados

para que trabten el material, pero no tanto que lo vaya a romper.

IMPELENTE
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FRECAUCION AL LIMPIAR DIIZNTES DE LA MACUINA

Precaucién: al desmontar los dientes de la mdquina, colo-

gue correctamente el destornillador al aflojar los tornillos que
sujetan la plancha de los dientes.

Normas de sezuridad e higiene:
- Tener precaucién al aflojar los tornillos que sujetan los dien
tes pars evitar romperlos.
- Limpiar con franela la superficie de las méquinas.
- Sacar con soplete los residuos de mota e hilo que hayan queda-
do del dfa anterior. (puede hacerse con una brocha)

- Aceitar debidamente las partes que traen marcadas.
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TIPOS IE LUBRICANTES

Limpiar y lubricar la midquina es muy importante, para man-

tenerla suave, en mejor funcionamiernto y mas duracidn.

Para obtener un funcionamiento eficiente y silencioso, man
tenga limpia y sin hebras las partes movibles de la mdquina,

Cuando la maguina trabaje con dureza o haga ruido excesivo
ponga unas gotas de aceite en los puntos indicados.
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LIMPIEZA Y LUBRICACION IEL

EQUIPO

Toda maquina de cualguier tipo que

sea, para mantenerse en

buen estado necesita un cuidado y revisidn constante. Las mdqui

nas que se utilizan en la costura necesitan de un buen manteni-

miento.

La frecuencia gque su mdquina requiere ser limpiada y lubri

cada, depende de la frecuencia con que la use. Limple con una

brocha residucs de hilos y mota gue queda en los dientes y
grejo; con un pedazo de franela limpie discos de tensidn y

las partes qus comvonen el cabezal de la maguina; lutrique

partes movibles del mecanismo superior,
da volante superior e inferior y pedal.

PALANCA TIRA HILO .~
LALANCA TIRA HILO,

dientes, cangrejo,

can-
todas
las

rue-
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POSICICN ANTE LA MAQUINA

La buena posicién de la operaria ante la maquina es de fun
damental importancia para su eficiencia en el desempetfio de sus

labores,

Se considera como buena posicidén cuando la operaria, senta
da frente a la mdquina, tiene su cuerpo frente a la cabeza de

la mdquina y sus manos a una distancia prudencial de la aguja.

Para lograr un control pleno del equipo de confeccidn debe
existir una buena coordinacién de la vista, movimientos de pies

y manos.

Al suministrar material a la maquina tratar de no meterlo

sino guiarlo suavemente,

—~—

POSICION  INCORRELTA POSICION CORRECTA
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EL PEDAL

El pedal es la pieza si no mds importente, la que dard el

dominio total mecdnico de la mdquina por su forma de balanceo

hacia arriba y hacia abajo, tieme un tormnillo por donde se regu

la,

Para hacer funcionar la mdquina correctamente, nunca debe-

ra manejarla demasiado fuerte, pues descompondrd el mecanismo

del cabezal.

Tebe hacerlo en forma moderada, hasta llerar a su méaximo,

cologque el pie ignuierdo hacia adelante y el derecho hacia a-

trés.

E

2

Posicidn
pie izgquierdo
Pedal

Posicidn
pie derecho
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LA BOBINA

La mdguina doméstica lleva una bobina redonda montada so-
bre un pin en el centro. La bobina se introduce en la caja espe
cial con un pestillo que la sujeta al poste de la lanzadera,

La caja de la bobinz estd provista de un muelle plano que
ejerce tensién sobre el hilo inferior, mientras €cste se va de-
senrrollendo del carrete, hay un dedo o pestillo de posiciédn,
que encaja en una ranura para sostener la caja de la bcbina y

evitar que gire hacia adelante o hacia atrds con la lanzzsda
cuando ésta oscile.

Cuando tenga que sacar el hilo de la bobina, tire la hebra
a favor del muelle de tensidén, al hacerlo en forma contraria es
posible que se deteriore.

CAJA DE LA BOBINA—
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LA AGUJA

La aguja mds comunmente utilizada en la confeccidén de pren
das de vestir es la que se representa en la fig, 1 y 2. Sin
embargo tambien hay agujas de forma curva, que se utilizan en

midquinas especizles.,

Las agujas generalmente estén fabricadas de acero templado

y bafiadas de niquel, se clasifican segin su uso.

MDA SE A TR
R S T R A
R Eaitoilipiohl v,

F\O)l
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PARTES IE LA AGUJA

Una aguja consta de las siguientes partes:

Cono o Cana: Es la parte superior de la aguja y es la que
se inserta a la barra y la sujeta a la misma por medio de un
tornillo.

Hoja: Es la parte de la aguja que estd sujeta a mayor fric
cidn, para evitar que el hilo se reviente al pasar las hojas,
estd provisto de un canal, es por eso que al colocar la aruja
en la maquina la parte de la hoja que tiene el canal debe quedar
en la misma direccidn del hilo.

Biselado: Es una hendidura localizadz sobre el ojo y el
lado opuesto del canal. Esta hecho con el fin de facilitar el
acercamiento de la lanzadera a la aguja.

Punta: La punta de la aguja debe de tener la forma que fa-
cilite la penetracidén de la tela. Para la mayoria de los teji-
dos se emplean las agujas de punta redonda ya que esta forma se-
para los filtros del materisl sin cortarlos.

'h.m’-«::.; ﬁ_;n [ S VSR SEPU I ST R PRy iy 4
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COLCCACION IE LA AGUJA

Proceso para colocar la aguja en la miacuina:

Mueva la barra de la acuja a su posicidn mds alta.

Afloje el tornillo que sujeta la aguja.

El carel largo debe de quedar hacia la izquierda.

Insertar la aguja en la barra de aguja,

rriba todo lo que sea posible y apriétese el tornillo.

TORNILLC QUE SUJETA

llevandola hacia a~
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DISCOS TENSCRES

Son los discos metdlicos, que constan de resorte y tuerca

de mano. Estédn colocados en el extremo inferior de la parte

frontal de la cabeza de la maquina,

Estos discos sirven para recular la tensidén de el hilo,

para el pase de el hilo hacia la aguja.

Fl ajuste de las tensiones de hilo.
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EL HILO

El hilo: BEs una hebra larza y delrpada gue se forma retor-
ciendo varias fibras de lana, de seda u otro material textil.

El hilo que se emplea para coser, tanto a mano como a ma-
quina, esta compuesto de fibres varias, como el algoddén, seda,
lino, pldstico, etc. y viene devanado de varias maneras, conos,
carrete, tubinos, etc. Viene en gran variedad de colores, segun
se necesite.
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ENEEBRADO TE LA MAQUINA

Enhebrar la mdquina es un paso que hay que llevar a cabo,

cuando se prepara la maquina para coser.

Se coloca e: hilo en el porta carrete siguiendo la linea
de las guias, ciscos de tensidn hasta llegar a la aguja. Ievana

hilo en el carrezte, se coloca en su lugar y se saca el hilo in-

ferior o sea el de la aguja.
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ESTULIO IE LAS LINEAS

Linea: Es una sucesidén de puntadas 4

_______ |
| S
|
Linea Recta: Cuando las puntadas siguen constantemente una

misma direccidn.

Linea Curvs: Cuando las puntadas que la forman van cambian

do constantemente de direccidn.

Linea Mixta: Es la que estd formada por una recta y una
curva.

Linea Horizontal:
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REGULACION IE PUNTADA

El ajuste del largo de puntadas es importante para lograr

una buena costura de scuerdo al materisl cue va a coser.

Se usa la plancha reguladora de puntzdas, para ajustar el

largo de la puntada, eésta parte de la maguina es la que se en-

carga de esta accidn.
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EL PRENSATELA

Los prensatelas estin construidos de diferentes resisten-
clas para que respondan 2 condiciones especiales gque pudleran

impedir su buen funcionamiento.

La funcidn principal del prensatelas es de sujetar el ma-
terial que se estd cosiendo con la debida presidn contra la plan
cha de azuja y el impelente de dientes, de manera que se forme
una buena lazada con el hilo de la aguja y ademds para cue el
"impelente lleve hacia adelante el material a la debida distancia

entre perforacidn y cverfceracidn.

Otras funciones del prensatelas son la de servir como guia
del borde o para sostener mecanismos auxiliares tales como: do-
bladores, gufa cordones, guias para tira hilos y también para
producir efectos especiales como: rizados acordonados, vivos y
gran variedad de cosas. La barra del prensa telas la cubre un
resorte gue le da le presidn deszada de acuerdo al material con
que se estd trabajando, que a su vez es re ple. Los dos pren

satelas mZs conocidos son el de costura y el de zapatero.
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SISTEMA METRICC Y SISTEMA INGLES (YARDA)

E]l metro se representa abreviadamente con una "M", Tiene

diez decimetros, cien centimetros y mil

milimetros, que se es-

criben de la siguiernte manera en forma abrevisda: dm, cm, y mm,

Lz pulegsda se representza con dos comillas sobre el numero, Ej:

36", 12" es igual a un pie.

La yarda abreviadamente ze representa "yd" tiene 91 cm. ¥y

equivale a 36", 1/2 yd. = 18", 1/3 yd.

= 12", 1/4 yd. = 9",

En la industria del vestido el medio mé&s usuzl para medir

es ls cints métrica. Esta tiene 150 cms

. 0O seaz metro y medio,

lleva sefialzdo en una de sus caras los centimetros y en la otra

las pulgadas por'medio de numeros y rayas. Se emplea para tomar

toda clase de medidas tanto sobre la persona, como,en las operz

ciones de costura v corte.

o
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o [ |
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REGLAS TE TRAZO

Para ejscutar los trazos que se elaborzn en la confeccidn

de vestidos se necesitan los Utiles que conocen con el nombre

de reglas.

Reglas de trazo: - La Regla Recta
- La Regla Curva

- La Escuadra

La regla recta se utiliza para trazar las lineas rectas de

los distintos trazos que se realizan en la confeccidén de pren-

das de vestir.

La regla curva se utiliza para hacer los escotes, las si-

sas y en las curvas de las caderess.

La escuadra se utiliza para hacer en las telas el dngulo

recto y rectdngulo para hacer los trazos en el papel kraft, si

se trabaja con moldes.
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LA REGLA RECTA

Es un instrumento de madera o plastico, de forma rectangu-

lar que sirve principalmente psra trazar las lineas rectas.

Las que usan en costura son de varios tamatfios y figuras,
estdn graduadas en una orilla con centimetros y en la otra con

pulgadas.
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LA ESCUAIRA Y LA TIZA

La escuadra es un instrumento de madera o pldastico con fi-
gura de tridangulo rectdngulo de que se sirve el operzrio para

escuadrar les lineas del vestido.

Tanto las reglas rectas, curvas y escuadras, sirven para
hacer trazos de prendas. Ademds de las escuadras se usa la tiza
0 yeso, gque es un objeto de tierra caliza y harina que sirve pa-

ra trazar lineas de las prendas o telas.
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EJECUCION IE TRAZOS

Los trazos se ejecutan en la confeccidn de toda clase de
prendas de vestir,

Se usan dos formas de hacer trazos, primers forma; se tra-
za sobre papel para dar forma al patrdén. Segunda forma, se hace

el trazo directamente sobre la tela con medidas unipersonales.,

Para hacer estos trazos se utiliza lo siguiente: plantillas
mesa de tratajo, parel kraft, cinta métrica, ldpiz, regla recta,
regla curva, escuadra, tijeras y alfileres.
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LA TIJERA

La tijera es una nerramienta que se utiliza para cortar,
la cual estd formacda per dos piezas unidas en la parte media,
sostenidas por un perno o tornillo, 10 cual facilitaz su uso y
manejo adecuado.

Es imprescindible su uso y es de zran utilidad. Existen di
ferentes m2neras de uso en la ocupacidn de costurera, se utili-
za para cortar el material y former molde o figura, teniendo la
precaucidn de no desviarla hacia los extremos y tratar de mante-
ner la posicién correcta. E1l tamaflo recomendable es de 10%, va-
ria secin el gusto del ejecutor o la cantidad de material a eje
cuter. El material de fabricacidn generalmente es de nierro fun
dido y niquelado.
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PRECAUCION AL CCRTAR CCN LAS TIJERAS

Al cortar con las tijeras los sobrantes de las piezas que
ya han sido cortadas, siempre se debe de tener en cuenta gue las

tijeras estén con sufuciente filo.

Normas de seguridad e higiene:

l- Mantener las tijeras bien afiladas.

2- Limgiar con franela el aceite de los tornillos de ajuste.

3- Tener precaucidén al manipular las tijeras cuando se estd
cortando.

4~ No cortar mds de dos telas, si las tijeras son pequefias.

5- Asentar correctamente el material que se va a cortar y hacer
el movimiento coordinado entre la vista y las manos.
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CCLCCACION IE MOLIES

La colocacién de moldes se refiere a buscar la posicidm
rrecta de los hilos en la tela.

La tela se compone de 2 tendidos de hilos, el 1% que se
noce con el nombtre de urdimbre o sea el gque va a lo largo de

0
tela, el 27 se conoce con el nombre de trama y es el que va

sentido atravesado de la tela. Doblamos la tela a lo largo de su
tejido y luego colocamos los moldes en la misma posicidén tenien-
do cuidado de esto antes de marcar, si la tela es de un solo co-

lor, hay que buscar la posicidén de los tejidos.

co
la
en
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USO IE LA TIZA

La tiza de sastre es un elementoc indispensable para corte
y confeccidn, su uso es casi continuo y sumamente practico, tie

ne la ventaja de marcar las telas sin mancharlas y es fdcil de
borrarla.

La tiza que se usa para marcar telas, debe ser blanca pa=-
ra géneros oscuros y de color para géneros claros, se aplica pa
ra dibujar moldes, hacer correcciones en las pruebas hilvanadas,
aplicacién de bolsillos, botones, marcar todas aquellas indica-

ciones necesarias para la perfecta confeccidén de una prenda.

Esto se logra después de prdcticas vy experiencia en la pro-
fesién.

La tiza debe estar siempre perfectamente 3filada, para po=-
der marcar con ese filo la tela en uso,

En caso de no enccntrar tiza de sastre se puede utilizar
la tiza que comunmente usan las escuelas (en barritas). Teniendo
la precaucidn de afilarle la punta.
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USO DE ALFILERES

Los alfileres son de acero y de punta fina, su importancia
estd en que se usan para fijar los moldes, para hilvanar, cortar
y corregir defectos de pruebas.

Cuando fije el molde no use demasiados alfileres; pues de-
forma el molde, se deben conservar en un alfiletero o en cajitas
con tapas para evitar que se oxiden, conviene colocar en la caja

una tase de papel encerado o en un frasquito con talcos y cuando

se estdn utilizando se colocan en el alfiletero.
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TECNICA IEL CORTAIC

Para cortar se coloca la tela scbre la mesa dobléandola de-
recho con derecho, luego se colcca la plantilla o patrdn.

Cuando efectue el corte deje un mdrgen para sus respecti=-
vas costuras, que son en el escote, hombros y sisa o bocamanga
de lcm., en el costado se le dejard 2 § 3 cms., y en el ruedo
6 cms. Para iniciar el corte, tome la tijera con la mano derecha
introduciendo el deco pulgar en el ojo mas pequefio de la tijera
y el dedo indice que sirve de apoyo en la palanca inferior de la
tijera, el dedo medic y anular se introducen en el ojo inferior,
el dedo meflique sirve de apoyb en la mesa y la mano izquierda
nos sirve para hacer una peguefla presidén en la tela para que no
se mueva.
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SCRJETE A MACUINA C A MANO

Este punto se utiliza para evitar qus la tela se deshile,
se realiza pasando el hilo con puntadas pegquelias a lo largo de
los bordes de la telza, la aguja entra por el revés y sale por el
derecho, ya sea de derecha a izquierda o de izquierda a derecha

Todas las costuras de prendas que llevan forro deberdn ir
sorjetadas, el hilo deberd ser del mismo color de la tela que se

estd trabajando.

Las telas de hilado firme que no se deshilan pueden termi-
narse con picado; antes de planchar la ccstura abierta corte los

bordes con la tijera de zig-zag.

Ajuste la mdquina para la puntada de zig-zag y ensdyela con
un retazo de tela, cosa cerca del borde del sobrante de la costiu

ra con puntada de zig-zag.

Sorjete a man

. i
Sorjete a miquina A
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TECNICAS DEL HILVANAIO

El hilvdn es el punto mds Sencillo en costura, y se utili-
za para unir dos partes de *telss antes de ser cosidas a mdgquina;
pueden ser puntadas largas y cortas, (una larga, una corta o dos
cortas y una larga). El hilvdn flojo es igual al anterior, sola-
mente que aqui hay que tener cuidado de no tirar mucho del hilo,
de modo gue €ste quede flojo; luegc se separan las dos telas y
se cortan el hilo entre ellas de modo gue en cada tela queden
los restos del mismo, que sirven como referencia para la poste-
rior costura. E1 hilvédn al bies sirve para sujetar los forros.
Se dan las puntadas en cualquier direccidn sin mover la tela que

valiéndose de la mano izquierda, se sujeta encima de la mesa.

<

HILVAN _CORRIENTE : HILVAN FLOJO 4

HILVAN FLOJO
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PUNTADAS IE HILVAN

El punto hilvdn se usa para unir dos piezas de tela en for-
ma provisional antes de hacer la costura efectiva con el objeto

de lograr una mejor terminacidén y talla de una prenda.

El hilvdn corriente es una linea de puntadas cortas y lar-
gas que sirven para obtener 1la buena terminacidn de una prenda
ya sea uniendo telas, cuellos, adornos, etc., es conveniente pa-

sar el hilvdn por las partes marcadas para mayor fijeza. (fig. 1)

El hilvdn punto atrés es una linea de puntadas Utiles para
unir dos telas, la aguja se introduce en la puntada anterior ¥y
se saca hacia adelante 3 6 4 hilos, se vuelve a introducir en el
punto de salicda y se repite el procedimiento. Queda como costura
a mdquina o scbreccstura (ver fig. 2)
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PUNTADAS TE HILVAN

Sobrecostura: En la figura se presenta el revés de la cos-
tura con punto atras o pespunte, se recorta una de las telas a
medio centimetro de la costura, se abre separando una tela de la
otra y se doblilla el otro borde con puntada invisible y un hilo
de la tela inferior, (fig. 3)

Observacidn: Antes de hilvanar prenda alfileres, puede ha-
cerse recto o diagonal. (fig. 4)
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Hilvan diagonal: es dtil para mantener varias capas de te-
la juntes. Se pasa en &angulo recto con el borde de la tela. Se
hace una puntada diagonal en un lado de arriba y una vertical,
corta, abajo.
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TALLADO I'E FPRENDA

Una vez cortada la prenda y unida provisionalmente es nece-
sario verificar sus medidas, forma, etc.

Para ello la prenda deberd ser tallada en la persona o un
maniqui para 1o cusl haréd uso de a2lfileres y tiza para asi sefia
lar los posibles defectos y corregirlos antes de finalizar la

prenda.

El tallado consiste més
gue todo en observacidén dete-
nida tanto por p=rte del con—'
feccionista como por parte

del propietario de la prenda.




131

Hoja de Informacidn Tecnoldgica EIT - 36 |1/1

TCRNILLC REGULAICR TEL PRENSATELAS

El tornillo regulador estid colocado en la parte sugperior

de la cateza de la micuina.

Se usa para graduar la tensidn del prensatela, segin la cla

se o tipo de tela que se va a coser
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PRECAUCICN AL MANITULAR MAQUINAS

Al manipular las mdquinas, tener precaucidén al colocar las

manos para no pincharse los dedos.

Normas de seguridad e higiene:
l- Tomar precaucidén al maripular micuinas y no dejar nada cerca
del volante.
2- Colocar las telas en su debido lurar para no mancharlas de
aceite. _
3- Limpiar diariamente las maquinas superficislmente.
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COSER IOS TELAS

Se toman las dos telas que representan las partes de la pren
da que se estd confeccionando, se ubica una encima de la otra de
acuerdo a la forma que se requiere; se procede a coserlas a toda
velocidad procurando dejar un ancho parejo de media pul.rada, a
medida que se cose se comprueba que no quede estirada ni frunci-

da.

Al fijar las telas, se debe tomar la de abajo con la mano
derecha y con la izquierda la de arriba (fig. 1), es necesario
ir alimentando la mdquina a l2 velocidad gque lo pide procurando

no halar, ni aflojar ninguna de las dos telas para evitar que la
e

costura pueda quedar torcida.
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SOBRECOSTURA

Parz hacer una sctrecostura, se toman dos telas secun for-
ma de l=zs plezas de la prenda a confeccionar y se unen con cos-

tura de 1/2" de ancho, se deja de una de las dos telas, un so-
brante de 1/2" (fig. 1 y 2)

Seguidamente, se abren las dos telas, se dobla el sotrante
hacia adentro y se sobrecose la orilla (fig. 3 y 4), si se tra-

baja con una tela recta y otra curva, la recta debe doblarse so
bre la curva. (fig. 5 y 6)

T3 3
Fig., 1
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SOBRECOSTURA
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CCSTURA A MANO

A pesar de la indiscutible utilidad de la mdcuina de coser
es imprescindible que toda costurera conozca y sepa ejecutar per
fectamente el cosido a mano. lLa variedad de puntos que integran
el cosido a mano deben hacerse trabajando con orden y precisiédn,
de tal modo que las diversas partes que componen el vestido re-
sistan sin descomponerse ante la accién del ejercicio mds violen
to.

Para facilitar el cosido a mano, se utiliza un instrumento
llamado dedal (fig. 1). Este instrumento se ccloca sobre la pri-
mera falange del dedo medio de la mano derecha, este debe de do-
blarse en forma de arco de modo que la falange sobre la que estd
puesto el dedal quede cerca de la culata de la acuja, a fin de
que se facilite empujarla con rapidez. (fig. 2).
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CCSTURA A MANOC

Uno de los aspectos que facilitard el cosido a mano es to-
mar la aguja en forma correcta. En tal caso la asuja se toma en-
tre los dedos pulsar e Indice de la mano derecha; es preciso to-
marla ccn la yema de los dedos y no dejarla asomar mds allZd de
2 cms. aproximadamente, lo cual facilitard la entrada y permiti-
rd una mayor securidad en el cosido. Para coser bien con aplomo
y rapidez es preciso usar agujass cortas del tipo 4/8 de sastre.
Hay acujas de varios tamafios, el tratajo y el grosor del hilo
indicard la més conveniente a emplear. (fig 3)
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CLASES IE PUNTATAS . EN CCSTURA A MANC

Lag principales clases de puntos o puntadas que generalmen-
te se utilizan en la costura a mano son los sigulentes: hilvanar,
sobtrehilado, pespunte, punto ciego, cadeneta, punto de espada,
cruz, punto de unidn, zurcido y ojal.

Hilvanar: es un cosido de puntadas larzas que sirve para
preparar las piezas gue se van a coser a maauina o0 para poner de
prrueba la prenda confeccionada. Para hacer el hilvan se introdu-
ce la aguja en la tela y se saca a una distancia de medio centi-
metro, se miden dos centimetros y se vuelven a introducir la agu
ja, sacdndola a la distancia mencionada y asi sucesivamente, pro
curando conservar las puntadas siempre a la misma distancia y
sicuiendo en direccidn tarzlela al borde de la tela (fig. 1)

Sobrehilado: es el punto o puntada que se da pa2ra cue no se
deshile la prenda después de confeccionada. Fara hacer el sobre-
hilado se introduce la aguja por la cara de la tela, a una dis
tancia dée 4 mm. del borde y se saca por la otra, y dando una
vuelta sobtre el mismo borde se vuelve a hacer otro punto de idén
tica manera a una distancia de 7 mm. del primero y asi sucesiva-

mente (fig. 2)
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CLASES DE PUNTADAS EN COSTURA A MANO

Pespunte: Es un cosido de puntadas seguidas que se hacen
volviendo la aguja atrds de cada puntacda para meter la hebra por
el mismo agujero por donde poco antes se habia me<ido; se vuelve
a sacar a conveniente distzncia y se repite el mismo proceso an-
terior, de manera que no gquede ningun claro. Cuando este tipo de

puntada se emplea para unir dos piezas se llama costura (fig. 3)

Punto ciego: llamado as{ porgque apenas se marca por el lado
derecho de la tela, es un pespunte o punto en el que se deja por
el derecho un espacio erntre punto y punto. Se emplea en trabajos
finos donde se desea que el pespunte sea fino, para conseguirlo,
la apuja se penetra en la tela y se pasa unas cuantas habras pa=-
ra volver a salir, no debe sacarse muchko, pues se veria (fig. 4)

Cadeneta: se llama as{ porque la sucesidén de puntos es se-
mejante a una cadenilla y sirve para hacer diferentes bordadoes
como efectos decorativos de una prenda.
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CLASES IE PUNTADAS EN CCSTURA A MANO

cadeneta se introduce la aguja por
con el pulgar de la

Para hacer el puntoc de
debajo del género y se saca
mano izauilerda se sujeta el

por el derecho,
hilo a la salida de modo que forme

se vuelve a introducir la aguja
de manera

un lazo de izquierda a derecha,
al lado del punto anterior y se saca a unos 3 6 4 mm.
que la segunda puntada quede envuelta por el lazo y asi sucesiva

mente, (fig. 5).

es una puntada unida y entrelazada, que sir-
se coloca

Punto de ojal:

ve
la

de orilla a los ojales.

Para hacer dicha puntada,

aguja como para scbrehilado de 2 mm,

de en=zr

ada,

introducida

la arguja nasta la mitad,

con

se toma en la derecha el

hilo junto a
movimiento de atrads hacia

la

aguja y se la envuelve ccn €1,

adelante se saca la aruja, y sujetandola entre las dos falanges

del dedo medic con el pulgar y el Iindice se tira el hilo para

que recibe el nombre de los extre-

~rano,

que se forme el nudo,

mos se rellenan con la presilla (fig. 6)
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CLASES TE RUEDO QO DOBLADILLO

El dobladillo es en resumen un doblez gue se emplea para la
terminacién de ecnalquier pieza de ropa de vestir, puede hacerse
con diversos puntos. Entre los estilos diferentes de dobladillo
tenemos: ruedo corriente, ruedo con punto escondido, ruedo ame-
ricano, ruedo postizo.

PLobladillo corriente: es un cosido de puntadas corriente
que llevan una distancia igual de medio cm. introduciendo la a-
guja en forma seguida ccmo se ve en la fig. 1

Dobladillo con punto escondido: se usa sobre todo para pie-
zas de ropra blanca y prendas de vestir, en la que se vuelve ne-
cesario ocultar las puntadas del dobladillo, se introduce la agu
ja horizontalmerte en el doblez de la tela, retirdndola 3 & 4 hi
los mds adelante., Se tcma un hilo de la tela un poco mas a la
izquierda, y se repite el proceso (fig. 2)
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CLASES DE RUEIO O LOBLADILLO

Dobladilio americano: Se llama americano por la forma de su
figura en la puntada, pudiéndolo hacer ccu facilidad, introducien
do la aguja en forma parecida a la cadeneta, llevando una distan-

cla igual de 1 cm. esto permitird la delicadeza de este bonito do
tladillo (fig. 3).

Dobladillo postizo: se usa cuando la pieza es corta y no hay
suficiente tejido para hacer el doblez, sobre el derecho de la
tela se superpone el trozo de tela que, afiadido, formara el dc-
tladillo postizo y se hilvana. Se cose a magquina o a mano sigui-
endo el hilvdn., Luego se dobla el postizo sobre el revés de la
tela y se sujeta con un punto de dobladillo, después de haber he
cho un pequefio doblez en los bordes para que la tela no se deshi-

le (ver fig. 4)

Observacidn: siempre use hilo del mismo color de la tela.
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OJ AL CORRIENTE

Ojal: es una abertura lateral o vertical, se aplica en cual-
gquier prenda de vestir tomando en cusnta el tamafio del botén pa-
‘Ta sSu abertura.

Marque la medida del ojal con hilvanes como se ve en la
fig. 1.

Pasar de izquierda a derecha un punto inclinado separado,
tomando dos hilos de la tela (fig. 2)

Comenzar el bordado de izquierda a derecha, realizindolo
con punto de ojal, llegando a la esquina correspondiente a la a-
bertura, dar las puntadas en forma de circulo y continuar hasta
la esquina opuesta. (fig. 3)

Bordar cierre del oJjal con 3 puntadas verticales sobre ella
otras horizontales formando una presilla de seguridad. (fig. 4)

c

Observacidn: use dedal para evitar pinchones en los dedos.
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PEGAR REMACHES Y BROCHES

Los remaches y broches son implementos necesarios, que se
utilizan en las prendas de vestir. (fig. 1)

Los remaches: se utilizan mds en rcpa de nifio, estidn com-
puestos de hembra y macho, para pegarlos a la prenda, introduzca
la aruja sobre los orificiocs hacia el revés pasando 3 6 4 vuel-

tas por cada orificio para que queden bien seruros. (fig. 2)

Los broches: también se componen de macho y hembra con la
diferencia que éstos sirven mds para escotes de los vestidos, pé

guelos, siguiendo mismo procedimientc anterior, tratando de no
dislocar hilos. (fig. 3)

- Observacidén: Utilice hebra de 2 hilos y use dedal por pre-
caucién de un pinchén.
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FORMA IE PEGAR BOTCNES

El botdn es un accesorio o complementc de la ropa femenina
v masculina, que destaca la terminacidn de una prenda de vestir,
(fig. 1).

Al verar botdn corriente de cuatroc ojos se procede de la
siguiente forma: pase la acuja por los orificios del botdén de a-
dentro hacia afuera 4 veces por cada extremo rematando por el re

vés en forma vertical y horizontal.
El botén se pega de acuerdo al nivel del ojal (fig. 2)
Siguiendo mismo proceso anterior puede pegar botones en for
ma de zig-zag, utilizando hilo fuerte y del mismo color del bo-

tén (fiz. 3).

Tratar de gq-e el botdén no quede sujeto a la prenda de ves-
tir para que entre con facilidad al ojal.

Para pegar botdén de dos ojos, proceda de lz misma manera

anterior con la difersn:ia 3ua2 s0lo 301 125 rifizios enhebrando
la aguja de dos hilos,(Fiq &) 2
=
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PRECAUCION AL PLANCEAR LAS PRENIAS

Precaucién: Al planchar las prendas, fijese de que los do-

bleces queden en su resgectivo lugar y que no formen arrugas, pa

ra que la prenda tensa presentacién y luzca bien.

Normas de seguridad e higiene:

1- Remojar bien las prendas gque se van a planchar.

2- Hacer correctamente los dobleces sesun lo indica el instruc-

tor.

3= Limpiar los residuos antes de planchar las prendas.

4- Preparar y limpiar la mesa donde se desarrolla la tarea de a-

cabado de prendas.
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USC TE LA PLANCHA

En corte y confeccién se utiliza la plancha para desarrugar

J

las prendas y estirar costuras.

Se conecta la plancha y se graddia a un calor adecuado y se-

v

gin el material que se va a planchar. Hay planclas automdticas y

de wvapor.




148

Hoja de Informacidén Tecnoldgica HIT - 48 |1/2

PARTES PRINCIZATES TS LA MAGUINA PLANA

La mdgquina plana de una aruja es la mas utilizada para unir
dos o mis telas. La puntada gue hace esta maguina se 2onoze 2o0mo
doble pespunte y es formada por un hilc superior y un inferior.

Esta costuras tiene la misma apariencia por sus lados,.

Partes principales de la maquina plana industrial de una a-
guja. (fig. 1)

1l- Patas me*Zlicas o soportes

2- Interruptor de corriente
3~ Gaveta

4~ Tablero

5- Pisa costura

6- Regzulador de la tensidn del hilo
7- Lamparn

8~ Regzulador de la presidn del pisa costurs
9- TPoste guia hilo

10- Poste guia hilo

11- Porta conos

12- Regulader de lorngitud de puntada
13~ Volante

l4- Correa o faja

15- Embobinador o devznador

16- Motor

17- Palanca rodillera o alza pat=a
18- Regulador de altura del pedal
19- Ped=1

20~ Indicador del nivel de aceite.
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PARTES PRINCIPALES IE LA MAQUINA PLANA
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TIPOS TE LUBRICANTES

Las mdquinas utilizadas en confeccién industrial, estdn cons
tituidas por finos mecanismos que funcionan con alta presicidn y
velocidad. Estos mecanismos en consecuencia, recuieren de una lu-
bricacidén permanente que facilite el buen desplazamiento de sus
partes méviles y reduzca el desgaste de las mismas.

Los fabricantes de maguinaria industrial reneralmente reco-
miendan un tipo especial de aceite para sus mdquinas en particu-
lar, incluso bajo 1a misma marca de la mdquina. En nuestro medio
es usual gque se utilice un substituto que posea las caracteristi-
cas del original tales como transparencia, livianez o fineza y
que conserve la temreratura apropiada en los mecanismos. El tipo

mds utilizado es el aceite industrial o el de procedencia mineral.

El operador de la miquina debe observar periddicamente el
indicador del nivel de aceite y en el momento de notar que se a-
proxima al nivel minimo, debe abastecerse inmediatamente hasta
que llegué a su nivel normal de operzcidn. Las maquinas antiguas
no poseen indicador como lzs modernas, por lo tanto, se coloca
el aceite seguin los niveles indicados en los depdsitos.

En la cabeza de la mdgquina se indican las otras partes que

requieren lubricacidén adicional.
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MANEJC IE LUBRICANTES

Cuando provea de aceite la mdauina, cologue uUnicamente la
cantid~d indicada en los depdésitos o niveles., Si la mdcuina no
sefiala los lurares y carntidades de lubricante que debe colocar,
consulte con el instructor, o con el mecsnico, al respecto.

El exceso de aceite en la maguina provoca derramamiento y
salpicaduras cuando se pone en funcionamiento, aumentando las
probabilidades de estropear materiales o0 prendas en proceso de
fabricacidn.

Asesurese que los lubricantes cuando no estén en uso, se

conserven en lugares que no representen riesgo, tales como man-
cnar materlialeg ¢ frovocar oircs acnidentes,

No proporcionar excesivo aceite en las partes de lubricacidn
indicadas. Generalmente los lubricantes se atrlican a través de a-

ceiteras.
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PRECAUCION AL LIMPIAR DIENTES IE LA MAQUINA

Al desmontar los dientes de la maguina, cologue correctamen-
te el destornillador al aflojar los tornillos que sujetan la plan
cha de los dientes,

Normas de seguridad e higiene:
1- Tener precaucién al aflojar los tornillos que sujeten los dien
tes para evitar rcmperlos.
2- Limpiar con franela lz superficie de las mdquinas.
3- Sacar con sovlete los residucs de mota e hilo gque hayan queda-
do del dia znterior,
4- Aceitar deh idamente las partes que traen marcadas.

CESTORNILLADOR -

PLANCHA —
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MANTENIMIENTO TE LS MACUINAS

Toda mdquina de cualauier tipo que sez, psra mantenerse en

buen estado de funcionamiento, necesita un cuidado y revisiédn
constante.

Para el buen funcionamiento de las mdquinas que se utilizan
en costura industrizl se necesita de un buen mantenimiento que
permita conservarlas en buen estado. Entre los cuidados que se de-

ben brindar a las maquinas estdn los siguientes:

1- Antes de hacer funcionar una mdcuina nueva o que haya estado
fuera de uso por algin tiempo, es importante colocarle unas go
tas de aceite en los puntos que se indican en la figura.

- El numero 1 indica los lugares de lubricacidén-
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MANTENIMIENTO LE LAS MACUINAS

2- Revise diariamente el nivel del aceite y cercidrese de que de-

be estar en iz marca superior del indicadcr, en caso contrario

1llénese el depdsito de aceite. (fig 1l y 2)

_ CCMPRCBADOR DEL
Flg' l 'I'V“:L

1-Puntos sin aceitar
2-Llénese el depdsito de aceite
Z- El1 nivel del aceite debe estar en la marca superior del indi-

cador. Revicese continuamente,
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MANTENIMIENTO TE LAS MATUINAS

3~ Procure tener los filtros humedecidos de aceite. {(fig. 3)

Fig. 3

—FILTRCS

NOTA: Al lubricar el cabezal, tenga cuidado de no engrasar los
tira-hilos (fig. 4)

Fig., 4

TIRA-HILOS




156

Hoja de Informacidén Tecnolégica HIT - 53 |1/2

SEGURIDAD INIUSTRIAL

El operacor de mdquina de confeccidn incdustrial, durante el
desemperio de sus labores, no se expone a riesgos o0 accidentes ma
yores. Sin embargo algunas veces, suceden accidentes menores gque

generalmente son consecuencia de descuidos o falta de conocimien
to del trabajador.

Cuando suceda cualquier accidente considerable, acuda réapi-

Il

damente con 21 instructor o supervisor encargado, para que lo rg
mitan a la enfermeria u otrc lugar psra recibir atencidén médica.

En caso de heridas sangrosas leves, ccrc ccrtaduras, raspo-
nes o pinchazos de aguja, debe lavarse la nerida inmediatamente
cen agua limpia y jatdn, secar, cclocar desinfectante adecuado y
cubrir si es necesario,.

Cuando ocurran quemasduras leves, limpiar cuidadoszmente y
poner crema O pomada desinfectante. Para contusiones leves, apli
car lienzos o ccmpresas frias o calientes segin el caso.

Recuerde que una lesidén mal atendida, puede convertirse en
un problema mayor.
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SEGURITAD INIUSTRIAL

PRECAUCIONES CCN LA ENEZRGIA ELECTRICA

Las maquinas industriales poseen un sistema eléctrico que
impulsa el funcionamiento de sus mecanismos. Para evitar datios en
el sistema eléctrico debe cumplirse con lasounservaciones a con-
tinuacidn:

- Zvite tocar el cistema eléctrico de la maguina.

~ No desenchufie ccnstantemente, si es necesario, hdgalo sujetan
do la espiga y tirando hacia afuera.

- Cuando ocurra un corto circuito visible o percitz clor a gue-
mado, desconecte inmecdiatamente el interruptor de corriente.

- No introduzca otjezcs metdlicos en el motor u otro componente
eléctrico.

- Si nota gque algc del sistema eléctrico de la médguina o en las
instalaciones (tom2 corrientes, iluminacidn, etc.) ofrece riss
gos, avise al instructor o superviscr encargado e indique 1lo
que sucede.

- Siempre desconecte la mdquina al terminsr sus labcres diarias,

Observacidn: E1l cuidado y conservacidn del equipo de trabajo

v

beneficia al tratrajador y asegura su puesto en
lz emprecsa.
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BARRA IE LA AGUJA

La barra de la aguja es el eje vertical donde va coclocada la

aguja.

La barra es la que hace movimientos verticales para formar

las puntadas. (fig. 1)

fig. 1
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COLOCACICN IE LA AGUJA
Proceso para cclocar la aguja en la macuina.
1- Mueva la barra de lz aszuja a su posicidén mds alta,
2= Afloje el tornillo que sujeta la aguja.
3~ El canal largo debe de quedar hacia la izgquierda.
4- Insertar la acuja en la barra de aguja, llevandola hacia arri=-
ba todo lo que sea posible y apridtese el tornillo (fig. 2)
Fig, 1
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CCLCCACION LE LA AGUJA

El tamafic de la abertura del ojo es prcrorcional al didmetro
de la hoja de la aguja, si bien, algunas veces el o0jo se consti-
tuye mayor o menor de 1lo normal, es para responder a condiciones
especiales. Los lados del eje suelen aplanarse pasra disminuir la
friccidén que produce al pasar a través del mazerizl ya gue al a-

trzveasr el material lo aparta no lo parte.

Algunos numeros de agujas son:
Planas : 828 x 9 9-12-14-16-18
666 9-12-14-16-18
135 x 53 9-12-14-16-18

e Con eIy 1 WIS

g
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DEVANAR

En costura indus*rizl, no todas las macuinas usan tobinas

por €30 no en todas se coloca aparato devanador,

Para devanar, haga pasar el hilo desde el porta cono hacia
la antena por el ojete y después entre los discos tensores y ba-
jo el vorta tensor, presione un carretel vacfo en el eje de el
devanador hasta el *top

o

. Tevane el extremo del hilo alrededor de
el carrete unas

n

uel*tas a 13 derecha y precsione hacia akajo en
0 h

la correaz de la magquina y esté sujeta en esta posicidn, al fun-

v
la palanca de m=an

«t

0]

sta que la polea se ponga en contacto con

cionar lz maaquina n2r3 que gire y se llene el carrete hasta que
1

nilo se engancne en el ersgranaje autcmatico que desengancha
la polez.

el
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LOS HILOS

En la industria del veszido, se utilize hilo para la confec-
cién de prendas, tamtién se usa pera hacer ccsturas a mano.

El hilo es una hebra lzrga y delgada que se forma retorcien-
do varias fibras de lana, de seda u otro material textil. El hilo
que se emplea para coser tanto a mano comc a maquina, estd compu-
esto de fibras variadas, como el z2lgoddén, la seda, el pldstico,
etc., y viene devanado de varias maneras: ccnos, carretes, tubi-
nos, etc. Vienen en gran variedad de colcres segun se necesite,
los numeros mds usados son 60/2 - 40/3 - 7C/3 - 50/2

Color: 5C/2 para mdcuina ojaleadora

40/3 pars pespuntes y botdn

6C/2 per miguinas especiales
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GUIA TE HILOS FIJCS

Las guias de hilos fijos sirven para sujetar el hilo y ten-
sarlo pzra evitar nudcs o reventaduras, comc 12 indica su nombre

gufa el hilo utilizado por la médquina a través de la costura.

Las guias de hilos fijos, son los diferentes ganchitos o

plaguitas de metal que se encuéntran lccalizacdos en la parte su-

perior y en el bcrde izguierdo de la cateza de la mAguina.
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ENHEBRAIC
Debemos pretender el méximo conocimiento en cuanto al enhe-

brado de las mAquinas, ya gque una macuina mal enhebrada ccasiona

costuras defectuosas o mal funcionzmiento de la misma. E1 punto

méds importante son las tensiones, ya que de ellas depende la ni-

huen funcionamiento de la maguina.

al

o L

tidez de la puntada y

Esta mdcuina se enhebra con un solo hilo, su recorrido es

sencilleo, debe de tener mucho cuidado er gue el hilo pase bien

libre de obstidculos en la tencsidn v que 2demds esté bien puesta

la caja de la botine.
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PALANCA RCDILLERA

Antiguamente las maguines.no “enian 25 e alizanarts, por lo
tanto la ccsturera cusndc necesitaba manipular el prersa-telas,
debia scltar de las manos la laker en ejecucidn, con el agravante
de que se le ccrria o se le desajustaba el materisl dejando como
consecuencia grandes pérdidas de tiempo y calidad.

A principios de es*te siglo cusndo comenzdé la tecnologia den
tro de la industriz del vestido, se observd cue se podria ahorrar
esta serie de contratiempos colccando una palanca, la que podia
ser ac~ionada por el muslo de la pierna sin perder de manipular
la costura, mover el gprenga-telas sin scltar la lator en ejecu-
cién y asi en esta forma ganar tiempo y calidad en las trendas,
pues ccn un ligero movimiento de la pierna derecha hacia afuera
se lozra levanizar el rTrensa*elas y las manos quedan libres a lz

vez p2ra cuszlguler operscidn.,

et
iAREH
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ILCBLILLAICR

Se toma el material o prenda con la mano se dotla a medio
centimetro (fig. 1), luegc se redobla otro mecdio centimetro (fig.
2) El cobladillo se puede hacer en forma automatica adaptan

do a la mdquina un aparato doblillador (fig.s5 )

Para realizar esta operacidén se colocz 1la punta doblada de-
vajo del prensatela de la mdquina y la aguja en el borde del do-
blillador (fig. 3 ), se retiran los dedos unas dos pulgadas y se
procede a pespuntaer (fig.d4 ), de alli en adelan*e debe seguir
dédndosele el ancho ccn 1a velocidad de la mdcuina, doblando con

los dedos y manteniendo el zancho deseado.
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JCBLILLALCR

Doblillador
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TESARMAR Y ARMAR CABEZAL IE MACUINA

Esta oper=cidn consiste en desatornillar diferentes piezas
de la mdquina tales como: tapadera frontal, discos de tensidn,
prensatelas, sacar caja de bobina, lanzadera, quitar volante y

cuerda,

Hzciendo usc de diferentes destornilladores, franela y acei-
te, procedemos a hacer diferentes =jler2icissz, Juizar tapadera
frontal, discos de tensidn, caja de bobina, lanzadera, volante ¥y
cuerda, limcia, lubrica, cclocz y atornilla piezas. (armar cate-

zal),

ler paso: Desarmar Cabezz2l:
Juite el prensatelas, tapadera frontal y discos de ten
sidn; hale la plancha corrediza, sacue la caja de bobi=-

na y retire la lanzadera, quite la cuerda y el volante.
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IESARMAR Y ARMAR CAEEZAL IE MAQUINA

20 pasoc: Limplar y lubricar piezas.

Limpie con un pedzzo de franela el cabezal de

la maqui-

na y con una brocha las partes intern=2s. Ponga hacia

atrds el cahezal, limpielo con una brocha, aplique acei

te para maguina en cada agujero, tornillo de presidn,

etc.

PARA

TORNILLO DE PRESION __— 78! = </, 7 ACEITE

MAQUINA

~
CABEZAL VISTA INFERIOR \
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DESARMAR Y ARMAR CABEZAL LE MAGUINA

3er paso: Armar cabezal:
Tespués de limpiadas y lubricadas las piezas coldque-

las en su respectivo lugar en orden secuencial, ator-

nillelas hasta cue estén bien seguras.

Cbservacidn:

Los tornillos deben quedar apretados para que no ha-

yvan vibraciones cuando la mdguina esté funcionando.

Los destornilladores debten ser de igual dimensidén al

tornillo




F- Hoja de Cperscidn HO - 2 1/2
ACCIONAR PEDAL

Esta oper=zcidn consiste en ccordinar movimientos de volantes
y pedal, afloje tornillo aislador, tomandc en consideracidn la
posicién de sentarse, como también la forma de colocar los pies
en el pecdcal.

Gire el volante hacia usted e inicie el movimiento del pedal
con los piles, trate de coordinar ambos movimientos y afloje el
tornillo aislador, recordando la posicidn correcta de sentarse y

colocar los ples en el redal adecuadamente, tal como lo sefiala
la figura 2

ler paso: Aflojar tornillo aislador.

Afloje cor la manc derecha el tcrnillo que estd en el
centro del volante superior. (fig. 1)

TORNILLO AISLADOR

RUSDA VOLANTE

Fra.d
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ACCIONAR PEDAL

20 pasc: Coordinar movimientos de vclante y redal,
Gire el volante hacia usted e inicile el movimiento con
los pies, ambos movimientos deben coordinarse.

Cbservacidn:
Sientese recta frente a la macuina y coloque correc-
tamente los ples en el pedal.
No haga movimientos bruscos.
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ENHEBRAR MAGUINA

Esta operacidn consiste en enhebrar la varte inferior y la
parte sugperior de lz mdaquina, siendc esto el inicio de toda clase

de costura.

Proceso de Ejecucidn: Afloje el tornillo aislador, introduz-
ca el carrete en el eje del devanador, coloaue el carrete de hi=-
lo en el porta carrete, pasando el hilo por entre los discos de
tensidén del devanador, enrrolie el extremo del hilo en el carre-
te, haga girar la mdquina hasta gue esté lleno, retirelo y colo-
quelo en 12 caja de la bobina, ccloque esta en 1z lanzadera. Colo
cue el c=rrete Je ilo en el porta carrete superior, pase el hi-
lo por el guia rilo, luego a los discos de tensidn, palanca tira

hilo, hasta llegar =z la aguja.

ler paso: Enhebrar parte inferior de la mdguina.
Afloje el tornillo aislador, fig. 1, introduzca el ca-
. rrete en el eje del devanador, fig. 2, cologue carrete
de hilo en el porta carrete, tasando el hilo por entre
los discos de. =ensidn del devanador, fig. 3, snrrolle
el extremo del hilo en el carrete, haga girar la maquil

na hasta que esté lleno, retirelo y coldquelo en la ca

ja de bobina, coloque ésta en la lanzadera,
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ENHEERAR MAQUINA

20, Paso: Colocacién de la azuja.
Suba la barra porta aguja hasta su posicidén mds alta, afloje
el tornillo sujetacdor de la aguja, intrcduzca la aguja hasta
el tope, ccn su lado plano hacia la barra.

3er. Paso: Enhebrar tarte superior de la mdguina
Coloque el carrete de hilo en el porta carrete, case el hi-
lo por el guia hilo, luego a los discos de tensidn, palanca
tira hilo, hasta llegar a la aguja.
Precaucidn: La aguja debe quedar bilen colocada y el torni-
llo bien apretado, para evitar cue se rompa 0 una mala pun-
tada,

Observacidn: Cuando cologue el carrete lleno en la caja de bobi=-
na pase la punta del hilo por la ranura gue €sta
tierne.
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HACER EJERCICIOS SISTEMATICCS LE COSTURA

Esta operacidén ccnsiste en aplicar diferentes puntadas, que
se caracterizan per la forma en que se representan y por la fun-

cién que desempefian.

Ajuste correctamente el largo de puntada. Aplique costuras
rectas siguiendo una linea horizontal, vertical, lineas curvas,
llevando la secuencia que é€=ta tiene, puntada de zig-zag, quite
el pigza lienzo sostenga la tela con las dcs manos, cocrdine el

movimiento de la tela con el de la aguja.

ler. Paso: Aplique costuras rectas.
Trace una linea recta en el vapel, coldéquelo debajo

del pizalienzo, haga funcionar la mdquina y pase la

costura sobre la linez trazada,

rm
~
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HACER EJERCICIOS SISTEMATICCS IE CCSTURA
20 Paso: Aplique costuras curvas.
Trace lineas curvas de diferentes formas, tase la costu-

ra siguiendo la direccidén de la linea.

’ o
" &
=7
=

3er. Paso: Aplique puntada de zig-zag.

Observacidn:

Para hacer esta puntada se guita el pizalienzo y se
coordinan movimientos de aguja y tela.

Cuando pese la costur=a,

trate de no salirse de la
linea trazzada.
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En esta operacidn el participante tomard correctamente una
serie de medidas anatdmicas; para la confeccidn adecuada de una

prenda de vestir, es importante tomerlas con exactitud, para lo-

grar el buen trazo de un molde y una duena tzlla.

Utilizando cinta métrica, ldpiz y libreta, proceda a tomar

-

medidas 2 1a persona, llevando una secuencia ordenada para evi

tar gque quede una medida sin efectuarse, tales como:

|
ler. Paso: Mida contorno del busto. \i )
)\ /

Pase la cinta métrica deba- [ = )

. L

jo de los brazos, por la ’ S~

to., Anote la medida respec-

N\
/

parte mds saliente del bus- ////

tiva, Fig. 1 / -
ﬂq.l

20. Paso: Mida alto de blusa.

Apoye cinta métrica en la

parte mds alta del hombro,

Fia 2 y mida desde alli pasando

L por el busto hasta la cin-

tura. Anote medida respec-

tiva. fig. 2.

Jer. Paso: Mida talle de espalda.

cinta métrica desde
la base del cuello hasta |
cintura. Anote la medida

respectiva, Fig. 3

FigD J—
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TCMAR MEDITAS

40, Paso: Mida zncho de espalda.
Coloque cinta .EtllCS, de
extremo a extremo por la

parte mds caida del hombro. ——

Anote la medida respectiva,

Yuy%
50. Paso: Mida a2lto del busto.

Apoye cinta métrica en la

la

contorno de cintura. I \ ¥q.5
Pase cinta métrica alrededor
per la hase de la cintura.
Inote la medida respectiva

desde el punto saliente del

0, pasando por el codo, \

T
flexionando el brazo, hasta
1 uileca, Ancte la medida

e

ctiva, Fig. 6

Fig. b
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TOMAR MEDIDAS
90, Paso: Mida ancho del homdbro Y
Con la cinta métrica, mida L /
desde la base del cusllo, hag
ta 1la saliente del hombro. /
Anote la medida respectiva.
F\WT
Fig. 7.
10o. Paso: Mida alto de la cadera.
Pase la cinta métrica por el
costado hasta la parte més A F\%'%
saliente. Anote la medilda . \
respectiva, Fig. 8 ; |
1lo. Paso: Mida contorno de cadera.
Pase la cinta métrica por el
conterno de la cadera por la
parte mds saliente. Anote la ,D ——
medida respectiva., La estre- f
chez sera 21 gusto de la per-
e 9 Fig.4
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TOMAR MEDIDAS

120 Paso:

130 Pasc:

[a]
N
O
las}
o)
63}
(]

Mida largo de falas.
Apoye cinta métrica en la
cintura y desde alli por

¢l costado extienda cinta

Mida talle delantero,

Extienda la cinta métrica
desde ::1 nombro pasando
por el busto nrclendo pe-

curvatura hasta el

largo deseado., Anote la me-
dida respectiva. Fig, 11

Mida talle de espalda.
Mida desde el hombro apo-
yando en la cintura hasta
el largo deseado de la

falda., Anote la medida res-

Fig, 12

Flg. \Z
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APLICAR MEIIDAS, TRAZAR Y CCRTAR MCLIES

Hacer moldes comprende aplicar medicdas ccrrectamente gue

s A

®
O
o

<y .- \ : -
rrees w oisntc & lireas werticelzz ccmo horizonToles para el

<

@
3}

trazo perfecto de un estilo, se le facilitard hacerlos por el sis
tema de mercado incluyéndoles algunos detalles o con otra forma
de medidzs cue fuerazn de acuerdo a3l modelo seleccionado.

Utilizendo cinta métrica, reglas, vapel kraff, ldpiz, libre-
ta de medidas, comienza a trazar hasta formar el molde de acuer-
do a sus medidas.

Estos patrones se dissfaridn para cu= 1lcs adapte correctamen-
te a las figuras altas, bajas, delgeadas y gruesas.

ler. Paso: Marcue puntos de medidas corresvondizntes 2l modelo

seleccionado,

MCLDE .
[
/
!
| ‘
| 4 A
el \
p ‘.:‘_:__.r__::> !
T~ - j
[ /
| —— /
{ /’ ~J e
//-/ ————————— d y —’/—’
— -] ~ -
— A I 7 ~ —
P/—” ] , ~-
/ 1 |
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/ 4 i
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APLICAR MEIIDAS TRAZAR Y CCRTAR MCLIES
20, Paso: Trace lineas rectas y curvas sobre lcs puntos referi-
dos al modelo, en el gue dard forma a escotes, hombros

costados, cintura y pinzas,

dejando aumentos necesarios

de costura, escotes y hombros de 1 cm. costados 2 cm,

ruedos 7 cm.

MOLDE ~

| TELA

Trazados lcs

Paso:

3er.

dado para no caembiar las dimensiones.

moldes proceda a cortarlos con mucho cui

PIEZ

QObservacidén: La parte del corpifio corrzspondiente

amoldarse suavemente,

y libertad de movimientos,

con suficiente holgurea para

Las pinzas deben tener

rigido hacia la parte més llena del busto, cuando

diferencias lo necesite.

— —

al busto debe
dar ccmodidad
el vdrtice di-

el molde de
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CCRTAR PIEZAS SEGUN MCLIE

> . T~
4 LOF L

1

Para elaborar una prenda es neces=rio a2piice

+ 3

lz *eles y cortar, siguiendo su rormz2 evitando gue el estilc de
la prenda se deforme y lograr asi una presentacidén notable en el

traje.

Cologque y sujete los moldes en la tela, marque aumentos de

costura, proceda a cortar de la siguiente manera:

cMoidqg ETQ\Q

[N U UV

\\
K
i
!
/
s
I
H
'3
'S
S
in
L)
1173
\

e

—

“
U VU U,

-

ler. Paso: Extienda tela sobre la mesa de tratajo
20, Paso: Cologque y sujete moldes.

3er, Paso: Mida y m=rque aumentos de costura.

40, Paso: Corte tela segun molde.

Observacidén: Cologue los moldes con la tela al hilo, corte
dejando los aumentos de costura necesarios, para evitar deforma-
ciones. Aprovechar al mdximo la tela al hacer los cortes de cue-
llos, bolsas y otras tiras, deéspues gque haya cortado las piezas
grandes de los moldes, proceda cortar las peaueflas; con esta ac-
cidén se evita el desperdicio de material,
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SCRJETAR PIEZAS

orjetar una prenda es el sello fundame: tal de la busena cos
representa una tuerna funcidn, evitando que se deshilen los

bordes de la tela, lo que hace que la prenda pierda su presenta-

cién.

Sorjete los htordes de las piezas que componen la prenda, co

mience por lez grandes y termine por las mds peguefias. Para lo-
grar un buen sorjete, prerare la puntada de la macuina, use el

-

hilo adecuado y revise gque la asuja esté en buen estado.

ler. Paso: rarz mé&guina.
a

1ue aguja y enhebre micuina.

2c., Paso: Sorlete piszas.
Quite el piza-~lienzo, coloque la tvieza gue va a sorje-
tar y hdgalo en forma de zig-zag.

-

3er, Paso« Limpia sorjete. .

Ccrte nilos sotrantes y los que sobresalen de los bor-

des de la prerda cue hasorjetado .
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UNIR PIEZAS Y TALLAR PRENDAS

Para que la prenis quede perfecta, se unen las piezas provi-
sionalmente, luego hsce una prueba para ccrregir errores, ajus-
tdndola a la medida y gusto del interesado.

Revise piezas cortadas, compdrelas para que al hilvanar co-
locarlos dcnde corresponden, comience por la mds grande, luego

las pecuefias, ya hilvanadas tallelas en 1 maniqui o en la perso-

na para corregir errores.

ALFILERES

PRENDA
HILVANADA

\’_\oj.k

Pasos:
lo. Paso: Revisa piezas
20. Paso: Hilvana piezas (ver fig. 1)
30. Pasc: Talla prenda
40, Paso: Corrige errores (ver fig. 2)
Observaciodn: Antes de unir las piezas comyare y empareje los so-
brantes gque los bordes; cuando talle procure hacer

las correccicnes por el lazdo derecho, usando alfiler
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¥
3

CCSER TRENTAS

Esta operacidén consiste en unir piezas de tela per s 1i-

1
0 28-

H

la

neas hilvanedas, esto es necesaric para evitar que el mcde
cogido se deforme.

Pase las ccecsturess a maquirna, mueva la tela para no perder

la direccidn del hilvdn, evite gue le aumenten o le resten las

medidas.

ler. Paso: Prepare maquina.
Prepare la mdguina utilizando agujea e hilcs adecuados
al tipo de tela gue va a coser; pruebe la puntada co-
siendo en un pedazo de tela para rerular la tensidén,

para que no hayan fallas en la confeccidn de la prenda.

20, Paso: Cologue prenda:
Suba el prensatela, coloque debajo de éste la prenda

hilvanada, bsje el prensatela para presionar la pren-

da.




Hoja de Operacidn HO - 10 243

COSER FRENZAS

3er. Pasc: Cosa prenda.
Una tieza por pieza comenzando por los forros, pinzas,
nombros, costados, mangas, cuellos, zippers, pretina,
bolsas, paletones, fruncidos, cintura, cosa adornos y
cinchos.

Precauciores: El hilo y la agujs deben ser de acuerdc al color
y egroscr de la tela, cuandc cosa no pase la costu-
ra sobre el hilvdn para que €ésta no le impida sa-
carlo.
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HACER COSTURAS A X¥ANC

Las ccsturas a mano son puntadas 2fectuadas para hacer el
acabado de la prenda, las hay de diferentes tipos. Ej: nilivéEn,
ruedos, puntada para ojales, puntadas decorativas que familiari-
zan el acabado de una prenda de vestir.

Seleccione hilos y agujas de acuerdo al color y calidad de
la tela, an-es de hilvanar, deshile y cerciorese de que su apoyo
adicional son 10s alfileres, Proceda a hacer ruedos, presillas,
ojales y forrzr nebillas.

NG2J23 302303333523 333 35500
N

7
3
T e 4 ey el

——

PN
. Pt | .
Mo - 1

ler. Paso: Corta hilachas
20. Paso: Cosgse ruedo fig, 1
2er. Paso: Hace presillas
4o. Paso: Hace ojales fig. 2

50. Paso: Forra hetrillas

Cbservacidn:
Cuandoc hagzs costurass a mano utilice arujas finas pa-
ra que no deje huellas en la prenda, esto evitara
errores en la terminacién de costuras sin dejar de

utilizar el dedal para su proteccidn.
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PEGAR ACCESORIOS

Los accesorios en la costura hacen una buena funcidn, ade-
mds de que algunos sirven de adornc, son indispensables para que

funcionen ciertas prendas de vestir.

Estudie la posicidn de los accesorics y lugar donde serdn

colccados, selecciones hilos y agujas, marque distancia para co-

ser accesorios,

.—A\,
~ .‘r N,
\ i
,//,2—;:; \__l B hem
- \/'T)"*’ =
s 2 ~
i :
L o 7
~ I i { - s ’}
: o~ ey
2k F v k2
v .
~ i .
\ - e R
[ / /‘ =
v 50, /. ; - -
s S SREY SIS 5 . - o - _
T ZoTormce Soowm LY
[ 4 O !

ler. Paso: Selecciona materiales
20. Paso: Mide distancia
3er, Paso: Cose accesorios (fig. 1y 2)

Observacidn:
Seleccione los accesorios aque méds se adapten a la

Sujete bien los accesorios con las puntadas

rorn
>

=
PR

adecuadas, recuerde que en las dreas de tensidn siem

pre hay un accesorio de sujecciédn.
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PLANCIHAR PRENDAS

E1l plan
las costursas

segin sea el

Prepare
bre el planc
chela por el

QUE NQ =z FCRMEN

chado en la confeccidn es impcrtante, pecraque alisa
v da forma a la prenda, usando la técnica adecuada

tipo de tela a plancnrar.

equipo de planchar, extienda la prenda al revés so-
hador, planc:e costuras, ruedos y forros, luego plan

derecho.

ler. Paso: Prepara equipc de planchar.

20, Paso: C

oloca prenda.

3er, Paso: Plancha prenda por el revés,

40, Pasc: Plancha prenda por

Observacidn:

o
]

derecho.

Cuando planche regule la temperatura de acuerdo a la

tela, si la tela requiere un poco de humedad que €sta
sea pareja para que el material no se manche, 0 pre=-

sione mucho la tela sensible al calor; puede hacer

un ensayo en un pedazo de tela gque va a planchar pa-

ra evitar un accidente en la prenca.
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CONFECCICN IE BLUSA ZASICA

Se lliama blusa corriente, pcrque no lleva ninguna nechura.

Va sgin pinzes y sin talle, pero é€st=, puede servir de tase prin-

cipal para las transformacicnes cde cualcuier estilo de blusa.
Fig. i

fig. 1. .
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. PRCCESC TE EJECUCION

A- METDIR Y THAZAR
Mide y traza vatrdén de blusa trasero y delantero, utilizando
cinta métrics, recla, tiza y papel kraff.
Parte delantera. Trace un rectdn-ulo, que tenga como hase la
cuarta pzrte de contorno de busto m&s 2 cms. por el largo de
la blusa.
Marque puntos a-b-c y d (fig.2 )
Trace una 1inea horizontal sobre la mitad del alto del rectidn-
gulo, que le servird comc base a la bocamanga.
Forme el escote de 6 cm. por 8 cm, férmelo por medio de un cir
culo, una puntos el y e2. (fig.2 )
Mida la mited del ancho de espalda de a hacia b, bajando 4 cm.
de c2ida de hombros, pinto f, una este punto con e2 y quedari

formado el hombro. (Fig.2 )
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(n

A

7-

Trace una 1ines de los 4 cm. de caida de hombtros nacia ahajo

llezando al pun-

-
3

por =1 =ar ascs del hombro

¥ bocamanga, la di cote, dJde a-=b siempre
se dd la misma medida Ze 6 cm. ¥ de a-c 2 cm. luego forme el
escocte siempre en

o)
Cbservacidn: El del= va 2 cm, ma&s en ei rectangulo
e ie

por el busto, v €ste aumentoc se J2 en cualcuier blusa,
Fia, 2. . Fro.%
b ZCE? N {a) “\LJ 2
I ‘ g f ey J
: P | ~ b e ~ - 42
T : _DQEE&E}UCE} : N hombro ijQE)
‘ z . j R p
| - E ’
S ‘k\\\~esco?e ;} : \\ ;
i | 3 escote
| P ! /
| B - ;
. ) [ ! [
? L bocomonga
; .
! bocamengg _ > \
. — >
~ |
: N -
| > ~3
| e ®
. DELANTERO .. |
i - ; |
i
R
! : costado i . TRASERC
! —_—
| ‘ costado .
| | f
| | : (
& e ::/\
! - Lé/ B, _ )
CINTURA CINTURA

B- EXTENTER TELA Y MARCAR
Extienda la tela dotlada al revés v a2l hilo y coloque moldes
scbre laz tela, marcando sobre la linea de éz%tcs ccn tiza a-
decuada, dejando aumertos necesarios de ccstura., fig. 4
Escotes de cuello 1 cm, hombros 1 cm. escotes de bocamanga 1

cm, ccstados 2 cm, cintura 2 cm. fig. 4.
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CCNFECCION DE BLUSA BASICA

C- CCRTAR BLUSA:
Corte soktre aumentos de ccostursz, utilizandc Tijeras adecuadas,
ccrtando parte delan*tera de la blusa, doble del centro y cor-
ta forros adecuadcs como se ve en la fig. 4.
Hilvane forros, hombros, costados y ziprers por las partes
marcadas, utilizando aguja de mano e hilo del mismo cclcr de
la tela.
Pruebe la blusa en el cuerpo, el revés y rectifique errcres
con hilvién,

D= CCSER A MALUINA

Cose 2 miguina, sobre partes hilvanadas de la blusa.
Hace ruedos a merno ya hilvanades, utilizando aguja “e mano e
hilo 1l mismo color de la tela.

i de
Aplancha la blusa al revés y abre costuras de costado.

-

oI

AT e N

e —— e wata

i dzianterc tfrasero
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CCNFECCICN IE FALDA BASICA

Se llama media campana, porcue va con medio vuelo y 1leva
sélo una costura en 12 varte de atrds; nc es falda campana totai
rero similar a ésta, Ud. puede confecciorar una cue actualmente

se le llama, "Falda Disco", fig. 1.

PRCCESC IE EJECUCION

A- MEIIR Y TRAZAR

1- Mide y traza felda sobre la tela, utilizando cinta métrica y
tiza.

2- Cologue la tela dotle al resvés y en forma cuadrada marcanco
puntos A-B-C y D. fig. 2.

3= Del punto A y en forma circular mida la mitad de contorno de
cintura méds 2 cm. para costura de ziprer. Fig. 2.

4- Una los puntos El y E2, luego del circulo de la cintura hacia
abajo, mide el lazrgo de falda méds 4 cm, de ruedo y en forma
circular vaya marcando, para que la falda quede redonda, en

la cintura deje 1 cm. de costura. Fig. 2.

Si quiere avanzar tiempo en el ccrte de esta falda, doble
la tela en cuatro, secciones triangulares como se muestra en la
fig. 3.
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CCNFECCICN ZE FAL

5- el punto 1 hacia abajo mida la cuarta parte de contorno de
cintura en forma circulzr, una puntos X1 y ®EZ2, subiendo 1 cm.
de ccstura. Fig., 2.

6= Mida el largo de falda mds 4 cm. para ruedo, los 2 cm, mds
que se dan en la cintura hacia afuera, scn para zippers.

™~ -
s

Los puntos de 1a falda scn: X1 ccn X0, EC

~zn * y esTe pun-

W

to con 2, fig. 3.

Cbservacién:
Midiendo l2 cintura y el largo Jde fzlda en forma cir-
cular, con medidas iguales, le resultara un buen cor
te y cdel marcado de esta falda depende 21 sesgo que
calga sotre lz misma, Mida el ancho y largo de vreti
na, largo y contorno de cintura mds 6 cm., por 10 cm,.

de ancho.

B~ CORTAR TELA:
1- Corte sobre lo marcado de los aumentos de costura utilizando
tijeras adecuadas.
2- Apérese la mano izquierda sobre la tela, corte con la mano de

recha.
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CONFECCICN I® FALIA BASICA

}_J

Hilvane acerituras de la falda donde ird zippers y pretina, u-
tilizzndo aguja de manc e hilo del mismo color ce la *tela.
Pruste la falda en el cuerpo al revés y rectifigue errores con

hilvarnes.

C- CCSZR:
Cosa a macuina sobre partes nilvanadas de la falda, para no
perder 1a linea de la misma y que €sta no se estire,
Hacer ¢jal a2 mano 8 a mdcuina midiendo antes el tamario del
bctén.,
Pegue 21 botdén, utilizando aruja de mano e hilc del mismo co-
lor de 1z +ela y del botdn.
Haga r:270 a mano previamente hilvanado utilizando dedal, agu-

72 J2 mano e nhile adecuado a la falda.
Aplanche la falda al revés con mucho cuidado para que é€sta no
S

estire.
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CONFECCICN ZE VESTIIC EA

n
b

CcC

Se llama vestido corriente, porque nc lleva ningin estilo y

es una prenda de vestir cue puede usarlo ccmo ropa de casa, va

que es tan sencillo de confeccionarlo, pudiendo hacer con éste,

las transformaciones gque cada modelo requiera., Fig. 1.

PARTE ITELANTERA (fig. 2)
Medir y trazar moldes del=antero, sobre tapel, utilizando cin-
ta métrica, tiza, regla y papel kraff.
Trace un rectdngulo cue tenga como tase, la cuarta parte de
contorno de busto mias 2 cm. por el largo tctal del vestido,
marque puntos a-b-c y d.
Trace =1 escote bdsico, de a-b 6 cm. de a hacia abajo, marqgue
puntos el y e2,
Mide la mitad del ancho de espalda del punto a hacia adentro,
bajando 4 cm. de caida de hombros punto f.
Mida lez mited de altura de blusa, que servira de tase a la bo
camanga, del punto a al punto g.

Trace una circulsr del punto f al punto g y forme la bocamanga

o
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CCNFECCICN IE VESTIIC BASICO

Mida 1la altura de blusa del punto a hacia abzjo, vunto h y d
este punto mida la cuarta parte de ceontorno de cintura punto i
Mida el alto de cadera de cintura, nacia abajo punto j, de es
te puntec mida la cuarta parte de contorno de cadera, Zn esta
forma se traza la parte dslantera del vestido.
PARTE TRASERA (fig. 3)
Trace un rectdngulo con la crarta parte de contornc s tuszo
per el l=2rgo tctal del vestidc, marque puntos a-b-c y d.
Forme el escote de 6 cm., por 2 cm, y deles forma semicircular
puntos el e2.
Mida 2 cm. del escote hacia afuera, que le servird de aumento
por zippers.
Mida hombro, bocamanga, cintura y cadera, como se hizo en la
parte delantera del vestidec y marque lcs mismos puntos del de-
lantero. S} )
e b
€ ; . 1 X
§ ,
D 12 4
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FORRCS (fig. 4)
Estos cortelos enteros a nivel de escote de hombros y bocaman
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CONFECCICN IE VESTIIC BASICC
2- Extender tela y marcar,
-Extienda 12 tela sctre uns superficie plana, colocdndela al

revés doble al hilo.
-Cologue moldes sobre la tela apoyzdos €stos ¢
marcando a nivel del patrdén, utilizando
jando aumentos necesarios de costura.
-Para los escotes mida 1 cm. de nombros 1 cm., costadoes 2 cm
y ruedo 7 cm,
3= Cortar vestido
-Corte vestidec sotre sumentos de costura utilizando tijeras
adecuadas, z2poyando con la mano izquilerda y ccrtando con

Y

-

la derecha.
-Hilvane forrcs, las partes de bocamangas y escotes utilizan
do zguja de mano e hilo adecuacdo.
-Pruebe el vestido en el cuerpo, rectificando errores con
hilvanes, utilizando aguja de mano, e hilo adecuado.
4- Coser .a maguina.
-Cose 2 médcuina sobre psrtes hilvanadas del vestido, no sin
antes dejar de coser e ipre
-Hace ruedos a mzno ya hilvanado, utilizando dedal, aguja de
mano e hilo adecuadoc al colocr de la tela.
-Flanche el vestido al revés, abriendo costuras de ccstados.
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COUFECCION IE PANTALCN Z2ASICC
Lo primero gue hacemos es tomar las medidas exactas, espe-
cialmente la del tiro para 1o cual la persona dete estar bien sen

tada.

’.,J

hasta la silla en

-+
curl’

O
-
e
Y]

Se toma la medida a partir de
a

a
el lado del coszado, el altoc de la rodilla se toma desde 1lz cin-
111 amente el lzrgo del pantalén has

turz hasta la rodilla, continuad
es

tz2 donde la perscna lo d

n de la orill
rectanzulo que

én. De la orilla
o

jas l=s marcam
medida de tiro la dividimos en 4 psrtes, en la dltima parte nos
metemos 1 c¢cm, en la parte de la cintura nos metemos 3

n una linea inclinada y en la e

forma la madida de tiroc y los 6 cm,., subimos en forma i

n el extremo de la cadera nos me-
lcs 6 ¢m, subimos 2 cm., uniendo

0
adera, con el alto de cadera y los 2

el extremo de los & cm. hacia la escuina que forma la 11i-

nea del tiro y lcs 6 cm. En la parte de abajo en el extremo de
la cadera nos metemos 2 cm., ¥y en el extremo de los 6 cm. nos su-
bimos 2 cm. uniendo los 2 cm. del extremo de cadera ccn el alto

de caderz y los 2 cm. del extremo.

?Dd

extremo de los 6 cm hacia la esguinaz que forma la lirea
del tirc de los 6 cm. en la pvarte de ab=z2jo en el extremo de la

cadera nos metemos 2 cm, en el extremo de los 6 cm. nos metemos
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CCNFECCICN IE 2ANTALCN BASICC

2 cm, ¥y los unimos con los 2 cm gue nos hemos metido y salido en
el altc de rodilla =en la linez de la entrerierna sacamos mitad y
esa mi*ad nos metemos 1.5 cm., y formamos curva del tiro hacia
los 2 cm. que hemos salido en la parte de los & cm. en el alto
de 1la rodillza.

an =2n orilla zup--

= ) a—

A

Para el patrdn trasero dejamo 2
r.cr 5 ocm., ¥V oan 1a »rilla del lado dejamcs la Za parte de la cual
mirgene

ta parte de cadera a pzrtir de ssos 3 comenzamos a hacer
el patrdn,.

o) es, en la Ultima parte ncs
parte sugericr 3 cm. ¥y unimos esos puntos,
de arriba; en la esquinita

ia
verte de caderz rnos subimos ce 2.5 a 3 cm,

En el margen que hemos dejado en la orilla superior a par-
tir de los 3 cm. que nos nemos me<idoc, nos subimos 3 cm, cde estos
3 cm. medimos la cuarta perte de cintura mds 3 de pinza y traza-
mos linea.

A pzrtir de los 3 cm. cue nos nemos suhido medimos el alto
de cadera y en el lado del costiade, 1o marcamos a partir de la

medida de cintura v unimos esas medidas en linea ivrclinada.

Para cortar el pantaidn dejzames en el tiro delantero 5 cm.
para zippers, en los costados 3 cm. en la entre pilerna 1 cm y de

ruedo 3 cm. o lo que desee. (se dobla arntes de cortar).

Trasero: 1 cm en el tiro, 3 cm. de ccstados, 1 cm., de entre
pierna, 3 cm o lo demds de ruedo,.
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CONFECCICN IE ZANTALCNW SASICC
Para coserlo tenemos que pegar primerc el zigper, cosiendo
antes la pesrte del tiro, luego emos los costades y per dltime
la erntreplierns y pretina,
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LIMPIAR Y LUBRICAR MAQUINA

LIMPTAR LANZATERA
La limpieza de la lanzaziera, especizlmente en su eje, faci=-
lita el recorrido de las aspas cue forman la lanzadera en la cos-
tura.
ler. Paso: Retire la plsca de agujizs.

.Levante el prensa-telas o piecito, presionando la pa-
lanca rodillera y fijdndola corn l2 palanca del seguro.
fig. 1.

.estornille la placa de arujas utilizando un destorni-
llador de hoja plana (1/4") haciendolo girar hacia la
izguierda,

.Coloque los tornillos en un lugar visible en donde no
roden y caigan a2l suelc.

.Retire la pl=2ca de arfujas colocsn’ola junto a los tor-
nilles.

20, Peso: Limpie la lanzadera y los dientes,

.Zlimine la suciedad con la brocha y posteriormente con
« un pafio suave y limpio, hasta que quede libre de resi-

duos. Fig. 2.
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Hoja de Operacidr

LIMPIAR Y LUBRICAR MAQUINA

e nuevamern=se la pl=ca de azujas, atorniilindola

o u
sin apretar excesivamente. Al limpiar la lanzadera con
1 ol

e
turas en el mecanismo, las guias y tensores deten con-
servarse libres de residucs para mantener la menor

friccidn del hilo durante su recorrido.

LIMPTAR CAEBEZAL:
Limpie los platos tensores aplicandc las cerdas de la
braocna alrededor ¥y Zentro de Loz vlatoes,

20. rFeyc: Livzie lag gulas del hilo, introduciendo 1las cerdas de

1a “rocha en los orificics resgectivos.,

hJ
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w
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m

suteriicie del catrezcte,
te con un parnc limplio y suave sobre toda la cabeza
dsz la mdguina.
p

ie el tatlero hasta eliminzr la suciedad externa.

LIMPIAR BARR:IS TRANSMISCRAS.
tla cu=ndo lz mdquina es sometida a revisiédn y
servicio ge . Su finalidad consiste en eliminar la suciedad
e

acumulada 28 barras transmisoras que 2lteran la pureza del

aceite de 1=z cama.

ler, Pasc: Limpie barras: saque la correa de la polea del motor,
cclocando un extremo de la correa hacia la parte de
afusra de lz pclea y haciendo girar el volante hasta

que €sta salga totalmente.

20. Faso: Voltee la czbeza ds la miaquina, empujiando la careza
suavemente v en direccidn opuesta a usted, estando
usted en posicidén de oyperar. Fig. 3

3er. Paso: Limpie las bkarras, utilizando lz brochz nylon sobre
las barrss y extremos o uniones., Tuite ios residucs
de suciedad con un pario limpio.

40. ©Paso: Regrese la cz2reza de 1la maguina lentermente, sin dejar
?
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LIMPIAR Y LUBRICAR MAQUINA

£

Los mecanismos deben corservarsa limpics y bien lubricados
para garantizar el buen funcionamiento y la durabilidad de sus
partes,

ler, Pasc: Lubrique la cabezz: ponga cuatro gotas de aceite en
cada orificio de la parte superior de 1la cabeza.
Cbservaciones: Los agujeros de lubricacién general-
mente estidn marcados con la palabra oil (z2ceite). Si
no puede localizsr lcs agujeros pcr no tener marca al
guna, consulte con el instructor.

td
Q)
0
o

20. Lubrique la lanzadera: Ponga una gota de aceite en
cada aspa de la lanzaders=, ‘Aranﬂo el volante.
Observaciones: Cuide de no arlicar excesivo aceite,

pues al funcicnsr 1a mdquina prcduciré salpicaduras




3er, Paso: Revige 1la exiztencia de aceite, vagdse el nivel

s
R T N
e L
e Lk ALY RSP TE T
Ehaak) AL SRR N Yt

Qi3.4

Al funcionar lz mdcuina observe gque el aceite fluya p
ojo miagico., Desconecte la energfia elécirica cuando realice
pieza de superficie y cabezal de la mdquina ¢ asegurese de
el switceh de control estd en tesicidn off.
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CAMBIAR AGUJA

=
[

[\]

La velccidai de la mdgquina y Lla dureza relativa de los ma-

b

hnial

teriales (telas) provecan cuetraduras de aguias, Bl ogerario de-

be poseer el conocimiento y hatilidad para camblar asujas y asi

disminuir le pérdida de tiempo.

ler., Paso: Levante lz barra de agujs: gire el volante ccn la ma-
no cerecha hasta cue la barra guede en su posicidn

mds alta.

20, Paso: Lestornille h=cia la izquierda, p=ars retirar la aguja
estrogpeada, utiliz=znco cdesternillz~or de hoja rlzna
de 1/4".

Zer, Pasc: Colccue la asuja nueva 2n 21 orificio de la trarra.

o)
Cbservacidn: Cologque la gsrganta hsciz la derecha e
introduciéndolzs hasta =1 tope de barra. fi=z, 1.
4o, Paso: Apriete el tornillo de aruja, torrillo de =z2juste.
Observacidén: An* colocar l= nueva aguja, comprue

e
be que esia nc e=té torcida o despuntada.

_TORNILLO
DE AUJUSTE

£~—GARGANTA
‘q .
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ZEVANAR HILC EZN EL CARRETEL

Bl carretel es el alimentador inferior de 1s mdguina y =2
0 a

cornveniente conservarlo con nil

ler., Paso: Enhebre el carretel.
Introduzca el carretel en el eje del vorta-carretel o

carro del devenador.

2c, Faso: Colocar hilo en ports conos:
Coloque el cono de nilo en el portac-nos derecho. Pa-
se l2 hebra por el guia hilos del pecrta cornos y por
el tenscr del devanador. Enrrolle el extremo del hilo
en el carretel, en direccidn de las manecillas del re
loj, hast=2 gue cuede tien suleto. Presione la palanca

dispzradecr2 nacla La correa.

2er. Faso: Llene el carretel.

Levante el prensatela con la palanca manual o la rodi
llera, dejisindola en esta posicidn. Conecte la mdcuina
pulsandc el interruptor. Presione len*t=mente el pedal
con el ple izqulerdo. Acz2lere poco a poco hasta lle-
nar el carretel., Presicne con el taldén del pié dere-
cho para frenar cuando se expulse la palanca dispara-

dors., DIesconecte la mdquina,

40. Pasc: Sague =1 carrete.
Retire el carretel lleno del devanador. Coloaue otro
carretel vacio en =1 mismo eje y repita el lo y Zc¢
paso. '
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\H

Enkebrar Miquina

cl de contr
nendidura de la tcbina., Pase el hilo por debajo de la
plaquita tensors, hasta que quede el hilo en el gzncho

del tenscr.

ro
O

59
J
4

. orificio de la lanzaders=,
Tome la bobina con 1la mano izquierda y por debajo del
tablero, palpe el orificio de la lanzadera. Fig. 2.
Coloque la botina en el orificio e 1a lanv=sdera o ca=-
nasta, cuidando que la hetra de hilo guede fusra de la
bcvina, Arroximadamente 4" ne la

o}
bina con los dedos hacia la lan

b
scuche el click de ajuste,.
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ENEZBEZAR MACUINA
%er, Paso: Enhehre la caktezz de la maquina. Fig. 3.
-Cologue un cono de hilc en peorta ccrnos de la izguierdszs|
" -Pase la rebra per el gufa hilos del porta ccnos.,

->4selo por el guia hilos o postecillo del brazo.

-Pase la hrebra por el gencho b2jo, por sus dos o tres
aguleros, dependiendo del numeroc de hilo y tensidn de-
seada.

-Pase el hilo entre lcs Zdiscos tensores,

-Paze el hilc bajec e1 gzancho.

-Pase el hilc por =21 agujerc de la palanca tira-hilos,
bajandolo por el g-nchito guia hilocs.

-Fiselo por el guia hilos de 12 barra de arujs, enne-
brando lz aguja de iznuierd= a derecla.

4c, Paso: Enl=ce de hilos.
-Gire el vclante hacia usted con la mano derechz2 hasta

gue 1la

aguja quede taja vy sujew

lo ccon la mano izouierda,

ando la puntada el hi-
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-Siga girardc el vcl=nte nasta gue la zarula quede arri-

-Tcme los dos hilos y pédselos bajo 21 prensatelas hacia
S

atras, =z2hora 1la miguina estd en ccndiricre

Cbhservacién: Repita los pessos lo, 20, 20, y 40 has*z 1ue ad-

Cc en el mencr tiem=

W
Q

~uiera destreza de ennebr

po posible,

~-

POSTE DEL CARRETE
FOSTE DE S0
RETENEDOR

oisco e TEXNSROW
MUELLE TIR4 ML
AR OF TENSION
PRLANCA TIRA MILC(masor
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COSER EN LINEAS RECTAS Y CURVAS.

EJECUCION:

1- ZEl instructor le indic=ri gue tipc de matesriales ha de coser
en linea recta.

2- Seleccione el mat=srial adecuado de acuerdoc z lo descrito an-
teriormente,

2- Seleccione las herramientas necesarias para realizar esta ta-
rea.

4~ Transpeorte 1os m=teriales y herramientas al lugar de trabajo.

S~ Limpie la mdnuina.

6- Frepare la mdgquina.

10-

Ponga en funcionamiento la maquina

Nota: Para efectuar esie paso se
debidamente prepera 0
de aruja deseadc, la tensidn

el carretel devansdo, =tc.

Tome una posicidén correcta de sentarse frente a la miquina.

Presione el pedal lentamente hasta
sidén del mismo en su pie y corn la v
Efectie ejercicios de aceleracidn y

ara evite

8]

Nota: higalo lentamente

o)

Presione la rodillera para levantar

Tome una hoja de pz2pel bond (tamafio

que se a
elocidad

Q,
2]

D
3
0

1]
@]
mn

"
el rren

Q)
n O
=
4]
IpH
O
()]
'_J

costumbre a
de la miqui

de la médcuina.

a la miaquina.

satela.

tipo
atela ajustada,




CCSER EN LINEAS EECTAS Y CURVAS

13- Colccue el parel det=z=jo del rresatelas.

14- Baje 21 prensatela dejando de presionar la recdillera.

12~ Colcgue ambas extremidaces de los nilos hacia sz<iriés.

16=- Teome 277 zu many Lagali=r?: una forma relsjada amtcs exiremos
del hilo.

17- Gire 12 rueda vclante con su mano derecha para dej=2r gque la

guja renztre en el lugar donde ha de ccmenzar a ccser.

18- Presicne el pedal lentesmsnte con el tie izguierdo pzrz aue la
macuina comience a coser.

12- Guie con lz mano izcuierda el papel de tal mocdo que la ccstu-
ra requerida sea recta, después utilice ambas manos.

Notea : nunca empuje el material, ya que esto ocasiona la rotu-
ra del hilo, vorgue los dientes de la mdnuine se e:car=-
gan de Jalar el matsrial.

2C=- Haga una pausa, unz vez ha terminado de coser.

21- Levznzte el prenszielz2 ccn la rodillera.

22- Cambie la direccidn del tapel prra cambiar la direccidn de
la ccstura., NO es recesario levantar la asuja.

23= Baje el rrensatela dejando de presionar la rodillera.

24~ Continde ccesiendo en linea rec-a pero ern otra direccidn. No
togue 21 veol=ante con la meno cuando esté ern movimiento.

25=-

Al terx:

=

= <

ar de coser guite el papel
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CCSER EN LIKZAS RECTAS ¥V CURVAS
26~ Corte log dos nilos, 21 sutericr v el infericr por 1o menos
12 cme, esto facilitz el coser nuevamante,
27- Repita los pasos desde el No., 12 hasta el No. 27 pnara efec-
tuar los ejercicics indicados tor el instructor segun las ho-
el in-

jas de tr=bajo.
desconrecTe l=2 micuina accionrando

28- A1 terminar ce coser
terruptor de 1z tosicidn cff.
29- Limvie las nerr=amienzas y equiro an*ericrmente utilizados.,
30~ Repitz 1lcs tascs an*eriormente mencionados, psra efectuar
' en lineas curvas.




Hoja de

CSER ZINTRE ICS C #MAS ITZLAS

10-

11-
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El instructor le indicard cu
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Tsar ¥y con que meerisles ha d=
0 mas telsas.
Selecclone el material zcecuado de acuerdo a2l ejercicio que

na de efectuar.

Seleccione las nerramientas adecusdzs de acuerdc a la =-aresa
a rszalizar.,
los accescrios necesarios para reaiizar la tarea

. Limpie 12 mdguina.

3

Prepare la midaguina.

Ponza en funcicramientc 1la mdquina accionandc el icterrup-
tor.
Tome una posicidn correcta de zentarse frente a la mZcuina.

rresione 1

L
3

cdillerz perz levantar el trensazela,

Tcme Ad-s vond (t=mafio carta)

)]
el
e}
1}

At}
0
o
O]
ke

parel
Coloque el papel debzajo del prensatela.

Baje el prernsatels de meanera que este dresione las dos hojas
e

de papel.
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CCSER LENIR

14- Colcaue amtas extremidades de los rnilos hacia atrids.

15~ Tome ccn su msno izguierda los extremcs de los hilos.,

16- Gire 1la ruedsz volante ccn su m=2nc derecha para tue la 2suja

pveretre en el lugesr donde Jdebe de comenzsr 2 coser.

17- Comience a coser.

18- Gufe con amras mancs el tapel de monerz que la cosTurz ha rea
1izado sea 1la indica”da por el instructcr.

19~ Coz=2 dobladillo sencillo.
a) Zoble 1 cm. atroximadamerte del berde mds lergo del papel

o zela.

b) Pespunte en la orilla donde se une el parel suverior con
el inferior.

2C- Cosa tipo costura Frencesa.

a) Tome dos hojas de capel o tela.

b) Unza el matsrial con el derecho hzci» 2
te mas l=arga.

c) Fespunte en la orilla m3s

s

d) Voltee las n-jas o tirsa

21- Cofs orill=~o en doble tela,
a) Tcme dcs hoi=zs de vepel o telas.
b) Una las orillas o bvordes del materizl con el revés =zl ex
terior.
c) Ioble los bordes de las =elas hzciz el lado reés arroxi
madamente 1 cm.
d) Dotle otrc centimetro hacia el lado revés.,

e) Cosa a 12 orilla del dcblez nzciza acdentro.




Hcia de Cperacidn HO - 273 2/3
CS3E mNTx: ICE C VAS TXLAS

22-

24~

25~

26—

27~

Cosa ccsturas entcrnacdas.

Cologue dcs tel=ss czon el lacdo revés hacia =2dzritrc colinci-
diendo sus bordes.
b) Iotle lcs bordes de las zelas i=z2cia 21 lado revés aprcxi-
Tadamen<te 1 cm.
¢) Ccsa a la orilla del Actlez haciz ader-ro.
d) Levante v gire la tels infericr.
e) Ralle la costura.
f) Cecs=2 =2 1la orill» del berde superior er el lado derecho.
fesvurnte costurss carzadas en tres ncjas de panel o felas.
a) Tcme tres hojas cde papel o “elz y ccolcaus los tres bordes
juntos.,
b) Cos2 2 12 orilla <= la unidn de los -res bordes avrcxima-
damente 1 cm. del ©:1lo.
c) Levante las hofas o telas superior e irnferior hacidndoles
coincidir en el lacdo revés.
d) Ralle lss costures.

e) Zesvunte a la disiancia deseada,

Zfectie

arlicacicres,

|_l
)
O
3
N
)
0
L]

Cosz =

Ccsa

Cossg

ruedo dotvle.,

des

telas d= diferertes tamafios er. 1linea recta,

uria

SO-

bre o*re=,
tela curva schre unz recta.

Cosa una

Zfectie zvlicacicnes de acverdo a los ejercicios cue le indi

cue el instructor.
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CGS

o

=

F REMATES

O
!

10-Efectie atlicacicrnes de remates.

A

51 instructor le indicarsd cue tipo de 2
tuar v con que materisles n= de efectu=r los r:xmates

ra,

Seleccicne el mrierial acdecuado de uerdo a lo gue =1 instruc
tor le indigque.

Selsccione las herramientas =2decuadas de acuerdo a los ajustes

que necscite realizar.
Seleccicre los accescrios adecuados vara realizsr esta tarea,

t

3
}_l-

eriales, accesorics y herrvamientas seleccic-
t

ata

3
e

)
D
L
Q
n
1]
_I
"_
79
D
[
=3

+3

50

Cosa remate de forma manual El remates es una avlicacidn de
la costura industrisl y es una cperacidn aplicacda a todo tizse
de cco+f2coidn de prendss y se utiliza para darle seguridad a

12 ccsturz cu-ndo €sta se inicia o se firaliza,
Levante v baje el wvrensatela con la rcdillers.

Adelente y regrese la tela con la manc lzguierda al mismc tiem
po que efectu=z el p=sc 7.

=

Fad

(@)

tde 12 ccstura en el mismo puntc en 1la tela al mismo tienm
0 gue

o]

eectua los pasos 7 y 8. El remate se puede h=cer con

NS

la i

el
[
W

e

nca de remetes, cue ceria el remate automZtico o levan
t>ndo y bajando el prensatel=s, que seria el remate menual. El
remate se aplica en varlias partes de unza prenda y dehe de rea

lizerse cuando se dekha asecurar una costura.
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COSER REMATES

11-

12~

13-

14-

15-

16-

Efectie

ZEfectle

Efec+le
Efectde
Efectde

indique

ria. El

punto en una tela efectuando una aglomeracidn de hilo en un

remate

remate

remate

remate

remate

diferentes tipos de remates de acuerdo a lo que le
el instruc*or, hasta alcanzar la habilidad necesa-

remate consiste en coser varizs veces en un mismo

mismec lugar.

en

en

en

al

cierre

blusa.

falda,

tegado

inicio

de camisa

de zippers o bragueta.

v al final de toda costura.
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2.4.3. METODOLOGIA DE FUNCIONAMIENTO.

E1 curso a desarrollar en cada academia comprenderéa -
la especialidad de corte y confeccidn y méquina industrial
plana, la duracidn del curso serd de 10 meses de los cuales
8 meses son asignados a corte y confeccidn y 2 meses a ma
quinas industriales. Existiradn 2 turnos (manana vy tarde)-
y en cada turno se desarrollard un curso dentro del cual -
se integrardn 2 grupos de trabajo de 15 alumnos por ins
tructora cada uno, de tal forma gque un grupo inicia con ma-
quinas industriales mientras el otro finaliza con esta espe
cialidad. Debido a que el contenido de corte y confeccidn y
de madquinas industriales no tienen igual duracidn existl
rd un periodo en gque ambos grupos se encuentren recibiendo
corte y confeccidn para lo cual se programaran 1as‘activid§
des de mod. que mientras unas alumnas practiquen en las ma-
quinas domésticas el otro grupo reciba teorfa o realicen -

otro tipo de précticas.

En un mismo turno se atenderdn dos grupos como se mues

tra a continuacidn
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- Grupo A

maq Ind. Corte y confeccidn

| | L |

I T 4 1

0 2 8 10 meses
- Grupo B

Corte y confeccidn maéaqg. ind.
'. l : |
0 2 8 10 meses
6 meses
Perifodo de 6 meses en el cual

a
ambos turnos recibirdan corte vy
confeccidn, pero el grupo B ir

a

mads avanzado que el grupo A.

Debido al inadecuado diseno que presentan actualmente
las academias de Mejicanos y Plan del Pino, serd necesario
realizar modificaciones en sus instalaciones fisicas y eléc
tricas, para asi poder atender a los dos grupos, ademds de-
bido a la falta de espacio fisico se deberd almacenar tempo
ralmente las maquinas industriales, durante el periodo que
no se estan utilizando dado que en el espacio que quede 11
bre se ubicarédn mesas de trabajo para atender corte y con-
feccidn. La instalacidnr eléctrica serd para 15 maquinas -

industriales planas.
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2.4.3.1. PROGRAMACION DE ACTIVIDADES PRACTICAS Y CONTENI-
DOS TEORICOsS.

Para lograr ur mayor aprovechamiento de las maquinas
dentro del curso que se brinda en cada turno, se han inte-
grado 2 grupos de trabajo, de los cuales uno iniciara -
su capacitacidn con corte y confeccidn y luego méquinas in-
dustriales, mientras el otro iniciard con maquinas indus--
triales, vy luego corte y confeccidn, de esta forma ambos -
grupos utilizarén las mismas maquinas. Para poder realizar
lo antes mencionado se programan las actividades practicas

y contenidos tedricos, como se muestra en los cuadros 1y 2.

En 1o referente a maguinas industriales planas se ha
considerado &1 bloque de 120 horas sin detallar las acti-
vidades préacticas o tedricas por la razbn de gue un sbdlo -

grupo harad uso de ellas durante ese tiempo.

205178



CUADRO N° 1 : PROGRAMACION DE ACTIVIDADES
NolL Actividad Tedrica Tiempo| Actividad Practica Tiempo
. Hrs. Hrs.
l.| La médquina de coser | 1%
2.l Partes de la maquina 3
3.]E1 destornillador 1%
b,|Dientes de 1la maqui Desarmar y armar el
na. 13 cabezal 25
5.|Precaucidn al lim-
piar dientes de 1la
maquina. 2
6.|Tipos de lubricantes| 1%
7.|Limpieza y lubrica-
cidn del equipo. 2
8. |Impelente de dientes| 1%
9. |Posicidn ante la ma
quina 1
i0. |E1 pedal 2 Accionar pedal 6
ll.|La bobina 2
12. |[Discos tensores 2
13. |La Aguja lx
l4. |Partes de la aguja 1 Enhebrar maquina 20
15. |Colocacidn de la -
aguja 2
16. |IE1 hilo 1
17. |[Enhebradoc de la ma-
quina. 4
18. Regulacidén de 1la pun
tada. 3 Hacer ejercicios
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Continuacidn.....
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No. | Actividad Tedrica Tiempo Actividad Préactica | Tiempo
Hrs. Hrs.
19 El prensa tela 2 Sistemdticos de 143
costura.
20 Estudio de las -
lTneas. 2
21 Sistema métrico e
inglés. 3 Tomar medidas. 63
| 22 Reglas de trazo 1
23 La regla recta 2
24 La escuadra y tiza 2
25 Ejecucidn de trazo 3 Aplicar medidas, -
26 La tijera 1% trazar y cortar mol
de 20
27 Precaucidn al cortar
can la tijera.
28 Colocacidn de molde b
29 Uso de la tiza 1% Cortar piezas
30 Uso de los alfileres 1% Segln el molde 20
31 Técnicas del cortado 2
32 Sorjetar a mdgquina o
a mano 13 Sorjetar piezas 3
33 Técnica del hilvanadd 13
34 Puntadas de hilvan. 2 Unir y tallar 8
35 Tallado de prenda 1 prenda.
36 Tornillo regulador J
del prensa tela. 2




Continuacidn .....

No.

Actividad Tedrica

Actidad Préactica

Tiempo
Hrs.

37.

38
39
4o

b1

42

L3

A

4s

46

47

43

49

59-
60

68

69

Precaucidn al mani
pular la maquina
Coser dos telas
Sobre costura
Costura a mano

Clases de puntadas

en costuras a mano

Clases de ruedo o

dobladillo

0jal corriente

Pegar remache y bro
che.

Forma de pegar boto-
nes.

Precaucidn al plan-

char la prenda.

Uso de 1a plancha

Hasta 58

Hasta 67

Hasta 73

Coser prenda

Hacer costura a -

mano

Pegar accesorios

Planchar prenda

Confeccidn de blusa

basica.

16 transformaciones
de blusa.

Confeccidn de Falda
basica.

8 Transformaciones
de falda.

Confeccidn de vesti

do bésico

5 Transformaciones
de vestido.

16

20

14

60
i4

by

18

30
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Continuacidn .....

Actividad Tedrica Tiempo Actividad Practica Tiempo
Hrs. Hrs.
74~ Confeccidn de panta
16n béasico 18
75- Hasta 79 5 Transformaciones -

de panta]én 20
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2.4.3.2. DISTRIBUCION DE LA MAQUINARIA.

Debido al inadecuado diseno de las academias y al in-
cremento de maquinas, se hace necesario realizar ciertas
modificaciones en las instalaciones fisicas de las acade--
mias, a fin de ganar funcionalidad y poder dar cabida a -
las madquinas extras que se adquiriran.(Ver planos No. 1,2,

3 vy 4 en paginas siguientes ).

Durante el periodo en que ambos grupos se encuentren
recibiendo corte y confeccidn, se apartaré&n las maquinas -
planas de tal forma que no obstaculicen y se puedan ubicar
més mesas para impartir corte y confeccidn a los dos grupos
Cuno mé&s adelantado que el otro), sin embargo normalmente

la maquinaria y equipo estard distribuida como se presenta

seguidamente:

Simbologia utilizada en los planos

SIMBOLO MEDIDA (mts) NOMBRE
MIP 1.22 x 0.55 Mdquina industrial plana
MP 1.15 x 0.40 Mdquina de Pedal
ME 0.80 x 0.55 Miquina Eléctrica (plana)
M1 2.44 x 1,22 Mesa de trabajo (alumnas)
M2 2.00 x 0.80 Mesa de trabajo (alumnas)
M3 2.10 x 1.60 Mesa de trabajo (alumnas)
Mo 2.50 x 1.25 Mesa de trabajo (alumnas)
M5 2.40 x 0.80 tlesa de trabajo (alumnas)
M6 1.00 x 1.00 Mesa de trabajo (Direcrora)
M7 1.60 x 1.00 Mesa de tra bajo (Instructoras)
Cocina
Refrigerador

S Muebles.
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2.4.4, ADMINISTRACION DEL PLAN.

La administracidn del plan de estudio seré& responsa
bilidad de la directora de las academias, siendo las encar

gadas de desarrollarleo las instructoras.

Para obtener buenos resultados al desarrollar el =
plan de estudio 25 necesario contar con personal apropiado
para brindar la formacidén profesional, asi como que el usua
rio cumpla con ciertos requisitos y caracteristicas, para
lo cual se presentan perfiles tanto para el instructor como

para los alumnos. (Ver anexo No. 8 )



VO

CAPITULO III

DISENO DE EL SISTEMA DE CONTROL ADMINISTRATIVO

DETERMINACION DEL PROBLEMA PRINCIPAL CONCERNIENTE AL

CONTROL ADMINISTRATIVO Y CAUSAS QUE LO PROVOCAN.

Los problemas relacionados con el control administrati__

, detectados en el diagndstico de la situacidn actual en

las Academias de corte y confeccidn se resumen asi

a)

bd

c)

d)

e)

No existe adecuada planificacidn de las actividades en las
Academias , por lo cual no pueden proyectarse hacia un me

jor desarrollo

Ne se realizan controles especificos en las diferentes -
adreas que conforman las academias , tales como :Finanzas
compras y existencia de materiales , plan de estudic, con

diciones de funcionamiento de los recursos , etc.

No existe un organigrama definido , ni especificacidn de -

funciones en ninguna de las academias
La coordinacidn interna y entre Academias es deficiente.
Las academias nc cuentan con un banco de informacidn que -

sirva de base para la toma de decisiones acertadas

- 249 -
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Al analizar la problemé&tica anterior, mediante el dia
grama causa efecto (Ver figura N° 2, pagina siguiente) s& -
obtuvo que el problema principal es que existe un desconocd
miento del grado en que se estdn logrando 10os objetivos de
las academias, el cual es provocado por las siguientes cau-

sas.

- Con respecto a Planeacidn : No existen e]ementos de compa
racién con los resultados obtenidos.

~ En cuanto a organizacidn No se encuentra definido quién
ejecutard el control.

~ Sobre la coordinacidn : A falta de coordinacidn se difi-
culta la normalizacidn de controles en las academias.

- En lo referente a control : No existen controles en las -

diferentes areas que conforman las academias.

En base al andlisis se procederd a generar alternativas

de solucidn.
3.2 GENERACION Y EVALUACION DE ALTERNATIVAS.

La generacidn y evaluacidn de alternativas se lleva a
cabo a través de la técnica de proceso de optimizacidn de -
anillo abierto, (Ver anexo N° 9), por ser una técnica que -
permite seleccionar la mejor alternativa entre varias facti

bles de una forma sistemdtica, lo cual da confiabilidad al
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anadlisis y seleccidn.

Segln el esquema del modelo los dos primeros pasos va
fueron tratados dado gque este estudio se origind debido al
reconocimiento de las necesidades de cambio en ias academias
de corte y confeccidn de Fe y Alegria y el diagndstico de la
situacidn actual se presenta en el tomo I de este estudio, -
por lo que a continuacidén se desarrollar& el tercer paso del

proceso de optimizacidn.

3.2.1. DEFINICION DE OBJETIVOS DE DECISION Y ASIGMNACION DE

COEFICIENTES DE PONDERACION NUMERICOS.

Basados en la determinacidn del problema principal se
considera de mucha importancia que el sistema de control ad

ministrativo propuesto presente

- Confiabilidad de 1os resulitados obtenidos con los contro-
les.

- Facilidad de implantacidn del sistema.

- Capacidad de adaptarse a diversas situaciones. (Versati-
Tidad).

- Determinar si se estan logrando los objetivos en las aca-

demias.
- Efectividad en que el sistema permita corregir desviacio-

nes.

- Eficiencia en el buen uso de los recursos para realizar -
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control.
- Oportunidad de proporcionar la informacidn para corregir
las desviaciones.

- Facilidad de ejecutar 1os controles.

Esto permite establecer los criterios que serviran -
para evaluar las alternativas propuestas y seleccionar
la mads conveniente, de acuerdo a las necesidades y disponi-

bilidades de 1la Institucidn.

Estos criterios, se clasifican en criticos y no criti-
cos, Yy se ponderan adecuadamente a fin de establecer las -
ventajas y desventajas que presentan las alternativas, lo

cual orientard a una adecuada seleccidn, asfT

CRITICOS PORCENTAUE
C1 Confiablidad 15 %
C2 Determiancidn del logro de objetivos 20
C3 Efectividad 20
Ch Eficiencia 15 %
C5 Oportunidad 15 %

NO CRITICOS

Cb Facilidad de implantacidn 5

o

c7 Versatilidad 5 %

S

C8 Facilidad de ejecucidn 5
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Esto se basa en el propdsito que se busca al elegir -
una entre varias alternativas, mediante las ventajas =
y desventajas que presentan a la organizacidn, -
asi como también a los intereses de las personas que direc
tamente se benefician a través de una correcta eleccidn; -
para lo cual se did mayor porcentaje a aquellos criterios
que tienen mayor influencia sobre todo el sistema adminis-
trativo en las academias y menor porcentaje a aquellos -
que no son relevantes entre todos los criterios planteados

especificamente para este estudio.

Dado que el costo en que se incurre para llevar a ca
bo las diversas alternativas, se refiere bédsicamente a la
papalerfa necesaria, éste resulta ser relativamente bajo vy
No presenta variaciones significativas entre una alternati
va y otra, por lo cual se considerd que éste no era un -
elemento relevante para constituirse en un criterio de de-

cisidn en base al cual seleccionar las alternativas.
3.2.2. IDENTIFICACION DE ALTERNATIVAS FACTIBLES.

A. ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

En base a la determinacidén del problema principal,
realizada anteriormente, se proponen las siguientes al-

ternativas de solucidn
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ALTERNATIVA 1

Ejercer control sobre los aspectos concernientes al plan

de estudio.

RESPONSABLE AREAS DE CONTROL
a) Cocrdinadcr del a.l) Actualizacidn del contenido
Programa del Plan de Estudio.

a.2) Desarrollo del plan de estu
dio.

b) Directora b.1) Asimilacidén de conocimien-
tos por las alumnas.

c) Instructoras c.1) Admisidn de las aspirantes
al curso.

c.2) Asistencia y desercidn de
alumnas.

ALTERNATIVA 2

Ejercer control sobre los aspectos concernientes al

funcionamiento operativoc de las academias.

RESPONSABLE AREAS DE CONTROL
a) Coordinador del a.l1) Actualizacidn de los cono-
Programa cimientcs de las instructo
ras.

a.?2) Recursos financieros.

a.3) Existencia de maguinaria,
equipo v mobiliario.

b) Directora b.1) Condiciones de funcionamien
to de los recursos fisicos

b.2) Existencias de material
didactico.



ALTERNATIVA 3

Ejercer control sobre los aspectos concernientes al
plan de estudio y al funcionamiento operativo de las aca-
demias, en 5 &reas de control en el plan de estudio e -

igual nGmero en el funcionamiento operativo.

RESPONSABLE AREAS DE CONTROL
a) Coordinador del pro a.l) Actualizacidn del contenido
grama. del Plan de Estudios.

a.2) Desarrollo del Plan de Estu
dios.

a.3) Actualizacidn de los conocl

mientos de las instructoras.

a.4) Recursos financieros.

a.5) Existencia de maquinaria,
equipo y mobiliario.

b) Directora b.1) Asimilacidn de conocimien-
tos por las alumnas.

b.2) Condiciones de funcionamien

to de los recursos fisicos.

b.3) Existencias de material di-
dactico.

c) Instructoras c.1) Admisidn de las aspirantes
al curso.

c.2) Asistencia y desercidn de
alumnas.

ALTERNATIVA 4

Ejercer control sobre los aspectos referentes al -

plan de estudios y al funcionamiento operativo de las aca
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demias, en 4 &reas de control en el Plan de Estudio vy 3,

en el funcionamiento operativo.

RESPONSABLE

a) Coordinador del Pro
grama

b) Directora

c) Instructoras

ALTERNATIVA 5§

Mantener la situac

cambio.

RESPONSABLE

No estd definida la atribu
cidén de los controles que
se llevan a cabo actualmen
te ya que ésta es asumida
por la Directora dependien
do de la disponibilidad de
tiempo que tenga.

AREA DE CONTROL

a.l) Recursos Financieros

b.1) Actualizacidn del contenido
del Plan.

b.2) Desarrollo del plan de estu
dio

b.3) Asimilacidn de conocimien-
tos por las alumnas.

b.4) Existencia de material didéac
tico.

c.1) Asistencia y desercidn de -
alumnas.

c.2) Condiciones de funcionamien
to de los recursos fisicos.

idon actual sin realizar ningdn

AREA DE CONTROL

- Asistencia y desercidn de
ajlumnas

- Rendimiento de alumnas

- Cobro de cuotas

- Matricula de alumnas

- Inventario fisico.



B.

ALTERNATIVAS FACTIBLES.

Por medio de una evaluacidn basada en los crite-
rios de decisidn se determinarad cudles alternativas son

aprobadas o factibles y cudles son reprobadas.

ALTERNATIVA Al:

Ejercer control sobre los aspectos concernientes

al plan de estudio.

Esta alternativa es reprobada porque no cumple a
cabalidad el criterio de determinacidn de logro de obje
tivos en las academias, ya que no se realizan controles

en los aspectos administrativos.

ALTERNATIVA AZ2:

Ejercer control sobre los aspectos concernientes

a la administracidén en las academias.

Esta alternativa es reprobada porque no cumple a
cabalidad el criterio de determinacidn de logro de obje-
tivos en las academias, ya que no se realizan controles

en los aspectos del plan de estudio.

ALTERNATIVA A3:

Ejercer control sobre los aspectos concernientes

al plan de estudio (5) y a la administracidn en las aca-

no
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demias (5), (10 controles en total).

Esta alternativa es aprobada, ya que cumple con to
dos 1os criterios criticos establecidos especificamente

para este estudio.

ALTERNATIVA AL

Ejercer control sobre los aspectos concernientes al
plan de estudio (3) v a la administracidn en las acade-

mias (4) (7 controles en total).

Esta alternativa es aprobada, ya que cumple con to-

dos 1os criterios criticos establecidos.

ALTERNATIVA A5

Dejar la situacidn actual, sin realizar ningln cam

bio.

Esta alternativa es reprobada, por no cumplir con
ningln criterio critico, asi como no contribuir a l1os ob

Jjetivos planteados en este estudio.

En el cuadro N° 3 se presentan las alternativas -
con la evaluacidn por cada criterio critico para lo cual

se denota con la letra A los aprobados y con la letra R

los reprobados.

&



Cuadro N° 3

ALTERNATIVAS CRITERIOS CRITICOS E
cl ca  c3 4 cs |

al A R A A A
a2 A R A A A
|

a3 A A A A A

ab A A A A A

as R R R R R

A Aprobada

B : Reprobada

Del cuadro anterior se establece que las alternati

vas a3 y ab son las aprobadas por contribuir a sobrepo

nerse a cada criterio critico, por 1o cual se procederéan

a evaluar con los criterios no criticos.

En el cuadro N° &4

se presentan las alternativas -

con la evaluacidn por cada criterio no critico. Para -
lo cual se denota con A las aprobadas y R las reprobadas.
Cuadro N° &4
RITERIO R 0S
ALTERNATIVAS CCéT 105 C?o ¢ ITICC8
a3 A A A
ab A A A

o



DESCRIPCION DE ALTERNATIVAS FACTIBLES.

En el cuadro N° 5 se describen las alternativas
factibles a3 y al las cuales aprcbaron la evaluacidn
través de los criterios criticos y no criticos vy que

continuaran en el proceso de seleccidn.
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3.2.3. PREDICCION Y EVALUACION DE RESULTADOS PARA IDENTIFIL

CAR LA MEJOR ALTERNATIVA.

Para la evaluacidn de las alternativas se hard uso de
la tabla de puntos de calidad (cuadro N° 6 ) de la cual, a
través de una calificacidn de cada miembro del grupo, se -
obtiene un promedio de puntos de calidad por cada criterio
para cada una de las alternativas que se encuentran toda-
via en el proceso de seleccidn, 1o cual se presenta en la

matriz de resultados. (Cuadro N° 7 3.

CUADRO N© 6 : TABLA DE PUNTOS DE CALIDAD

EVALUACION DEL RESULTADO DE UNA PUNTUACION DEL
ALTERNATIVA SOBRE UN OBJETIVO O PUNTO DE
CRITERIO ESPECIFICO. ' CALIDAD

- Soberbio, magnifico, exqguisito,
irresistible. 87.5 a 100

- Excepcionalmente bueno, excepcio

nalmente benéfico 75.0 a 87.5
- Muy bueno, muy deseable o benéfico 62.5 a 75.0
- Bueno, moderadamente benéfico o

deseable 50. a ©62.5
- Neutral 50.
- Mediocre, pasable, muy poco mérito 37.5 a 50.0

- Muy malo, le falta mucho mérito,
dafiino. 25.0 a 37.5
- Excepcionalmente malo, muy danino,
muy inatractivo 12.5 a 25.0

- Absolutamente repulsivo, terrible

mente danino, excesivamente malo. 0.0 a 12.5

FUENTE : ALLAN EASTON; DECISIONLS ADMINISTRATIVAS CON OBJETIVOS MULTIPLES, EDITORIAL
LIMUSA, MEXICO 1978.



CUADRO N°

7 :MATRIZ DE RESULTADOS

EVALUADOR A B C TOTAL PROMEDIO
ALTERNATIVA

CRITERIO CI1 CONFIABILIDAD

as 95 90 80 265 88.3

ak 75 80 75 230 76.7
CRITERIO C2 DETERMINACION DE LOGRO DE OBJETIVOS

as 85 95 85 265 88.3

ak 70 70 75 215 71.7
CRITERIO C3 EFECTIVIDAD

as 80 80 90 250 83.53

ak 75 70 80 225 75.0
CRITERIO Ck EFICIENCIA

a3 80 95 80 255 85.0

ak 90 95 85 270 90.0
CRITERIO C5 OPORTUNIDAD

as 80 95 80 255 8§5.0

akh 70 65 75 210 70.0
CRITERIO C6 FACILIDAD DE IMPLEMENTACION

a3 65 80 75 220 73.3

ak 75 90 80 245 81.7
CRITERIO C7 VERSATILIDAD

as 75 80 70 225 75.0

ak 75 80 75 230 76.7
CRITERIO C8 FACILIDAD DE EJECUCION

a3 75 80 75 230 76.7

akh 85 85 80 250 83.3
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3.2.4, REGLA DE SELECCION PARA IDENTIFICAR LA MEJOR ALTERNA

TIVA.

Para la seleccidn de la mejor alternativa se utiliza
la regla de suma ponderada de puntos, la cual consiste en
multiplicar cada elemento de la matriz de evaluacidn por el
coeficiente de ponderacidn correspondiente y sumar los ele-
mentos ponderados para cada alternativa (cruzar el rengldn
de la matriz, cuadro N° 8 ). La alternativa con mayor pun
tuacidn es la mejor, la que le sigue en puntuacidn es la -

segunda, etc.

Formula de célculo

m
si = E pj ci]

Jj=1

si = suma ponderada para la alternativa i ésima del conjun-
to de n alternativas.

pJ = coeficiente de ponderacidn numérica asignado al crite-
rio j ésimo,

cij = puntuacidn de evalaucidn para la alternativa i ésima
en el criterio jJ ésimo. j va de 1 a m.

m = nUmero de criterios

n = ndmero de alternativas
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CUADRO N°© 8 . MATRIZ DE EVALUACION
CRITERIOS CRITICOS : NO' CRITICOS si = CIFRAS DE MERITO
ALTERNATIVAS cT c2 ¢ o c5 ce c7 cg | =pield Spicij/100
Pl 31

88.3 88.3 83.3 85 85 73.3 75.0 76.7 8431.5 84,31

76.6 71.7 75.0 90 70 81.7 76.7 83.3 7693.0 76.93
COEFICIENTE
DE PONDERA- 15 20 20 15 15 5 5 5
CION (%)

53.2.5. SELECCION DE LA MEJOR ALTERNATIVA.

Del resultado de los cadlculos anteriores se establece
que la alternativa a3, es la que con mayor mérito cumple -
con los criterios criticos vy no criticos al haber obtenido
el mayor valor de cifras de mérito, por 1o anterior se defi
ne que la alternativa de establecer un sistema de control -
administrativo que invoiucre l1os aspectos concernientes al
plan de estudio y al funcionamiento operativo en las acade-
mias considerando diez &reas de control en total sera la al

ternativa elegida.

3.2.6. VENTAJUAS DE LA ALTERNATIVA SELECCIONADA.

-~ Existird una mejor relacidn entre el personal.

- No existird derroches de esfuerzos, cada miembro conoceré
su responsabilidad.

- Se verificard si se estan cumpliendo los objetivos en las

academias.



- Se aprovecharad de la mejor forma posible las ideas del per
sonal.

- Se conoceré de una forma eficiente el desarrollo en las
academias.

- Se brindar& una capacitacidn gque asegure al alumno conoci-
mientos y habilidades de acuerdo a las demandas del medio

en que se desarrolla la rama de corte y confeccidn.

3.3. DISENO GENERAL DEL SISTEMA DE CONTROL ADMINISTRATIVO.

El Sistema de Control Administrativo se presenta en dos

fases asf’

- Fase previa a la capacitacidn

- Fase de capacitacidn

En el siguiente esquema se observa las Areas a contro-

lar.
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DESCRIPCION DEL SISTEMA GENERAL DE CONTROL ADMINISTRATIVO.
LA ENTRADA

El sistema comprenderi el objetivo de F& y Alegria res
pecto a la capacitacidn asi como una planificacidn, la cual
deberé& realizar el coordinador de las Escuelas técnicas y -
academias basado en las sugerencias o necesidades planteadas

por las directoras de las academias.

EL PROCESO

E1l sistema abarca dos fases : la primera es previa a
la ejecucidn de la capacitacidn con lo cual se obtendra las
condiciones y elementos adecuados para poder brindar una ca
pacitacidn de acuerdo a 10s recursos con gue se puedan con-
tar v a las necesidades del medio, para ello serd necesario
analizar el plan de estudio, conocimientos de las instructo
ras, existencia de maquinaria y equipo, recursos financie-
ros, condiciones de recursos fisicos, la admisidn de alum-

nos vy el material didactico a utilizar.

La segunda fase comprende en s7 capacitar a los alumnos
para lo que serd necesario verificar en qué medida se estd
impartiendo la ensefnanza y los conocimientos adquiridos por
el alumno para 1o cual es necesario analizar la asistencia
y asimilacidn de conocimientos por parte del alumno, asi co

mo el desarrollo del plan de estudio y la contabilidad que
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se va registrando.

LA SALIDA

La capacitacidn brindada que reune condiciones satis
factorias de acuerdo a las necesidades que presenta la ocu

pacidén, corte y confeccidén, como un medio de trabajo produc

tivo.



3.3.2. DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS DE LOS SISTEMAS DE CON

TRCL REFERENTES AL PLAN DE ESTUDIO.

Los sistemas de control referentes al plan de estudio
que forman parte del sistema general propuesto son presen-

tados a continuacidn.

Para cada subsistema se presenta el esquema sistemdtli
co que 1o describe, el procedimiento para realizarlo y el
uso de los formularios respectivos. Estos Qltimos se encuen
tran codificados en el orden correlativo en que aparecen pa

ra una mejor identificacidon.

~1

N
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PROCEDIMIENTO DEL CONTROL DE LA ACTUALIDAD DEL PLAN DE ESTU

DIO.

1. Para controlar la actualidad del Plan de Estudio es nece
sario conocer los avances tecnoldgicos y demandas de] -
mercado en la rama de corte y confeccidn, para 1o cual -
se deberd tener contacto con instituciones que prestan
el mismo servicio en iguales condiciones u otras institu
ciones relacionadas con la rama tales como : FEPADE, Mi
nisterio de Trabajo, Ministerio de Educacidn, etc. en -

las cuales se realizan estudios e investigaciones para

dicho fin.

2. E1 responsable de realizar el control revisa los elemen-
tos estructurales del Plan vigente y analiza los avances
tecnoldgicos investigados para determinar cudles pueden

incorporarse y cudles de los elementos han de modificarse

haciendo uso del formulario informe sobre Elementos Estruc
turales (FCC-01).

3. Asimismo, analiza las estadisticas de empleo en la rama
para determinar el tipo de capacitacidn que se esté& de-

mandando.

L. De esta forma tiene elementos de base para actualizar el
Plan vigente. La actualizacibn comprenderd eliminar aque
1los elementos o partes de éste que sean obsoletos y rea

lizar el ajuste necesario, asi como incorporar nuevos as

pectos.
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USC FORMULARIO : INFORME SOBRE ELEMENTOS ESTRUCTURALES DEL

PLAN DE ESTUDIO (FCC - 01D

1. En el encabezado se anotard el nombre de la Academia, la
persona que llena el formulario y la fecha en la cual se

realiza dicho registro.

2. Al revisar los elementos estructurales del Plan y compa-
rarlos con los conocimietnos que se tengan sobre los avan
ces tecnolbgicos afines al area de capacitacidn, se che-
queara en cada una de las casillas seglin el caso que se

presenta.

La escala estéa establecida de tal manera que al chequear
se indicar& si la condicidn establecida para cada elemen

to se cumple totalmente, parcialmente o no se cumple.

3. En los espacios de observacidn se escribirad cualquier -
anotacidén que sea necesaria a fin de faciltitar la compren

sidn del Informe.

L. En el espacio referente a Conclusiones . se realizarda un
resumen de la situacidn encontrada que servira de base -
para tomar medidas correctivas segln las variantes que -

se tengan.
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PROCEDIMIENTO DEL CONTROL DE ADMISION DE ALUMNOS.

1. La Directora establece un perfodo al Iinicio del ano 2 sema
nas para entregar las Sclicitudes de Admisidn (ver formula
rio FCC-02, pagina N° 289),junto con la Hoja de Informacidn
de Situacidn Socio-econdédmica (ver formulario FCC - 03, pé
gina N° 288). En una cantidad igual al doble del cupo ma-

ximo de cada turno, o sea 60 por turno.

Al entregarlas, las instructoras explican generalida-

des y hacen énfasis en los requisitos minimos de Ingreso.

2. El periodo de recepcidn de solicitudes serad una semana -
después y la solicitante, si es menor de edad deberd pre-
sentarse con la persona responsable o su encargada-.y con

los documentos requeridos en la solicitud.

- Partida de Nacimiento o Cédula de Identidad Personal.
- Original y fotocopia del certificado del Gltimo grado
cursado.

L Informe de la situacidn socio-econdmica debidamente -

lleno.

3. Al recibir las solicitudes, las Instructoras revisan que
no falte ningun dato y que la documentacidn requerida es
te completa. De lo contrario, se abstienen de aceptar

la solicitud.



Verifican el nombre de la persona y la edad con el docu
mento de Identificacidn y la fecha de nacimiento. Sé1o
podran aceptar solicitudes cuya fecha de nacimiento sea
del ano 1975 o antes para asegurar gue tiene 15 anos cum

plidos.

Si este requisito se cumple, se marca con una '"C"
de cumple en el espacio para dicho fin en la solicitud.

ver uso de formulario en pagina N°282

lLa instructora compara el certificado original con la fo
tocopia a fin de verificar que todos los datos coinciden
al no haber problemas marca con una "C" de cumple en el
espacio correspondiente para este requisito (ver uso de

formulario solicitud de admisidn en pagina N©282).

Luego entrega el original a la alumna.

No se aceptaradn solicitudes con fotocopias enmenda-

das o con certificados de grados menores al 4° grado.

La instructora, entonces anota en un listado de preselec

cidén el nombre de la alumna solicitante.

Una vez finalizado el periodo de recepcidn de solicitudes

se pasa a la siguiente semana que servira para el anali-
sis del Informe Socio-econémico v la seleccidn de alum-

nas.

230



281

Con la informacidn del Informe Socio-econdmico, las Ins-
tructoras verificardn si la alumna cumple o no con el re
quisito de condicidédn econdmica y lo anotaréan en la solici
tud de admisidén en el espacio destinado a ello y tal como

se indica el Uso de Formulario : Solicitud de Admisidn.

Una vez seleccionadas las alumnas que cumplen con los -
. a . . - .
tres requisitos (I preseleccién) se procederd a revisar

las notas de los certificados para elegir las de mejor

rendimiento.

Con ellc finalmente, se coloca el SI de admitido en el es
pacio correspondiente de la solicitud y las Instructoras
proceden a elaborar los listados finales los cuales son

expuestos en forma de cartelera al pdblico.
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USO FORMULARIO : SOLICITUD DE ADMISION (FCC-02)

OBJETIVO

Recopilar la informacidn necesaria de 1os aspirantes
para poder verificar si cumplen con los requisitos minimos

de admisién (edad y nivel de conocimientos).

1. El encabezado debe ser llenado por las instructoras, quie
nes escribirdn con letra de molde el nombre de la acade-
mia, la especialidad y las fechas durante las que se es-
tard recibiendo 1a solicitud (2 semanas al inicio del -

ano).

2. Los datos del solicitante y la persona responsable del
mismo seré&n llenados segln sean requeridos por el solicl

tante con letra de molde.

3. E1 espacio reservado para la institucidn serda llenado -
por las Instructoras una vez que hayan verificado con el
documento de identidad y el certificado original, que la
edad y el Gltimo grado cursado estén dentro de los mini-

mos establecidos, en cuyo caso pondré&n una "C'" de cumple

en el espacio de 1a E : edad y NC : nivel de conocimien-
tos. En caso contrario deberdn poner una "N" de no cum-
ple.

4. E1 siguiente dato requerido serid llenado de igual manera,



23

una vez que haya sido analizada la situacidn socio-econd

mica (SE)D.

E1 Gltimo dato A: Admitido, se refiere a indicar si el
alumno al final del proceso de seleccidén, fué admitido,

en cuyo caso se pondréa "SI"; si no lo fué, se pondréd '"NO'.
7 7
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USO FORMULARIO : INFORME DE SITUACION SOCIO-ECONOMICA

(FCC -03).

OBJETIVO

ra

Recopilar la informacidn necesaria sobre la estructu-:

familiar para conocer el ingreso percépita y verificar -

la aspirante es de bajos recursos.

La persona solicitante deberd contestar la primera pre-

gunta colocando el nUmero correspondiente a la cantidad

de personas que forman su grupo familiar y viven en su

casa.

La persona solicitante deberd llenar el cuadro de infor-
macidén de la estructura familiar detallando la informa-

cidn requerida por cada miembro de la familia

- Nombre

- Edad

~ Parentesco con el solicitante

- Qcupacidn u oficio

- Trabajo actual o fuente de ingresos

- Si el empleo es : fijo pondréd una F, si es eventual -
pondrad una E.

- Si la persona aporta ingresos, la cantidad del ingre-

so0 mensual que aporta.

286
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b4,

El

287

espacio reservado para la institucidn serd llenado -

una vez que la informacidn haya sido analizada por las

Instructoras asf’

En el espacio IP se colocarad el ingreso percépita. Es

te es el resultado del total de Ingreso Mensual entre

el nimero de miembros del grupo familiar.
Se marcaré la casilla correspondiente con una X, indi-
cando '"C" . Cumple si el ingreso percéapita del solicl

tante es menor o igual que ¢ 250.00, el cual es el re-
quisito. De lo contrario, se indicarda con una X en la

casilla de "N'" : no cumple.

En el espacio de observaciones se anotard@n las que se con

sideren convenientes y que en futuro servirdn para ayudar

a

la alumna.
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PROCEDIMIENTO DEL CONTROL DEL GRADO DE ASIMILACION DE CONOCI

MIENTOS POR PARTE DE LAS ALUMNAS.

CONS IDERAC IONES

- Nota minima de aprobacidn : 6.0

- Porcentaje de reporbados aceptable : 20

1. Tomando como base la nota minima de aprobacidén, las notas
promedio de la unidad de las alumnas y el nimero de alum-
nas activas del turno gque se estd analizando, la Directo-
ra calcula el porcentaje de alumnas reprobadas de la uni-
dad en base a la siguiente fdrmula

Total alumnas reprobadas

de la unidad
Total alumnas activas

Porcentaje reprobadas/unidad =

En donde

- Total alumnas reprobadas de la unidad : Es la cantidad
de alumnas cuya nota promedio de la unidad ha sido me-

nor que 6.0

- Total alumnas activas . se refiere a la cantidad de alum

nas del turno sin tomar en cuenta las que han desertado.

2. La Directora registra dicho dato en el cuadro Registro de
Notas (ver formulario FCC- 04, pdgina 295 ) y establece si

es menor o mayor que el porcentaje de reprobadas aceptable.

3. Si el porcentaje calculado es menor que el aceptable, el



procedimiento finaliza en este momento, ya gue no hay -
ningln problema. Pero si es mayor que el aceptable se

comienza a investigar las causas de la anomalla.

Revisa el récord de asistencia de cada una de las alumnas
reprobadas para obtener el listado de las alumnas repro-
badas y con récord de asistencia inaceptablie; resta esta
cantidad del total de reprobadas inicial y calcula nueva
mente el porcentaje de alumnas reprobadas registrandolo

enei cuadro Registro de Notas.

Si el dato sigue siendo mayor que el aceptable, revisa -
el Informe del Desarrollo del Plan de Estudio (Ver formu
lario FCC - 07, pégina 307 ) para verificar si todos los
contenidos de la unidad han sido Impartidos y si las eva
luaciones realizadas han sido las correspondientes, asf

tiene el segundo elemento de anédlisis de causas.

Si el problema no se refiere a ninguno de l1os dos aspec-

tos anteriores, la Directora revisa el récord de notas de

la alumna,solicita las pruebas evaluadas de l&a mishma y ha

bla con la instructora para establecer si la deficiencia

es de la alumna.

Finalmente y como Gltimo recurso entrevista a la alumna

para indagar las causas de su deficiencia.

291
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8. Después de todo el anédlisis, elabora un Informe sobre la
situacidn encontrada, las causas y sugiere las medidas -
correctivas a tomar, las cuales discute con las instruc-

toras para que éstas den sugerencias.



PROCEDIMIENTO DE REGISTRO DE NOTAS Y USO DEL CUADRO REGIS-

TRO DE NOTAS (FCC -0&4D.

293

1. De acuerdo al Sistema de Evaluacidn establecido en el Plan

de Estudio, la Instructora determina la fecha en que se

realizard la evaluacidn.

]

pruebas tedricas o practicas, para llenar a mas tardar,

Una vez realizada la evaluacidn, procede a calificar las

durante los dos préximos dias el cuadro Registro de Notas,

el cual estd organizado por especialidades y unidades.

3. Para llenar el Registro de Notas se procede a coclocar las

notas de cada prueba en la casilla correspondiente. Al

finalizar 1a unidad, el promedio respectivo de cada alum-

na se calcula sumando las notas de las evaluaciones de di

cha unidad, 1o cual constituye el total de puntos de la
unidad y éste se divide entre el nimero de evaluaciones

realizadas.

L. Los espacios correspondientes al porcentaje de reprobadas

son llenados por la Directora y utilizados en la forma co

mo se indica en el Frocedimiento de Control del Grado de

asimilacidn de Conocimientos por parte de las Alumnas.

(P&gina N° 29¢ ).
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294

E1 promedio de las alumnas correspondiente a cada especia

lidad se calcula sumando los promedios de las unidades -

respectivas por alumna vy dividiendo el

mero de las mismas.

total entre el nd

Las notas se darédn periodicamente a las alumnas en forma

verbal.

Al finalizar el curso, si la alumna aprobd las dos especia

lidades recibird un diploma de Modista

~ Operaria de maqui

nas planas. Si s6lo aprueba una, recibirad el diploma co-

rrespondiente a la misma. En cada caso, esto aparecera

notificado en el espacio correspondiente a las observacio

nes del cuadro Registro de Notas.
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE ASISTENCIA DE LAS ALUMNAS.

1. Las instructoras correspondientes controlan diariamente
la asistencia en base a la nbmina oficial de cada grupo
la cual se encuentra contenida en el formulario de con-

trol de asistencia FCC - (5.

2. La instructora, al inicio de cada turno, pasa lista y ango
ta de acuerdo a la simbologia determinada para ello (ver
formulario FCC-05) la presencia o ausencia de cada alum-

na en el Formulario de Control Mensual.

3. Al mismo tiempo, si observa una ausencia prolongada de -
alguna alumna (de 1 a 2 semanas), o le es avisado de an-
temano que dicha persona no podré& llegar mas, investiga
las causas - de la desercidn para tratar de ayudar a la -
alumna a que se quede. En caso de la decisidn tomada por
la alumna sea irrevocable, realiza un listado (original vy
copia), en el cual iré registrando el nombre de la alumna,
la causa de la desercidn y la fecha en que dejé de asis-
tir. Estas alumnas irdn siendo eliminadas de la lista o
nébmina oficial del Control de Asistencia y del Registro -

de Notas que se utiliza en el control 3.3.2.3.

Y. Al finalizar la unidad, la Instructoura completa los foruu
larios de Control de Asistencia correspondiente, con el -

total de asistenciayel total de inasistencie a fin de -

calcular 1los porcentajes correspondientes.



5.

9

Seglin el porcentaje de asistencia aceptable : 75 %, la
Instructora compara el obtenido para cada alumna y ancota
en la casilla correspondiente al récord de asistencia -

una "A" si es aceptable o una "I" si es inaceptable.

Ademids observa la frecuencia de incidencia de cada una
de las causas de inasistencia para determinar las causas

mds frecuentes y tomar medidas pertinentes.

Mensualmente reporta el listado de deserciones a la Ofi-
cina Central a fin de justificar el cambio en el nimero
de alumnas y se queda con una copia del mismo para su -

archivo.
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USO FORMULARIO : CONTROL DE ASISTENCIA (FCC - 05).

(@)

La Instructora anota la Informacidn General requerida vy
el nimero de difas que se espera que asistan las alumnas

durante esa unidad en el espacio de ASISTENCIA ESPERADA.

En las casillas correspondientes a la FECHA, la Instruc-
tora colocard el nimero de los dias del mes, ubicé&ndoios
segln el dia de semana correspondiente, de acuerdo al -

mes en gque se encuentre.

La ndmina de alumnas se registra con su ndmero correlati

vo en el espacio de NOMBRE.

Al pasar lista, llenard la casilla del dia en que 1o estéa
realizando con la simbologia presentada, segln sea el -

caso de la alumna.

Al final de la unidad, la Instructora suma las causas de
inasistencia por cada alumna y coloca el total en los es

pacios de inasistencia.

Luego, totaliza verticalmente para obtener los datos to-
tales de inasistencia por causa y el total general de -

inasistencia.

Asimismo, suma las asistencias del mes por alumna y lue-
go calcula el porcentaje de asistencla dividiendo, este to
tal entre el dato de asistencia esperado.

Al comparar con el par@metro de asistencia aceptable, pon-
drd una A de aceptable o I de inaceptable en la casilla -

de récord, segln sea la situacidn.
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DEL DESARROLLO DEL PLAN DE ESTUDIO

1. Para llevar a cabo este control, las Instructoras regis-
tran la informacidn sobre los temas impartidos, las prac
ticas y evaluaciones desarrolladas durante la unidad en
la Hoja de Temas, Practicas y Evaluaciones desarrolladas

(ver formulario FCC - 06, p&gina N° 304 ).

2. El responsable de realizar el control compara el Informe

anterior con lo programado en el Plan de Estudio.

3. Los temas, practicas o evaluaciones gue presenten varia-
ciones seran objeto de andlisis y se registraran en el -
informe del desarrollo del Plan de Estudio FCC - 07, tal
y como se indica en el Uso de Formulario respectivo, ver

padgina N° 305,

4. Se procede a realizar el anédlisis correspondiente gque ser

virad de base para tomar medidas correctivas.
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USO FORMULARIO : TEMAS, PRACTICAS Y EVALUACIONES DESARROLLA

DAS (FCC - 06).

1. En el encabezado se anota el nombre de la Academia a la
que pertenece, el nombre de la persona que llena el for-
mulario, el turno y el nimero y nombre de la unidad a que

corresponde el registro.

2. A continucidn, el formulario consta de 3 secciones ! una
correspondiente a los temas impartidos, otra a las prac-
ticas realizadas y el 0ltimo a las evaluaciones realiza-

das en la unidad.

3. En la seccidn de temas se anotaréd el tema Impartido, tiem
po real utilizado en su desarrollo, la fecha en que fina
11z6 y se solicitard la firma de la Directora de 1la Aca-

demia en senal de visto bueno.

Las otras secciones son llenadas de manera similar,
de acuerdo a las préacticas y evaluaciones que se vayan -

realizando.

4. La informacidn se irid registrando segin el orden en que

se ejecuten las actividades.

5. Este registro se llevard exclusivamente por cada unidad.
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USO FORMULARIO : INFORME DEL DESARROLLO DEL PLAN (FCC -07).

1.

En el encabezado se escribe el nombre de la Academia, el
nombre de la persona que lo realiza, el turno y el nUme-

ro y nombre de la unidad a que corresponde el informe.

A continuacidn se procede a llenar la primera parte del
formulario en la cual se determina si existe diferencia
de lo programado con lo real. Esto se hard comparando
el Plan de Estudio con la Hoja de Temas, Practicas y Eva
luaciones desarrolladas, e indicando en el espacio co-
rrespondiente si existe tal diferencia por medio de un -

cheque.

De igual forma, la segunda parte serd chequeada para indi

car si se han impartido o no temas no programados.

La parte tres serd chequeada con el objeto de determinar
si existe variacidn de tiempo de alguna actividad progra

mada con 1o que realmente se invirtid en su desarrollo.

Para cada una de las partes anteriores existe un espacio
reservado para observaciones, en el cual deberd anotarse
siempre el nombre del tema, préactica o evaluacidon en que

ha ocurrido la variacidn para dar mayor claridad a la si

tuacidn.



6.

Finalmente, se encuentra el espacio correspondiente para
concluir scbre la situacidn encontrada, basdndose en el

an&lisis a través de las observaciones e informacidn pro
porcionada por las Instructoras. Lo cual servirad de ba-

se para tomar medidas correctivas.
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3.3.3. DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS DE LOS SISTEMAS DE CON

TROL REFERENTES AL FUNCIONAMIENTO DE LAS ACADEMIAS.

Los sistemas de control referentes al funcionamiento -
administrativo de las academias que forman parte del sistema

general propuesto son presentados a continuacidn.

Para cada subsistema se presenta el esquema sistemiti-
co que lo describe, el procedimiento para realizarlo y el -
uso de los formularios respectivos. Estos Gltimos se encuen
tran codificados en el orden correlativo en que aparecen pa

ra una mejor identificacidn.
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PROCEDIMIENTO DEL CONTROL DE LA ACTUALIDAD DE LOS CONOCIMIEN

TOS DE LAS INSTRUCTORAS.

1. E1l Coordinador compara el Plan de Estudio actualizado pa
ra el prédximo ano lectivo con el Plan de Estudio del ano
anterior, para determinar los contenidos tedricos y acti

vidades practicas que han sido incorporados o modifica-

dos.

2. En base a lo anterior, entrevista a las Instructoras pa-
ra averiguar el dominio que éstas tienen en los aspectos
modificados o incorporados y determinar asi, en cuales -
deben ser capacitadas para desarrollar adecuadamente el

Plan de estudio actualizado.

5. Finalmente, el Coordinador elabora un Informe sobre los
conocimientos técnicos en que debe ser capacitada cada -

Instructora.
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PROCEDIMIENTO DEL CONTROL DE LAS CONDICIONES DE FUNCIONA-

MIENTO DE LA MAQUINARIA, INSTALACIONES Y MOBILIARIO.

1. La Directora o Instructoras establecen un programa de -
inspeccidbdn de las méquinas, Instalaciones y mobiliario -

para la primer semana de trabajo del aho.

2. Para las inspecciones serd necesario tener una Lista de
Comprobacidén de Instalaciones y Mobiliario (ver formula-
rio FCC - 08, pégina 315) y 45 Listas de Comprobacidn de
Madquinas ( una por médquina ) (ver formulario FCC - 09,
pdgina 318 ), las cuales serviradn para establecer un diag

ndstico de las mismas.

3. En las fechas estipuladas, las Instructoras y la Directo
ra llevan a cabo las inspecciones, anotando en los formu
larios correspondientes la situacidn encontrada de cada
aspecto revisado y las observaciones que se consideren -
necesarias (ver uso de formularios FCC - 08 y FCC - 09,

paginas 313 y 316).

L, La Directora elabora un diagnbéstico de la situacidn en-
contrada para poder tomar las medidas respectivas, las
cuales pueden ser . reparaciones, visita de un mecénico,
reemplazos, establecimiento de planes de mantenimiento,

etc.
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USO FORMULARIO : LISTA DE COMPROBACION DE INSTALACIONES Y

MOBILIARIO. (FCC - 08).

OBJETIVO

Establecer si 1os aspectos inspeccionados son funclio-

nales y senalar los desperfectos gque se observan.
Este formulario consta de tres partes

1. ENCABEZADO.

Donde se escribe el nombre de la Academia, la espe
cialdiad a 1la que pertenece, la fecha en que se realiza

la inspeccidn y el nombre de la persona que 1o realiza.

2. A continuacidn se encuentra el cuadro de verificacidn de
funcionabilidad de l1os diferentes aspectos, el cual se -
divide en dos secciones: una referente a las instalacio-

nes y otra al mobiliario.

Al revisar cada uno de los elementos se deberd contestar,

en primer lugar, si dicho elemento, en la situacidn actual

cumple su funcidn. Para responder, el que est& realizando
la inspeccidn debera verificarlo v si la respuesta es po-
sitiva pasard a contestar la siguiente pregunta : Hay des

perfectos ?, a la cual contestard seglin 10 que observa,
marcando con una X en la casilla correspondiente y anotan

do 1la explicacidn que considere necesaria en el espacio -



para observaciones. En el caso contrario, o sea, si no
cumple su funcidn marcard la casilla correspondiente se-

nalando algunas observaciones si 1o considera necesario.

En el caso en que el elemento inspeccionado sea cuantifi
cable para realizar el paso anterior, en vez de marcar -
con una X en las casillas correspondientes, se marcara -

con ndmeros.

Al pie de la pagina, se encuentra un espacio para con-
cluir es decir, después de la revisidn general, resumir

lo més importante y dar sugerencias.

31k
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USO FORMULARIO : LISTA DE COMPROBACION DE MAQUINAS. (FCC-09).

OBJETIVO

Establecer si los elementos de la mdquina inspecciona
da son funcionales y senalar los desperfectos que se Obser-

van.

Este formulario consta de tres partes

1. ENCABEZADO.

Donde se escribe el nombre de la Academia, la espe-
cialidad a la que pertenece, la fecha en que se realiza
la inspeccidn, el nombre de la persona que lo realiza, -
el tipo de méquina y el nUmero correlativo que aparece
en el inventario de méquinas, mobiliario y equipo (FCC-14,

pdgina N°®336) correspondiente a la méquina inspeccionada.

2. A continuacidn se encuentra el cuadro de verificacidn de
la funcionabilidad de los diferentes elementos O aspectos

el cual es llenado al revisar cada uno de 1os mismos.

En primer lugar, se deberé& contestar si el elemento,
en la situacidn actual, cumple su funcidn, Para respon-
der, el que estd realizando la inspeccidn deberd verifi-
carlo y si la respuesta es positiva, pasard a contestar
la siguiente pregunta : Hay desperfectos ?, a la cual con

testard segln lo que observa, marcando con una X en la ca



silla correspondiente y anotando la explicacidn que consl
dere necesaria en el espacio para observaciones. En el -
caso contrario, o sea, si no cumple su funcidn marcaréd la

casilla correspondiente senalando algunas observaciones -

si 1o considera necesario.

Al final de la pagina, se encuentra un espacio para con-
cluir, es decir, después de la revisidn general, resumir

lo mads importante y dar sugerencias.

ST
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PROCEDIMIENTO CONTROL DE RECURSOS FINANCIEROS.

1. Para llevar a cabo este control serd necesario tener el
presupuesto elaborado por la Oficina Central de Fe y Ale
grfa en el formulario FCC-10 (ver pagina N°323), asT como
el registro de la Contabilidad de la Academia en el formu
lario Hoja de Contabilidad FCC - 11 (ver pagina N°©325), -

el cual es realizado por la Directora.

2. E1 Coordinador compara cada rubro del presupuesto con 10s
comprendidos en la Hoja de Contabilidad mensual, determi-
narid las variaciones y las causas para luego proponer me-

didas correctivas.
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USO FORMULARIO : PRESUPUESTO DE INGRESOS Y GASTOS. (FCC-10).

1.

En el encabezado se anota el nombre de la Academia a la
que pertenece, el nombre de la persona que llena el for

mulario vy el periodo que abarca el presupuesto.

Dado que el presupuesto se realiza para un periodo de -
tres meses, se anotarid el nombre del mes y el nGmero de

alumnos que se atenderd cada mes.

Se entenderan como Ingresos las ayudas que proporcione
Fe y Alegria, ya sea en materiales o dinero en efectivo.

Luego se totalizan todos los Ingresos.

Se entenderan como salidas todos aquellos gastos o compra
de materiales que se realicen en la Academia. Luego se

totalizan todos los gastos.

En la Gltima parte del formulario se efectuard un resumen

de Caja, ast

- Primero se obtendrid el aumento o disminucidn en Caja
durante el mes, el cudl]l seréd la diferencia entre Ingre

s0s Y gastos del mes.

- Luego, se anotard lo disponible al comienzo del mes;
dicho saldo es igual al del disponible al final del -

mes anterior.
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- Para obtener 1o disponible al final del mes se efectla
una suma entre 1o disponible al iniclio del mes y el au

mento o disminucidn obtenido en el primer paso de éste

numeral.
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USO FORMULARIO : HOJA DE CONTABILIDAD. (FCC-11).

1. En el encabezado se anota el nombre de l1a Academia, la -
persona que llena el formulario y el periodo que abarca

los registros contables anotados.

2. Se anota la Caja inicial, o sea la cantidad de dinero -

que se tiene al Inicio del mes.

3. Bajo la palabra concepto se pondrid todas las transaccio-
nes que involucren dinero de la Academia y la cantidad -
correspondiente se registrard en la columna "DEBE" si es
un ingreso o en la columna '""HABER" si es una salida. Al

finalizar el mes se totaliza cada columna.

L. Cualquier aclaracidn que se considere necesaria con el -
fin de dar credibilidad al Informe podr& ser detallada -

en el espacio correspondiente a las Observaciones.

5. Si la hoja no alcanzara para el perfodo, se utilizargd -

otra, enumerando su orden segln se 1lenen.
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PROCEDIMIENTO DEL CONTROL DE EXISTENCIA DE MATERIAL DIDAC-

TICO.

1. Para realizar el control, la Directora utiliza

2. La Directora verifica fisicamente si

Tarjetas de Existencias (Formulario FCC-12) llenadas -
por las instructoras.

Recibos de Ingreso de material didéctico proporcionado
por Fe y Alegria. Estos recibos deberan ser firmados
por las Instructoras al realizar el cargo en las Tarje

tas de Existencia vy serén archivados por la Directora.

Facturas de compras de material didéctico, con las qgue

se seguiréd también el procedimiento