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Calidad

Carta descriptiva

Departamento

Descriptor de puesto

Diagnéstico

Eficacia

Eficiencia energética

GLOSARIO

Capacidad de un objeto de satisfacer necesidades

implicitas o explicitas segun un parametro.

Guia para orientar los cursos de una manera

planeada.

Area, division o rama de una empresa sobre la cual un
administrador tiene autoridad, respecto al desempefio

de actividades y resultados especificos.

Practica que consiste en escribir en papel las
funciones y responsabilidades que conforman cada

puesto de trabajo.

Identifica y define claramente el/los problemas que se

trataran de solucionar.

Producir justo en el tiempo establecido y con la calidad

requerida.
Capacidad para obtener los mejores resultados en

cualquier actividad empleando la menor cantidad

posible de recursos energéticos.
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Eficiencia

Flujo de trabajo

continuo

Flujograma

Mejora continua

Optimizacion

Organizacion

empresarial

Patron textil

Planificar

Simplificacion

Producir las metas con la menor cantidad de recursos.

Proceso de reconocimiento, analisis y evaluacion de

una cosa o situacion.

Representacion grafica de los pasos que se siguen en
toda una secuencia de actividades, dentro de un

procedimiento, identificandolos mediante simbolos.

Proceso de cambio, de desarrollo y con posibilidades

de mejora.

Aumentar la eficiencia de una empresa a través de la
perfeccion de sus procesos haciendo un mejor uso de

SUS recursos.
Poner en orden los recursos de la compaifia,
estableciendo funciones que permitan alcanzar los

objetivos propuestos.

Plantilla previa que se realiza en papel con el objetivo

de ser copiada en tejido.

Trazar determinado plan, y especialmente un plan

preciso y organizado con un obijetivo.

Reducir lo superfluo, lo innecesario para conseguir

algo.

XV



Software

Subcontratacion

Sublimacién

Cualquier tipo de programas de ordenar compuestos
por instrucciones que conducen al hardware a realizar

cada una de las funciones.

Proceso de utilizar servicios externos a la

organizacion.

Pasar de forma directa del estado soélido al de vapor.
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RESUMEN

Distribuidora y Comercializadora Lemus Guatemala, S.A., es una empresa
de capital nacional dedicada a la fabricacion de camisas y blusas, perteneciente
al sector textil de Guatemala. Actualmente cuentan con 40 colaboradores lo que
la hace una pequefia empresa. Han sabido posicionarse como una marca con
estilo pero que a su vez puede ser accesible para cualquiera debido a sus bajos

precios y su alta calidad.

Al realizar el diagnéstico de la empresa se encontraron problemas de
produccion, estos se deben a la falta de planificacion, organizacién y control de

los procesos y por una incorrecta coordinacion de los trabajadores y sus labores.

Al mejorar el proceso de fabricacion en funcién a los aspectos identificados
como oportunidad de mejora se logré6 optimizar el proceso de fabricacion,
mejorando los métodos de trabajo, la distribucion en planta, los procesos de
fabricacion, entre otros, aumentando la produccién de prendas con los mismos

recursos y por ende reduciendo los costos de fabricacion.

Ademas, se identific6 que existe un uso inadecuado de la energia
eléctrica, con la identificacion de los consumidores, el consumo y el costo del

consumo se disefid un plan para el ahorro de este recurso.
También se realizé un diagndstico de necesidades de capacitacion y se

disefié un plan para reducir las brechas de conocimiento para que el personal

cumpla con sus funciones.
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OBJETIVOS

General

Optimizar el proceso de fabricacion de prendas de vestir para aumentar la

productividad.

Especificos

1.

Determinar la situacion actual de la empresa para identificar las

oportunidades de mejora.

Diagnosticar el proceso de fabricacion de camisas y blusas para

evidenciar las problematicas existentes.

Identificar los métodos y tiempos del proceso de fabricacién para

mejorarlos.

Examinar la produccién del proceso para mejorarla.

Analizar los puestos de trabajo del area de Produccion para disefar los

descriptores de puesto.

Elaborar un plan de ahorro energético en la planta de produccion,

aplicando produccion mas limpia.
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7. Disefiar un plan de capacitacion para el personal del area de Produccién

de la empresa, con base al diagnéstico de necesidades de capacitacion.
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INTRODUCCION

Distribuidora y Comercializadora Lemus Guatemala, S.A., es una empresa
de capital nacional que se dedica a la fabricacion de blusas y camisas, con mas
de cinco afios de experiencia en el sector textil, con una amplia cartera de clientes

en todo el pais.

En este trabajo de graduacién, desarrollado a través del EPS, se presenta
en el capitulo uno la descripcidén de la empresa, incluyendo la vision, la mision y

Su organizacion.

En el capitulo dos se presenta el diagndstico de la situacién actual de la
empresa y de los procesos de fabricacion para finalmente disefiar las propuestas

de solucion.

En el capitulo tres se incluye un diagnéstico del consumo de energia
eléctrica en el area de Produccioén, aplicando principios de produccion mas limpia

y disefio de un plan para el ahorro de este recurso.
Finalmente, en el capitulo cuatro se presenta un plan de capacitacion

anual para el personal de la empresa, basado en el diagnostico de necesidades

de capacitacion.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 Descripcion de la empresa

Distribuidora y Comercializadora Lemus Guatemala, S.A., conocida por su
nombre comercial Leguat que significa Lemus Guatemala, es una empresa de
origen guatemalteco, que se dedica a la fabricacion de blusas y camisas. Esta es
una empresa familiar que fue creada en el afio 2017 y se encuentra ubicada en
Jardines de Utatlan 1 zona 7 Capital. Iniciaron con 5 colaboradores en la casa de

uno de los socios y con ventas menores a 500 prendas al afio.

Sus ventas eran enfocadas en uniformes empresariales, con el paso de
los afios fueron desarrollando nuevos proyectos como la fabricacion de camisas
y blusas, gracias a esta innovacion la demanda fue aumentando y ahora cuentan
con 40 colaboradores y con ventas mayores a 8,000 prendas anuales. Han
sabido posicionarse como una marca con estilo pero que a su vez puede ser

accesible para cualquiera debido a sus bajos precios y su alta calidad.

Leguat se caracteriza por tener marcas de ropa de calidad y disefios
anicos en el mercado, se realizan alrededor de 80 muestras por marca y estas
son innovadas cuatro veces por afio. Las marcas de ropa ya se encuentran
registradas y uno de sus proyectos a mediano plazo es exportar la ropa a El

Salvador.

Leguat ha logrado a través de los afos crear una cartera de clientes
mayoristas en los 22 departamentos de Guatemala. La empresa constantemente

realiza estudios para innovar sus productos, estar a la vanguardia de las



necesidades de sus clientes y ampliar la cartera de clientes a nivel nacional e

internacional.

1.2. Mision

Elaborar productos textiles y surtir de otros productos de alta calidad que
satisfagan las necesidades de nuestros clientes, brindando un servicio de
excelencia, capacitando y desarrollando las competencias de nuestro
equipo de trabajo orientando la mejora continua en nuestros procesos para
asi lograr la rentabilidad que permita el crecimiento de nuestra empresa
como el de nuestros colaboradores. (Distribuidora y Comercializadora

Lemus Guatemala, S.A., 2007, p. 4)

1.3. Visién

“Ser una empresa lider en la fabricacion de prendas de vestir a nivel
nacional y poder exportar sus propias marcas a todo Centroamérica, siendo
reconocida por su calidad y eficiencia” (Distribuidora y Comercializadora Lemus
Guatemala, S.A., 2007, p. 4).

1.4. Valores

o “‘Responsabilidad
o Transparencia

o Honestidad

o Constancia

o Integridad



o Respeto a sus empleados

o Responsabilidad social

o Innovacion” (Distribuidora y Comercializadora Lemus Guatemala, S.A.,
2007, p. 6).

1.5. Estructura organizacional

El tipo de estructura organizacional de la empresa es funcional, que se
caracteriza por crear un sistema jerarquico donde cada empleado tiene un

superior y los equipos de trabajo son agrupados segun sus funciones.

o La maxima autoridad recae sobre el gerente general, la siguiente jerarquia
esta representada por las jefaturas que son: recursos humanos,
produccion, disefio y ventas. La Ultima esta representada por los operarios,

ubicados segun sus funciones.

o El tramo de control es de cuatro y el nimero de subordinados que tiene

cada gerente y supervisor varia dependiendo del area.

o La comunicacion dentro de la empresa se da entre los jefes y subalternos

de forma fluida.

o El ambiente laboral en la empresa es agradable, existe respeto y

reconocimiento de todos los miembros de la organizacion.

Las funciones de los principales puestos de trabajo son:



Gerente de produccion: es quien dirige, planifica y supervisa las areas de
produccién, administrando cada proceso a fin de garantizar el flujo de

trabajo y el abastecimiento de ropa para todos los clientes.

Gerente de ventas: desarrolla estrategias de ventas, busca nuevos
clientes y proveedores de materias primas y materiales de fabricacion,

ademas de contribuir al logro de las metas y objetivos del area de Ventas.

Gerente de recursos humanos: es el encargado de gestionar actividades
relacionadas al personal, gestiona su rendimiento, recluta y vela por el

bienestar de ellos.

Director creativo: es el encargado de realizar los disefios de las prendas,
planificar las colecciones de ropa y crear las prendas con su respectivo

patronaje.

Supervisor de produccion: es quien esta a cargo de velar que los productos
se fabriguen de manera correcta en cada una de las areas del
departamento de Producciéon como lo son: corte, confeccién, calidad y
empaque. Estan a cargo de mantener el suministro de materias primas y

el mantenimiento de las maquinas.

Operarios de produccion: participan directamente en el proceso de
fabricacion de las prendas de vestir, manejando las maquinarias y
herramientas especificas y necesarias para lograr la transformacion del

producto, siguiendo paso a paso las especificaciones de produccién.

A continuacion, se presenta el organigrama de la empresa, figura 1.



Figura 1.

Organigrama de la Distribuidora y Comercializadora Lemus Guatemala, S.A.
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Nota. Organigrama general de la empresa que determina el orden jerarquico organizacional.

Obtenido de Distribuidora y Comercializadora Lemus Guatemala, S.A. (2007) Reglamento

Interno. Gerencia Administrativa. (p.10.) DCLG.



1.6. Departamento de Produccién

El departamento de Produccién es el encargado de fabricar las camisas y
blusas, se ocupa de tareas como analizar las materias primas, medir los tiempos
de ejecucion, velar por la seguridad de los operarios, evaluar las formas de
ejecutar los trabajos, planificar cada lote de produccion, controlar los inventarios

y solicitar materiales faltantes para cada produccion.

El departamento esté integrado por 34 personas, con diferentes funciones
para llevar a cabo la fabricacion de camisas y blusas. En la figura 2 se presenta

el organigrama del departamento de Produccién.



Figura 2.

Organigrama del departamento de Produccién
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desempefio operacional. Obtenido de Distribuidora y Comercializadora Lemus Guatemala, S.A.
(2007) Reglamento Interno. Gerencia Administrativa. (p. 11.) DCLG.






2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL.
OPTIMIZACION DEL PROCESO DE FABRICACION DE
PRENDAS DE VESTIR

2.1. Diagnostico de la situacion actual

Para diagnosticar la situacion actual de la empresa se obtuvo la
informacion a través de entrevistas no estructuradas, revision documental,
observacion directa en las distintas areas del departamento de Produccion y
formatos de evaluacion realizados al personal que labora en el area.

2.1.1. Analisis FODA

Con la informacion obtenida se clasifican los hallazgos en las cuatro

categorias.

o Fortalezas
o F1. La empresa cuenta con disefios exclusivos de blusas y camisas.
o F2. Personal con experiencia en corte y confeccion de prendas que

facilitan el proceso de fabricacion.

o F3. Personal con experiencia en la adquisicion de maquinaria y

equipo textil para la 6ptima fabricacion de las prendas.



F4. Disponibilidad de recursos econdémicos por parte de los
inversionistas de la empresa, quienes mantienen la materia prima,
el equipo y la maquinaria necesaria para la produccion y los gastos

operativos sin que existan paros por falta de uno de ellos.

F5. Maquinaria y equipo en buenas condiciones para la Optima

fabricacion de las prendas.

F6. Personal con experiencia en ventas que ayudan a cumplir las

metas establecidas.

F7. Facilidad de pago con opcion de crédito entre 30 a 60 dias para

gue los clientes paguen el producto.

F8. Personal con experiencia en el disefio y patronaje de prendas.

F9. Personal comprometido en cumplir los estandares de calidad

solicitados por los clientes.
F10. Disponibilidad de cursos gratis para los operarios de disefio,
con el fin de seguir innovando los disefios de prendas con softwares

actualizados.

F11. Variedad de equipo y maquinaria en las distintas areas del

departamento de Produccion.

F12. Ambiente de trabajo agradable, que facilita la comunicacion

entre los trabajadores de la empresa.
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o) F13. Buena relacion entre socios que facilita la comunicacion y el

buen liderazgo de la empresa.

o F14. Calidad en el servicio y atencion al cliente por parte del

personal de ventas.

o F15. La empresa cuenta con méas de diez afios de experiencia en el
mercado textil de Guatemala, lo que hace que los clientes se

sientan con mayor confianza al requerir sus productos.
Debilidades
o D1. Falta de software de produccidén que gestione los recursos, los
costes y los plazos de la planta productiva para conseguir el mejor

rendimiento de la empresa.

o D2. Espacios reducidos y pocas areas de trabajo que hacen que el

personal operativo de la empresa se sienta incomodo y baje su nivel

productivo.

o D3. Falta de organizacién en las actividades que diariamente se
realizan.

o D4. Cuellos de botella en el proceso de fabricacion de las prendas

debido a los reprocesos y a la inadecuada planificacion de las

ordenes de produccion.

o D5. Falta de herramientas de ingenieria que ayuden a la planificar
y organizar el trabajo en el departamento de Produccién.
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D6. Falta de descriptores de puesto que ayuden al personal a tener
conocimiento de sus funciones de trabajo, metas vy

responsabilidades que deben cumplir.

D7. Falta de comunicacion escrita entre las areas de produccion,

para evitar errores en el traslado de informacion.

D8. Falta de herramientas de ingenieria para optimizar los procesos

de fabricacion.

D9. Desorden en las areas de trabajo que dificultan el paso de los

operarios.

D10. Inadecuada distribucion de planta, donde las operaciones no

siguen un flujo continuo hacia adelante.

D11. Irresponsabilidad del personal administrativo ya que los
problemas quedan sin resolver durante largos periodos de tiempo,
dejando a un lado factores importantes que producen los cuellos de

botella.

D12. Ausencia de capacitacion para que el personal de la empresa

se encuentre informado y actualizado en su area.

D13. Falta de control de inventarios de materia prima y materiales

que se utilizan en la fabricacion de prendas.

D14. Falta de supervision en cada proceso de fabricacion, donde se

generan reprocesos por los errores no corregidos a tiempo.
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o) D15. Falta de seguimiento a los proyectos de innovacion que

ayudarian a solucionar las problematicas actuales.

Oportunidades

o O1. Crecimiento en la demanda de prendas de vestir

o) 02. Poca competencia de venta de ropa nacional de alta calidad

o 03. Interés de paises cercanos a Guatemala en importar las marcas

de ropa que se producen en el pais.

o O4. Maquinaria textil moderna que automatiza el proceso de disefio
y confeccion de prendas de vestir.

o O5. Existencia en el mercado de telas ecolégicas para la

fabricacion de prendas de vestir.

Amenazas

o Al. Introduccion de ropa americana nueva y de paca mas

econdmica y al alcance de cualquier persona.

o A2. Introduccién de ropa colombiana y brasilefia a menor costo y de

mejor calidad.

o A3. Falta de tela en los almacenes, debido a que no se realiza la

importacion directa de esta materia prima.
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o A4. Alza en los precios de las materias primas utilizadas en la

fabricacion de ropa.

e A5. Imitaciones de prendas de vestir son ofrecidas en el mercado
nacional.
o A6. Pandemias que eviten que las personas compren ropa en los

centros de venta por miedo a contagiarse.

o A7. Desastres naturales que complican la movilizacion de productos

al interior del pais.

En la tabla 1, se presenta la matriz FODA de la empresa.

Tabla 1.
Matriz FODA

Fortalezas (+)

Oportunidades (+)

F1. La empresa cuenta con disefios

exclusivos de blusas y camisas

F2. Personal con experiencia en corte y
confeccion de prendas que facilitan el proceso
de fabricacion.

F3. Personal con experiencia en la adquisicion
de maquinaria y equipo textil para la 6ptima
fabricacion de las prendas.

F4. Disponibilidad de recursos econdmicos
por parte de los inversionistas de la empresa,
guienes mantienen la materia prima, el equipo
y la maquinaria necesaria para la produccion
y los gastos operativos sin que existan paros
por falta de uno de ellos.

F5. Maquinaria y equipo en buenas
condiciones para la 6ptima fabricacion de las
prendas.

O1. Crecimiento en la demanda de prendas
de vestir.

02. Poca competencia de venta de ropa
nacional de alta calidad.

03. Interés de paises cercanos a Guatemala
en importar las marcas de ropa que se
producen en el pais.

0O4. Maquinaria textil moderna que automatiza
el proceso de disefio y confeccion de prendas
de vestir.

O5. Existencia en el mercado de telas
ecoldgicas para la fabricacion de prendas de
vestir.
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Continuacion de la tabla 1.

Fortalezas (+)

Oportunidades (+)

F6. Personal con experiencia en ventas que
ayudan a cumplir las metas establecidas.

F7. Opcién de crédito entre 30 a 60 dias para
gue los clientes paguen el producto.

F8. Personal con experiencia en el disefio y
patronaje de prendas exclusivas.

F9. Personal comprometido en cumplir los
estandares de calidad solicitados por los
clientes.

F10. Disponibilidad de cursos gratis para los
operarios de disefio, con el fin de seguir
innovando los disefios de prendas en
softwares actualizados.

F11. Variedad de equipo y maquinaria en las
distintas &reas del departamento de
Produccién.

F12. Ambiente de trabajo agradable, que
facilita la comunicacion entre los trabajadores
de la empresa.

F13. Buena relacién entre socios que facilita
la comunicacién y el buen liderazgo de la
empresa.

F14. Calidad en el servicio y atenciéon al
cliente por parte del personal de ventas.

F15. La empresa cuenta con mas de 10 afios
de experiencia en el mercado textil de
Guatemala, lo que hace que los clientes se
sientan con mayor confianza al momento de
adquirir sus productos.

Debilidades (-)

Amenazas (-)

D1. Falta de software de produccion que
gestione los recursos, los costes y los plazos
de la planta productiva para conseguir el
mejor rendimiento de la empresa.

D2. Espacios reducidos y pocas areas de
trabajo que hacen que el personal operativo
se sienta incémodo y baje su nivel productivo.

Al. Introduccién de ropa americana nueva y
de paca mas econbmica y al alcance de
cualquier persona.

A2. Introduccién de ropa colombiana y
brasilefia a menor costo y de mejor calidad.
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Continuacion de la tabla 1.

Debilidades (-)

Amenazas (-)

D3. Falta de organizacion en las actividades
gue diariamente se realizan.

D4. Cuellos de botella en el proceso de
fabricacion de las prendas debido a los
reprocesos y a la inadecuada planificacion de
las 6rdenes de produccion.

D5. Falta de herramientas de ingenieria que
ayuden a la planificar y organizar el trabajo en
el departamento de Produccion.

D6. Falta de descriptores de puesto que
ayuden al personal a tener conocimiento de
sus funciones de trabajo, metas vy
responsabilidades que deben cumplir.

D7. Falta de comunicaciéon escrita entre las
areas de produccion, para evitar errores en el
traslado de informacion.

D8. Falta de herramientas de ingenieria para
optimizar los procesos de fabricacion.

D9. Desorden en las areas de trabajo que
dificultan el paso de los operarios.

D10. Inadecuada distribucion de planta,
donde las operaciones no siguen un flujo
continuo hacia adelante.

D11. Irresponsabilidad del personal
administrativo ya que los problemas quedan
sin resolver durante largos periodos de
tiempo, dejando a un lado factores
importantes que producen los cuellos de
botella.

D12. Ausencia de capacitacion para que el
personal de la empresa se encuentre
informado y actualizado en su area.

D13. Falta de control de inventarios de
materia prima y materiales que se utilizan en
la fabricacion de prendas.

A3. Falta de tela en los almacenes, debido a
gue no se realiza la importacién directa de
esta materia prima.

A4. Alza en los precios de las materias primas
utilizadas en la fabricacién de ropa.

A5. Imitaciones de prendas de vestir son
ofrecidas en el mercado nacional.

A6. Pandemias que eviten que las personas
compren ropa en los centros de venta por
miedo a contagiarse.

A7. Desastres naturales que complican la
movilizacion de productos al interior del pais.
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Continuacion de la tabla 1.

Debilidades (-) Amenazas (-)
D14. Falta de supervisién en cada proceso de
fabricacion, donde se generan reprocesos por
los errores no corregidos a tiempo.

D15. Falta de seguimiento a los proyectos de
innovacion que ayudarian a solucionar las
probleméticas actuales.

Nota. Matriz FODA que muestra las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de la

empresa. Elaboracion propia, realizado con Word.

La tabla 2 muestra la matriz de relaciones FODA. El signo (+) indica una
relacion entre ambas columnas; cuando lleva m n el doble signo (++) indica una

relacion mas fuerte y un (0) cuando la relacion es muy débil o inexistente.

Tabla 2.

Matriz de relaciones FODA

OPORTUNIDADES AMENAZAS
0L 02 03 04 05 06 07 AL A2 A3 A4 A5 A

F1 ++ + 0 0 0 e 0 + 0
2+ 0 + 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
R 0 o0 0 o0 o0 + 0 0 o0 0 o o0 o
A  + 0 0 0 0 + 0 0 0 0 + 0 0
5 0 0 + + 0 0 0 0 0 0 0 0 o0
e + 0 0 0 0 0 0 + + 0 0 0 0
Cortalesas F/__* 0 0 + + 0 0 0 0 0 0 0 0
FE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 + 0
F9 0 o0 ©0 0 ©0 0 0 0 0 0 0 0 o0
FIo 0 0 0 o0 ©0 o0 0 0 0 0 0 0 0
FIL 0 o0 0 o0 0 0 0 0 0 o0 0 0 o0
FIz2 0 0 ©0 0 ©0 0 O0 0 0 0 0 0 0
F1I3 0 0 0 0 ©0 o0 0 0 0 0 0 0 o0
F14 0 + 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FI5 0 0 + 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o0
DI ++ + 0 0 + + 0 + + 0 0 0 0
D2 + + 0 0 0 + 0 0 0 0 0 0 0
Debilidades 2>+ .+ 0 0 + + 0 0 0 0 0 0 0O
DA  ++ + 0 0 0 + 0 0 0 0 0 0 o0
D5 + + 0 0 0 + 0 0 0 0 0 0 0
D6 ++ + 0 0 0 + 0 0 0 0 0 0 0
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Continuacion de la tabla 2.

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

01 02 03 04 O5 06

Y]
>
[

A2 A3 A4 A5

Debilidades

D7

+

D8

D9

D10

+
+
+

D11

D12

D13

D14

D15

+ |+ [+ |o|o|+ |+ |+|+

++ |+ |o|lo|+ |+ |+ ]|+

o|lo|o|o|lo|o|lo|lo|o

o|o|o|o|o|o|lo|o|o

o|lo|lo|o|Plo|lo|o|o
o

O|0O|0|0|0|0|0|0|O0 |0

o|O|0o|O|o|o|0|0|O
o|O|0O|O|Oo|Oo|0(0 0>

0
0
0
0
0
0
0
0
0

o|Oo|0o|o|o|o|o|o|o
o|0O|0O|O|0o|0|O0|O|O
o|Oo|0o|o|o|o|o|o|o

Nota. Matriz de relaciones FODA que es la base para desarrollar las estrategias administrativas

de acuerdo con las debilidades organizacionales. Elaboracion propia, realizado con Word.

Las estrategias identificadas se presentan en la tabla 3:

Tabla 3.
Matriz de  estrategias
Fortalezas (+) Debilidades (-)
FACTORES F1. La empresa cuenta con disefios D1. Falta de software de produccién
INTERNOS exclusivos de blusas y camisas. gue gestione los recursos, los

F2. Personal con experiencia en
corte y confeccion de prendas que
facilitan el proceso de fabricacion.

F3. Personal con experiencia en la
adquisicién de maquinaria y equipo
textil para la 6ptima fabricacion de
las prendas.

F4. Disponibilidad de recursos
econémicos por parte de los
inversionistas de la empresa,
quienes mantienen la materia
prima, el equipo y la maquinaria
necesaria para la produccion y los
gastos operativos sin que existan
paros por falta de uno de ellos.

costes y los plazos de la planta
productiva para conseguir el mejor
rendimiento de la empresa.

D2. Espacios reducidos y pocas
areas de trabajo que hacen que el
personal operativo de la empresa se
sienta incébmodo y baje su nivel
productivo.

D3. Falta de organizacion en las
actividades que diariamente se
realizan.

D4. Cuellos de botella en el proceso
de fabricacion de las prendas
debido a los reprocesos y a la
inadecuada planificaciébn de las
Ordenes de produccion.
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Continuacion de la tabla 3.

FACTORES
EXTERNOS

Fortalezas (+)

Debilidades (-)

F5. Maquinaria y equipo en buenas
condiciones para la Optima
fabricacion de las prendas.

F6. Personal con experiencia en
ventas que ayudan a cumplir las
metas establecidas.

F7. Opcion de crédito entre 30 a 60
dias para que los clientes paguen el
producto.

F8. Personal con experiencia en el
disefio y patronaje de prendas
exclusivas.

F9. Personal comprometido en
cumplir los estandares de calidad
solicitados por los clientes.

F10. Disponibilidad de cursos gratis
para los operarios de disefio, con el
fin de seguir innovando los disefios

de prendas en softwares
actualizados.
F11. Variedad de equipo Yy

magquinaria en las distintas areas
del departamento de Produccion.

F12. Ambiente  de  trabajo
agradable, que facilita la
comunicacion entre los

trabajadores de la empresa.

F13. Buena relacion entre socios
que facilita la comunicacion y el
buen liderazgo de la empresa.

F14. Calidad en el servicio y
atencion al cliente por parte del
personal de ventas.

D5. Falta de herramientas de
ingenieria que ayuden a la planificar
y organizar el trabajo en el
departamento de Produccién.

D6. Falta de descriptores de puesto
que ayuden al personal a tener
conocimiento de sus funciones de
trabajo, metas y responsabilidades
que deben cumplir.

D7. Falta de comunicacion escrita
entre las areas de produccion, para
evitar errores en el traslado de
informacion.

D8. Falta de herramientas de
ingenieria para optimizar los
procesos de fabricacion.

D9. Desorden en las areas de
trabajo que dificultan el paso de los
operarios.

D10. Inadecuada distribucién de
planta, donde las operaciones no
siguen un flujo continuo hacia
adelante.

D11. Irresponsabilidad del personal
administrativo ya que los problemas
quedan sin resolver durante largos
periodos de tiempo, dejando a un
lado factores importantes que
producen los cuellos de botella.

D12. Ausencia de capacitacion para
que el personal de la empresa se
encuentre informado y actualizado
en su area.

D13. Falta de control de inventarios
de materia prima y materiales que
se utilizan en la fabricacion de
prendas.

19



Continuacion de la tabla 3.

Fortalezas (+)

Debilidades (-)

FACTORES EXTERNOS

F15. La empresa cuenta con
mas

de diez afos de

experiencia en el mercado
textil de Guatemala, lo que
hace que los clientes se

sientan

con mayor

confianza.

D14. Falta de supervision en cada
proceso de fabricacion, donde se
generan reprocesos por los
errores no corregidos a tiempo.

D15. Falta de seguimiento a los
proyectos de innovacion que
ayudarian a solucionar las
problematicas actuales.

Oportunidades (+)

FO (Maxi-Maxi)

DO (Mini-Maxi)

Ol1l. Crecimiento en la 1.
demanda de prendas de
vestir.

02. Poca competenciade 2.
venta de ropa nacional de
alta calidad.

03. Interés de paises
cercanos a Guatemala en 3.
importar las marcas de
ropa que se producen en

Realizar disefios de
prendas para nifios.

(F1, 01)

Realizar disefios de
prendas con telas
ecoldgicas.

(F1, O7)

Establecer variedad de
facilidades de pago para
los clientes.

1. Implementar software para
controlar la produccion textil.
(D1, 01)

2. Aplicar herramientas de
ingenieria para planificar y
organizar la produccion de
prendas de vestir.

(D5, 01)

3. Optimizar el proceso de
fabricacion textil de prendas

el pais. (F7, 04) de vestir.
(D3, D4, D5, D6, D7, D8, D9,
O4. Maquinaria textil D10, D13, D14, 01, 02, 03,
moderna que automatiza 04 05)
el proceso de disefio y
confeccion de prendas de
vestir.
O5. Existencia en el
mercado de telas
ecoldgicas para la
fabricacion de prendas de
vestir.
Amenazas (-) FA (Maxi-Mini) DA (Mini-Mini)
Al. Introduccion de ropa 1. Realizar estilos
americana nueva y de variados para 1. Implementar tecnologia

paca mas econdmica y al
alcance de cualquier
persona.

A2. Introduccién de ropa
colombiana y brasilefia a
menor costo y de mejor
calidad.

caballeros y damas.
(F1, A1, A2, A5)

4. Importar la materia
prima textil.
(F4, A4)

avanzada para la realizacion
de patronajes de prendas
exclusivas.

(D1, A1, A2)
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Continuacion de la tabla 3.

Amenazas (-)

FA (Maxi-Mini)

DA (Mini-Mini)

A3. Falta de tela en los
almacenes, debido a que
no se realiza la
importacion directa de
esta materia prima.

A4. Alza en los precios de
las materias  primas
utilizadas en la
fabricacion de ropa.

Ab5. Imitaciones de
prendas de vestir son
ofrecidas en el mercado
nacional.

A6. Pandemias que
eviten que las personas
compren ropa en los
centros de venta por
miedo a contagiarse.

A7. Desastres naturales
que compliquen la
movilizacion de productos
en el interior del pais.

2.

Implementar estrategias de
marketing para promocionar
ciertas prendas y estén a la
disposicion  de  cualquier
persona.

(A1, A2, D15)

Nota. Matriz de estrategias relacionadas al FODA. Elaboracién propia, realizado con Word.

En este capitulo se abordara la estrategia de optimizar el proceso de

fabricacion de prendas de vestir la cual abarca la mayor parte de debilidades del

proceso, con el fin de aprovechar las oportunidades de la empresa.

2.2. Diagnostico del proceso de fabricacion de prendas de vestir

Se realizé el analisis del proceso, de los tiempos y movimientos, de los

métodos de trabajo, de la materia prima, maquinaria y equipo y la distribucion en

planta.
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2.2.1. Analisis del proceso de fabricacion

El andlisis del proceso de fabricacion de camisas y blusas para identificar

la situacion actual del sistema operativo es el siguiente:

2.2.1.1. Descripcion del proceso

El proceso de fabricacion de camisas se realiza de la siguiente manera:

Previo a iniciar el proceso de fabricacion se genera la orden de produccién,
donde se indican las cantidades de camisas, tallas, materia prima a utilizar y el

patrén que se utilizara.

El proceso inicia con el corte de la tela, para cortarla se tienden los rollos
sobre las mesas de corte, luego se colocan los patrones base para luego trazarlos
con una tiza y finalizar el proceso con el corte de la tela, utilizando tijeras o una

cortadora industrial.

Luego las camisas son trasladadas al departamento de Confeccién donde
se fusionan los cuellos, mangas y tapas, luego se unen las piezas de las camisas
por medio de diferentes maquinas segun el tipo de costura que corresponda al

estilo solicitado.

Después de confeccionar las camisas, éstas pasan por un control de

calidad, donde a la vez son despitadas y separadas por talla y color.

Luego son lavadas y secadas por medio de lavadora y secadora industrial.
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Después de secadas las camisas son trasladadas nuevamente al

departamento de Confeccion, donde se les cosen los botones.

Luego se trasladan al departamento de Lavanderia donde son planchadas

con una plancha industrial de manera manual e individual.

Luego pasan al departamento de Empaque, donde cada camisa es
doblada y etiquetada segun la marca que le corresponda para luego ser

empacada en bolsas transparentes de forma individual.

Durante el proceso de fabricacion se generan retrasos debido a la falta de
planificacion, organizacion y control, en el departamento de Corte no se realiza
una explosion de materiales, por lo tanto se desconoce con exactitud la cantidad
de materia prima con la que se cuenta diariamente, esto provoca que el proceso
de corte se quede sin finalizar hasta que los materiales sean llevados para
continuar con el proceso, ademas se generan cuellos de botella en el
departamento de Confeccion debido a la falta de control de calidad en cada una
de las etapas del proceso, al confeccionar completamente las prendas de manera
incorrecta éstas deben ser corregidas y se van acumulando los bloques de

prendas que llegan del departamento de Corte diariamente.

Las areas de trabajo se encuentran en desorden, los operarios deben de
mover cajas u objetos para poder trasladarse de un departamento a otro, las
herramientas y materiales de trabajo no se encuentran cerca de los operarios lo
gue provoca pérdida de tiempo en la busqueda y en el transporte de las

herramientas al lugar de trabajo.

El proceso de fabricacion de blusas se realiza de la siguiente manera:
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Previo a iniciar el proceso de fabricacion se genera la orden de produccién,
donde se indican las cantidades de blusas, tallas, materia prima a utilizar y el

patrén que se utilizara.

El proceso inicia con el corte de la tela, para cortarla se tienden los rollos
sobre las mesas de corte, luego se colocan los patrones base para luego trazarlos
con una tiza y finalizar el proceso con el corte de la tela, utilizando tijeras o una

cortadora industrial.

Luego las blusas son trasladadas al departamento de Confeccion donde
utilizan las maquinas adecuadas segun el estilo de blusas a confeccionar para

unir todas las piezas y realizarle las costuras correspondientes.

Después de confeccionar las blusas, éstas pasan por un control de
calidad, donde a la vez son despitadas y separadas por talla y color.

Luego son lavadas y secadas por medio de lavadora y secadora industrial.
Después de secadas las blusas son trasladadas nuevamente al
departamento de Confeccion, donde se les cosen los botones, ziper o algun otro

objeto que lleve como adorno la prenda.

Luego se trasladan al departamento de Lavanderia donde son planchadas

con una plancha industrial de manera manual e individual.
Luego pasan al departamento de Empaque, donde cada blusa es doblada

y etiguetada segun la marca que le corresponda para luego ser empacada en

bolsas transparentes de manera individual.
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Durante el proceso de fabricacion se generan retrasos debido a la falta de
planificacién, organizacién y control en cada uno de los procesos, en el
departamento de Corte no se realiza una explosién de materiales, por lo tanto,
se desconoce con exactitud la cantidad de materia prima con la que se cuenta
diariamente, esto provoca que el proceso de corte se quede sin finalizar hasta

gue los materiales sean llevados para continuar con el proceso.

Ademas, se generan cuellos de botella en el departamento de Confeccion
debido a la falta de control de calidad en cada una de las etapas del proceso, al
confeccionar completamente las prendas de manera incorrecta éstas deben ser
corregidas y se van acumulando los bloques de prendas que llegan del

departamento de Corte diariamente.

Las areas de trabajo se encuentran en desorden, los operarios deben de
mover cajas u objetos para poder trasladarse de un departamento a otro, las
herramientas y materiales de trabajo no se encuentran cerca de los operarios lo
qgue provoca pérdida de tiempo en la busqueda y en el transporte de las

herramientas al lugar de trabajo.

2.2.1.2. Estudio de tiempos y movimientos

Se utilizé la técnica de estudio cronométrico de tiempos. El estudio se
realiz6 a través de observaciones directas a solo unos pasos en posicion detras
del operador, para no crear distracciones ni inferir en el trabajo que se estara

ejecutando.
Se determiné el nimero de ciclos a estudiar, para ello se utilizaron las

tablas de Westinghouse. El proceso completo de produccién de camisas segun

los datos calculados en la tabla 5 dura 0.90 horas y blusas segun la tabla 6 es de
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0.70 horas. Para ambos se tiene una produccion anual estimada de mas de
10,000 prendas, segun informacion documentada proporcionada por el
supervisor de produccion. Segun las tablas indican que se deben realizar seis

observaciones del ciclo completo.

Se selecciond el operador para la toma de tiempos, tomando en cuenta
que el tiempo real de trabajo que se requiere para llevar a cabo determinada
operacion depende en alto grado de su habilidad y esfuerzo, para ello es
necesario realizar la asignacion del factor de actuacion de los operarios; se hace
tomando en consideracion; la habilidad demostrada en la realizacién de las
actividades especificas de su area de trabajo, la seguridad de los movimientos,
la destreza en el uso de ambas manos, el ritmo de trabajo y el grado de atencién

prestado en la ejecucion de los procesos en los que se encuentran involucrados.

Mediante observacion de las caracteristicas descritas se asignan los

siguientes factores de actuacion:

Tabla 4.
Factor de actuacion de los operarios

Operacion Factor de actuacién
Operador de trazo 90 %
Operador de corte 90 %

Operador de confeccién 80 %

Operador de calidad 90 %
Operador de lavanderia 90 %
Operador de empaque 90 %
Operador de etiquetado 90 %

Nota. Tabla que describe el porcentaje de actuacién de los operarios del departamento de

Produccién. Elaboracion propia, realizado con Excel.
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Luego se deben de determinar las tolerancias. La magnitud de las
tolerancias asignadas para el calculo del tiempo normal; son establecidas,

mediante observaciones directas sonde se analizan los siguientes aspectos:

o Fatiga

Es importante tomar en consideracion; factores como las condiciones
ambientales, el ritmo de trabajo y el esfuerzo requerido para realizar las
actividades. Asi mismo, la exposicion al ruido producido por las maquinas de
corte y confeccion, el cansancio muscular, situaciones que contribuyen al

aumento de la fatiga en los operarios.

La Oficina Internacional de Trabajo; considera que la tolerancia asignable
por concepto de fatiga es del 4 %. A pesar de que el ritmo de produccién esta
controlado por la maquina, se puede mencionar que cuando hay cambio de color
en los hilos de la prenda, deben de cambiarlos manualmente a cada maquina

que van a utilizar.

. Retrasos personales

Segun la Oficina Internacional del Trabajo (OIT), la tolerancia concedida

por retrasos personales es del 5 %.
o Retrasos inevitables
Estas son debidas principalmente a situaciones como la busqueda de

patrones, cuando se cambia de disefo las prendas. Como esto es muy comun

gue suceda, se asigna un 8 %.
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Se considera que, para la actividad de revision de las prendas, la
tolerancia asignable es del 7 % por el tipo de trabajo, pues aqui; se requiere de
mucha concentracion, mientras que para los deméas elementos se asigna una

tolerancia del 6 %.

Posterior al proceso de toma de tiempos del proceso de fabricacion de
camisas, para luego calcular el tiempo promedio, tiempo normal y finalmente el

tiempo estandar.

X Tiempos observados

o Tiempo promedio = — :
Numero de observaciones
o Tiempo normal = Tiempo promedio (Factor de actuacion)
o Tiempo estandar = Tiempo normal (1 + % de tolerancias/100)
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Nota. Tabla que contiene la toma de tiempos de cada proceso de fabricacién de blusas de fecha

reciente. Elaboracion propia, realizado con Excel.

El diagrama de flujo de proceso operativo se observa en las figuras 3y 4.
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Figura 3.

Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de camisas

(—

\.

Mombre del proceso: fabricacian de camisas
Tipo de diagrama: Diagrama de Flujo del Proceso

Diagrama: actual

Elaborado por: Melissa Ramos

Hoja: 1de3

e

Ingreso de tela

Tender la tela sobrela

2.04 min mesa de corte
0.69 min Buscar patrones
3.55 min
Trazar tela
3.58 min Cortar tela
Buscar complementos
1.56 min decamisa
Fusionar
2.41 min
complementos
Trasladar piezas a
13m Departamento de
0.26 min Confeccian
799 min Confeccionar  piezas
en maguina plana
0.90 min Preparar maguina de
unian
) Lnir piezas en
1.24 min

rmaguina de unidn
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Continuacion de la figura 3.

r

MNombre del proceso: fabricacidn de camisas
Tipo de diagrama: Diagrama de Flujo del Proceso

Diagrama: actual

Elaborado por; MelissaRamos

Hoja: 2de 3

N

9.5 min

Sm
0.61 min

2.14 min

3m
0.53 min

0.35 min

318 min

0.37 min

1.73 min

Im
0.17 min

3,19 min

Trasladar prenda a

Departam ento de

Control de Calidad

Inspeccionar prenda

Trasladar prenda a
Diepartarm ento de
Lavanderia

Programar  maguina
de lavado

Lavar prenda en

lavadora industrial

Programar maguina

de secado

Secar prenda  en
secadoraindustrial

Transportar piezas a
Departamento de
Confeccidn

Apertura de ojal
puesta de hotones

¥

VAN
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Continuacioén de la figura 3.

r© Ty
Nambre diel procesa: fabricacian de camisas Claborado par- Melissa Bamos
Tipo de diagrama: Diagrama de Flujo del Procesa
Hojaz 3 de 3
Diagrama: actual
L A
~ ™\
Trazladar prenda a
5m Departamenta e
.21 min | v ardsaria
4. 24 min Ir/rj--h\‘l Planchar prenda =
Il\“_ _./‘I nspeccionarla
4m Trasladar prenda a
0.1 min Degartamenta de
Cmpagus
4,43 min o Doblar prenda
1.36 min Colocar  etigusta  a
prends
Empacar prenda
1.13 min e R .
Resumen
10 m Trasladar prenda a
. B Tiempo | Distancia 1.24 min 7 Badega de Producto
Actividad Cantidad an min an m Terminada
Operacion 12 4083 [u] 1 Almacenar prenda en
Badega de Producta
Inspeccion 1 214 o Terminada
hixta 1 4.24 o
Transporte 7 3.12 315
Demaora 5 387 o
Total 26 542 315
L. o

Nota. Sistematizacion de control operativo de fabricacion de camisas. Elaboracién propia,

realizado con Word.
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Figura 4.

Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de blusas

{ Y
Mombre del proceso: fabricacion de blusas Elaborado por: Melissa Ramos
Tipo de diagrama: diagrama de flujo del proceso
Diagrama: actual Hoja: 1de3
A

~

Ingreso de tela

2,05 min

0.60 min

1.44 min

1.86 min

1.5m
0.16 min

6.26 min

Zm
0.08 min

2,035 min

Sm
0.53 min

O~ A=A

J

Tender la tela sobrela

mesa de corte

Buscar patrones

Trazar tela

Cortar tela

Trasladar piezas a

depto, De confeccidn

Confeccionar  piezas

en maguina plana

Traslado de prendas a
maguina overlock

Confeccign de piezas
en overlock

Traslado de prenda a
depto, De control de
calidad
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Continuacioén de la figura 4.

\.

Mambre del procesa: fabricacion de blusas Elaboradao por: M elissa Ramas h
tipo de diagram a: diagrama de flujo del proceso
diagrama: actual Hoja: 2 de 3

o

r

0.31 min

Sm

0.33 min

0.27 min

3.18 min

0.27 min

5.2 min

am
1.0% min

4.24 min

O LA DU

Inspeccionar prenda

Trasladar prenda a
depto. De lavanderia

Programar  maguina
de lavado

Lavar prenda

Programar  maguina
de secado

Secar prenda

Trasladar pieza &
Departarmento de
Confeccidn

Apertura de ojal oy
puesta de botones
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Continuacioén de la figura 4.

-

L.

Nambre del procesa: fabricaciin de blusas

Tipo de diagrama: disgrama de Flujo del procesa

Diagrama: actual

Claborado par: Malissa Bamos

Hojaz 3de 3

rl"

5m
@.21 miin
3.1E min
dm
1,11 min
3.34 min
2.12 min
1.07 min
Resumen
10m
Tiempo | Distancia -
Activided | Cantidad " 178 min
= min en m
Operacion 11 32.89 o]
Inspeccicn 1 031 o]
Mtz 1 318 o
Transporte 2 4.45 375
Demors 3 1.34 o
Total 24 42,25 375

O

N
N

A

Trazladar prenda
Departamenta

Lwanderia

Planchar prendsa

inspeccionarla

Trasladar prenda
Departamenta

Cmpagus

Doblar prenda

Calocar  atigueta

prends

Empacar prenda

Trasladar prenda

a
de

badega de praducta

terminado

Almacensr prenda

Bn

bodega de producto

terminada

Nota. Sistematizacion del proceso operativo. Elaboracién propia, realizado con Word.
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Para el estudio de movimientos de la fabricacion de camisas se
observaron los movimientos que los operarios realizan con las manos, para
determinar si son eficientes o ineficientes. Los pasos del proceso de fabricacién

de camisas son:

Primero al tener la orden de produccién, el operario tiende la tela con

ambas manos. Este movimiento es eficiente.

Después busca con ambas manos los patrones de la camisa, lo cual
genera una demora porque estan desordenados y lejos del area de trabajo, al
encontrarlos los traslada con ambas manos hacia la mesa de corte. Este
movimiento es ineficiente porque se demora en la basqueda del patron a pesar

de utilizar ambas manos.

Posteriormente, con la mano derecha traza la tela y con la mano izquierda

sostiene el patron. Este movimiento es eficiente.

Luego busca con ambas manos los complementos de la camisa que son:
entre cuellos, puiios y el bies, este movimiento es ineficiente porque los
complementos no estan cerca del area de trabajo, lo que ocasiona demoras en

el proceso.

Después con la mano izquierda los sostiene y con la derecha los fusiona

con ayuda de una maquina fusionadora. Este movimiento es eficiente.

Después sostiene con la mano izquierda la tela 'y con la derecha sujeta

las tijeras y corta la tela. Este movimiento es eficiente.
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Después con ambas manos traslada la prenda al departamento de

Confecciéon. Movimiento eficiente.

En la fase de confeccion en la maquina se utiliza ambas manos y el pie
derecho, con la mano izquierda sostiene la prenda y con la derecha le da avance

a la maquina para que una las partes de la prenda. Este movimiento es eficiente.

Después se traslada el operario a otra maquina que realiza la union y
cierre de las costuras, donde con ambas manos le da movimiento a la prenda.

Este movimiento es eficiente.

Al tener confeccionada la camisa, con ambas manos se traslada al area

de Control de Calidad. Este es un movimiento eficiente.

En el control de calidad el operario sostiene la prenda con la mano
izquierda y con la derecha le da el movimiento a la prenda para poderla observar
detalladamente, este movimiento es eficiente porque ambas manos estan

ocupadas.

Luego se traslada con ambas manos al area de Lavanderia donde con
ambas manos se introduce a la lavadora, luego la izquierda se queda en reposo
y la derecha programa la lavadora. Este movimiento es ineficiente debido a que

la mano izquierda se queda en reposo.

Después se hace el mismo proceso en la secadora, donde la mano

izquierda queda inactiva por ende es ineficiente este movimiento.

Al estar seca la camisa se traslada con ambas manos al area de

Confeccién para que con la maquina ojaleadora se incorporen los botones a la
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camisa utilizando ambas manos para sostener la prenda mientras que con el pie
derecho le da velocidad a la maquina y va colocando cada botén y a la vez los

cose. Este movimiento se realiza de manera eficiente.

Después se traslada al area de Lavanderia nuevamente, donde la camisa
es planchada con la mano derecha y la izquierda sostiene la prenda. Este

movimiento es eficiente.

Inmediatamente, se traslada la prenda al area de Empaque con ambas
manos y se dobla la camisa, con la mano derecha se etiqueta la prenda y la mano

izquierda queda en reposo. Este movimiento es ineficiente.

Al finalizar el paso anterior, con la mano izquierda se abre la bolsa y con
la derecha se introduce la prenda para ser empacada. Este movimiento es
eficiente.

Por altimo, con ambas manos se traslada la prenda empacada a la bodega

de producto terminado. Este movimiento es eficiente.
El diagrama bimanual de la fabricacion de camisas, que describe los

movimientos eficientes e ineficientes de la mano derecha e izquierda antes

mencionados se observa en la figura 5.
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Figura 5.

Diagrama bimanual del proceso de fabricacion de camisas

Diagrama Mo. 1

Operacidn: Fabricacion de camisas
Lugar: Fébrica Leguat

tetodo; Actual

Cornpuesto por: Melissa Ramos

DIAGRAMA BIMANUAL
Hoja Mo, 1

Fecha: Febrero 2022

Disposicion del lugar de trabajo

DESCRIPCION hAND O D O DESCRIPCION AN

ne. IZOUIERD I:> v D‘:> v DERECHA

1 | Tendido de tela * * Tendido de tela

2 |BaOsqueda de patrones e | 1 # [ Blsqueda de patrones

3 [Sostiene patran | —» o Trazado de tela

4 |Sostiene tela * ] . Corte de tela

5 |Demord en busgueda de complementos [ [=* Demora en busguedd de complementos

& |Sostiene |3 tela . | Fusionado de complementos

Traslado de Fiezas 4l departamento ”/ ~e Traslado de Fiezas al departamento
7 |decorfeccion Oe confeccion
& |Ensamblado de piezas en maguina plana | Ensamblado de piezas en maguina plana
5 _[Preparar maguing de unian ) e Preparar maguina de unian
10 |Confeccion en magquing de union o« Confeccidn en maguina de union

Traslado de piezas a departamenta de R Traslado de piezas 3 departamenta de
11 |control de calidad el » cortrol de calidad
12 |Inspeccion de prenda | ol Inspeccion de prenda
13 |Traslado 3 departamento de Iavanderia —» Traslado a departamerto de |avanderia
14 |Mano Inactiva 9" ] Programar lavadara
15 |Mano inactiva al lavar ropa en maguina ‘ ) Manao inactiva a lavar ropa en maguina
16 |Mano inactiva d Programar secadora
17 |Mano inactiva en secado de piezas d \Q\ Mano inactiva en secado de piezas
18 |Traslado &l departamento de confeccldn [l ~» Trasiado al departamenta de confeccian
19 |Apertura para ojales v colocacion de botones ] Apertura para gjales v calocacion de batanes
20 | Traslado a departamento de lavanderia i — Traslado a departamerto de lavanderia
21 |Sostiene prenda 3 | Planchado de prenda e inspeccion
20 ;:ﬁ;f;je de prends 3 departamenn de J /h Trasiado de prenda 3 departamento de empague
23 |Doblado de prenda .(d ( Doblado de prenda
24 |Mano Inactiva . # Etiguetada de prenda
25 |Empague de prenda = [ Empague de prenda
26 |Traslado 3 bodega de producto terminado e [» Traslado 3 bodeqa de producto terminado

Resumen
Métndo Simhbolo Actual
lzg, Der,

Qperaciones O 7 14

Transportes (=) 7 7

Esperas ] 3 5

Sostenimiento N 4 0

Totales 27 28

Nota. Registro del movimiento de las manos de los operarios en la fabricacion de camisas,

utilizado para determinar los movimientos eficientes o ineficientes. Elaboracion propia, realizado

con Excel.

observaron las actividades que realizan los operarios, con los movimientos de la

Para el

estudio de movimientos de

la fabricacibn de camisas se

mano derecha e izquierda para determinar si son eficientes o ineficientes.
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Los pasos del proceso de fabricacién de blusas son:

Primero al tener la orden de produccion, el operario tiende la tela con

ambas manos. Este movimiento es eficiente.

En seguida busca con ambas manos los patrones de la blusa, lo cual
genera una demora porque estan desordenados y lejos del area de trabajo, al
encontrarlos los traslada con ambas manos hacia la mesa de corte. Este

movimiento es ineficiente debido a la demora en la busqueda del patron.

Posteriormente, con la mano derecha traza la tela y con la izquierda

sostiene el patron. Este movimiento es eficiente.

Después sostiene con la mano izquierda la tela y con la derecha sujeta las
tijeras y corta la tela. Este movimiento es eficiente.

En seguida, con ambas manos traslada la prenda al departamento de

Confecciéon. Movimiento eficiente.

Luego confecciona en la maquina donde utiliza ambas manos y el pie
derecho, con la mano izquierda sostiene la prenda y con la derecha le da avance

a la maquina para que una las partes de la prenda. Este movimiento es eficiente.
Después se traslada el operario a otra maquina que realiza la union y
cierre de las costuras, donde con ambas manos le da movimiento a la prenda.

Este movimiento es eficiente.

Al tener confeccionada la blusa, con ambas manos se traslada al area de

Control de Calidad. Este es un movimiento eficiente.
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En control de calidad el operario sostiene la prenda con la mano izquierda
y con la derecha le da el movimiento a la prenda para poderla observar
detalladamente, este movimiento es eficiente ya que ambas manos estan

ocupadas.

Luego se traslada con ambas manos al area de Lavanderia donde con
ambas manos se introduce a la lavadora, luego la izquierda se queda en reposo
y la derecha programa la lavadora. Este movimiento es ineficiente porque la mano

izquierda se queda en reposo.

Después se hace el mismo proceso en la secadora, donde la mano

izquierda queda inactiva por ende es ineficiente este movimiento.

Al estar seca la blusa se traslada con ambas manos al area de Confeccion
para que con la maquina ojaleadora se incorporen los botones a la blusa,
utilizando ambas manos para sostener la prenda mientras que con el pie derecho
le da velocidad a la maquina y va colocando cada boton y a la vez los cose. Este

movimiento se realiza de manera eficiente.

Inmediatamente se traslada al area de Lavanderia nuevamente, donde la
blusa es planchada con la mano derecha y la izquierda sostiene la prenda. Este

movimiento es eficiente.
En seguida se traslada con ambas manos la prenda al area de Empaque
y con ambas manos dobla la blusa y con la derecha etiqueta la prenda y la

izquierda queda en reposo. Este movimiento es ineficiente.

Después con la mano izquierda abre la bolsa y con la derecha introduce

la prenda para ser empacada. Este movimiento es eficiente.
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Finalmente, con ambas manos se traslada la prenda empacada a la

bodega de producto terminado. Este movimiento es eficiente.

El diagrama bimanual de la fabricacion de blusas, que describe los
movimientos eficientes e ineficientes de la mano derecha e izquierda antes

mencionados se observa en la figura 6.

Figura 6.

Diagrama bimanual del proceso de fabricacion de blusas

DIAGRAMA BIMANUAL
Diagrama Mo. 1 Haja Mo, 1 Disposicidn del lugar de trabaja
Método: Actual
Operacidn: Fabricacion de blusas
Lugar: Fébrica Leguat
Compuesto por: Melissa Ramos Fecha: Febrero 2022

DESCRIPCION MANO O D O D DESCRIPCION MAND
Ne. |Z0UIERCA E> v E:> v DERECHA
1 Tendido de tela [ Tendido de tela
2 Busgueda de patrén | Busgueda de patron
3 Sostiens &k ™ | & Trazado ok Ela
4 Sostiene tela j Corte de tela
5 Traslado de pieras al departamento de confeccitn ( e Traslado de piezas al departaments de confeccion
6 Sostiene tela \) ) Confeccién en maguina plana
7 Traslado 3 maguina overlock e Trasglado a maquina owerlock
i} Sostiens tela ) t:r_' Confeccion en maguina overlock
9 Traslado a deparamento de control de calidad ol o Traglado al departamento de conmol de calidad
10 Inspeccion de prenda <] Inspeccion de prenda
11 Traslado a departaments de lavanderia b ] ® Traslado a departamento de |lavanderia
12 WMann inactiva ( 4] Programar maauina de lavado
13 Lavacn de prendas mano inactiva Q Lavado de prendas mano inactiva
14 Mano inactiva 5\ \Q Programar réquina de secado
15 Secar prenda mano inactiva =3 e Secar prenda mano inactiva

16 Trasladar pieza a departamento de confeccion Trasdadar pieza a deparamento de confeccicn

17 Apertura de ojal v puesta de botones (_ ] Apertura de ojal v puesta de botones
18 Traslado a departaments de lavanderia N Traslado a departamento de lavanderia
18 Sostiene prenda ) Plancacho de blusa e inspeccicn
20 Traslado o prenda a departamento de enpague e Traglado de prenda a departamento de empague
21 Doblar prenda [ el q Doblar prenda
22 Mano inactiva Eticuetar prenda
23 Erpacar prenda 0< Empacar prenda
24 Trasladar prenda a bodega de products terminacds -8 . Trasladar prenda a bodega de products terminado
Resumen
MMétodo Simbolo|  Actual
lzgq_|Der.

Cperaciones O 5 1

Transportes E> g [z]

Esperas D 6 4

Sostenimiento v 5 1

Totales 24 34

Nota. En el diagrama se observan los movimientos eficientes e ineficientes, de las manos de los
operarios, realizados en el proceso de fabricacion de blusas. Elaboracién propia, realizado con

Excel.
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2.2.1.3. Estudio de métodos de trabajo

Con el uso de la técnica de interrogatorio se somete cada actividad a una

serie de preguntas especificas, las cuales son:

. ¢, Qué se hace?

. ¢Por qué se hace?

) ¢,Donde lo hace?

. ¢Por qué lo hace en ese lugar?

o ¢,Cuando se hace?

. ¢Por qué se hace en ese momento?
o ¢, Quién lo hace?

. ¢Por qué lo hace esa persona?

o ¢,Como se hace?

o ¢Por qué se hace de ese modo?

Dicha evaluacion sirve para analizar los hechos con el objetivo de
descubrir las razones de la realizacion de cada actividad y poner de manifiesto

las deficiencias existentes y las posibles mejoras, los hallazgos encontrados son:

Al inicio del proceso de fabricacion de las prendas se analiza la orden de
produccion, si se realiza por bloques o de manera individual ya que esto depende
del ploteo de las tallas y cantidad de prendas que soliciten los clientes, esto se

realiza en el departamento de Corte, fase con la cual se inicia el proceso.

Después de analizar la orden de corte, los operarios buscan la tela
solicitada para la produccion, esto genera demora en el proceso porque los rollos
de tela no estan identificados ni ordenados lo que hace lenta la ubicacion, al

encontrar la tela, manualmente la llevan a la mesa de corte, donde la tienden y
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la airean para que regrese a su forma natural, luego de unos minutos buscan los
patrones de la camisa o blusa, estos patrones son de cartdén y estan guardados
en diferentes lugares, algunos se encuentran en el area de Corte, otros en el area
de Disefio y otros en la bodega de materia prima, no tienen un lugar especifico

ni codificacion, el desorden descrito causa pérdida de tiempo en la ubicacion.

Al encontrar los patrones se llevan a la mesa de corte para ser trazados
sobre la tela, se colocan de manera ordenada con el propdsito de optimizar los
espacios entre los patrones, este proceso puede ser rapido o lento y depende de

la experiencia del operario.

Después de tener trazada la tela, ésta es cortada con tijeras, si son
bloques voluminosos se cortan con una cortadora industrial, operacion realizada
los operarios de corte, en el departamento de Corte. En esta area las
herramientas se encuentran sobre la mesa lo que genera demora en el proceso,
porque quitar los objetos que estorban al momento de realizar el corte de las

prendas.

Después de cortada la tela los operarios de corte la llevan al departamento
de Confeccion, si son camisas buscan los complementos de cuellos, pufios y
bolsas, lo que retrasa el proceso ya que éstos no tienen una ubicacién especifica

y se tardan en ubicarlos.

En el area de Confeccion los operarios unen todas las piezas cortadas con
las diferentes maquinas segun corresponda cada estilo que su superior les indica
verbalmente, no tienen una guia fisica que les ayude a seguir una serie de pasos
para la confeccion de cada estilo. En este proceso no hay medicion de tiempos,
los operarios no tienen metas de prendas confeccionadas al dia lo que hace que

trabajen a un ritmo lento, no trabajan con un flujo hacia adelante, tampoco tienen
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a un encargado que supervise cada parte de la confeccién de las prendas que
llegan al area lo que hace que existan reprocesos y acumulaciéon de trabajo
(cuellos de botella). Cabe mencionar que las herramientas y los materiales que
utilizan en esta area se encuentran lejos de su rapido alcance, lo que ocasiona
mas demoras y paros en el trabajo ya que ellos mismos van en busca del material

que les haga falta.

Después de confeccionar las prendas éstas son trasladadas de manera
manual por los operarios de control de calidad a su respectivo departamento, aca
son revisadas una por una de manera manual y de haber una falla se regresan
al departamento de Confeccién para corregirlas, si la prenda cumple con los
estandares de calidad las pasan al departamento de Lavanderia de manera

manual por los operarios de control de calidad.

En lavanderia, los operarios introducen las prendas a la lavadora por estilo
y por colores para evitar manchas en las telas, al terminar el ciclo de lavado los

operarios trasladan las prendas a la maquina de secado de manera manual.

Después de secadas las prendas, son trasladas de manera manual por los
operarios de lavanderia al area de Planchado, donde los operarios planchan las
prendas de manera individual para que el operario encargado de doblar la prenda
pueda hacerle los dobleces correspondientes segun el estilo y pasarlo al operario
de empaque.

En el area de Empaque, los operarios les colocan una bolsa a las prendas,
la talla, la etiqueta y la marca de cada prenda, de manera manual. Aca suelen
confundirse porque no cuentan con una guia del estilo que llega, la marca y tallas

gue le corresponden a cada prenda, lo que ocasiona retrasos en el proceso.
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Por dltimo, al estar empacadas las prendas, los operarios de empaque
trasladan las prendas a la bodega de producto terminado, manualmente,

cargando las bolsas con ambas manos.

2.2.2. Materia prima

Los tipos de materia prima utilizados en la fbrica son:

o Telas: son adquiridas en los almacenes de venta de telas en Guatemala,
actualmente trabajan con 3 proveedores, la calidad varia en cada lote que
les ingresa, cambian tonalidades, textura o medidas por rollo. La calidad
de las telas es aprobada o desaprobada por el encargado de produccién

de la fabrica, ya que es donde depende la calidad de la prenda terminada.

o Botones, ziperes y elasticos: son elegidos por el personal del area de
Disefio, éstos son adquiridos con proveedores nacionales, donde cumplen
con los estandares de calidad solicitados. Adquieren de diferentes

tamanos, estilos y colores.

o Hilos: los hilos son comprados con los mismos proveedores de botones,
donde mantienen la calidad de sus materiales y la disposicién necesaria

para cada produccion.

o Material de etiquetado y empaque: se utilizan etiquetas de tela que son
puestas en la ropa para distinguir la marca y talla de la prenda. Las de
carton son sobrepuestas a la prenda donde se indica la marca y la talla, a
diferencia que esta se puede quitar. Se utiliza una bolsa transparente

donde se introduce cada prenda ya doblada y etiquetada.
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La materia prima y los materiales que se utilizan en el proceso de
fabricacion no estan disponibles todo el tiempo en las tiendas de los proveedores,
al no realizar una explosién de materiales se producen demoras o cambios en los

disefios planificados.

2.2.3. Maguinariay equipo

La maquinaria y equipo utilizado en el proceso de fabricacion es:

. Maquina plana: esta maquina es la mas utilizada en la fabrica ya que
permite hacer costuras basicas en la mayoria de las prendas que se
realizan. Tiene como principal funcién la de entrelazar un hilo superior con
uno inferior a través de la tela haciendo una costura recta. Esta maquina
la utilizan durante 4 horas seguidas, se encuentra en buenas condiciones,
llevan el control del cambio del aceite que utiliza para ser cambiado cada
100 horas de uso. Segun su fabricante el tiempo de vida de esta maquina
es de 30 afios de servicio, este tiempo no lo llevan registrado, y el cambio

de aceite es el Unico servicio que le hacen.
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Figura 7.

Maquina plana

Nota. Estas maquinas son utilizadas en el departamento de Produccién. Obtenido de Distribuidora

y Comercializadora Lemus Guatemala (2018). Catalogo de maquinaria (p.10.) DCLG.

o Maquina ojaleadora: esta maquina es la encargada de hacerle el ojal a las
prendas, se puede elegir el tipo de ojal que se requiere hacery a la vez se
le puede colocar el boton a la prenda. Esta es utilizada por 4 horas diarias,
se encuentra en buenas condiciones, llevan el control del cambio del
aceite que utiliza para ser cambiado cada 100 horas de uso. Segun su
fabricante el tiempo de vida de esta maquina es de 20 afios de servicio,
este tiempo no lo llevan registrado, y el cambio de aceite es el Unico

servicio que le hacen.
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Figura 8.

Maquina ojaleadora
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Nota. Estas maquinas son utilizadas en el departamento de Produccion. Obtenido de Distribuidora

y Comercializadora Lemus Guatemala (2018). Catalogo de maquinaria (p.10.) DCLG.

o Méaquina collaretera: esta maquina se usa para acabar y recubrir los
bordes de las telas elasticas. El embudo de la guia doble el tejido que
quiere utilizar como cinta alrededor del borde mientras cose, permitiendo
un acabado facil y atractivo del cuello, de las sisas y de cualquier borde.
Esta es utilizada por 5 horas diarias, se encuentra en buenas condiciones,
llevan el control del cambio del aceite que utiliza para ser cambiado cada
100 horas de uso. Segun su fabricante el tiempo de vida de esta maquina
es de 30 afos de servicio, este tiempo no lo llevan registrado, y el cambio

de aceite es el Unico servicio que le hacen.
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Figura 9.

Maquina collaretera

Nota. Estas maquinas son utilizadas en el departamento de Produccién. Obtenido de Distribuidora

y Comercializadora Lemus Guatemala (2018). Catalogo de maquinaria (p.12.) DCLG.

o Maquina overlock: esta es la maquina de coser que solo hace un tipo de
puntada. Sirve para remallar o terminar las costuras de las prendas o
complementos. Esta es utilizada por 5 horas diarias, se encuentra en
buenas condiciones, llevan el control del cambio del aceite que utiliza para
ser cambiado cada 100 horas de uso. Segun su fabricante el tiempo de
vida de esta maquina es de 15 afios de servicio, este tiempo no lo llevan

registrado, y el cambio de aceite es el Unico servicio que le hacen.
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Figura 10.

Maquina overlock

Nota. Estas maquinas son utilizadas en el departamento de Produccion. Obtenido de Distribuidora

y Comercializadora Lemus Guatemala (2018). Catalogo de maquinaria (p.12.) DCLG.

o Cortadora industrial: esta maquina es ideal para cortar tela aiun mas
pesada o un numero incrementado de pliegues. Esta es utilizada por
4 horas diarias, se encuentra en buenas condiciones, llevan el control del
cambio del aceite que utiliza para ser cambiado cada 50 horas de uso.
Segun su fabricante el tiempo de vida de esta maquina es de 8 afios de
servicio, este tiempo no lo llevan registrado, y el cambio de aceite es el

anico servicio que le hacen.
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Figura 11.

Cortadora industrial

Nota. Estas maquinas son utilizadas en el departamento de Produccién. Obtenido de Distribuidora

y Comercializadora Lemus Guatemala (2018). Catalogo de maquinaria (p.13.) DCLG.

o Plancha industrial: esta maquina se caracteriza por el vapor fuerte con
temperatura fija que hace que la tela no sea facil de quemarse, hace que
la tela sea facil de estirar. Necesita un generador de vapor para poder
utilizarla. Segun fabricante su tiempo de vida es de 8 afios. Actualmente
la utilizan durante 8 horas diarias y no realizan ningun tipo de

mantenimiento.
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Figura 12.

Plancha industrial

Nota. Estas maquinas son utilizadas en el departamento de Produccion. Obtenido de Distribuidora

y Comercializadora Lemus Guatemala (2018). Catalogo de maquinaria (p.13.) DCLG.

La tabla 7 describe el inventario de maquinaria para la fabricacién de

prendas con el que cuenta la empresa.

Tabla 7.

Maquinaria y equipo

Maquinaria y equipo Cantidad
Maquina plana
Maquina ojaladora
Maquina collaretera
Maquina overlock
Cortadora automatica
Plancha industrial
Lavadoras
Secadora
Pléter para sublimacion
Plancha para sublimar
Maquina botonadora
Total

Slwnv s wivjw s ow|o

Nota. Inventario de maquinaria para la produccion de camisas y blusas. Elaboracion propia,

realizado con Word.
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Segun documentacion revisada de las especificaciones técnicas y facturas
de las maquinarias existentes en el area de Produccién cuentan de 1 a 2 afios
de uso a la fecha actual, por medio de observacion directa y entrevistas no
estructuradas con el personal que opera cada maquina se identificO que la
maquinaria no ha mostrado desperfectos que incurran a un paro en la produccion,
sin embargo, no cuentan con un plan de mantenimiento preventivo para que la

madquinaria siga en buenas condiciones.

2.2.4. Distribucion de planta

El tipo de distribucién con el que cuenta la empresa es por producto ya
que todos los procesos de fabricacion estan organizados en un Uunico
departamento. El area de Produccion para la fabricacion de camisas y blusas
cuenta con un espacio de 12 metros de largo por 8 metros de ancho y cuenta con
las siguientes areas de trabajo:

o Area de Bodega de materia prima: lugar donde se almacena la mayor
cantidad de rollos de tela, materiales y herramientas de la fabrica.

o Area de Corte: lugar que cuenta con 2 mesas de 4x2 metros y es donde
realizan el trazo y corte de la tela. Debajo de las mesas se colocan rollos

de tela, asi como alrededor de las mismas.

o Area de Confeccion: lugar que cuenta con 25 maquinas, es donde se
realiza la uniébn de todas las piezas cortadas y confeccionar
completamente la prenda. En este lugar se guardan productos de
empaque que ya no caben en la bodega de materia prima.
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o Area de Lavanderia: acé se encuentran las lavadoras y secadoras de ropa,
asi como todos los utensilios de lavado y limpieza.

o Area de Planchado: aca se encuentran los operarios encargados del
planchado de las prendas, asi como el almacenaje de maquinaria que no

es utilizada y las planchas para sublimar.

o Area de Empaque: lugar donde etiqueta, empacan y almacenan cajas de

producto terminado.

o Area de Producto Terminado: lugar donde se almacenan las blusas y

camisas listas para ser enviadas a los clientes.

Todas las areas se encuentran cerca una de la otra, sin embargo, sin flujo
lineal o un orden de trabajo que facilite el movimiento eficiente de los operarios,
el area de Bodega de Materia Prima se encuentra en desorden y sin un inventario
actualizado que les ayude a saber la cantidad de materia prima con la que

cuentan para cada produccion.

El area de Corte se encuentra entre el area de Empaque y el area de
Confeccién a una distancia de 5 metros, lo que dificulta el traslado de las prendas
y que el proceso sea continuo segun el diagrama de flujo antes descrito. Esta
area se encuentra llena de rollos de tela y otros productos que obstruyen el paso

de los operarios.
El area de Confeccion se encuentra con cajas de empaque que obstruyen

el paso de los operarios. Esta area se encuentra a 7 metros del area de

Lavanderia lo que dificulta el proceso continuo de trabajo.
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El area de Lavanderia se encuentra entre el area de Empaque y
Planchado, orden que afecta el flujo continuo del trabajo, ya que primero se

plancha y después se etiqueta.

En el area de Planchado se almacenan muchas prendas que quedan
pendientes de ser planchadas, debido a la poca maquinaria y personal operativo

de esta area, esto causa cuellos de botella en el proceso.

Figura 13.
Distribucién en planta del departamento de Produccién
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1 Bodega de materia prima 5 Area de Control de Calidad
2 Area de Corte 6 Area de Empaque
3 Area de Confeccién 7 Area de Producto Terminado
4 Area de Lavanderia

Nota. La distribucion del area de Produccion es un espacio estrecho que no permite la movilidad

eficiente para los operarios en funciones. Elaboracién propia, realizado con Word.
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2.2.5. Produccién

Para determinar el maximo volumen de produccion, es necesario detallar

lo siguiente:

Primero se determiné el tiempo de ciclo del proceso de produccién, el cual
ya se habia establecido en los diagramas de flujo del proceso de fabricacion,
donde la camisa se fabrica en un tiempo de 54 minutos y una blusa en un tiempo

de 42 minutos.

Luego se identificaron los recursos con los que dispone la empresa, se
calculo en funcién de la mano de obra disponible, en el proceso de fabricacion
trabajan treinta y cuatro personas, también se calculé el nimero de horas que
trabajan por dia, considerando que no se toman las 8 horas diarias, tomando en
cuenta un rango maximo de produccién del 80 % de esta manera se tienen

6.4 horas laborables.

Posteriormente se determinaron los dias que se trabajan al afio, siendo
estos 5 dias a la semana por ende serian 52 semanas haciendo un total de

260 dias laborados al afo.

Por ultimo, se multiplicé el nimero de productos/hora por el nimero de
trabajadores por las horas por dia por el numero de dias trabajados, dato que da
como resultado el volumen maximo de produccién que pueden alcanzar con los

recursos actuales.

58



Tabla 8.

Produccién inicial

Producto Numero de Numero de Horas Numero de Total produccién
productos/hora trabajadores por dia dias inicial
trabajados
Camisa 1.10 34 6.4 260 62,233.6
Blusa 1.42 34 6.4 260 80,337.92

Nota. Cantidad de productos que se tendrian que fabricar al afio, segun los tiempos tomados.

Elaboracion propia, realizado con Excel.

El resultado de fabricacion obtenido fue de 62,233.6 camisas al afio y

80,337.92 blusas al afo.

2.2.6. Condiciones del ambiente de trabajo

Las condiciones del ambiente de trabajo en la empresa son las siguientes:

o Temperatura: utilizando un termoémetro de mercurio llamado termémetro

clinico de cristal, que consiste en un delgado tubo de vidrio con una escala

numeérica y un bulbo cuyo interior contiene mercurio. Reinicio o vuelta de

uso de 30 segundos, con tiempo de medicién de 40 segundos a 1 minuto

y medio. Se realizaron 3 mediciones en las areas de Corte, confeccién,

lavanderia, control de calidad y empaque, las cuales se detallan en la tabla

9, en horarios de 8 de la mafana, 12 del mediodia y 15 horas en el mes

de febrero.
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Tabla 9.

Medicién de temperatura

Area Mediciones, grados Promedio de
centigrados mediciones, grados

centigrados
Corte 18 20 22 20
Confeccién 18 21 22 20.33
Lavanderia 19 22 23 21.33
Empaque 20 21 22 21
Control de Calidad 21 22 23 22
Bodega de Materia Prima 18 20 21 19.66
Bodega de Producto Terminado 18 20 21 19.66

Nota. Tabla con las mediciones de temperatura en cada una de las areas de Produccion.

Elaboracion propia, realizado con Excel.

En su guia de ergonomia la temperatura optima en lugares de trabajo es
de 18 a 23 ° C para una zona de confort (Parra, 2015), por ende, la temperatura

es dptima porque se encuentra en estos rangos.

o Ruido: el dosimetro, el cual mide la exposicion personal a ruido y es el
instrumento que se utilizd para determinar si se excede con el limite
recomendado. Este equipo de marca Innovative Industrial, modelo SLM25,
consiste en un micréfono (colocado en la audicion del trabajador),
conectado al aparato microprocesador/controlador, mide un rango de 30 a
130 dB, con potencial de frecuencia A/C, precision de +1.5 dB, gama de
frecuencia de 31.5 Hz a 8.5 kHz, seleccion rapida / lenta de ponderacion
de tiempo, alta precision, visualizacion digital en barras, visualizacién de
fecha y hora. El dosimetro continuamente monitorea, integra y registra la
energia sonora a la que un trabajador estd expuesto a lo largo de la
jornada. El equipo usa esta informacién para calcular una dosis de ruido

en la jornada.
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Se inici6 a encender el equipo, se verifico que la bateria del equipo tuviese
suficiente carga, luego se les indicé a los trabajadores que trabajaran de manera
habitual. Este aparato se le colocé sobre el hombro a un operario por area, a
mitad de distancia del cuello y del borde del hombro, apuntando hacia arriba. Se
registro el 70 % de la jornada total de trabajo, asi como 5 mediciones para realizar

un rango de decibeles por area.

En la tabla 10 se muestran las mediciones de ruido realizadas en las

diferentes areas.

Tabla 10.

Medicion de ruido

Area Rango de muestras con sonémetro
Corte 75 -84 dB

Confeccién 70 - 75 dB

Lavanderia 67— 72 dB

Nota. Registro de ruido existentes en las areas de Produccién con el uso de un sondémetro.
Elaboracion propia, realizado con Excel.

Segun el Acuerdo Gubernativo 33-2016 en el articulo 182 (Ministerio de
Trabajo y Previsién Social, 2016), indica que se consideran lugares de trabajos
ruidosos aquellos que empleen para el desarrollo de su actividad, fuentes
generadores de ruidos, ya sean continuos cuyos niveles de presion sonora sean
superiores a los ochenta y cinco decibeles o de pico superiores a los noventa
decibeles durante la jornada laboral, tanto si se trata de exposiciones continuas
o de un nimero elevado y repetido de exposiciones de corta duracién. Asi mismo
en el articulo 188 de la misma ley, se indica que queda prohibido, dentro de los

lugares de trabajo niveles de pico iguales o superiores a los ciento cuarenta
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decibeles (140dB). El rango de ruido al que se encuentran expuestos los

trabajadores segun la tabla 10 esté por debajo del indicado.

o lluminacién: las lamparas que se utilizaban en las areas de Produccion son
fluorescentes y para saber la cantidad de luz que se tienen en las
diferentes areas se utilizd6 un luxémetro, marca Innovative Industrial,
modelo LUX29. Sus principales caracteristicas son alimento automatico,
pantalla grande con retroiluminacién, 21000 lecturas memoria interna,
funcion de retencién de datos, gama de la medida 0 a 200,000 lux, tiempo
de muestreo de 0.5 segundos.

En las diferentes areas del departamento de Produccion cuentan con

iluminacién natural y artificial, las cuales son:

o Area de Corte: cuenta con 2 ventanas de 1.5 m de ancho x 2 m de largo
gue no cuentan con cortinas lo que hace que la luz natural entre e ilumine
el area. También cuenta con 2 lamparas fluorescentes que permanecen
encendidas durante toda la jornada laboral. En esta area se realizaron
3 mediciones con la ayuda de un luxémetro y se obtuvo un rango de
380 — 420 lux. Segun el reglamento de SSO la iluminacion adecuada para

un area de Corte de Tela es de 200 a 500 lux.

o Area de Confeccion: no cuenta con iluminacion natural, sin embargo,
cuenta con 8 lamparas fluorescentes que permanecen encendidas durante
la jornada de trabajo. En esta area se realizaron 3 mediciones con ayuda
de un luxémetro y se obtuvieron datos con un rango de 900 — 1,000 lux.
Segun el reglamento de SSO la iluminacion Optima para cosido, tejido de

punto, costuras los lux adecuados son de 500 a 1,000 lux.
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o Area de Control de Calidad: cuenta con iluminacién natural que ingresa
por una ventana de 2 m de ancho x 3 m de largo, esta ventana no cuenta
con cortina lo que facilita el ingreso de la iluminacion. Cuenta con
2 lamparas fluorescentes que permanecen encendidas durante la jornada
de trabajo, las mediciones tomadas con luxémetro dan un rango de 800-
1000 lux y lo recomendado segun la norma europea para inspeccion de
colores y control de tejidos es de 500 a 1,000 lux. La iluminacion en esta

area se encuentra en el rango recomendado.

o Area de Lavanderia: esta area solo cuenta con iluminacién artificial, con
2 lamparas fluorescentes que permanecen encendidas durante la jornada
de trabajo, las muestras dan un rango de medicion de 300 - 305 lux y el
rango Optimo para esta area segun el reglamento de SSO es de 200 a
500 lux.

o Area de Empaque: esta area solo cuenta con iluminacion artificial la cual
permanece encendida durante la jornada de trabajo, existen 3 lAmparas
fluorescentes que dan un rango de medicion de 400 — 405 lux y el rango
Optimo para esta area segun el reglamento de SSO es de 200 a 500 lux.

Se realizd un recorrido por la empresa y a través de la observacion se
identificé que todas las lAmparas y focos se encontraban con suciedad y telarafa,
ademas, no existen registros que evidencien la limpieza a lamparas y focos.

2.2.7. Salud y seguridad ocupacional
Se realiz6 una matriz de riesgos para analizar la salud y seguridad

ocupacional del personal del area de Produccion.
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Se identificaron los peligros que pueden causarles dafios a los operarios,
encontrando todas las fuentes de dafio existentes durante el proceso de

fabricacion de prendas. La clasificacion de riesgos se observa en la tabla 11.

Tabla 11.

Clasificacion de riesgos segun su probabilidad de ocurrencia

Probabilidad Interpretacién
Baja El dafio ocurrira raras veces
Media El dafio ocurrird en algunas ocasiones
Alta El dafio ocurrird siempre o casi siempre

Nota. El parametro para la clasificacion de riesgos se evalla segun la frecuencia de los mismos

0 la persistencia en aparecimiento. Elaboracion propia, realizado con Excel.

Es necesario conocer la gravedad de las posibles consecuencias,
generada por el riesgo estimado. Para completar la estimacién de un riesgo,
ademas de ser clasificado por la probabilidad de ocurrencia debe ser clasificado

segun la severidad de las consecuencias que pueda llegar a causar.

Tabla 12.

Clasificacion de peligros segun su severidad

Severidad Tipo de peligros
Ligeramente dafiino  Cortes, magulladuras, irritacion leve de ojos, dolor de cabeza, entre
otros.
Dafiino Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes,
sordera, dermatitis, asma, entre otros.
Extremadamente Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, enfermedades
dafiino cronicas, entre otros.

Nota. La severidad se clasifica de acuerdo al tipo de peligros y consecuencias en la salud de los

operarios en algunos casos son dafios irreparables. Elaboracién propia, realizado con Excel.
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Se identificaron los niveles de riesgo para adoptar medidas de prevencion
y control necesarias, ya que determinan la urgencia con la que dichas medidas
deben ser puestas en marcha para mitigar el riesgo y resguardar el bienestar de

los trabajadores.

Tabla 13.

Niveles para la valoracion de riesgos

Consecuencias

Niveles de riesgo Ligeramente Dafiino Extremadamente dafiino
dafiino
Baja Riesgo aceptable Riesgo grave Riesgo muy grave
Media Riesgo grave Riesgo muy Riesgo extremo
grave
Alta Riesgo muy grave  Riesgo extremo Riesgo inaceptable

Nota. Clasificacién de niveles para la valoracion de riesgos operativos. Obtenida de J. Garcia

(2005). Métodos de Administracion y Evaluacién de Riesgos. (p. 134.) Primavera.

Se procede a realizar la matriz donde se describen los peligros
identificados, aplicando el método de Panorama. Este consiste en identificar y
analizar los factores de riesgo a los que se exponen los trabajadores por areas o
secciones de trabajo, con el objetivo de localizar las posibles causas de

accidentes de trabajo y de enfermedad profesional existentes en la empresa.

Otro elemento de la matriz de riesgo es la estimacion y valoracion de los
riesgos. Para lo cual se identificaron los criterios de valoraciéon, que serviran como
referencia para evaluar el grado o nivel de riesgo. El célculo de estimacion se
basa en el Método William T. Fine, el cual consiste en valorar tres criterios y
multiplicar las notas obtenidas en cada uno, para obtener el grado de

peligrosidad. los cuales se describen en las tablas, 14, 15y 16, respectivamente.
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La estimacion de riesgos involucra los criterios:

Riesgo = consecuencia x exposicién x probabilidad

Tabla 14.

Valoracién de consecuencias

Consecuencias Valoracion

Catastroéfica 100
Desastrosa, varias muertes, efectos masivos 40
Muy seria, muerte y/o enfermedad ocupacional 15
Seria, lesiones extremadamente graves: amputacion, invalidez 7
permanente, posible enfermedad ocupacional

Importante, lesiones con baja: incapacidad temporal 3
Leve, pequefias heridas, contusiones, pequefios dafios 1

Nota. Clasificacion de niveles para la valoracion de riesgos operativos. Obtenida de J. Garcia

(2005). Métodos de Administracion y Evaluacion de Riesgos. (p. 138.) Primavera.

Tabla 15.

Valoracion de exposicion

Exposicién Valoracion
Continuamente, muchas veces al dia 10
Frecuentemente, se presenta aproximadamente una vez al dia 6
Ocasionalmente, semanal o mensual 3
Rara, unas pocas veces al afio 0.5
Inexistente, no se presenta nunca 0

Nota. Clasificacion de valores exposicién. Obtenida de J. Rubio (2008) Manual para la formacion

de nivel superior en prevencion de riesgos laborales. (p. 47.) Pearson.
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Tabla 16.

Valoracion de probabilidades

Probabilidad Valoracion
Certera, es el resultado mas probable y esperado si se presenta la 10
situacién de riesgo
Muy probable, es completamente posible, no seria nada extrafio; tiene 6
una probabilidad del 50%
Posible, seria una secuencia o coincidencia rara pero posible; ha ocurrido 3
Poco posible, seria una coincidencia muy rara, aunque se sabe que ha 1
ocurrido
Remota, extremadamente rara; no ha sucedido hasta el momento 0.5
Muy remota, secuencia 0 coincidencia practicamente imposible; 0.2
posibilidad “uno en un millén”
Casi imposible, virtualmente imposible, se acerca a lo imposible 0 0.1

Nota. Clasificacion valorativa de probabilidades. Obtenida de J. Rubio (2008) Manual para la

formacién de nivel superior en prevencion de riesgos laborales. (p. 49.) Pearson.

El producto de los tres criterios es el grado de peligrosidad del riesgo, el
cual debe ser evaluado por un adecuado criterio para determinar la magnitud del
riesgo. El Método William T. Fine cuenta con una tabla de juicio para clasificar
cada uno de los riesgos segun el grado de peligrosidad y de esta manera

establecer prioridades y dar indicios para tratar los riesgos presentes (tabla 17).

Tabla 17.
Valoracion de riesgos segun Método William T. Fine

Magnitud del riesgo  Clasificacidn del riesgo Actuacioén frente al riesgo
Mayor de 400 Riesgo inaceptable Detencién inmediata de la actividad
peligrosa.

Entre 200 y 400 Riesgo extremo Correccion inmediata.

Entre 70 y 200 Riesgo muy grave Correccion necesaria urgente.
Entre 20y 70 Riesgo grave No es emergencia, pero debe ser

corregido el riesgo.

Menos de 20 Riesgo aceptable Puede omitirse la correccion.

Nota. Parametros de valoracién, clasificacion y resolucién de riesgos. Obtenida de J. Rubio (2008)

Manual para la formacion de nivel superior en prevencién de riesgos laborales. (p. 53.) Pearson.
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La matriz de riesgos operativos, por area de trabajo del departamento de

Produccién se describe en la tabla 18.

Tabla 18.

Matriz de riesgo del area de Produccién

Identificacién de peligros Andliss y valoracién deriesgos
Estimacién de los riesgos Valoracién del riesgo
o
5 v L
o - ©
- Sl TS5 |vE|les|g]o|d o5
e, Detalle/descripcién 7] 25 2|2 mle|lm|lv|8| R
. . |Clasificacian i . . . . © 22 | 25|le B |56 2|82
Area de trabajo dori Peligre asociade |Fuente de riesgo del incidente potencial o T 6|3 E|T Sl sl = o ol e
le riesgos . 2 o @ 2 | - ol %l 5|0 =
gue podria presentarse % 85| 235|90 T ERETR I 2| m
= fr & - o
L
vl
Los operarios de corte no
cuentan 5
.. ) 3 conequipe de proteccién g
Corte Mecanico Cortadura Cortadera industrial 7 10 5 350 = sl
personal quelesayude a ®
vt
cubrir sus manas de la
cortadera industrial
Los operarios no cuentan con
equipo de proteccidn 5
. ) ; personal gue evite &l £
Flancha Fldco Quemaduras Plancha industrial ) ) 7 10 5 350 v S|
contacto directe de la piel de 2
fin?
lasmanos con laplancha
altas temperaturas
Las operarios no cuentan con
equipo
.. . .. de proteccidn persoral enlas E
., .. Perforaciéne | Aguja dela méguina . 5
Confeccién Mecanico ) Mancs para evitar punzones o 5 10 5 250 5 Sl
punzamientc de coser i -
perforadionss enlos dedos al i
momento de coser las
prendas

Nota. Identificacion de peligros y analisis de riesgos en el area de Produccién de la empresa de

estudio. Elaboracion propia, realizado con Excel.

2.2.7.1. Personal
El personal de produccion se integra por un total de 34 personas, quienes

desconocen sus funciones especificas dentro de cada éarea, por lo que se

analizaron los puestos de trabajo, las cuales se exponen en la tabla 19.
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Tabla 19.

Puestos de trabajo en el area de Produccion

PUESTO CANTIDAD
Gerente de produccién
Jefe de produccién
Supervisor de corte
Supervisor de confeccion
Supervisor de lavanderia
Supervisor de control de calidad
Supervisor de empaque
Operarios de corte
Operarios de confeccién
Operarios de lavanderia
Operarios de planchado
Operario de empaque
Operarios de despacho
Total

w
BN (Nv|wnv| Bk |k|R|R|R|R|e

Nota. Nombre de los puestos de trabajo del area de Produccién y cantidad de colaboradores de

acuerdo a los mismos. Elaboracion propia, realizado con Excel.

2.2.7.2. Analisis de puestos

La empresa no cuenta con descriptores de puesto, ni con documentacion
gue respalde las funciones de los trabajadores, cada trabajador es contratado de
manera verbal indicandole cuéles seran sus funciones especificas, por lo tanto,
se analizaron utilizando el método de observacion directa y entrevistas no
estructuradas con cada uno de los trabajadores segun el puesto que les

corresponda.

o Gerente de produccion: es quien tiene la mayor responsabilidad dentro del
departamento de Produccion, sus funciones principales son planificar las
ordenes de trabajo, velar por el cumplimiento de las tareas asignadas cada
dia, por la calidad de cada prenda y resolver cualquier problema dentro del
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area. Ademas de ser quien planifica las 6rdenes de compra de los

materiales de la fabrica.

Jefe de produccion: ayuda al gerente de produccion a planificar las
ordenes de corte, plotear los pedidos que llegan del departamento de
Ventas, vela por el cumplimiento de los estandares de calidad en el &rea

de Confeccidn y es quien lleva el control de la planilla de produccion.

Supervisor de corte: su principal funcién es analizar la orden de corte para
optimizar los espacios ente cada patrén al momento de trazar la tela,
coordinar el trabajo entre los operarios de corte y supervisar la calidad del

trabajo del area.

Supervisor de confeccion: se encarga de supervisar y controlar el
cumplimiento de las especificaciones de union de cada prenda, evaluar las
costuras, ademas de programar, solicitar y verificar materiales e insumos

para la fabricacion.

Supervisor de lavanderia: es el encargado de programar, solicitar y
verificar materiales e insumos necesarios para el lavado de las prendas,
supervisay controla los cambios que la tela sufre en este proceso y ordena

el flujo de trabajo entre lavado y secado.

Supervisor de control de calidad: es el encargado de supervisar todas las
areas y de programar, solicitar y verificar materiales e insumos necesarios
para el planchado de las prendas, vela por el cumplimiento de los dobleces

establecidos para cada prenda, plancha y supervisa a sus operarios.
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o Supervisor de empaque: es el encargado de supervisar que el empaque
de las prendas se realice de manera adecuada, controla que las prendas

vayan identificadas por marca y codigo.

o Operarios de corte: su principal funcion es trazar y cortar los bloques de
tela que su supervisor les indiqgue, ademas de llevar el control de la

cantidad de prendas cortadas diariamente.

o Operarios de confeccién: son los encargados de unir las piezas cortadas
en diferentes maquinas, aplicando métodos de ensamble de piezas para
armar la prenda, respetando el prototipo establecido por el &rea de Disefio.

2.2.8. Productividad

La empresa no cuenta con registros de datos historicos que faciliten el
calculo de la productividad, ademas la cantidad de prendas fabricadas cada mes
es diferente, la materia prima, los insumos y costos en general son variables y
tampoco cuentan con registro de éstos, por lo tanto, para realizar el calculo de la
productividad del proceso de fabricacion de prendas en relacion al costo de éstas
se tom6 como referencia un mes de produccion, para poder obtener un registro

de la informacion correspondiente.

Férmula utilizada:

.. Produccién total
Productividad = ———

Insumo total

La cantidad de camisas fabricadas en el mes de enero fue de 1,500 y el
precio de venta de una camisa es de Q 145, por lo tanto, se tiene que la

produccion de camisa es de Q 217,500 en camisas.
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En las blusas se tuvo una produccion de 1,800 y el precio de venta es de

Q 125, lo cual hace una produccién de Q 225,000 en blusas.

Los insumos utilizados en ambas producciones son:

Tabla 20.

Productividad actual

DISTRIBUIDORA Y COMERCIALIZADORA LEMUS GUATEMALA, S.A.

ENERO
FAMILIA DE TELA MAQUILA EMPASTE  ETIQUETAS  SERVICIOS GASTOS DE G. NOMINA TOTAL
PRODUCTOS TRANSPORTE ADMIN
CAMISAS Q 63.980 Q 36.758 Q 12.796 Q 2.700 Q3 Q 1.000 Q 3.500 Q8 Q 120.745
BLUSAS Q 66.868 Q 21.868 Q 10.000 Q 2.300 Q3 Q 1.000 Q 3.500 Q8 Q 105.547

Nota. Tabla con los datos necesarios para calcular la productividad. Elaboracién propia, realizado

con Excel.

Para obtener la productividad se dividieron las piezas producidas entre el

total de la inversion de cada familia de productos.

Q217,500
Camisas: m = 1.80
Q225,000
Blusas: m =213

Se determind que la productividad total de la empresa en la fabricacion de
camisas es igual a 1.80 es decir recupera 1.80 veces lo invertido y en las blusas
de 2.13.
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2.3. Optimizacion del proceso de fabricacion de prendas de vestir

Al realizar el analisis del proceso de fabricacion de prendas de vestir y
determinar las oportunidades de mejora en cada area del proceso se procede a
describir los cambios que se requieren para hacer mas eficiente el proceso de

produccion de camisas y blusas y mejorar la productividad.

Para optimizar el proceso de fabricacion se inicio con la descripcion del
nuevo proceso de fabricacion y todos los elementos que intervienen para mejorar

la productividad.

2.3.1. Descripcion del nuevo proceso de fabricacion

El proceso propuesto de fabricacién de camisas es:

o Antes de iniciar con el proceso de fabricacion se debe tomar en cuenta,
tener listas con una semana de anticipacion todas las 6rdenes de corte,
para que el supervisor cuente con suficiente tiempo para analizar y

preparar su material de trabajo.

o Debera realizar una explosién de materiales a como se indica en la figura
con base a las 6rdenes de corte, de esta manera se asegurara de contar
con la materia prima y los materiales necesarios para la fabricacion de

camisas.
o Todos los patrones deberan estar listos antes de iniciar con el proceso y

todos los complementos de la camisa deberan estar listos en cada una de

las areas que corresponda.
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Preparar la maquinaria que se utilizara diariamente en el proceso, segun

especificaciones de la ficha técnica.

El proceso inicia con tender los rollos de tela sobre la mesa de corte, al
tener ordenes de corte de toda una semana se tenderan todos los lienzos

gue se necesitan para cubrir dichas producciones.

Luego se colocaran los patrones correspondientes sobre los lienzos de
tela para ser trazados, al mismo tiempo que el operario traza otro debe ir

cortando la tela trazada.

Luego las camisas seran trasladadas al departamento de Confeccion,
donde previamente el supervisor deberé proporcionarles una ficha técnica
donde indique tipos de costura, materiales a utilizar, especificaciones de
la prenda y fotografia de la camisa que van a confeccionar. A la vez se

realizard una inspeccion del proceso de confeccidn para evitar reprocesos.
Al tener confeccionada la prenda, se trasladara al area de Lavanderia,
donde un operario con tiempo de anticipacion programara las lavadoras y

secadoras para que solo sean ingresadas las prendas.

Luego se trasladard nuevamente al departamento de Confeccion donde
se abriran los ojales, se le colocaran los botones y se despitara a la vez.

Luego se trasladara al area de Control de Calidad donde se planchara la

camisa.
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Luego pasa al departamento de Empaque, donde cada camisa sera
doblada y etiquetada segun la marca que le corresponda para luego ser

empacada en bolsas transparentes de manera individual.

Proceso propuesto de fabricacion de blusas:

Antes de iniciar con el proceso de fabricacion se debe tomar en cuenta:
tener listas con una semana de anticipacion todas las 6rdenes de corte,
para que el supervisor cuente con suficiente tiempo para analizar y

preparar su material de trabajo.

Debera realizar una explosion de materiales como se muestra en la figura
22, con base a las 6rdenes de corte, de esta manera se asegurara de
contar con la materia prima y los materiales necesarios para la fabricaciéon

de camisas.

Todos los patrones deberan estar listos antes de iniciar con el proceso y
preparar la maquinaria que se utilizara diariamente en el proceso, segun

especificaciones de la ficha técnica.

El proceso inicia con tender los rollos de tela sobre la mesa de corte, al
tener ordenes de corte de toda una semana se tenderan todos los lienzos

gue se necesitan para cubrir dichas producciones.
Luego se colocaran los patrones correspondientes sobre los lienzos de

tela para ser trazados, al mismo tiempo que el operario traza otro debe ir

cortando la tela trazada.

75



Luego los bloques cortados seran trasladados al departamento de
Confeccion para su respectiva union, previamente el supervisor debera
proporcionarles una ficha técnica donde indique tipos de costura,
materiales a utilizar, especificaciones de la prenda y fotografia de la blusa
gue van a confeccionar. A la vez se realizara una inspeccién del proceso

de confeccion para evitar reprocesos.
Al tener confeccionada la prenda, se trasladara al area de Lavanderia,
donde un operario con tiempo de anticipacion programara las lavadoras y

secadoras para que solo sean ingresadas las prendas.

Luego se trasladara nuevamente al departamento de Confeccién donde

se abriran los ojales, se le colocaran los botones y se despitara a la vez.
Luego se trasladara al area de Planchado donde se planchara la blusa.
Luego pasa al departamento de Empaque, donde cada blusa sera doblada
y etiguetada segun la marca que le corresponda para luego ser empacada
y almacenada en la bodega de producto terminado.

2.3.1.1. Tiempos y movimientos

Al igual que en el analisis anterior se utilizé la misma técnica de estudio

cronométrico de tiempos para evaluar los tiempos con el nuevo proceso de

fabricacion, donde se han eliminado demoras, se han afiadido inspecciones a los

procesos y se han reducido las distancias de los transportes.

El estudio se realiz6 a través de observaciones directas a solo unos pasos

en posicion detras del operador, de tal forma no crear distracciones ni inferir en
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el trabajo que se esta ejecutando. Los aspectos que inciden en las tolerancias y

concesiones son los mismos indicados en la pagina 27 y 28.

Tabla 21.

Medicion del nuevo trabajo para camisas

Fecha: mayo_2022 Analista: Melissa Ramos
Estudio No. 1 Proceso: Produccién de camisas
HojaNo.ldel Empresa: Lequat
No. R T1 T2 T3 T4 T5 T6 Promedio Factor |Tiempo . Tiempo
o Descripcion ) ) . . ) . . » Tolerancias .
Actividad enmin.jenmin.fen min.|jenmin.jen min.|{en min. enmin. actuacion | Normal Estandar
1 Tendido de tela 2.26 2.25 2.22 2.27 2.25 2.25 2.25 90 % 2.025 6 % 2.1465
2 Trazo y corte de tela 4.5 4.4 4.6 45 5 5.2 4.7 90 % 4.23 6 % 4.4838
Traslado de piezas al
3 departamento
de confeccién 0.3 0.3 0.3 0.31 0.3 0.32 0.305 90 % |[0.2745 6 % 0.29097
Ensamble e inspeccion
4 de piezas en
maquina plana 5 6 55 5.9 5.7 5.4 5.5833333 | 90 % 5.025 6 % 5.3265
Ensamble e inspeccion
5 de piezas en maquina
de unién 1.37 1.47 1.46 1.48 147 147 | 1.4533333 [ 90 % 1.308 6 % 1.38648
Traslado de piezas a
6 departamento de
lavanderia 0.6 0.6 0.5 0.6 0.6 0.6 0.5833333 | 90 % 0.525 6 % 0.5565
7 Lavado de prenda 35 35 35 35 35 35 3.5 90 % 3.15 6 % 3.339
8 Secado de prenda 2 2 2 2 2 2 2 90 % 1.8 6 % 1.908
Traslado al
9 departamento de
confeccién 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 90 % 0.36 6 % 0.3816
10 Apertura para ojales ]|
colocacién de botones 9 9.5 9.6 9.7 9.8 9.7 9.55 90 % 8.595 6 % 9.1107
11 Traslado al é&rea de
planchado 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 90 % 0.18 6 % 0.1908
12 Planchado de prenda e
inspeccion 5 55 5 5.8 5 5.2 5.25 90 % | 4.725 6 % 5.0085
Traslado de prenda a
13 departamento de
empague 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 90 % 0.18 6 % 0.1908
14 Doblado de prenda 4.87 5 4.9 45 4.7 4.5 4.745 90 % |4.2705 6 % 4.52673
15 Etiquetado de prenda 153 15 1.8 1.5 2 1.8 1.6883333 | 90 % |[1.5195 6 % 1.61067
16 Empaque de prenda 1.19 1.98 2 2 2 1.98 | 1.8583333 [ 90 % |1.6725 6 % 1.77285
17 Traslado a bodega de
producto terminado 04 | 04 | 04 | 04 | 04 | 04 04 9 % | 036 6% | 03816
Total tiempo aproximado del proceso de fabricaciéon y empaque 44.666667 42,612

Nota. Medicion de tiempos de la propuesta de fabricacion de camisas. Elaboraciéon propia,

realizado con Excel.
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Tabla 22.

del nuevo trabajo para blusas

icion

Med
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Nota. Medicion de tiempo del nuevo trabajo de fabricacion de blusas. Elaboracion propia,

realizado con Excel.
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Como resultado, se logro reducir 11.66 minutos de tiempo en fabricacion
de camisas, al afiadir inspecciones en el proceso de fabricacion se eliminan
demoras y reprocesos, el flujo continuo de trabajo disminuye el recorrido de un

area a otra.
Respecto a los nuevos tiempos en el proceso de fabricacion de blusas se
logré reducir 6.78 minutos, eliminacién de demoras y reducir el tiempo de los

transportes de las prendas.

En la figura 14 se presenta el diagrama de flujo del proceso de fabricacién

de camisas mejorado.
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Figura 14.

Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de camisas mejorado

™~
Mombre del proceso: fabricacion de camisas Elaborado por: Melissa Ramaos
Tipo de diagrama: Diagram a de Flujo del Proceso
Hoja: 1 de 3
Ciagrama: m ejorado
»
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Continuacioén de la figura 14.

r

Mombre del proceso: fabricacian de camisas

Tipo de diagrama: Diagrama de Flujo del Proceso

Diagrama: mejorado

Elaborado por: Melissa Ramos

Hoja: 2 de 3
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Continuacién de la figura 14.

~
Nambre del procesa; fabricacidn de camisss Claborado par: Melissa Bamos
Tipe de disgrama: Diagrama de Flujo dal Procesa
Hoja- 3de 3
Diagrama: mejorado
L. o
'S ™~
1.77 min o Cmpacar prendas
Trasladar prenda a
5m . Badega de Praducta
.38 min Terminada
Almacenar prenda en
Badega de Producta
Terminada
Resumen
L . Tiempo | Distancia
Actividad Cantidad .
= min Emim
Operacion 2 2886 0
Inspeccian o o 0
Mixta 3 11.7 o
Transporte & 1598 15.5
Demaora o o o
Total 17 42 51 155
L -

Nota. Propuesta de nuevo diagrama de flujo del proceso de fabricacién de camisas. Elaboracion

propia, realizado con Word.
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Figura 15.

Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de blusas mejorado

r
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Mombre del proceso: fabricacion de blusas
Tipo dediagrama: Diagrama de Flujo del Proceso

Diagrarma: mejorado

Elaborado por Melissa Ramos
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Continuacién de la figura 15.

. )
Mombre del procesa: fabricacian de blusas Claborado par: Melissa Ramoes
Tipe de diagrama: Diagrama de Flujo del Proceso .
Hojaz 2 de 2
Diagrama: actual
L I’
s ™\
Trasladar piezas  a
im Departamenta s
Canfeccitn
.05 min Apertura de ojal oy
puesta de batones
Trasladar prenda  al
Zm Area de planchada
r’
458 min Planchar prenda &
mspeceionarla
[
Resumen 2 A Trasladar prenda a
- - Departamenta i
L. } Tiermpo | Distamcia .
Actividad Cantidad . mpagus
2n min BN m
Operacian i 28.81 o 4.8 Tmin o Doblar prenda
Inspeccion o] o] n]
hizta 2 11.05 W] ) ;
1.53 min Calocar  stigueta  a
Transporte 7 1.2 15.5 prenda
Demara ] ] [
1.1% min Empacar prends
Total 17 41.06 155
Trasladar prenda  a
5 m Badega de Producta
Terminada
Almacenar prenda en
1 Badegas de Producto
Terminada
o v

Nota. Propuesta del diagrama de flujo del proceso de fabricacién de blusas. Elaboracion propia,

realizado con Excel.
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Para determinar los cambios realizados en los movimientos de la

fabricacion de camisas es necesario describir cada movimiento propuesto que

los operarios realizaran de manera eficiente.

Descripcidn de los pasos del proceso de fabricacion de camisas:

Primero al tener la orden de produccion, el operario tiende la tela con

ambas manos. Este movimiento es eficiente.

Después con ambas manos coloca los patrones que se encuentran en el
area de trabajo sobre la tela para luego con la mano izquierda sostenerlo
y con la derecha realizar el trazo sobre la tela. Este movimiento es eficiente

ya que ambas manos permanecen activas.

Después sostiene con la mano izquierda Los bloques de tela y con la
derecha le da movimiento a la cortadora industrial. Este movimiento es

eficiente.

Después con ambas manos traslada la prenda al departamento de

Confecciéon. Movimiento eficiente.

Se procede a unir todas las piezas en la maquina, con la mano derecha le
da movimiento a la pieza y con la izquierda inspecciona la prenda.

Movimiento eficiente.
Después la prenda es unida en la maquina de union, al igual que el paso

anterior, con la mano derecha le da movimiento a la prenda y con la

izquierda inspecciona la prenda. Movimiento eficiente.
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Al tener confeccionada la camisa, con ambas manos se traslada al area

de Lavanderia. Este es un movimiento eficiente.

Con ambas manos las prendas son introducidas a la lavadora que ya se

encuentra programada para su ciclo de lavado. Movimiento eficiente.

Al terminar el ciclo, es trasladada a la secadora y se ingresan con ambas

manos a la secadora.

Al estar seca la camisa se traslada con ambas manos al area de
Confeccidn para que con la maquina ojaleadora se incorporen los botones
a la camisa utilizando ambas manos para sostener la prenda mientras que
con el pie derecho le da velocidad a la maquina y va colocando cada boton

y a la vez los cose. Este movimiento se realiza de manera eficiente.
Después con ambas manos se traslada al area de Planchado, donde la
camisa es planchada e inspeccionada con la mano derecha y la izquierda

sostiene la prenda. Este movimiento es eficiente.

Después se traslada con ambas manos la prenda al area de Empaque y

con ambas manos dobla la camisa.

Luego de estar doblada, con la mano derecha coloca etiqueta y con la

izquierda abre la bolsa para introducir la prenda. Movimiento eficiente.

Por ultimo, con ambas manos se traslada la prenda empacada a la bodega

de producto terminado. Este movimiento es eficiente.

86



En la figura 16, se muestra el diagrama bimanual de la fabricacién de

camisas mejorado, donde se describen los movimientos eficientes.

Figura 16.

Diagrama bimanual mejorado de la fabricacion de camisas

DIAGRAMA BIMANUAL
Diagrama Mo, 1 Hoja Mo. 1 Disposicion del lugar de trabajo
Cperacign: Fabricacion de camisas
Lugar: Fabrica Leguat
Método: Mejorado
Compuesto por: Melissa Ramos Fecha: Mayo 2022
DESCRIPCION MAND D E> v O D ‘:> v DESCRIPCION MAND

M. IZOQUIERD A DERECHA

1 [Tendido de tela - Tendida de tels

2 [Sostiene patran —7 Traza y cortatela

Traslado de piezas & deparamenta /./ ) Traslado de piezas &l departamenta
3 |de canfeccidn de canfeccion

Ensamble e inspeccian de piezas en
4 [maquina plana

Ensamble & inspeccion de piezas en
5 [maquina de unidn

Movimiento de piezas en maguina

Movimiento de piezas en maguina

Traslado de piezas & departamenta de =) = Traslada de piezas & departamenta de
6 |lavanderia lavanderia

Lavada de prenda, operaria saca Lavada de prenda, operaria saca prendas de
7 |prendas de secadara secadara

Secado de prenda, operaria saca
8 _|prendas de lavadora

Secado de prenda, operaria saca
prendas de lavadara

Traslado al departamenta de canfeccian > Traslado al departamenta de canfeccian

Aol e

Aperfura para gjales y colocacidn de
10 |hatones da mavimienta a prenda
11 |Traslada al area de planchada

Apertura para gjales y colacacion  de
hatangs, colaca batdn
Traslado al area de planchadag

IEEEREREE

12 [Sastiene prenda e inspecciona ) Plancha prenda
Traslado de prenda a departamento de [ - Traslada de prenda a departamenta de
13 |empaque L] empaque
14 |Dablada de prenda | Doblado de prenda
15 [Sastiene halsa —= Etiqueta prenda
16 |Ingresa prenda a balsa Ingresa prenda a balsa
17 | Traslada a bodega de producta terminado [T» \\‘. Traslado a bodega de producta terminado
Resumen
Método Simbolo Actual
lzq. Der.
|Operaciones O i 11
Transpartes =) 6 [
Esperas D 1} 1}
Sostenimiento V 4 0
Tatales 18 17

Nota. Propuesta de diagrama bimanual en proceso operativo. Elaboracién propia, realizado con

Excel.

Para determinar los cambios realizados en los movimientos de la
fabricacion de blusas es necesario describir cada movimiento propuesto que los

operarios realizardn de manera eficiente.
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Pasos del proceso de fabricacion de blusas:

Primero al tener la orden de produccion, el operario tiende la tela con

ambas manos. Este movimiento es eficiente.

Después con ambas manos coloca los patrones que se encuentran en el
area de trabajo sobre la tela, para luego con la mano izquierda sostenerlo
y con la derecha realizar el trazo sobre la tela. Este movimiento es eficiente

ya que ambas manos permanecen activas.

Después sostiene con la mano izquierda los bloques de tela y con la
derecha le da movimiento a la cortadora industrial. Este movimiento es

eficiente.

Con ambas manos traslada la prenda al departamento de Confeccion.

Movimiento eficiente.

Se procede a unir todas las piezas en la maquina plana, con la mano
derecha le da movimiento a la pieza y con la izquierda inspecciona la
prenda. Movimiento eficiente.

Al tener confeccionada la blusa, con ambas manos se traslada al area de

Lavanderia. Este es un movimiento eficiente.

Con ambas manos las prendas son introducidas a la lavadora que ya se

encuentra programada para su ciclo de lavado. Movimiento eficiente.

Al terminar el ciclo, es trasladada a la secadora y se ingresan con ambas

manos a la secadora.
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Al estar seca la blusa se traslada con ambas manos al area de Confeccion
para que con la maquina ojaleadora se incorporen los botones a la camisa
utilizando ambas manos para sostener la prenda mientras que con el pie
derecho le da velocidad a la maquina y va colocando cada boton y a la vez

los cose. Este movimiento se realiza de manera eficiente.
Después con ambas manos se traslada al area de Planchado, donde la
camisa es planchada e inspeccionada con la mano derecha y la izquierda

sostiene la prenda. Este movimiento es eficiente.

Después se traslada con ambas manos la prenda al area de Empaque y

con ambas manos dobla la camisa.

Luego de estar doblada, con la mano derecha coloca etiqueta y con la

izquierda abre la bolsa para introducir la prenda. Movimiento eficiente.

Por ultimo, con ambas manos se traslada la prenda empacada a la bodega

de producto terminado. Este movimiento es eficiente.

En la figura 17 se muestra el diagrama bimanual de la fabricacién de

blusas mejorado, el cual describe los movimientos eficientes.

89



Figura 17.

Diagrama bimanual mejorado de la fabricacion de blusas

Diagrarma Mo, 1

Métodao: Mejorada

Operacion: Fabricacion de blusas
Lugar: Fébrica Leguat

Com puesto por: Melissa Ramos

DIAGRAMA BIMAMNUAL
Hoja Mo, 1

Fecha: Mayo 2022

Disposicidn del lugar de trabajo

Mo, DESCRIPCION MAND O D |:> v O D |:> DESCRIPCION MANO
1ZOUIERDA DERECHA
1 |Tendide detela L . Tendido ds tela
2_|Sostiene patrén [ .| Trezay corta tela
3 |Traclado de piezas al departamerto de confeccitn | & - Traslade de pieras al departamento de confeccién
4 |Unicn de piezas en maguina plana e inspeccion | v | Lhién de piezas en maguina plana e inspeccion
5 [Union e inspeccicn de piezas en maguing de unicn ;\ L Lhi¢n e inspeccicn de piezas en maguina de unidn
6 |Treslade a departamento de lavanderia = . Traslade a departamento de lavanderia
7 |Lavado de prendas, saca prendas de secadara & Lavado de prendas, saca prendss de lavadora
8 |Tresladar piezas a secadora = - Tracladar piezes a secadora
8 [Secar prenda, saca prendas des lavadora | Secar prenda, saca prendas de lavadora
10 |Trasladar pieza a departamento de confeccidn = e Trasladar pieza a departamento de confeccion
11 Q%?ﬁfmtod: I ?in é{a pussta de botones,  da < Apertura de ojd v puesta de botones, coloca bofdn
12 |Treslado &l érea de planchade e Traslade &l drea de planchado
13 |Sostiens prenda e inspeccicna G | Flancha prenda e inspecciona
14 |Treslade de prenda a departamente de empague Traslade de prenda a deparlamento de erpague
15 |Debla prenda L il L Debla prenda
16 |Sostiene bolsa ﬁ Q Btiquets prenda
17 |Ingresa prenda a bolsa ] 4| Ingresa prenda a bolsa
18 |Tresladar prenda a bedega de producte terminado [ B Trasladar prenda a bedega de producte terrminade
Resumen
Metodo Simholo Actual
1z, Der,
Operacicnes O ] 3
Transportes E> g 7
Esperas D 0 0
Sostenimento v 1 0
Totales 18 16

Nota. Diagrama bimanual con propuesta mejorada para el proceso de fabricacion de blusas.

Elaboracion propia, realizado con Excel.

2.3.1.2.

Métodos de trabajo

Los métodos de trabajo en la fabricacibn de prendas de vestir son la

secuencia de pasos llevados a cabo en un orden légico, lo que se busca es

disefiar nuevos métodos de trabajo mas sencillos y eficientes que permitan

realizar de una mejor forma la tarea que busca optimizar el proceso.
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El detalle descriptivo de los métodos de trabajo propuestos para cada paso

del proceso de fabricacion de camisas y blusas son los siguientes:

Con una semana de anticipacion las 6rdenes de trabajo ya deben estar
listas, analizadas y cuantificadas para evitar retrasos al momento de iniciar con
el proceso, asi mismo se debera realizar una explosion de materiales como se

muestra en la figura anteriormente descrita (figura 17).

o Después de haber analizado la orden de corte y haber hecho la explosion
de materiales de cada orden, los operarios deben alistar sus herramientas
de trabajo, materiales, materia prima y los patrones que se encuentran
ordenados en el area de Produccion. Para ello se instal6 un tablero
colgante cerca de cada &rea de trabajo para que los operarios tenga sus
herramientas cerca, en orden y sin provocar estorbo en su area de trabajo,
ademas de instalar un tubo de metal colgante en el area de Corte donde

los operarios tienen cerca cada patron y puedan ubicarlos con facilidad.

o Se inicia el proceso con el tendido de la tela sobre las mesas, por bloques
de volumen que incluyan todas las 6rdenes de corte de la semana anterior.
Luego se colocan los patrones sobre la tela y se traza. Al tener todos los
materiales cerca del area de trabajo, se les facilita la rapida ubicacién de
los materiales que necesiten y de esta manera eliminar las demoras que

antes ocurrian.

o Después de tener trazada la tela, ésta es cortada con la cortadora
industrial, al ser bloques voluminosos se produce mas con el mismo
tiempo de corte de una sola prenda o un bloque de un dia de produccién,

esta operacion la realizan los operarios de corte, en el departamento de
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Corte. La mesa de corte debe permanecer limpia y fuera de cualquier

objeto que obstruya el paso de la cortadora.

Se trasladan las piezas al area de Confeccién, donde el supervisor debe
realizar con tiempo de anticipacion las fichas técnicas para proveérselas a

Sus operarios.

El flujo de trabajo se realizara siempre hacia delante, en cada etapa del
proceso y en el area de Confeccion tanto los operarios como el supervisor
deberan realizar una inspeccion por cada operacion realizada como se
describe en el nuevo proceso de fabricacion, esto para evitar errores de

costura y reprocesos.

Luego se procede a pasar las piezas al area de Lavanderia, los operarios
introducen las prendas a la lavadora por estilo y por colores para evitar
manchas en las telas, al terminar el ciclo de lavado los operarios trasladan

las prendas a la maquina de secado de manera manual.

Después de secadas las prendas, son trasladas de manera manual por los
operarios de lavanderia al area de Planchado, donde los operarios
planchan las prendas de manera individual para que el operario encargado
de doblar la prenda pueda hacerle los dobleces correspondientes segun

el estilo y pasarlo al operario de empaque.

En el area de Empaque, los operarios les colocan una bolsa a las prendas,
la talla, la etiqueta y la marca de cada prenda, de manera manual. Aca
utilizaran una copia del formato que les fue proporcionado en el area de
Confeccion para que los operarios sepan que marca, talla, estilo de camisa

0 blusas tienen que empacar y etiquetar, sin que ocurran fallas en el
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proceso. Todos los materiales deben estar cerca del area de trabajo de los

operarios.

Por ultimo, al estar empacadas las prendas, los operarios de empaque
trasladan las prendas a la bodega de producto terminado, manualmente,

cargando las bolsas sobre sus manos.

El disefio del formato propuesto de ficha técnica mencionado para el
proceso de confeccion de prendas que se le es otorgado a cada operario, donde
se detalla la marca, el estilo, tallas, coleccion, y todos los aspectos que se

observan en la figural8.

Figura 18.
Formato de ficha técnica para elaboracién de prendas

Marca: Estilo: Tallas:
I_[l E U Nombre de coleccidn : Ref: Fecha:
\_ Producto: Temporada: Elaborada por: )
7 . 7 N
Y Propuesta de materiales
/ \
el f ( ) - |
D% Caa \ 4
Basic j
a1\ Al
Pespurte |/5"
Bpop 14 [
Apia 12/80 Tl
Bnmn de 4 agujeros p;;:”m va
Aguja 2/80
v = |
[Pespuntes /16 E
Bopp : e - i e Costura francesa™
2 Tom =) B || Aguiat2z80 FFl <
\_ Jasia 12/80 L) L )
7 N
; INSUMDS: PROCESDS Y ACABADOS TEXTILES
(C BASETEXTLI BASE TEXTIL 2 A i Wi
REE REF- Hilo algodon con poliéster o mercerizado
COMPOSICION CONPOSIDION houja 12/80
\ _PROVEEDOR PROVEEDOR e,

Nota. Ejemplo de ficha técnica propuesta para elaboracion de prendas. Elaboracion propia,

realizado con Canva.
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También se presenta el disefio del tablero instalado en las areas de corte
y confeccién para que los operarios puedan tener sus propias herramientas de
trabajo y materiales cerca. Las medidas de los tableros son de 1.5 metros de
ancho por 1 metro de largo.

Figura 19.

Tablero para colocar materiales

Nota. Fotografia de tablero con materiales de produccion, equipo y material de costura.
Elaboracion propia.

Los tubos de metal para colgar los patrones y mantenerlos en orden se

ubicaron en el area de Corte y tienen medidas de 1.5 metros cada uno. El cual

se observa en la figura 20.
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Figura 20.
Tubo para colgar patrones

Nota. Fotografia de los tubos para colgar patrones de camisas y blusas ubicados en el area de

Corte. Elaboracién propia.

2.3.2. Materia prima

La materia prima es de suma importancia para la fabricacion de prendas,
por lo tanto, es necesario mantener en control la bodega de materia prima y los

materiales que se utilizan semanalmente.

Se debe realizar una explosién de materiales por cada orden de corte que
se vaya a fabricar semanalmente. Esta explosion de materiales se debe realizar

siguiendo estos pasos:

o Se debe realizar una hoja de Excel donde se determinen los materiales en

cantidad y tipo que se necesitan para realizar cada orden de corte.
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o Describir el tamafio del pedido.

o Determinar el nUmero de prendas que se van a producir.

o Realizar el B.O.M. que es la lista de todos los aspectos que necesito
considerar para fabricar una prenda (tela, botones, hilos, accesorios, ziper,
elasticos, entre telas, cuellos, bolsas, entre otros). Esto dependeréa de cada

estilo de camisa o blusa que se vaya a fabricar.

o Determinar los materiales que se necesitan para el empaque de las

prendas (etiquetas, bolsas, cajas, entre otros).

Este analisis debe realizarlo el supervisor de corte, para luego escribir en
el formato propuesto todos los materiales que desea adquirir cada semana de
produccion. Esta hoja debe ser trasladada al gerente de produccion quien ve

todas las compras que se necesitan realizar.

En la tabla 23, se muestra el formato propuesto para realizar la explosion

de materiales:
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Tabla 23.

Formato para explosion de materiales

Entregable:

Aprobado por:

Fecha de aprobacidn:

Costo total:

Prendas a producir:

Tipo de prenda:

Infarmacidn de contacto

Cadigo de
producto

Descripcidn

Proveedor

Especificaciones

Cantidad

Costo por
unidad

Costo total

Costo total[

Nota. Disefio de formato para la explosion de materiales en cada area de trabajo. Elaboracion

propia, realizado con Word.

Se propone realizar la codificacion para cada tipo de material que se

encuentre dentro de la bodega. Un sistema de Codificacién Alfanumérico, que

describe completamente los insumos o la materia prima segun se indica en la

figura 21.
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Figura 21.

Codificacion de materia prima

INGABARROJOG0

Nota. La  codificacion de materia prima regularmente incluye letras y nimeros que identifican

el producto. Elaboracién propia, realizado con Word.

Las primeras dos letras indican que se trata de un insumo (IN) o materia
prima (MP). Las siguientes cinco letras indican la abreviatura de la materia prima
en este ejemplo se utilizé la abreviatura de la gabardina, las cuatro letras
corresponderan al color y por ultimo se escribira con numeros lo que corresponda
a las dimensiones de cada material por ejemplo en la gabardina se indica que es

de ancho 60, y en las etiquetas la marca.

Se codificaron 390 productos entre ellos, hilos, agujas, telas, elasticos,
cintas reflectivas, cajas, etiquetas, bolsas, botones, ziperes, entretelas, bies y
cintas. En la tabla 24 se presenta un ejemplo de la codificacion de algunas

materias primas.

Tabla 24.
Codificacion de materia prima

Cadigo Significado
INHILOVERD90 Insumo, hilo verde, grosor 90 mm
INAGUJAGRIS70/9 Insumo, aguja gris, grosor 70/9 mm
INBOTONBLANO4 Insumo, botén blanco, cédigo 04
INETIQUNEGRML Insumo, etiqueta negra, marca Marialé
INBIESROSAD18 Insumo, bies rosado, ancho 18 mm

Nota. Los cédigos incluyen datos de cada producto. Elaboracion propia, realizado con Excel.

98



2.3.3. Maquinaria y equipo

Para que la maquinaria y equipo se encuentre en Optimas condiciones y
no sucedan retrasos en el proceso por alguna falla mecanica, se realiza la

propuesta de un procedimiento para la gestién del mantenimiento.

Lo principal es organizar un é&rea dedicada al mantenimiento de la
magquinaria y equipo del departamento de Produccion. Esta area estara ubicada
en una bodega que se encuentra sin utilizar y esta ubicada a la par del area de
Produccion. En esta bodega se deberan contar con las siguientes herramientas

y materiales:

Tabla 25.

Herramientas y materiales para el area de Mantenimiento

Herramientas/materiales Cantidad
Aceites lubricantes para maquinaria textil 10
Llaves de diferentes medidas 10
Limpiadores 20
Pinzas 5
Destornillador plano 3
Destornillador de estrella 3
Destornillador Torx 2
Equipo de proteccion personal (botas, overol, guantes) 1

ol
A

Total

Nota. Tabla que presenta las herramientas y la cantidad en existencia dentro del area de

Produccién. Elaboracién propia, realizado con Excel.

Al ser una empresa pequefia solo se necesita de un técnico de
mantenimiento, quien se encargue de diagnosticar y controlar toda la maquinaria
del area de Produccién y los equipos que se utilizan, quien organice las
operaciones de mantenimiento y también debe realizar operaciones de

mantenimiento preventivo.
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Los pasos para la implementacion de un mantenimiento preventivo son:

o Paso 1: identificar las unidades criticas.

o Paso 2: clasificar las unidades dependiendo los tiempos de componentes.
o Paso 3: desarrollar un plan de trabajo para cada procedimiento.

o Paso 4: establecer la programacion del mantenimiento para priorizar y

organizar el trabajo y pueda ejecutarse de forma eficiente.

o Paso 5: el encargado del area de Mantenimiento debe llevar un registro
del deterioro que sufre la maquina, asi como las anormalidades que
presente, esto permite tener un mayor control sobre los activos fisicos y

prevenir fallas futuras.
Es necesario recopilar la informacion de cada mantenimiento realizado a

cada una de las maquinas, la propuesta de formato de control, se observa en la

figura 26.
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Tabla 26.

Formato de mantenimiento preventivo

Fecha: Mo, De maguina/Equipo:

Mombre del equipo:

Marca: Modelo: Serie:

Tipo de mantenimiento: Preventivao

Mombre de quien realiza el mantenim iento:

Revisiones efectuadas B R M N.O 5.0

Descripcidn del trabajo realizado:

Repuestos o partes:

Funciona correctamente |:| Fuera de servicio I:l Pendiente de repuesto I:I

Nota. Disefio de una tabla o formato de control a utilizar en mantenimiento preventivo para la

maaquinaria textil. Elaboracion propia, realizado con Word.
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2.3.4. Distribucion en planta

Se utilizé el método de Muther, el cual es llamado Planeacion Sisteméatica
de Distribuciones (SLP), para poder ubicar las areas relacionandolas I6gicamente

a través de los siguientes pasos:

Primero se establecieron las relaciones entre las diferentes areas o
funciones, donde los valores van desde -1 a 4 con base en las vocales que

definen la relacion.

En latabla 27, se muestra la tabla de descripcion de relaciones para areas

y funciones de la planta.

Tabla 27.
Descripcion de relaciones para areas y funciones de la planta

Relacion Valores mas Valor Lineas en diagrama Color
cercanos
Absolutamente necesario A 4 : Rojo

Especialmente importante E 3 Amarillo
Importante I 2 Verde
Ordinario ©) 1 Azul
Sin importancia U 0

No deseable X -1 NN Café

Nota. Formato de descripcién de relaciones para las areas y funciones de la planta. B. Niebel y

A. Freivalds (2009). Ingenieria industrial: métodos, estandares y disefio del trabajo. (p. 8.)

McGraw Hill Educacion.

Agrupacién por estaciones:
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o Bodega de materia prima

. Area de Corte

. Area de Confeccion

. Area de Control de Calidad

. Area de Lavanderia
. Area de Empaque
o Bodega de producto terminado

En la figura 22, se muestra el diagrama de relaciones que se realiz6 entre
operaciones, indicando los valores que le corresponda a cada area segun su

relacion.

Figura 22.

Diagrama de relaciones entre operaciones

1 Disefio

2 Bodega de materia prima . U

3 | Corte AU 5

4 | Confeccion N Py
5 | Control de calidad A TS0 Y
6 Lavanderia A £ y u u

7 Empaque A u Y

8 Bodega de producto terminado A

Nota. Diagrama de relaciones entre las diferentes areas de operaciones. Elaboracién propia,

realizado con Canva.

Luego se establecieron las necesidades de espacio y se representan en
metros cuadrados, los cuales se pueden visualizar en la tabla 28, divididos por

estaciones y area.
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Tabla 28.
Area que ocupa cada estacion de trabajo

Estaciones Area que ocupa (m?)
Bodega de materia prima 14
Area de Corte 20
10

Area de Confeccion
Area de Control de Calidad 5
Area de Lavanderia

Area de Empaque

Bodega de producto terminado

5
3
8

Nota. Tabla que muestra el area que ocupa en metros cuadrados cada estacion de trabajo.

Elaboracion propia, realizado con Excel.

Luego se establecieron las relaciones entre las operaciones, que se

presentan en la figura 23.

Figura 23.

Relacion entre operaciones

Nota. Figura que muestra la relacién entre las operaciones del proceso de fabricacion de camisas

y blusas. Elaboracion propia, realizado con Canva.

104



Finalmente, se disefid la distribucion en planta con las relaciones
realizadas y se contratd a personal externo para realizar dichos movimientos de

maquinaria, mobiliario y equipo en el area de Produccion, esto se realiz6 en un
tiempo de cuarenta y ocho horas seguidas.

Figura 24.

Distribucién de planta mejorada

D, COl ‘

C ) ]

)

)

I () —
O oo

)

) )

C )

) )

)
0

<
(I
= S

1 Bodega de materia prima | 5 Area de Planchado
2 Area de Corte 6 Area de Empaque

3 Area de Confeccién 7 Area de Producto Terminado
4 Area de Lavanderia

Nota. Figura de propuesta de la distribucién en planta. Elaboracion propia, realizado con Canva.

105



2.3.5. Produccién

Con los cambios realizados en el proceso de fabricacion de prendas se ha
disminuido el tiempo de produccién, esto hace que se puedan fabricar mas
prendas. Para poder determinar cual es la capacidad de produccion que se tiene

con los nuevos tiempos del proceso se hace lo siguiente:

Primero se determind el tiempo de ciclo del proceso de produccion
mejorado, el cual ya se habia establecido en los diagramas de flujo del proceso
de fabricacion, donde la camisa se fabrica en un tiempo de 47 minutos y una
blusa en un tiempo de 41.06 minutos. Haciendo una reduccion de tiempo en las

camisas de 12.4 minutos y en las blusas de 3.44 minutos.

Luego se identificaron los recursos con los que dispone la empresa, se
calcul6 en funcion de la mano de obra disponible, en el proceso de produccién
trabajan 34 personas, también se calculé el numero de horas que trabajan por
dia, considerando que no se toman las 8 horas diarias, tomando en cuenta un
rango maximo de productividad del 80 % de esta manera se tienen 6.4 horas
laborables.

Luego se determinaron los dias que se trabajan al afio, siendo estos 5 dias
ala semana por ende serian 52 semanas haciendo un total de 260 dias laborados

al ano.

Por ultimo, se multiplicé el nUmero de productos/hora por el nUmero de
trabajadores por las horas por dia por el nUumero de dias trabajados dando como
resultado el volumen maximo de produccién que pueden alcanzar con los

recursos actuales.
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Tabla 29.

Produccién final

Producto Numero de Numero de  Horas Numero de Total capacidad
productos/hora trabajadores por dias instalada
dia trabajados
Camisa 1.28 34 6.4 260 72,417
Blusa 1.46 34 6.4 260 82,600

Nota. Tabla que muestra los datos de la capacidad de produccién. Elaboracion propia, realizado

con Excel.

El resultado de fabricacion obtenido es de 72,4176 camisas al afio y
82,600 blusas al afio. Esto quiere decir que con los cambios aplicados al proceso
se estaran fabricando 15,276 camisas mas al afio y 6,223 blusas mas al afio que

en la produccion anterior.

2.3.6. Condiciones del ambiente de trabajo

En las areas analizadas se determino que las condiciones del ambiente de
trabajo se encontraban dentro de los rangos recomendados por el reglamento de
salud y seguridad ocupacional. Sin embargo, se observo que las ldmparas y los

focos se encuentras sucios y con telarafas.

Para mantener el nivel 6ptimo de luminosidad en las areas de trabajo se

debe seguir los pasos de limpieza y mantenimiento de las luminarias que son:

o Paso 1: en todo momento se ha de actuar con precaucién para evitar
accidentes. Lo primero que se ha de hacer es apagar la luz y desconectar
la corriente. Hay que esperar a que la lampara que se va a limpiar esté fria
por dos motivos: evitar quemaduras e impedir que estalle al manipularla

cuando todavia esta caliente.
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o Paso 2: una vez fuera de su soporte se limpia el polvo con un pafio suave.
Para eliminar completamente la suciedad se puede preparar una mezcla
de agua y alcohol de quemar a partes iguales o bien una mezcla de agua
con un poco de amoniaco. Tras humedecer un pafio con uno de estos dos

preparados, se pasa con suavidad por toda la superficie.

o Paso 3: antes de colocar la lampara nuevamente en su soporte hay que
esperar a que esté completamente seca para evitar cortocircuitos. Por
ultimo, una vez en su sitio se puede conectar de nuevo a la luz y proceder

a su encendido.

Esto ayudara a que no se pierda la cantidad de luz que transmiten las

luminarias hacia las areas de trabajo y dejen pasar mayor parte de luz.
2.3.7. Salud y seguridad ocupacional
De acuerdo con el analisis realizado en la matriz de riesgos, se pueden
observar riesgos por falta de equipo de proteccion personal, por lo que se realiza

la propuesta de equipo que cada operario debe utilizar.

o Area de Corte: en esta area los operarios estan expuestos a cortes por la

utilizacion de la cortadora industrial, el EPP que se propone es el siguiente:
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Tabla 30.

Equipo de proteccion personal para el area de Corte

Equipo

Descripcién

Imagen

Guantes de acero
inoxidable 304L
proteccién de grado 5

Los guantes de malla de acero
inoxidable estan disefiados para
hacer una manipulaciéon correcta de
la maquina cortadora para evitar
riesgos de corte o pinchazos.

Botas industriales punta
de acero con cordones,
suela de poliuretano

Las botas industriales ayudaran al
operario a evitar golpes en los pies
debido a la carga y descarga de rollos
de tela.

Nota. La figura presenta el equipo minimo de proteccién que el personal debe de utilizar.

Elaboracién propia, realizado con Word.

o Area de Confeccion: en esta area los operarios estan expuestos a cortes

0 pinchazos, el EPP que se propone se observa en la tabla 31.

Tabla 31.

Equipo de proteccion personal para el area de Confeccion

Equipo

Descripcion

Imagen

Guantes de acero
inoxidable 304L proteccion
de grado 5

Los guantes de malla de acero
inoxidable estan disefiados para
hacer una manipulacion correcta de
la maquina cortadora para evitar
riesgos de corte o pinchazos.

Lentes de seguridad de
policarbonato

Los lentes de seguridad protegen
los ojos de cualquier objeto que
pueda introducirse en ellos.

A
e
—~
—
\
\

7

Nota. Descripcion e imagenes del EPP para personal operativo. Elaboracion propia, realizado con

Word.
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o Area de Planchado: en esta area los operarios estan expuestos a

guemaduras, el EPP que se propone es el siguiente:

Tabla 32.

Equipo de proteccién personal para el area de Planchado

Equipo Descripcion Imagen
Guantes térmicos de Los guantes profesionales
silicona con proteccion resistentes al calor
de hasta 500 ° F. ayudaran a evitar

guemaduras en las manos
de los operarios.

Nota. Descripcion grafica y caracteristicas de EPP a utilizar. Elaboracién propia, realizado con
Word.

2.3.8. Personal
De acuerdo con el diagndstico se identificd que no estan documentados
los descriptores de los puestos de trabajo, por lo que a continuacién se presentan
los descriptores de todos los puestos del area de Produccion.

2.3.8.1. Descriptores de puesto

Los descriptores de los puestos del area de Produccion se observan en la

figura 25.
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Figura 25.

Descriptor del puesto de gerente de produccién

GUAT

Descriptor del puesto de gerente de Produccion

1. IDENTIFICACION

Gerente de Produccion

Gerente General

Produccian

Produccion

2. PROPOSITO PRINCIPAL

Disefiar, planificar, organizar y controlar |a produccion de prendas de vestir, zsi como concebir y aplicar conceptos,
directrices y estrategizs en diversos proyectos creativos v supervisarios hasta su finalizacion,

3. FUMNCIONES ESPECIFICAS

organizar los equipos de trabajo para |3s actividades a realizar.

supervisar bos procesos de produccian de prendas.

Buscar estrategias para aumentar Iz eficiencia y eficacia de |z produccidn.

Innovar, medificar y realizar disefios de prendas.

Realizar patrones de prendas soficitadas con sus respectivas escalas.

Flanificar y supervisar el trabajo de los empleados.

Rezlizar céloulo de coste de materias primas.

Definir Ia cantidad de personzl necesario.
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Continuacién de la figura 25.

GUAT

Descriptor del puesto de gerente de Produccion

I Notificar consumo de prendas por estilo.

4. PRIMCIPALES DIMENSIONES DE RESPONSABILIDAD

h W Personal subordinado directo 2
_ - 13

b+ 8 Personal subordinado indirecto
n}

F Presupuesto

5. INDICADORES

cumpdimiento en tiempos establecidos en organigrama.

Despacho de prendas en tiempo estipulado.

Frendas de calidad.

Tallaje exacto.

&,

DECISIOMNES

Despido o incorporacidn de operarios en el drea.

Paro de produccién por errores.

Reporte de horas de holgura de los operanos.

Ccambio de metodos de trabajo.
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Continuacioén de la figura 25.

GUAT

Descriptor del puesto de gerente de Produccion

rechazo de prendas de mala calidad.

Asignacion de nuevos trabajos a los operarios.

=

. PRIMCIPALES RETOS DEL PUESTO

Controlar y supervisar gue todo el personal de produccion cumpla con sus funciones.

Entregar en al tiempo planificado las drdenes de pedidos.

Entregar prendas con la mayor calidad v =l mejor tallajs.

Sar exacto en &l cilcule de consumos de tela por estilo.

-]

. PERFIL DE LA POSICION

Ezcolaridad Area :

R : B o Ezpecia
{Maestria, icandatura, ingal z . . Ermgrasas

(2 LE e Industrialas, at

Universidzd

ckad
bilidad, Relad

Puestos Anos
cerente de produccion 3 anos
Biling e (daminie totd oral y mcrbe, converscione compajas Modes g iis errems imgatantem)

Awangado (compremaiin total eral y emerita, dpunas difosllides para comreerigcones Tuidi g osmpleg)
Intermedio (comprensién ampla de o moite y media de cnal, cose nadoss con vocabulacio y Puide: Fmitedo) /
Budnieny foom press idn de idess orincisabes de decumamaos v escritura bisica, en looral sl ressendaSeos oreguntas sencllas)
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Continuacién de la figura 25.

GUAT

Descriptor del puesto de gerente de Produccion

9. CONOCIMIENTOS

Microsoft Excel

Sistemas SAP

Herramientas de ingenieria

ORGAMIGRAMA
lefe del jefe
inmediato
Jefe
inmediato
Garente Genaral
Otros puestos que reportan Pusesto gue se
directamente al mismo jefe describe
Inmediato

— Gerente de Produccion

Subordinados Directos

Supervisor de Produccion

supervisor de Confeccicn
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Continuacioén de la figura 25.

10. CONSTAMCIA DE CONOCIMIENTO:

A través del presents doecumento dejo constancia que el patrono me ha hecho wna formal comunicacion y notificacicn
de las obligaciones, atribuciones v funcicnes de mi cargo, |z cual he leido, comprendo, acepto y me comprometo &
cumplir, reconodends el presents coma ung instruccidn por parte de mis superiores jerdrquicos. Asimisma, acepto
qgue las mismas podran ser modificadas en cualguier momento sin previc avise por parte del patrono, que enuncian en
forma ejemplificativa mas no limitativa y gue el incumplimiento o infraccion de esta conllevard las sancicnes

disciplinarias que correspondan.

NOMEBRE COMPLETO:
CPI:
FECHA:

FIRMA:

Nota. La figura muestra el perfil del puesto del gerente. Elaboracién propia, realizado con Word.
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Figura 26.

Descriptor del puesto de supervisor de produccién

GUAT

Descriptor del puesto de supervisor de Produccidn

1. IDENTIFICACION

supervisor de Produccion

Gerente de Produccion

Produccidn

Produccion

2. PROPOSITO PRINCIPAL

supervisar las dreas de confeccion, corte, control de calidad, lavanderia y empaque, para optimizar v agilizar las
operacionas de cada trabajador en su drea.

3. FUNCIOMES ESPECIFICAS

Supervisar gue cada drea cumpla con los requerimientos especificos por prenda.

Flanificar y controlar el flujo de produccion por semanz.

Controlar 2l consumo y reguerimisnto de materiales & insumos que nacesite cada area.

Llewar el flujo de trabajo por area.

Llewar el controd de las ordenes de corte por drea.

Medir tiempos de produccién por orden de corte.

Llewar el contral mensual de las metas propuestas a cada operador.
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Continuacioén de la figura 26.

GUAT

Descriptor del puesto de supervisor de Produccion

4. PRIMCIPALES DIMENSIONES DE RESPONSABILIDAD

5. INDICADORES

calidad en el trabajo por areas

Tiempos Sptimos en la emtrega de cada orden por drea

Calculo de tiempos de produccion Gptimos

arden y control de los pedidos solicitados

6. DECISIOMES

1 Despida de personal que no rinda

2 Cambio de operaciones o procesos para mejorarios

4 Cambio de funcicnes al personal donde sean mas productivos.
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Continuacién de la figura 26.

GUAT

Descriptor del puesto de supervisor de Produccion

7. PRIMCIPALES RETOS DEL PUESTO

controlar y supervisar que todo &l personal de corte, confeccion y empagque cumplz con sus funciones en un
tiempo aptimo.

Llevar el control detallado de los horarios de entrada vy salida de los trabajadores

Enszfizr al personzl de confeccion las operaciones correctas y dirigirlos 2n cada unz de 2llas

welar por el tiempo dptimo del personzl de corte

welar por el tiempo dptimo del personzl de empague

8. PERFIL DE LA POSICION

Universidad Ingeniera Industrizl

Puestos Afios

Supervisor o jefe da Produccion 3 anos

IDIOMAE. Gredo da dominio que requiens & puasto

Bl o (e i s il i |y dmEribG, Sorvaraa choni oorm phaja s N uidas y sis ernooas imparnta k)

Arwangido (com prens in total eral yesenita, dgunas difoshadis s comsriscones Suid v osmplgd) v

Inbermuedio (cormpeensidn ampla de o smerite y madis & oral, coswanadoss con vocabulars y Puidae Fm itadas)

Badnien jeom prassidn du ideas. srincizaes de decumsnto yascrilura blsica, an lo oral sels rassendSeos oregunti wncllas)
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Continuacioén de la figura 26.

GUAT

Descriptor del puesto de supervisor de Produccion

9. CONOCIMIENTOS

Microsoft Excel
S4P
Micrasoft Ward
10. ORGANIGRAMA
lefe del jefe
inmediato
Jefe
inmediato
Gerente General
Otros puestos que reportan Puesto que se
directamente al mismo jefe describe
Inmediato

— Supervisor de Produccion

Subordinados Directos

| | operarios dz Confeccidn

Operarios de Corta
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Continuacién de la figura 26.

11. COMNSTAMNCIA DE CONOCIMIENTO:

A través del presente documento dejo constancia gue el patrona me ha hecho wna formal comunicacion y notificacién
de las obligaciones, atribuciones v funciones de mi cargo, |z cual he leido, comprenda, acepto y me comprometo @
cumplir, reconociendo el presente como una instruccion por parte de mis superiores jerarquicos. Asimisme, acepto
gue las mismas podran ser madificadas en cualguier momento sin pravic avise por parte del patrono, gque enuncian en
forma ejemplificativa mas no limitativa y gue el incumplimiento o infraccion de esta conllevard las sanciones

disciplinarias gue correspondan.

NOMBRE COMPLETO:
CPI:
FECHA:

FIRMA:

Nota. Caracteristicas especificas requeridas para el puesto de supervisor de produccion.

Elaboracion propia, utilizando Word.
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Figura 27.

Descriptor del puesto de coordinador de corte

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Corte

1. IDENTIFICACION

Coordinador de Corte

Jefe de Produccion

Produccion

Corte

2. PROPOSITO PRINCIPAL

Trazar y cortar las prendas solicitadas por el departamento de ventas.

3. FUNCIONES ESPECIFICAS

1. reslizar el trazo sobre las telas seleccionadas.

2. cortar la mayor cantidad de prendas en el menor tiempo pesible cada dia.

3. Mantener en orden 2l drea de patronajes y materia prima.

4. PRINCIPALES DIMENSIONES DE RESPONSABILIDAD

b B Fersonal subordingdo directo N{A
. - NiA

-8 Personal subordinzdo indirecto !

Al Fresupuesto Nk
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Continuacién de la figura 27.

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Corte
5. INDICADORES

cumplimiento de metas propuestas

(Bl Czlidad en corte de prendas.

6. DECISIOMES

MiA

7. PRINCIPALES RETOS DEL PUESTO

Eficiencia y eficada en el corte de prendas.

8. PERFIL DE LA POSICION

Primaria Sexto primaria

Puestos Afios

Coordinador de Corte 3 @fios

Bilingine (dominie ota aral v esirbs, convesacione compiajas luadas  dis erreos imgaant=)

Swangadn (oo prims o total eral yoamenta, dponas difeultides para corsciacans Tuda §osm plagn)

Inbermedio (compramaidn ampha di ko mcriey madisde ool oo radoss con vocabulanio y Puidiae Friido)

Buduicn joom prass idn du ideas grincizales die decurm o y ascritura bisies, an looral soelo raszenda S pragunta sncl las]
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Continuacioén de la figura 27.

9.

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Corte

CONOCIMIENTOS

Conocimientce ganarsles o ezpecificos &1 la posicin lo equlens

utilizacion de cortadors textil electrica.

ORGANIGRAMA

lefe del jefe
inmediato

Jefe
inmediato

Gerente de Produccicn

Jefe de Produccian

Otros puestos que reportan
directamente al mismo jefe
Inmediato

Coordinador de Planchada

Puesto gue se
describe

Subordinados Directos

Operarics de corte
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Continuacién de la figura 27.

GUAT

10. CONSTAMNCIA DE COMOCIMIENTO:

& través del presente documento dejo constancia que el patrono me ha hecho una formal comunicacion y notificacion
de las obligaciones, atribuciones v funcicnes de mi cargo, |z cual he leido, comprende, acepto y me comprometo &
cumplir, reconodiends el presente como wna instruccion por parte de mis superiores jerdrquicos. Asimismo, scepto
gue las mizmas podran ser medificadas en cualguier momento sin previo avise por parte del patrono, que enuncian en
forma ejemplificativa mas no limitativa y gue el incumplimianto o infraccion de esta conllevara las sanciones
disciplinarias que correspondan.

NOMERE COPPLETO:
DPI:
FECHA:

FIRMA:

Nota. Caracteristicas descriptivas requeridas en el puesto de coordinador de corte. Elaboraciéon

propia, realizado con Word.
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Figura 28.

Descriptor del puesto de coordinador de confeccién

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Confeccion

1. IDENTIFICACION

Jefe de Confeccidn

Gerente de Produccion

Produccion

Confeccion

2. PROPOSITO PRINCIPAL

Evaluar los procesos propios de confeccidn para que sean adecuzdos y efidentes para cbtenser un producto de
calidad v en tiempo récord, teniendo en cuenta aspectos como la magquinaria empleads v que esté en perfecto
estado.

3. FUMNCIOMES ESPECIFICAS

Revisar cada prenda detalladamente al recibirla del drea de corte, confeccidn v lavada.

Informar a su superior inmediate de la falla de alguna de las prendas.

Supervisar gue los procesos de produccion cumplan con las normas de calidad establecidas.

Monitorear las operaciones de produccion gue esten acordes al cumplimiento de las normativas de calidad.

Hacer seguimiento y control de los reclamaes realizados por los clisntes, asi como garantizar que s2an aplicados
los mecanismos para |z mejora de |a produccion y |a satisfaccion dal cliente inconforme.

revisar la hoja de especificacion de prenda para garantizar el cumplimiento de lo requeride.
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Continuacién de la figura 28.

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Confeccidn

4. PRINCIPALES DIMEMSIONES DE RESPOMSABILIDAD

f B Personal suberdinado directo Mia

8 Personal subordinado indirecto

8 Fresupuesto

5. INDICADORES

cantidad de prendas completas desechadas.

B Tiempo de entrega del producto revisade.

o

DECISIOMES

1 Desechar piezas de prendas defectuosas.

PRINCIPALES RETOS DEL PUESTO

ol

1 Revisar detalladamente cada pieza de |a prenda para no confeccionar prenda completa con detalle.

2 Entregar las prendas revisadas en corto tiempo.
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Continuacioén de la figura 28.

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Confeccion

8. PERFIL DE LA POSICION

Bachillerato

Diversificado

Puestos

Supervisor de calidad

IDHOMAE. Gredo da dominio que requian el puesto

Bl {kin i b 0l el deir e, il choniin porm g jas Nuidis v dba i e irpaitantia)

A ado (Som pranaiin totel enal s, dpunas difoullides pan comsicecanes Buida yosom pl ek

Intermiedio (comprmikdn ampka di loomcnite p medis & cral, cosw radoss can vocab ulaco y Puldas Frmitidai)

Budnien jeomprasaidn die ideas princizaes de decumsnto yascrilura bdsica, an lo ol soks rassenda et orapunta sncl las)

9. CONOCIMIENTOS

Conocimientos genensles o ezpecificos =l la posicidn lo regulans

Trabajo en equipo

Comunicacion asertiva

Supervision detallzdz de productos taxtiles
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Continuacién de la figura 28.

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Confeccion

ORGANIGRAMA
lefe del jefe
inmediato Gerente de Produccian
Jefa
inmediato ) .-
supervisor de Confeccion

Otros puestos que reportan Puesto gue se
directamente al mismo jefe describe
Inmediato

Coordinador de Corte

— coordinador de Confecdon

Subordinados Directos

— Coardinador de Empagque

| | Operarios de Confeccion

coordinedor de Lavandaria
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Continuacioén de la figura 28.

! -:Jr :(Ei-]-

10. COMSTANCIA DE CONOCIMIENTO:

A través del prasente documento dajo constancia gue el patrono me ha hecho wna formal comunicacion y notificacion
de |as obligaciones, atribuciones y funciones de mi cargo, |z cual he leido, comprende, acepto y me comprometo a
cumnplir, reconodiende el presente como una instruccion por parte de mis superiores jerdrquicos. Asimisme, scepto
gue las mismas podran ser modificadas en cualguier momento sin pravio avise por parte del patrono, gue enuncian en
forma ejemplificativa mas no limitativa v que el incumplimiznto o infraccion de esta conllevard las sanciones

disciplinarias que correspondan.

NOMEBRE COMPLETO:
DPI:
FECHA:

FIRMA:

Nota. Perfil necesario del candidato del puesto de coordinador de confeccién. Elaboracion propia,

realizado con Word.

129



Figura 29.

Descriptor del puesto de coordinador de lavanderia

Descriptor del puesto de coordinador de Lavanderi

1. IDENTIFICACION

Coordinador de Lavanderiz

Supervisor de Produccion

Produccidn

Lavanderia

2. PROPOSITO PRINCIPAL

coordinar &l flujo de trabajo en el drez de Lavanderia.

FUNCIOMES ESPECIFICAS

-

Coordinar cada lote de prendas que ingrese al drea.

Motificar desperfecto en prendas.

Rezlizar inspeccicn de prendas entrantas.

Contabilizar prendas planchadas por semana y reportarlzs a su jefe inmediato.
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Continuacioén de la figura 29.

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Lavanderia

4. PRINCIPALES DIMEMSIONES DE RESPOMNSABILIDAD

R B Personal subordinado directo 3
8 Personal subordinado indirecto NFA
MAA

8l Presupuesto

5. INDICADORES

Ccumplimiento de metas propuestas

Calidad de planchado de prendas.

6. DECISIOMES

1 M A

7. PRINCIPALES RETOS DEL PUESTO

1L coordinar el flujo continug de trabajo
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Continuacién de la figura 29.

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Lavanderia

8. PERFIL DE LA POSICION

Bachillerato Ciencias y Letras

Puestos

Afios

Coordinador de planchado

3 afios

IDIOMAE. Gredo da dominio gque requian al puasto

Bilingiee (i nie bt oral v eserts, sonvessackon compajas Modes y ais e e imgotantes)

Arwangadn (com prensién total cral v eserita, dpunas difoullidis para comsrscones Sukd y oomplaj)

Inbermedio (oo primaisn ampla die koot moadis e eral, cosmanadoses con vicabwanie y Puidas Fmnadod)

Bnie foom presa idn de ideis orincizabes dee decurmano y ascritura bdsica, an bo osal sels ressende e srapgunta sncllas)

9. CONOCIMIENTOS

Conocimientos ganersles o ezpecificos £l la pozgicidn lo requilans

utilizacion de plancha industrizl
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Continuacioén de la figura 29.

GUAT

ORGANIGRAMA

lefe del jefe
inmediato

Jefe
inmediato

Gerente General

supervizor de Produccion

Descriptor del puesto de coordinador de Lavanderia

Otros puestos que reportan
directamente al mismo jefe
Inmediato

Coordinadores de dreas

Puesto gue se
describe

coordinador de Lavanderia

Subordinados Directos

Operarios dz lavanderia
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Continuacién de la figura 29.

r-:’ [,,_,: (F__“T

10. CONSTANCIA DE CONOCIMIENTO:

A traveés del presente documento dejo constancia que el patrong me ha heche una formal comunicacion y notificacion
de las obligaciones, atribuciones v funcicnes de mi cargo, Iz cual he leido, comprendo, acepto ¥ me CoMpromeo a
cumplir, reconociendo el presente como wna instruccion por parte de mis superiores jerérquicos. Asimisma, acepto
que las mismas podran ser modificadas en cualguier momento sin previo avise por parte del patrono, que enuncian en
forma ejemplificativa mas no limitativa y que el incumplimiento o infraccion de esta conllevard las sancicnes

disciplinarias que correspondan.

NOMBRE COMPLETO:
PRIz
FECHA:

FIRRAAZ

Nota. Caracteristicas del perfil del candidato del puesto de coordinador de lavanderia.

Elaboracion propia realizado con Word.
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Figura 30.

Descriptor del puesto de supervisor de calidad

GUAT

Descriptor del puesto de supervisor de Calidad

1. IDENTIFICACION

supervisor de Calidad

Gerente de Produccion

Produccion

Empague

2. PROPOSITO PRINCIPAL

revisar |a calidad del trabajo realizado en cada area de produccicn.

3. FUMCIONES ESPECIFICAS

L revisar cada prenda detalladamente al recibirla del Zrea de confeccidn.

2 Informar a su superior inmediato de la falla de alguna de las prendas.

3. controlar el proceso de lavado, planchado y etiquetado de las prendas con la mejor calidad.
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Continuacién de la figura 30.

GUAT

Descriptor del puesto de supervisor de Calidad
4. PRIMNCIPALES DIMEMSIOMES DE RESPOMNSABILIDAD

A8 Personal subordinado directo 1
8 Personal subordinado indirecto o
o

F8 Presupuesto

5. INDICADORES

Cantidad de patrones con su escala diaria

A Calidad en producto terminade

o

DECISIOMES

B Diesechar piezas de prendas defectuosas.

7. PRINCIPALES RETOS DEL PUESTO

LN vizualizar con rapidez y eficiencia cada prenda que llegue al departamento de control de calidad

Bl solucionar problematicas de prendas manchadas
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Continuacioén de la figura 30.

Descriptor del puesto de supervisor de Calidad

8. PERFIL DE LA POSICION

Bachillerato

Diversificado

Puestos Afios
supervisor de calidad 3 afos
IDIOMAE. Grado da dominio gua requians al puasto
Bl e (dorminge dotd oral v smirbe, converacioni compajas Muides ¢ siser s imgortanis)
Awanziado (comprimsién total eral v sscnita, dpunas diFoallidie para corrariecanes fuiden y cemplegai)
Inbermedio (oo prendsn ampka die lomcnite  medis da eral, cosanadioss con viacabwanio y Puidae Fmitadoi)
Brinin jecrnprecs idn de ideds o incisaies de decummnion y escnilura bdsica, an ko oral ks reseend/Seon pragunta sncllas] s

9. CONOCIMIENTOS

Conocimiantos ganenslas o especiiicos = la posicidn lo eoulans

Quimicos para desmanchar telas

Tipos de telas
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Continuacién de la figura 30.

GUAT

Descriptor del puesto de supervisor de Calidad

ORGAMIGRAMA
lefe del jefe
inmediato Gerente General
Jefe
inmediato ,
Gerente de Produccion

Otros puestos que reportan
directamente al mismo jefe
Inmediato

Puesto que se
describe

Supervisor de Calidad

Subordinados Directos
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Continuacioén de la figura 30.

GUAT

Descriptor del puesto de supervisor de Calidad

10. CONSTANCIA DE COMOCIMIENTO:

& través del presente documento dejo constanciz que 2l patrono me ha hecho una formal comunicacion v
notificacion de las obligaciones, atribuciones v fundones de mi cargo, |z cual he lzido, comprendo, acepto y me
compromets 3 cumplir, reconociends el presente como una instruccion por parte de mis superiores
jerarguicos. Asimismo, acepto gue lzs mismas podrén ser modificadas en cuzlquisr momento sin previo aviso por
parte del patrono, que enuncizn en forma ejemplificativa mas no limitativa y que &l incumplimiento o infraccion de
esta conllavara las sanciones disciplinarias que correspondan.

NOMEBRE COMPLETO:
PRIz
FECHA:

FIRMA:

Nota. Caracteristicas del perfil del candidato al puesto de supervisor de calidad. Elaboracién

propia, realizado con Word.
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Figura 31.

Descriptor del puesto de coordinador de empaque

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Empague

1. IDENTIFICACION

Coordinador de Empague

supervisor de Produccion

Produccion

Empague

2. PROPOSITO PRINCIPAL

Coordinar 2l buen funcionamienta del drea de empagque y velar por la eficiencia y productividad del drea.

3. FUNCIONES ESPECIFICAS

1. Coordinar el flujo de trabajo de empagque de las prendas.

2. Inventario de producta terminado

3. Caotizar y solicitar nuevos materiales semanalmente

4. PRINCIPALES DIMENSIONES DE RESPOMSABILIDAD

_ - MiA
(-8 Personal subordinado indirecto !

NIA
FAl Presupuestn !
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Continuacioén de la figura 31.

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Empague
5. INDICADORES

cumplimiento de metas propuestas

Inventarios al dia

6. DECISIONES

MiA

7. PRIMNCIPALES RETOS DEL PUESTO

1 Eficiencia y eficacia en el puesto.

8. PERFIL DE LA POSICION

Diversificado Bachiller

Puestos Anas

NSA

IDIOMAE. Grado da dominio que requians &l puasto

Bilinge (dominie otal ol v eerbs, convirs chones comphajas Muidis 3 sis ermens impartanis)

Srwangiadi (oom premsiin Wl eral v esenita, dpunas diFeultidis para coreiriscams Tuili g osmplign)

Intarmedo (cormpramaiin amela die lmcnibe y medisda cral, coswanatioss can vacib uads y Puidas Fmitadoi)

Buduicn jeormpracaion dis idess orincisales die documa o y ascritura bdsiea, an ko oral deks rasoenda S srapun b sncllas) s
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Continuacién de la figura 31.

GUAT

Descriptor del puesto de coordinador de Empague

9. COMOCIMIENTOS

Conocimientos ganemias o espacificos = & posicidn lo egulans

TREY
ORGANIGRAMA
lefe del jefe
inmediato Gerente de Produccion
Jefe
inmediato . .
supervizor de Produccion
Otros puestos que reportan Puesto gue se
directamente al mismo jefe describe

Inmediato

— Coordinador de Empaque

Subordinados Directos
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Continuacioén de la figura 31.

e
L

-:’ [ ) ciuT

10. CONSTANCIA DE CONOCIMIENT O

& través del presents documento dejo constancia que el patronc me ha hecho una formal comunicacion y notificacicn
de las obligaciones, atribuciones v funciones de mi cargo, |z cual he leido, comprends, acepto y me comprometo &
cumplir, reconodiends el presente como unz instruccion por parte de mis superiores jerdrquices. Asimisme, acepto
que |as mismas podran ser modificadas en cualguier momentao sin previo aviso por parte del patrono, Que enuncian en
forma ejemplificativa mas ne limitativa y que el incumplimients o infraccion de esta conllevara las sancicnes

disciplinarias que correspondan.

MOMEBRE COMPLETO:
DPI:
FECHA:

FIRMA:

Nota. Caracteristicas del perfil del candidato al puesto de coordinador de empaque. Elaboracién

propia, realizado con Word.
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Figura 32.

Descriptor del puesto de operador de corte

GUAT

Descriptor del puesto de operador de Corte

1. IDENTIFICACION

Operador de Corte

Coordinador de Corte

Produccion

Corte

2. PROPOSITO PRINCIPAL

Trazar y cortar las prendas selicitadas por la administracion

3. FUNCIOMES ESPECIFICAS

1. Realizar el trazo sobre las telas seleccionadas.

2. cortar la mayer cantidad de prendas en el menor tiempo posible cada dia.

4. PRINCIPALES DIMEMSIONES DE RESPOMSABILIDAD

N Personal subordinado directo NiA
8 Personal subordinagdo indirecto NFA
-l Fresupuesto A
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Continuacioén de la figura 32.

GUAT

5. INDICADORES

Descriptor del puesto de operador de Corte

cumplimiento de metas propuestas

Bl Czlidad en corte de prendas.

6. DECISIONES

M

7. PRINCIPALES RETOS DEL PUESTO

Eficiencia y eficacdia en el corte de prendas.

8. PERFIL DE LA POSICION

Frimaria Sexto primaria

Puestos Afios

Operario de Corte 1ano

IDHOMAE. Orado da dominio que requians al puasto

Biling e (dominis total onal y serits, sonversacioni compiajas Muidis v sis errens i meontamis)

Awanzado (oo premaitn totel enal yoescnita, dpenas difouhade pa comeriscones Tuida g osmpligai)

Wil (earm prend i arrpba die ko dirite y el & e, covariad o con voeebiilario v Puidas b itadai)

Banicn joormprada idn d ideis orincisaas di decu mamok y ascrilura Bddicd, an o oral sclo resgendaSeds orapunta wncllas)
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Continuacién de la figura 32.

9.

GUAT

CONOCIMIENTOS

Descriptor del puesto de operador de Corte

Conocimientoe panemnles o especificos =1 la posicidn lo egulans:

Utilizacion de cortadora textil electrica.

ORGANIGRAMA
lefe del jefe
inmediato B .
Supervisor de Produccion
Jefe

inmediat

nmediato Coordinador de Corte
Otros puestos que reportan Pusasto que s&
directamente al misma jefe describe
Inmediato

Subordinados Directos
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Continuacioén de la figura 32.

GUAT

10. CONSTANCIA DE CONOCIMIENTO:

& través del presente documento dejo constancia que el patrona me ha hecho wna formal comunicacion y notificacian
de las obligaciones, atribuciones y funcicnes de mi cargo, |z cual he leido, comprendo, acepto y me compromsto a
cumplir, reconodiends 2l presente como wna instruccion por parte de mis superiores jerarquicos. Asimisma, acepto
gue las mizmas podran ser medificadas en cualguier momento sin pravic aviso por parte del patrono, gue enuncian en
forma ejemplificativa mas no limitativa v gue el incumplimiento o infraccion de esta conllevard las sanciones
disciplinarias que correspondan.

NOMEBRE COMPLETO:
DPIZ
FECHA:

FIRRA&:

Nota. Caracteristicas del perfil del candidato al puesto. Elaboracion propia, realizado con Word.

147



Figura 33.

Descriptor del puesto de operario de confeccién

GUAT

Descriptor del puesto de operario de Confeccion

1. IDENTIFICACION

Operador de Confeccion

Coordinador de Confeccion

Produccion

confeccion

2. PROPOSITO PRINCIPAL

apoyar en el cumplimiento 2l plan de produccion, asegurando el alcance y volumen definido cumpliends con las
especificacionss de confection de cada prenda solicitada, calidad e higiene.

3. FUNCIOMES ESPECIFICAS

Interpretar ficha técnica y ordenes de fabricacion para organizar el trabajo.

Operar maquinas y herramientas para realizar: 2l ensamble, cosido y acabado de prendas v articulos textiles.

Confeccionar por operacion asignada

Aplicar técnicas y metodos de costura para unir las piezas que componen lz prenda o articulos testiles
respetando orden de trabaje, ficha técnica y prototipo.

Aplicar técnicas y meétodos de mantenimiento preventivo de lzs maguinas, a fin de evitar paros.
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Continuacioén de la figura 33.

GUAT

Descriptor del puesto de operario de Confeccidn

4. PRINCIPALES DIMEMSIONES DE RESPOMSABILIDAD

B Personal subordinado directo N{&
_ B Nfll'-'l.

b8 Personal subordinado indirecto
NfA
8l Fresupuesto !

5. INDICADORES

Calidad en las prendas

(Bl Ti=mpo optimo de confeccidn diario

Limpieza y hechura de la prendza

L8 cantidad de piezas por diz

6. DECISIOMES
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Continuacién de la figura 33.

GUAT

Descriptor del puesto de operario de Confeccion
7. PRINCIPALES RETOS DEL PUESTO

Confeccionar con k3 mas alta calidad y cuidado cada prenda

Trabajar con exactitud y rapidez

Eliminar reprocesos en las operaciones de las prendas

8. PERFIL DE LA POSICION

Primaria Sexto primaria

Puestos Afos

Operario de Confeccion & afios

IDHOMAE. Orado da dominio que requian al puesto

Bilngine (dominie wota aral v smirbe, conveesacions compajas Mudas s er e imgonanta)

Awaniad (sormprenaiin otal snal v isenita, dipinas dibaillidi para commeriaca e Dubda v ssemplaji)

Inbermesio (som prems Bn armgba die ks emenie y mislis g eral, coswanaioss con votibuans g Puida s Fmitidod)

Bl wic ot press Kan d fchis o incigabas die decu s o y ascribara Bdsica, an ko ara dcke magendaSeos praguntas wnddlas]

9. CONOCIMIENTOS

Conocimiantos genemles o ezpecificos £l la posicion ko megqulans

Confeccidn de cuzlquier tipo de prends

Confeccion de pranda completa
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Continuacioén de la figura 33.

GUAT

ORGAMIGRAMA

lefe del jefe
inmediata

Jefe
inmediato

Supervisor de Produccion

coordinador de Confeccidn

Descriptor del puesto de operario de Confeccion

Otros puestos que reportan
directamente al mismo jefe
Inmediato

Pusesto que 52
describe

Operario de confecdon

Subordinados Directos
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Continuacién de la figura 33.

GUAT

10. CONSTAMCIA DE CONOCIMIENTO:

& través del presente documento dejo constancia gue el patrono me ha hecho wna formal comunicacion y notificacicn
de las obligaciones, atribuciones y funcicnes de mi cargo, |z cual he leido, comprends, acepto y me comprometo &
cumplir, reconodiends el presente como una instruccion por parte de mis swperiores jerérquicos.  Asimismo, acepto
que las mismas podran ser modificadas en cualguier momento sin pravic aviso por parte del patrono, gue enuncian &n
forma ejemplificativa mas no limitativa y gue el incumplimiento o infraccion de esta conllevara las sanciones

disciplinarias que correspondan.

MNOMBRE COMPLETO:
DPI:
FECHA:

FIRMA:

Nota. Caracteristicas del perfil del candidato para el puesto. Elaboracion propia, realizado con

Word.
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Figura 34.

Descriptor del puesto de operario de empaque

GUAT

Descriptor del puesto de operario de Empaque

1. IDENTIFICACION

Operaric de Empague

Coordinador de Empague

Produccion

Empague

2. PROPOSITO PRINCIPAL

Empacar de manera eficiente las prendas.

3. FUNCIOMES ESPECIFICAS

1. Empacar prendas de vestir.

2. Rezlizar de manara 2gil el empague.

3. Doblar cualguier tipo de prenda.

4. PRINCIPALES DIMEMSIOMES DE RESPONSABILIDAD

f B Personal subordinado directo N/
_ - N/A

b+ 8 Personal subordinado indirecto !
N/A

FAl Presupuesto !
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Continuacién de la figura 34.

GUAT

Descriptor del puesto de operario de Empaque
5 INDICADORES

cumplimiento de metas propuestas

Invertarios al dia

6. DECISIOMES

A

7. PRINCIPALES RETOS DEL PUESTO

Eficiencia y eficacia en el puesto.

8. PERFIL DE LA POSICION

Diversificado Bachiller

Puestos Afios

MiA

IDIOMAE. Grado da dominio que requiens al puasto

Bilingbe (dominie total oral y sseribe, convirsd coni complajas Nuides y sis errens imgortanes)

Arwanzado (sompeenaisn 1ot eral y esenita, dpanas diFeoladi para corsriacones Puida p osmplagn)

Intermedio (comprinsién ampla de o wmcnite y mdis da cral, cowa nadoss con vacab ulasio y Puidas Fmitadas)

Bl oo prisa idn i ideis orincioabas die decu e mad y escrilura blsics, an lo ora dolo rssendaSeos prapunti wncllis) ‘/
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Continuacioén de la figura 34.

GUAT

9. CONOCIMIENTOS

Descriptor del puesto de operario de Empagque

Conocimientos genenles o ezpeacificos &1 la posicidn lo requiana

MiA
ORGANIGRAMA
lefa del jefe
inmediato sSupervisor de Empague
Jefe
inmediato

coordinador de Empagque

Otros puestos que reportan
directamente al mismo jefe
Inmediato

Puesto gue 2
describe

Subordinados Directos
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Continuacién de la figura 34.

GUAT

10. CONSTANCIA DE COMOCIMIENTO:

& través del presente documento dejo constancia gue el patrone me ha hecho una formal comunicacion y notificacion
de las obligaciones, atribuciones y funcicnes de mi cargo, |z tual he leido, comprenda, acepto y me comprometo &
cumplir, reconodendo el presente come una instruccion por parte de mis superiores jerérquicos. Asimisme, acepto
que las mismas podran ser modificadas en cualguier momento sin pravic aviso por parts del patrono, que enuncian en
forma ejemplificativa mas no limitativa y gue el incumplimiento o infraccion de esta conllevara las sanciones
disciplinarias que correspondan.

MNOMBRE COPMPLETO:
DPI:
FECHA:

FIRMA:

Nota. Caracteristicas del perfil del candidato al puesto. Elaboracién propia, realizado con Word.
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Figura 35.

Descriptor del puesto de disefiador

GUAT

Descriptor del puesto de diseiiador

1. IDENTIFICACION

Disefiador

Gerente de Produccion

Produccion

Disefic

2. PROPOSITO PRINCIPAL

Disefic, tallzje, patronaje y confeccion de las muestras solicitadas por el departaments de disefio.

-

FUMCIONMES ESPECIFICAS

1. Disefiar cada prenda de las nuevas colecciones.

2. realizar escala de patrones de los disefios.

3. confeccionar las muestras de los disefios.
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Continuacién de la figura 35.

GUAT
Descriptor del puesto de disefiador

4. PRINCIPALES DIMEMSIONES DE RESPONSABILIDAD

R B Personal subordinado directo MN/A

8 Personal subordinzdo indirecto

F Fresupuesto

3. INDICADORES

Disefio de patrones.

Escala de patrones en tiempo corto.

6. DECISIOMES

1T Cambios en los disefios propusstos.

PRINCIPALES RETOS DEL PUESTO

=

1 Disefiar y armar las muestras de prendas.

2 Entregar prendas de muestrea con la mejor calidad.
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Continuacioén de la figura 35.

GUAT
Descriptor del puesto de disefiador

8. PERFIL DE LA POSICION

Bachillerato

Diversificado

Puestos Afios
Supervisor de calidad E afos
IDIOMAE. Gredo da dominio gque requian al puasto
Bilingls (darming 1ot cral y smerts, coneersacioni compajas Nuidas g siserrems | mgakantes)
Awangadu (oomprenaién 1ot eral yesenta, dgpunas diFoullades para corriacanes Tuid y ozmplegai)
Inbermiedo (camprmaiin ampha di 1o mile y medis de el cosmnaioss con vodibularie y Puidai Fmilidoi) ¥

Bl ey oot o in die i o ncipabas die decu i i y ascrilura blsiea, an o osal sl reesendaSeon orapuntias wncllis]

9. CONOCIMIENTOS

Cconocimientos generales o expecificos &1 la posicidn lo equilan

Trabajo en equipo

Comunicacion asertiva

Supenvision detallads de productos taxtiles
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Continuacién de la figura 35.

GUAT

Descriptor del puesto de disefiador

ORGANIGRAMA
lefa del jefe
inmediato
Gerente General
Jefa
inmediato »
Gerente de Produccion

Dtros puestas que reportan Puasto que s2
directamente al mismo jefe describe
Inmediato

Supervisor de Produccidn

Subordinados Directos
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Continuacioén de la figura 35.

\ '-h [ -tiaT

- St

10. CONSTANCIA DE CONOCIMIENTO:

A trawes del presente documento dejo constancia que el patrono me ha hecho una formal comunicacion y notificacion
de las obligaciones, atribuciones v funciones de mi cargo, la cual he leido, comprendo, acepto y me compromsto &
cumplir, reconodends 2l presents como wnz instruccion por parte de mis superiores jerérquicos. Asimisma, scepto
gue las mismas podran ser modificadas en cualguier momento sin previo avise por parte del patrone, que enuncian &n
forma ejemplificativa mas no limitativa y gue el incumplimiento o infraccion de esta conllevard las sanciones

disciplinarias que correspondan.

NOMERE COMPLETO:
DPI:
FECHA:

FIRMA:

Nota. Caracteristicas del puesto de disefiador textil. Elaboracién propia, realizado con Word.
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Figura 36.

Descriptor del puesto de mecéanico

GUAT

Descriptor del puesto de técnico de mantenimiento

1. IDENTIFICACION

Thulo del Puesto: Técnico de mantenimiento

Reporta a: Gerente de Produccion

Area Produccian

Sub-area: Mantenimiento

2. PROPOSITO PRINCIPAL

Diagnosticar y reparar problemas mecanicos simples y complejos, y realizar tareas de mantenimiento preventivo a
la magquinaria existente en la planta de produccion.

3. FUNCIONES ESPECIFICAS

Utilizar equipo de diagnéstico para solucionar problemas mecénicos.

Desarrollar seluciones rentables.

Realizar mantenimiento preventivo a la maquinaria de planta.
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Continuacioén de la figura 36.

GUAT

Descriptor del puesto de mecanico

4. PRIMCIPALES DIMEMSIOMNES DE RESPONSABILIDAD

B Fersonal subordinado directo MNiA
- - NSA

p+ 8 Personal subordinado indirecto !
RS

S Presupuesto

5. INDICADORES

Mo hay paros en produccion por fallas mecanicas.

(I Mzquinaria en buen funcionamiento.

6. DECISIOMES

1 cambio de magquinaria cuando sea requerido.

7. PRIMCIPALES RETOS DEL PUESTO

1 Mantaner en buen estado cada maguina utilizada en |a fbrica.

3 sclucionar todos los problemas de reparacion mecinica necesarics.
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Continuacién de la figura 36.

Descriptor del puesto de técnico de mantenimiento
8. PERFIL DE LA POSICION

Escolaridad Area o Especialidad

Diversificado Bachillerato, Mecénico

Experiencia Laboral

Puestos Afios

Técnico de mantenimiento 5 afios

IDIOMAS. Grado de dominio que requiere el puesto

Bilingiie [dominio tatal oral y escritn, conversacianes complejas fluidas y sin errores importantes)

Avanzada [samp rensian tatal aral y eserita, algunas dificultades para canversacianes fluidas y complejas]

Intermedio [comprensidn amplia de o escrite v media de oral, conversaciones con vacabulario y fuides imitadas)

Bisico {comprension de idess principales de documentas y escritura basica, en b aral salo respendefhace preguntas sencillas)

9. CONOCIMIENTOS

Conocimientos generales o especificos =i la posicidn lo requiere

Trabajo en equipo

Comunicacién asertiva

IMantenimiento y reparacion de maguinaria textil
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Continuacioén de la figura 36.

GUAT

Descriptor del puesto de técnico de mantenimiento

ORGANIGRAMA|
lefe del jefe
i diat
tnmediato Gerente General
lefe
inmediato .
Gerente de Produccion

Otros puestos que reportan Puesto que se
directamente al mismo jefe describe
Inmediato

] Técnico de mantenimiento

Subordinados Directos
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Continuacién de la figura 36.

GUAT

10. CONSTANCIA DE COMNOCIMIENTO:

& través del presente documento dejo constancia que el patronc me ha hecho una formal comunicacion y notificacicn
de las obligaciones, atribuciones y funciones de mi cargo, |z cual he leido, comprenda, acepto y me comprometo 2
cumplir, reconodiendo el presente Como wna instruccion por parte de mis swperioras jerdrquicos. Asimisme, acepto
gue las mizmas podran ser modificadas en cualguier momento sin pravio aviso por parte del patrono, que enuncian en
forma ejemplificativa mas no limitativa y gue el incumplimiento o infraccion de esta conllevara las sanciones
disciplinarias que correspondan.

NOMERE COPPLETO:
DPI:
FECHA:

FIRMAZ

Nota. Caracteristicas y especificaciones que debe tener el puesto. Elaboracion propia, realizado

con Word.
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2.3.8.2. Productividad

Para poder calcular la nueva productividad del proceso en relacion con los
costos de fabricacion aplicando los cambios propuestos se obtuvieron los

siguientes datos de un mes de produccion.

La formula que se utilizo es la siguiente:

Produccidn total

Productividad =
Insumo total

La cantidad de camisas fabricadas en el mes de abril fue de 2,760 a un
precio de Q 145 da un total de Q 400,200 y de blusas se obtuvo una produccién
de 3,016 a un precio de Q 125 da un total de Q 377,000.

Tabla 33.
Productividad mejorada

DISTRIBUIDORA Y COMERCIALIZADORA LEMUS GUATEMALA, S.A.

ABRIL
FAMILIA DE TELA MAQUILA EMPASTE ETIQUETAS  SERVICIOS  GASTOSDE  G.ADMIN  NOMI TOTAL
PRODUCTOS TRANS NA
PORTE
CAMISAS Q85000 Q45400 Q15200  Q 3.500 Q3 Q 1.000 Q 3.500 Qs Q 153.611
BLUSAS Q74500 Q35000  Q12.000 _ Q 2.800 Q3 Q 1.000 Q 3.500 Qs Q 128.811

Nota. Descripcién de los costos necesarios para calcular la productividad del proceso.

Elaboracion propia, realizado con Excel.

Para determinar la productividad que se obtuvo se dividieron las piezas

producidas entre el total de la inversién tanto de blusas como para camisas.

Q400,200 _

Camisas: ————— =
amisas 0153611
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Blusas:

Q377,000

>
0128,811

Se determind que la productividad total de la empresa en la fabricacion de

camisas es igual a 2.6 aumentando un 0.8 mas es decir recupera 0.8 mas que

en la productividad anterior y en las blusas 2.9 obteniendo un aumento de 0.77

es decir se recupera 0.77 mas que en la productividad anterior.

Con los cambios aplicados y utilizando los mismos costos administrativos,

el mismo tiempo de produccion y la misma némina se pudieron fabricar 1,260

camisas y 1,216 blusas mas al mes.

2.4. Costos de la propuesta

En la tabla 34 se presentan los costos de la optimizacion del proceso.

Tabla 34.

Costos para la optimizacién del proceso

DESCRIPCION Unidad de  Cantidad Costo Costo Total
medida unitario
Tablero colgante Metros 4 Q 200.00 Q800.00
Tubo colgante para patrones Metros 2 Q 125.00 0Q250.00
Sillas con respaldo recto y altura Unidad 25 Q 25.00 Q1,250.00
graduable para operarios de confeccion
Guantes de metal para operarios de corte Pares 8 Q 70.00 Q560.00
Lentes protectores de ojos para los Unidad 8 Q 30.00 Q240.00
operarios de corte
Botas industriales para los operarios de Pares 8 Q 500.00 Q4,000.00
corte
Guantes térmicos para los operarios de Pares 3 Q 115.00 Q345.00
plancha
Bombillos LED Unidad 10 Q 45.00 Q450.00
Costo total  Q,7095.00

Nota. Descripcion de los costos de la propuesta. Elaboracion propia, realizado con Excel.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PLAN PARA LA REDUCCION
DEL CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA

3.1. Analisis del consumo de energia eléctrica

Para poder diagnosticar la situacion actual del consumo de energia
eléctrica se realiz6 un inventario de consumidores, se establecié el consumo por
horas por mes y se determinaron los costos del consumo, ademas de indicar el

impacto que tiene en el ambiente el uso de este recurso.
3.1.1. Consumidores
Los aparatos y equipos que consumen energia eléctrica se describen en
la siguiente tabla, donde se muestra el tipo de aparato eléctrico, la cantidad que

existe y el area al que pertenece.

Tabla 35.

Inventario de maquinaria y equipo que utiliza energia eléctrica

Aparatos eléctricos Cantidad Area
Lavadora 2 Lavanderia
Secadora 2 Lavanderia
Plancha de sublimado 1 Disefio
Plancha industrial textil 2 Lavanderia
Plotter de sublimacion 1 Disefio
Cortadora industrial textil 3 Corte
Maguina de coser plana 8 Confeccion
Maguina de coser overlock 5 Confeccion
Maguina de coser ojaladora 2 Confeccion
Magquina de coser botonadora 2 Confeccién
Maguina de coser collaretera 7 Confeccion
Fusionadora 1 Confeccién
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Continuacion de la tabla 35.

Aparatos eléctricos Cantidad Area
Montadora de lados 1 Confeccién
Computadora 3 Administracién
Impresora 2 Administracién
Horno microondas 1 Lavanderia
Refrigerador 1 Parqueo

Total de aparatos eléctricos 54

Nota. Descripcidn cuantitativa y area de ubicacién especifica de maquinaria y equipo que utiliza
fuente de energia eléctrica. Elaboracion propia, realizado con Word.

En la tabla 36 se muestra el inventario de luminarias con las que cuenta

cada area del departamento de Produccién.

Tabla 36.

lluminacion utilizada en el area de Produccion

Descripcion Cantidad (ld&mparas 32 W)
Area de Disefio 2
Area de Confeccion
Area de Corte
Area de Control de Calidad
Area de Lavanderia
Area de Empaque
Bodega de materia prima
Bodega de producto terminado
Sanitarios
Total

NRRR R R M

[
~l

Nota. Tabla que describe la cantidad de lamparas en cada area especifica. Elaboracion propia,

realizado con Excel.
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3.1.2. Consumo

Para analizar el consumo de energia eléctrica se debe registrar el tiempo
del uso de la maquinaria y aparatos eléctricos y 1o que consumen esto segun

fabricantes.

En la tabla 37 se presenta la lista de los consumidores, el consumo segun
fabricante y el tiempo que se utilizé segun la fecha indicada.

Tabla 37.

Consumo de energia eléctrica

Aparato eléctrico Consumo en Watts Tiempo de uso por mes
aproximado
Lavadora 500 W 160 horas
Secadora 450 W 160 horas
Plancha de sublimado 2,800 W 140 horas
Plancha industrial textil 1,000 W 160 horas
Plotter de sublimacién 800 W 160 horas
Cortadora industrial textil 750 W 160 horas
Maquina de coser plana 105 W 160 horas
Maquina de coser overlock 105 W 160 horas
Maquina de coser ojaladora 110 W 160 horas
Maquina de coser botonadora 90w 160 horas
Maquina de coser collaretera 105 W 160 horas
Computadora 200 W 160 horas
Impresora 150 W 160 horas
Horno microondas 800 W 100 horas
Refrigerador 350 W 160 horas
Total 7,165 W 2,160 horas

Nota. Tabla que muestra el consumo de energia eléctrica. Elaboracion propia, realizada con
Excel.

El tiempo del uso de las lamparas es constante durante las 8 horas de
trabajo, excepto las areas de bodega prima, bodega de producto terminado y

sanitarios que se utilizan solo cuando se ingresa a las mismas.
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En la tabla 38, se describe la cantidad de las luminarias del area y el

tiempo que se mantienen encendidas.

Tabla 38.

Tiempo de uso de las luminarias

Descripcion Horas diarias Horas por mes
aproximadas aproximadas
Area de Disefio 8 160
Area de Confeccién 8 160
Area de Corte 8 160
Area de Control de Calidad 8 160
Area de Lavanderia 8 160
Area de Empaque 8 160
Bodega de materia prima 3 60
Bodega de producto terminado 4 60
Sanitarios 2 60
Total 57 1,140

Nota. Tiempo de utilizacion de las luminarias por area de ubicacién. Elaboracion propia, realizado

con Excel.

3.1.3. Costos del consumo

En la tabla 39 se describen los datos obtenidos para calcular el consumo
de kilovatios por mes de la maquinaria y equipo del area de Produccion.
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Tabla 39.

Costos del consumo del equipo eléctrico por mes

Equipo Consumo kWh/ Costo Costo por Horas Costo por
en Watts  equipo kWh (Q) hora utilizadas mes (Q)
utilizada (Q)  por mes
Lavadora 500 W 0.5 1.28 0.64 160 102.4
Secadora 450 W 0.45 1.28 0.576 160 92.16
Plancha de 2,800W 2.8 1.28 3.584 140 501.76
sublimado
Plancha 1,000 W 1 1.28 1.28 160 204.8
industrial
textil
Plotter de 800 W 0.8 1.28 1.024 160 163.84
sublimacion
Cortadora 750 W 0.75 1.28 0.96 160 153.6
industrial
textil
Méaquina de 105 W 0.105 1.28 0.13 160 20.8
coser plana
Méaquina de 105 W 0.105 1.28 0.13 160 20.8
coser
overlock
Méaquina de 110 W 0.010 1.28 0.0128 160 2.048
coser
ojaladora
Méaquina de 90 W 0.90 1.28 1.152 160 184.32
coser
botonadora
Maquina de 105 W 0.105 1.28 0.13 160 20.8
coser
collaretera
Computadora 200 W 0.20 1.28 0.256 160 40.96
Impresora 150 W 0.15 1.28 0.192 160 30.72
Horno 800 W 0.80 1.28 1.024 100 102.4
microondas
Refrigerador 350 W 0.35 1.28 0.448 160 71.68
Total Q1,713.08

*Nota: BTS Tarifa social (enero 2023)

Nota. Descripcién del costo mensual del equipo eléctrico del area de Operaciones. Elaboracion

propia, realizado con Excel.

En la tabla 40 se presentan los datos obtenidos para calcular el consumo

de kilovatios por mes de las luminarias del area de Produccién.
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Tabla 40.

Costos del consumo de las luminarias por mes

Descripcién Tubos T- kWh/ Horas/ kw/ Costo Costo
8 de 32 Tubo mes mes kWh(Q) por
Watts mes
Area de Disefio 2 0.032 160 10.24 1.28 13.107
Area de Confeccién 4 0.032 160 20.48 1.28 26.214
Area de Corte 4 0.032 160 20.48 1.28 26.214
Area de Control de 1 0.032 160 5.12 1.28 6.55
Calidad
Area de Lavanderia 1 0.032 160 5.12 1.28 6.55
Area de Empaque 1 0.032 160 5.12 1.28 6.55
Bodega de materia prima 1 0.032 160 5.12 1.28 6.55
Bodega de producto 1 0.032 160 5.12 1.28 6.55
terminado
Sanitarios 2 0.032 160 10.24 1.28 13.07
Total Q111.35

Nota. Descripcion por area de trabajo del gasto mensual de las luminarias. Elaboracion propia,

realizado con Excel.

3.1.4. Impactos al ambiente

La produccién y el uso de las energias suponen la principal causa, junto
con el transporte, de las emisiones de gases de efecto invernadero, gases

responsables del cambio climatico.

Uno de los problemas mas importantes que genera el actual modelo
energético se encuentra en el uso de los combustibles fbsiles mas
contaminantes. Y es que la produccién y el uso de energias suponen hoy la
principal causa, junto con el transporte, de las emisiones de gases de efecto
invernadero, responsables del cambio climatico. Esto provoca cambios en el
ecosistema derivados, por ejemplo, de la explotacion de yacimientos, la emision
de CO2 y otros gases contaminantes a la atmésfera o la contaminacion de aguas

0 suelos. Todo ello lleva a un aumento de las temperaturas del planeta, una

174



subida del nivel del mar, una pérdida de la biodiversidad y a un empeoramiento

de la calidad del aire, entre otros.

Ademas, los efectos sobre la salud de las personas, debido a la gran
cantidad de gases contaminantes que genera el modelo actual de produccién
energética, la calidad del aire puede afectar gravemente a la salud de las
personas, gran parte esta expuesta a niveles de contaminacion atmosférica
considerados nocivos por la Organizacion Mundial de la Salud (OMS). Este
hecho puede provocar problemas respiratorios y cardiacos, perjudicar al sistema

inmunoldgico y reducir la calidad y esperanza de vida.

En la actualidad, el incremento de la demanda y consumo de energias y
las dificultades que existen para satisfacer esta demanda con las fuentes de

energia disponibles, estan prefigurando un escenario de crisis energética global.

Los productos quimicos que se emiten, principalmente en las centrales
térmicas de carbon y derivados del petréleo, son transportados por el viento y
depositados por las lluvias a miles de kilbmetros de distancia de su origen,
provocando la lluvia acida, causante del deterioro y la destruccion de bosques,

lagos y otros ecosistemas.

Las centrales nucleares producen residuos radioactivos de alta actividad
(larga vida, alto poder radiactivo) que suponen una amenaza constante para el

medio ambiente por la incapacidad actual para gestionarlos.

Es por ello por lo que una de las formas de actuar para limitar e impedir
sus gravisimas consecuencias ambientales, sociales y econémicas relacionadas
al aumento de temperatura, subida del nivel del mar y disminucién de

precipitaciones, entre otras, consiste en reducir el consumo energético.
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3.2. Plan de ahorro energético

Para lograr el ahorro de energia eléctrica de la empresa se debe:

o Reemplazar las lamparas actuales por las del tipo led

o Mantener limpias las lamparas

. Aplicar buenas practicas de ahorro de energia eléctrica en el area de
Produccion.

o Capacitar al personal sobre el tema de buenas practicas de ahorro
energético.

Reemplazar las lamparas actuales por las de tipo led: para analizar dicho

cambio que genere un ahorro relevante se debe realizar los célculos siguientes:

Tabla 41.

Costo por hora utilizada en tubos led

Area Tubos LED kWh Costo Costo por hora
de 13 Watts kWh (Q) utilizada (Q)

Area de Disefio 2 0.013 1.28 0.034
Area de Confeccion 4 0.013 1.28 0.068
Area de Corte 4 0.013 1.28 0.068
Area de Control de Calidad 1 0.013 1.28 0.017
Area de Lavanderia 1 0.013 1.28 0.017
Area de Empaque 1 0.013 1.28 0.017
Bodega de materia prima 1 0.013 1.28 0.017
Bodega de producto terminado 1 0.013 1.28 0.017
Sanitarios 2 0.013 1.28 0.034

Total Q0.289

*Nota: BTS Tarifa social (Feb. 2022-abr. 2022)

Nota. Especificaciones de consumo de la lampara led. Elaboracién propia, realizado con Excel.

El costo actual de consumo por luminaria fluorescente indicado en la

tabla 41 es de Q0.688 por hora utilizada, con todas las lamparas encendidas. Al
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utilizar led el consumo es de Q 0.289 por hora utilizada, el ahorro es de Q 0.399
por hora utilizada.

Figura 37.

Plano de ubicacién de luminarias
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1 Bodega de materia prima 5 Area de Planchado
2 Area de Corte 6 Area de Empaque
3 Area de Confeccion 7 Area de Producto
4 Area de Lavanderia Terminado

Nota. Ubicacion especifica de luminarias en el area de Produccion. Elaboracion propia, realizado
con Canva.

Mantener limpias las luminarias: para mantener el nivel 6ptimo de

luminosidad en las areas de trabajo se debe seguir los pasos de limpieza y

mantenimiento de las luminarias de la manera siguiente:
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Paso 1: apagar la luz y desconectar la corriente. Hay que esperar a que la
lampara que se va a limpiar esté fria por dos motivos: evitar quemaduras e

impedir que estalle al manipularla cuando todavia esta caliente.

Paso 2: una vez fuera de su soporte se limpia el polvo con un pafio suave.
Para eliminar completamente la suciedad se puede preparar una mezcla de agua
y alcohol de quemar a partes iguales o bien una mezcla de agua con un poco de
amoniaco. Tras humedecer un pafio con uno de estos dos preparados, se pasa

con suavidad por toda la superficie.

Paso 3: antes de colocar la lampara nuevamente en su soporte hay que
esperar a que esté completamente seca para evitar cortocircuitos. Por ultimo, una

Vez en su sitio se puede conectar de nuevo a la luz y proceder a su encendido.

Esto ayudara a que no se pierda la cantidad de luz que transmiten las

luminarias hacia las areas de trabajo y dejen pasar mayor parte de luz.
Aplicar buenas préacticas de ahorro de energia eléctrica en el area de

Produccién: para obtener como resultado un ahorro de energia eléctrica, el cual

se describe en la figura 38.
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Figura 38.
Buenas précticas de ahorro de energia eléctrica

QUE HARAN
GRANDES CAMBIOS EN EL
AHORRO DE ENERGIA EN TU

APAGA EQUIPOS LIMPIA EL AIRE s S
ELECTRONICOS ACONDICIONADO

]
NO ENCIENDE
DESPERDICIES SOLO LUCES
ENERGIA QUE OCUPES

.

APLICACIONES DE EQUIPO

OPTIMIZA MANTENIMIENTO

O
EVITA EMPLEA

ELECTRICIDAD TECNOLOGIA
EN ESPERA AHORRADORA

Nota. Disefio de afiche para promover las buenas practicas de ahorro de energia eléctrica.
Elaboracion propia, realizado con Canva.
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Tabla 42.

Planificacion de la capacitacion de las buenas practicas de ahorro energético

BUENAS PRACTICAS DE AHORRO ENERGETICO

Objetivo general  Capacitar al personal sobre las buenas préacticas para
lograr el ahorro energético

Dirigido a Personal del area de Produccion
Contenido 1. Objetivos
tematico 2. La eficiencia energética
3. Importancia de las buenas préacticas de ahorro
energético

4. Ahorro de energia eléctrica

5. Gestion de la energia en la empresa
Tipo de Conferencia
capacitacion

Estrategia de Evaluacion escrita
evaluacion
Material de Copia de diapositivas
apoyo
Responsable: Gerente de produccion
Capacitador: Externo
Duracion de la NUumerode  Numero de Se requiere de algun taller
capacitacion sesiones participantes como prerrequisito
5h 2 25 Si() No (x)
Lugar: Salén de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vez al afio

Nota. Descripcién de la capacitacion que se llevara acabo. Elaboracién propia, realizado con
Word.
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En la tabla 43 se muestra el plan de ahorro energético, que incluye un
estimado del ahorro de energia obtenido al ejecutarse el plan, calculado con los
datos de las tablas. El personal de produccion tiene la responsabilidad de ejecutar

el plan, realizando las actividades con la mejor actitud.

Tabla 43.

Plan de ahorro energético

Areas de Ahorro Tiempo
. . Objetivos Actividades estimado Responsable de
mejoramiento : -
por mes ejecucién
1-Quitar la
Qgg:r?; con lampara Una
las I?—im aras fluorescente y Q 87.36 semana
" P sustituirla por .
Area de led. led Supervisor de
Disefo Reducir el 2-Apagar el calidad
uso del monitor Q 35.84 Un mes
equipo de cuando no se
cémputo esté utilizando
1-Quitar las 4
Qr?grrr?arl con lamparas Una
las I%m aras fluorescente y Q 87.36 semana
led P sustituirla por
. ) led. .
Area de >-Apagar las Supervisor de
Confeccién \pag confeccion
Reducir el maqlijlnas
cuando no se
ums;j uinariade estén Q 44.80 Un mes
q utilizando
1-Quitar las 4
értl]grrr?arl con lamparas Una
las I%m aras fluorescente y  Q 87.36 semana
led P sustituirla por
‘ ) led. Supervisor de
Area de Corte
2-Apagar las corte
Reducir el maquinas
uso de cuando no se Q224 Un mes
maquinaria estén
utilizando
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Continuacion de la tabla 43.

Areas de Ahorro Tiempo
. . Objetivos Actividades estimado Responsable de
mejoramiento . -
por mes gjecucioén
Ahorrar 1-Quitar la
energia lampara Una
con las fluor'es'cente y Q87.36 semana
lamparas sustituirla por
led. led.
) Reducir el ﬁ;éApS?]er las
Area de uso de cuaqndo no  se Q 112.00 Supervisorde  Un mes
Lavanderia maquinaria Lo« Utilizando lavanderia
3-Lavar y secar
Utilizar la ljs prendarsna(;c;r;
E:naay;cri dad aprovechamiento Q112.00 Un mes
P de capacidad de
las maquinas
Ahorrar 1-Quitar la
Area de energia lampara ,
Control de con las fluorescente 'y Q 87.36 Supen_nsor de Una
. ; . calidad semana
Calidad lamparas sustituirla por
led. led.
Ahorrar 1-Quitar la
" energia lampara .
Area de con las fluorescente 'y Q 87.36 Supervisor de Una
Empaque B . empague semana
lamparas sustituirla por
led led.
Ahorrar 1-Quitar la
energia lampara .
Bodegas con las fluorescente 'y Q 87.36 Superwsqr, de Una
. . produccién semana
lamparas sustituirla por
led led.
Ahorrar 1-Quitar la
energia lampara .
Sanitarios con las fluorescente 'y Q 87.36 Superwso_r, de Dos dias
. e produccion
lamparas sustituirla por
led led.

Nota. Disefio de la propuesta del plan de ahorro energético, especificado por area, actividades y

otros factores especificos. Elaboracién propia, realizado con Word.

182



3.3. Costos del plan

La tabla 44 muestra los costos para la implementacién del plan de ahorro

energeético.

Tabla 44.

Costo del plan de ahorro de energia eléctrica

Materiales Cantidad Precio Total
Lamparas LED 17 Q112.00 Q1,904.00
Capacitacion de buenas practicas de 2 Q500.00 Q1,000.00

ahorro energético

Total Q2,904.00

Nota. Propuesta del plan de ahorro energético. Elaboracién propia, realizado con Word.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN ANUAL DE CAPACITACION

4.1. Diagnostico de necesidades de capacitacion
Para realizar el diagnostico de necesidades de capacitacion se realizaron

encuestas, entrevistas no estructuradas y se utilizo el método de observacion

directa para determinar dichas necesidades.
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Figura 39.

Formato de la encuesta para las necesidades de capacitacion

s
_EGUAT

ENCUESTA
(Confidencial)
I. Datos del Evaluado Fecha: [ f .
Nombre:
Area:
Cargo:

1.

II. Indicaciones: Rellene o marque la respuesta que considere adecuada.

En una escala de 0-10, considerando su experiencia con nuestra empresa, squé tan probable seria

recomendar a sus amigos y colegas para que trabajen con nasotros?

Muy improbable Muy probable

iSe mantiene actualizado con las Gitimas tendencias de la industria textil?

sl NQ

iConsidera ser habilidoso en su area de trabajo?
1| AVECES MO
¢5e responsabiliza por sus errores?
sl NO
¢Cumple con los plazos de entrega solicitados por su jefe inmediato?
| A VECES NO

£En queé areas considera que hay mayor deficiencia del trabajo?
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Continuacioén de la figura 39.

7. élacomunicacion entre sus compafieros de trabajo es buena?
5l NO

& ilnforma a su jefe inmediato con tiempo de anticipacion si se ausentarad o tendra algan retraso?
| AVECES NO

9. iSemanalmente conoce sus objetivos de acuerdo con los de la empresa?
5l NO

10. ile brindan el recurso maternal necesario para el buen rendimiento de sus funciones?

5l AVECES NO
11. iConsulta con el equipo de trabajo antes de tomar una decision?

sl A WVECES NO

12. iAyuda a sus compaheros a completar sus labores cuando lo necesitan?
sl NO

13. iSe considera una persona honesta y con ética?
sl AVECES NO

14. iConsiderando su experiencia, recomendaria a sus colegas que trabajen con su supervisor?
Sl NO

15. i5Su supervisor le da retroalimentacion oportuna?
Sl NO

16. é5u desempeno ha mejorado gracias a los comentarios de su supervisor?
5l NO

17. iPuede ser honesto acerca de todas sus necesidades de capacitacion?
| NO

18. iSu supervisor considera su opinion al tomar una decision?
| AVECES MO

19. iSus compafneros de trabajo son respetuosos con usted?

51 NO
20. iSus companeros manejan las criticas positivamente ?
Sl NO
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Continuacién de la figura 39.

21. éSus compaiieros cumplen con los plazos y completa las tareas asignadas?
Sl NO

22. ¢Queé aspectos recomienda para mejorar las areas de trabajo de la empresa?

Nota. Formato de encuesta utilizada. Elaboracion propia, realizada con Word.

Las necesidades de capacitacion identificadas son:

. Planeacion y organizacion laboral

o Comunicacion

o Relaciones interpersonales

o Resolucion de problemas y conflictos

o Métodos de trabajo

. Buenas précticas de ahorro energético
o Equipo de proteccion personal

o Orden y limpieza en el trabajo

J Uso de las herramientas digitales

o Gestidon de procesos y mejora continua
o Manuales de procedimientos de fabricacion
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4.2. Plan de capacitacion

En la tabla 45, se presenta la planificacion de cada tema de capacitacion.

Tabla 45.

Planificacion de la capacitacion de la planeacién de organizacion laboral

PLANEACION Y ORGANIZACION LABORAL

Mejorar las competencias laborales relacionadas a la planeacion y

Objetivo general o . N
organizacion del area, para el logro de las metas organizacionales.

Gerente de produccion, jefe de produccién, coordinadores y

Dirigido a : -
supervisores de produccion.

6. Objetivos

7. Priorizar y secuenciar tareas
8. Gestion del tiempo

9. Eliminar posibles distracciones
10. Delegar

11. Planificacién anticipada

Contenido teméatico

Tipo de capacitacion  Taller

Estrategia de Evaluacién formativa

evaluacioén
Material de apoyo Copia de diapositivas
Responsable Gerente de produccién
Capacitador Externo
Duracién del taller Nur_nero de Nume_ro de Se requiere de algun taller como
sesiones participantes prerrequisito
20 h 10 9 Si() No (x)
Lugar Salén de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vez al afio

Nota. Propuesta de capacitacion laboral. Elaboracion propia, realizado con Word.
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Tabla 46.

Planificacion de la capacitacion de la comunicacion

COMUNICACION

Objetivo general Aprender sobre herramientas para lograr una comunicacion efectiva.
Dirigido a Gerentes, supervisores y personal del area de Produccién

1. Intranet

2. Emall

Contenido tematico ., .
3. Documentacion escrita

4. Formatos de trabajo

Tipo de capacitacion  Conferencia

Estrategia de Evaluacién formativa.

evaluacion
Material de apoyo Copia de diapositivas
Responsable Gerente de produccién
Capacitador Externo
Duracion de la Numero de Numero de Se requiere de algun curso como
conferencia sesiones participantes prerrequisito
11h 4 45 Si() No (x)
Lugar Saldn de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vez al afio

Nota. Propuesta para capacitacion sobre comunicacion interna. Elaboracion propia, realizado con
Word.
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Tabla 47.

Planificacion de la capacitacion de métodos de trabajo

METODOS DE TRABAJO

Objetivo general

Capacitar al personal del area de Produccion sobre los nuevos
métodos de trabajo a emplear en el proceso de fabricacion de
prendas de vestir.

Dirigido a

Operarios de produccién

Contenido tematico

1. Métodos de trabajo
2. Procedimientos

3. Diagramas

4. Distribuciones

Tipo de capacitacion

Taller

Estrategia de
evaluacion

Evaluacion formativa.

Responsable

Supervisor de produccion

Capacitador

Externo

Material de apoyo

Copia de diapositivas

. Numero de Numero de Se requiere de algun taller como
Duracion del taller : . o
sesiones participantes prerrequisito
8h 8 34 Si() No (x)
Lugar Salon de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vez al afio

Nota. Propuesta para planificar los métodos de trabajo que se podrian utilizar en la fabricaciéon de

prendas de vestir. Elaboracion propia, realizado con Word.
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Tabla 48.

Planificacion de la capacitacion de las relaciones interpersonales

RELACIONES INTERPERSONALES

Objetivo general

Impartir conocimientos, habilidades y valores que permiten establecer
relaciones interpersonales mas efectivas con su entorno.

Dirigido a

Gerente de produccion, jefe de produccidn, coordinadores,
supervisores de calidad, operarios de produccion

Contenido temético

Autoestima y valor personal
¢,Cémo somos las personas?
Valorando las diferencias
Aprendizaje y transformacién personal
Autoestima y relaciones
Relaciones interpersonales
Los juicios y las declaraciones personales
Las emociones y los estados de animo
La empatia y la escucha

. Etica y valores

. Comunicacion inteligente: Construyendo relaciones
interpersonales efectivas

RBooNoogRrwdE

= O

Tipo de capacitacion

Conferencia

Estrategia de
evaluacion

Evaluacion formativa

Responsable

Gerente General

Capacitador

Externo

Material de apoyo

Copia de diapositivas

Duracion de la Numero de Numero de Se requiere de algun taller como
conferencia sesiones participantes prerrequisito
10 h 5 40 Si() No (x)
Lugar Salén de reuniones de la empresa
Frecuencia

Nota. Propuesta para talleres de capacitacion. Elaboracién propia, realizado con Word.
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Tabla 49.

Planificacion de la capacitacion de la resolucién de problemas y conflictos

RESOLUCION DE PROBLEMAS Y CONFLICTOS

Objetivo general Ensefiar técnicas de resolucion de conflictos.
Dirigido a Personal de produccién

1. Entendiendo el conflicto

2. Comunicacion con la oposicion
Contenido tematico 3. Lluvia de ideas para posibles soluciones

4. Eligiendo la mejor solucién

5. Usar a un tercero como mediador

Tipo de capacitacion  Conferencia

Estrategia de Evaluacién formativa

evaluacioén
Responsable Gerente de Recursos Humanos
Capacitador Externo
Material de apoyo Copia de diapositivas
Duracion de la Ndmero de Ndmero de Se requiere de algun taller como
conferencia sesiones participantes prerrequisito
10 h 5 34 Si() No (x)
Lugar Salon de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vez al afio

Nota. Disefio de planificacién para llevar a cabo capacitacién, enfocada en resolver problemas y

dificultades que se podrian presentar. Elaboracion propia, realizado con Word.
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Tabla 50.

Planificacion de la capacitacion de buenas practicas de ahorro energético

BUENAS PRACTICAS DE AHORRO ENERGETICO

Objetivo general Aprender a aplicar las buenas practicas de ahorro energético.

Dirigido a Personal de produccién

Impactos al ambiente

Consumo

Consumidores

Buenas practicas de ahorro energético
Plan de ahorro energético

Costos del plan

Contenido teméatico

oukrwnE

Tipo de capacitacion  Conferencia

Estrategia de Evaluacién formativa

evaluacioén
Material de apoyo Copia de diapositivas
Responsable Gerente de produccion
Capacitador Externo
Duracién de la Numero de Numero de Se requiere de algun taller como
conferencia sesiones participantes prerrequisito
5h 5 34 Si() No (x)
Lugar Salén de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vez al afio

Nota. El objetivo es aprender a utilizar de forma correcta la energia eléctrica. Elaboracion propia,

realizado con Word.
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Tabla 51.

Planificacién de la capacitacion de equipo de proteccién personal

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Dirigido a Personal de produccion

Ensefiar al personal operativo de produccion el uso correcto de

Objetivo general . -
equipo de proteccion personal.

1. Peligro, riesgo y tipo de peligros

2. Equipo de seguridad

3. El correcto uso del equipo de seguridad
4. Recomendaciones para evitar accidentes

Contenido tematico

Tipo de capacitacion  Conferencia

Estrategia de Evaluacion formativa

evaluacion
Responsable Supervisor de produccion
Capacitador Externo
Material de apoyo Copia de diapositivas
Duracion de la Numero de Numero de Se requiere de alguna charla
conferencia sesiones participantes como prerrequisito
5h 5 34 Si() No (x)
Lugar Saldn de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vez al afio

Nota. Descripcion sobre propuesta de capacitacion para uso de equipo de proteccion personal.

Elaboracion propia, realizado con Word.
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Tabla 52.

Planificacion de la capacitacion del orden y limpieza en el trabajo

ORDEN Y LIMPIEZA EN EL TRABAJO

Capacitar al personal operativo del area de Produccion para que

Objetivo general e I " !
detecten, eliminen 0 minimicen actos y condiciones inseguras.

Dirigido a Operarios del area de Produccién

1. Ordeny limpieza
Contenido temético 2. Conciencia del ordeny la limpieza
3. Actos y condiciones inseguras

Tipo de capacitacion  Conferencia

Estrategia de Evaluacion formativa

evaluacion
Material de apoyo Copia de diapositivas
Responsable Supervisor de produccién
Capacitador Interno
Duracién de la Numero de Numero de Se requiere de algun taller como
conferencia sesiones participantes prerrequisito
10h 10 34 Si() No (x)
Lugar Salén de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vez al afio

Nota. Descripcion de propuesta para mantener limpio y en orden el espacio de desempefio

laboral. Elaboracion propia, realizado con Word.
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Tabla 53.

Planificacién de la capacitacion de uso de herramientas digitales

USO DE HERRAMIENTAS DIGITALES

Objetivo general

Capacitar al personal de produccion sobre el uso de las herramientas
digitales

Dirigido a

Personal del area de Produccién

Contenido teméatico

1. Importancia de las herramientas digitales
2. Tipos de herramientas digitales
3. Funciones de las herramientas digitales

Tipo de capacitacion

Conferencia

Material de apoyo

Copia de diapositivas

Responsable

Gerente de produccién

Capacitador Externo
L Numero de Numero de Se requiere de algun taller como
Duracion del taller . Y o
sesiones participantes prerrequisito
10h 10 34 Si() No (x)
Lugar Salén de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vece al afio

Nota. Descripcion de la propuesta para que el personal de produccién use tecnologia digital.

Elaboracion propia, realizado con Word.
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Tabla 54.

Gestidn de procesos y mejora continua

GESTION DE PROCESOS Y MEJORA CONTINUA

Objetivo general Desarrollar habilidades en administracion y manejo de procesos

Dirigido a Gerente y supervisor de produccion

1. Gestion de procesos
Contenido temético 2. Mejora continua
3. Identificar y solucionar problemas

Tipo de capacitacion  Conferencia

Material de apoyo Copia de diapositivas
Responsable Gerente de produccién
Capacitador Externo
Duracion de la Numero de Numero de Se requiere de algun taller como
conferencia sesiones participantes prerrequisito
10 h 10 34 Si() No (x)
Lugar Saldn de reuniones de la empresa
Frecuencia Una vez al afio

Nota. Propuesta de capacitacion para desarrollar habilidades administrativas y de procesos.

Elaboracion propia, realizado con Word.
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Tabla 55.

Manual de procedimientos de fabricacion

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION

Objetivo general

Obtener informacion detallada, ordenada, sisteméatica e integral que
contienen las operaciones

Dirigido a

Supervisor de produccién

Contenido teméatico

1. Elementos de un manual de procedimientos
2. Contenido funcional
3. Elaboracién de un manual de procedimientos

Tipo de capacitacion

Conferencia

Material de apoyo

Copia de diapositivas

Responsable

Supervisor de produccion

Capacitador Externo
Duracion de la Numero de Numero de Se requiere de algun taller como
conferencia sesiones participantes prerrequisito

10h 10 34 Si() No (x)
Lugar Salén de reuniones de la empresa
Frecuencia Dos veces al afio

Nota. Descripcidn de proceso de capacitacion sobre el uso manual de procedimientos en el area

Operativa. Elaboracién propia, realizado con Word.

La tabla 56 describe detalladamente el plan de capacitacién anual.
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Tabla 56.

Plan de capacitacion anual

Tema de capacitacién

Objetivo de la capacitacién

Dirigido a

Febr.

Mzo.

Abr.

JJun.

Jul.

. [Sept.

.| Now.

Dic.

En.

Planeaciény arganizacidn
laboral

Mejorar las competencias
laborales relacionadas a la
planeacian

y organizacion del area, para
el logro de las metas
organizacionales

Gerente de Produccion, jefe

de Produccion, coordinadores
Y
supervsores de Produccion

Comuricacidn

Aprender sobre herramientas
para lograr una
comunicacion efectiva

Gerentes, sUpenvisores y
personal del area
de Produccién

viétodos de trabajo

Capacitar al personal del drea
de produccidn sobre los nuevos
métodos de

frabajo a emplear en &l
procesa de fabricacian de
prendas de westir

Operarios de Produccidn

Relaciones interpersonales

Impartir conocimientos,
habilidades v valores que
permiten establecer

relaciones interpersonales mas
efectivas con su entorno.

Gerente de Produccion,
Jjefe de Produccion,
coordinadores, supervisores
de Calidad, operarios de
Produccién

Resolucidn de problermas
y corflictos

Ensefiar técnicas de resolucion
de conflictos.

Persanal de praduccion

Buenas practicas de
shorro energético

Aprender a aplicar las buenas
practicas de ahorro energstico

Personal de produccion

Equipo de proteccidn
personal

Ensefar al personal operativo
de
Produccion

Personal de produccion

Ordeny limpieza en
el trabajo

Capacitar al personal operativo
del &rea de Produccidn para
que detecten, eliminen o
minimicen actos y condiciones
inseguras

Operarios de Produccidn

Uso de herramientas
digitales

Capacitar &l personal de
produccion sobre el uso
de las herramientas dicitales

Personal de produccion

Sestidn de procesosy
mejora continua

Desarraliar habilidades en
administracion y manejo de
procesos

Gerente y supervisor de
produccion

iarual de procedimietnos
de fabricacidn

Cltener informacion detallada,
ordenada,

sistemnética e integral que
contienen las operaciones

Superdsor de produccion

Nota. Descripcion para la implementacion del plan de capacitacion anual que se llevara a cabo.

Elaboracion propia, elaborado con Excel.
4.3. Resultados del plan de capacitacion

Durante el desarrollo del programa de EPS se realizaron las siguientes

capacitaciones:
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Ordeny limpieza en el trabajo: esta capacitacion se realizo el 21 de febrero
del aflo 2022, impartida por Melissa Ramos, participaron 25 personas, con una
duracion de 1 hora, realizada en las instalaciones de la empresa, los temas
abordados fueron orden y limpieza, conciencia del orden y la limpieza, actos y
condiciones inseguras. Las diapositivas empleadas como apoyo a la capacitacion

impartida se observan en la figura 40.

Figura 40.

Capacitacion de orden y limpieza en el trabajo

ORDEN Y LIMPIEZA

ORDEN Y LIMPIEZA

CON EL
ORDEN Y LA LIMPIEZA
BRILLA LA SEGURIDAD

OBJETIVO

==

CAPACITAR AL PERSONAL
PARA QUE DETECTEN, ELIMINEN
O MINIMICEN ACTOS Y
CONDICIONES INSEGURAS,
ANTES, DURANTE Y DESPUES

DE REALIZAR SU TRABAJO.
ORDEN Y LIMPIEZA
ORDEN Y LIMPIEZA
¢EN QUE CONSISTEN EL ORDEN Y LA
LIMPIEZA? PRACTICANDO LA CONCIENCIA

DEL ORDEN Y LA LIMPIEZA

El orden y la limpieza
consisten en mantener un
lugar seguro para los
materiales, equipos y los
residuos de manera que
no generen condiciones
inseguras y contaminen
el medio ambiente.

[1 ¢Qué estoy haciendo?
¢Qué sucede a mi
alrededor?

eig

ORDEN Y LIMPIEZA

[1 ¢Cémo podriaello
afectar a mi seguridad, a la
de las personas y bienes
que me rodean, y al medio
ambiente?

ORDEN Y LIMPIEZA

CORRECCION DE LOS ACTOS Y
CONDICIONES INSEGURAS

[

El Orden y la Limpieza es responsabilidad de
TODOS.

‘ CADA TRABAJADOR ES RESPONSABLE DE

SU SEGURIDAD Y LA DE SU AREA DE

J TRABAJO, POR TANTO ES RESPONSABLE

DIRECTO DEL ORDEN Y LIMPIEZA EN SU

LUGAR DE LABOR Y EL ESPACIO SOBRE EL
CUAL TIENE DETERMINADA INFLUENCIA

TU SOLO ALCANZARAS EL
NIVEL DE ORDEN, LIMPIEZA
Y SEGURIDAD QUE
DEMUESTRES QUERER
ALCANZAR EN TU AREA DE
TRABAJO.

Nota. Material audiovisual de apoyo. Elaboracion propia, realizado con Word.
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Al finalizar la capacitacion se realiz6 una evaluacion de la actividad de

capacitacion con el formato que se observa en la tabla 57.

Tabla 57.

Formato de evaluaciéon de capacitacion

FORMATO DE EVALUACION DE LOS PARTICIPANTES

Tema de la capacitacion:

Nombre del facilitador:

Fecha:

Este cuestionario tiene como objetivo evaluar las diferentes actividades de capacitacion desarrolladas
por el programa de EPS de la practicante Melissa Ramos, su evaluacién es muy importante para mi, por
favor margue con una X las respuestas gue mejor refleje su opinidn.

OBJETIVOS Y CONTENIDOS DE LA CAPACITACION 5l NO
iLos objetivos de la capacitacion estuvieron definidos en forma clara y concreta?
éLa capacitacion impartida ayudara a solucionar problemas actuales de la empresa?
¢En la capacitacidn ha cbtenido nuevos conocimientos y aprendizajes?

iLos nuevos aprendizajes le son Utiles para desempefiar mejor sus funciones?

METODOLOGIA ¥ LOGISTICA DE LA CAPACITACION EXCELENTE | BUENO REGULAR | MALO
Comao califica la forma como se realizo la
capacitacion

Comao considera la motivacion y la valoracion de sus
conocimientos y experiencias adquiridas

El material didactico utilizado en la capacitacion fue:

4 Como se sintid en el desarrolle de la capacitacion?

DESEMPENO DE LAS CAPACITACIONES EXCELENTE | BUENO REGULAR | MALD
El dominic del tema por parte del capacitor fue:

La comunicacion entre la capacitadora y los
capacitados fue:
El respeto del capacitador hacia los capacitados fue:

La motivacion de la capacitadora para los
participantes fue:

Nota. Disefio de tabla para realizar la evaluacion. Elaboracién propia, realizado con Word.

Los resultados obtenidos de la evaluacion se presentan en la figura 41.
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Figura 41.

Resultado de las evaluaciones de capacitacion de orden y limpieza

40
35
30
25
20
15

10

5
) HIBIRIBIRIN

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
uS| =No =Excelente =Bueno =Regular =Malo

Nota. Gréfica de resultados obtenidos. Elaboracién propia, realizado con Word.

12

En lo que respecta a la constancia de asistencia los participantes, en la

figura 42 se incluye la lista de los 25 asistentes a la capacitacion de orden y

limpieza en el trabajo.
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Figura 42.
Lista de asistentes de la capacitacién orden y limpieza en el trabajo

No. Lista de asistentes capacitacién orden y limpieza en el trabajo
\ B Qs NOMBRE AREA
Z e (Coene N [
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Nota. Constancia de asistentes a la capacitacion. Elaboracién propia, realizado con Word.

En la figura 43 se observa el diploma otorgado al personal que asisti6 a la

capacitacion de orden y limpieza en el trabajo.
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Figura 43.

Diploma capacitacion de orden y limpieza en el trabajo

Diploma de participacion

SE CERTIFICA QUE

Jaime Gonzalez

Ha participado en las capacitaciones de orden y limpieza en el
trabajo, métodos de trabajo y buenas practicas de ahorro
energético, impartidas en la empresa Distribuidoray
Comercializadora Lemus Guatemala, S.A.

Melissa Ramos Héctor Lemus
PRACTICANTE GERENTE GENERAL

Nota: Disefio del diploma otorgado a los asistentes. Elaboracion propia, realizado con Canva.

En la figura 44 se observa una fotografia captada durante la capacitacion
de orden y limpieza en el trabajo.

Figura 44.

Fotografia de la actividad de capacitacion de orden y limpieza en el trabajo

Nota. Fotografia de asistentes durante la capacitacion. Elaboracién propia.
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. Planeacion y organizacién laboral: esta capacitacion fue realizada el dia
04 de marzo con una duraciéon de 30 minutos, impartida por Melissa
Ramos en la que participaron el gerente de produccion, el supervisor de
produccion, supervisor de calidad y los coordinadores de las diferentes
areas del departamento de Produccion, un total de 10 personas. Los temas
abordados fueron priorizar y secuenciar tareas, gestion del tiempo,

eliminar posibles distracciones, delegar y planificacion anticipada.

En la figura 45 se presentan las diapositivas empleadas como apoyo a la

capacitacion impartida.

Figura 45.
Capacitacion de planeacién y organizacion laboral

s . P
’ ] 1. Priorizar y secuenciar las tareas
Obijetivo ded@planeacion y —
organiza€ign |aboral - - @
i [ |

DISTRACTORES QUE AFECTAN —
||| PRODUCTIVIDAD -

' 3. Eliminar
’ o
4. Delegar 24‘

posibles

\‘ﬂ “ distracciones
1

5. Planificacion
anticipada

2. Gestion

del tiempo

Nota. Imagenes de material audiovisual para la capacitacién Elaboracién propia, realizado con

Canva.
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En la figura 46 se incluye una imagen del listado de asistentes a la

capacitacién de planeacién y organizacion laboral.

Figura 46.
Lista de asistentes de la capacitacion planeacion y organizacion laboral

No. Lista de asistentes capacitacién pl ién y organizacidn laboral
f NOMBRE AREA
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Nota. Constancia del personal que asistié a la capacitacion. Elaboracion propia, realizado con

Word.

Como constancia de participacion, se entreg6 un diploma a cada uno de

los asistentes a la capacitacion mencionada.
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Figura 47.

Diploma de participacion de la capacitacion de planeacion y organizacion laboral

Diploma de participacion

SE CERTIFICA QUE

Jaime Gongalez

Ha participado en las capacitaciones de orden y limpieza en el
trabajo, métodos de trabajo y buenas préacticas de ahorro
energético, impartidas en la empresa Distribuidora y
Comercializadora Lemus Guatemala, S.A.

Melissa Ramos Héctor Lemus
PRACTICANTE GERENTE GENERAL

Nota. Disefio de diploma otorgado a los asistentes. Elaboracion propia, realizado con Canva.

Se incluye en la figura 48 una fotografia de la entrega de los diplomas a
algunos de los participantes de la capacitacién de planeacion y organizacién
laboral.
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Figura 48.

Entrega de diplomas al personal de produccién de la empresa

Nota. Entrega de diplomas a los asistentes a la capacitacién. Elaboracién propia.

o Métodos de trabajo: esta capacitacion fue realizada el dia 04 de marzo con
una duracion de 1 hora, impartida por Melissa Ramos en la que
participaron el supervisor de produccion y los operarios de las diferentes
areas de produccién haciendo un total de 25 personas. Los temas
abordados fueron nuevos métodos de trabajo, diagramas del flujo de
fabricacion, descripcion del nuevo proceso de fabricacion, diagrama

bimanual y la nueva distribucion de planta.
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Figura 49.

Capacitacion de métodos de trabajo

\}i\ Observacion y Analisis

i .
Objetivo de /procesoypersonas @@

los métodos E
de trabajo ‘ r %& Medicién
Mejora /F

Descripcion del nuevo proceso
de fabricacion

Distribucidn
de planta —

Nota. Material audiovisual utilizado en la capacitacion. Elaboracién propia, realizado con Canva

La figura 50 contiene el diploma de participacion otorgado al personal que

asistio a la capacitacion.
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Figura 50.

Diploma de patrticipacion de la capacitacion de métodos de trabajo

Diploma de participacion

SE CERTIFICA QUE

Jaime Gongalez

Ha participado en las capacitaciones de orden y limpieza en el
trabajo, métodos de trabajo y buenas préacticas de ahorro
energético, impartidas en la empresa Distribuidora y
Comercializadora Lemus Guatemala, S.A.

Melissa Ramos Héctor Lemus
PRACTICANTE GERENTE GENERAL

Nota. Disefio de diploma otorgado a los asistentes de la capacitacion. Elaboracién propia,

realizado con Canva.

En la figura 51 contiene la lista de asistentes a la capacitacion de métodos

de trabajo.

211



Figura 51.

Lista de asistentes a la capacitacion de métodos de trabajo

No. Lista de asi capacitacién métodos de trabajo
NOMBRE AREA
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2 Zobathen  Leudo Cocre
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S Manpol Ayt Can Lecons
(4 Pocplin g FN Covan
3 Deinras  Grrigloa Cacrt
A Nd¥  “aros) Conleccin
a Minn lopez [
Lo Jane G enpaler Fro duecivn
/ Tomea Co el Corre
1 P AN Can Ceccn
I3 froc Clag, a1 Conbercz
/4 Ao s PaD [ Wa
/5 ¥ ova MAicanda £ mpa.n
f VieAoy Curaécq Conbree ibny
z cndo Xeqz Confercifn
A losvass Ocvelr~ Redrc. oo
Ji] [ wan  ©rvey P
20 o Wer (ep =5 faRY, P X TE %
al Doy Logl O lece o,
v Necdne lponnS Va— ——l
13 NN lepss Ooretr
2 Steash o Ova do e Rt
25 | ek ST W Vo3 € beoceon,

N T

e

)

Nota. Listado de asistencia de participantes. Elaboracion propia, realizado con Word.

Buenas préacticas de ahorro energético: esta capacitacion fue realizada el
dia 04 de marzo con una duracién de 1 hora, impartida por Melissa Ramos,
en la que participaron el supervisor de produccion y los operarios de las
diferentes areas de produccion, un total de 25 personas. Los temas

abordados fueron impactos al ambiente, consumo, consumidores, plan de
ahorro energético, costos del plan.
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Figura 52.
Capacitacion de buenas practicas de ahorro energético

Objetivo del
ahorro de energia
eléctrica

Consumidores

e

e '\ 2
/

Ny,

| TN

3. Plan de e Costos del '
ahorro = _ plan
energético | B e ‘_Y‘

Nota. Material audiovisual de la capacitacion de buenas practicas de manufactura. Elaboracién

propia, realizado con Canva.

Al finalizar la capacitacion se les realiz6 una evaluacion, para lo cual se

utilizé el formato que se observa en la figura 53.
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Figura 53.

Participantes de la capacitacion de buenas practicas de ahorro energético

Nota. Listado de asistentes a la capacitacion. Elaboracién propia, realizado con Word.

La tabla 58 contiene el formato de evaluacion de la capacitacion de buenas

No. Lista de asistentes capacitacion buena practicas de ahorro energeético
NOMBRE AREA
1 Anaelea Set TR
2 Dootas Mo ays Confecoin
1 fFeyir chnpalya Conbre i
i Midin Bomes Lo brecSn
Vilwan  Oghega P S
ot  (Cronbir2 Canlcecis
2 Pes e 2 St Cosbrocis
¥ W N2 ey (£vns afreton
k) Mivas Llgor2 Cache
v s e \Zasd e Aamd o anlecs oo
0 losg ey Vs SwpAaqu—
i [y Lrwaus o Ll ncviads
i) 2 rian lag = Corde
f Fadnd e Ree 2 o M
o B N he n— U Coc M
L {fb J—\n nm L Corsp
Y 2oy o 2 Cock
AN Dol \aldrz Conadrc vvas
K Lree m  Cmvex CiHeen
10 Manit ] A\~ Cax e e
A e Mty o | Coalrcc.Sin
[ Podon: n Cotra o s B
13 Ple s 2oqel Coctt
Ly {a a7z (Jonela
1.5 o  thicand g ana:i-vf‘
LT v
S

/fed/?'/ Jeowtvs
G- G

practicas de ahorro energético.
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Tabla 58.

Formato de evaluacion de la capacitacion buenas practicas de ahorro energético

FORMATO DE EVALUACION DE LOS PARTICIPANTES

Tema de la capacitacion:

Mombre del facilitador:

Fecha:

Este cuestionario tiene como objetivo evaluar las diferentes actividades de capacitacidn desarrolladas
por el programa de EPS de la practicante Melissa Ramos, su evaluacion es muy importante para mi, por
fawvor margue con una X las respuestas gue mejor refleje su opinidn.

OBJETIVOS ¥ CONTENIDOS DE LA CAPACITACION sl NO
iLos objetivos de la capacitacion estuvieron definidos en forma clara y concreta?
iLa capacitacion impartida ayudara a solucionar problemas actuales de la empresa?
<En la capacitacion ha obtenido nuevos conacimientos y aprendizajes?

iLos nuevos aprendizajes le son Gtiles para desempefiar mejor sus funciones?

METODOLOGIA ¥ LOGISTICA DE LA CAPACITACION EXCELENTE | BUENO REGULAR | MALOD
Comao califica la forma como se realizo la
capacitacion

Cémo considera la motivacion y la valoracion de sus
conocimientos y experiencias adquiridas

El material didactico utilizado en la capacitacion fue:

4 Como se sintid en el desarrollo de la capacitacidn?

DESEMPENO DE LAS CAPACITACIONES EXCELENTE | BUENO REGULAR | MALOD
El dominio del tema por parte del capacitor fue:

La comunicacidn entre la capacitadora y los
capacitados fue:
El respeto del capacitador hacia los capacitados fue:

La motivacion de la capacitadora para los
participantes fue:

Nota. Pardmetros de evaluacion en la capacitacion. Elaboracion propia, realizado con Word.
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En la figura 54 se presenta el resultado obtenido en la evaluacion de la

capacitacion de buenas préacticas de ahorro energético.

Figura 54.

Resultado de la capacitacion de buenas practicas de ahorro energético

45
40
35
30
25
20
15

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

mSi mNo mExcelente mBueno mRegular mMalo

Nota. Grafica de evaluacién de capacitacion. Elaboracion propia, realizado con Word.

4.4, Costos de la propuesta

En la tabla 59 se describe el detalle de los costos del plan de capacitacion

anual.
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Tabla 59.

Costos del plan de capacitacion anual

Tema Costo
Orden y limpieza en el trabajo Q.1,700.00
Comunicacién Q.1,000.00
Relaciones interpersonales Q.1,500.00
Resoluciéon de problemas y conflictos Q.1,500.00
Métodos de trabajo Q.2,000.00
Buenas practicas de ahorro energético Q.1,700.00
Equipo de proteccion personal Q.800.00
Planeacién y organizacion laboral Q.800.00
Uso de herramientas digitales Q.1,000.00
Gestion de procesos y mejora continua Q. 500.00
Manual de procedimientos de fabricacion Q.1,500.00
Costo total Q.14,000.00

Nota. Detalle de costos de inversion anual para implementacion de capacitaciones. Elaboracion
propia, realizado con Excel.
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CONCLUSIONES

Para diagnosticar la situacién actual de la empresa se aplicé la
herramienta FODA identificando las principales debilidades que son la
falta de organizacion, planificacion y control en el proceso de fabricacion
de camisas y blusas, por lo que se disefiaron estrategias para mejorar los
métodos de trabajo, la distribucion en planta, el orden y limpieza de las

areas de trabajo, los tiempos y movimientos de los operarios.

Para diagnosticar el proceso de fabricacion se emplearon herramientas de
ingenieria como el estudio de tiempos y movimientos, diagramas de flujo,
distribucién en planta, encontrando oportunidades de mejora en cada una

de las areas del departamento de Produccion.

Al analizar los métodos y tiempos del proceso de fabricacion se determiné
la existencia de cuellos de botella y reprocesos que afectaban la
productividad del proceso, se mejoraron los tiempos del proceso y se

aumento la produccion de prendas.

Con los cambios aplicados y utilizando los mismos costos administrativos,
el mismo tiempo de producciéon y la misma ndmina se logré aumentar la
produccion de camisas, fabricando 1,260 camisas masy 1,216 blusas mas
al mes y obteniendo una productividad de 2.6 en las camisas y 2.9 en las
blusas.
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Se logré establecer que el personal de produccion no cuenta con
descriptores de puesto lo que genera problemas en la contratacion del
personal idéneo por lo que se disefiaron 12 descriptores de puestos que
seran usados para mejorar el proceso de contratacion de personal para la

empresa.

Se realizé una nueva distribucion en planta aplicando el método por
Muther, el cual es llamado Planeacion Sistematica de Distribuciones
(SLP), dejando un flujo de fabricacion hacia adelante, eliminando todos los

objetos que interrumpian el paso continuo de los operarios entre las areas.

Se realiz6 el diagnoéstico de necesidades de capacitacion en el que se
identificaron y priorizaron los temas que se incluiran en el plan anual de
capacitacion, para asegurar que el personal de la empresa se encuentre

capacitado en las areas que les corresponda.
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RECOMENDACIONES

Verificar que las propuestas descritas sean implementadas

adecuadamente.

Supervisar que el personal de produccion tenga buenas practicas de

ahorro energético.

Revisar el plan anual de capacitacion y modificarlo segun las necesidades

de cada area de trabajo.

Reclutar personal operativo y administrativo en base a los descriptores de
puesto disefiados y para cada nuevo puesto que se incremente a la

empresa debera disefiar su respectivo descriptor.

Elaborar un plan de ahorro energético que reducira los gastos de energia
eléctrica y contribuira a una produccion mas limpia en el area de
Produccion, que es donde mayor consumo de energia eléctrica se genera,

con la iluminacion de las éreas y la utilizacion de la maquinaria textil.
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