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Simbolo Significado

BPT Bodega de producto terminado
dpi Dispositivos de proteccion individual
DH Division de recursos humanos
EV Evaluacion

pH Medida de acidez o alcalinidad
nm Nanometro

NR Notificacion de resultados

rpm Revoluciones por minuto

TPM Tiempo promedio

Bar Unidad de presion

dBA Unidad de medida del ruido
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Desempefio

Despitado

Digitador

Evaluar

Evaluacién del

desempefio

Evaluacion 180 grados

Instrumento de

evaluacioén

GLOSARIO

Punto de convergencia de varios elementos relevantes
ante una situacion, que da sentido, limites y alcance a

la competencia de una persona.

Proceso de retirar hilos sueltos en prendas.

Persona encargada del almacenaje, en una base de

datos de la produccion por area.

Accién de calificar, con base a observaciones y
evidencias objetivas, el nivel de desempeiio de los

trabajadores.

Modelo que permite establecer, por medio de una
calificacion objetiva, el nivel de dominio del trabajador
de los criterios de desempefio determinados para el

desarrollo de sus funciones.

Herramienta para el desarrollo de los recursos
humanos, en la cual se busca la mejora continua,
detectando en ella los aspectos sobresalientes del

trabajador como los aspectos a mejorar.

Documento estructurado donde se formulan
preguntas a los evaluadores designados, para que
expresen su opinién sobre el nivel de desempefio de

los trabajadores.
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Mecanico Operario de maquina circular.

Producto de segunda  Material clasificado que presenta defectos de
fabricacion.

Seamless Sin costura.
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RESUMEN

El enfoque principal del presente trabajo estd fundamentado en la
situacion actual del Departamento de Maquinas Circulares de la empresa
Nylontex Internacional S. A., que basado en un diagndstico general
conocido como estudio de investigacion, donde se encontraron fortalezas,
debilidades y oportunidades, han permitido desarrollar herramientas de
ingeniera que permitan optimizar los recursos y proyecten de una manera

eficaz las mejoras que estas presentan en su aplicacion.

Partiendo de esta premisa se estableci6 el mejoramiento del
mantenimiento de las maquinas circulares Top 1y Top 2, que consiste en
utilizar las herramientas administrativas y la informacion adquirida para
fortalecer un departamento que sea capaz de sustentar un mantenimiento

eficiente, basados en una planeacion estratégica.

Se establecié la evaluacion del recurso humano partiendo de la
evaluacion de desempefio laboral, basado en la metodologia 180 grados,
acorde a las caracteristicas y necesidades existentes dentro de la misma,
en la cual se plantean estrategias claras para mejorar el desempefio del
trabajador, con el Unico fin de optimizar los proceso, que conlleva como
objetivo fundamental minimizar los paros en el proceso productivo del
Departamento a causa de aplicar actualmente un tipo de mantenimiento de
tipo correctivo y por falta de prevision en el mantenimiento de la
magquinaria y equipo como: engrase, lubricacién, cambios de repuestos
oportunamente, planificacion, coordinacién, capacitacion al personal y un

canal de comunicacién adecuado a la alta Gerencia.
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OBJETIVOS

General
Optimizacion de los procesos de produccion del Departamento de
Maquinas Circulares, implementando en su desarrollo herramientas de
ingenieria.
Especificos
1. Realizar un estudio del trabajo del Departamento de Maquinas
Circulares por medio de la toma de tiempos de los procesos

implicados.

2. Determinar las causas principales de los productos dafiados en las

maquinas circulares.

3. Determinar las eficiencias de las maquinas circulares Top 1y Top 2

didmetro 15.

4. Estudiar los diferentes factores aplicables para mejorar la eficiencia

en el Departamento de Maquinas Circulares.

5. Estudiar los factores internos que influyen dentro del proceso de

produccion.

6. Implementar un plan de mantenimiento preventivo para las maguinas

circulares diametro 15.
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INTRODUCCION

Nylontex Internacional S. A. es una empresa dedicada a la fabricacion
de medias, calcetas y ropa sin costura para el mercado centroamericano.
el fundamento sobre el cual se ha consolidado su liderazgo se debe a su
constante investigacion en el desarrollo de nuevos productos que
satisfagan las exigencias, tanto del consumidor como de las condiciones

cambiantes de la moda del mercado mundial.

Es muy importante que en la produccién de ropa sin costura, se siga
un orden ldgico en las diferentes areas, para disminuir el error humano y
optimizar los recursos. Muchas veces las fabricas de este tipo nacen en un
pequefio espacio y se van expandiendo, sin tomar en cuenta los factores

gue podrian afectar su produccion.

Cuando se ubica una fabrica y se ordenan sus areas, no solamente
en fabricacion de ropa sin costura sino que en general, se busca que la
produccion sea fluida y se optimice el tiempo y todas las actividades que

se dan en cada parte del proceso.

En el presente trabajo de graduacion, la eficiencia en el
aprovechamiento de los recursos textiles se va a enfocar en una adecuada
produccion basada en el estudio de los diferentes factores que ayuden a la

optimizacion de los procesos del Area de Maquinas Circulares.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Inicios de la empresa en Guatemala

Su constante investigacion, desde su fundacién en 1963, en el
desarrollo de nuevos productos que satisfagan las exigencias, tanto del
consumidor como de las condiciones cambiantes de la moda del mercado,
ha sido el fundamento sobre el cual ha consolidado su liderazgo, tanto en
el mercado nacional como en el internacional. En 1969 se convirtio en la
empresa pionera en el lanzamiento del panty hose en el mercado

centroamericano.

Siguiendo una linea exitosa de expansion, inicia en el 2001 la
produccion de ropa sin costura, alcanzando la excelencia en poco tiempo
en ese ramo de la confeccidon. La innovacién de nuevos sistemas de
fabricacion le permite brindar la méas alta calidad al mejor costo; es por
esto, que todos sus productos son de alta calidad a precios competitivos,
logrando asi obtener una cobertura y participaciébn importante en el

mercado internacional.

1.2. Informacién general

Nylontex Internacional S. A. es una empresa guatemalteca, fundada
en 1963, la cual se ha convertido en la industria lider en la fabricacién de
ropa sin costura y en la distribucion de: medias, calcetas y ropa sin costura

para el mercado centroamericano.



1.2.1. Ubicacioén

Nylontex Internacional S. A. se encuentra ubicada actualmente en el

kilometro 18,5 carretera a Mayan Golf, Villa Nueva, Guatemala.

Figura 1. Ubicacion

- i Metro Centro
Municipalidad @

de Villa Nueva

' I Residencial el Carmen
:i‘.‘i‘.i‘.‘i‘.‘-iﬁ‘.‘-&‘.@

Nylontex

Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Office Visio 2007.



1.2.2. Misidn

“Ser lideres en la produccion distribucion y venta de productos de alta
calidad, para satisfacer las necesidades de belleza y comodidad de
nuestros consumidores que buscan estar a la altura de la moda, brindando

la total garantia en nuestros productos”.

1.2.3. Visién

“Ser una empresa lider, solida y bien organizada con productos de

alta calidad de clase mundial”.

1.3. Tipo de organizacion

La manera en que se conforman grupos de personas coordinadas
eficientemente para alcanzar las metas que no se podrian alcanzar
individualmente, se le conoce administrativamente como una organizacion
y ésta representa la columna vertebral de toda empresa. Esta manera de
organizarse conlleva establecer diferentes niveles de jerarquia tanto de
autoridad con su respectiva responsabilidad. Segun sea el tamafio de la
organizacion asi serd el numero de niveles que existan. Nylontex
Internacional S. A. es una empresa productora de bienes, esto es, de
productos tangibles, como las industrias en general. El objetivo es procesar

y transformar materias primas en productos acabados de alta calidad.



1.3.1.

Organigrama

Estructuracion jerarquica de puestos Nylontex Internacional S. A.

Figura 2. Organigrama de la empresa
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Fuente: elaboracion propia.



1.3.2. Organizacion de la empresa

Nylontex Internacional S. A. cuenta con personal altamente calificado
para sus diferentes puestos de trabajo, algunos de estos se mencionan a

continuacion:

o Gerente de Planta: dirigir y controlar los procedimientos involucrados
en los procesos gerenciales, misionales y de apoyo de la empresa.
Aplicar y cumplir lo establecido en el Sistema de Gestion Integral
(calidad, ambiental, seguridad y salud ocupacional) en el desarrollo

de sus actividades laborales, con responsabilidad social.

o Gerente de Produccion: responsable de planificar, organizar,

coordinar, dirigir y controlar todas las funciones dentro de la planta.

. Gerente de Control de Calidad: su principal funcion es minimizar la
produccion defectuosa y eliminarlas. Todo su personal debe estar
debidamente calificado y capacitado para poder ejercer su labor de

manera eficiente y correcta.

o Supervisor de Control de Calidad: encargado de hacer las
mediciones en crudo del producto que sale directamente del
Departamento de Maquinas Circulares respectivas contra la ficha
técnica, con el fin de comprobar que las medidas especificas de la

prenda sean las correctas.

. Jefe de Departamento de Maquinas Circulares: responsable de
cumplir con los objetivos de produccion, tanto en calidad, cantidad y
tiempo, asi como verificar el uso adecuado de la maquinaria y equipo

asignado al personal.



Mecanico: operario encargado del proceso de fabricacién de las

prendas sin costuras del Departamento de Maquinas Circulares.

Maquinista: responsable de mantener en constante funcionamiento la

maquinas circulares cuando se presenta alguna problema mecanico.



2. SITUACION ACTUAL

2.1. Descripcién del producto

Nylontex internacional S. A. lider en la fabricacion, transformacion y
distribucion de productos sin costura para el mercado centroamericano.
Sus principales productos de fabricacién son los siguientes: medias, ropa
intima seamless, fajas seamless, linea medical, linea deportiva, danza

seamless, linea para hombres, entre otras.

Figura 3. Productos seamless

Fuente: elaboracion propia.



2.2. Materia prima

Nylontex utiliza la mas alta calidad de materia prima europea,
americana e israeli, También cuenta con una planta procesadora de hilos y
lycras, con el propdsito de darle el acabado a sus materias primas antes de
tejerlas las que producen por medio de equipos industriales de hilatura,
caracterizados por una constante innovacién tecnolégica que permite
trabajar con elevados voliumenes de produccion y regularidad en la calidad
del hilado obtenido. Asimismo, esta tecnologia permite el disefio de
hilados cada dia mas sofisticados, para usos especificos, ampliando la

oferta de productos en el mercado de la industria textil e indumentaria.

2.3. Descripcién del equipo

El Area de Produccion cuenta con maquinas circulares electronicas
TOP 1y TOP 2 monofrontura con ocho juegos, con un punto de seleccion
en cada juego, su principal funcion es la elaboracibn de prendas
individuales seamlesswear con alta productividad en su desempefio. Las
maquinas estan dotadas de accionamiento brushless tipo IRT regulado en
tension y con sefal encoder en salida, lo que permite el control del motor
RCV de 2000v. y 19Nm., dando la relacién de reduccion 1/8, la maxima

velocidad del cilindro de 200v.

2.3.1. Maquinaria

La maquinaria que se utiliza en la elaboracion de medias y ropa sin
costura es de la mas alta calidad textil, utilizando tecnologia italiana de las
marcas: Santoni, Lonati, San Giaconmo, la cual garantiza innovacion y

seguridad en la produccién.



2.3.1.1. Maquina circular SM8 TOP 1

Maquina circular SM8 TOP1, electronica monofrontura con un punto
de seleccion en cada juego. Posee un sistema patentado Santoni que
permite realizar un dibujo con elevada definicién y nitidez del color en los 8
juegos. El equipamiento es del dltimo tipo con sistema de microprocesador
de 32 bit y display de 16 lineas y 40 caracteres (ver figura 4).

Figura 4. Maquina circular SM8 TOP 1

Fuente: www.santoni.com/es-macchine-sheet.asp?idm=281.Consulta:
12 de enero de 2013.


http://www.santoni.com/es-macchine-sheet.asp?idm=281

2.3.1.2. Maquina circular SM8 TOP 2

Maquina circular SM8 TOP2, de jersey con 8 alimentaciones, con el
punto de 2 selecciones por cada alimentacion. Posee un sistema
patentado Santoni que permite realizar un dibujo con elevada definicién y
nitidez del color en los 8 juegos. El equipamiento es del dltimo tipo con
sistema de microprocesador de 32 bit y 2 actuadores por cada 16 niveles y
40 caracteres (ver figura 5).

Figura 5. Maquina circular SM8 TOP2

Fuente:www.santoni.com/es-macchine-sheet.asp?idm=283. Consulta:
12 de enero de 2013.
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2.4. Descripcién de procesos

El proceso de elaboracion de prendas sin costuras pasa por diversas
areas en donde se manejan estrictos controles de calidad para la
confeccion y de este modo permite acabados que satisfagan los

requerimientos del cliente (ver figura 6).

Figura 6. Descripcién de procesos de produccion Nylontex

Recepcion de materia prima

Distribucion de materia prima a todo

el area de maquinas circulares

Area de maquinas circulares

Area de Costura

Area de Tintoreria

Area de Secado

Area de Empaque

BFT

O-O-0=0=0-0=0 =(

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.1. Area de Maquinas Circulares

En esta rea da inicio el proceso de fabricacion de las prendas sin

costura, donde el mecéanico encargado debe realizar una serie de

acciones para arrancar con la produccion, de las cuales se describen sus

principales procedimientos de control de calidad:

a)

b)

f)

9)

Segun el plan de produccién se establece el producto a fabricar,
posteriormente el mecanico realiza el montaje de la maquina con la

materia prima necesaria.

El mecanico solicita la ficha técnica del producto requerido al digitador

del area de circulares.

El mecanico solicita el software del producto para ser cargado a la

magquina correspondiente.

El mecéanico carga el software a la maquina correspondiente.

Se procede a fabricar la primera prenda, la cual ser& utilizada para
someterla a todas las pruebas establecidas para cumplir con el
estandar requerido.

El supervisor de calidad hace las mediciones en crudo respectivas
contra la ficha técnica solicitada anteriormente al digitador del &rea de

circulares.

Si el producto cumple con las especificaciones de ficha la técnica, el

producto se envia al area de encogido.

12



h)

)

El producto encogido regresa al area de circulares para verificar
medidas en ficha técnica en terminado, si el producto cumple con lo

requerido se continua con la produccion para cumplir el pedido.

Si el producto no cumple con las especificaciones de la ficha técnica
en crudo, el supervisor de calidad solicita al mecanico responsable

de la linea realizar modificacion de medidas al software del producto.
El mecanico realiza las correcciones solicitadas y nuevamente carga

el software a la maquina correspondiente, para asi repetir el

procedimiento desde el paso e.
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Figura 7. Diagrama de procesos Area de Maquinas Circulares
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Fuente: elaboracidon propia.
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2.4.2. Area de Costura

Area encargada de hacer los correspondientes cortes y costuras de

las prendas para dar los acabados segun los requerimientos del cliente, las

cuales se describen sus principales procedimientos de control de calidad:

a)

b)

d)

f)

El producto crudo o tefiido ingresa al Area de Costura para

confeccionarlo.

Posteriormente los operarios revisan la maquinaria que tienen
asignada, para asegurarse que esta calibrada, para brindar la mejor
calidad en las operaciones a realizar. Se verifican las siguientes
condiciones: la maquinaria no reviente el hilo, la tensién en los hilos

sean la requerida y la maquinaria realice bien la costura.

La supervisora de calidad procede a revisar en cada estacion de
trabajo el producto ya confeccionado para identificar defectos, los
mas comunes pueden ser: puntada este correctamente colocada, no

tener los hilos requeridos (3 y 4 hilos), costura reventada.

En caso de identificar un defecto, el producto se regresa al operario
para descoserlo y repararlo, si el defecto no se puede reparar es

clasificado como segundas o terceras.

El producto es transportado hacia el Area de Despitado donde se le

quita todo exceso de hilo y puntas sueltas.

El producto es transportado hacia el Area de Inspeccion, el operario
revisa la cantidad de unidades contra la boleta de produccion y coloca
el cédigo de operario en la boleta para identificar al operario que

realizo la revision.
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9)

h)

)

K)

Los aspectos a inspeccionar en la prenda son: costura, manchas,

defectos de hilo, defectos de tela.

En caso de identificar uno de los defectos descritos en el paso
anterior, se verifica en la boleta proveniente del area de maquinas
circulare, en que maquina se produjo para poder reparar ese
desperfecto en la maquinaria y asi detener la produccién de prendas
con el mismo defecto. Se reporta al area de maquinas circulares para

que sea reparada.

Posteriormente el producto pasa al area de medidas, donde realiza el
proceso de medicion establecido en la ficha técnica del producto, la
cual se identifica segun el cliente. El operario tiene que anotar la
cantidad de prendas que se midieron, talla y el codigo de

identificacion del operario.
El producto pasa al Area de Clasificacion, donde se vuelven a revisar
las prendas en busca de defectos. Los defectos mas comunes en

esta area son: costura, agujeros, manchas.

El producto ya revisado, sin ningun defecto, se envia al Departamento

de Tintoreria o Empaque, segun sea el requerimiento.
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Figura 8.

Diagrama de procesos Area de Costura
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Fuente: elaboracién propia.
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2.4.3. Area de Tintoreria

Area especializada en el tefiido de las prendas sin costura para dar el

color segun los requerimientos del cliente. A continuacion se describen sus

principales procedimientos de control de calidad:

a)

b)

f)

g)

h)

Autorizar los colores de hilo (cada vez que se tifia producto en

planta).

Revisar las partidas autorizadas, esto dependiendo de cuantas

partidas saque el Departamento de Produccién por dia.

Realizar la prueba de solidez de hilo, dependiendo de las partidas

que realicen por dia.

Hacer los tejidos de las partidas autorizadas.

Tener en orden la informacion para actualizarla para el archivo de

hilos (una vez por dia).

Archivar récord de hilo por cliente (tres veces por semana).

Tener actualizado el récord de conos de hilo, tanto manual como

fisico (una vez por mes).
Tener el control del record de conos en el sistema (una vez por mes).
Autorizar los colores de hilos en laboratorio quimico (formulas), esta

informacion tiene que ser aprobada diariamente por el encargado del

area.
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)

K)

Realizar lecturas de repeticiones de hilo al momento de aprobacion

de férmulas por parte del laboratorio quimico.

Tener la informacién actualizada y en orden de los estandares por
cliente (hilo). Esto se realiza cada vez que se homdélogue un color a

otro hilo.

Realizar pruebas de humedad y liberacién de partidas de hilo, esto se
hace cada vez que se revisa una partida, dependiendo de la

produccion diaria.
Revisar cartillas (muestras de hilo de todos los colores que se
tienen), se hacen cinco juegos cada cuatro meses para actualizar si

hay nuevos colores.

Llevar control e informacion actualizada del programa de tefiidas de

hilo, una vez por dia.
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Figura 9. Diagrama de procesos Area de Tintoreria
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Fuente: elaboracion propia.
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2.4.4. Area de Secado

Area encargada de realizar el secado de las prendas al momento de

finalizar el tefiido de las mismas, a ciertas temperaturas segun el producto

lo requiera, de las cuales se describen sus principales procedimientos de

control de calidad:

a)

b)

d)

f)

)

h)

El producto ingresa directamente del Area de Tintoreria, el cual

previamente fue tefido.

Posteriormente se verifica si es producto terminado el que se acaba
de tefiir.

Si es producto terminado, las prendas se colocan exclusivamente en

la maquinaria catese que realiza el secado.

Se realiza el proceso de secado en la maquinaria, aproximadamente

a una velocidad de veinte metros por hora.

Posteriormente se descarga la maquinaria y se procede a revisar el

tefido y las costuras de las prendas para identificar defectos.

En caso de identificar defectos se evalta la magnitud del mismo y se
verifica si se puede proceder a reteiiir, si el defecto es irreversible la
prenda se clasifica como segundas o inservible.

El producto se transporta hacia el Area de Empaque.

Si no es producto terminado las prendas se colocan exclusivamente

en la maquinaria cetme.
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)

k)

Se realiza el proceso de secado, aproximadamente a una velocidad

de veinte metros por hora.

Posterior al tefiido la maquinaria se descarga y se procede a separar

las prendas por tallas.
Los auditores y supervisores de calidad revisan las prendas en busca

de defectos, los cuales pueden ser malas costuras o defectos

propiamente del tefiido.
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Figura 10. Diagrama de procesos Area de Secado
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Fuente: elaboracion propia.
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2.4.5. Area de Empaque

Area destinada a finalizar con el proceso de produccion, si los empaques

cumplen con los requerimientos de calidad se procede a empacar en cajas y ser

trasladados hacia la bodega de producto terminado, de las cuales se describen

sus principales procedimientos:

a)

b)

d)

f)

9)

h)

Trasladar el producto se traslada desde el area de costura o secado.

Realiza la recepcion del producto, en el Area de Secado.

Hacer una inspeccién a la prenda en busca de defectos, y la medicién de la

prenda contra la ficha técnica del producto.

Si el producto cumple con las especificaciones del paso anterior se procede
a colocar la etiqueta.

Si el producto no cumple con las especificaciones hechas en la medicion de

la prenda, se verifica el defecto y se clasifica segun la visibilidad del defecto.

Colocar la etiqueta a la bolsa de empaque, la cual tiene que cumplir con las

medidas establecidas.

Despintar la etiqueta colocada al producto, la cual debe estar ubicada en la

parte trasera de la prenda de forma centrada.

Coloca la bolsa del empaque al producto.

Llenar la ficha de identificacion del producto y se envia al digitador del

Departamento para ingresar la informacion al sistema.
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)] El auditor de calidad procede a revisar las condiciones de la prenda en el
empaque, si el producto esta mal empacado se envia hacia el inicio del

proceso para volver a empacar de una forma correcta.
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Figura 11. Diagrama de procesos Area de Empaque
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Fuente: elaboracion propia.
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2.5. Andlisis de desempefio

El analisis de desempefio constituye el proceso por el cual se estima el
rendimiento global del empleado. El andlisis trata de evaluar si el individuo tiene
un horizonte, es decir, las competencias y actitudes necesarias para lograr las
metas de la empresa y de esta forma evidenciar el buen desenvolvimiento de su

trabajo realizado.

En definitiva, se trata de un proceso que contempla tres pasos:

o La descripcion: consiste en identificar qué areas de trabajo debe analizar el
directivo para medir el rendimiento, teniendo en cuenta que el sistema de
evaluacion tiene que referirse a aquellas actividades que estan relacionadas

directamente con el éxito de la empresa.

o La medicion: es el ndcleo central del sistema de evaluacién que agrupa las
valoraciones realizadas por el evaluador sobre el rendimiento del evaluado

para potenciar sus puntos fuertes y desarrollar sus areas de mejora.

o El desarrollo: es la finalidad principal de un sistema de evaluacion del
desempenio. Este instrumento no se limita a analizar las actuaciones de los
colaboradores, llevadas a cabo durante un determinado periodo de tiempo, y
segun su resultado, felicitarles o reprobarles. Para conseguir realmente que
los profesionales de cualquier empresa se desarrollen, la evaluacion debe
contemplar el futuro y analizar lo que los trabajadores pueden hacer para

desarrollar y aportar su maximo potencial en la empresa.
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2.5.1. Toma de tiempos en los procesos

Debido a que las operaciones en el Area de Maquinas Circulares se
realizan en intervalos muy cortos de tiempo, se toma como referencia el tiempo
gue emplean los mecanicos en realizar diferentes actividades en su jornada
laboral, usando para este analisis el método cronometrado, que consiste en tomar
el tiempo que el operario emplea para realizar determinadas operaciones y
dividiendo este tiempo dentro del nUmero de observaciones; de esta forma se
obtiene el promedio de sus actividades. Tomando en cuenta las demoras
personales, fatiga y retrasos que se puedan presentar al realizar dicha actividad.
El estudio busca producir mas en menos tiempo y mejorar la eficiencia en las

estaciones de trabajo.

2.5.2. Estandarizaciobn de procesos mediante la toma de

tiempos

Su objetivo primordial es evidenciar las actividades que se llevan a cabo en
el Area de Maquinas Circulares, para este modo resumirlas en cuatro actividades
importantes: operacion, espera, traslados e inspeccion que se subdividiran en
otras, que permitiran un analisis de las operaciones que el mecéanico realiza en
su jornada de trabajo. La estandarizacién consta de una amplia variedad de
procedimientos para determinar la cantidad de tiempo requerido, bajo ciertas
condiciones estandar de medicion, para tareas que implican alguna actividad
humana. La estandarizacién busca mejorar la eficiencia en las estaciones de
trabajo, esta actividad implica la técnica de establecer un estdndar de tiempo
permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del
contenido de trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga
y las demoras personales y los retrasos inevitables. Los elementos de la

estandarizacion consta de:
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2.6.

Seleccion del operario: si mas de un operario esta efectuando el trabajo al
gue se estudiara, varias condiciones deberan ser tomadas en cuenta en la
seleccion del operario que usara para el estudio. En general; el operario de
tipo medio o el que esta algo mas arriba del promedio, permitird obtener un
estudio méas satisfactorio que el efectuado con un operario poco experto o

con uno altamente calificado.

Trato con el operario: de la técnica usada por el analista de tiempos para
establecer la estandarizaciébn con el operario seleccionado dependera
mucho la cooperacion que reciba. Deberd tratarsele amistosamente e
informarsele que la operaciéon sera estudiada. Darle la oportunidad de que
haga todas las preguntas que desee acerca de la toma de tiempos y del

estudio a realizar.

Eficiencias en los procesos

Hace referencia a los recursos empleados y los resultados obtenidos. Por

ello, es una capacidad o cualidad muy apreciada por la empresa debido a que en

la practica todo lo que estas hacen tienen como proposito alcanzar metas u

objetivos, con recursos en situaciones complejas y competitivas.

2.6.1. Célculo de eficiencias maquinas circulares diametro 15

La eficiencia de las maquinas diametro 15 ser& calculada por un modelo ya

establecido, dicho calculo se realiz6 durante el periodo en el cual las maquinas

circulares no ha recibido el mantenimiento correspondiente (ver tabla I).

[Produccion fisica — (% de segundas X produccion fisica)]

Eficiencia = [Produccion esperada + (Tiempo perdido(hora) X Horas trabajadas)]
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Calculo de eficiencia:

Maquina 1:
Eficienci [61 — (0,03x59)]
1ClencCla =
[77 + (1,77x 8)]
Eficiencia = 0,64 = 64
Maquina 2:
Eficienci [65 — (0,01x68)]
1ClencCla =
[90 + (1,95x 8)]
Eficiencia = 0,60 = 60
Tabla I. Célculo de eficiencia
o)
n (=]
- 2 2 [a) 7)) X
3 . o Ll
<Zt 8 8 < 8 a ao < g <«
- E o Q0 o (@] 2 o 2 Q2
< g o & 05 | =26 |83 % S.g
S0 & & x 2 w Dem L Frag!
o w o _F= |2 a wn N w
1 77 61 1,77 2 3 62
2 90 65 1,95 1 1 64
3 86 71 1,67 5 8 58
4 134 106 1,66 1 1 65
18 89 66 1,23 3 5 58
19 58 43 2,06 2 5 56
33 60 39 3,77 5 13 41
34 48 36 2,01 3 8 55

Fuente: elaboracion propia.
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2.6.2. Factores que afectan la produccion

El Area de Produccion, el disefio del producto, la maquinaria, el entorno y el
equipo, asi como la calidad de las materias primas que se emplean y la
continuidad de su abastecimiento tienen un importante efecto en la produccion,

definiendo los siguientes factores que afectan la produccion:

° Materia prima: uno de los principales problemas por los que se enfrenta
control de calidad es el nUmero considerable de producto de segunda debido
a la presencia, en su fabricacion, de diversidad de defectos (rayado, nudos,
jalones, entre otros) a consecuencia del mal embobinado y estado de la

materia prima.

° Mala medida: segun los datos proporcionados por las fichas técnicas se
deben mantener ciertas medidas y parametros los cuales deben cumplirse
para la obtencién eficaz del producto terminado. Siendo un problema la
variacion en las medidas debido al cambio de temperatura en el Area de

Maquinas Circulares.

° Temperatura y humedad: la variacion de temperatura y humedad es uno de
los principales problemas que presenta el Area de Maquinas Circulares,
dado que los productos a fabricar segun la ficha técnica presentan una
diversidad de rangos, los cuales se deben de cumplir para que el producto

terminado dé las medidas especificadas por control de calidad.
° Mantenimiento: continuos paros en las maquinas circulares producto de

piezas en mal estado y del mantenimiento correctivo que deberian de

realizarse a las mismas.

31



2.6.3. Factores aplicables para mejorar la eficiencia

La eficiencia logra crear condiciones laborales que permite a los
trabajadores ejecutar sus tareas sin fatiga innecesaria. Si el trabajador se
encuentra en un ambiente grato, en condiciones higiénicas, sin experimentar frio
ni calor, con una iluminacion adecuada y con el menor ruido posible, disminuye
considerablemente su fatiga, ademas, si no distrae su atencion en cuestiones

personales, puede concentrarse en su trabajo y realizarlo mejor.

Las condiciones de trabajo dependen principalmente de los siguientes

factores:

2.6.3.1. lluminaciéon

Uno de los principales problemas que se presenta en el area de maquinas
circulares es la incapacidad de detectar que hilo o que lycra se ha roto en el
proceso de produccién de las prendas sin costura a consecuencia de una
ineficiente iluminacioén, lo que provoca tiempo perdido en las maquinas ya que el
operario encargado de remediar este problema tiene bajo su responsabilidad 15
maquinas, por lo que se le hace dificil la deteccion del defecto. Una buena
iluminacion acelera la produccién, la cual es esencial para la salud, seguridad y
eficiencia de los trabajadores. Sin una buena iluminacion existe el riesgo de
aumentar el desperdicio del material y disminuira la produccion. Ademas de la
intensidad de alumbrado, es necesario tener en cuenta la calidad de la luz, el
deslumbramiento por localizacién de las fuentes luminosas, los contrastes de

colores y de brillantez, el parpadeo de las lamparas y las sombras producidas.
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2.6.3.2. Ventilacion

La calidad del aire que se debe mantener en el &rea de maquinas circulares
estd determinada simplemente por la concentracion de agentes contaminantes,
tales como polvo, humos, gases, vapores, disipadores de calor de motores,
hornos, secadores, calderas, ente otros. Los cuales se debé controlar, ya que
estos factores son los principales agentes por los cuales se presenta inactividad
en las maquinas circulares dada la mala calidad de ventilacion que influye

directamente en las rupturas de hilo y licras.

2.6.3.3. Temperatura

Actualmente, en el Area de Maquinas Circulares existen variaciones en
temperatura y humedad dado que el cuarto que conforma dicha area no se
encuentra en su totalidad herméticamente aislada de los agentes externos (polvo,
aire, humo, vapores, entre otros). La cual si se lograra controlar se mejoraria la
eficiencia ya que la materia prima, que es el hilo como principal influyente, tiene
gue mantenerse a determinadas temperatura y humedad para que mantenga sus
propiedades y de esta manera las maquinas no presenten en su operacion

continuos paros por causa de rupturas de hilos.

2.6.3.4. Ruido

Los operarios del Area de Maquinas Circulares no cuentan con el habito de
implementar en su proteccion individual el uso de tapones para aislar el ruido de
su entorno, dado que no existen politicas de seguridad industrial que les obligue
el implemento del mismo. El ruido es un factor importante que debe ser eliminado

o reducido en lo posible para incrementar la eficacia del trabajador.
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Es causa frecuente de fatiga, irritacion y caidas de produccion; ademas,
cuando es intermitente o constante tiende a excitar emocionalmente a los
trabajadores: es decir, altera su estado de animo y dificulta que realice un trabajo
de precision. Con frecuencia: controversias, conflictos personales y otras formas
de mala conducta entre los trabajadores pueden ser atribuidos a ruidos

perturbadores.

2.6.3.5. Mantenimiento de equipos

Segun el estudio realizado en el Area de Maquinas Circulares se evidencio
gue se cuenta con un mantenimiento de equipos del tipo correctivo dado que sus
procesos son continuos y en la mayoria de veces se trabaja bajo pedidos
urgentes que hacen que las maquinas estén en funcionamiento en un 100% ya
gue se trabaja en dos jornadas, diurna y nocturna, lo cual hace dificil Ila
disponibilidad de implementar su correcto mantenimiento segun especificacion de
fabricacion de las maquinas, ademas no existen politicas de mantenimiento que
permitan la implementacion de un plan que evidencie el correcto funcionamiento

de las mismas.

Es evidente que con un buen control del mantenimiento puede alcanzarse el
equilibrio entre la fiabilidad, la disponibilidad y el costo. Es posible reducir
significativamente los problemas que afectan la produccién, los costos de
mantenimiento mediante la gestion de los indicadores relevantes que permitan el
cumplimiento del mismo, salvaguardando la seguridad del trabajador y el respeto

al medio ambiente.
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2.6.3.6. Evaluacion de desempefio laboral

La evaluacion del recurso humano es un proceso destinado a determinar y
comunicar a los colaboradores la forma en que estan desempefiando su trabajo y
en principio, a elaborar planes de mejora. Cuando se realiza adecuadamente la
evaluacion del personal no se hace saber a los colaboradores cual es su nivel de
cumplimiento, sino que se influye en su nivel futuro de esfuerzo y el desempefio
correcto de sus tareas. Si el esfuerzo del colaborador es suficiente, seguramente

mejora su rendimiento dentro de su area de trabajo
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3. PROPUESTA PARA LA OPTIMIZACION DE LA EFICIENCIA

3.1. Planeacion de los procesos

Para el buen andlisis de los procesos que se involucran en el Area de

Maquinas Circulares es necesario analizar sus correspondientes diagramas.

3.1.1. Diagrama de operaciones

El diagrama de operaciones del Area de Maquinas Circulares evidencia los
puntos de control de calidad que se manejan en el proceso de produccion.

Figura 12. Diagrama de operaciones del proceso
Fabrica: Nylontex Internacional S.A Analista: Leonardo Colindres
Departamento: MAaquinas Circulares
Hoja namero: 1 de: 2 Hojas: 2

Inicio

Establecer el producto a realizar

Fabricacion de la primera prenda

Inspeccion y medicidon de la prueba

de ensayo

Espera el operario mientras la
prenda es analizada por control de
calidad para seguir con produccion
Se procede a la fabricacion del

producto
Se transporta el producto al area de

costura
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Continuacion de la figura 12.
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Fuente: elaboracién propia.
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3.1.2. Diagrama de flujo

A continuacion en la figura 13 se detalla el proceso de produccion del Area

de Maquinas Circulares.

Figura 13. Diagrama de flujo maquinas circulares

( ] INICIO P

A 4
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T
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éCumple con las
especificaciones?

N

Se transporta

Solicitar para ger
modificaciones encogido
en medidas de
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prenda de ensayo
en terminado

Sl
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Se continua con
la produccién FIN

NO C
requerida

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.3. Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido muestra el proceso de transformacion de la materia

prima en producto terminado.

Figura 14. Diagrama de recorrido
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Fuente: elaboracién propia, con programa Microsoft Office Visio 2007.
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3.2. Plan de mantenimiento de equipos

El plan de mantenimiento permite lograr un proceso eficiente para que una
empresa tenga una maquinaria idénea para el trabajo diario, en el cual estara

incluido la organizacion, estrategias, planificacion y la manera de ejecutar.

La finalidad del mantenimiento en todos sus ambitos es el de reparar
desperfectos en forma rapida y rentablemente econémica para la empresa, de tal
manera que la inversién que se realiza en el mantenimiento se vea reflejada en la
produccion. La planificacion y ejecucion de un mantenimiento correcto, beneficia a
la empresa directamente en: capacidad de producir con calidad, seguridad y
rentabilidad.

La labor del mantenimiento esta relacionada muy estrechamente en la
prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador ya que tiene la
responsabilidad de mantener en buenas condiciones, la maquinaria y equipo de la
empresa, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y seguridad evitando en parte

riesgos en el area laboral.

o Objetivos del mantenimiento

El disefio de implantacion de cualquier sistema organizativo y su posterior
informatizacion, debe tener presente que esta al servicio de unos determinados

objetivos.

Cualquier sofisticacion del sistema debe ser contemplada con gran
prudencia en evitar, precisamente, de que enmascaren dichos objetivos o0 se

dificulte su consecucion.

En el caso del mantenimiento, su organizacion esta dirigida a la permanente

consecucién de los siguientes objetivos.
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o Optimizar la disponibilidad del equipo productivo
° Disminuir los costos de mantenimiento correctivo
. Administracion de los correctos recursos humanos

o Maximizar la vida util de las maquinas

3.2.1. Mantenimiento preventivo

Este tipo de mantenimiento surge de la necesidad de prevenir al maximo, las
fallas que se puedan generar detectandolas con anterioridad, basicamente son
todas aquellas actividades que conllevan a revisiones programadas, que pueden
tener una consecuencia correctiva o0 de cambio. Su fin es reducir el
mantenimiento correctivo y todo lo que representa. Pretende reducir la reparacion
mediante una rutina de inspecciones periodicas la prestacién de servicios y la

renovacion de los elementos dafados.

. Caracteristicas

Se caracteriza en programar revisiones de las maquinas circulares,
apoyandose en el conocimiento de estas, con base en la experiencia de los
mecanicos y los datos histéricos de mantenimiento obtenidos de las mismas. Se
confecciona un plan de mantenimiento para cada maquina, donde se realizaran
las acciones necesarias, engrasado, cambio de agujas, desmontaje, limpieza,
entre otras cosas. En la figura 15 y la tabla Il se detalla el formato propuesto para
programar el mantenimiento preventivo correspondiente segun las necesidades

del Departamento.

o Ventajas

o Previamente se tiene un conocimiento de las méaquinas y un
tratamiento de los datos histdricos que ayudara en gran medida a

controlar la maquinaria.
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Debe conocerse con anticipacion qué es lo que se debe de hacer, ya

gue se dispone de personal, documentos técnicos e insumos.

El cuidado periddico incluye a un estudio 6ptimo de conservacion, con
el que es indispensable una aplicacion eficaz para contribuir a un

correcto sistema de calidad y a la mejora continua.

La reduccion del mantenimiento correctivo representara una reduccion
de costos de produccion y un aumento de la disponibilidad, esto
posibilita una planificacion de los trabajos del Departamento de
Mantenimiento, asi como una previsibn de los cambios o medios

necesarios.

Los trabajos pueden ser programados a futuro sin afectar las
actividades de produccion y se dispone de tiempo para realizar todas
las tareas que no se pueden hacer cuando el equipo esta en

funcionamiento.

° Actividades

Con el mantenimiento preventivo se busca minimizar la probabilidad de falla,

esto se realiza por medio de cuatro actividades basicas:

O

Visitas o inspecciones

Sirven para verificar el estado del equipo o instalacion a través de

inspecciones rapidas, periodicas y planificadas que no requieren accion de

desmontaje alguno.
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o Revisiones o ajustes

Son inspecciones periddicas con la diferencia que en estas si se hacen
operaciones de desmontaje. En este tipo de inspecciones es necesario realizar la

supervision del funcionamiento de la maquina.

o Lubricacion

Es un punto primordial en el mantenimiento preventivo y consiste en la
aplicacion periodica de aceites y grasas, para evitar fallas debido al desgaste
prematuro de las piezas, a causa de la friccion. Con una lubricacion apropiada se

obtienen varios beneficios, tales como:

- Reduccién de costos de mantenimiento
- Prolongacion de la vida util de la maquinaria o equipo
- Reduccién de paros de produccién imprevistos

- Ahorro en el consumo energético

o Limpieza

La limpieza de maquinaria es una parte vital para la aplicacién del
mantenimiento preventivo, en cualquier tipo de industria, ya que permite detectar
de una mejor forma las fallas en el equipo y al mismo tiempo facilita la labor del

personal de mantenimiento.

44



Figura 15.

Programa de mantenimiento

- FORMATO PARA PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

Nylontex

Semestre: (1)

Afio: (2)

No. | SERRVICIO T(';)O (E) ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEPT | OCT | NOV | DIC
(3) (4) p

R

o]

P

R

o]

P

R

o]

P

R

o]

2]

R

o]
FECHA DE ELABORACION: (7) LABORO: (8)
FECHA DE APROBACION: (9) APROBO: (10)

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla Il. Instructivo de llenado

No. DESCRIPCION
Anotar el semestre correspondiente. Ejemplo: enero/junio 0
1 agosto/diciembre.
5 Anotar el afio correspondiente.
Anotar el niumero consecutivo de las actividades de mantenimiento a
3 realizar.
4 Anotar la descripcion de los servicios de mantenimiento a realizar
Anotar una letra “I” cuando se realiza con personal del propio plantel o sea
5 con recursos humanos internos y la letra “E” cuando se contrate el
servicio.
En la fila “P” registrar en la columna correspondiente el mes, el dia en que
se programa el mantenimiento, en la fila con la letra “R” registrar en la
columna correspondiente al mes, el dia en que se realizo el
6 mantenimiento. En la fila de “O”, en la columna de servicios, se anotara la
causa de la reprogramacién del mantenimiento y en la columna de los
meses, la fecha en que se reprograma.
2 Anotar la fecha de elaboracién del programa de mantenimiento.
3 Anotar el nombre y firma del jefe del Departamento de Recursos de
Materiales, centro de cOmputo o mantenimiento de equipo.
9 Anotar la fecha de aprobacion.
10 Anotar el nombre y firma del subdirector de servicios.

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2. Mantenimiento correctivo

Este tipo de mantenimiento se ocupa de la reparacion cuando se ha
producido el fallo y el paro subito de la maquina. En el mantenimiento correctivo

se elabora un plan en el que se prevé repuestos, mano de obra, entre otras.

o Ventajas

o El equipo esta preparado para que la intervencion en el fallo, sea
rapida y la reposicién en la mayoria de los casos sera con el minimo

tiempo.

o No se necesita una infraestructura excesiva, un grupo de operarios
competentes es suficiente, por lo tanto el costo de mano de obra sera
minimo, se prioriza la experiencia y la pericia de los operarios, para la
capacidad de andlisis del tipo de problema que se produzca, guie a la

mejor solucion.

o Es rentable en equipos que no intervienen de manera instantanea en la
produccion, donde la implementacibn de otro sistema no es

recomendable desde el punto de vista econémico.

. Desventajas

o  Suele producirse una baja calidad en las reparaciones debido a la
rapidez en la intervencion, y a la prioridad de reponer antes que
reparar definitivamente, por lo que produce un habito a trabajar
defectuosamente.

o  Se producen paradas y dafios imprevisibles en la produccion que

afectan la planificacion de manera incontrolada.
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o Sensacion de insatisfaccion e impotencia, ya que este tipo de
intervenciones a menudo generan otras al cabo del tiempo por mala
reparacion.

3.2.3. Esquema de mantenimiento

Con el fin de desarrollar un proceso de seguimiento y andlisis para llevar a

cabo mejoras continuas se estructura un esquema de mantenimiento.

3.2.3.1. Objetivos

o Objetivo general

Mantener las maquinas circulares en las mejores condiciones de

funcionamiento optimizando tiempos y recursos.

o Objetivos especificos

o Plantear politicas que mejoren el desempefio del Area de Maquinas

Circulares.

o Recopilar informacion, tanto técnica como estadistica, de

mantenimiento.

o Realizar la programacion de los trabajos de mantenimiento siguiendo

un proceso logico y ordenado.
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3.2.3.2. Politicas de mantenimiento

Por parte de la empresa es indispensable llevar a cabo un plan de
mantenimiento como objetivo principal para mantener en las mejores condiciones
el funcionamiento de las maquinas circulares. Este compromiso es de todo el
personal del Area de Maquinas Circulares entre técnicos y mecanicos a colaborar
con la ejecuciéon del plan, refiriéndose que ha de ser una vision integral, donde
cada uno coopera y se complementa con el otro. Las politicas pueden describirse

asi:

o Priorizar los trabajos de acuerdo a los requerimientos de producciéon. A de
entenderse, esta politica como la importancia que se le dara a los trabajos
en las maquinas circulares, dando prioridad a aquellos que se necesitan
para cumplir con los requerimientos de la empresa. Es trabajo de los
directivos de la planta el realizar este estudio de prioridad y asignar las

respectivas tareas de mantenimiento.

o Mejorar la confiabilidad y la operatividad de las maquinas. Se busca elevar el
grado de confiabilidad de las maquinas, con la finalidad de evitar pérdidas
por presentarse fallos durante la realizacion de su trabajo. Ademas procurar

tener un mayor namero de unidades en condiciones de funcionamiento.
o Mantener al personal de mantenimiento actualizado. Es base fundamental
mantener al personal capacitado constantemente, tanto en aspectos

técnicos actuales, como en avances tecnologicos.

o Trabajar con base a la creacion de un medio ambiente sustentable.
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3.2.3.3. Estructura de la planta

La estructura de la planta de mantenimiento ser& la distribucion y orden en
gue se dara inicio al mantenimiento, para determinar esta se toman en cuenta

los méas importantes factores, tales como:

e Entidades responsables

e Tipo de maquina circular

e Marca e identificacion

e Partes a las que se necesita dar el mantenimiento
e Trabajos, instrucciones, datos técnicos, repuestos

e Manuales de operacién y mantenimiento.

Lo anteriormente indicado se esquematiza como se indica en la figura 16.

Figura 16. Estructura del mantenimiento
EMPRESA
MAQUINA CIRCULAR MAQUINA CIRCULAR
TOP 1 TOP 2
IDENTIFICACION IDENTIFICACION
PARTES DE PARTES DE
DATOS —— MANTENIMIENTO +—— TRABAJOS DATOS —— MANTENIMIENTO +—— TRABAJO
REPUESTOS REPUESTOS

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.3.4. Objetivo del mantenimiento

Es un término que se utilizard para cada sistema o pieza de equipo para
seguimiento individualizado. Es decir, que se puede hacer planes de cualquier
clase de trabajo de mantenimiento encaminados a una pieza especifica del

equipo, o a todo el sistema.

3.2.3.5. Instrucciones de trabajo

Las instrucciones de trabajo pueden ser dirigidas a cualquier clase de orden
de trabajo, inspecciones en los diferentes sistemas de las maquinas circulares.
Para cada instruccién, se puede afiadir una descripcion; es decir, detallar los
pasos a seguir en la tarea a realizarse. Las instrucciones de trabajo pueden ser
usadas para trabajos de mantenimiento preventivo y mantenimientos correctivos

programados.

Las instrucciones de trabajo serdn tomadas de manuales de servicio e
historial de trabajos realizados a cada maquina circular en el area de trabajo.
Estas tendran una frecuencia que se establecera de acuerdo a los manuales y en

algunos casos se ajusta a la realidad de la empresa.

3.2.3.6. Planificacién de los trabajos

Para que los trabajos se puedan realizar con la eficiencia deseada es

preciso:
o Concretar el trabajo a realizar

. Estimar los medios necesarios (mano de obra, materiales)

. Definir las normas de seguridad y procedimientos aplicables
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Se trata de hacer la preparacion tanto de la mano de obra como de los
materiales (repuestos, herramientas, utiles, entre otras cosas), y por ello se puede

decir que es una actividad imprescindible para una adecuada programacion.

o Preparacion de la mano de obra

- Normas, procedimientos, guias de trabajo aplicables.

- Calificaciéon y formacion necesaria de los ejecutores.

- Horas de trabajo necesarias y permisos de trabajo a obtener.

- Condiciones a reunir por la instalacién para obtener el permiso para

trabajar.
o Preparacion de materiales
Se requiere de materiales de consumo y otros no almacenados.
Evidentemente no todos los trabajos requieren igual preparacion. Se
aceptan los siguientes grados de preparacion en mantenimiento para
justificarla econémicamente:
o 10 por ciento de los trabajos no requiere ninguna preparacion
o 60 por ciento de los trabajos se hara una preparacion general,
incidiendo mé&s en los materiales que en la mano de obra (trabajos

normales).

o 30 por ciento de los trabajos se hara una preparacion exhaustiva

(grandes reparaciones, larga duracion, parada de proceso).
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3.2.3.7. Procedimientos de trabajo

Deben ser Utiles y faciles de manejar por los interesados, no son manuales

para técnicos sino guias para operarios. Debiendo contener:

Las operaciones necesarias y su orden de ejecuciéon
. Los instrumentos, Utiles y herramientas especiales necesarias

o El nUmero de personas necesarias para cada operacion

Las indicaciones de seguridad en las tareas que revisten un cierto riesgo

3.3. Disefo de fichas de control

Una ficha u hoja de control sirve para llevar informacion sobre la maquinaria
0 equipo de la empresas asi como de los trabajos realizados en las mismas, dicha
informacion interesa al departamento de mantenimiento para establecer si se esta
cumpliendo con los objetivos trazados y en caso contrario determinar medidas

correctivas.
3.3.1. Para un equipo
Es una ficha que lleva un resumen de datos técnicos del equipo que
interesen; dichos datos consisten en: nombre de la empresa, nombre de la
maquinaria o equipo, localizacion, codigo o registro, area, serie, modelo, motor,

potencia, nUmero de rpm, lubricante, cantidad de lubricante, entre otros.

En la pagina 57 se muestra el modelo para el control de un equipo o

magquinaria (figura 17).
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3.3.2. Para una orden de trabajo

Esta ficha esta disefiada para suministrar informacién necesaria para
programar el mantenimiento, contiene informaciébn sobre el solicitante,
departamento, area, equipo a reparar, urgencia, descripcion del trabajo solicitado
y realizado. Ademas, al concluir el trabajo, provee de informacion sobre los
materiales y mano de obra utilizados, asi como también la incidencia que tiene el
trabajo efectuado sobre la produccién y aspectos importantes concernientes a la
reparacion realizada. En la pagina 58 se muestra el modelo para una orden de

trabajo (figura 18).

3.3.3. Para unainspeccion

Teniendo en cuenta la importancia de las inspecciones 0 visitas en un
programa de mantenimiento preventivo, la ficha de control para una inspeccién
debe ser disefiada basandose en la maquinaria existente y de acuerdo a las
especificaciones del proveedor para hacer mas efectiva, y al mismo tiempo

facilitar, la tarea del inspector de mantenimiento.
La ficha para una inspeccién debe contener los puntos mas importantes que
se deben revisar en una maquinaria o equipo, por ejemplo: nivel de lubricante,

cojinetes, fajas, acoples, poleas, retenedores, ejes, ruidos, etc.

En la pagina 59 se muestra el modelo para una inspeccion (figura 19).
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3.3.4. Para un control de 6rdenes de trabajo

Esta ficha sirve para anotar las 6rdenes de trabajo que se reciben en el
Departamento de Mantenimiento con el propdsito de programar el mismo, segun
prioridades y al mismo tiempo verificar que se realicen todas las érdenes recibidas
y el tiempo utilizado para realizar dicha orden, ya que con esto se puede volver a

asignar, de una manera mas eficiente las tareas del personal de mantenimiento.

En la péagina 60 se muestra el modelo para un control de 6rdenes de

trabajo (figura 20).

3.3.5. Para un reporte de actividades

La ficha de control sobre un reporte de actividades contiene informacion
sobre el trabajador, tipo de tarea realizada, tiempo utilizado, y tiempo asignado.
Esta ficha permite ademas llevar un control sobre la eficiencia de cada uno de los
miembros del personal de mantenimiento en el cumplimiento de sus tareas

asignadas.

En la pagina 61 se muestra el modelo para un reporte de actividades
(figura 21).

3.3.6. Para un historial de equipo
La ficha de control para el historial de un equipo, es basicamente la biografia
del mismo, se anotan todos los problemas vy las reparaciones que se le han hecho

al equipo o maquinaria, desde el momento de su instalacion.

Ademas de asentar las reparaciones realizadas, se deben anotar las

modificaciones o mejoras en el disefio original de la maquina o equipo.
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Esta ficha proporciona informacion acerca de la fecha y tipo de reparaciéon
efectuada, cantidad y tipo de repuestos usados, tiempo utilizado para la

reparacion.

En la pagina 62 se muestra el modelo para un historial de equipo (figura
22).
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Figura 17. Ficha de control para un equipo

Nvylontex

HOJA DE CONTROL

PARA UN EQUIPO

MANTENIMIENTO

NUMERO DE REGISTRO:

NOMBRE DEL EQUIPO:

LOCALIZACION:

AREA O DEPARTAMENTO:

MARCA:

SERIE:

MODELO:

MOTOR:

POTENCIA:

VOLTAJE:

RPM:

LUBRICANTE:

CANTIDAD DE LUBRICANTE:

FECHA DE INSTALACION:

OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 18. Ficha para una orden de trabajo

il HOJA DE ORDEN
— MANTENIMIENTO
Nylontex DE TRABAJO
FECHA: NUMERO DE ORDEN:
SOLICITANTE: AREA O DEPARTAMENTO:
NOMBRE DEL EQUIPO RUTINA [ ] URGENTE [ |

TRABAJO SOLICITADO:

HORA DE INICIO: FECHA TIEMPO ASIGNADO: hrs.
TIEMPO UTILIZADO: hrs.

TRABAJO REALIZADO:

REPUESTOS UTILIZADOS:

TRABAJO REALIZADO POR: AYUDANTE:

HUBO PARO DEL EQUIPO: [ s [ ] nNo

REVISADO Y APROBADO POR:

OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Ficha para unainspeccion

: - HOJA DE INSPECCION MANTENIMIENTO
Nylontex
FECHA: AREA O DEPARTAMENTO: No. DE HOJA
ELEMENTOS A REVISAR
NOMENCLATURA: 2 a9 . w "
B: BUENO 2 z|z w g 5 =
R: REGULAR 0l8F|z SI2|2|0|n 5505 <
0 - % |0 Floulg| < % ol L;, s W
M: MALO alo al8|8|0|2olzlol¥|¥lb RlE| e 1=
alalwn zmmﬂim“ﬁﬂﬂamgxgougz
Z| €| g ODOQDDMMOquEuqﬁgu‘Q
81903 x|5|2(7|8|2|2/8||EE|8|2|8|8(alE|5]e|E
; = k
z18|92|5|5/82|5|5/2|8|2|2|5|2|5|E(8]%9%¢
No.de | Nombre
registro | de equipo
VISITA REALIZADA POR: FIRMA:

FECHA PROXIMA INSPECCION:

OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 20. Ficha para un control de 6rdenes de trabajo

HOJA DE CONTROL DE
< MANTENIMIENTO

Nylontex ORDENES DE TRABAJO

EN PROCESO A LA FECHA:

Fecha de Fecha

orden Fecha inicio terminado DESCRIPCION

No. Orden

OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 21.

Ficha para un reporte de actividades

'\\23"/

Nylontex

HOJA DE REPORTE DE
ACTIVIDADES SEMANALES

MANTENIMIENTO

SEMANA DEL DE AL DE DE 2,01_.
NOMBRE DEL TRABAJADOR: PUESTO:

TIEMPO TIEMPO
FECHA | No. ORDEN | TRABAJO REALIZADO ASIGNADO REAL OBSERVACIONES

PERMISOS

F = Falto

P = Personal

| =IGSS

E = Enfermedad
S = Sindical

OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 22. Ficha para un historial de actividades
5
o HOJA DE HISTORIAL
Nylontex DE UN EQUIPO MANTENIMIENTO

NOMBRE DEL EQUIPO:

NUMERO DE REGISTRO

LOCALIZACION:

AREA O DEPARTAMENTO

No.

FECHA ORDEN

DESCRIPCION DE LA

REPUESTO UTILIZADO

REAPARICION
EFECTUADA CANTIDAD

NOMBRE

CcODIGO

TIEMPO
UTILIZADO

OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Costo de servicios

Es de gran importancia conseguir un costo lo mas bajo posible para el
programa de mantenimiento. El costo de las reparaciones es una parte mas del
precio final del servicio. Independientemente de la buena o mala calidad del
servicio del mantenimiento, siempre sera un gasto que se debera asumir. Por tal
motivo los gastos de mantenimiento siempre influyen en los costos generales de
la empresa. La manera de reducir este tipo de gastos no pasa por dejar de hacer
el mantenimiento correctivo, sino por evitar que se produzcan las averias

inesperadas.

3.5. Andlisis de calidad del proceso

Analizar todos los factores intervinientes en un proceso, para conseguir
estabilizarlo y si es caso mejorarlo, para ganar en productividad y en
competitividad, entendiendo ésta mejora en los &mbitos de producto (materiales),
acciones (tiempo), y calidad de proceso (mano de obra). Obteniendo, una mejora
en la capacidad de produccién, una reduccién de costos, un servicio mejor al
cliente (calidad y tiempo de respuesta) o unas funcionalidades mejores en el

producto.

3.6. Andlisis de materia prima utilizada para el proceso de fabricacion

Un producto terminado de calidad, lleva un analisis de materia prima
previamente, el cual debe de ser minucioso, con el propésito de detectar sus
posibles defectos (nudos, mal embobinado) para que cumpla los requerimientos
de calidad y de esta manera tener un producto que a medida que pasa por las

areas en su desarrollo no sea rechazado por algun defecto detectado.
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La ficha para el control de materia prima debera contar con especificaciones

por la empresa e incluiran como minimo:

Nombre de la materia prima

o Fabricantes o proveedores aprobados
o Formula y/o descripcion fisica

o Limites de aceptacion

o Condiciones de almacenamiento

o Precauciones en el manejo

. Periodo de evaluaciéon o andlisis

3.7. Evaluacion de desempefio

Tiene como finalidad la evaluacién del desempefio de los operarios del
area de magquinas circulares, generando nuevas perspectivas de estrategias que
permitan detectar el grado en que cada trabajador mantiene su actitud y cumple
los objetivos del cargo o puesto de trabajo que desempefia asi como la forma en
gue utiliza sus recursos para lograr dichos objetivos, asi mismo estima el

rendimiento global del empleado.
3.8. De la evaluacion de desempefio

Es un procedimiento sistematico y estructurado para evaluar, medir e influir
sobre los comportamientos, atributos y resultados relacionados con el trabajo

desempeiiado, asi como el grado de absentismo, con el fin de descubrir en qué

medida es productivo el empleado y si podra mejorar su rendimiento en un futuro.
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3.8.1. Importancia de la evaluacion de desempefio

Permite implantar nuevas politicas de compensacion, mejora el desempefio,
detecta errores en el disefio del puesto, ayuda a tomar decisiones de ascensos 0
de ubicacién, permite determinar si existe la necesidad de volver a capacitar y da
la facilidad de observar si existen problemas personales que afecten a la persona

en el desempefio del cargo.

3.8.2. Objetivos de la evaluacién de desempefio

o Generar condiciones de medicion del potencial humano en el sentido de
determinar su plena aplicacion y si se debe cambiar el desempefio, el mayor
interesado, el evaluado, debe no solamente tener conocimientos del cambio

planeado, sino también por qué y como debera hacerse.

o Permitir el tratamiento de los recursos humanos como un recurso basico de
la empresa y cuya productividad puede desarrollarse indefinidamente,

dependiendo de la forma de administracion.

o Dar oportunidades de crecimiento y condiciones de efectiva participacion a

todos los miembros de la empresa.

3.8.3. Usos de la evaluacion de desempefio

La evaluacion del desempefio se implementara como un instrumento, medio
o herramienta para mejorar los resultados de los recursos humanos de la
empresa. Para alcanzar ese objetivo basico y mejorar los resultados de los
recursos humanos de la empresa, la evaluacién del desempefio trata de alcanzar

estos diversos objetivos intermedios:
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o La involucracion de la persona al cargo.

o Entrenamiento.

o Incentivos por el buen desempefio.

o Mejorar las relaciones humanas entre el superior y los
subordinados.

o Auto perfeccionamiento del empleado.

o Estimacion del potencial de desarrollo de los empleados.

o Estimulo a la mayor productividad.

o Otras decisiones de personal como transferencias, gastos.

3.8.4. Beneficios de la evaluacién de desemperio

Lo beneficios fundamentales de la evaluacién del desempefio pueden ser

presentados en tres fases:

o Permitir condiciones de medida del potencial humano en el sentido de

determinar su plena aplicacién.
o Permitir el tratamiento de los recursos humanos como un elemento basico
de la organizacion y cuya productividad puede ser desarrollada

indefinidamente, dependiendo, por supuesto, de la forma de administracion.

o Proporcionar oportunidades de crecimiento y condiciones de efectiva

participacién a todos los miembros de la empresa.
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3.8.4.1. Beneficios para el operario

Se enfoca en el conocimiento de los aspectos de desempeiio y

comportamiento que la empresa mas valoriza en sus trabajadores, a continuaciéon

se detalla algunos beneficios para el operario:

Conoce cuales son las expectativas de su jefe respecto a su desempefio y

asimismo, segun él, sus fortalezas y debilidades.

Evallia las medidas que el jefe va a tomar para mejorar su desempefo
(programas de entrenamiento, seminarios, etc.) y las que el evaluado debera
tomar por iniciativa propia (auto correccién, esmero, atencion,

entrenamiento).

Tiene oportunidad para hacer auto evaluaciéon y autocritica para su auto
desarrollo y autocontrol.

Estimula el trabajo en equipo y procura desarrollar las acciones pertinentes
para motivar a la persona y conseguir su identificacién con los objetivos de

la empresa.

Estimula a los empleados para que brinden a la organizacion sus mejores
esfuerzos y vela porque esa lealtad y entrega sean debidamente

recompensadas.

Atiende con prontitud los problemas y conflictos, para que cuando sea

necesario toma las medidas disciplinarias que se justifiquen.
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3.8.4.2. Beneficios para el jefe

Evaluar mejor el desempefio y el comportamiento de los subordinados,
teniendo como base variables y factores de evaluacién y, principalmente,

contando con un sistema de medida capaz de neutralizar la subjetividad.
Tomar medidas con el fin de mejorar el comportamiento de los individuos.
Alcanzar una mejor comunicacion con los individuos para hacerles
comprender la mecanica de evaluacion del desempefio como un sistema

objetivo y la forma como se esta desarrollando este.

Planificar el trabajo, de tal forma que podra organizar su unidad de manera

gue funcione como un engranaje.

3.8.4.3. Beneficios parala empresa

Puede identificar a los individuos que requieran perfeccionamiento en

determinadas areas de actividad.

selecciona a los individuos que tienen condiciones de promocién que

sobresalga y evidencien actitudes para el mejor desempefio.

Puede dinamizar su politica de recursos humanos, ofreciendo oportunidades
a los individuos (no solamente de promociones, sino principalmente de
crecimiento y desarrollo personal), estimular la productividad y mejorar las

relaciones humanas en el trabajo.
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o Puede programar las actividades de la unidad, dirigir, controlar el trabajo y
establece las normas y procedimientos para su ejecucion. Ademas invita a
los individuos a participar en la solucion de los problemas y consulta su

opinion antes de proceder a realizar algun cambio.

3.8.5. Ventajas de la evaluacion de desempefio

Permite determinar de forma objetiva, como ha cumplido el evaluado los
objetivos de la etapa, las responsabilidades y funciones del puesto de trabajo,
contribuyendo a satisfacer las necesidades de la empresa. Constituye una mejor
forma de lograr un aumento de la productividad, calidad, desempefio y
rendimiento del trabajador, ademas muestra un proceso evolutivo en el cual se
van corrigiendo deficiencias, y el empleado puede mejorar su desempefio si
conoce lo que de él se espera, puede ver los resultados para los cuales ha
intervenido y recibe orientacion y supervision de su superior. A continuaciéon se

presentan una de las principales ventajas en su implementacion:

o Mejora el desempeiio: mediante la retroalimentacion sobre el desempeiio, el
gerente y el especialista de personal llevan a cabo acciones adecuadas para

mejorar el desempefio.

o Politicas de compensaciéon: la evaluaciéon del desempefio ayuda a las
personas que toman decisiones a determinar quiénes deben recibir tasas de

aumento.
. Decisiones de ubicacion: las promociones, transferencias y separaciones se

basan por lo comdn en el desempefio anterior o en el previsto. Las

promociones son con frecuencia un reconocimiento del desempefio anterior.
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o Necesidades de capacitacion y desarrollo: el desempefio insuficiente puede
indicar la necesidad de volver a capacitar. De manera similar, el desempefio
adecuado o superior puede indicar la presencia de un potencial no

aprovechado.

o Planeacion y desarrollo de la carrera profesional: la retroalimentacion sobre
el desempefio guia las decisiones sobre posibilidades profesionales

especificas.

o Errores en el disefio de puesto: el desempefio insuficiente puede indicar

errores en la concepcion del puesto.

3.8.6. Metodologia de la evaluaciéon

Para evaluar como responden las personas en sus puestos de trabajo, es
prioritario tener identificadas las actividades y objetivos que cada persona debe
desarrollar en su puesto de trabajo y cuyo desempefio sera evaluado. Es
imprescindible que, tanto por parte del evaluador, como por parte del evaluado,
se conozcan los criterios cualitativos y cuantitativos, con los que seran medidos

los resultados.

3.8.7. Método de evaluacion

El método en el cual se basara el sistema de evaluaciéon de desempefio,
es el de 180 grados, el cual pretende dar a los trabajadores una perspectiva
integral de su desempefio lo mas objetiva posible, con base al logro de los
resultados esperados en su puesto de trabajo y el dominio de las competencias

laborales requeridas por el puesto y la institucion.
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El método de evaluacion puede comprender diferentes escalas segun el
namero de evaluadores que participen en el proceso y el nivel del puesto que
ocupe el evaluado; su aplicacion estard sujeta a la aprobacion de la Gerencia
General. Las escalas de evaluacion obedeceran al enfoque de evaluacion de 180
grados, metodologia que permite que el trabajador sea evaluado por diferentes

personas con quienes interactia en su entorno de trabajo (ver figura 23).

3.8.8. Eleccion del método de evaluacion

En la evaluacion de desempefio se encuentran diferentes métodos para

conocer la manera en que los empleados llevan a cabo sus labores.

En el caso de los mecéanicos del Area de Maquinas Circulares, responde a
caracteristicas del método de evaluacion de 180 grados, y el listado de preguntas
corresponde a caracteristicas del método listas de verificacidn. Esta combinacion
consiste en presentar al grupo de evaluadores; al jefe de produccion, supervisor
de departamento, un listado de preguntas que describen el desempefio del
operario y requiere gue estos otorguen calificacion a las preguntas listadas en el

instrumento desarrollado para ello.

3.8.9. De la evaluacion 180 grados

La evaluacion de 180 grados, al igual que la evaluacion de 360 grados, es
una herramienta para el desarrollo de los recursos humanos, en la cual se busca
la mejora continua, detectando en ella los aspectos sobresalientes del trabajador
como los aspectos a mejorar. Se diferencia de la evaluacién de 360 grados en

gue no incluye al nivel de subordinados.

71



Figura 23. Evaluacion 180 grados

Evaluacién 180 ° simple: 5 planillas

Fuente: ALLES, Marta Alicia. Disefio por competencias. p 220.

3.8.10. Participantes de la evaluacion

Segun la relacion laboral con el evaluado se establecen los siguientes tipos

de evaluador:
o Superior jerarquico
o Colega

° Auto evaluado

o  Superior jerarquico: jefe inmediato superior del evaluado, en esta

evaluacion sera el jefe del &rea de maquinas circulares.

o  Colega: trabajador que tiene un puesto de nivel similar que el del

evaluado vy tiene relacion laboral constante con el mismo.

o  Auto evaluador: trabajador que se evalGa asi mismo.
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3.8.11. Criterios de la evaluacion de desempefio

Los criterios para evaluar al personal se resumen en seis factores, con el fin

de abarcar los conceptos que permitan brindar un servicio de calidad a las

personas que los requieran, los cuales son:

Calidad del trabajo: mide la profesionalidad, y el esmero que caracteriza
el servicio prestado por el evaluado en el cumplimiento de normas y

procedimientos relacionados con la actividad laboral que desempenia.

Disciplina laboral: establece el comportamiento del evaluado en cuanto al
aprovechamiento de la jornada laboral, cumplimiento del reglamento

disciplinario interno.

Iniciativa y creatividad: mide el grado de independenciacon que el
trabajador aporta ideas, criterios nuevos en su puesto de trabajo, forma de

enfrentar situaciones no rutinarias e incorporacién de mejoras al trabajo.

Cooperacién y trabajo en equipo: establece la interrelacion y comunicacion

en el area de trabajo y el grado para desarrollar una ambiente armonioso.

Superacion personal: mide el cumplimiento por parte del trabajador de las
acciones de capacitacion y desarrollo profesional que le han sido

programadas, al igual que los resultados alcanzados en las mismas.

Cumplimiento del plan de trabajo: muestra el cumplimiento de las tareas que
se le han sido asignadas al evaluado entiempo, de forma cualitativa y
cuantitativamente, a partir de los conocimientos, acciones Yy funciones a

ejecutar en el puesto de trabajo.
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3.8.12.  Descripcion del instrumento de evaluacion

El instrumento de evaluacion esta diseflado para que pueda ser facil de

interpretar de una manera facil y practica de la siguiente manera:

a)

Cuadro de generales: el objetivo de la seccion es de registrar la informacion
general del evaluado, evaluador y el propdésito de la evaluacion, la cual

servira para clasificar el instrumento; se compone de las siguientes areas:

o Periodo de evaluacion: se indicard, con fechas, el periodo que se esta

evaluando y la fecha de la evaluacion.

o Datos del evaluado: se indicara los datos generales del evaluado,
cédigo de empleado, nombre completo, titulo del puesto, dependencia
a la que pertenece y la fecha de ingreso a la Institucion en relacién de

dependencia.

o Tipo de evaluador: se indicarda si la persona que llena la evaluacion
esta designado como superior jerarquico, subalterno, colega,

autoevaluado o cliente.

o Datos del evaluador: el area describe la informacion general del

evaluador, incluyendo su nombre, puesto que ocupa, entre otras.

o Propésito de la evaluacion: en esta area se especifica el objeto de
estudio del instrumento, si el empleado sera evaluado bajo la
modalidad de desempefio general, por promocion o por concluir su

periodo de prueba.
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b)

d)

f)

Instrucciones: en esta seccion se describe la forma en que el evaluador
debe manejar el instrumento de evaluacion; sefiala el objetivo del
instrumento, que es el de evaluar "como" el empleado cumplid las
responsabilidades del puesto y las metas asignadas; enumera los pasos a
seqguir, iniciando con la lectura detenida de los criterios de evaluacion,
seleccionar el criterio que mejor describa el desempefio del trabajador y
escoger una nota dentro del rango de calificacién asignando los puntos que
correspondan al criterio seleccionado.

Criterios de evaluacion: los factores se dividen en criterios de evaluacion,

gue son los valores cualitativos que definen el desempefio del trabajador.

Rango de puntos: esta area corresponde a la calificacion cuantitativa

asignada a cada criterio de evaluacion que describe al factor.

Cuadro de resumen de calificacion: en esta seccion se hace un resumen de
la calificacion obtenida en cada uno de los factores y se ubica al trabajador
en una calificacion que determina cualitativa y cuantitativamente su nivel de

desempeiio. Se divide en dos éareas:
Cuadro de resumen: este enumera todos los factores evaluados y tiene una
casilla para que el evaluador registre los punteos asignados a cada factor y

realice la sumatoria final, registrando el total en la casilla de puntaje total.

El puntaje total obtenido debe convertirse en porcentaje, con base a la

féormula descrita en la tabla ver tabla V.
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Tabla Ill. Cuadro resumen de factores evaluados

RESUMEN
FACTOR PUNTEO
VISIONARIO
COMUNICADOR
INNOVADOR
INVOLUCRADO

CUMPLIDOR DE METAS

FIJADOR DE OBJETIVOS

ORIENTADO HACIA LA EFICIENCIA

ORIENTADO HACIA LA MEJORA CONTINUA

INICIATIVA

RELACIONES INTERPERSONALES

ESTRATEGA

TOMADOR DE DECISIONES

INTERES Y ADAPTACION

PUNTUALIDAD

CONOCIMIENTO

PRODUCTIVIDAD

VALORES

ORIENTADO AL TRABAJO EN EQUIPO

PUNTAJE TOTAL

PORCENTAJE = (TOTAL/300) X100

Fuente: elaboracion propia.

Cuadro de ponderacion de factores: en esta area se ubica la calificacion final
del desempefio del trabajador, y ofrece un criterio cuantitativo y cualitativo. A
continuacion, se presenta el modelo del cuadro de ponderacion de factores y

la descripcion de los criterios.
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Tabla IV. Cuadro de ponderacion de factores
PONDERACION DE FACTORES
CALIFICACION RANGOS %
Deficiente 0-50
Regular 51-60
Bueno 61-75
Muy bueno 76-90
Sobresaliente 91-100

Tabla V.

Fuente: elaboraciéon propia.

Descripcién de la ponderacion de factores

CALIFICACION

DESCRIPCION

Deficiente

El trabajo, en términos de calidad de prestacion del
operario, esta claramente por debajo de las exigencias

béasicas de su puesto de trabajo.

Regular

El operario tiene los conocimientos, formacion vy

experiencia apropiados para la posicion. El trabajo se

lleva a cabo regularmente de forma eficaz.

Bueno

El desempefio es el esperado para la posicion. Cumple
claramente todas las exigencias principales del puesto.
Refleja un desempefio riguroso.

Muy Bueno

El operario presta un servicio de calidad que se refleja
evidentemente en las actividades que realiza. Satisface
las expectativas de los usuarios que requieren de sus

servicios.

Sobresaliente

Refleja un nivel de servicio que supera las expectativas
de los usuarios en las diferentes manifestaciones de su
trabajo. Se muestra de forma eficiente y tiene logros

significativos.

Fuente: elaboracién propia.

s




h)

Cuadro de evaluacién global de la actuacion: el objetivo de esta seccion es
el de calificar el desempefio del trabajador, tomando en cuenta todas las
condiciones del entorno que influyan en su desempefio. Esta calificacion
obedece a la opinién del evaluador, y permite verificar si los resultados del
instrumento coinciden con ésta. Esta seccion se divide en las siguientes

areas:

o Cuadro general: esta area incluye una descripcion del objetivo,

aplicacién e instrucciones de la evaluacién global de la actuacion.

o Cuadro de firmas: el objeto de esta area es el de registrar el nombre y
firma de los responsables de la evaluacion del desempefio, incluye los
datos del evaluador y los del jefe inmediato del evaluador. La firma del
jefe inmediato del evaluador, busca registrar la revision que éste hace
sobre la objetividad del evaluador en la calificacion del desempefio del

trabajador.

Cuadro de comentarios del evaluador: en esta seccion se le pide al
evaluador, que en el comportamiento observado en el evaluado durante el
periodo de evaluaciébn, emita su opinibn sobre aspectos como la
compatibilidad del evaluado con su puesto, sus debilidades y fortalezas,

preparacion para optar a promociones y necesidades de capacitacion.

3.8.13. Recomendaciones para el evaluador

Todo evaluador por su condicion de humano, esta expuesto a cometer

errores cuando califica el rendimiento individual en el trabajo, no importando cual

sea el sistema de evaluacion que utilice. A continuacion se mencionan algunos de

los errores mas relevantes que deben evitarse al calificar.
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La importancia del puesto: el evaluador se deja influenciar por la mayor o
menor importancia del puesto que ocupa el evaluado, sin percatarse que no
hay ninguna relacion entre el nivel del puesto y la calificacion del desempefio

del individuo que lo ocupa.

Error de imagen: consiste en que el evaluador se deja influenciar
inconscientemente por alguna virtud o por algun defecto del individuo; y con
base en este califica otros aspectos que no tienen ninguna relaciéon con
dicha virtud o dicho defecto. En otra perspectiva el evaluador pierde de vista
gque existen varios comportamientos para evaluar en el trabajador y que
cada uno se refiere a un determinado aspecto del desempeiio del individuo;
olvida que un trabajador puede ser extraordinario respecto a una

competencia y a la vez poco buena o nula respecto a otra.

La tendencia central: es uno de los errores mas comunes al evaluar. Este
error se evidencia cuando el evaluador hace todas las marcas o casi todas
ellas con un criterio promedio, de esta manera se evita el conflicto cuando se
tiene dudas, no tiene la informacion adecuada o cuando en el proceso se

esta poniendo muy poca atencion y esfuerzo.

El error constante: consiste en calificar a todos los subalternos de una
misma manera, 0 como buenos, 0 como regulares, o como malos. Este error
deriva, o de un desconocimiento de la trascendencia de los resultados de las
evaluaciones por parte del evaluador, o de una grave irresponsabilidad de

este en sus funciones de direccion, supervision y control.
El apresuramiento: este error no requiere mayor explicacion, una tarea de

esta naturaleza es de las que no pueden hacerse bien si uno va contra el

tiempo.
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. La calificacion afectiva: uno de los mayores peligros de calificacion es la
afectividad, esto es, el permitir que los sentimientos del evaluador influyan
en la evaluacion. De ello resultan calificaciones altas para trabajadores no

calificados y calificaciones bajas para trabajadores excelentes.

° El comportamiento reciente: el impacto causado por algun incidente reciente
en el trabajo del empleado puede afectar la objetividad de la evaluacion. Al
prepararse para evaluar el desemperio, el evaluador puede dejarse llevar
por esas experiencias recientes e ignorar el comportamiento observado

durante el periodo.

o Los errores de inclinacion: este error consiste en la inclinacion o perjuicio
gue puede tener un jefe al momento de evaluar, causando favoritismo o0 un

efecto negativo.

3.8.14. Notificacion de resultados

Para la notificacion y retroalimentacidn de resultados, se utiliza el registro
DH — EV- NR (ver figura 25) notificacion de resultados de evaluacion de
desempefio; incluye el memo de notificacién, la hoja de retroalimentacién y el
seguimiento. Al trabajador se le hace entrega del memo de notificacion, firmado
por su jefe inmediato, que se constituye en la hoja No. 1 del registro, en la que se
indica el resultado cuantitativo y cualitativo obtenido. El trabajador debe firmar de

enterado, para evidenciar que se le dio a conocer su resultado.
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Figura 24. Instrumento de evaluacion de desempefio

A1V INTRUMENTO DE EVALUACION DH-EV-TR
Nylontex DE DESEMPENO 1DE6

EVALUACION DE DESEMPENO

Periodo de evaluacion: Fecha de evaluacion:

Nombres y apellidos del trabajador:

Puesto:
Dependencia: Fecha de ingreso:
TIPO DE EVALUADO Superior jerarquico: D Subalterno: D

Colega: D Auto evaluacion: D

DATOS DEL EVALUADOR: ( NO aplica para la autoevaluacion )

Nombre y apellidos:

Puesto:

PROPOSITO DE LA EVALUACION: Desempefio general: D Promocion: D

INSTRUCCIONES: Los siguientes factores permiten evaluar "cdmo" El empleado cumplié las responsabilidades del

puesto y las metas asignadas. Lea detenidamente cada CRITERIO DE EVALUACION, con el fin de calificar

objetivamente la actuacion del empleado y encierre con un circulo la calificacion que corresponda a cada CRITERIO

con base a la siguiente escala asignada.
| = Deficiente 2 =Regular 3 =Bueno 4 = Muy bueno 5 = Sobresaliente
Al final de cada factor realice una sumatoria preliminar, la cual debera trasladar al cuadro de resumen.

VISIONARIO COMUNICADOR
. , 1 1
1. Sus acciones estan basadas en el 2 1. Es una persona accesible. para| 2
largo plazo y alineadas con la visidn 3 ) na p . » P 3
de la institucion 4 comunicarse con él. 4
: 5 5
1 1
2. Trabaja para lograr los objetivos 5 2. Su forma de comunicarse es| ,
estratégicos y por consiguiente la 3 correcta, clara y objetiva, en ambos| 3
misién de la Institucion. ‘5‘ sentidos con su equipo de trabajo. g
3. Reevalia a las experiencias 1 L 1
) 3. Su forma de comunicacién en el
pasadas para aprender de ellas y 3 srea de trabaio es de forma 2
construir un futuro mejor para la 4 roductiva J Z
institucion. 5 : ' 5
PUNTEO PUNTEO
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Continuacion de la figura 24.

s INTRUMENTO DE EVALUACION DH-EV-TR
Nylontex DE DESEMPENO Y DEG
INNOVADOR INVOLUCRADO
1 1
. . . 1. Visita su drea de trabajo
1. Motiva la generacién de ideas| 2 '°! " J 2
. 3 constantemente para el buen 3
de mejora. 4 : . . 4
s funcionamiento de la misma. s
1 1
2. E ti | i .. .
> feceptivo a 1as ideas de | 2. Participa directamente apoyando| 2
cambio Y apoya su 3 . [ 3
. ., 4 el trabajo de los demas. 4
implementacion. s s
1 1
3. Genera ideas para mejorar los ; 3. Es visible su involucramiento en el ;
procesos de trabajo. 4 area de trabajo. 4
5 5
PUNTEO PUNTEO
INNOVADOR INVOLUCRADO
1 1
. 2 1. Cuenta con objetivos claros en su )
1. Alcanza los objetivos , , .
. e 3 area de trabajo y sabe que es esencial 3
determinados en su planificacion. 4 . a4
c su trabajo bien hecho. s
2. Cuando fija un objetivo, este estd
1 directamente consiente que su 1
2. Logra los objetivos dentro del ; trabajo estd relacionado con los de ;
tiempo planificado 4 otros  departamentos para el 4
5 cumplimiento de las metas de la 5
institucion.
1 3. Fija claramente que sistemas, 1
3. Verifica el cumplimiento de los g métodos o estrategias se utilizaran en 2
objetivos de su trabajo asignado. 4 su area de trabajo para alcazar los 43;
5 objetivos asignados. 5
4. S ilia d fi 1 , ) .
€ aUXI.Ia € sts companeros 2 4. Reevalla y redefine los objetivos, !
de trabajo para lograr sus . . . 2
. . 3 cuando lo exigen las circunstancias de 3
objetivos y obligaciones 4
. los procesos. 4
asignadas. 5 5
PUNTEO PUNTEO
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Continuacion de la figura 24.

s INTRUMENTO DE EVALUACION DH-EV-TR
Nylontex DE DESEMPENO 3DE6
ORIENTADO HACIA LA EFICIENCIA ORIENTADO HACIA LA MEJORA CONTINUA

1. Sus decisiones y acciones estan 1 1 Busca formas de cambiar los 1
orientadas hacia la optimizacion| 2 ) . . 2
. 3 procesos y métodos de trabajo| 3
de los recursos proporcionados 4 . o A
en el &rea de trabajo. p para mejorar la produccion. .
2. Mantiene indicadores de 1 2. Estimula positivamente el 1
eficiencia que le permite evaluar| 2 L ) 2
. o 3 trabajo de los demas para| 3
y mejorar el desempefio de su 4 . 4
area de trabajo. 5 mejorar. 5
3 E 1 3. Aprende de los problemas y )
. Esta claramente enfocado 2 . .
hacia el mejoramiento de Ia : mantiene una actitud de que cada 2
; 3
productividad de la institucion. 4 pro.blema es una oportunidad de 4
> mejora. 5
1 . . 1
4. La eficiencia en la calidad de| 4. Tiene un enfoque de evaluacién|
su trabajo desenvuelto para 3 y eliminacién de causas, cuando se| 3
alcanzar los objetivos es notable. : presenta algun problema. :
PUNTEO PUNTEO
INICIATIVA RELACIONES INTERPERSONALES
1 1
1. Propone sugerencias para ) 1. Presenta una relacién apropiada )
mejorar el trabajo de su 3 con su grupo de trabajo provocando 3
departamento. ‘5‘ armonia en el departamento. ‘5‘
2. Su forma de actuar aporta 1 . . 1
eventualmente ideas que ) 2. Sus relaciones en el trabajo son )
benefician el desarrollo  del 3 satisfactorias. Es aceptado por sus 3
. 4 compafieros. 4
trabajo. 5 5
3. Se distingue por su actuacién y ; 3. Presenta Il'derazgo y goza .de !
desarrolla  nuevas  ideas  en 3 excelentes relaciones en el trabajo, 32;
. . 4 tiene gran ascendencia sobre sus
beneficio del trabajo. - 4
5 companeros. 5
PUNTEO PUNTEO
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Continuacion de la figura 24.

s INTRUMENTO DE EVALUACION DH-EV-TR
Nylontex DE DESEMPENO ADEG
ESTRATEGA TOMADOR DE DECISIONES
1 1
1. D i luci
etermina - so uclones que )2 1. Acierta en la toma de decisiones | 2
generan valor para el drea de 3 . . 3
. 4 para mejora de su trabajo. 4
trabajo. s s
2. Entiende los requerimientos 1 2. Su forma de comunicarse es 1
del desarrollo de su trabajo vy ; permanentemente, clara y objetiva, ;
orienta sus estrategias hacia 4 en ambos sentidos con su equipo de 4
estos. 5 trabajo. 5
3. Reevalia vy redefine sus 1 3. Toma en cuenta la opinion de 1
estrategias cuando lo exige las ; otros cuando tiene que tomar una 2
circunstancias del sistema interno 4 decisién importante que afecte a los Z
y externo. 5 demas. 5
PUNTEO PUNTEO
INTERES Y ADAPTACION PUNTUALIDAD
1 1
1. iri
SE{ .preocupa F)or adquirir 2 1. Se presenta de manera puntual a 2
conocimientos relacionados a su 3 3
. 4 sus labores. 4
trabajo,
5 5
1 1
2. Cuando se le exige adquiere los ) 2. Respeta el horario de entrada vy 5
conocimientos necesarios de su 3 salida seglin las normas de la 3
trabajo. ‘5‘ empresa. :
. 3. Presenta puntualidad en calidad de
entrega de trabajo realizado para el
3. Sus aspiraciones y objetivos| 2 ga | J P !
. 3 cumplimiento de las metas 2
son consecuentes con su trabajo. 4 . 3
5 establecidas. 2
5
PUNTEO PUNTEO
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Continuacion de la figura 24.

s INTRUMENTO DE EVALUACION DH-EV-TR
Nylontex DE DESEMPENO SDEG
CONOCIMIENTO PRODUCTIVIDAD
. . 1 1. Cumple con los objetivos del 1
1. Tiene los conocimientos 2 . L
. . puesto, mantiene los requerimientos 2
necesarios de los requeridos para 3 . 3
o . 4 en cuanto a volumen, tiempo de
desempeiiar su puesto de trabajo L . 4
5 entrega, precision y contenido. 5
2. Posee los conocimientos 1 . 1
. N ) 2. El volumen, tiempo de entrega, )
requeridos para el desempefio . .
. . 3 precisidn y contenido de su trabajo es 3
eficiente de su trabajo y no 4 4
. , aceptable.
requiere asesoria eventualmente. 5 5
1 1
3. Supera los conocimientos ) 3. Logra sus objetivos en el tiempo )
exigidos en el desarrollo de su 3 previsto, su trabajo es nitido, preciso 3
trabajo. ‘5‘ y de alto nivel. ‘5‘
) 4. Alcanza el cumplimiento de )
4. Tiene el conocimiento ) objetivos antes del tiempo previsto. )
necesario para  desempeiar 3 El volumen de trabajo es superior a lo 3
eficientemente su trabajo. ‘5‘ exigido, con exactitud, nitidez vy g
excelente contenido.
PUNTEO PUNTEO
VALORES ORIENTADO AL TRABAJO EN EQUIPO
1 1
1. Se identifica con las normas y 2 . . 2
s 3 1. Fomenta el trabajo en equipo. 3
valores de la Institucién. 4 4
5 5
1 2. Se constituye en un elemento 1
2. Fomenta los valores de la ; motivador en su equipo de trabajo, ;
institucion. 4 para el cumplimiento de las metas 4
5 conjuntas. 5
1 1
3. Fomenta el cumplimiento de ) 3. Apoya en forma efectiva a los )
las normas y valores de |la 3 otros elementos de su equipo de 3
institucion. g trabajo. ‘5‘
PUNTEO PUNTEO
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Continuacion de la figura 24.

wittor INTRUMENTO DE EVALUACION DH-EV - TR
RESUMEN
FACTOR PUNTEO
VISIONARIO
COMUNICADOR
INNOVADOR
INVOLUCRADO

CUMPLIDOR DE METAS

FIJADOR DE OBJETIVOS

ORIENTADO HACIA LA EFICIENCIA

ORIENTADO HACIA LA MEJORA CONTINUA

INICIATIVA

RELACIONES INTERPERSONALES

ESTRATEGA

TOMADOR DE DECISIONES

INTERES Y ADAPTACION

PUNTUALIDAD

CONOCIMIENTO

PRODUCTIVIDAD

VALORES

ORIENTADO AL TRABAJO EN EQUIPO

PUNTAJE TOTAL

PORCENTAJE = (TOTAL/300) X100

PONDERACION DE FACTORES

CALIFICACION RANGOS %
Deficiente 0-50
Regular 51-60
Bueno 61-75
Muy bueno 76-90
Sobresaliente 91-100

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 25. Notificacion de resultados

<5t NOTIFICACION DE RESULTADOS DE | PH—EV-NR

N ylontex EVALUACION DE DESEMPENO 1DE 1

No. : <<Correlativo>>
FECHA: <<Fecha>>

PARA: << Nombre del evaluado>>

ASUNTO: RESULTADO EVALUACION DEL DESEMPENO DEL PERIODO DE <<

Inicio>> A <<Fin>> DE <<Anfo>>.

Por este medio se le notifica que, de acuerdo a las disposiciones contenidas en la
evaluacion de desempefio laboral, fue evaluado su desempefio en el puesto que ocupa,

por el suscrito, habiendo obtenido una calificaciéon cuantitativa de X y cualitativa de Y.

Asimismo, se le hace saber que dispone de tres dias a partir del dia siguiente a la
notificacién para solicitar la revisién de su evaluacion, si tuviere alguna inconformidad con
la misma; de ser asi, solicite el formato de registro correspondiente, al encargado de

dichas evaluaciones.

Atentamente,

<< Nombre del evaluador>>

Firma de enterado del trabajador:

Fuente: elaboracién propia.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Plan de accién

El plan de accion incorpora las mejoras de los elementos que permiten
realizar el seguimiento detallado para garantizar eficacia y eficiencia. La
jerarquizacibn de las acciones implicara especificar tareas y asignar
responsables, lo que obligara a realizar gestiones para negociarlas de manera
gue asegure el logro de los objetivos propuestos y por consiguiente, la mejora de

la calidad del trabajo realizado.

El hecho de imprimir las fichas de control para el mantenimiento de las
maquinas es de caracter formal, segun las caracteristicas del modo de ser de
cada programa y de la institucion, favorecera su éxito. Para lograr resultados
positivos, es indispensable la comunicacion entre el gerente de Produccién, jefe
del Area y Mecénicos. Ademas es indispensable lograr el compromiso de estos

planes para la revision, ejecucion y seguimientos de las fichas.

Como segundo punto para implementar las acciones de optimizacién de los
procesos de produccién, esta el informe de las evaluaciones de desempefio
realizadas a los mecéanicos del Area de MAaquinas Circulares, mediante la
herramienta propuesta, la cual contribuye a la identificacion de problemas
laborales para posibles soluciones, que permitan elevar la calidad productiva
del trabajo desempefado por el operario en su area. Las acciones de mejora son,
por una parte, consecuencia légica del conocimiento de las debilidades, de sus

causas y de las fortalezas que pueden contribuir a su cumplimiento.
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4.1.1. Implementacion del plan de mantenimiento

Una vez llenas las fichas de control para el mantenimiento de las maquinas
circulares, se procede a identificar a los responsables que se involucran para dar

ejecucion al control de mantenimiento de las mismas.

4.1.2. Entidades responsables

La responsabilidad del mantenimiento ante la empresa viene influida por la
alta gerencia, dado que el indice de productividad de la misma depende

directamente del buen servicio que a estas se le den.

41.2.1. Gerencia

Segun el manual del fabricante, la maquina circular Top 1y Top 2 en un
tiempo determinado requiere de su debido servicio de mantenimiento y en
algunos casos cambio de ciertas piezas por tiempo de vida, lo que conlleva la
aprobacion por parte de la gerencia para su solicitud de los repuestos y dado que
son fabricados y traidos directamente del proveedor de Italia por la empresa
Santoni, requiere de su pronta aprobacion para dar continuidad a dicho

mantenimiento.

41.2.2. Produccién

Es importante que el Departamento de Mantenimiento mantenga una buena
relacion y coordinacion con el Area de Produccion, dado que es este el encargado
de velar por mantener al dia y a tiempo todos los pedidos, es por ello necesario
planificar el tiempo indicado para realizar el mantenimiento de las maquinas

circulares con el fin de no afectar la produccion.
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4.1.3. Programacion del mantenimiento

Para optimizar los recursos disponibles es imprescindible planificar y
programar los trabajos, como en cualquier otra actividad empresarial. El
mantenimiento tiene una dificultad afiadida y es que deben estar ligadas a la

planificacion y programacion de la produccion.

La planificacién de los trabajos consiste en poner al ejecutor en disposicidon
de realizar el trabajo dentro del tiempo previsto, con eficiencia y segiin un método
optimizado; es lo que también se denomina proceso de preparacion de trabajos.
La programacion, una vez planificados los trabajos, establece el dia y el orden de
ejecucion de los mismos. La programacion consiste en asignar un conjunto de
actividades, ordenadas y clasificadas a una cierta maquina, donde el punto de
arranque es la orden de trabajo. En la figura 26 se establece el formato para la

programacion del mantenimiento.

4.1.4. Ordenes de trabajo

Las ordenes de trabajo son de suma importancia para poder realizar los
distintos tipos de trabajo, tanto para mantenimiento preventivo como para
cualquier otro tipo de mantenimiento. Es necesario definir un tipo Unico de formato
gue se debe de utilizar para toda la planta con el objetivo de estandarizar y asi

llevar un control de cada uno de ellos.

Se debe de llevar un control de ejecucion de la 6rdenes de trabajo para
determinar cuantas de estas se llevan a cabo en un periodo (mensual). El objetivo
de esto es determinar la causa principal por la cual no se estan ejecutando las

ordenes de trabajo. En la figura 26 se establece el formato de 6rdenes de trabajo.
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Figura 26. Programacién de mantenimiento

Nylontex | MANTENIMIENTO
PREVENTIVO CORRECTIVO
NOMBRE DEL EQUIPO: No. DE REGISTRO
LOCALIZACION: DEPARTAMENTO
TIEMPO
FECHA | FECHA | DESCRIPCION DE LA OPERACION A REAPUESTO UTILIZADO | ;1 \7ap0

INICIO | FIN REALIZAR CANTIDAD | NOMBRE | CODIGO

OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 27. Formato ordenes de trabajo

<~ ORDENE DE TRABAJO MANTENIMIENTO
Nylontex
EN PROCESO A LA FECHA: DPTO:
Fecha
No. de | Fecha | Fecha DESCRIPCION DE ACTIVIDAD
Orden orden inicio | terminado

OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracion propia.
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4.1.5. Rutinas de mantenimiento

Las rutinas de mantenimiento son la base sostenible para un exitoso
programa de mantenimiento preventivo. A continuacién se presentan como base
inicial para las maquinas circulares Top 1y Top 2 los puntos mas relevantes
para llevar acabo dicho mantenimiento. Las rutinas se podran ir mejorando a
medida que se vaya retroalimentando el programa y asi se ajuste mas a la
realidad.

4.1.6. Mantenimiento de la maquina

Las operaciones de regulacion, de mantenimiento, de reparacion deben
realizarse con la maquina parada y en tales condiciones pueden realizarse sin
riesgos. Los elementos que deben ser reemplazados frecuentemente, sobre todo
después de un cambio, del tipo de producto, o cuando son sensibles los efectos
del desgaste o estan sujetos a deterioraciéon después de un accidente, se puede

desmontar facilmente y volver a montar en condiciones de seguridad.

El acceso a estos elementos permite realizar estas operaciones con los

medios técnicos necesarios segun el método operativo definido por el constructor.
4.1.7. Instrucciones y recomendaciones para el personal
Para proteccién del operario es necesario conocer con mucho detalle el uso

de los diferentes dispositivos de la maquina con el objetivo de disminuir los

riesgos de operacion.
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4.1.7.1. Controles preliminares

Antes de cada puesta en funcion, el operador debe:

. Controlar la integridad de las cubiertas de proteccién.

o Controlar el funcionamiento de las lamparas situadas sobre las consolas de

comando.

4.1.7.2. Controles durante el uso

Par el funcionamiento del ciclo prog-auto-man del equipamiento hay que

atenerse escrupulosamente a las instrucciones de uso y de mantenimiento.

4.1.7.3. Instrucciones para el personal de produccion

El personal de produccion no debe quitar las protecciones asi mismo debe
atenerse escrupulosamente a las instrucciones de uso de la maquina. En caso de
paros o anomalia, el encargado de mantenimiento intervendra segun las

instrucciones contenidas en el manual de uso y de mantenimiento.

4.1.7.4. Instrucciones para el personal de

mantenimiento

. El personal de mantenimiento debe estar adecuadamente instruido y dotado
de los aparatos de trabajo idéneos y de los dispositivos de proteccion

individuales.

. No se deben efectuar intervenciones de mantenimiento con la instalacion
bajo tension. Los casos diferentes deben ser autorizados por el jefe de

produccion.
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Asegurar que el interruptor principal esté abierto y poner en posicién bien
visible el cartel con el mensaje jAtencion! No efectuar maniobras.

mantenimiento en curso.

El accionamiento de 6rganos mecanicos se debe realizar solamente
utilizando el modo manual, que se predispone actuando sobre el selector de
llave correspondiente. Una vez elegida la modalidad manual, las
protecciones moviles interbloqueadas pierden su funcién y la maquina puede

ser puesta en movimiento también con las protecciones abiertas.

El encargado del mantenimiento debera estar especialmente atento durante
la operacién de acompafiamiento del producto en formacién en el tubo de

aspiracion; ya que la cuchilla cortahilos esta en rotacion en posicion elevada.

El personal de mantenimiento se debe atener a las disposiciones previstas

en el manual de mantenimiento para las intervenciones especificas.

El personal de mantenimiento, al final de la intervencion, debe comprobar el
funcionamiento de las condiciones de seguridad de la maquina, volviendo a
insertar todos los dispositivos de seguridad instalados y ver de este modo

que todo marche bien.
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4.1.8. Seguridad

La seguridad es uno de los aspectos primordiales para el buen

funcionamiento y optimizacién de los procesos, es por ello que se debe conocer a

fondo cada aspecto en relacién al tema de seguridad.

4.1.8.1. Dispositivos de seguridad

La maquina para prendas de punto tipo SM8-top 1 y SM8 — top 2, han sido

proyectadas con dispositivos que permiten la seguridad de las mismas con el fin

de mantener la integridad en su funcionamiento (ver figura 27 y 28).

Figura 28. Dispositivos de seguridad

© ® N o O

11.

12.

. Interruptor general con dispositivo de bloqueo de la puerta del equipamiento

Botdn de cabeza fungiforme para parada de emergencia.

Lampara de color rojo para sefializacién de emergencia

Dispositivo de apertura con llave especial para acceder al equipamiento
eléctrico.

Armario equipamiento eléctrico y embisagrado para permitir el acceso a
Organos mecanicos.

Freno con hendiduras para efectuar el transporte con seguridad.
Micro-interruptor de interbloqueo en caso de apertura de la puerta.

Selector de modo PROG-AUTO -MAN con llave.

Tres protecciones moviles de altura adecuada con interbloqueo.

Dos micro-interruptores para posicion del plato alto y plato bajo.

eléctrico.
Armarios dieléctricos embisagrados para acceder al interior de la maquina,
con puertas fijadas con tornillos.

Tornillos de fijacion puerta.
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Continuacion de la figura 28.
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Fuente: Santoni S.p.A, Electronic Hosiery Knitting Machines. p. 14.

4.1.8.2. Dispositivos de proteccion para el encargado

de mantenimiento

Funcionamiento de la maquina sin protecciones de seguridad por medio del
boton que exige la accidbn mantenida, esto es posible solamente con el selector de

modalidad con la llave en posiciéon manual.

Con el armario del equipamiento eléctrico abierto, los 6rganos del
movimiento o de la transmision estan protegidos por protecciones de
policarbonato compacto, fijadas a la base respectivamente con micro-interruptores

de interbloqueo y con tornillos.
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El equipamiento eléctrico principal de alimentaciéon de la maquina esta
situado sobre la parte izquierda de la base; esta esta protegida por un interruptor
general con dispositivo de bloqueo de la puerta misma. El equipamiento situado
sobre la parte frontal contiene el procesador de control; las puertas de la caja
estan fijadas con dispositivos con llave y dotados de microinterruptores de
interbloqueo conectado con el interruptor general. Su apertura provoca la apertura
del circuito eléctrico de alimentacion. El equipamiento eléctrico situado en la caja
(opcional) esta protegido por cubierta de proteccidn fijada con tornillos.

Figura 29. Dispositivos de seguridad

Fuente: Area de Maquinas Circulares, Nylontex Internacional S. A.

99



4.1.8.3. Dispositivos de proteccién individual

El uso de equipos de bioseguridad de proteccidn tiene el fin de proteger una
parte definida del cuerpo del operario de los riesgos especificos conectados a la

actividad operativa.

Como principio general su utilizacion debe ser adoptada solamente cuando
las intervenciones para la eliminacion de riesgos al origen no son suficientes para
garantizar la completa eliminacion de los agentes dafinos y por ello la seguridad y

la salud del trabajador.

En el caso especifico la utilizacion de los dispositivos de proteccion
individual enumerados a continuacion tiene el fin de proteger al operador mismo
con respecto a los peligros genéricos, asi como a los encargados del
mantenimiento durante eventuales operaciones con equipamientos en movimiento
tanto durante el trabajo como durante las operaciones de mantenimiento, se
prescribe la utilizacibn de los siguientes dispositivos de protecciéon individual

dispositivos de proteccion individual:

Figura 30. Dispositivos de proteccién individual

o Proteccion de las manos: Guantes protectores genéricos (resistentes a
los aceites) para efectuar las operaciones de
mantenimiento.
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Continuacion de la figura 31.

o Proteccion del apartado (A discrecion de los encargados si el ruido de
auditivo: fondo supera el umbral de 80 dBA) tapones
auriculares de espuma de polimero privados
de cualquier fuente alergia o irritaciones;
estos tapones dejan pasar los sonidos de
baja frecuencia reteniendo los agudos, con

una atenuacion de hasta 45 dBA.

Fuente: elaboracion propia.

4.1.9. Conexiones

Las maquinas circulares implementan una serie de conexiones que se
deben de tomar en cuenta para la proteccion individual del operario y para el

buen funcionamiento de las mismas.
4.1.9.1. Conexiones eléctricas
Verificar que las caracteristicas eléctricas del motor y del ventilador de
aspiracion correspondan a las que estan en uso en el lugar donde son colocadas

las maquinas, asegurarse ademas de que la conexidn a tierra sea eficiente y que

el sentido de la rotacién del ventilador sea correcto.
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4.1.9.2. Conexiones al aire comprimido
Conectar el mandmetro de la maquina, a la distribucion centralizada, por
medio de un tubo Rilsan diametro10-8, comprobando que el aire esté sin

humedad y actuando sobre le manémetro, reducir la presion a 6 bar.

Al final de la citada operacion calibrar el stop sobre el manémetro a 4.5 bar

(ver figura 31),

Figura 31. Conexiones al aire comprimido
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FRL unit
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Fuente: SANTONI S.p.A, Electronic Hosiery Knitting Machines. p. 18.
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4.1.9.3. Conexiones a la aspiracion de aire
Consiste en conectar por medio del tubo arrugado que se encuentra en la
parte trasera de la maquina circular, para localizar el filtro y la valvula

parcializadora con la instalacion centralizada o el ventilador de aspiracion.

Al final de la citada operacion, calibrar el stop sobre el manémetro a 4.5 bar

(ver figura 32).

Figura 32. Conexion ala aspiracion de aire

To air shoes / Alle bocchette

To air shoes
Alle bocchette

el \ (D) O

Fuente: SANTONI S.p.A, Electronic Hosiery Knitting Machines. p. 21.
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4.1.10. Lubricacién y mandos neuméticos

Con el fin de reducir el rozamiento y sus efectos en superficies conexas con
movimientos que les puedan ocasionar algun tipo de maquinado (debido a los
movimientos sincronizados de unas piezas respecto de otras), al interponer entre
las superficies una sustancia lubricante, por ello logra formarse e interponerse una
capa de lubricante capaz de soportar o ayudar a soportar la carga en las
superficies por imposibilitar el contacto directo a base de mandos neumaticos.

4.1.10.1. Lubricacion
Es un punto primordial en el mantenimiento preventivo de las maquinas
circulares y consiste en la aplicacion periddica de aceites y grasas, para evitar
fallas debido al desgaste prematuro de las piezas de las maquinas a causa de la
friccion.
4.1.10.2. Lubricacion autbnoma
La maquina esta equipada de un engrasador automatico de recuperacion y
reciclaje continto del aceite lubricante, con parada de la maquina en los casos
siguientes:
o Rebasamiento del nivel minimo

o Eventual disminucién de la presion en el circuito de lubricacion.

o Disminucion de presion de aceite.
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Este engrasador funciona con aire comprimido y esta situado en el interior
de la base sobre el lado derecho. Su finalidad principal es la de asegurar un
continuo aporte de lubricacion en los puntos mas delicados e importantes de la

maquina.

4.1.10.3. Lubricacion con dispositivo DROPSA

Esta lubricacion se realiza por medio de un primer envio de aceite a una
serie de empalmes situados sobre el depdsito mismo, de los cuales parten los
tubos de plastico que distribuyen el lubricante en los diferentes puntos de la

maquina (ver tabla VI y figura 32).

Tabla VI. Puntos de aplicacién de lubricacion
LUBRICACION
Posicion Descripcion Long. mm
1 Cojinete porta cilindro 1800
2 Selectores 7° alimentacion 2040
3 Selectores 3° alimentacion 2040
4 Agujas 5° alimentacidn 2300
5 Aguja 1° alimentacién 1900
6 Platinas 7° alimentacion 2300
7 Platinas 3° alimentacion 2300

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 33. Puntos de aplicacién de lubricacion

.

(W aWal el

Pump oil

Bomba de
aceite

Fuente: SANTONI S.p.A, Electronic Hosiery Knitting Machines. p. 23.
4.1.11. Mantenimiento del engrasador
Para este tipo de procedimiento es suficiente para realizar:
Control y eventual relleno del aceite lubricante.

Limpieza del filtro situado en la entrada del aceite lubricante recuperado:

operacion a realizar periédicamente.
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Después de los 3 primeros meses de funcionamiento reemplazar el filtro de
papel, a continuacion reemplazarlo cada 6 meses. Lavado con nafta del recipiente
del lubricante, operacién a realizar una vez al afio y después de los 3 primeros

meses de funcionamiento.

Después del lavado del recipiente, o si se debiera reemplazar
completamente el aceite del lubricador, proceder de la manera siguiente: Poner
con la llave en posicién escritura pulsar; espacio y return f. Aparece el test de las
funciones, con Ctrl N ponerse sobre la ventana donde aparece la opcion
comando engrasador y pulsar F9 en continuacion hasta el llenado completo de los

tubos del aceite (en caso de burbujas en los tubos purgarlos).

4.1.12. Sistemade engrasey lubricacion

El engrase y la lubricacion juegan un factor primordial para que la
magquinaria se desempeiie de la mejor manera. Dentro de la industria textil, el
personal operativo es encargado de realizar esta labor, ya que se encuentra en
continuo contacto con el equipo y esta consciente de las necesidades de la

misma.

Sin embargo, no se lleva ningun registro de todas las actividades
realizadas y se han localizado partes que no se le ha prestado interés y que
podria tener consecuencia en un futuro. Para que el registro de los datos sea de
una manera mas eficiente y practica, se presenta una hoja con las partes a
lubricar, dando a conocer la cantidad de puntos, cantidad de lubricante y la
localizacion. Las rutinas de mantenimiento hacen referencia a los procedimientos
para lograr exitosamente la manutencion con respecto al engrase y lubricacion de

varias piezas.
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41.12.1. Lubricante

Se aconseja utilizar FUCHS TRAX 14 BL, lubricante de alto rendimiento
para maquinaria textil, contiene anti-oxidante, anti-corrosién, antidesgastante y
antiespuma. Facil de lavar con agua debido a la presencia de materiales no
ionicas. El lubricante es especialmente adecuado para la lubricacion de
rodamientos y cojinetes lisos, levas, bisagras, agujas y otros elementos de
conexion de la maquinaria textil. Por ser incoloro elimina el riesgo de manchas en

las telas (ver tabla VII).

Tabla VIl.  Especificaciones técnicas lubricante FUCHS TRAX 14 BL

INDICADORES UNIDAD VALOR
Color 0.0
Viscosidad a 40 °C mm? s 31.88
Viscosidad a 100 °C mm?/ s 5.88
Densidad a 15 °C g/ ml 0.856
Del indice de viscosidad 130
Punto de congelacion °C -18
Punto de inflamacion °C 202

Fuente: elaboracion propia.

4.1.13. Frecuencia de mantenimiento

A medida que se implementa el mantenimiento preventivo, se podra ir
programando de una manera mas eficiente cada una de las fechas. Actualmente,
la empresa dispone de un pequefio descanso en el mes de diciembre el cual se
puede utilizar para realizar la mayor cantidad de mantenimiento, de lo contrario,

se podra disponer de los meses de marzo y abril donde la demanda es menor.
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4.2. Evaluacion de desempefio

Con el objetivo de conocer los resultados del trabajo de cada uno de los
involucrados en el proceso de produccién del area de maquinas circulares se
hace necesario el estudio y evaluaciéon de desempefio con el fin de descubrir en

gué medida es productivo el trabajador.

4.2.1. Procedimiento para implementar un sistema de

evaluacioén

Se seflalan a continuacion los pasos a efectuar para realizar la evaluacién

de desempeiio:

4.2.2. Etapa de planificacion

Esta etapa consiste en la planificacion de la evaluacion, en la preparacion de
todos los aspectos previos a la ejecucion de la evaluacion respectiva. A
continuacion se detalla el proceso de planificacion de la evaluacion de

desempeiio.

. Sensibilizacion o induccion: explicar al personal las ventajas y beneficios de

la evaluacion.

o Se dara a conocer los objetivos de la evaluacion de desempefio, enfatizando
principalmente el objetivo que indica que la evaluacién tiene el propdsito de
mejorar el desarrollo de las capacidades individuales; y que a su vez mejora
las debilidades encontradas, tiene la posibilidad de mejoras en el trabajo,

debido a que aumenta la eficiencia de las actividades.
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Capacitacion: este sistema tiene como objetivo capacitar a cada uno de los
participantes en lo referente a la ejecucion de la evaluacion, el proceso a

seguir y el manejo de los formatos propuestos.

Calendarizacion de la evaluacion: la Unidad de Recursos Humanos

programara el orden en que los departamentos seran evaluados.

Preparar la evaluacién: consistente en criterios de evaluacién, estandares

asi como de quienes seran los evaluadores responsables.

Figura 34. Planificacion de la evaluacion de desempefio

Etapa de

planificacidon

o ., L, Calendarizacién
Sensibilizacio Capacitacion a

A [ — =)| deraevaluacion
n o induccién evaluadores

4

Preparar la

evaluacién

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.3. Etapa de ejecucion

Consiste en poner en marcha la ejecucion de la evaluacion; teniendo las
fechas programadas para que no existan inconformidades, los evaluadores,
evaluados y retroalimentados para la ejecucion de la herramienta y el tiempo
estimado para hacerlo, dado que es un proceso en el cual se requiere el total
apoyo de las partes involucradas con el objetivo de realizarlo lo mas
confiablemente posible. A continuacion se describen los pasos para la elaboracién

correspondiente:

Figura 35. Etapa de ejecucion

Etapa de

Ejecucién

; Verificacion de . L,
Ejecutar la resultados Retroalimentacion
evaluacién

Fuente: elaboracion propia.

o Ejecutar la evaluacion: en esta fase es donde se inicia la accién, se hace
efectiva la evaluacion correspondiente. El jefe inmediato y colegas califican
por medio del sistema de evaluacion al evaluado, de acuerdo a una

evaluacion objetiva de la calidad del servicio prestado.
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Evaluacion de desempefio

lares (figura 36)

Figura 36.
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A continuaciéon se detallan los datos cuantificados de la evaluacion de

desempeiio para los cinco mecanicos encargados del proceso de produccion del
de m
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Continuacion de la figura 36.
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Continuacion de la figura 36.
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Fuente: elaboracion propia.

o Verificacion de resultados: después de efectuada la evaluacion, se
procederd a la verificacion de resultados, generandolos por medio del
sistema anteriormente descrito, luego se hace entrega de los resultados
segun la hoja DH — EV- NR (figura 25), la cual se entrega al mecanico dando

a conocer sus fortalezas y debilidades, ver figura 36 pagina 115.
o Retroalimentacion: después de generada la informacion, la Unidad de

Recursos Humanos efectuard una entrevista de retroalimentacion al

personal evaluado sobre los resultados obtenidos.
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Figura 37. Notificacion de resultados de evaluacion de desempefio

Fuente: Area de Maquinas Circulares, Nylontex Internacional S. A.
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4.3. Tiempos utilizados en los procesos

Por medio de la toma de tiempos de los procesos del area de maquinas

circulares mediante la aplicacién del

método cronometrado, que es una técnica

para determinar con la mayor exactitud posible, con base en un nimero limitado

de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una tarea determinada,

fijando el tiempo que los trabajadores calificados invierten en llevar a cabo

actividades dentro de su horario de trabajo y de este modo estandarizar ciertas

actividades para resumirlas y obtener ciertos factores para el manejo de los datos

(ver tabla VIII).

Tabla VIlIl. Tiempos de operacion por mecanico

CUADRO COMPARATIVO TIEMPOS DE OPERACION (horas)

MECANICO | OPERACION |ESPERA | TRASLADOS | INSPECCION
MECANICO 1 2,24611| 2,79027 0,21277 0,44972
MECANICO 2 2,28305 1,88 0,21555 1,97777
MECANICO 3 2,76972| 251667 0,29388 0,80027
MECANICO 4 2,37861 2,21388 0,29805 1,28194
MECANICO 5 2,58916| 2,03305 0,04166 0,38527

Fuente: elaboracion propia.

4.3.1. Tiempos promedios de los procesos

Basados en la toma de tiempos en los procesos del Area de Maquinas

Circulares se logré estandarizar ciertos procesos para el manejo de informacion y

analizar objetivamente cada actividad involucrada en el proceso de produccién

(ver tabla IX).
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Tabla IX.

Descripcion de actividades Area de Maquinas Circulares

- TPM
ACTIVIDAD DESCRIPCION MiNUtoS
Montaje de maquina 04:00
Modificar mediadas en PC 10:00
Ingresar programa en maquina circular 01:00
OPERACION | Calibracién de maquina 05:00
Hacer hoja de especificacion de producto 01:00
Sacar rayado de prenda 20:00
Cambiar hilos de maquina 05:00
Esperar mientras se desocupa PC 05:00
ESPERA Esperar mientras terminan una prenda 08:00
Pedir ficha de especificaciones 01:00
Traslados a oficina 00:20
Traslado a PC 00:20
TRASLADOS |Buscar FDU 00:20
Traslados a jaula de hilos 00:20
Traslado entre maquinas 00:10
Inspeccién por supervisora de calidad 01:00
INSPECCION Inspecc?(?n de medidas en maquina o_Ie elasticidad 01:00
Inspeccion de producto por el operario 01:00
Inspeccion maquina 01:00
Fuente: elaboracion propia.
4.3.2. Factores que aumentan el tiempo de producciéon

Las malas condiciones de trabajo figuran entre las principales causas
productoras de tiempo improductivo por deficiencias de direccion. No solo se
pierde tiempo sino que origina una proporcidn excesiva de trabajo defectuoso, con
desperdicio de material y pérdida de produccion consiguientes. Es por ello que se
detallan los principales factores detectados para el aumento de tiempo de

produccion que ayudan a aumentar la productividad laboral.
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4.3.2.1. Limpieza

Por lo general, la limpieza es la primera condicién esencial para el aumento
de tiempo de produccion dado que si se mantiene esta cultura propiciara un
ambiente confortable, el cual le permitira al trabajador desarrollar su trabajo lo

mas eficientemente posible.

4.3.2.2. Orden

El orden favorece la productividad y ayuda a reducir el nimero de
accidentes. Si en los pasillos hay pilas de materiales y otros estorbos se pierde
tiempo apartdndolos para trasladar cargas de un lado a otro de las maquinas.
Dado que es una empresa que producen operaciones en serie, estas pueden ser
interrumpidas varias horas si los materiales estan esparcidos o en desorden.
Tener el material esparcido, productos semiacabados amontonados en los pisos,
representa dinero parado que bien podria utilizarse para reducir costos y

aumentar la productividad.

4.3.2.3. Calidad e intensidad de iluminacion

La experiencia ha demostrado que una iluminacién adecuada mejora el
rendimiento del area de trabajo al disminuir la fatiga visual de los operarios,
descender el niumero de piezas defectuosas y lo mas importante reduce el riesgo
de accidentes. La eliminacién de toda sombra, es decir, lograr el nivel correcto de
iluminacion en todos los puntos de la estacion de trabajo dara como resultado la
deteccién mas acertada de los defectos que puedan presentar las prendas en el

momento de su analisis por control de calidad.
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Figura 38. lluminacion area de maquinas circulares

Fuente: Area de Maquinas Circulares, Nylontex Internacional S. A.

4.3.2.4. Acondicionamiento cromatico

Los colores influyen en el estado de animo en los trabajadores, por lo tanto
si se aprovechan de acuerdo a la energia que proyectan, de alguna manera
pueden incidir positivamente en el autodesarrollo del individuo, ademas mejora la
iluminacion natural y artificial dando como resultado la deteccion eficaz de

defectos, ademas logra una gran influencia a la mejora de tiempos de produccion.
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Figura 39. Acondicionamiento cromatico

Fuente: Area de Maquinas Circulares, Nylontex Internacional S. A.

4.3.2.5. Ruido y vibraciones

Dado que el nivel de ruido en el area de maquinas circulares, es constante
y asciende a un nivel de 80 decibeles (dato proporcionado por jefe de
produccion) tiende a alterar en el trabajador su estado de animo y dificulta para
realizar su trabajo con precision. Analizando este caso, si es reducido en lo
posible el ruido, dar4d como resultado un aumento en la eficacia del trabajador
aumentando de esta manera el tiempo de produccién. Una de las posibles
soluciones que se plantean para reducir el ruido y vibraciones es montar la
maquina sobre bases elasticas. También se puede aislar eficazmente el ruido
forrando las paredes y techos con material apropiado para atenuar el sonido hasta

el grado que se desee.
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4.4, Logistica en los procesos

La logistica de proceso es la que lleva acabo la planificacion,
implementacion, control del flujo y almacenamiento, eficiente y econémico de la

materia prima, productos semiterminados y acabados.

Esta se lleva a cabo en la determinacion de niveles de inventario de producto
terminado asi como también en la distribucion de los mismos a los diferentes
clientes, la cual se realiza mediante la informacion proveniente de las diferentes

areas o personas encargadas de llevar a cabo el proceso.

Para la planeacion se utilizan herramientas como prondsticos de demanda y
ventas, investigaciones de mercado para identificar en el proceso evitando ventas

perdidas y clientes insatisfechos.

La finalidad de la planeacion es incrementar su participacién en el mercado
tanto en el ambito nacional como fuera del pais, mediante la minimizacién de los
costos, maximizacion de los recursos y la eficiencia. De esta forma, todas
aguellas actividades que involucran el movimiento de materias primas, materiales
y otros insumos forman parte de los procesos logisticos, al igual que todas
aguellas tareas que ofrecen un soporte adecuado para la transformacion de
dichos elementos en productos terminados: las compras, el almacenamiento, la
administracion de los inventarios, el mantenimiento de las instalaciones y
maquinarias, la seguridad y los servicios de planta (suministros de agua, gas,

electricidad, combustibles, aire comprimido, vapor, entre otros).
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4.5, Costo/Beneficio de la propuesta

La implementacion de un plan de mantenimiento da como resultado el buen
funcionamiento de las maquinas optimizando el tiempo de operacion efectivo,
mejora la productividad permitiendo la reduccion de tiempos de ocio por
descompostura mecanica, teniendo como resultado una mayor eficiencia en los
procesos y un desempefio 6ptimo en los trabajadores del area de maquinas

circulares.

A continuacion se presentan los requerimientos mas esenciales para la
mejora del funcionamiento de las maquinas, los cuales se compararan por el

costo de mantener una maquina parada en un tiempo de 24 horas.

Tabla X. Costos de mantenimiento
DESCRIPCION DE PIEZA CANTIDAD COSTO TOTAL
UNITARIO

LIMPIADORES DE CONTACTO SABO Q.5834,00 | Q.35004,00

6
CONTACT CLEARNER GRADO MEDIO 20 6 Q. 85,00 Q. 510,00
REPARACION DE MOTOR INDUCC.ROT 1 Q. 760,00 Q. 760,00
1
1

ROLLO DE CINTA TEFLON 0.05 Q. 625,00 Q. 625,00

ROLLO TEFLON DE 0.03 DE 1” % Q.150,00 Q. 150,00

FABRIC. PINES EN ACERO PLATA 3 32 Q.15,00 Q. 480,00
CARTUCHOS DE GRASA STARPLEX 2 10 Q. 30,00 Q. 300,00
MINI CONTACTOR 24 VDC K.M 12 2 Q. 420,00 Q. 840,00
MINI CONTACTOR DE MOTOR 2.00 HP 2 Q. 405,00 Q. 810,00
REBOBINADO DE MOTRO 2.00 HP 1 Q. 990,00 Q. 990,00
SECCIONADOR P/PANEL TRIF. 32AMP 2 Q. 410,00 Q. 820,00
REBOBINADO DE MOTOR Y2 HP CO 2 Q. 720,00 Q.1 440,00
MINI CONTATORES TRIFASICOS 12 3 Q. 27,00 Q. 810,00

Q. 43 539,00

Fuente: elaboracion propia
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. Célculo de consumo:

o Potencia absorbida maquina Top 1y Top 2:

- 2.2 Kw por el motor

- 50 litros/1” de aire comprimido a 6 BAR

Célculo consumo kwh = (dias*((watts/ 1000))*horas)
(30%((2200/1000))*24) = 1 584 kWh

Tabla XI.

Célculo basado en un dia (24 horas)

Distribuidora EEGSA

Detalle de cargos Precios Consumo Importe Q.
kWh

Cargo fijo por usuario 9,859994 9,86
Costo de energia kWh 1,828037 1 584 kWh 2 895,61
Aporte tarifa social INDE No aplica 0 kWh 0,00
Total consumo kWh 1 584 kWh 0,00
Total cargo 2 905,47
Total IVA 348,66
Tasa municipal 0,00
TOTAL A PAGAR Q.3 254,13
TOTAL A PAGAR 1 HORA Q. 135,58

Fuente: elaboracién propia.
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. Andlisis:

Segun el estudio realizado se constato que de las cuarenta maquinas que
cuenta el &rea de maquinas circulares, 5 maquinas se encuentran paradas
por descompostura mecanica en promedio en un dia. Si se toma este dato
asumiendo que en promedio pasan una hora inactiva, se tiene el siguiente

analisis:

25 maquinas x Q.135,58 x 1 horas x 5 dias = Q.16 947,5 a la semana

Cantidad que refleja claramente un costo que podria reducirse si se contara

con los elementos que hacen que las maquinas funcionen eficientemente.
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5.  SEGUIMIENTO Y MEJORA

5.1. Resultados obtenidos

Irregularidad en el funcionamiento y exceso de producto defectuoso es uno
de los principales problemas que se presenta en las maquinas circulares Top 1y
Top 2 diametro 15, esto debido al tiempo de vida de algunas piezas, por lo cual
se toma la decision por parte de la alta gerencia de hacer la correcciones
necesarias, con el objetivo de reducir las fallas y tiempos muertos y de esta

manera mejorar la disponibilidad de las maquinas (ver tabla XII).

Tabla XII. Célculo de eficiencia
(@] (7))
1 2 3
2 2 (o] (7)) N
. . o« z < e
32 S < S i 22 | 3 < <
S w o 9‘ = o —~ =32 =) S Z
gs 2= 2« g < a2 0] =)
22 cg | 22 | 28 g2 | & .8
2 a =4 £ 2 EZ Sy X LS
1 60 50 0,17 1 2 78
2 98 86 1,177 3 3 79
3 64 52 0,18 2 4 77
4 78 63 0,25 2 3 77
18 80 69 0,166 3 4 81
19 58 47 1,02 2 4 70
33 52 42 0,98 2 5 69
34 76 65 1,01 2 3 76

Fuente: elaboracion propia.
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5.1.1. Interpretacion

Es evidente que una implementacion de mantenimiento preventivo dara
como resultado un aumento en la produccion, minimizando los tiempos muertos
de verificacion de averias reduciendo de este modo la inactividad no planeada

por descompostura mecanica, dando de esta manera una mejora en la eficiencia.

Se realiz6 el calculo de las eficiencias de las maquinas circulares Top 1y
Top 2 didmetro 15 antes y después de su mantenimiento. De esta manera se
obtuvo la comparacion de los datos tomados. En la grafica comparativa se puede
apreciar el aumento en cuanto a eficiencia, dando de esta manera un enfoque de

la importancia en su implementacién. (Figura 40)

Figura 40. Comparacion de eficiencias

Grafico comparativo de eficiencias
a0
P 80
z 70
g
K= 60
o 50
-
2 40
)
T 30
: 20
=]
e 10
0

No. Maquina 1 2 3 4
m Eficienciaantes del

manteniento 64% | 60% | 58% 65% 65% | 56% | 41% 55%
M Eficienciadéspues del . . . . . . . .

mantenimiento | 72% | 71% | 65% | 77% | 78% | 68% | 63% | 68%

Fuente: elaboracion propia.
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5.1.2. Aplicacion

La importancia de tener un control del buen funcionamiento y desempefio de
las maquinas, da un impacto favorable en la produccién ya que se pueden
manejar indicadores que permita el control de la produccién por medio del analisis
de eficiencia individual de cada maquina, manteniendo un registro que permita dar
seguimiento al plan de mantenimiento y de esta manera monitorear el progreso

gue se dé en cuanto a eficiencia.

Detectar acciones de mejora dentro del area de maquinas circulares, ya que
en el estudio realizado, se detectd que el operario representa un papel importante
en cuanto al buen desempefio de la maquina, dado que hay ciertas acciones que
no se pueden controlar con el mantenimiento de la maquina, como por ejemplo:
las rupturas de hilos, cambio de bobinas de hilos, cambios de producto en la
maquina, bajo nivel de aceite, entre otros. Estos son algunos factores que dan
como consecuencia el paro de la maquina y por tanto, solo el operario lo puede
realizar manualmente. Es por ello que con el control de las eficiencias se pueden
manejar indicadores de logros por operario, que permitan el desarrollo personal y

contribuyan a la mejora continua del Area de Maquinas Circulares.

5.2. Ventajas y beneficios

Mantienen un control del seguimiento de las eficiencias de las maquinas
circulares manteniendo de este modo la conservacion de los equipos existentes
en condiciones normales de operacion. Ello como producto de las inspecciones
realizadas periédicamente que contribuyen al 6ptimo desempefio dando una

productividad aceptable. .
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El mantenimiento preventivo tendra como ventaja principal detectar con
anticipacion las posibles fallas adoptando las disposiciones necesarias para
evitar que estas lleguen a producirse. Ademas conservar las maquinas en
Optimas condiciones minimizando el desgaste y eliminando o evitando paros

imprevistos debidos a averias en el equipo de produccion.

Como seguimiento del estudio de la eficiencia de las maquinas con la
aplicacion de un programa de mantenimiento preventivo se tiene las siguientes

ventajas:

Prolongacion de la vida util de la maquinaria y equipo.

o Mejores las condiciones de operacion y seguridad de la maquinaria y equipo,

ya que se conoce el estado fisico de los mismos.

o Disminucién de tiempo muerto debido a la programacién de reparaciones, la

maquinaria permanece menos tiempo fuera de servicio.

o Disminucion de los costos de reparacion, ya que se evitan al maximo los

COStos por reparaciones imprevistas.
o Reduccion de costos de inventario puesto que se reducen las existencias de
repuestos, ya que la necesidad de los mismos se determina de una manera

mas precisa.

o Confiabilidad: los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya

gue se conoce su estado y sus condiciones de funcionamiento.
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5.3. Acciones correctivas

Con el objetivo de contar con un control de la produccion uniforme de 6ptima
calidad, se deben realizar actividades paralelas a la produccion de ropa sin
costura que garanticen una eficiente operacion del Area de Maquinas Circulares y
por ende, la mejor calidad del producto. Dado que hay ciertas acciones que no se
pueden controlar con el mantenimiento de la maquina es por ello que el operario
debe mantenerse capacitado para el cumplimiento y desempefio del Area de

Maquinas Circulares.

Como accién correctiva se plantea la evaluaciéon del desempefio laboral que
tendrd como fin descubrir en qué medida es productivo el empleado y si podra
mejorar su rendimiento futuro. Este serd un proceso periddico que servira para
estimar cuantitativamente y cualitativamente el grado de eficacia y eficiencia de
los operarios del Area de Maquinas Circulares el desempefio de su puesto de
trabajo, mostrandoles sus puntos fuertes y débiles con el fin de ayudarles a
mejorar y de esta manera los interesados podran realizar los ajustes que le

permitan lograr sus objetivos.

La evaluacién de desempefio es un proceso clave para organizar y
emprender el perfeccionamiento de los recursos humanos. El procedimiento
confeccionado anteriormente descrito constituye una guia metodologica que
permitira a los jefes del Area de Maquinas Circulares ir adquiriendo herramientas

para promover una cultura de gestién de recursos humanos.

129



130



6. ANALISIS DEL MEDIO AMBIENTE

6.1. Impacto ambiental

Se define como la modificacion del ambiente ocasionada por la accion del
hombre o de la naturaleza. Se genera cuando una accién o actividad produce
una alteracién, favorable o desfavorable sobre el medio. Los impactos que una
determinada actuacién provocan sobre su medio son numerosos, siendo la
finalidad de cualquier estudio de impacto ambiental la determinacion, la
descripcion y la caracterizacibn de todos y cada uno de los impactos

ambientales derivados de la correspondiente actuacion.

Un estudio de impacto ambiental es un instrumento técnico-legal de caracter
predictivo que sirve para identificar, comprender, conocer y gestionar los impactos
ambientales del proyecto a realizar. La normativa legal ambiental vigente en
Guatemala (general) establece que para cada proyecto que se desee implementar
se debera elaborar un estudio de impacto ambiental, Ley de Proteccién y
Mejoramiento del Medio Ambiente (Decreto 68 de 1986).

6.1.1. Tipos de impacto ambiental
Actualmente se dan dos tipos de impactos ambientales positivos y
negativos los cuales se pueden prevenir, evitar, mitigar y compensar, al ser

debidamente considerados en los nuevos proyectos de desarrollo que garantizan

la conservacion y el uso sustentable de los recursos naturales.
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6.1.1.1. Impactos positivos

Con el objetivo de disminuir la contaminacion producto de los desechos que
genera la empresa se hizo necesario un estudio técnico por partes externas a la
empresa para establecer un proyecto de ingenieria que le permitié establecer un
programa de control y a la vez evidenciar los puntos en los cuales se tendra que
mejorar para reducir la contaminaciébn mediante tratamientos de las aguas

residuales.

El tratamiento consta de un proceso fisico-mecanico en donde las aguas
residuales de la empresa son transportadas hacia un filtro rotativo. Las
instalaciones cuentan con un manejo de aguas residuales apropiadas para los
efectos de su operacién, su construccion es la adecuada y los equipamientos
cubren las necesidades tanto de los empleados como de los clientes en los cuales
se separan los solidos mayores provenientes del proceso textil con ayuda de un
motor que hace girar unas paletas con fibras en la orilla, haciendo que se separen
los sélidos del agua. Estos solidos separados son descargados como desechos
sélidos los cuales son tratados a cierto tiempo de retencién con el fin de que por
medio de los aireadores instalados se realice una homogenizacion y degradacion

de materia en estas aguas.

Figura 41. Tratamiento bioldgico

Fuente: lagunas de aireacién y homogenizacion, Nylontex Internacional S. A.

132



6.1.1.2. Impactos negativos

Nylontex internacional S. A., por ser una empresa dedicada a la
transformacion de materia prima en productos acabados de calidad, lo cual
conlleva un gran consumo de agentes quimicos que alteran el medio ambiente.
Por ello se hace necesario la recoleccion y recoleccion y conduccion de las aguas
residuales individualmente por dos ejes principales de tuberias de drenajes. El
primero, de las aguas industriales, que recolecta y las transporta por tuberias
cerradas y separadas hasta la planta de tratamiento, localizada en terrenos
propios. Después del tratamiento, las aguas son desfogadas hacia el rio

Platanitos.

Figura 42. Transporte de las aguas residuales

Fuente: descarga de los procesos industriales, Nylontex Internacional S. A.

El segundo eje de drenaje, transporta las aguas residuales de origen
domestico, servicios sanitarios, hacia fosas sépticas que conforman el tratamiento
primario de estas aguas descargandose posteriormente a pozos de absorcion,

localizados en el subsuelo de la propiedad.
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6.2. Desechos de los subproductos

Dado que, en el proceso de fabricacion de las prendas sin costura, se
necesitan ciertos agentes para el desarrollo y cumplimiento de los requisitos, se
hace necesario el implemento de aditivos los cuales en un momento dado son
desechados, entre estos tenemos: grasas, aceites, nitrégeno, fosforo, colorantes,

arsénico, zinc, cadmio, niquel, entre otros.

6.2.1. Control de desechos

Para identificar y clasificar las principales tecnologias de minimizacion vy
control de residuos aplicables a la industria textil, se establece una clasificacion
en tres categorias en las que se agrupan desde los conceptos mas generalizados
y globalizados, como son la optimizacion de los recursos hidricos y energéticos,
formacion del personal ente otros. Hasta conceptos y tecnologias mucho mas

especificas para cada unos de los subsectores textiles.

o Practicas de buena gestién medioambiental

En esta primera categoria se incluyen tecnologias de minimizacion mas
generalizadas para toda la empresa, relacionadas con la buena gestion
medioambiental; formacion de la plantilla, optimizacion del consumo de los

recursos naturales, productos quimicos y materias primas.

Los procesos de la industria textil se pueden agrupar en cuatro subsectores;
Hilatura, Tejeduria, Confeccion y Acabados, cubriendo el ciclo de produccién
desde las materias primas, pasando por los productos semielaborados o
semiprocesados, hasta el producto final que aparece en el mercado a disposicidon

del consumidor.
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Practicas de buenas gestiones medioambientales

o Instruccion 'y formaciéon del personal. Creando una linea
medioambiental, basada en la formacion apropiada y conciencia
medioambiental de todos los empleados, apoyados por la existencia de

practicas y metodologias.

o Mejora la calidad y cantidad de productos quimicos utilizados,
incluyendo una frecuente revision de recetas y mantenimiento de
equipos Y sistemas para el control automatizado de los parametros de

los procesos.

o  Optimizaciéon y disminucién del consumo de agua mediante la

reutilizacion y reciclaje de la misma.

o Reduccion de embalajes utilizando contenedores de mayor volumen
posible y reciclable. Este tipo de especificaciones deberian ser exigidas

al proveedor antes de la adquisicion los productos en cuestion.

o  Aplicacion de un eficiente control de existencias, evitando viejos
residuos de productos quimicos, los cuales son caros y dificultosos

para su tratamiento, u otros productos consumibles.

o  Concepto de residuos cero que introduce a la minimizacion de residuos
en la concepcion y desarrollo de nuevos productos. Mirando el ciclo
biolégico de los productos y haciendo uso de sustancias y materiales

respetuosos con el medio ambiente.
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o Programacion de la produccion diariamente o semanalmente por
colores. Empezando por colores claros y acabando con colores
oscuras. Por ejemplo, en los procesos de tintura por este método, son
necesarias menos maquinas de lavado entre diferentes procesos de

bafio, permitiendo ahorrar agua.

o Seleccion y sustitucion de productos quimicos

Los productos quimicos deben reportar en su correspondiente hoja de
seguridad la ecotoxicidad del mismo, dato que va permitir la posibilidad de
analizar y comparar los productos quimicos utilizados en los diferentes procesos
textiles, con el fin de cambiar y sustituir aquellos mas ecotdxicos por otros que
permitan realizar la misma funciébn, pero que su usoO supone un impacto

medioambiental mucho menor, que se lleva a cabo de la siguiente forma:

o  Sustitucibn de agentes acomplejantes por componentes
biodegradables o bioeliminables que no tengan nitrdgeno ni fésforo en

sus moléculas.
o  Sustitucion de las pastas de estampacion convencionales por otras
pastas ambientalmente mas correctas, basadas en acido poliacrilico o

polietilenglicol, con menor contenido en disolventes orgénicos.

o  Sustitucion de los agentes antiespumantes habituales por agentes

libres de aceites minerales.

o  Sustitucion del hipoclorito sédico por el peréxido de hidrogeno en el

proceso de blanqueo, para reducir AOX.
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Sustitucion de los carriers, cuya finalidad es la de aumentar la
velocidad de tintura, por otros reactivos alternativos libres de cloro,
basados en benzilbenzoato o N-alquilftalimida, asi como por tintura en

condiciones de alta presion.

Utilizacion de dispersantes bioeliminables en las formulaciones del

bafio de tintura en sustitucién de los dispersantes convencionales.

Sustitucion de los colorantes convencionales sulfurosos por nuevas

formulaciones. Estos estan libres de sulfuros y polisulfuros.

Seleccién de nuevos colorantes reactivos que pueden facilitar muy

buenos niveles de solidez.

Sustitucion del lavado convencional de tejido tintado con colorantes

reactivos por tratamiento enzimatico.

Eliminacion del empleo de detergentes y agentes acomplejantes en el

lavado con agua caliente.

Seleccion de tinturas textiles en funcion de su biodegradabilidad para

ser tratadas con mayor facilidad en los tratamientos de depuracion.

Sustitucién de aceites minerales, lubricantes, etc. por compuestos con
alto grado de biodegradabilidad o al menos bioeliminables e

hidrosolubles.

Uso de coagulantes organicos en lugar de inorganicos como el sulfato
de aluminio, reduciendo la cantidad de lodo producido en las plantas de
tratamiento de aguas residuales. Obteniéndose lodos aptos para

agricultura.
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©)

Uso de pastas de estampacion pigmentaria con pocas repercusiones

medioambientales.

o Minimizacién de recursos Yy reciclaje de subproductos

En esta categoria se incluyen tecnologias especificas relacionadas por un

lado con la optimizacion del consumo de materias primas (colorantes, productos

guimicos, agua, energia.) y por otro lado al reciclaje de los subproductos

procedentes de otras partes de la cadena productiva, que se lleva acabo de la

siguiente forma:

@)

Minimizacion del volumen de pasta de estampacion suministrada
(ejemplo el diametros de orificios de los cilindros), tiene mayor efecto
en la reduccion de pérdidas de pasta pigmentaria en la rotativa de

estampacion.

Recuperacion y reutilizacion de pastas residuales de estampacion
(ejemplo: el hacer paneles de aislamiento para construir nuevos

materiales).

Reutilizar el agua de un lavado para la siguiente tintura y reutilizacién

de bafios de tintura cuando lo permitan las consideraciones técnicas.

Reducir consumo de agua en operaciones de limpieza en equipos de
estampacion (control de las operaciones de limpieza, reutilizacion del

agua del aclarado para limpiar los equipos mediante filtrado mecanico).
Reducir el consumo de energia, (ejemplo) la recuperacién del calor

mediante intercambiadores de calor aire-agua, optimizacion del calor

mediante sistemas de termo aislamiento.
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o  Combinacion de tratamiento terciario con técnicas de membrana para

el reciclaje de agua residual.

6.2.2. Clasificacion de desechos

Los principales problemas medio ambientales de la industria textil estan
relacionados directamente con el vertido de aguas residuales con una alta carga
contaminante. También son importantes los consumos energéticos, las emisiones
a la atmosfera, los residuos sdlidos y los olores los cuales llegan a ser molestos si

provienen de determinados procesos.

Las emisiones atmosféricas son usualmente tratadas en el origen. Como
consecuencia de que estas se vienen controlando desde hace tiempo en otros
paises, existe un buen antecedente histérico y, ademas estan bien
caracterizadas. No ocurre lo mismo en el caso de las aguas residuales. Los
vertidos procedentes de los diferentes procesos productivos se mezclan para ser
tratados conjuntamente, dando lugar a una compleja combinacién, como
resultado del acabado de todo tipo de fibras, diferentes técnicas de proceso y todo

tipo de productos quimicos y auxiliares.

Se establece una primera clasificacion, teniendo en cuenta los residuos

considerados en este proyecto:

o Residuos no peligrosos de envase y embalaje: este tipo de residuos se
corresponden principalmente con los productos resultantes del embase y
embalaje de las materias primas textiles de diferente naturaleza (fibras,

hilos, tejidos, piezas).

139



Residuos peligrosos de envase y embalaje: este tipo de residuos se generan
cuando los contenedores, incluyendo el envase y embalaje exterior, de los
productos quimicos auxiliares, colorantes, pastas de estampacion y todo tipo

de productos peligrosos se utilizan y consecuentemente se vacian.

Residuos no peligrosos:

o Residuos textiles: retenidos en filtros de equipos, materias primas y
fibras, hilo, tejido, tejidos de punto, fibras sueltas, cortados y cables,

ente otros.

o Lodos de depuradora textil

o  Toners de impresién

Residuos peligrosos:

o  Grasasy trapos impregnados de aceite

o  Aceites usados

o  Tubos fluorescentes

o Fugas accidentales sobre substratos de sepiolita

o  Trapos textiles contaminados con quimicos

o Residuos de disolventes

o Residuos de equipos eléctricos y electrénicos. (con metales)
o  Baterias. (vehiculos de transporte y equipos)

o Residuos quimicos, colorantes, pastas de estampacion
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6.2.3. Almacenamiento de desechos

Dado que el Area de Maquinas Circulares no cuenta con un lugar

especifico para el almacenamiento de los desechos provenientes de la

produccion ni para la materia prima defectuosa. A continuacion se propone una

serie de politicas que ayudaran a la mejora en cuanto a la manipulacion de las

mismas.

Tener politicas de almacenamiento de las materias primas, producto
terminado y almacenamientos temporales de los desechos, en lugares que
cumplan con los requisitos minimos de higiene, seguridad industrial, salud

ocupacional y otros requisitos especificados en las normas y leyes.

Establecer politicas para el almacenamiento de materias primas, como:
pacas de algodon, poliéster en fibra cortada, fibra continua, nylon, telas,

lanas, prendas, entre otros.

Establecer politicas para los almacenamientos intermedios de proceso,

almacenamientos temporales o de alimentacién a procesos.

Establecer politicas para el almacenamiento de producto terminado, como
telas, prendas, hilos de coser industrial, hilos de coser domésticos e hilos de
labores.

Establecer politicas para el almacenamiento de residuos normales y
peligrosos, tales como todos aquellos que se puedan reciclar internamente o
externamente para el caso de los normales y tomar medidas para los

peligrosos.
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Figura 43. Almacenamiento de materia prima defectuosa

Fuente: Area de Maquinas Circulares, Nylontex Internacional S. A.
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6.2.4. Uso de los desechos

Los desechos textiles no son reciclables, por lo que toneladas de estas se
acumulan en los basureros produciendo un alto nivel de contaminacion

medioambiental.

Los textiles y cuerpos procedentes de la recogida selectiva se separan por
calidades y se desguazan para su comercializaciéon como trapos industriales, o
para ser procesados para la fabricacion de ponchos o alfombras, previo lavado y
desinfeccidon. Los no comercializables pasan directamente a valorizacion

energeética.

Figura 44. Desechos area de maquinas circulares

Fuente: Area de Maquinas Circulares, Nylontex Internacional S. A.

143



144



CONCLUSIONES

Durante el diagnéstico que se realiz6 a la empresa, especialmente al
levantamiento de la informacion en el Area de Maquinas Circulares, los
trabajadores contactados demostraron bastante interés y se sintieron
motivados, creandose un ambiente de expectativas en lo que se refiere a
sus deseos de objetividad y agilidad en el proceso de evaluacién. Por
consiguiente, para lograr alcanzar un personal apto que permita optimizar
los procesos y de esta forma competir en el demandante ambiente

empresarial.

A través del estudio del trabajo de los operarios del Area de Méaquinas
Circulares, mediante la herramienta de evaluacion de desempefio laboral
se puede determinar cuél es el personal mas competente para ejercer las
actividades inherentes a los cargos y asi considerar el recurso humano
como factor decisivo y un activo importante, con el fin de implementar
politicas bien definidas que permitan detectar las fallas que se presenten
con el fin de lograr cambios favorables en su estructura y funcionamiento

y de esta forma optimizar los procesos del &rea de trabajo.

Es importante para la empresa tener una herramienta de
retroalimentacion del rendimiento de su personal como es la evaluacion
de desempefio para efectuar una evaluacién profunda, imparcial y
objetiva de cada empleado, localizando las causas de comportamiento y
las fuentes de problemas para buscar soluciones y proponer medidas

correctivas optimizando el rendimiento.
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A través de un mantenimiento preventivo bien planificado, se podran
reducir los costos por personal y maquinaria ociosa, desperdicio de
materiales, compra de repuestos innecesarios, incumplimiento de metas
de produccion, insatisfaccion al cliente, baja productividad, alto costo, por

consiguiente baja calidad en el producto.

Dentro de las rutinas de mantenimiento se podra planificar el
mantenimiento preventivo de las diferentes maquinas, estimando el
tiempo en cada una de ellas, asi como el momento oportuno para su
ejecucion, lo cual repercutira a favor de los costos de la empresa,
minimizando fallas futuras en el equipo, proporcionando una mayor vida
atil de los repuestos o0 accesorios y, de esta manera, sustituyendo en
mayor proporcion al mantenimiento correctivo que de alguna manera

actualmente se realiza a la empresa.
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RECOMENDACIONES

Durante el estudio de los factores que son aplicables para la mejora de la
eficiencia de las maquinas circulares se encontr6 que el buen
mantenimiento  periédico que se les proporcioné a las maquinas,
representa una solucion 6ptima que debe complementarse con la
disposicién del operario encargado de las lineas de produccion, ya que
representa un papel muy importante dado que hay cierto factores
(rupturas de hilos, paros por bajo nivel de aceite, producto rayado, entre
otros), que no se pueden controlar con el mantenimiento, pues son
operaciones manuales que solamente el operario de la maquina puede
realizar eficientemente; minimizar estos problemas de una manera
eficiente es creando indicadores de logros que permitan el

involucramiento total del empleado.

Para determinar los pardmetros sobre los cuales se establecera el
proceso de evaluacion, es necesario contar con estandares de
desempefo generales de la institucion, que sean claros y mensurables,

con el fin de contar con un sistema de evaluacién objetiva y precisa.

Poner a la brevedad posible, la implementacion de los formatos para el
control eficiente de las maquinas circulares, con el objetivo de recopilar
toda aquella informacion que sirva de base para la comparacién de un
mantenimiento actual versus un mantenimiento preventivo e iniciando de

esta manera las bases de este ultimo.
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Contar con una persona encargada para la recopilacion de la informacion,
extension y elaboracion de las Ordenes de trabajo y los diferentes
formatos, asi como el control e interpretacion de datos, reportes a la alta
gerencia, clasificar, ordenar y archivar la informacion adquirida, al cual
sera necesario elaborar un manual de funciones, con el objetivo de contar

con un mantenimiento, ordenado, sistematico y eficiente.

Que toda informacion recolectada a través de las diferentes formas, tanto
con las fichas de control para el mantenimiento, como la informaciéon de
las evaluaciones de desempefio laboral para el Area de MAquinas
Circulares sea veraz, objetiva y bien interpretadas, tanto por el operario,
jefes de area y altas autoridades, dando de esta manera un programa
confiable y capaz de solventar los posibles problemas que se presenten.
Ademas, recolectar toda esta informacion y archivarla, con el propdsito de
crear un historial para el mejoramiento continuo del Area de Maquinas

Circulares.
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APENDICES

Apéndice 1. UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE MECANICA INDUSTRIAL
GUIA DE ENTREVISTA: “DISENO DE EVALUACION DE DESEMPENO
SUPERIOR JERARQUICO”

RESPETABLE JEFE DE PRODUCCION

El objetivo de la presente encuesta es obtener informacion que refleje la importancia
de un proceso de evaluacion de desempefio de operarios del Departamento de
Maquinas Circulares , la cual contribuya a la mejora de la calidad de los procesos
involucrados en el departamento. Las respuestas se utilizaran exclusivamente para
fines de estudio, por lo que se agradece su colaboracion y apoyo , contestando las
siguientes preguntas.

1. ¢ Evalua el trabajo que realizan sus operarios?
ad si
by J No
2. Si su respuesta fue si a la pregunta No. 1, ¢como lo reailza?

a) J Proceso de evaluacion de desempeiio al operario.
b) OJ Observacion directa.

c) U Sesiones de trabajo.

d O Opinién de los trabajadores involucrados.

e) UJ Volumen de trabajo efectivo por parte del operario.

) U Otros (Explique)
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Si su respuesta fue negativa, ¢ cuales son las cuasas?

a) (J No es importante para la empresa.

b) J No se sabe como hacerlo.

c) U No es prioridad para el departamento circulares.
d J No se cuenta con personal que lo realice.

e) UJ Otros (Explique)

Considera que podria implementarse un proceso de evaluacion de

desemperiio en el departamento de circulares.

ayJ si

by J No

De implementarse este proceso, el rendimiento del operario se evaluaria

sobre la base de:

a) U El andlisis y descripcion del puesto.

b) (J Los resultados obtenidos de la labor del operario.

c) J El comportamiento del operario en el Departamento de
Maquinas Circulares.

d) (O  Otros (Explique)
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De los

recursos requeridos para desarrollar la evaluacion de

desempenio, ¢,con cuales cuenta para implementarse?

a) J
by U
c) U
d) (J
e) J
f O

Recurso humano especializado.
Equipo de computo.

Software especializado.

Internet

Tiempo

Otros (Especificar)

Cree que implementar un proceso de evauacion de desempeiio para los
operarios del departamento de circulares es una estrategia importante
para su coordinacion

a) J
b) O

Si

No

Considera que si se evaluara el desempefio de los operarios del
departamento de circulares, se podria obtener como resultado:

a) U
b) O
c U
a0 O
e) U
) O

Elevar la calidad de trabajo realizado.
Disefnar planes de capacitacion.
Mejorar la comunicacion.

Mejorar el rendimiento del operario.
Otorgar incentivos laborales.

Reconocer méritos del operario.
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10.

11.

12.

Considera que con la evaluacion del desempefio se identificarian las
habilidades y conocimientos técnicos que los operarios tienen es su
puesto de trabajo:

ayJ si
by J No

Si su respuesta es afirmativa, ¢considera que le ayudarian esos
resultados a tener un personal competitivo?

ayJ si
by J No

Cree que la evaluacion de desempefio evidenciaria resultados que
apoyen el desarrollo del departamento de maquinas circulares?

ayJ si
by J No

A continuacién, resuma su punto de vista del proceso de evaluacion del
desempenio para jefe de Produccion:

a) (J  No hace falta.
b) J  Ayudaria un poco.
c) Seria bueno realizarla.

d J Excepcional, debe realizarse.

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE MECANICA INDUSTRIAL
GUIA DE ENTREVISTA: “DISENO DE EVALUACION DE DESEMPENO
OPERARIO MECANICO”

RESPETABLE OPERARIO MECANICO

El objetivo de la presente encuesta es obtener informacién que refleje la importancia
de un proceso de evaluacién de desempefio de operarios del Departamento de
Maquinas Circulares , la cual contribuya a la mejora de la calidad de los procesos
involucrados en el departamento. Las respuestas se utilizaran exclusivamente para
fines de estudio, por lo que se agradece su colaboracion y apoyo, contestando las
siguientes preguntas.

1. ¢ Le evaluan el trabajo que realiza como operario?
ay J si
b) J No
2. Si su respuesta fue si a la pregunta No. 1, ¢,como lo reailza?

a) J Proceso de evaluacion de desemperio al operario.
b) (J  Observacion directa.

c) (J Sesiones de trabajo.

d) J Opinion de los trabajadores involucrados.

e) U Volumen de trabajo efectivo por parte del operario.

f) J Otros (Explique)
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Si su respuesta fue negativa, ¢ Cuales son las cuasas?
a) (J No es importante para la empresa.

b) (J No se sabe como hacerlo.

c) J No es prioridad para el departamento circulares.
d) J No se cuenta con personal que lo realice.

e) J Otros (Explique)

Considera que podria implementarse un proceso de evaluacién de
desemperio en el departamento de circulares.

a) J si

b) J No

Cree que implementar un proceso de evaluacion
a) (J Si¢Porqué?

b) (J No ¢Por qué?

De implementarse este proceso, el rendimiento del operario se evaluaria
sobre la base de:

a) (J Elandlisis y descripcion del puesto.

b) (J Los resultados obtenidos de la labor del operario.

c) J ElI comportamiento del operario en el departamento de
magquinas circulares.

d) (J Otros (Explique)
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Considera que si se evaluara el desempefio de los operarios del
departamento de circulares, se podria obtener como resultado:

a) (J Elevar la calidad de trabajo realizado.
b) (J Disefar planes de capacitacion.

c) (J Mejorar la comunicacion.

d) (J Mejorar el rendimiento del operario.
e) (J Otorgar incentivos laborales.

f) (J Reconocer méritos del operario.

g) (] Otros (Explique)

Considera que con la implementacion de un proceso que evalue su
desemperio le beneficiaria en:

a) (J Conocer sus fortalezas como operario.

b) (J Detectar sus debilidades como operario.

c) (J Retroalimentarlo sobre el trabajo realizado.

d) (J Establecer objetivos de mejora en su trabajo desempefiado.
e) (J Mejorar la comunicacion con sus jefes imediatos.

f) J Reconocer sus meritos laborales

g) () Otros (Explique)
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10.

11.

12.

Considera que con la evaluacion de desemperio al operario mecanico debe
concebirse como un recurso para mejorar la calidad profesional del
departamento de circulares:

a) (J Si¢Porqué?
b) (J No ¢Por qué?

Considera que su trabajo debe ser evaluado por:

Si No
a) (J Sus jefes inmediatos O O
b) (J  Sus compafieros de trabajo O O
c) J Usted mismo O O

d) J Otros (Indique)

De acuerdo a su criterio, ¢cuales son las consecuencias de no contar con
un proceso de evaluacion de desempefio?

A continuacién, resuma su punto de vista del proceso de evaluacion de

desempenio para jefe de produccion:

a) (J No hace falta.
b) J  Ayudaria un poco.
c) J Seria bueno realizarla.

d) O Excepcional, debe realizarse.

Fuente: elaboracidon propia.
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