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Son los medios de transporte que se usan para
transportar los pantalones y consiste en un carrito de

metal con rodos.

Formato que se utiliza para monitorear una actividad

a través de un cuestionario y observacion directa.

Posibilidad de que una cosa suceda o no suceda.

Distribuir convenientemente los productos para que

ocupen el menor espacio posible.

Etiqueta de carton pegada en la bolsa trasera de un

pantalén, que identifica la marca y estilo del mismo.

Etiqueta colgante que identifica el precio de la

prenda.

Sustancia negra formada por las secadoras vy

calderas.

Conjunto de pantalones que se producen y se

venden juntos.
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RESUMEN

Es importante conocer los aspectos generales sobre el éarea de
inspeccion y empaque de una empresa que se dedica a la confeccion de
pantalones de vestir. Todos y cada uno de los elementos que la forman juega

un papel importante para el desarrollo y progreso de la misma.

La empresa se dedica a la confeccion de pantalones de vestir, se
caracteriza por tener una relacion directa con los clientes, siendo estos los
principales que aportan una retroalimentacidon hacia la empresa, que le permite
evaluar y monitorear todos los procesos y productos que se manejan dentro del

area.

Las operaciones que se realizan dentro del area de inspeccion y
empaque aportan un gran impacto para los clientes, y es donde se determina si
los productos cumplen con las necesidades de los clientes y de la demanda del
mercado, siendo esta actividad afectada, en algunos casos se mantiene el
concepto de que siempre se ha fabricado con los procesos tradicionales de

hace anos y se cierran a los cambios o ajustes del mercado.

Como parte del compromiso ante tal situacion, en este estudio se
presentan alternativas para mejorar el area de inspeccidn y empaque, que
permitira cumplir con las necesidades de los clientes y enfrentar los cambios

que puedan surgir dentro de un mercado mas competitivo.
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OBJETIVOS

e General

Disefiar un area de inspeccion y empaque para mejorar la calidad de los
pantalones twill, de la fabrica de pantalones, que permita reducir o eliminar el
reproceso por mala manipulacion de prendas.

e Especificos

1. Analizar la situacion con la que trabajaba el area de inspeccion y

empadque.

2. Determinar un plan de accién correctiva de como se llevara acabo el

disefno del area.

3. Elaborar el disefio de instalaciones adecuadas, para mejorar el manejo

del producto twill.

4. Determinar el equipo correcto que se utilizara en el manejo y traslado de

los pantalones twill.
5. Elaborar procedimientos escritos para los supervisores sobre el manejo

de productos twill en el area de inspeccién y empaque, para poder

monitorear a los operarios que estén trabajando correctamente.

XX



6. Desarrollar procedimientos escritos de socializacion para operarios
nuevos del area de inspeccién y empaque, para ofrecer a los empleados

nuevos la informacién minima o basica sobre la empresa.

7. Desarrollar procedimientos escritos de capacitacion del area de
inspeccion y empaque, que ayudara a concientizar al personal sobre el

cuidado y manejo del producto twill.
8. Analizar el medio ambiente en que laboran los operarios del area de

inspeccion y empaque, para proponer mejoras a los posibles riesgos que

puedan afectar la salud humana.
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INTRODUCCION

Los proyectos surgen al identificar una necesidad a la cual se aportan
soluciones basados en experiencias anteriores y apoyados en los
conocimientos técnicos. Lo importante es dar solucion a la necesidad que el
mercado demanda, buscando ser mas competitivos. A partir de este momento,

emprendemos nuestro proyecto.

El trabajo empieza por dar una visidn clara de la organizacion de la
empresa dedicada a la confeccién de pantalones, luego se desarrollara la
situacion en la que opera actualmente el departamento de empaque para
productos twill, para continuar con el nuevo disefio del mismo, que permita
mejorar el proceso actual y agilizar el manejo de los productos twill. Como
también se evaluaran las condiciones ambientales en que laboran.
Seguidamente se proponen algunas ideas de como poder dar orientacion y

capacitaciéon para los operarios.

Con el nuevo disefo el departamento de empaque, busca conservar un
lugar a través del mejoramiento de una serie de funciones que solo no podria
realizar, por esta razon, es importante tener el apoyo de los demas
departamentos, que conozcan, manejen de forma sencilla y adecuada los
productos twill, lo cual permitira reducir en gran cantidad los problemas ya

presentes.



1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. Tipo de empresa

En Guatemala la confeccién es de gran importancia ya que representa
una gran parte de las exportaciones del pais. De esta industria se derivan
muchos empleos, este es el caso de la empresa guatemalteca Koramsa
dedicada a la confeccién de pantalones de vestir para prestigiosas marcas en el
mercado, que con poco mas de 10 mil trabajadores confeccionan este tipo de
producto, un factor importante para la golpeada economia del pais y un indice

de desempleo en alza.

1.2. Ubicacion de la empresa

La empresa esta ubicada en la 37 Av. 2-77 zona 7 Guatemala, como se

puede ver en la figura 1.

Figural. Ubicacion de la planta
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1.3. Actividad productiva

koramsa, empresa lider de la confeccién en Guatemala y una de las mas
grandes en Centroamérica. Su actividad productiva es la confeccion de
pantalones de vestir de lona y de twill para marcas importantes en el mercado
como: Levi' s Strauss, Old Navy, The Gap y Oshkosh, entre otras, hoy producen
en promedio 500 mil unidades por semana para la exportacion a otros paises

como su principal cliente el mercado norteamericano.

1.4. Historia

Koramsa nace bajo el concepto de confeccion de pantalones de lona,
para la marca Levi's Strauss & Co en Guatemala. Un afio después, la empresa
inicio su proceso de expansion y gracias a la calidad de sus productos cada vez

mas son las marcas que la contratan para la produccién de pantalones de lona.

Instituciones internacionales de derechos humanos y laborales han
denunciado en innumerables ocasiones que en la industria del vestido, por su
alto indice de ocupaciéon de mano de obra, descuida la parte humana del

trabajador y sélo es utilizado para formar riqueza.

Sin embargo, pocas veces se da a conocer una empresa que puede
considerarse ejemplo y que lleva de la mano productividad, capacitacion y

preocupacion por el mejor vivir de sus trabajadores.



Este es el caso de la empresa guatemalteca koramsa, que con poco mas
de 10 mil trabajadores, asegura que su principal filosofia es que para que haya
una excelente atencion a sus clientes, los empleados deben estar bien y

sentirse parte de la empresa.

La historia de Pilar Charo y koramsa. Pilar Charo empez6 a laborar en
la industria del vestido a los 18 afnos de edad. El llegd a la nacién
centroamericana para dirigir las operaciones de maquila de levi's strauss & co
en Guatemala, alcanzando los niveles mas altos de produccién para esta

empresa transnacional.

Su exitoso desarrollo de Charo y la reestructuracion que levi's strauss
sufrid a nivel mundial, fueron factores que llamaron mucho la atencién de los
propietarios de koramsa, quien vieron en él a la persona idénea para hacer

crecer a la empresa.

Desde su llegada, Pilar Charo ha sido promotor de los programas
educativos para sus trabajadores, quienes bajo esta filosofia de habilitacién del
conocimiento, y de respaldarles en los procesos de tomas de decision, que es
extensivo a todo los niveles de la compainia, la empresa guatemalteca ha sido
capaz de desarrollar esquemas de productividad que cualquier empresa de

calidad mundial envidiaria.

Actualmente la infraestructura de koramsa le permite confeccionar jeans,
shorts, overoles, pantalones, jumpers y pantalones de peto y muchos otras
prendas para las marcas levi' s strauss, knight industries, mast industries, the

limited, gymboree, old navy, the gap y oshkosh, entre otras.



La empresa sostiene su desarrollo y trabajo en un proceso vertical, es
decir que cuenta con instalaciones para realizar las labores de desarrollo de

patrones, corte, ensamblado, tefido, planchado y acabado.

Cuenta con amplias areas para investigacion y desarrollo de procesos
productivos, instalaciones para el tratamiento de aguas residuales, zonas de
carga y descarga de mercancias, todo en una superficie que supera las 10

hectareas.

Ademas de contar con sefialamientos en todas y cada una de las areas
de trabajo, para proteger la integridad fisica de sus trabajadores, koramsa
cuenta con una clinica médica y un consultorio dental, tiendas para los
empleados, areas de cafeteria y comedor, ademas de una escuela de
capacitaciéon, donde se preparan los técnicos que haran frente a los

desperfectos que se pudieran presentar en las lineas de produccion.

Fue en el afio de 1988 cuando koramsa se fundd, como subcontratista
para algunas marcas confeccionistas y su inicio fue en un pequeno local que
albergaba a poco mas de 400 trabajadores, que cubrian 4 lineas de produccién
y una lavanderia. Un afio después, la empresa inicié su proceso de expansion y
gracias a la calidad de sus productos cada vez mas marcas la contrataron para

la produccién de su ropa.

Tecnologia y proveedores. Si bien es cierto que lo mas importante en
una empresa es el capital humano, koramsa no ha dejado de lado la
trascendencia que tiene el adquirir tecnologia de punta para hacer frente a las

demandas de productividad de sus clientes.



Pilar Charo anuncié que la retroalimentacién de informaciéon con sus
clientes es un proceso muy importante y cotidiano, por lo que en coordinacion
con sus proveedores estan desarrollando mecanismos que le permita a la
empresa tener la capacidad de intercambiar datos a través del Internet y ofrecer

un mejor servicio en estos tiempos de modernidad.

De acuerdo con el presidente de la empresa, la fuerza de koramsa no
esta en el tamano de la compafia, sino en sus bases estructurales. “No
pretendemos ser la mas grande de las companias, sino una de las mejores
opciones para los trabajos de maquila de sus clientes y ser capaz de solucionar

todos sus problemas”.

Koramsa brinda apoyo a su comunidad. Otra de las otra filosofias de
Pilar Charo, va en dos directrices: servir a los clientes internos, es decir, los
empleados, quienes deben influir positivamente con los clientes externos, que
son la segunda directriz, y reconoce que trabajar en koramsa es para mejorar
las vidas de quienes integran su planta laboral y, como en todo negocio, ganar

dinero.

Al respecto, la compaiia tiene programas permanentes de capacitacion,
con duracion de ocho semanas y koramsa les da una especie de beca, que
consiste en cubrir los pasajes y una comida. Tienen gente capacitando en
confeccion y en mecanica, que es una de las carencias mas grandes que
existen para la industria de la confeccion en Guatemala. En koramsa la mayoria
de los mecanicos son guatemaltecos y es que se requiere personal que trabaje
acorde con nuestra filosofia, que es la siguiente, para que haya una excelente
atencion a sus clientes, los empleados deben estar bien y sentirse parte de la

empresa.



También explica que cuando una persona ingresa a la compaiiia, se le
informa que no es solo cuestion de trabajar y coser pantalones, sino de todo lo

que pueden desarrollarse como individuos, para poder generar mas empleos.

En koramsa también se dan clases de alfabetizacién y se procura
extender el conocimiento hacia todas las areas. Por ejemplo, en los niveles de
supervisores, al personal se le dan clases de inglés, con el objetivo de tener los
mejores estandares internacionales y propiciar el ascenso dentro de la

compaiia.

Otro programa que ha distinguido a la empresa en Guatemala, es la
construccion de zonas habitacionales para sus trabajadores, que tiene el

objetivo de levantar mil viviendas en un tiempo de dos afios.

Finalmente, advierte que ante la globalizaciéon de los mercados, es
necesario que koramsa cuente con personal mejor calificado, porque estamos
compitiendo por un mercado cuyas exportaciones van a los estados unidos, el
mas competitivo del mundo y por el cual todos luchan por conservar. Creemos
que estamos en la ruta correcta y seguimos trabajando por alcanzar nuevas y

mejores metas.

1.5.  Visidén y mision

Vision. Somos la empresa lider en América, que proporciona el servicio
completo en la elaboracion de pantalones, con excelente calidad y en el menor

tiempo para satisfacer las necesidades de nuestros clientes.



Mision. Fabricar y comercializar productos textiles con excelencia en
calidad y servicio para satisfaccion de las necesidades de nuestros clientes
internacionales, obteniendo una rentabilidad adecuada para el desarrollo

econdmico de la empresa y oportunidad de una vida mejor para los empleados.
1.6. Estructura organizacional

La estructura actual que contempla el area de inspeccion y empaque ver
figura 2, es una estructura organizacional de equipos de trabajos, en donde
todos los departamentos estan relacionados unos con otros, y se retroalimentan

entre si, como se muestra en la siguiente figura.

Figura2. Organigrama del area de inspeccion y empaque

KORAMSA
Marketing Operaciones Finanzas y administracién

Ventas Directores Ingenieria Manejo de materiales Recursos
humanos

Tramitacion Contraloria
de pedidos

Corte, confeccién Disefio Compras

Servicio Tesoreria
al cliente

Lavado, plancha Ingenieria Control de
industrial inventarios

Inspeccién yempaque Despacho

Bodega

Fuente: Koramsa






2. MARCO TEORICO

2.1. Productos twill

koramsa entra en el mercado de confeccion de pantalones twill, en el afo
2001, satisfaciendo a sus clientes con una amplia variedad de productos para
un mercado cuyas exportaciones van a los Estados Unidos. Los pantalones twill
también conocidos a nivel local como pantalones de tela son mas delicados en
comparacion a los pantalones de lona, ya que son confeccionados con telas

mas finas y colores mas suaves.

Una de las principales caracteristicas de los pantalones twill es la
apariencia misma del pantaldn, ya que la principal razon que los clientes
observan a la hora de comprar un producto twill es su apariencia. El area de
inspeccion y empaque es la encargada de revisar cuidadosamente cada uno

de estos pantalones para que no salga con un defecto al mercado.

A diferencia que un pantalén de lona, los productos twill usan telas de
pesos livianos y telas suaves, como gabardina y algunas otras mezclas de
algodén en lavados muy suaves, los colores mas dominantes en estos
productos twill, son estilos de colores caqui, cuyos colores varian desde el

amarillo de ocre al verde gris.



2.1.1. Apariencia de pantalones twill

Esta es una de las principales caracteristicas que tiene que tener este
tipo de producto ya que de esta depende la demanda que pueda tener. La
apariencia de un pantalon de tela se puede medir a través de la observacion
directa que tengan los operarios en el area, estos son algunos de los criterios

que los empleados podran emplear.

1. Manchas de lapiceros, pinturas o cosméticos
2. Manchas por lavado

3. Telas manchadas de origen

4. Arrugas

5. Quiebres

6.

Doblez en mal estado

2.1.2. Inspeccion de pantalones twill

En el area de inspeccion y empaque todos los productos son
inspeccionados de acuerdo al patrén o estilo del producto, un numero de
operarios tiene la funcién de inspeccionar minuciosamente cada uno de los
pantalones, en algunos casos los clientes proporcionan el modo en el que

tienen que ser inspeccionados los pantalones.
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Estos métodos de inspeccion son ejercidos por los operarios
inspeccionistas del area, ver apéndice 8 y 9, que de acuerdo a los criterios
establecidos, tienen que clasificar los pantalones de acuerdo el nivel de defecto

si es que presentan alguno, la clasificacion debe de ser de la siguiente manera.

Reparacion
Manchas

Plancha

0N~

Segundas

1. Reparacion. En esta actividad entraran cualquier tipo de pantalén que
tenga algun defecto de costura como por ejemplo que no tenga ruedo, hilo
suelto, falta de costura en los bolsillos, etc. para ser corregido con maquinas de

costura y este en 6ptimas condiciones para la venta.

2. Manchas. En esta operacion entraran cualquier tipo de pantalén que
tenga alguna mancha de caracter menor y que pueda ser limpiada con el
equipo de desmanche que consta con una pistola de aire fluido y quimicos de

limpieza para remover manchas y quede en perfectas condiciones.

3. Plancha. Esta operacion es una de las principales ya que los
pantalones twill, presentan con mayor facilidad estos defectos ya que son muy
delicados y se arrugan con mucha facilidad y tienen que ser planchados

nuevamente.
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4. Segundas. En esta operacion entran cualquier tipo de pantalén que a
criterio del operario no pueda cumplir con los estandares de calidad que el
cliente pide por lo tanto estas prendas se tratan por aparte. Y una de las
razones de esta operacion es salvar estos pantalones con todos los recursos

que el area tenga.

2.1.3. Requerimientos de calidad

Esta operacién es la etapa final del proceso, después que ya haya
pasado por todas las operaciones de inspeccion y empaque los pantalones
deben de llevar todos los requerimientos de calidad pedidos por el cliente. En
esta ultima actividad es el cliente el encargado de medir la calidad de las
prendas. Estas son algunas de las actividades que ellos toman en cuenta a la

hora de revisar un lote de piezas:

1. Numero de piezas en el lote

2. Revisar corte, producto y lavado
3. Revisar medidas del pantalén

4. Clasificar primeras y segundas
5. Revisar empaque por caja

6. Aceptar o rechazar el lote

12



2.2.  Mdbdulos de produccion

Los médulos de produccién, los podemos definir con un estudio de
tiempos y movimientos, en cual se forman equipos que reuniran la cantidad de
elementos requeridos para producir un volumen determinado de articulos. Por
lo regular son pocos elementos. En este equipo, los integrantes tendran que
hacer dos operaciones, o0 mas, hasta cubrir el aprovechamiento de todas las
operaciones al 100 por ciento. Los empleados tendran que trabajar muy unidos
y en completa armonia, colaborando siempre en beneficio de los integrantes y
no buscando el beneficio propio.

Tendran reuniones de trabajo para exponer los beneficios vy
contratiempos del equipo, aspectos que se complementaran con cursos de
motivacion y superacion personal. De igual forma, los trabajadores se hacen
responsables de la calidad de sus articulos, esto los hace sentirse parte

importante del proceso de fabricacion.

2.2.1. Requerimientos de personal

En esta area son de mucha importancia las operaciones que
desempenfan los operarios ya que es aqui en donde se detectan cualquier
desperfecto que tengan las prendas antes que el cliente las evalué, por ser un
trabajo a nivel operario las exigencias de la planta son minimas para la
contratacion de mano de obra barata, el personal debe de contar por lo menos
con las siguientes caracteristicas: saber escribir/leer, no tener ningun
impedimento fisico, tener muy buenas relaciones humanas, y tener experiencia

en productos textiles.
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2.2.2. Operaciones de los modulos

Para el area de inspeccion y empaque un modulo de produccién constara
de las siguientes actividades que comienzan con la operacion de inspeccion de
pantalones, para luego pasar por lo que es reparaciones que comprendera
(reparaciones, manchas, plancha, segundas), luego pasara a la operacién de
accesorios en donde se pondran los accesorios de cada prenda como etiquetas

y otros, para finalizar con el empaque del producto y el estivado de cajas.

2.2.3. Ayudas de trabajo

Debido a que el area de inspeccion y empaque es la parte final del
proceso de la elaboracion de un pantalén, y es en donde se detectan defectos
de toda la planta se necesita estar en constante retroalimentacién con las
demas areas de produccidén que influyen en la elaboracién de los pantalones
para llegar a una solucién en conjunto que disminuya o se mejore estos tipos de
problemas, las ayudas de trabajos mas comunmente utilizadas por el area de
inspeccion y empaque son de los departamentos de calidad, ingenieria,
planeacion, clientes, proveedores, costura, plancha y lavado. En el cual, se
necesita estar retroalimentandose entre ellos sobre el flujo del proceso, y si
surge algun inconveniente todos los departamentos involucrados puedan dar

solucion en el menor tiempo posible.
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2.3. Condiciones de trabajo

las condiciones deben de ser aptas tanto para el producto como para el
personal que labora en dicha area, las condiciones ambientales de los lugares
de trabajo no debe suponer un riesgo para la seguridad y la salud de los
trabajadores. Asimismo, y en la medida de lo posible, las condiciones
ambientales de los lugares de trabajo no deben constituir una fuente de
incomodidad o molestia para los trabajadores. A tal efecto, deberan evitarse las
temperaturas y las humedades extremas, los cambios bruscos de temperatura y

los olores desagradables.

Las condiciones complementarias a los locales de trabajo como son de
descanso, para el personal, servicios higiénicos, comedores y de primeros
auxilios deberan responder al uso especifico de cada area de produccion y

ajustarse, a cualquier eventualidad que pueda suceder.

2.3.1. Limpiezade los locales

La limpieza es un factor importante en un area de produccion, para
prevenir y tener un ambiente mas agradable para los empleados, si estas
condiciones se encuentran dadas estamos sujetos a accidentes causados por
resbalones, tropezones, etc. Por lo que una buena limpieza en los sitios de

trabajo evitara en la mayoria de los casos que estos se produzcan.
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2.3.2. Orden de los locales

El orden juega un papel de primera importancia en la prevencién de
accidentes, un ambiente de trabajo no puede ser seguro si las superficies se

encuentran congestionadas, con obstaculos, en desorden, areas sucias, etc.

2.3.3. Calidad e intensidad de luz

La iluminacion adecuada y buena es una de las bases de cualquier
esfuerzo para mejorar la seguridad y proteger la salud. La falta de iluminacién
adecuada causa accidentes. También es la causa del cansancio de la vista,
fatiga y dolores de cabeza, contribuye ademas a los niveles bajos de

produccion y mala calidad.

2.3.4. Ruido

Sonido complejo que resulta de la interaccion con equipos que producen
sonidos , el cual por su intensidad y composicidn puede ocasionar dafnos a la
salud. El ruido no tiene que producir incomodidad o distraccién para que cause
dafo. La pérdida de audicidn puede ocurrir sin causar incomodidad. Una
persona puede sufrir una pérdida auditiva gradual. Aun sin tener conocimiento

de ello.
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Los sitios o locales donde existan niveles de ruido superiores de 85
decibeles, y sea imposible eliminarlos o limitarlos, el patrono debera suministrar
equipo protector adecuado a aquellos trabajadores que estén expuestos a esas

condiciones durante su jornada de trabajo.

Cuando se suministren protectores auditivos y resulten insuficientes para
eliminar la fatiga u otros trastornos organicos de los trabajadores, se les
concedera pausas de reposos sistematicos de rotacion en sus labores, para

evitar tales trastornos.

2.3.5. Mdsica ambiental

La musica siempre se ha utilizado en los trabajos, ya que al disminuir la
fatiga y el aburrimiento aumenta su bienestar y disminuyen los accidentes. Se
recomienda la utilizacion de la musica en dos periodos de 15 a 30 minutos por
la mafiana y por la tarde y generalmente cuando se haya detectado que existe
fatiga y aburrimiento en los trabajadores y debe estar comprendida entre 50 y

55 db de intensidad debiendo modificar la programacién de un dia a otro.

2.4. Recurso humano

El recurso humano se ha definido como la ciencia y la practica que se
ocupa de la naturaleza de las relaciones de empleo y del conjunto de

decisiones, acciones y cuestiones vinculadas de los trabajadores y patronos.
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Actualmente, se centra en las técnicas de organizacion del trabajo, la
contratacion y la seleccion, la evaluacion del rendimiento, la formacion la mejora

de las cualidades y el desarrollo de la carrera profesional.

Para koramsa y por tratarse de la contratacion de mano de obra barata y
el tipo de proceso que se maneja, hay mucha rotacion de personal por lo que no
es conveniente para la empresa estar invirtiendo en toda la formacién de un
nuevo empleado, para la area de inspeccion y empaque es recomendable que
el departamento de recursos humanos contemple como minimo lo que es la
orientacion y capacitacion sobre las actividades que desempeiara en dicho

puesto.

2.4.1. Orientacioén

Esta es una de las primeras interacciones que tiene el empleado con sus
superiores y de esta depende que los empleados se sientan comodos y pasen a
ser parte del equipo de trabajo de la empresa, la orientacion significa
proporcionales informacion basica sobre los antecedentes de la empresa asi
como también la informacion que necesitan para realizar sus actividades de
manera satisfactoria. Esta informacién basica incluye algunos aspectos como
obtener el numero de pago, identificacion para entrar a la planta, horarios de
trabajo y otras actividades que el empleador crea que sean necesarios para que

este pueda desempefiar comodo su trabajo.
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2.4.2. Capacitacion

La capacitacion es una de las principales herramientas que los
superiores pueden emplear para que desempefien sin ningun contratiempo o
error su trabajo. La capacitacion consiste en proporcionar a los operarios,
nuevos o actuales, las herramientas o habilidades necesarias para desempefar
bien sus labores. Para el area de inspeccién y empaque esta juega un papel
muy importante ya que en esta clase de operaciones que se realizan se
necesita de mucho criterio y trabajo en equipo y, un error de ellos puede causar
reprocesos y mala imagen de la empresa hacia los clientes, ya que de ellos

depende el proceso final de los pantalones para ser entregado a los clientes.

La capacitacion para el area de inspeccion y empaque tiene que ser
periodica por la diversidad de productos y estilos que se maneja, estas pueden
ser dependiendo a las necesidades que el cliente desee o el mercado
demande, el operario tiene que tener la facultad o habilidad de poner en
practica sus criterios para determinar si los pantalones cumplen o no con las

especificaciones de los clientes.
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3. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL AREA DE
INSPECCION Y EMPAQUE

3.1. Identificacién del problema

Debido al crecimiento y la demanda de productos twill, el area de
inspeccion y empaque se ve en la necesidad de mejorar sus procesos de
produccion para el mejor manejo de productos twill, que actualmente usan el
mismo proceso que un pantalén de lona tradicional, siendo este uno de los
principales problemas con que cuenta. Ya que estos presentan mayor delicadez

cuando son manipuladas las prendas en el area de inspeccion y empaque.
o Impacto que produce

e Laimagen de la empresa se ve afectada
e Se incurre en reproceso

e Se incurre en ineficiencia de los médulos
¢ Incumplimiento de exportacion

e Pérdida de clientes
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3.1.1. Quejas del cliente

Debido al mercado en donde esta situada koramsa, ver apéndice 11, que
es el mercado estadounidense uno de los mas grandes y competitivos a nivel
mundial y que tiene como clientes a las marcas mas prestigiosas y comerciales
internacionales. Es de mucha importancia para la empresa que los clientes
estén satisfechos con sus productos. Siendo este caso ultimamente uno de los
mas debilitados ya que se a evidenciado quejas por parte de los clientes, en los
productos demandados en los ultimos meses de afo. Estas son algunas quejas

de clientes de koramsa han puesto de manifiesto .

Como clientes en particular que son: Levi' s Strauss, Old Navy, The Gap,
Oshkosh todos estos han presentado quejas. Que los pantalones de tela
presentan defectos de calidad que para ellos es lo mas importante, para este
tipo de productos que afectan la apariencia del mismo. Estos son los defectos

mas frecuentes que los clientes han detectado en estos productos:

e Arrugas
e Quiebres

e Manchas

Esta serie de inconvenientes a producido que los clientes rechacen lotes
de este producto, afectando de nuevo al area de inspeccion y empaque, para
reprocesar todo el lote completo de pantalones para que cumpla con sus

especificaciones que ellos pretenden en la apariencia de lo pantalones twill.
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3.1.2. Informes de auditoria interna

Este departamento esta puesto por los clientes quienes son los
encargados de evaluar la calidad de los productos de koramsa, para los
pantalones twill. Una de las principales caracteristicas a evaluar es la apariencia
de éstos. Este departamento cuenta con una mesa de auditoria en cada modulo
de producciéon que es la encargada de auditar el lote de prendas. Esta
comienza ha funcionar una vez que un lote de pedido a sido completado y esta
listo para ser exportado, antes tendra que tener el visto bueno de las mesas de
auditoria para determinar si fue aceptado o rechazado por calidad del producto

que es la etapa final del proceso.
Estos son algunos datos historicos que las mesas de auditoria reportaron

al area de inspeccion y empaque de defectos encontrados cuando se audita los

productos twill.

Tablal. Reporte de inspeccion

Cliente: Banana Republic
Numero de Corte: 47125

Estilo: 171442-01

Color: Gris

Descripcidn: Pantalén basico casual
Auditor: Miguel Curin
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Tabla ll. Datos generales

BULTO TALLA UNIDADES
1 38X32 55
2 38X30 55
3 38X30 55
4 36X34 55
5 36X32 55
6 36X32 55
7 36X30 55
8 36X30 55
9 34X34 55
10 34X34 55
11 34X32 55
12 34X32 55
13 34X32 55
14 34X30 55
15 34X30 55
16 34X30 55
17 32X34 55
18 32X32 55
19 32X32 55
20 32X30 55
21 32X30 55
22 30X32 55
23 30X30 55
24 30X30 55

Fuente: Koramsa

Con un numero de unidades de 1,320.
Las cuales fueron inspeccionadas por las mesas de auditoria de acuerdo

a controles de calidad que tienen establecidos para dicho proceso. Siguiendo

de la siguiente forma.
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Tomando como base, el juego de tablas MIL-STD-105D(Norma
ABC) ver anexo 4 y 5, para establecer el tamafio de lote, tamafio de
muestra, el numero de aceptacién y de rechazo que presenta el lote de
piezas.
Tamarno del lote: 1,320

De acuerdo a la tabla tamano de muestra MIL-STD-105D(Norma ABC)

Tamarnio de lote Nivel de inspeccion generales |
1,201 - 3,200 H

Utilizando la tabla magistral para inspeccion normal (muestreo simple)
MIL-STD-105D(Norma ABC)

Tamafo de la muestra Con un nivel de calidad aceptable(6.5)

Ac Re
50 7 8
Se encontraron los siguientes defectos
Defectos No. Unidades Talla
Por arrugas 6 38x32
Por quiebres 3 36x30
Por manchas 2 30x30

Total 10
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Por lo que el lote de piezas fue rechazado por calidad del producto en
este caso en especial fue rechazado por apariencia del producto. El cual tuvo

que ser reprocesado de nuevo por el area de inspeccion y empaque.

3.1.3. Otras causas

La principal razén que diferencia un pantalon twill y uno de lona es la
apariencia misma del producto, el cual muchas veces es la misma area de
inspeccion y empaque la culpable de que tengan defectos ya que usan los
mismos procedimientos para tratar o manipular un pantalén de lona que uno de
twill, ya que por el ritmo de producciéon que se maneja en el area y por la falta
de concientizacion de los operarios para manipular esta clase de productos se
ve disminuido el trato por parte de los empleados que utilizan dentro de los

modulos de produccion.

Pero también existen otras causas que pueden presentar estos pantalones,
ya que por ser la ultima etapa del proceso de produccion de toda la planta, es
esta en donde se detectan cualquier tipo de defectos que el pantalon pueda
traer de otros proceso por lo que también perjudica al area misma. Estos son
algunos de los mas importantes que se detectan y que no se deben dejar pasar
y hacer saber a los responsables de estos problemas que puedan traer un lote

de pantalones, para no perjudicar el area de inspeccion y empaque.

e Manchas de tela de origen
e Tonalidad incorrecta
e Medidas defectuosas

e Numero de piezas incorrectas
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Estas son algunas de las caracteristicas que los pantalones twill puedan
contener y tienen que ser negociadas con los clientes u otras plantas para la
aceptacion o reparacion de las mismas sin perjudicas al area de inspeccion y
empaque. Si en caso contrario alguno de estos defectos no los detecta el area
de inspeccion y empaque, y pasa por todo el proceso hasta llegar a auditoria de
clientes y es rechazada por alguno de estos defectos presentados
anteriormente, el responsable directamente sera toda el area de inspeccion y

empaque o el modulo de produccion en especial.

3.2. Diagnéstico del problema

Se debe hacer un estudio en el que se revisen los procesos productivos
gue se manejan en el area de inspeccion y empaque, asi como el método de
trabajo que utiliza la empresa. En algunos casos se mantiene el concepto de
que siempre se ha fabricado con los procesos tradicionales de hace afos, y no
se permite cambios o ajustes de las demandas actuales de los mercados, como
es el caso de un mercado extranjero. Es muy importante que en este analisis,
los directivos o empresarios estén muy abiertos al didlogo y a las criticas que

resulten del estudio.
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3.2.1. Factores influyentes

Con base en las ultimas demandas e inconformidad de los clientes sobre
los productos twill, se han identificado los factores influyentes que podrian estar
impidiendo lograr las condiciones esperadas de los compradores, utilizando
como base las 5 M’s (maquinaria, mano de obra, materiales, medio ambiente y

métodos), como son las siguientes:

e Clima organizacional e Equipo

e Personal e Proceso de inspeccion
e Entorno fisico e Proceso de empaque

¢ Maquinaria e Transporte del producto

No todos los factores ocurren al mismo tiempo ni producen el mismo
impacto sobre los problemas que tienen los productos twill, por lo que se debe
diagnosticar que factores necesitan mejorar o ser mas prioritarios cuando se

esta produciendo pantalones twill.

3.2.1.1. Clima organizacional

Uno de los factores que influye primordialmente en el area de inspeccion
y empaque, es el clima organizacional que se manifiesta en la produccion.
Tratdndose de una produccion rutinaria, agotadora y muy exigente por parte de
los jefes de produccidn. Los operarios reflejan estas caracteristicas en la
produccion de pantalones twill, ocasionando desinterés y falta de
concientizacién para trabajar estos productos. Por lo que este factor necesita

ser mas monitoreado por el area y la empresa en general.
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3.2.1.2. Personal

De igual importancia es el recurso humano, que para el area de
inspeccion y empaque es el factor principal que necesita para la produccion de
pantalones twill. el cual se ve afectado por la carga de trabajo que se presenta
diariamente, la rotacion de personal que existe en la planta y la mala
capacitacién que presentan por ser empleados nuevos y llevados directamente
a las lineas de produccidén. A pesar de estos inconvenientes, se ve en la
necesidad de producir con estos inconvenientes, para no parar la produccion y
tener listo los productos para exportacién, por tanto este factor es de suma

prioridad para toda el area.

3.2.1.3. Entorno fisico

De la misma manera, el entorno fisico juega un papel importante para la
produccidon de pantalones, este tendra que tener una buena distribucion para no
tener problemas de transporte o proximidad con otros recursos que se
necesitan para la elaboracién de estos pantalones twill. No obstante, es el caso
en que esta actualmente el area de inspeccion y empaque para productos twill,
mostrados en la figura 3, ya que en estos mddulos de produccion se encuentran
muy cercanos a otras areas que ponen en riesgo la elaboracion de esta clase
de pantalones, por estar proximos a otros procesos perjudica la apariencia de

los pantalones twill, como es el caso, el area de plancha y secado del producto.
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3.2.1.4. Maquinaria

hasta ahora este es un factor que no a ocasionado inconvenientes a la
produccion de pantalones twill, puesto que casi todo el proceso no necesita
maquinaria para desempenar el proceso del area, la maquinaria comunmente
utilizada por el area de inspeccidén y empaque es minima, se limita a la
utilizacion de maquinas de costura para reparar piezas que presentan defectos
de costura que en general son leves y pueden ser reparados rapidamente por

los operarios que utilizan estas maquinas de costura.

Son 4 tipos de maquinas para costura que permite reparar los defectos
mas cotidianos que presentan los pantalones, en el cual después que son
inspeccionados y clasificados los pantalones por reparaciéon pasan a este para
ser sometidos a reparaciones menores. Los empleados tienen que tener la
facultad de poder manipular estas clases de maquinas. Para que los pantalones
puedan seguir con el proceso siguiente del area de inspeccion y empaque, y
permitan satisfacer las exigencias pedidas por los clientes. Las mas utilizadas

son las siguientes (ver anexos 6).

e Overlock
e Atracadora
e Cadeneta

e planas
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3.2.1.5. Equipo

Este factor es importante ya que algunas prendas son sometidas a esta
parte del proceso, el equipo que se esta utilizando es el adecuado para trabajar
estas situaciones, esta operacién se convierte en una etapa de la produccion
del area, cuando los pantalones presentan manchas pequefias que pueden ser
removidas por el equipo de reparacion con que cuenta el proceso, esta
compuesto por una pistola de aire / fluido (ver anexo 6) que permite reparar en
particular manchas de menor grado. Por consiguiente el equipo que se utiliza es
aceptable para dicha produccion, y se debe de tener mas prioridad en lo que
respecta limpieza y orden de la mesa de trabajo donde se realiza esta

operacion.

3.2.1.6. Proceso de inspeccion

Esta operacion es la mas importante de todo el proceso del area de
inspeccion y empaque, ver apéndice 8 y 9, ya que es en esta etapa en donde
se revisa minuciosamente cada pantaldn y se clasifica por el tipo de defecto que
presentan los productos twill, actualmente se identifica estos defectos en
reparacion, plancha, manchas, segundas. Los pantalones son inspeccionados
de acuerdo al método que tienen determinado, en algunas ocasiones, los
clientes proporcionan estos métodos de inspeccion, de lo contrario sigue con el
meétodo establecido por el area, el método consiste en una observacion directa
detallada de todas las partes que compone un pantaldn en particular la

apariencia de estos.

32



El método que el area utiliza, para inspeccionar minuciosamente cada

pantalon se describe a continuacién:

Tomar pieza, revisar ruedo y atraques de bolsillo, revisar ruedo y
atraques de bolsa delantera lado derecho, revisar tiro y jareta, desabotonar,
bajar, subir, bajar zipper y revisar tension de jareta, revisar bolsa ruedo de bolsa
delantera lado izquierdo y atraques, voltear prenda para adentro aprox. 3" o 4"
abajo de bolsa de manta derecha para revisar costado derecho, revisar bolsa
de manta lado derecho, pretina y jareta interna derecha, voltear prenda para
adentro aprox. 3" o 4" abajo de bolsa de manta izquierda para revisar costado
izquierdo, revisar bolsa de manta lado izquierdo, revisar jareta interna izquierda,
revisar costura de pretina interna, voltear pieza con la parte trasera hacia arriba,
revisar costura de pretina trasera, revisar talla fasco por numero de pasadores,
main label, costura bolsa trasera lado derecho, revisar tiro trasero interno,
costura de bolsa trasera izquierdo, revisar entrepierna y parte baja tiro
delantero, voltear pieza, subir zipper, revisar ojal, revisar punta de pretina,

abotonar.

Revisar pasadores delanteros, costura bolsa trasera lado derecho,
revisar tiro trasero interno, costura de bolsa trasera izquierdo, revisar pretina,
comparar por apariencia panel izquierdo, luego bajar hacia ruedos y revisar
parte interna y externa de ruedos lado izquierdo aproximadamente 3", revisar
entrepierna dirigiéndose a la pierna derecha, revisar ruedo parte interna y
externa lado derecho aproximadamente 3",comparar apariencia de panel
derecho delantero, voltear prenda colocando la parte trasera hacia arriba,
revisar apariencia paneles traseros, revisar pinza bolsa trasera izquierda,
abotonar bolsa trasera izquierda, revisar tiro trasero, pinza y bolsa trasera lado
derecho, revisar etiqueta, introducir codigo de inspector, comparar largo de

piernas, doblez bi-fold y clasificar.
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3.2.1.7. Proceso de empaque

Esta es la etapa final del proceso, ver apéndice 12, y consiste en
determinar cuantas unidades de pantalones son acondicionadas en las cajas
para exportacion y que sigan con el patron que los clientes proporcionan, este
proceso no presenta muchos inconvenientes a diferencia de los demas, a pesar
de ello se debe tener cuidado para que las tallas y posiciones de los pantalones
dentro de la caja estén correctas y situadas como los clientes lo piden, de lo
contrario si al menos una prenda es detectada que esta en una posicidon
incorrecta o una talla faltante, el lote es rechazado por completo y se tendra que

volver a ser empacado nuevamente hasta quedar como el cliente lo solicito.

3.2.1.8. Otros procesos (transporte del producto)

En vista del volumen de produccién que se maneja, los pantalones son
transportados por un carrito dentro del area de inspeccién y empaque, este
proceso causa muchos problemas, pues un numero grande de pantalones son
puestos uno encima de otro, como se hace para los pantalones de lona. A
diferencia que los pantalones twill, son menos rigidos y delicados, produciendo
asi que los primeros tienen que soportar toda la carga de los que estan arriba,
también producen arrugas, manchas y quiebres por las mismas causas y
muchas veces por mala concientizacién de los empleados que a la hora de
cargar las prendas no miden el dafo que puedan ocasionar a los pantalones

twill, por el numero de unidades que ellos determinan.
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3.2.2. Factores que intervienen en el ambiente

hay factores que influyen en la zona laboral como son el ruido,
iluminaciéon y ventilacion, una concentracion deficiente de alguno de estos
factores puede causar peligros para la salud humana. Provocando dafos
severos e irreversibles para el cuerpo humano. De manera que es importante
hacer una revision de estos factores en el area de inspeccion y empaque, para
determinar si son adecuados, deficientes o si necesitan mejorar, para laborar

en el area y no cause problemas, para los trabajadores ni para el producto.

3.2.2.1. Ruido

De acuerdo al analisis realizado en el area de inspecciéon y empaque se
determino que en todo el proceso la unica operacién en donde los ruidos son
mayores a los permitidos, que son de 85 decibeles para una jornada de 8 horas
es en el proceso de manchas del producto, esta operaciéon cuenta con una
pistola de airé/fluido el cual es el que produce un ruido de 87 decibeles el cual
es mayor a la exposicion permitida. Este factor es controlado, ya que en esta
operacion en especial, los trabajos son intermitentes y no pasan demasiado
tiempo haciendo esta tarea, también usan equipo de proteccién auditiva, en
donde usan tapones para oidos, el cual reduce el ruido producido por la pistola
de aire/fluido. El unico inconveniente que pueda suceder, es que el operario no
use o pierda los tapones, y no este informado sobre los riesgos que pueda tener

si no tiene una muy buena cultura para la proteccién personal.
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3.2.2.2.  lluminacién

la lluminacién es un factor importante y es uno de los mas controlados
por toda la empresa, en especial el area de inspeccion y empaque es una de
las que tiene mas control en este aspecto, esto es por el tipo de proceso que se
maneja en el area de produccion, por tratarse de operaciones en donde el
principal recurso son los empleados y de ellos depende el criterio que ellos
usan, para revisar cada pantaldn, las estaciones de trabajo de cada operario
cuenta con una mesa especial para realizar sus actividades y una de las
principales caracteristicas es la iluminacion, estas normas son pedidas por los
clientes de koramsa y no permiten que ninguna pieza sea revisada, si no cuenta

con estas caracteristicas en especial.

La iluminacion en el area de inspeccion y empaque, esta compuesta de

la siguiente manera:

= |luminacion artificial
= |luminacién natural

= |luminacion en mesas de trabajo
lluminaciéon artificial. El area de inspeccién y empaque cuenta con

iluminacion artificial, que son lamparas industriales a prueba de polvo y

humedad, y son las encargadas de iluminar toda el area en general.
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lluminacion natural. El area consta de luz natural vy esta es
aprovechada por ventanas a lo largo y ancho del area de inspeccion y
empaque, como también en el techo contando con laminas transparentes para

el mejor aprovechamiento de luz natural.

lluminacién en mesas de trabajo. Para este tipo de operacion que es la
inspeccion de pantalones twill, se necesitan mesas especiales que consta de

iluminacion por cada mesa de inspeccidon que esta dentro del area.

El analisis a las mesa de trabajo se hizo de la siguiente manera, se tomo
como base la lista de iluminacién, ver tabla lll, recomendada para diversos

interiores y tareas, publicada en el informe #29 de la “Comision internacional de

[luminacion”

Tablalll. Lista de iluminacion

Industria textil Nivel de iluminacion (luxex)
Desmenuzado, cardado, estirado 300

Hilado, ovillado, devanado, peinado y tefido 500

Hilado(fino), torcido y trenzado 750

Cosido e inspeccion 1000
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Para este tipo de operacion se tomo el nivel de iluminacién de cosido e

inspeccion que es de 1,000 luxex.

De acuerdo al analisis efectuado dentro del area de inspeccion y
empaque, tomando lecturas con un fotdmetro, que proporciono como resultado
la cantidad de luxex que emite la iluminacién dentro del area de trabajo, se

tabularon los siguientes datos:

TablalV. Anaélisis iluminacién

lluminacion artificial | lluminacién natural | lluminacién mesas
Lm/pie2 Lm/pie2 Lm/pie2
42 252 105
44 256 108
40 264 106
41 255 120
50 260 116
45 253 126
59 255 128
48 256 120
52 258 115
46 254 116
Promedio 46.7 256.3 116

, . .2
Para efectos de calculo se tomo como base el promedio de Lm/pie” de
las mesas de trabajo, para comparar los luxex permitidos para esta operacion

de inspeccion y empaque.
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Calculo de luxex:

Im pie’
Luxex = 116 *

pie’ (0.3048mts)’

=1,248.61

Luxes = 1,249 luxes en el area de trabajo.

La diferencia entre 1,249 y el planteamiento original de 1,000 lux se
considera aceptable. Por lo tanto se considera aceptable y en muy buenas
condiciones la iluminacion dentro del area de inspeccion y empaque, como
también en las mesas de trabajo para las operaciones de inspeccion del

producto.
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3.2.2.3. Ventilacién

Al contrario de los otros factores que intervienen en el ambiente, el calor
no presenta inconvenientes en el area de inspeccion y empaque, por el tipo de
proceso que se maneja en el area, no cuenta con maquinas, equipos que

produzcan calor excesivo y que necesiten control alguno.

Como también el calor es controlado por medio de ventanas a lo largo y
ancho de la planta, esto ayuda a la circulacion del aire dentro del area, el techo
es de dos aguas, fabricado de aluzinc y laminas transparentes, el cual es una
lamina de acero con un revestimiento de aluminio, azufre y silicio, es muy

resistente a la corrosion y a las distintas condiciones climatologicas.

3.2.3. Factores que intervienen en la seguridad industrial

El liderazgo y la cultura son los conceptos mas relevantes que logran la
perfeccion en la seguridad. Siendo el caso de koramsa y en particular el area de
inspeccion y empaque, tienen lineamientos y directrices que rigen la seguridad
en la planta, no obstante no funcionan del todo correcto, ya que los encargados
no verifican si estan cumpliendo con todas las normas de seguridad para el

area y no aplican cotidianamente la revision de estos controles en el trabajo.
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3.2.3.1. Sistema de seguridad industrial

El sistema que actualmente funciona en el area cuenta con todos los

requerimientos de prevencion que podria causar una contingencia, estos son

algunos de los factores minimos, ver tabla V, que el sistema de seguridad

industrial debe contener y que fueron analizados en un dia de trabajo normal,

para determinar que factores son aceptables y deficientes en el area de

inspeccion y empaque.

Tabla V. Sistema de seguridad industrial

SISTEMAS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

ACEPTABLE

DEFICIENTE

EXTINGUIDORES

X

BOTIQUINES

MATERIAL DE PRIMEROS AUXILIOS

ROTULACION DE ENCARGADO DE LLAVE(BOTIQUIN)

CAMILLAS

UTILIZACION DE MASCARILLAS EN AREA DE DESMANCHADO

UTILIZACION DE TAPONES EN AREA DE DESMANCHADO

UTILIZACION DE LENTES EN AREA DE DESMANCHADO

UTILIZACION DE GUANTES EN AREA DE DESMANCHADO

PROTECTOR DE DEDOS EN MAQUINAS PLANAS

XXX | X[ XX

\VISORES EN MAQUINAS DE COSTURA

GUARDA FAJAS EN MAQUINAS

x

PARRILLAS PARA PLANCHA

x

UTILIZACION DE ALFOMBRAS ANTIESTRES

AREA ROJA DESPEJADA

AREA ROJA DELIMITADA

IDENTIFICACION DE QUIMICOS EN AREA DE SEGUNDAS

IDENTIFICACION DE QUIMICOS EN AREA DE DESMANCHADO

SENALIZACION DE AREAS DE EVACUACION

MAPA DE EVACUACION

De acuerdo a los resultados, se hace un promedio a los 20 lineamientos

monitoreados, obteniendo un 60 % de ellos aceptables y un 40% deficiente, el

cual nos indica que no estan utilizando correctamente

proporcionados por el area.
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3.2.3.2. Sistema de orden y limpieza

El analisis efectuado en un dia normal de trabajo al area de inspeccion y
empaque sobre el sistema de orden y limpieza mostro los siguientes resultados

mostrados en la tabla VI.

Tabla VIl. Sistemade ordeny limpieza

SISTEMAS DE ORDEN Y LIMPIEZA ACEPTABLE |DEFICIENTE
LAMPARAS ALINEADAS X
LAMPARAS LIMPIAS X
MESAS ALINEADAS X

MESAS LIMPIAS
MAQUINAS ALINEADAS
MAQUINAS LIMPIAS
PASILLOS LIBRES
BOTE DE BASURA EN SU LUGAR X
PISO LIBRE DE MATERIAL

IACCESORIOS ORDENADOS

AREA LIBRE DE MATERIAL OBSOLETO

AREA DE DESMANCHADO LIBRE DE STICKER
PASILLOS GENERALES DE LA PLANTA DESPEJADOS
SALIDAS DE EMERGENCIA DESPEJADOS

X X X (X

X X X X X X

De acuerdo a los resultados, se hace un promedio a los 14 lineamientos
monitoreados, obteniendo un 79 % de ellos aceptables y un 21% deficiente, el
cual nos indica que necesita mayor concientizacion y cultura empresarial a lo

que se refiere el sistema de orden y limpieza dentro del area de trabajo.
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3.2.4. Diagrama causay efecto

Esta herramienta, ver figura 4, ayudara a ilustrar la relacion que existente

entre un efecto y todas sus posibles causas, con el fin de identificarlas y

comparar unas con otras, la metodologia para determinar cada una de las

posibles causas fueron a través de: tormenta de ideas, entrevistas con jefes de

produccion, supervisores y operarios del area de inspeccion y empaque.

Figura4. Diagrama causa efecto

=
.
DIAGRAMA CAUSA EFECTO
Mo deobral

za No se determinan

Tiempos estandares
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area especifica manejodel producto
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De acuerdo al analisis efectuado con el diagrama causa efecto, se

determino todas las posibles causas que afectan directa e indirectamente a la

apariencia de pantalones twill, que permitira disminuir o eliminar esta clase de

inconvenientes que afectan la calidad de los productos.
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4. DISENO DE UN AREA DE INSPECCION Y EMPAQUE PARA
MEJORAR LA CALIDAD DE PANTALONES TWILL

4.1. Plan de accién

El plan de accion, de el disefio de un area de inspeccion y empaque para
pantalones twill, debe tener la disponibilidad de todos los recursos necesarios
para la ejecucion de una accion correctiva, sobre las causas que impiden lograr
las condiciones esperadas en el area actual, el plan no es mas que acciones
que atacan las restricciones detectadas en los procesos actuales de
produccion, para cambiarlos o mejorarlos con un equipo mas conciente de
trabajo, y poder asi cumplir con las demandas y especificaciones de los

clientes, ver apéndice 10.

Para ello se determinara una accion correctiva, que mostrara paso a
paso qué hacer y como se hara para erradicar los defectos o problemas en el
area de inspeccion y empaque, como también se escalonara mediante un
diagrama de arbol las acciones que se tendra que crear para llevar acabo las
soluciones correctas, por ultimo sobre que prioridad se atacara primero, cada
uno de estos factores para disminuir la inconformidad de la apariencia de

pantalones twill, en el menor tiempo posible.
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41.1. Accién correctiva

Se genera una accién correctiva, cuando aparece una no conformidad
con lo que se esta haciendo, en este caso seria la apariencia de pantalones
twill, por el cual la accién se establece en poner en practica todas soluciones
posibles para analizarlas, priorizar y organizar la mejor accién que se adoptara
para mejorar el proceso actual. Por lo que se debe de establecer un plan de

accion correctiva de la siguiente manera:

¢, Qué se hara ?
¢, Comose hara ?
¢, Quiénlo hara ?
¢, Cuando se hara ?

¢, Donde se hara ?

4.1.1.1. ¢Qué se hard?

e Se disefara una mejor area de inspeccidon empaque, que incluira una
nueva area de produccién, el numero de modulos requeridos y procesos

mejorados.

e Se considerara equipo correcto para la produccion de productos, como

cercheros para el manejo de pantalones twill.
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e Se tendran normas de seguridad, a través de controles peridédicos de

seguridad industrial, orden y limpieza del area.

e Se impartira orientacion y capacitacion, a través de recursos humanos,

para concientizar al personal sobre el manejo de pantalones twill.

4.11.2. ¢Coémo se hara?

e El disefo del area, se hara mediante el traslado del area a un nueva area
de produccion, y mediciones de tiempos para determinar los modulos

requeridos.

e El equipo se disefara para que los pantalones twill, no estén sometidos a

cargas excesivas y provoquen quiebres, manchas o arrugas.

e Las normas de seguridad industrial, orden y limpieza se hara mediante

check list de evaluacion, que seran pasados rutinariamente.
e La orientacion y capacitacion, se hara mediante capacitaciones en el

puesto de trabajo, y anuncios radiales programados sobre el manejo de

productos twill.
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4.1.1.3. ¢Quién lo hara?

Disefio del area <s Departamento de ingenieria

< Departamento de produccion

s Mantenimiento
° Equipo correcto <s Departamento de ingenieria
o Normas de seguridad Industrial — Departamento de ingenieria

< Departamento de produccion

o Orientacion y capacitacion < Departamento de recursos humanos

Seran los responsables de cada accibn a mejorar en el proceso
mejorado, como también tendran el apoyo de cualquier departamento 0 insumo

que necesiten.
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4.1.1.4. ¢Cuando se hara?

El acondicionamiento del area, ver figura 5, se realizara de la siguiente

manera:
Figura 5. Cronograma acondicionamiento del area
Noviembre 03 Diciembre 03 Enero 04
ACTIVIDADES S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3

Situacion actual

[Analisis situacion actual

Identificacion del problema

Diagnostico del problema

Disefio del area de inspeccion y empaque

Plan de accion

Disefio del area

Equipo correcto

Normas seguridad Industrial

Orientacion y capacitacion

4,1.15. ¢Dob6nde se hara?

El mejoramiento del area de inspecciéon y empaque, ver apéndice 1, se
hara en la planta k4, a la par de la produccion de pantalones de lona,
trasladando el area de twill que actualmente estaba en la planta de secado y
planchado del producto. Para asi eliminar uno de los defectos que tenia el area,
como era el hollin en el ambiente producido por las secadoras y planchas de la
planta k6.
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4.1.2.

Diagrama de arbol

Ayudara a la formulacién sistematica y detallada de todas las tareas y/o

actividades, ver figura 6, que deben realizarse para alcanzar los resultados

esperados.

DIAGRAMA
DE ARBOL

Apariencia de
pantalones twill

Instalaciones Normas seguridad Equipo Orientacién y
adecuadas industrial correcto capacitacion
Asignary

adecuar un area
especifica para
trabajar
productos twill.
Con procesos
mas adecuados
para el manejo
de esta clase de
Pantalones.

Establecer controles
sobre normas de
seguridad, orden y
limpieza de las
areas de trabaio.

Analizar y disefar
los equipos, que
se utilizan para el
manejo de productos
Twill.

Elaborar un plan
de orientacion y
capacitacion para

concientizar a los
empleados, sobre
el manejo de

[URR PER I e 1]

Figura 6.

Diagrama de arbol
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4.1.3. Matriz de priorizacion

Esta herramienta, ver tabla VII, ayudara a facilitar la definicién y el
ordenamiento de tareas o acciones del proyecto de acuerdo a criterios de

priorizacion.

Tabla VII. Matriz de priorizacién

Mayor impacto |Mayor impacto|Mayor impacto
en el cliente | alaempresa | al producto
Disefio del area 7 8 10 25
Equipo correcto 7 7 8 22
Normas de seguridad industrial 7 8 7 22
Orientacion y capacitacion 8 9 9 26
29 32 34 95
Nivel de prioridad
Bajo Medio Alto
1-4 5.-7 8.-10.

Quedando de la siguiente manera:
1 Orientacion y Capacitacion
2 Disefio del area
3 Equipo correcto

4 Normas de seguridad industrial
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4.2. Disefio de instalaciones adecuadas

El disefo de instalaciones adecuadas para los productos twill, se
enfocara principalmente en el manejo de los pantalones dentro del area,
mejorando asi los procesos actuales y la distribucion de operaciones con que el
area venia haciendo este trabajo. se hara un estudio de tiempos y movimientos
para determinar la cantidad de mddulos requeridos para satisfacer la demanda

de los clientes.

4.2.1. Areadisponible (layout propuesto)

El area propuesta para la inspeccion y empaque de pantalones twill, ver

apéndice 1, esta ubicada en la planta de rescreen, teniendo disponible un area

2 . , . , .
de 1,296 mts® para las operaciones que los modulos necesitaran para realizar
la inspeccion minuciosa de los pantalones twill, la nueva ubicacién del area

tendra como beneficios los siguientes:

*= No habra hollin en el ambiente

» Mejor proximidad con otros procesos
= Mayor espacio en el area de trabajo
»= Mejor manipulacién de pantalones

= Mayor orden y limpieza dentro del area
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4.2.2. Calculo de mddulos requeridos

La demanda de pantalones twill, que se maneja en el area de inspeccion
y empaque es de 40,000 unidades en promedio por semana, para estandarizar
los mdédulos de produccion y de acuerdo al estudio de tiempos y movimientos.
Un modulo de produccidn de pantalones twill, estara integrado de la siguiente
manera. De acuerdo al estudio de tiempos se determind el siguiente numero de

operarios por operacion del area de inspeccidén y empaque.

Tabla VIIl. Calculo de médulos
Operarios requeridos
Requerido| Propuesto | No. de modulos | No. de mdodulos
Operacion personas |por médulo| requeridos corregido
Inspeccion 37 12 3.0 3
Reparacion 19 30 0.6 1
Accesorios 10 4 2.5 3
Empaque 12 4 3.0 3
Total 78

El médulo de produccion quedara integrado por todas las operaciones
descritas anteriores, descartando unicamente la operacion reparacion, que sera
creado un moédulo de reparacion de 30 personas por cada 5 moédulos normales,

por el cual los modulos requeridos son los siguientes:

Para una demanda de 40,000 unidades de pantalones twill, los mddulos
de produccion, ver apéndice No. 5, requeridos son:
» 3 Mddulos de produccion normales

= 1 Modulo de reparacion
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4.2.3. Proceso de inspeccién

Esta es una de las principales operaciones de toda el area de inspeccion
y empaque, por que cada pantalon es revisado minuciosamente por el operario
para identificar si cumple o no con las especificaciones del cliente. La
propuesta del proceso de inspeccion es de cambiar el método de trabajo de 4
inspeccionistas que se tenian anteriormente a 6 inspeccionistas y separando la

revision en 6 operaciones, quedando de la siguiente forma.

Tabla IX. Método inspeccion 1

Inspeccion 1

Tomar pieza, revisar ruedo y atraques de bolsillo, revisar ruedo y atraques de
bolsa delantera lado derecho, revisar tiro y jareta, desabotonar, bajar, subir,
bajar zipper y revisar tension de jareta, revisar bolsa ruedo de bolsa delantera

lado izquierdo y atraques, dejar pieza.

Tabla X. Método inspeccién 2

Inspeccion 2

Tomar pieza, voltear prenda para adentro aprox. 3" 6 4" abajo de bolsa de
manta derecha para revisar costado derecho, revisar bolsa de manta lado
derecho, pretina y jareta interna derecha, voltear prenda para adentro aprox. 3"
0 4" abajo de bolsa de manta izquierda para revisar costado izquierdo, revisar
bolsa de manta lado izquierdo, revisar jareta interna izquierda, revisar costura

de pretina interna, voltear pieza con la parte trasera hacia arriba, dejar pieza.
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Tabla XI. Método inspeccion 3

Inspeccién 3

Tomar pieza, empezar revisando costura de pretina trasera, revisar talla fasco
por numero de pasadores, main label, costura bolsa trasera lado derecho,
revisar tiro trasero interno, costura de bolsa trasera izquierdo, revisar

entrepierna y parte baja tiro delantero, dejar pieza.

Tabla XIl.  Método inspeccion 4

Inspeccion 4

Tomar pieza, voltear pieza, subir zipper, revisar ojal, revisar punta de pretina,
abotonar, revisa pasadores delanteros, costura bolsa trasera lado derecho,
revisar tiro trasero interno, costura de bolsa trasera izquierdo, revisar pretina,

dejar pieza.

Tabla XIll. Método inspeccion 5

Inspeccidn 5

Tomar pieza, comparar por apariencia panel izquierdo, luego bajar hacia ruedos
y revisar parte interna y externa de ruedos lado izquierdo aproximadamente 3",
revisar entrepierna dirigiéndose a la pierna derecha, revisar ruedo parte interna
y externa lado derecho aproximadamente 3", comparar apariencia de panel
derecho delantero, voltear prenda colocando la parte trasera hacia arriba,

revisar apariencia paneles traseros, dejar pieza.

Tabla XIV. Método inspeccion 6

Inspeccion 6

Tomar pieza, revisar pinza bolsa trasera izquierda, abotonar bolsa trasera
izquierda, revisar tiro trasero, pinza y bolsa trasera lado derecho, revisar
etiqueta, introducir codigo de inspector, comparar largo de piernas, doblez

bi-fold y clasificar.
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4.2.4. Diagrama de operaciones propuesto

OBJETO DEL DIAGRAMA Inspeccién y empaque de Pantalones twill DIAGRAMA No. 001
DIBUJO No. 001 PARTE No 123 DIAGRAMA DEL METODO __Propuesto
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN Almacén médulo en existencia ELABORADO POR Miguel curin
EL DIAGRAMA TERMINA EN Bodega area de carga FECHA 15-1-04 HOJA_1_ DE 1

Almacén mddulo
en existencia

0.266 min Inpeccion 1
0.336 min Inspeccion 2
0.323 min Inspeccion 3
0.298 min Inspeccion 4
0.382 min Inspeccion 5
0.338 min Inspeccién 6
Médulo de reparacion
0.989 min Reparacion
Accesorio de pantalén
0.217 min
Accesorio de pantalén Poner UVM flasher

0.168 min

Accesorio de pantalén Poner Size sticker

0.130 min Poner han tag

0.605 min Empagque del producto
0.010 min Estibar producto terminado
Bodega area de carga
Resumen de L)UP'
SIMBOLO ACTIVIDAD REPETICIONES TIEMPO
0 Inspeccién 6 1.94 min
(0] Operacién 6 2.12 min

Total 4.06 min

Figura7. Diagrama de operaciones

55



4.2.4.1. Tiempo cronometrado

Para el estudio de tiempos cronometrados se determind usar el método
de lectura con retroceso a cero, que consiste en oprimir y soltar inmediatamente
el arranque del cronometro y finalizar de la misma forma regresando a cero el

tiempo nuevamente, tomando 10 ciclos por cada operacion.

Tabla XV. Inspeccion tiempo cronometrado
Tiempos en segundos

INSPECION 1|INSPECION 2|INSPECION 3|[INSPECION 4[{INSPECION 5(INSPECION 6
1 19.213 43.915 33.659 14.733 41.085 23.694
2 13.811 22.132 33.262 16.667 44.991 18.932
3 18.442 25.405 28.326 19.763 42.350 49.034
4 22191 19.943 13.290 22.29 27.551 19.878
5 13.818 17117 21.390 20.144 26.494 32.908
6 14.175 27.107 41.008 21.295 24176 31.117
7 18.103 21.083 17.829 33.326 26.422 39.273
8| 43.051 27.244 28.181 16.994 22.430 21.915
9] 25.123 21.577 19.228 20.122 21.180 52.284
100 21.525 32.878 22.85 17.648 23.714 39.169

Tabla XVI. Uvm flasher tiempo cronometrado

uvm + flasher
10.512
10.111
15.681
12.082
18.249
11.966
14.755
18.205
20.878
16.578
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Tabla XVII.  Size sticker tiempo cronometrado

size sticker
11.001
12.252
14.601
7.012
8.268
7.529
10.645
7.916
9.777
12.853

Tabla XVIIl. Han tag tiempo cronometrado

han tag
7.641
5.709
5.921
6.392
9.841
7.663
9.201
10.393
9.581
6.275
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Tabla XIX. Reparacién tiempo cronometrado

reparacion
210.6
211.2
201.3
208.5
215.6
216.4
205.5
218.6
2211
212.8

Tabla XX. Empaque tiempo cronometrado

Operacion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Revisar x apariencia 6196 | 4899 | 7743 | 708 | 7707 | 7155 | 7641 | 8479 | 5233 | 0322
Doblar 3612 | 4236 | 3274 | 3463 | 4819 | 32 | 4609 | 5725 | 5708 | 5143
Separar x talla 6.058 | 5468 | 345 | 4882 | 5206 | 762 | 4208 | 4458 | 3.6301 | 5268
Estibar 3814 | 1.096 | 1.005 | 3285 | 3062 | 217 | 2619 | 3028 | 204 | 2179
Hacer paquetes 3874 | 3643 | 4219 | 4927 | 4324 | 3809 | 4169 | 3.828 | 3.909 | 4.017
Revisar accesorios 7.983 | 9244 | 11.828 | 8652 | 9084 | 9168 | 8651 | 8358 | 8175 | 7.96
Embolsar 0697 | 0741 | 0696 | 0747 | 064 | 0757 | 063 | 0744 | 0748 | 0768
Sellar 0282 | 0343 | 0325 | 0433 | 0309 | 3111 | 0320 | 0462 | 0315 | 0445
Colocacion de prepack 0291 | 0220 | 027 | 0266 | 0293 | 0285 | 0282 | 0264 | 0257 | 0.268
Empacar 5312 | 7.315 | 5652 | 4052 | 4854 | 5414 | 3538 | 444 | 5381 | 4.891
Estibar producto terminado | oues | o42r | oazs | o752 | oser | o553 | 004 | 0893 | 0508 | o.ss

Los tiempos cronometrados, calculados a cada una de las operaciones
del area de inspeccion y empaque, permitira estimar el tiempo normal y tiempo

estandar que necesita un pantalén twill.
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4.2.4.2. Tiempo normal

Para determinar el tiempo normal se utilizaron tablas de tolerancias de la
(oficina internacional del trabajo descritas en los anexos 1), para calificar los
margenes o tolerancias que intervienen en el trabajo o desempefio de las

operaciones, se tomaron las siguientes.

Tabla XX|. Tolerancia

Tolerancia

Tolerancia personal 5%

Tolerancia basica por fatiga 4%

Tolerancia por estar de pie 2%
Tolerancia tediosa 2%
Retrasos inevitables 3.5%
16.50%
Factor de
Tolerancia= . 16.5 .= 0.165
100

El factor que se utilizara es de 0.165 y es la tolerancia que se le
agregara al tiempo de produccion, que permita al operario de tipo medio cumplir

con el estandar cuando trabaja a ritmo normal.
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Inspeccién nomal

Tabla XXII.
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operacion 1]l 2]l slalslelslsl o |1 |PromedioTolerancia(MIN) TN
Revisar x apariencia 6.196|4.899| 7.743 | 7.08 |7.707|7.155|7.641|8.479| 5233 |9322| 0.119 0.1650 0.139
Doblar 3.612]4.236| 3.274 |3.463|4.819| 3.2 |a.600|5.725] 5.708 [5.143]  0.073 0.1650 0.085
Separar x talla 6.058|5.468| 3.15 |4.882|5.206| 7.62 |4.208|4.458|3.6301|5.268] 0.083 0.1650 0.097
Estibar 3.814]1.006| 1.005 |3.285|3.062| 2.17 |2619|3.028| 204 |2170| 0.040 0.1650 0.047
Hacer paquetes 3.6743.643 4.219 |4.927|4.324| 3.800] 4.160| 3.828| 3.909 [4.017] 0.068 0.1650 0.079
Revisar accesorios 7.983|9.244| 11828 8.652|9.084| 9.168|8.651|8.358| 8.175 | 7.96 | 0.149 0.1650 0.173
Embolsar 0.697|0.741| 0.696 |0.747| 0.64 [0.757| 0.63 |0.744] 0.748 [0.768| 0.012 0.1650 0.014
Sellar 0.282/0.343| 0.325 |0.433|0.309|3.111]0.320| 0 462| 0.315 [0.445| 0.011 0.1650 0.012
Colocacion de prepack 0.201]0.220| 027 |0.266]0.203|0.285|0.282| 0.264] 0.257 [0.268] 0.005 0.1650 0.005
Empacar 5312|7315 5,652 |4.052|4.854|5.414|3.538| 4.44 | 5.381 |4.891| 0.085 0.1650 0.099
Estibar producto terminado |o.4e3]0427| 0.428 |0.752|0.697| 0.553] 0.604| 0.893] 0.508 |0.89s] 0.011 0.1650 0.012

Con los datos calculados se obtuvo el tiempo normal, que es el tiempo requerido por el
operario normal para realizar la operacidon cuando trabaja con velocidad estandar.

Tabla XXIV. Empaque tiempo estandar
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4.2.4.3 Tiempo estandar

Para determinar el tiempo estandar se utilizaron tablas de factores de
actuacion con el sistema Westinghouse de (Lowry, Maynard y Stegemerten
descritos en los anexos 2, 3). La actuacién del operario fue calificado con
cuatro factores que son: habilidad, esfuerzo, empefo y condiciones que dieron

como resultado un porcentaje de actuacion.

Figura 8. Factor de actuacion

Factor de actuacion Factor de actuacién
Habilidad -0.10 Habilidad -0.10
Esfuerzo -0.17 Esfuerzo -0.12
Condiciones -0.03 Condiciones -0.03
Consistencia 0.00 Consistencia 0.00
-30.00 -25.00
100.00 100.00
FA = 70.00 F.A. = 75.00

Factor de actuacion Factor de actuacién
Habilidad -0.10 Habilidad -0.10
Esfuerzo -0.08 Esfuerzo 0.00
Condiciones 0.00 Condiciones -0.03
Consistencia -0.02 Consistencia -0.02
-20.00 -15.00
100.00 100.00
FA = 80.00 F.A = 85.00

Se calculod 4 factores de actuacion para diferentes tipos de operaciones,
siendo las siguientes, como son la inspeccion, las operaciones de accesorios y
empaque, estas presentan diferentes tipos de habilidades, esfuerzos,
condiciones y consistencia por el operario, por lo que para determinar los
tiempos estandares, se utilizaran los factores de actuacion que el empleado

amerite para realizar sus actividades.
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Inspeccidén tiempo estandar

Tabla XXV.

Accesorios y reparaciones tiempo estandar

Tabla XXVI.

operacion Promedio| Tolerancia(MIN) TN | F.A.% TS % que aplicg Tiempo Corregidg
Inspeccionista 1 0.286 0.1650 0.333] 80 0.266 100 0.266 |
Inspeccionista 2 0.360 0.1650 0.420[ 80 0.336 100 0.336
Inspeccionista 3 0.346 0.1650 0.403| 80 0.323 100 0.323
Inspeccionista 4 0.320 0.1650 0.373] 80 0.298 100 0.298
Inspeccionista 5 0.409 0.1650 0.477] 80 0.382 100 0.382
Inspeccionista 6 0.362 0.1650 0.422 80 0.338 100 0.338
1.942 1.942
operacion Promediq Tolerancia(MIN)TN | F.A.9 TS % que aplida Tiempo Corregidlo
uvm + flasher 0.248 0.1650 0.289 75 0.217 100 0217 |
size sticker 0.170 0.1650 0.1949 85 0.168 100 0.168
han tag 0.131 0.1650 0.153 85 0.130 100 0.130
reparacion 3.536 0.1650 4119 80 3.296 30 0.989
3.810 1.504

Con los datos calculados se

operacién que realiza.

obtuvo el tiempo estandar, que es el valor unitario para una tarea
especifica, determinada con la medicidon de trabajo mediante factores de actuaciones sobre cada

™
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Empaqgue tiempo estandar

Tabla XXVII.
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42.4.4. Balance de lineas

Conocidos los tiempos de las operaciones del area de inspeccion y
empaque se determinan el numero de operadores necesarios para cada
operacion.

_ Ts*Produccion
~ E*Jornada

No

No = Numero de operarios

Ts = Tiempo estandar de la operacion
E = Eficiencia planeada
Pr=Produccion planeada

Jr = Jornada de trabajo

Operacion inspeccién

, _ 1.94240,000
0.8* 2,640

Para la produccion de 40,000 unidades, con un tiempo estandar de 1.942

= 37 personas

y una jornada diurna de 44 horas se necesitaran un total de 37 personas para

inspeccionar los productos twill, la eficiencia esperada es del 80% .

Operacion accesorios

, _ 0.515%40,000
0.8*2,640

Para la produccion de 40,000 unidades, con un tiempo estandar de 0.515

=10personas

y una jornada diurna de 44 horas se necesitaran un total de 10 personas para la

colocacién de accesorios, la eficiencia esperada es del 80% .
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Operacion reparacion
~0.989*40,000

No = =19 Personas
0.8*2,640

Para la produccion de 40,000 unidades, con un tiempo estandar de 0.989

y una jornada diurna de 44 horas se necesitaran un total de 19 personas para

reparar los productos twill, la eficiencia esperada es del 80% .

Operacion empaque

, _ 0-615*40,000
0.8*2,640

Para la produccion de 40,000 unidades, con un tiempo estandar de 0.615

=12 Personas

y una jornada diurna de 44 horas se necesitaran un total de 12 personas para

empacar los productos twill, la eficiencia esperada es del 80% .

42.45. Eficienciade modulos

La eficiencia en el area de inspeccion y empaque esperada es del 80%,
que se tomara como normal y aceptable, que sera calculada de acuerdo a la

produccion real que los operarios produzcan y se determinara de la siguiente

manera.
.. Ts * Produccion Real
Eficiencia = . : 5 :
Nomero Operarios * Minutos Disponibles
L. 4.061 * 40,000
Eficiencia = =0.79 * 100 =79%

78 * 2,640
Para la produccion de 40,000 unidades pantalones twill, con un tiempo

estandar de 4.061 y una jornada diurna de 44 horas se necesitaran un total de

78 personas, la eficiencia es de 79% que se considera aceptable para el area.
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4.3 Equipo

Para el proceso de inspeccion y empaque el equipo correcto es minimo,
por lo que podemos dividirlo en dos equipos de trabajo como son: los equipos
de trabajo personal, que son aquellos que el operario necesite para ejecutar la
operacion, y cercheros o algun medio de transporte adecuado para que no se

maltrate los pantalones.

4.3.1. Equipo de trabajo personal

Estos equipos no es mas que instrumentos basicos que el operario
necesita para desempenar correctamente su trabajo. y que es un efecto que
producia manchas a los pantalones twill, los propuestos para la produccion de

pantalones twill son:

4.3.1.1. Tarjeta para defectos

Figura9. Tarjeta
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Tarjeta de Defectos

x = Exterior O = Interior
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4.3.1.2. Uso de lapices y no de tinta

Por descuido de los operarios y mala cultura empresarial sobre el manejo
de los productos, se utilizan lapiceros de tinta que incurre a efectos
anteriormente mencionados ya que los pantalones twill son muy delicados y se
manchas con mucha rapidez, por lo que se recomienda usar lapices a la hora
de marcar defectos y con la ayuda también de la tarjeta de defectos para que
sea mas facil y rapido el proceso de determinar los defectos encontrados por

piezas de pantalones.

4.3.2. Cercheros adecuados

El medio de transporte dentro de los modulos de produccidon no es mas
que un cerchero aéreo que transporta los pantalones de una operacion a otra
para disminuir el dafio que se le ocasiona a los productos al ser transportados

unos encima de otros.

4.3.2.1. Material a utilizar

Los materiales utilizados para la elaboracion de los cercheros seran los
siguientes: dos rodos o carritos, un tubo de %z, un riel para que corra o trasporte
los pantalones, estos accesorios seran metalicos, para brindarle seguridad vy

rigidez a los cercheros.
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4.3.2.2. Dimensiones del cerchero

Figura 10. Dimensiones del cerchero

CERCHERD ),
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4.3.2.3.

Figura 11.

Disefio del cerchero

Disefno del cerchero

CERCHERC
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4.4. Empaque del producto

Igualmente el empaque del producto es de suma importancia, pero a
pesar de ello la empresa mantiene una relacion directa con el cliente que es el
que proporciona la informacién de cémo desea que el lote de pantalones sea
empacado, por lo que el area de inspeccion y empaque no esta sujeto a un
estandar de empaque, de igual manera el area es la responsable del cuidado
que se tiene que tener con los productos, por lo que se recomienda bolsas de

proteccion para el producto, en el manejo del area.

4.4.1. Bolsas de proteccion para el producto

Las bolsas nylon son un material que se puede aprovechar dentro de la
empresa, por tal motivo se reciclara la mayor parte del nylon utilizado y que se
encuentra en gran cantidad, por lo cual es muy importante utilizarlas como
medio de proteccion, para el producto y no sera mas que un medio que los
operarios utilizaran dentro del area para que los pantalones no se manchen,
como por ejemplo, podran forrar la superficie de la mesa de trabajo a la hora
que una prenda de pantaldén sea puesta encima de ella, como también a la hora
de ser transportados, podran recubrirlos con una bolsa de nylon para que no

esté expuesto al polvo.
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4.5. Hoja de control para el manejo de productos twill en tréfico

Esta es una operacidon que el area de trafico es la encargada de
desempenar y es la encargada de proveer al area de inspeccion y empaque los
pantalones para ser procesados dentro de la misma. Por tal motivo se
proporcionaran las siguientes recomendaciones a través de una hoja de control
para el manejo de productos twill, estos monitoreos los llevaran acabo los
supervisores del area de twill, para determinar el desempeno general de los
trabajadores dentro del area, como también la utilizaran para monitorear el
orden y espacios para el transporte de los pantalones, y con ello sea mas

seguro y adecuado para el manejo de productos twill, ver apéndice 6.

4.6. Normas de seguridad industrial

Una de las principales caracteristicas que tendra que tener el area de
inspeccion y empaque es la seguridad, orden y limpieza en los modulos de
produccidén para que no ocasione accidentes o problemas con el producto, por
lo que los supervisores seran los encargados de monitorear estas normas
establecidas para la seguridad de los trabajadores, los check list seran en forma

indeterminada ya que sera sorpresa las fechas de evaluacion en el area.
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4.6.1. Check list de evaluacion de seguridad

industrial

Formato que se utilizara para monitorear las operaciones y evaluar la

seguridad industrial en el area de inspeccion y empaque.

Figura 12. Check list de evaluacion de seguridad industrial

CHECK LIST

Fecha: [/ /
Planta:
Jefe de produccion:

EXTINGUIDORES

Responsable :

how Koramsa __

Encargado:

BOTIQUINES

MATERIAL DE PRIMEROS AUXILIOS

ROTULACION DE ENCARGADO DE LLAVE(BOTIQUIN)

CAMILLAS

UTILIZACION DE MASCARILLAS EN AREA DE DESMANCHADO

UTILIZACION DE TAPONES EN AREA DE DESMANCHADO

UTILIZACION DE LENTES EN AREA DE DESMANCHADO

UTILIZACION DE GUANTES EN AREA DE DESMANCHADO

PROTECTOR DE DEDOS EN MAQUINAS PLANAS

ISORES EN MAQUINAS DE COSTURA

GUARDA FAJAS EN MAQUINAS

PARRILLAS PARA PLANCHA

UTILIZACION DE ALFOMBRAS ANTIESTRES

AREA ROJA DESPEJADA

AREA ROJA DELIMITADA

IDENTIFICACION DE QUIMICOS EN AREA DE SEGUNDAS

IDENTIFICACION DE QUIMICOS EN AREA DE DESMANCHADO

SENALIZACION DE AREAS DE EVACUACION

MAPA DE EVACUACION

Vo. Bueno

F. Supervisor
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4.6.2. Check list de evaluaciéon de orden y limpieza

Formato que se utilizara para monitorear las operaciones y evaluar el

orden y limpieza en el area de inspeccion y empaque.

Figura 13. Check list de evaluacién de orden y limpieza

CHECK LIST

Fecha: / / Responsable :

Planta: Area:

Jefe de produccion: Encargado:

LAMPARAS ALINEADAS
LAMPARAS LIMPIAS

MESAS ALINEADAS

MESAS LIMPIAS

MAQUINAS ALINEADAS
MAQUINAS LIMPIAS
PASILLOS LIBRES

BOTE DE BASURA EN SU LUGAR

PISO LIBRE DE MATERIAL

CCESORIOS ORDENADOS

AREA LIBRE DE MATERIAL OBSOLETO

AREA DE DESMANCHADO LIBRE DE STICKER

PASILLOS GENERALES DE LA PLANTA
DESPEJADOS

SALIDAS DE EMERGENCIA DESPEJADOS

Vo. Bueno F. Supervisor
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4.7. Costos asociados

Para realizar el mejoramiento del area de inspeccién y empaque para
productos twill, se realizaran algunos cambios dentro del area, por lo cual se
tomaran todos los costos asociados que produciran este proyecto, como son los

siguientes:

e Costo de reordenamiento de instalaciones
e Costo de equipo

e Costo de empaque

4.7.1. Costo de reordenamiento de instalaciones

Esta clase de costos, involucrara unicamente el reordenamiento del area
y consistira en trasladar las mesas y equipos de trabajo del area actual al area
propuesta, para realizar dicha actividad se contara con el apoyo de los
departamentos de ingenieria y el departamento de mantenimiento. Por tal
motivo para el calculo de los costos solo se tomara la mano de obra directa e
indirecta de las personas involucradas en esta actividad.

Calculo:

Tabla XXVIIl. Costo de reordenamiento

11Ing. y 1 Asistente de Ingenieria Q 5,000 + Q3,000 | Q8,000 /30 Q 266.67

12 Operarios de mantenimiento Q1,500 * 12 Q 18,000 /30 Q 600.00

Total =Q 866.67
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4.7.2.

Costo de equipo

Tabla XXIX. Costo de equipo

Mano de obra directa

Costos

1 soldador

Q 2000

1 supervisor

Q 3000

Total =

Q 5,080 al mes

Mano de obra indirecta

Costos

1 secretaria

Q 1,200

1Contratista

Q 2,000

Total =

Q 3,200 al mes

Costo del diseno

Costos

1 dibujante

Q 1,200

Teléfono

Q 700

Transporte

Q 600

Energia eléctrica

Q 3,500

Papeleria y utiles

Q 600

Servicios

Q 1,500

Total =Q 8,100 al mes

Materiales

Soldadura eléctrica Costos
Riel (10)| Q 1,200.00
Rodos (20)| Q 1,000.00
Tubo Y2 plg (5)] Q 500.00
Electrodo 312-1/8 La libra| Q 49.50
Disco abrasivo de Corte 7 plg.| Q 18.90
Disco para pulir Abrasivo de 7 plg| Q 25.00
Total = Q 2,793.40
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Tabla XXX. Analisis de costos

Depreciaciones

Computadora 12,000 * 0.33 =| Q 3,999.6 anual |11.11 diarios
Vehiculo 20,000 * 0.2 =] Q4,000 anual |11.11 diarios
Maquina de soldar | 2,000 * 0.2 =| Q 420 anual | 1.16 diarios
Cortadora 1,800 * 0.2 =|Q 360 anual | 1.00 diarios

Total = Q 24.38 diarios

Analisis de costos

Costo del cerchero

MOD Q 5,080 / 30 Q 169.33 diarios

MOI Q 3,200 / 30 Q 106.66 diarios

Costo del disefio Q 8,100 / 30 Q 270.00 diarios

Depreciacion Q  24.38 diarios

Materiales Q 2,797.40 diarios
Costo total

169.33 + 106.66 + 270 + 24.38 + 2,793.4 = 3,363.77 Q
Costo total por cerchero

3,363.77 = 336.37 Q cada cerchero
10

El costo por cerchero es de Q 336.37 cada uno, el area necesita 10
cercheros para el manejo de los productos en los mddulos de produccién que
hace un total de Q 3,363.77.
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4.7.3. Costo de empaque

El costo de empaque como medio de proteccion para el producto,

incurrira en lo siguiente:

o Material de empaque
Bolsas plastica
Bolsas de 20x30x2 plg. |Q10.00 Las 500 unidades

Q10.00  Q0.02
500bolsas bolsas

*40,000 bolsas = Q800.00

o Caja cartén corrugado

40,000 unidades / pantalones

: = 1,334 cajas de cartén
30 unidades/ pantalones

Caja de carton | Tamafo 24 x 24 x 8 plg. Q 2.40 c/lu
Requeridas 1,334 cajas a Q 2.40 c/u Q3,201.60
o Cartén tape

Cartéon tape |1 rollo de 114.3 metros |Q 7.00

1,334 cajas * 0.5 metro de tape requeridos = 667 metros de cartdn tape,

667 mts requeridos / 114.3 mts por rollo = 6 rollos de carton tape
= Q42.00

o Costos total
Material de empaque + caja carton corrugado + carton tape
= Q800.00 + Q 3,201.60 + Q 42.00 = Q 4,043.60

Se determind que para una producciéon de 40,000 unidades de

pantalones el costo de empaque que esta integrado por, material de empaque,

cajas de carton corrugado y carton tape es de Q 4,4043.60.
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47.4. Relacion beneficio costo

La relacion beneficio/costo esta representada por la relacion ingresos
egresos. En donde los ingresos y los egresos deben ser calculados
utilizando el VPN u otro método similar. El analisis de la relacién B/C, toma

valores mayores, menores o iguales a 1, lo que implica que:

« B/C > 1 implica que los ingresos son mayores que los egresos,

entonces el proyecto es aconsejable.

« B/C =1 implica que los ingresos son iguales que los egresos, entonces

el proyecto es indiferente.

« B/C < 1 implica que los ingresos son menores que los egresos,

entonces el proyecto no es aconsejable.

Para analizar dicha inversion, se toma una tasa del 40%, tasa con la que

trabaja la empresa para manejar sus costos y obligaciones ante terceros.

Tasa efectiva 40% capitalizable anualmente

Tiempo 1 afo
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De acuerdo al historial de la empresa por cargas que han sido
rechazadas y vuelto a inspeccionar, se calcula un 1% de estos problemas
anuales, por tal motivo se a retrasado las entregas permitiendo que estas sean
enviadas por otro medio, en este caso por via aérea y no por via maritima
incurriendo a un costo de 1$ extra por unidad enviada, con el nuevo proyecto
este porcentaje disminuira en gran cantidad, para efectos del calculo se

disminuira a 0.5% el cual significara un ahorro para la empresa.

Se producen 40,000 unidades semanal
160,000 unidades mensual
1,920,000 unidades anual

Ingreso = 1,920,000 * 0.005 * Q 8.00 tasa de cambio = Q 76,800.00
Inversion
Costo de reordenamiento Q 866.67
Costo del cerchero Q 3,363.7
Total Q 4230.37 = Q4,250.00

Mantenimiento = Q 3,000.00 anual
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Flujo de caja

76,800

i = 40%
lN=1aﬁo

4,250 3,000

F
L+i)

PF = P=

VPN ingresos = Q 76,800 ( P/F, 0.40,1)

76,800
= m = Q54,857.15

VPN egresos Q4,250 + 3,000 (P7F,0.40,1)
3,000
Q4,250 + —— = Q6,392.85
(1+0.40)

B/IC = _ 54,857.15 = 8.58
6, 392.85

La relacién es mayor a 1, lo cual significa que el proyecto es justificable

y aconsejable para mejorar los procesos dia con dia y mejoras continuas hacia
la empresa.
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4.8. Orientacion y capacitacion

Uno de los principales y mas importante insumo que maneja koramsa es
el recurso humando, en especial el area de inspeccion y empaque ya que de
ellos depende la calidad de producto para los clientes, por tal motivo es
importante la concientizacién de los operarios para trabajar con pantalones twill,
esta cultura se lograra a través de un plan de orientacion y capacitacién que se
impartiran a los operarios sobre la manipulacion y concientizacion de estos

productos.

4.8.1. Plan deinducciony capacitacion

El plan de induccién y capacitacién principalmente sera impartido a los
operarios que tengan relacion directa o manipulen los productos dentro del
area, de modo que la empresa no puede parar sus actividades laborales para
impartir estas capacitaciones al personal, como también no puede capacitar a
todos los operarios que entren a la empresa. por la alta rotacion, volumen y

desinterés de los operarios, el plan se distribuira de la siguiente forma:
» ;Cuando se hara?

= ;Con qué frecuencia se hara?

» ;Quiénes lo daran?
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48.1.1. ¢Cuando se hara?

De acuerdo a la prioridad que el proceso y area maneja se determiné que
la orientacion y capacitacion sea una de las principales tareas que se deben de

realizar, para la concientizacién de los operarios, quedando distribuida de la

siguiente forma (ver tabla XXXI).

Tabla XXXI.  Actividades de capacitacion

MES 1

MES 2

ACTIVIDADES

Presentacion de las actividades
Informacién basica de la empresa
Informacion basica de los operarios
Recorrido de instalaciones

S2 | S3

Capacitacion por operacion

Conceptos basicos de la empresa

Cultura empresarial

Lunes Martes
9:00am a 10:00 am 9:00am a 10:00 am
10:00am a 11:00 am 10:00am a 11:00 am

4.8.1.2. ¢Con qué frecuencia se hara?

Para esta actividad se determin6 que el departamento de recursos
humanos acompafnada del departamento de produccion, seran los encargados
de llevar acabo esta actividad, la frecuencia con que comenzara cada equipo de

trabajo sera cada 7 semanas que dura la capacitacion total para nuevos

empleados.
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4.8.1.3. (Quiénes lo daran?

La orientacion y capacitacién sera impartida por el departamento de
recursos humanos con la ayuda de supervisores o jefes de produccion que
conozcan muy bien los pantalones twill y sepan sobre el cuidado que se debe
tener a la hora de estar manipulando o transportando estos productos dentro

del area de inspecciéon y empaque.

4.8.2. Procedimiento de orientacion y socializacion

Por tratarse de empleados de puestos a nivel operativo, muchas veces
no se les muestra toda la informacion necesaria que el nuevo empleado
necesita y se familiarice mas rapidamente con sus nuevas tareas. Para ello se
realizé el siguiente procedimiento de orientacion y socializacion de empleados
se hizo en 4 fases, para el area de inspeccion y empaque. El tiempo que llevara

estas tarea dependera del instructor a cargo.

Primera fase:
o0 Informacidén basica sobre antecedentes de la empresa
Ndémina de pago
Credenciales de identificacion
Horario de trabajo

Jefe inmediato.

O O O O O

Evaluacion sobre lo aprendido (preguntas, cuestionarios).
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Segunda fase:
o] Charlas sobre respeto mutuo dentro de la empresa
trabajo en equipo
comunicacién abierta
seguridad del area

sistemas de produccion.

O O O O O

Evaluacion sobre lo aprendido (preguntas, cuestionarios).

Tercera fase:
0 Aprendizaje de procesos de produccidn que se maneja dentro del

area de inspeccidén y empaque.

Cuarta fase:

o Capacitacion en los puestos de trabajo, y cultura modular.

4.8.3. Procedimiento para el manejo de productos twill

(personal necesario para un modulo de produccion)

El procedimiento de el manejo de productos twill sera general para la
mayor parte de todas las operaciones del area, siempre tomando en cuenta que
la principal caracteristica sera el cuidado que se debe de tener de no manchar o
hacerles arrugas a los pantalones twill. el procedimiento se describe a

continuacion:

0 Se recibe el cerchero con un maximo de 40 unidades colgadas.
o Se verifica que el producto que tenga el cerchero este limpio

o Si el producto esta sucio debido al mal manejo, se devuelve.
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o0 Aislar el modulo con nylon, evitando que caigan particulas de hollin o
polvo.
Los buggies deben de estar limpios.
Las maquinas de reparacion deben de estar limpias y libres de aceite.
Las mesas de inspeccion deben de estar limpias.
Las inspecciones deben de usar lapiz de madera para marcar defectos.
Utilizacion de hojas para marcar defectos.
No se comera en el lugar de trabajo.

Prohibido el uso de cosméticos en el area de inspeccion.

O O O O O O o o

Cuando se cuadra el producto, y se coloca en los buggies no deben de
sobrepasar mas de 20 pantalones por paquete.
o Al momento de inspeccionar se tenga cuidado de doblar el producto para

no producir otro quiebre por mala colocacion.

483.1. Medidores

Esta operacion sera realizada por el area de trafico y sera llevado a cabo
en el area de inspeccidén y empaque y supervisado por un supervisor del area
junto con el medidor, que tendra que manipular la prenda de la siguiente forma:
Cuidar doblez de prenda a la hora de estar midiendo la misma y colocacion de

prendas en buggies para ser cargada a las mesas de inspeccion.
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4.8.3.2. Inspeccionistas

Las inspeccionistas tienen que seguir las siguientes normas: solo
prendas a inspeccionar deben de haber en la mesa, no estibar mas de 10
prendas grandes y 20 prendas pequeias, no usar pinturas o cosméticos, usar

lapices de madera no de tinta, mesas aisladas con nylon, cuidado de doblez.

4.8.3.3. Reparadores

Los reparadores tendran que seguir las siguientes normas: verificar
limpieza de maquinas, uso de manta en prénsatela para verificar de derrame de

aceite, cuidado de doblez de pantalon, area de desmanchado limpio.

4.8.3.4. Segunderas

Las segunderas tendran que seguir las siguientes normas: mesas
limpias, no usar lapiceros de tinta, no usar pinturas o cosméticos, manos

limpias, cuidado al doblar prendas.
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4.8.3.5. Accesoristas

Los accesoristas tendran que seguir con las siguientes normas: limpieza
de maquinas, uso de manta de prénsatela para verificacion de derrame de

aceite, cuidado de doblez, no estibar mas de 10 prendas,

4.8.3.6. Empacadores

Los empacadores tendran que seguir las siguientes recomendaciones:
mesas limpias preferible con nylon para recubrir, estanterias limpias, cuidado de
doblez a la hora de separar por talla, acomodar bien las prendas por talla, no

estibar mas de 15 pantalones por talla.

4.8.3.7. Supervisores

Los supervisores no tendran relacion directa con los pantalones twill,
pero seran los encargados de penalizar a cualquier persona que este
manipulando incorrectamente estas prendas, y tendra la libertad de amonestar

o suspender de acuerdo a la gravedad con que este desempefiando la tarea el

operario.
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5. FACTORES QUE INTERVIENEN EN EL AMBIENTE DE
TRABAJO

5.1. Comunidades locales

Debido a que la empresa esta ubicada en una avenida muy poco
transitada dentro de la zona 7 de Guatemala, las comunidades locales que se
encuentran cercanas a la planta son de tipo comercial, como tiendas, parqueos

y negocios pequefos relacionados a la industria textil.

5.1.1. Ubicacion de la planta

La empresa koramsa esta ubicada en la 37 av 2-77 zona 7 de
Guatemala, dedicada a la confeccion de pantalones de vestir como su principal
producto. Para determinar si la planta esta adecuada en su localizacidon
industrial, y con base en los reglamentos propios de la ciudad capital se
procedera a ser el estudio de localizacion de la planta por medio del método de

la municipalidad.
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Procedimiento para la localizacion.

clasificacion internacional de las naciones unidas ejemplo:

2431 camiserias

2312 telares industriales

2319 fabricacion de otros productos textiles

Se busca el

codigo en

la

Como el tipo de industria es de tipo “prendas de vestir’, segun los datos

proporcionados vemos que se adapta perfectamente a la confeccién de

camiserias, que comprende todas las fabricas de cualquier costurerias y talleres

de moda etc. La cual le corresponde el codigo 2431, este codigo ayudara a

determinar al grupo industrial que pertenece, y se leera en la tabla de grupos

industriales.
Tabla XXXII.  Grupo industrial
Grupos
1 2 3 4 5 6 7 8 9
2312 | 2201 | 2011 | 3701 | 3601 | 2016 | 2311 | 2910 | 3111
2313 | 2202 | 2012 | 3702 | 3506 | 3041 | 2314 | 3121 | 3112
2431

El grupo industrial de la empresa sera el que agrupa el codigo en la parte

superior, el cual muestra que el grupo 1.
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Se busca la categoria industrial y se determinara por aquel que arroje el

valor mas alto en categoria industrial (ver tabla XXXIII).

Tabla XXXIIl.  Categoria industrial
No. De Peso de Ruido y Polvos Incendioy | Desechos | Desechos .
. . . ) Olor . y o . Transporte Transito
trabajadores | materiales | vibraciones suciedad | explosion liquidos solidos
| 1-4 500 0 Sin olor 0 Sin riesgo Inocuos Inocuos Vial pick-up 5
Il 5-9 1000 15 Sin olor 0 Sin riesgo Inocuos Organicos | Vial pick-up 5
Riesgo Minerales
Leve no 230 9 Vial camion
I o0-19 2000 20 3 poco Inocuos no 10
molesto / liviano
mg/m probable metalicos
Requiere Vial camién
No 460 Riesgo a Minerales
IV 20-99 4000 35 3 tratamient ) pesado 15
molesto /m controlable ) metélicos o
mg 0 especial ferroviario
690 Riesgo Requiere Activos Vial camion
V 100 > 4000 60 Molesto 3 tratamient | quimicos pesado 20
ma/m controlable . . . o
9 o especial | radioactivos | ferroviario
Requiere Activos Vial camion
Muy 690 Riesgo a . .
VI > 4000 80 3 tratamient | quimicos pesado 20
molesto / controlable ) ) ) o
mg/m o especial | radioactivos | ferroviario
* No. De trabajadores +100 V, VI
= Peso de materiales 4,000 Ib. IV, V, Vi
» Ruido y vibraciones 80 db. Vi
= Olor sin olor I, 1
» Polvos/suciedad O0gr/m3 I, 1l
» |ncendio y explosién Riesgo controlable v,V
= Desechos liquidos Requiere tratamiento especial IV, V, VI

Desechos soélidos
Transporte

Transito

inocuos

vial camiéon pesado

20 vehiculos/hora
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Se determin6é que el mayor niumero que se presenta es el numero VI,
por lo que la empresa pertenece al subgrupo VI pues este es el de valor mas

alto al ser valuado respectivamente cada factor inicial proporcionado.

Con el grupo industrial y la categoria industrial se lleva a la matriz de
localizacion industrial.

Tabla XXXIV. Matriz de localizacion industrial

Mmoo >» >»|-
Mmoo w>»|-
Mmoo QO W W w
m m o O O o+
m m O O O O|9
m m O O O OS
M m m O O O~
m M m m O O|®
M T M m m m|©

En la tabla XXXIV se sitta en el numero de grupo y su categoria
encontrando que su intercepcion le corresponde a la letra F, la cual nos indica

su localizacion que describe en que lugares tendra que estar instalada la planta.

Localizaciéon “F”

En edificios aislados. Entendiéndose como tales aquellos que no tengan
ni puedan tener ningun otro edificio a una distancia de 500 metros de cualquier
punto de la instalacion asi calificada. Por lo tanto la empresa koramsa cumple

con todos los requisitos que la localizacion industrial dio como resultado
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5.2. Desechos producidos

Los desechos producidos por el area son minimos y seran controlados
por monitoreos y recoleccion, por parte de los empleados que tendran a cargo
su mesa de trabajo. Los principales desechos que el area maneja mas
frecuente son:

Viruta
Conos

Bolsas plasticas

o O O O

Cajas de carton

5.2.1. Viruta

Uno de los residuos que se genera en la fabricacion de prendas de vestir,
en este caso pantalones, es principalmente la viruta que se produce al
momento de trabajar en el ajuste de cada pieza cosida, lo cual produce retazos
mas pequenos de tela como también en el despite que los operarios realizan en

donde se quitan los hilos colgantes de los pantalones.

De acuerdo al monitoreo efectuado durante una semana de trabajo, es
que diariamente sale una cantidad aproximada de 25 Ib de viruta del area, que
aproximadamente a la semana es de 150 Ib de viruta, por lo que se propone
clasificar la viruta en dos actividades, para la venta a pequenos negocios y para
entrega al servicio de extraccion de basura. Asi disminuir el volumen de viruta

desechada por la empresa y que sea utilizada para otras prendas de vestir.
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5.2.2. Conos

Actualmente no se lleva un control adecuado para los conos de hilo, en el
que se almacenan unicamente los que se encuentran después de ser utilizados,
muchas veces se botan a la basura, se propone que se lleve un control mas
adecuado de manera que no se pierda o se boten a la basura, y que sean

reciclados para ser utilizados nuevamente.

Sera el supervisor el encargado de monitorear el numero de conos que
se entregan a cada operario, que realiza esta operacién y debera ser la misma
cantidad de conos desechados que se almacenen o clasifiquen, para que
puedan ser utilizados nuevamente o se vendan a otras empresas para su

reutilizacion.

5.2.3. Bolsas plasticas

Los fardos donde vienen cortadas las piezas de tela vienen recubiertas
por nylon o bolsas plasticas de empaque, que se deterioran en operaciones
del area, una de las actividades que se propone es reciclar estos nylon o bolsas
para que se puedan utilizar nuevamente y no botarlas directamente a la basura
si no ocuparlas en otras actividades que nos ayude a utilizarlas como medio de
proteccion para el producto, como por ejemplo, para recubrir areas en mal

estado y mantenerlas mas limpias de suciedad.
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5.2.4. Cajas de cartdn

De acuerdo al monitoreo efectuado durante una semana normal de
trabajo se producen 300 |Ib de carton diariamente, que la mayor parte es
desechada directamente a la basura, para disminuir esta actividad se propuso
que el carton sea separado para la venta, de modo que lo recaudado por esta
actividad, la empresa lo aprovechara para impulsar, beneficiar y apoyar a los
empleados de la planta y permitira crear un fondo comun que tiene actividades

para los operarios como son:

0 Feria de la alegria para los trabajadores
0 Recursos humanos

0 Y premios para los empleados.
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5.3. Medidas de mitigacion a los posibles impactos que se puedan

causar al ambiente

Los posibles impactos que pudieran causarse al ambiente, se encuentran
a la hora de estar realizando tareas rutinarias de operaciones del proceso, que
por causas humanas estos cometan algun descuido de su parte, también algun

agente externo que ponga en peligro la salud humana.

Se provocarian impactos severos al ambiente dentro de la industria y en
su entorno, en el momento que por algun descuido se pudiera provocar un
siniestro grave por incendio, ya que los productos por ser telas, podrian ser facil
presa de las llamas, contaminando en este caso con humo a las vecindades y
ademas la posibilidad de grave riesgo para los trabajadores. Esta situacion es
un impacto fortuito que pudiera darse y debera mitigarse de conformidad con

los siguientes planes:

¢ Plan de seguridad ambiental
e Plan de contingencia

e Plan de seguridad para la salud humana
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5.3.1. Plan de seguridad ambiental

Con relacion a los posibles impactos que se pudieran encontrar al
ambiente, es un siniestro por incendio, el cual se controlara de la siguiente

manera.

o Se determinara una persona por cada modulo de produccidon del
area, para evaluar las condiciones ambientales en los puestos de trabajo

como son:

Puestos de trabajo en buen estado.
Tomas eléctricas en buen funcionamiento.
Puestos de trabajo libre de obstaculos.

Mesas de trabajo que no acumulen excesivas prendas.

O O O O O

No tener material inflamable dentro de los puestos de trabajo.

. No deben amontonarse desechos sélidos del proceso, cerca de la
industria en lugares donde sea posible el inicio de incendio y el area
donde se acumulan los desechos soélidos debe de estar bien protegida,

contra la posibilidad de un incendio.

o Tendran disponibles extintores tipo ABC para cualquier

eventualidad fortuita por causa de un siniestro por incendio.

Extintores Tipo A: Madera, papel, trapo, etc.
Extintores Tipo B: GLP, gasolina, pinturas, thiner.

Extintores Tipo C: Equipos eléctricos conectados

O O O O

Extintores Tipo D: Metales combustibles.
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. Se tendra un equipo de seguridad ambiental, conformado por
supervisores del area, que seran los encargados de monitorear los

recursos antes descritos.

5.3.2. Plan de contingencia

Los posibles riesgos que se considera que pueden causarse en un

momento determinado son: por causa de un mismo incendio:

o En el caso de sismos que se pudieran ocasionar, la medida de
contingencia que debe tomarse es que los trabajadores que pudieran
estar laborando en la planta o en alguna otra de las construcciones,
salgan inmediatamente a las areas libres, de tal manera que no exista
ninguna posibilidad de accidente sobre alguna persona, por

colapsamiento de alguna estructura de techo o de paredes.

o Tanto para un siniestro por causa de incendio o terremoto, los
supervisores seran los encargados de instruir como reaccionar en el
momento de que pase esta eventualidad, como salir ordenadamente
para evitar accidentes, y también seran los que instruiran como utilizar

los extintores a la hora de un caso fortuito.
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Las puertas de salida de la bodega deben de estar siempre libres
de obstaculos y en perfectas condiciones de funcionamiento, en épocas
de clima frio, si esta se encontrara cerrada, poder abrirla rapidamente
para que salga el personal, en cual siempre tendra que haber presente
un guardia de seguridad que tiene el cargo especifico de vigilar, operar y

mantenerla abierta.

5.3.3. Plan de seguridad para la salud humana

Los supervisores o jefes de produccion seran los responsables del
botiquin de primeros auxilios, debe de usarse para un caso fortuito de

lesion o enfermedad y debe de contener como minimo.

Vendas

Crema contra quemaduras
Analgésicos

Curitas

Alcohol

Antiacidos

O O O O o o o

Antigripales

En funcion del bienestar de los trabajadores se recomienda el
cuidado y mantenimiento de los lockers para el uso del personal.
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o Igualmente se deja recomendado el buen mantenimiento y el
equipamiento del area para comedor de los trabajadores, y la colocacion
de un recipiente para basura debidamente sehalizado y tapado para
depositar residuos biodegradables y no biodegradables que se

produzcan en el mismo momento de ingerir sus alimentos.

o Ya que la empresa ha dado la facilidad a los empleados de
colocarles comedores, debera obligar a los mismos a ingerir sus
alimentos en el lugar designado, evitando que los mismos lo hagan en la

parte exterior de la industria.

o Obligar en especial a las personas de la planta a que utilicen su

equipo, en especial donde se hace el proceso de desmanche.

o Deben de estar limpios y en lugares visibles los rétulos de
seguridad 'y comportamiento del personal para evitar algun tipo de

accidente.
o Deben colocarse rotulos educativos en los lugares designados
para obtener agua y que esta area se mantenga limpia y libre de

humedad, como lo muestra la siguiente figura 14.

Figura 14. Rotulo de seguridad para agua potable

Aaua No Aqua notable
J MR At il
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1.

CONCLUSIONES

Se determind a través del diagndstico que existen varios factores que
influyen directa e indirectamente en el proceso de inspeccion y empaque
siendo los de mayor impacto, la falta de orientacioén y capacitacion de los
operarios, ademas de no tener el equipo y las areas de trabajo

necesarias para este tipo de producto.

Se realizé un plan de accion correctiva, para eliminar o disminuir las
causas que presentaban los pantalones twill, como transporte
inadecuado, falta de procedimientos del manejo del producto, area
reducida, por lo cual se establecio el siguiente plan: ;Qué se hara?,

¢,Como se hara?, ;Quién lo hara?, ; Cuando se hara?, ;Ddénde se hara?.

La ubicacion en que venia trabajando el area de inspeccién y empaque
causaba algunos inconvenientes: el hollin en el ambiente, tela
manchada, manchas de origen, no se respeta area especifica, orden y
limpieza en mal funcionamiento, el nuevo disefio de instalaciones
permitira el traslado del area a una mas adecuada para el producto, y

que se enfocara principalmente en el manejo de los pantalones twill.
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Para mejorar el manejo de los pantalones twill se necesita el equipo
correcto, para manipular las prendas dentro del area, éstos se dividiran
en dos, equipo personal que no es mas que instrumentos basicos que los
operarios necesitan para realizar sus actividades diarias, como lapices,
tarjeta para defectos y los equipos o transporte para el producto, en este
caso seran los buggies o cercheros en buen estado y adecuados para

que las prendas no sufran dafio alguno.

Los métodos de control que se implementaron fueron a base de formatos
o check list sencillos que los supervisores o encargados tendran que

monitorear, las actividades de los operarios y del area en su totalidad.

Los procedimientos de socializacion se dividiran en 4 fases que
abarcaran desde la informacién basica, charlas sobre respeto mutuo,

aprendizaje de proceso y capacitacién que es la ultima fase.

La capacitacion del procedimiento de orientacion y socializacion se
enfocara principalmente en la concientizacion de los operarios para
manejar los pantalones twill dentro del area, principalmente en el cuidado
que se debe de tener en no manchar en hacerles arrugas a los

pantalones twill.

Para la seguridad y bienestar de los trabajadores, se determinaron
medidas de mitigacion a los posibles impactos que puedan causar al
ambiente, como son: un plan de seguridad ambiental, plan de
contingencia y plan para la salud humana, que permitira saber que hacer
a la hora que pase un caso fortuito y que ninguno sufra algun dafio o

lesion.
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RECOMENDACIONES

Las operaciones que actualmente son operadas manualmente, como:
controles sobre produccion en proceso, producto terminado y en
espera son trasladados a los digitadores perdiendo o siendo mas
lento el proceso, por lo tanto es conveniente implementar una
computadora en la planta de produccion para agilizar las operaciones

y mejorar el control sobre los productos en planta.

La comunicacién entre operarios y jefes de produccion, muchas veces
es negativa, perjudicando al area y a los productos dentro de la
misma, se recomienda crear cursos de relaciones personales, para
llevar una mejor comunicacion que ayude al area a permanecer en

constante retroalimentacion.

El trabajo en equipo entre empleados del mismo puesto, como son
jefes de produccion o supervisores, muestra algunas veces,
competencia, peleas verbales y falta de apoyo, por lo que es
conveniente hacer equipos de trabajo o de mejoramiento, para el
area, con ello mejorara el apoyo entre los mismos empleados,
contaran con mayor recurso disponible y daran soluciones en

conjunto.
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Actualmente el unico mercado con el que trabaja la empresa es el
mercado estadounidense, teniendo que estar sujeto a cualquier caso
fortuito que a este le suceda, por lo que es conveniente analizar la
alternativa de entrar en otros mercados, siendo el mas indicado el
mercado nacional, que presenta un potencial bastante alto e ideal

para ser explotado.
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APENDICE 1

Figura 15. Traslado de mddulos
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Figura 16.

APENDICE 2

Mesa de inspeccidn

Medidas en metros
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Figura 17.

APENDICE 3

Modulo de produccion
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APENDICE 4

Modulo de reparacién

Figura 18.

Medidas en metros
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Figura 19.

APENDICE 5

Area de inspeccion y empaque
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APENDICE 6

Tabla XXXV. Hojade control para trafico

CONTROL PARA TWILL EN TRAFICO

FECHA : /

Koramsa

DRIV SEANITER TEPG SR NG

AREA:

Aceptable

No aceptable

No. De unidades
por Big pack

450unidades grandes

No. De unidades
por Big pack

800unidades pequenas

No. De unidades
por Big pack

800unidades pequehnas

Cercheros

40Qunidades

Ruta de transito libre

Area de Inicio libre

Ruta de transito libre

OBSERVACION

PENALIZACION DEL OPERARIO Si NO|

F. Operario

F. Observador
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APENDICE 7

Figura 20. Diagrama del proceso
Con el que trabajaba el area de inspeccion y empaque.
OBJETO DEL DIAGRAMA Inspeccién y empaque de Pantalones twill DIAGRAMA No. 001
DIBUJO No. 001 PARTE No__ 123 DIAGRAMA DEL METODO Anterior
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN Almacén médulo en existencia ELABORADO POR Miguel curin
EL DIAGRAMA TERMINA EN Bodega area de carga FECHA __15-1-04 HOJA_1_DE 1
Almacén médulo
en existencia
2.02 min Inpeccion
Médulo de reparacion }
0.954 min o Reparacion
Accesorio de pantaldn
0.319 min a Poner UVM flasher
Accesorio de pantaldn
0.206 min °
. ) Poner Size sticker
Accesorio de pantalén
0.153 min °
Poner han tag
0.649 min ° Empaque del producto
0.013 min ° Bodega area de carga
@ Estibar producto terminado
Resumen de DOP
SIMBOLO ACTIVIDAD REPETICIONES TIEMPO
O Inspeccién 1 2.02 min
(0] Operacién 6 2.294 min
Total 4.314 min
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APENDICE 8

Figura2l Flujo grama de actividades

Operacion reparacion.

KORAMSA
Flujo grama de Actividades
Proceso de reparacion Fecha: | 08-01-2004
Método propuesto Analista: | Miguel Curin
Pagina: | 1del

Inicio

No Existe

Segundas Plancha Reparacion Manchas

Siguiente
operacion

Simbolo Operacién Cantidad
(D) Partida 1
|:| Operacion 5
<> Decision 1
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APENDICE 9

Figura 22. Flujo grama de actividades

Modulo de produccién.

KORAMSA
Flujo grama de Actividades
Proceso de produccion Fecha: | 08-01-2004
Método propuesto Analista: | Miguel Curin
Pagina: | 1del

Inspeccion 1
v oo

Inspeccion 2 T
v

Empaque

Inspeccion 3
5 i

Inspeccién 4 Accesorios [
v

Inspeccion 5
v

Inspeccién 6 Reparacion
Simbolo Operacion Cantidad
D Partida 1
I:I Operacion 10
Q Decision 1
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Figura 23.

APENDICE 10

Ventajas y desventajas

Manejo de productos twill

En el area de inspeccion y empaque

Ventajas Desventajas
Propuesto Con la que trabajaba el area
Mejor monitoreo sobre las Se incurre en reproceso de los

actividades dentro del area.

Se detectan con mayor facilidad los
defectos de los pantalones twill.
Mayor concientizacion sobre el
manejo de productos twill.

No habra hollin en el ambiente.

Mejor proximidad con otros procesos.
Cumplimiento de los productos twill
en exportaciones.

Mayor espacio en el area de trabajo.
Medicion de resultados a través de
la eficiencia.

Mayor orden y limpieza dentro del
area.

Contratacién y desarrollo de nuevo
personal a través de una buena
orientacién y capacitacion.

Mayor eficiencia en los modulos de

produccion.

productos twill.
Mal manejo de los pantalones twill
dentro del area.

La ineficiencia de los moddulos es
afectada por los reprocesos dentro
del area.

Producto con arrugas, quiebres y
manchas por mala concientizacion de
los operarios.

Incumplimiento de exportaciones.
Perdida de clientes.
incorrecto

Equipo para las

operaciones dentro del area de

inspeccién y empaque.

115




Figura 24.

APENDICE 11

Foda

FODA

Puntos fuertes

*Buena calidad y satisfaccion de los
clientes.

*Incorporacién de nuevas
tecnologias.

*Cadena generadora de empleos en
el pais.
*Empresa No.1 en Centroamérica

*Mejora continua en los procesos
productivos

Debilidades
*Escaso soporte publicitario y
comercial

*El personal operativo solo cuenta
con primaria y educacion media

*Existe resistencia al cambio

Oportunidades

*Posibilidades de expansion a otras
regiones del pais.

Demanda creciente.

*Posibilidades de entrar en otros
mercados internacionales.

*Introduccién de nuevos productos.
*Desarrollo de los empleados.

Amenazas

*Que disminuya el consumo
internacional

«Paliaciéon de barreras arancelarias.
*Nuevos competidores.
*Productos sustitutos.

*Costos de produccién igual a la de
otros paises.

Por medio de la herramienta foda, diagnosticamos, los
puntos fuertes, oportunidades, debilidades y amenazas que
pudieran estar afectando a la produccion de pantalones dentro y

fuera de la planta.
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APENDICE 12

Figura 25. Flujo grama empaque

KORAMSA
Eluio arama de Actividades
Proceso de empague Fecha: | 08-01-2004
Método propuesto Analista: Miguel Curin
Pagina: | 1del

Inicio

Revisar por
Apariencia,
aceptable?

Doblar

v

Separar X talla

L 2

Embolsar

v

Estibar producto
terminado

Simbolo Operacién Cantidad

Partida 1

Operacion 4

Decision 1

uienll

Emplear formato 1
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Tabla XXXVI.

ANEXO 1

Tolerancia para tiempos normales

-
- P

1§ / Mdrgenes o roferancias

TABLA 356—3
Mirgenes o tolerancias (Oficina Intarnacional del Trabajo)

A. Tolerapcias consiantas:

1.
I

Tolerancia personal - ...

Tolerancia bdsica por fatiga ... ... ... ..

B. Telerancias variables:
L Tolerancia por estar dde pie ... ... ... ... ..

rs

wr

35700 . LIl e

. Alumbrado deficiente:

a4 Ligeramente inferior a o recomendads ... ...

doMuy inferior ... L 0L
. Sumamente nadecuada oL L

4. Trabajo moderadamente finoe ... ... ...
b Trabaju fine o de pran coidado ... L. ...
. Trabajo muy fino o MmUY exadsda .. . oL L.,

. Nivel de ruide:

o Cominuo .. .
& Inrermitente-fuerie e

v Interinitenee-muy foerte . Lo L e

d De alto volumen-tfuerce . ... ... e

. Esfucrzo menial:

4. Proceso moderadamente complicado .o
b Procesa complicado o que requicre aamnplia atencion
. Muv complicade

. Monmonia;

acBscasa Lo oL o oL
& Moderada . .
oo Bxeagiva ... .,

. Tedia:
e Algo lediose Lo o0 L L

boTediose oo oL o0 L
e Muy tedioso ... o L,

[ — e

.._.
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[N} “A

= -1 T
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ol g
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Fuente: Niebel ingenieria industrial
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ANEXO 2

Factores de actuacion para tiempos estandares

Tabla XXXVII.

TABLA 15-3

Destreza o habiiidad

¥ 15 . - - - . - Al Exirema
A3 0L - . . - A7 Extrema
11 . . - - - - Bl Excelente
08 0 0L L Lo B2 Excelente
oa, . . - - - i Busoa
gg . - - . - . 2 Buena

- - v e a e | ) Repular

-0.05 . . - - . - - E1l Aceptable

.10 . - . - . . E2 Aceprahble

—0.16. . . _ . . _ . 1 DeficienLe

2z _ - . - - - ¥2 Deficienie

19207y, p. 233,

Fuenie: S. M. Lowry, H, B. Mayoard ¥ G I Sie-
gemerten, Fime and Afoiion Siefv and Feorrrp.
fas For Wope faceniives, Ya. ed. {(Nucwva York:
MMoTGraw-Hill,

TABLA t5—4 _
Esfuarzo (0 empeiio)

Fuente:

HLI3, - . . . - o - e o . Al Excesi_.vo
+D.12 . - . . . A2 Excesivo
B I 1 T B!l F=celente
08 . . . . o e o o e e e e B2 Excelentle
0%, . . - .- .- - . Bueno
S K o 2 Ruenda
I 1] & T D Recegular
—0.0d e e e e e e e e e =1 Aceplable
B | O 1 SR E2 .ﬂkce_pl"ab!e
.12 - .. Ft DeftcEentc
=017 . . - F2 Deficignte

Ccenrives, 3a.
p. 233,

TFuentie: 5. M. Lowry, ¥H. H. Maynard ¥y . 1. Stcgemer-

Tirrte ard Motion Stedy and Fanrrufasfa{
comrives. ed. (MNueva York: McGraw-Hill, 1940%

e frr-

ingenieria

industrial
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ANEXO 3

Continuacion

TABLA 15-5

Condiciones

006, . . e A ldeales

0048, . .- B Excelentes

WD, oo C Buenas
BO0. . - oo D Regulares

003, . e E Aceplabies

OT . . e e ¥ Delicigntes

Fuente: 5. M. Lowry, H. B. Maynard y G. 1. Stege-
merten, Time and Motion Study and Fornuwlas fur
Wage centives, 3a. ed. (Nueva York: McGraw-Hill.
1940y, p. 233,

TABLA 15-6
Consistiencia

004 . . e A Perfecta
+0.03. . oo B Excelente
MO, . . C Buena
000, . v o vv s T D Regular
1V E Aceptable
004, . .o a F Deficients

Fueme: 5. M. Lowry, H. B, Maynard ¥y G. J. Siegemerien,
Time and Motion Study and Formulas for Wage Trrcentives,
3a. od. {Nueva York: weGraw-Hill, 1940), p. 233.

Fuente: Niebel ingenieria industrial
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Tabla XXXVIIL.

ANEXO 4

Tamafo de muestra para inspeccion

1
10

38
130

TABLAS ESTADISTICAS

28
9-15
16-23

26-30
31-90
91-150

" 151-280

I81-500
511,200

.201-3 200
3.

20115 000
M1-35 00¢

001-150 NOg
001-500 00g

500 001 y yuperior

|

!
|

A
A
A
A
B
B
B
B

C
C
C
C
D
I

R

3

Niveles ga inspeceion
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32 [I 8-3 l Sad
' L]
A |.sl : A
Al a Iy
B‘ ' C |I (:
|
¢ | b ‘ 5
S|Pk
¢ E | F
D F I H
E o J
E G | g
L H K

Nivefes de inspeceion
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caa wre
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A B
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G 34
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ANEXO 5

Nivel de calidad de aceptacién o rechazo

Tabla XXXIX.
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muidaog 3p eawn= v
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ANEXO 6

Figura26. Maquinasy equipos
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