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INTRODUCCION

Los cambios del entorno econémico mundial, que se caracterizan por 1la
globalizacién de las economfas, liberalizacidn de los mercados y Tos b1oque$
econémicos, ejercen presién y desafios en las pequefias economias
Centroamericanas. Especificamente en E1 Salvador, este entorno econdémico ha
generado cambios estructurales profundos en Ta economia nacional, especialmente
en po]iticé'arance1aria, cambiaria, fiscal, comercial, etc., todo ello con el
propésito de estar en concordancia con la economia internacional y desarrollar
la Industria Manufacturera nacional y lograr con ello mayor eficiencia,
competitividad y productividad, en base a Tla modernizacién del aparato

productivo.

De T1a necesidad de mejorar la productividad en los sectores broductivos,
espec1f1camente el subsector de 1a Industr1a~$éiff/’de Tejido Plano, sujeto bajo
estudio, se realiza el siguiente trabajo de graduacién denominado “Diagndstico
y Propuestas d solucidn para mejorar la productividad de la Industria Textil de
El Sa]vador:///’ e] cual se realiza una investigacion preliminar en tres empresas
tipo de la Industria Textil de Tejido Plano (IUSA, INSINCA y MINERVA}, con el
‘propésito de familiarizarse con este tipo de industria e identificar las dreas
problematicas en 1a'Industria y generar hipdtesis, para luego realizar una
investigacién de Campo en el Sector de 1a Industria Textil de Tejido Plano en la
cual se pueda comprobar las hipétesis generadas, finalizando con los disefios de
Tas soluciones propuestas (Manual de Higiene y Seguridad Industrial, Control
Eficiente de la Calidad, Manual de Valuacién de Puestos por el Método de
Evaluacién' por puntos, Programa de Mantenimiento Preventive y Manual de

Entrenamiento).
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JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Las transformaciones en los mercados mundiales y los acelerados cambios®
"politicos, especialmente en Europa, han generado la giobalizacion de Tlas
'economias, aperturas de libres mercados y la creacién de grupos econdmicos, todo
esto colocan a TJas pequefias economias de Centroamérica frente a un desafio
histﬁrico, donde se debe empezar por un real proceso de integracién y producir
con calidad a precios altamente competitivos. Esto requiere que los Gobiernos
inicien e] camino de la integracién econdmica y la reconversion industrial o
modernizacion del aparito productivo. Ahora, 1a Tiberaci6n y apertura de mercados
exige competitividad en el proceso de produccion de bienes y servicios para el
mercado local e internacional.

Los sectores productivos nacionales enfrentan un nuevo entorno econdmico
que demanda eficiencia, competitividad y mayor productividad. Para incrementar
.esto dltimo se requieren innovaciones tecnoldgicas y la cualificacion de Ta
fuerza de trabajo.

Por otra parte, estos esfuerzos del sector manufacturero no podrin tener
buenos resultados, sin la participacién de 1las . instituciones o gremios
profesionales y del Gobierno Central. los primeros, generando capacitac{ﬁn
técnica, seminarios, la creacidn y desarrollo de programas de reconversion
industrial, asesoria técnica para la bisqueda de nueves mercados ¢ la ampliacidn
de éstos; y los sequndos promoviendo fuentes de financiamiento, nuevas politicas
econdmicas que incentiven la produccion y ias exportaciones, y ademds de adoptar
nuestra estructura econémica un contexto internacional.

Debido a To anterior, se justifica el desarrollo del presente estudio, en
el cual se presentan propuestas de solucidn para mejorar la productividad en el
Sector de la Industria de Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador, a través de

Ta aplicacidn de técnicas de Ingenieria Industrial.



OBJETIVOS DEL PROYECTO

OBJETIVO GENERAL

Realizar un diagnéstico del estado actual y plantear soluciones, aplicando técnicas

de Ingenieria Industrial en la Industria Textil de Tejido Plano de EIl Salvador, con

el propésito de mejorar la productividad en esta Industria.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Familiarizarse a través de la observacién directa con las diferentes dreas
funcionales de tres empresas tipo de la Industria Textil de Tejido Plano de El
Salvador para conocer el proéeso, la terminologia y la maquinaria de 1las
empresas.

Determinar los diferentes problemas vitales que afectan Ja productividad en
Tas tres empresas tipo de la Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.
Realizar un diagndstico en el Sector de la Industria Textil de Tejido Plano,
con el propésito de evidenciar y generalizar la existencia de Tos prob]ehas

encontrados en las tres empresas tipo.

'Ap1icar el Proceso de Disefio, con el propésito de definir y plantear

soluciones aplicando técnicas de Ingenieria Industrial a Tos problemas
encontrados en el Sector de Ta Industria Textil de Tejido Plano de EI
Salvador.

Disefiar detalladamente las soTuciones planteadas, que coatribuirdn a

solucionar las problemdticas detectadas en el diagnéstico en el Sector de Ta

‘Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.

Realizar la evaluacién Econdémica y Social del proyecto de mejoramiento de la
productividad de 1a Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.
Eétab]ecer el Plan de Implantacidn para ejecutar el proyecto de mejoramiento

de la productividad de la Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.
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ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES

La investigacion sé realizard dentro de la Industria Textil. E1 Producto a
investigar es el Tejido Plano, ya sea de algoddén, sintético o mezclas.
La investigacidn abarcard desde un diagnéstico hasta plantear soluciones para

mejorar la productividad mediante 1a aplicacidn de técnicas de Ingenieria Industrial.

Las soluciones planteadas en este Proyecto no se implementardn, sino que

quedardn como recomendaciones para subsecuentes estudios.

LIMITACIONES

La existencia de politicas dentro de las empresas de la Industria Textil de
Tejido Plano, no permiten el acceso fisico ni la obtencién de informacidn a través
de canales formales, esto a niveles de Ta alta gerencia de la empresa, debido a
antecedentes negativos en cuanto al manejo de 1a tecnologia y por el incumplimiento

por parte de estudiantes en proyectos realizados dentro de esias empresas.

Debido a esta limitacidn, la investigacion ha sido realizada a través de la
colaboracion de canales informalesydentro las empresas de la Industria Textil de

Tejido Plano.



- METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

A) INVESTIGACIOﬁ EN BASE A FUENTES SECUNDARIAS

Esta investigaci6én se centra en la busqueda de informacién sobre la Industfia
Téxti1 de E1 Salvador, a través de entidades conocedoras y relacionadas con este tipo
de Industria, y ademds con informacién bibliogrdfica. Esta informacidn se refiere a
Tos antecedentes histéricos de 1a Industria, la Clasificacién CIIU, importancia de
1a Industria en el Sector Manufacturero y la economia en general, y la clasificacidn

de tejidos y sus caracteristicas.

i) Entidades Privadas

Asociacidn Salvadoreiia de Industriales (ASI)

Unidn de Industrias Textiles (UNITEX)

Fundacién Salvadorefia para el Desarrollo Econdmico y Social (FUSADES)

Programa de Inversiones y Diversificaciones de Exportaciones (PRIDEX)

Departamento de Reconversidén Industrial (FUSADES)

Fundacién Industrial de Prevencién de Riesgos Ocupacionales (FIPRO) .

ji) Entidades Gubernamentales
- Ministerio de Economia
- Banco Nacional de Fomento Industrial (BANAFI)

- Corporacidn Salvadorefia de Inversidén (CORSAIN)

jii) Fuente Bibliogréafica
- Boletin Econémico (BCR)
- Anuario Estadistico (DIGESTYC)

- Memoria de Labores (ASI, Cdmara de Comercio de E1 Salvador)
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B) INVESTIGACION DE CAMPO
Para el cumplimiento de Tos resultados esperados en este trabajo de graduacidn,
0 sea realizar un diagndstico para conocer los problemas y daries solucidn a través
de la aplicacién de técnicas de Ingenieria Industrial en 1a Industria de Textiles de
Tejido Plano (Ver Cuadro en pdgina # x), se utilizardn las técnicas de la Encuesta,
Ta Entrevista estructurada y la Observacidn Direcfa. Esta investigacidn de campo se

realizard en dos etapas:

1} INVESTIGACION PRELIMINAR EN LAS TRES EMPRESAS DE TEXTILES {PRODUCTO: TEJIDO

PLANO)

En esta investigacion de campo se utilizardn las técnicas de la Entrevista
estructurada y la Observacion Directa, para recolectar datos e informacidn de las
tres Industrias de textiles de tejido Plano (IUSA, INSINCA y MINERVA), con el
propdsito de conocer el estado actual de éstas, y definir las dreas problemdticas a
través de Ta metodologia siguiente:

a) Método de recoleccion de datos

b) Areas a investigar

¢} Resultados de 1a investigacidn

d) Evaluacién y priorizacion de los problemas
e) Formulacion de Hipdtesis

a) Método de Recoleccidn de datos

E1 método de recoleccion de datos en esta primera investigacién de campo serd
a través de Tlas técnicas de l1a Entrevista estructurada y 1a Observacion Directa. Ver

guia estructurada en Anexo # 1.

b) Areas a Invesiigar |

La investigacién comprenderda Tas principales dreas funcionales de las tres

industrias de textiles, especificamente las que producen Tejido Plano.
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La investigacién serd dirigida hacia Tlos niveles gerenciales que estén

relacijonades con las dreas funcionales, las cuales seran:

* Produccidn

Tipo de Produccién y Capacidad de Produccion

Disefio de1 Producto

Planeacidn, Programacion y control de la Produccién

Calidad

1

Higiene y Seguridad Industrial

1

Administracion de Materiales

Mantenimiento

* Finanzas
- Créditos y Cobranzas
- Andlisis Financiero
* Comercializacion
- Andlisis de Mercado
* Personal
- Reclutamiento y Seleccidn
- Capacitacion

- Incentivos y Prestaciones

c) Resultados de la Investigacidn

Se hard un andlisis de las tres empresas de textiles, en sus diferentes dreas
principales, y a la vez se presentard un Cuadro resumen de todos los probiemas

encontrados en estas tres empresas.
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d) Eva]dacién y Priorizacion de los Problemas

Para priofizar los prpb]emas encontrados en estas tres empresas de Textiles de
Tejido Plano, se utilizardn el Método de Evaluacidén por Puntos, apoydndonos de1'
Andlisis de Pareto, para determinar los problemas "pocos vitales o poderosos y los

muchos triviales o insignificantes”.

e) Formulacidn de Hipdtesis
. Las hipotesis serdn formuladas con el objetivo de determinar si los probTémas

planteados tienen una consecuencia sobre 1a Industria Textil de Tejido Plano.

Zi INVESTIGACION DE CAMPO PARA EL SECTOR INDUSTRIAS DE TEXTILES DE TEJIDO PLANO
Conociendo Tos resultados de la investigacion preliminar de 1a situacidn actual
de las tres empresas de 1la Industria Textil de Tejido Plano (IUSA, INSINCA y
MINERVA), en la cual se determind la Priorizacién e Identificacidn de los prob]emas
a investigar, se seguird en esta investigacidn de campo del Sector de la Industria
Textil de Tejido Plano (Ver Cuadro de Industrias Textiles de Tejido Plano de EIl
Salvador en pdg. # x), la metodologia siguiente:
a) Método de recoleccion de datos
b) Problemas a investigar
c) Diseno del Cuestionario
d) Tabulacidn. y andlisis de los resultados
e} Diagndstico del Sector
f) Comprobacidn de Hipédtesis
a) Método de Recoleccién de Datos
F1 método de recoleccién de datos a utilizar serd a través de Ta técnica de la
Encuesta, siendo el Cuestionario nuestro instrumento para recolectar toda la
jnformacidén concerniente a los problemas priorizados en el Sector de la Industria

Textil de Tejido Plano (Ver Cuestionario en Anexo # 2}.
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b) Problemas a Investigar
Los problemas a investigar serdn los que se obtuvieron a través del andlisis

de Pareto, en la primera etapa de Ta investigacion de campo.

c) Disefio del Cuestionario

| ET disefic del cuestionario estard coﬁpuesto por preguntas con las que se pueda
recolectar informacién concerniente a Jlos problemas. Los tipos de preguntas
e1abqradas en el Cuestionario son: de complementar, mutuamente excluyentes, cerradas, -
"mixtas (cerradas y abiertas), y de opcién miltiple, debiendo marcar las opcione; que

se consideren necesarias.

d) Tabulacidén y apdlisis de los resultados

Para 1os resultados obtenidos en la investigacion del Sector de las Industrias
Textiles de Tejido Plano, se hard una tabulacién y andlisis de Tos datos obtenidos.’
E1 andlisis de los resultados obtenidos en la investigacién de campo se realizardn
mediante el siguiente procedimiento:

a) Se cita la pregunta

b) Se define claramente el objetivo de la pregunta

c) Se presenta tabularmente los resultados obtenidos

d) Andlisis con representacidn grdfica de la informacidén tabulada

e) Se hace un andlisis del resultado, apoydndose en porcentajes

e) Diagndstico del Sector

Se refiere al andlisis de los resultados de la investigacidn de los problemas.

f) Comprobacidn de Hipétesis

A través de esta comprobacién, se puede determinar la aceptacidn o rechazo de

la problemdtica identificada en la Industria Textil de Tejido Plano.



INDUSTRIAS DE TEXTILES DE TEJIDO PLANO DE EL SALVADOR
(EMPRESAS EN ESTUDIO)

EMPRESAS ~ PRODUCTOS A . B c D E ¥ a H 1
. INDUSTRIAS UNIDAS E.A. (IUSA) X ' : X ‘ |
. TEXTILES EAN ANDREE S.A. DE C.V. X x x
3. TEXTUFIL, S.A. DE C.V. : x X X
I 4. FABRICA MINERVA, S.A. DE C.V. X X
I 6. MARTINEZ Y SAPRISSA X X
6. INDUSTRIAS EINTETICAS DE . X ' \
CENTROAMERICA E.A. (INSINCA)
7. RAYONES DE EL SALVADOR, B.A. DE C.V. x
8. DURAFLEX, 6.A. DE C.V. X X ' X 1
9. NEMTEX, S.A. DE C.V. X X I
10. PACALCA HILTEX, 6.A. DE C.V. X X X l

FUENTE: Directorio de Asociados 93 - 94 (ASI); Directorio Comercial e Industrial S84 - 95
(Camara de Comercio e Industria de El1 Salvador); Superintendencia de Sociedades ¥
Empresas Mercantiles (Ministerio de Economia).

REFERENCTIAS: A=Tejido de Algodén/Poliéster; B=Telas de Algoddn; C=Tejidos de Fibras Sintéticas;
D=Tejidos de dJersey y Licra; E=Hilos de Coser; F=Toallas; G=Tejidos de Purito; H=Lonas;
I=Calcetines.
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ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA
INDUSTRIA TEXTIL -

E1 Sector manufacturero de E1 Salvdor se caracterizé en sus inicios por ser una-

industria puramente artesanal; desarrollandose hasta finales del siglo XIX como una
~ industria propiamente dicha.

La Industria textil es considerada como la mds antigua, ya que data desde
épocas remotas y se generalizaron durante la conquista espafiola, dando por resultado
un crecimiento de las artesanias textiles manuales, Tlegando a ser el patrimonio para
muchas poblaciones del pais, destacdndose Tlas poblaciones de San Sebastidn,
Panchimalco, Izalco, Cojutepeque, etc.

Con la introduccién del telar de mano, el proceso de fabricacidn se fué
tecnificando, haciéndose necesario trabajar con hilos de mejor calidad, que eran
importados del Japdn, debido a que en esa época no se fabricaban en nuestro medio.
Entre Tos principales productos que se elaboraban se pueden mencionar: "la nahuilla"
que se utilizaba para fabricar camisas; y "la reforma" que servia‘para confeccionar
pantalones.

A continuaci6n se presentan los antecedentes histéricos de 1a Industria textil,

a través de cuadros.
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1950 - 1858

1850 - 1970

. Aparsce la emprasa Textilara Industrias Unidas S.A. (IU/SA).

. Sa promulgan una serie de Layss y se crean Institucionses para fomsntar sl
desarrolio de la industria Text/l.

. Obstdculos presantados a la indusiria. los cualss fusron: ofsria ds ensrgia
suficionts con altos costos ) voltaje irregular, insuficiencia ds astruciurs
fisica, estrechez dal marcade, concentracién def ingreso, /8 propensién &
consumlr bignes duraderos importados.

. 88 crec 8/ Msrcado Comdn Centroamericano (MCCA).

PERIODODE GRAN RELEVANCIAEN EL DESARROLLODE LA INDUSTRIA TEXTIL,
SE DERIVAN TRES HECHOS HISTORICOS DE GRAN IMPORTANCIA:
. Primeras Ferias [nternacionales.

. 86 cred INSINCA, 8.A. DE C.V. (1965).

. L& Guarra con Honduras (1565).

’

. 8o crad para suslituir importacin de telas finas estampadas y
dacranas.

. Ley ds Fomenlto de Industria de Transformacidn (1852). 1/
. Tratado ds Integracidn Econdmica (1956).
.Difarentas Loyes y Tratados da Libre Comercio Centroamericano
(15850- 1560).

. Instituto Centroamericana de Inyestigacion y Tecnolegia
{ndustrial (ICAITI) (1955),

. Instituta Salvadorefio de Fomento de Predueccion (INSAFOF,
1855),; lusgo ss Hamd Instituto Salvadorsio de Fomento Industrial
{INSAF!). y actualmsnte convertido én e Banco Nacional ce
Fomeanto Industrial (BANAFY, 1581) y Corporacidn Salvadoreria oa
Invarsionas (CORSAINS. ’

. Centro Nacional de Productividad (CENAP, 1959).

. Construccidn de la Presa Hidrosléctrica del Rie Lempa 5 ds
Novismbra.

. Para fortalecer sl desarrollo a travss de la sustitucién ds
importacionss,

.Lalndustria Japonasamosird tefaras circulares con las cualss ss
padria fabricar tela de punto para /2 confeccidn de ropa intsrior
masculing y femenina, calcetines y medias finas; asta gpoca pusde
considerarse como ol infeio de la Industria de Tajido de Punto en
£/ Salvador. 2/

. Para sustituir la imporlacion de textiles de fibra sintética.
. 8o pusde abastecer al mercado regional, sn 8sos moementos =g
sncontraba sn plenc desarrollo gl MCCA. 2/

.Contraccion del mercado de textiles y constituyo otro golpe a la
antiguaindustriade tejidosplanos gue vanian produciendo desde
los arnos de 1922. 2/
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1871 - 1980

. La sconomia Salvadoresa se enfrantd a un nusvo periodo de ¢risis despies
de Ia guerra con Honduras.

E/ Estado emits Layss y Politicas en bsnsficio dsl procaso de
industrializacion.

. 8s pretand/d introducir una reforma estructural (1976).

. Alzg an los precios dal petrdlec a nivel Internacional.

. L& economia Salvadoress entra en una crisis sin precedentss (1573).

. Loy bdsica de /a Reforma Agraria (1983).

. Ley de Nacionalizacidn de las Instituciones de Crédita y de las Asociaciones

de Aborro y Préstamo (7/Marzo/1280).

. Lsy de Ia Nacionalizacién del Comsrcio Extsrno del café y el azidcar
(2/Enaros1980). :

. Cierre parcial del MCCA.

. Loy dol Fondo de Garantia para ia Pequena [ndustria (FOBAPY,
71970), que luego se convertiria sn sf Fondo de Financiamiente y
Barantia para la Fegqusfia Empresa (FIGAPE, 1973).

. Lay de Fomsnto de Exportaciones (1978), que lusgo seris sl
Ministario de Comercio Exterior (1981), credndose /a Zona Franca
Comercial 8 Industrial ds Exportacion denominada San Bartolo
(1874).

. Primer inlento de la Asforma Agraria.

. Agudizacion de Ia crisis econdmica, social y politica dsl pal's,
hasiz tlegaral golos de 1879 (promovisron cambios estructur&lss,
hubo case de invarsion y fuga de capital extranjero).

. Pérdida de mds da 1,000 millonss ds colones en divisas durants
1579-1880 y agotamisnio de {a totalidrd de ressrvas dg oivisas.
. Cierre do 40 fabricas.

. Transformacion do la esiructura agraria del pais.

. Proporcionar mayores oportunidades sconimicas y sociales a la
poblacion, slimande la concentracién de los creditos én un
pequedo grupo de usuarios, lo cusl distorciona Jas politicas
financieras.

. Credndose el Institutc Nacional del Café (INCAFE).
. Instituto Nacional dsl Aziicar (INAZUCAR).

ATX




1981 - 1989

. Crisis sin precedentss deo /a sconomia salvadoreia.

. 8o prassntaala Asamblea Consiituyents un paguste de reformas denominado
*Llay Fiscal de Emargencia® (1983},

. Polfticas ds caracter monstario.

. 8o emilsn medidas cambiarias.
. Convulsidn politica y social que 5o vivia por lo menos en tres paises de la
regién (El Salvador, Honduras y Guatemala). 4/

. Sa disron reformas arancslarias (1936},

. Las importaciones se incremantaron sustancigliments (maquinaria y equipeo
industrial). :

. El producto industrial crecio.

. Coptraceion de la produceion de bienes.

. Intensificacidn de /a gusrra civil.

. Cisrre de 52 emprasas on saste periodo, entre las cusales &
correspondsn a la fndustria Textil. 3/ Empresas cerradas’ 5ot-
Soy, Textiles Tusell, Durdn Hnos., Testiles Hopango, Textiles
Tazumal, Textilara dsl Pacifico, Textiles El Salvador e Hilaturas
San Martin.

. Cuyo objetivo sra 8/ aumento e las tasas de recaudacion de
algunos impueslos indirecios.

. Elobjstivo sra estimular 8l aumsnto del aharro interno, mejorar
12 eficiencia en 8l smples ds los /imitados recursos eraditicios y
satisfacor las nacesidades financisras del sector publico.

. El objetivo era manafar y controlar et volumen de di yisas.

. &l proceso ds industrializacidn se estancd.
Las importacionss procedenites del Msrcado Comin
Cenlroamsaricans, se reduferon a ung tasa anual de -8.5% (1987),

. Ayudaron a sustituir insumes jmpertados. Los productas
tradicionales cobraron significacidn. Hubo retrocese en /a
produccidndebienss conmayor grado relalivo de lecnologia, y un
aumente er /3 capacidad ociosas.

. Probablemsnts para /8 sfecuciin conocida de algunos proysctos
nuesvos o 8xpansion, o de mera reposicion. 57

. A una tasa anual de 2.9% dentro dol cual /as industrias
intarmedias (taextiles) y matal mecdnica estuviaron por encima 6orn
tasas de crecimiento anual respectivaments del 4.7% y 4.6%3.5/
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1990 - 1934

. EI actual Gobierno Cantral ha iniciado /4 implemsentacidn de un Plan ds
Estabilizacion y Reactivacion Econdmica, basads en el Sistema de Economia de
Mereado.

. El Ministerio Economia pressntd lineas generales de su politica industrial
(Marzo ds 1997} "Bases ds la politica de desarrofle®. 6/

. S5 gastan hachos de trascendsntal importancia 4 finalas do 1993..

. Bagin estadisticas del BOA, los ssctores quemostraron mayor dinamismo en
&l Gltimo semastre de 19594, .

. Loy ds Reactivacidn de Exportacionas

. Enfasis sn eof fomento de las inversfonss extranjeras y ’a
promocidn de las exportacionss dg productos tradicionalss y no
tradicionales a marcados extra-regionalss.

. La propussta gira en torno a 18 adaplacion e la esiructura
acondmica & un sonlaxto [nternacional (precios-Msreado).

. Abrir la sconormia.

. Desregularizar los mercados.

. Privatizar los activos dsl Estado. 6/

. Ap robacidn del Tratado del Libre Comercio de América ds/ Norte
(TLO, 17/Noviembre por &l Congreso de Estados), para /a
conformacion de "Blogues Econdmices Regionales®. 7/

. Aprobacidn de /a Ronda Uruguay del GATT, qus introduces of
rango ds politicas y mecanismos mstlrucmna!as daemayoramplitud
al libre comereic mundisl. 8/

. Canstruceidn, Comercio, Electricidad e fndustria. 7/

Comp rende Jos bensficios Fiscales:

. Emprosa axportanda &l 100% de su produceidn, con fnesntivo de
axportacion da Bono del 8% sobre sl valor del producto exportado,

astas empresas ostin exontas da /mpuestos de expartar;lan y
también estin exentas dal impuesto al Patrimonio,

. Empresa sxportadora menos dal 100% de su produccion, con

incentive de axporiacicn de Bong del 8% sobre sl valor FOB dsl
producto axportado, estd exenta de impussto desxporitacién, pero
si pagan impussto al Fatrimonio. 8/
. Empresas comarciglizadoras Internacionales exportando menos
dsl 100% tienen incentive de exportaciones con Bono del 8% sobre
sl valor del FOB dsl producio axportado, astdn sxentas ds/
impuasto de exportacidn, paro pagan fmpuesto al Patrimonie,

1/ D.0. No.102; Tomo 155. Ario 1952
2/ Estudio de Ia situacion de la Mediana Empresa Industrial Sal vadarena de Tejidos en sus éreas funcionales.
3/ Direccién del Fomento Industrial, Ministerio de Trabaje y Previsién Social.
4/ Diagnéstico del Sector Industrial Salvadorefia. Periodo 1960-1888.

5/ ECA, Estudios Caentroamericancs, # 515 Sept. 1991, afio XLVI.

8/ Seminario de la situacion de la competitividad Nacional.5/10/94. AS!.

7/ NewsGazette, 30/5/64 - 6/10/94, Vol. 15, No.797, pdg. #13.

8/ Revista de FUSADES “£! Salvador es su mejor compra’, pdg. #8. Afo 1994




CAUSAS DEL POR QUE CERRARON ALGUNAS FABRICAS TEXTILES

HOMBRE DE LA FABRICA

ANTECEDENTES

CRUSAS

Textiles del Pacifico .
{TEXPASA)

Esta Planta cerrd en Diciembre de 1977

- Retrasc en la entrega de la construccién y en la entrega de
la maquinaria.

-.Gastos excesivos para la puesta en marcha.

- Seleccién de un parque de maguinaria con limitada técnica
para una diversidad del programa de acabado.

- la Planta estaba disefiada para fabricar Corduray y tejidos
crudos, pero se optd por fabricar solo DENIM, el cual es un
tejido wss preparado; esto produjo cuellos de botella.

- Palta de técnica para producir con fndigo.

- Produccién de mala calidad: vendieron telas de segunda y
tercera calidad, abajo de los costos.

- Planificacién insuficiente para el futuro de la Planta.

- Augento de las ofertas de DENIM en el mercado mundial y en
consecuencia, una baja en los precios.

- Falta de capital de trabajo.

FIBRATEZ (SOT S0Y)

Cerrd por primera vez en Dicieabre de 1979,
por poca disponibilidad financiera y por
problemas laborales. Abrid nuevapente en Marzo
de 1980, con el nombre de SOT SOY, la cual es
una Cooperativa.

- Surgieron problemas de mercado debido a la baja calidad del
producto.

- No tubieron capacidad de firanciarse y estaban operando con
pérdidas.

- Baja productividad por falta de cooperacién obrera.

Textiles Ilopango

Planta integrada verticalmente, tienia
hilatura, tejidos de punto y confeccidn

- Inversidn muy grande con recursos propics.
- Enfrenta problemas econdaicos por incendiocs, sabotajes y la
imposibilidad de conseguir créditos.

Textiles El Salvador
(TEXELSA)

Es una pequefia fibrica que se inicid en 1974.

- Atraso en el recibo de la maquiparia.

- Incremento del 300% en el precio de la materia prima (toda
fibra hilable y desperdicio), resultando mis cara que el
precio del algoddn.

- la formacién del Sindicato que trae como consecuencia una
reduccién en el rendixiento de la productividad.

- La pérdida de ¢ 66,000, en concepto de una deuda contraida

por una fabrica Nicaraguense, lalcual nunca fué pagada. Estos -

¢ 66,000 significaban el 60% de su capital de trabajo.

TIAX



Industrias Textiles Rottigni

Rottigni es una empresa que se dedicaba a la
rana de tejido plano, Desde el punto de vista
técnico, tiene ventajas si se trata de tejidos
de doble ancho.

- Durante los afios que operd, no implantd un control que
reflejara la situacién financiera de una manera objetiva.

- Fué intervenida por INSAFI, por no cumplir sus obligaciones
financieras.

Textiles Tazumal

Esta eapresa s6lo quedd en la fase de
implementacién.

- Atraso en la entrega de Ia maquinaria, lo que trae como
consecuencia:

1. Aumento de los costos de puesta en marcha.

2. Reduccién del periodo de los compromisos adquiridos.

3. Alteracién de las proyecciones realizadas.

- Se comprd maquinaria sobrevaluada, entonces los costos
marginales subieron.

- Siendo los costos marginales mds altos y el precio del ’
algodén también, no pudo competir con precios en el mercado
externo. .

- El capital propio era muy poco comparado con los préstames.
- Bsta Planta era la mejor en Centroamérica, pero nunca se
puso en marcha, debido al embargo del Banco de Fomento
Agropecuario y el INSAFI.

- Bl fracaso no fué por tecnologia, sino que el probelma fué
econdmico,

13395
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En el Cuadro que se muestra a continuacidn, se especifica la capacidad
instalada que tenian Tlas empresas actualmente cerradas, y el potencial que

representan éstas al Sector textil, para ser reactivadas.

PLANTAS CERRADAS NUMERO DE TELARES NUMERO DE HUSOS
TEXTILES TAZUMAL - 20,160
INDUSTRIAS SIMAN HNOS. - 5,800
‘ [

TOALLAS Y TELAS ‘ 25 -
TEXTILES DEL PACIFICO 450 . 22,000
INDUSTRIAS TEXTILES ROTTIGNI 20 -
TEXTILES TUSSEL | | 48 1,000
TEXTILES EL SALVADOR - 4,320

SOT SOY | - 8,448
TOTAL 543 61,728
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CLASIFICACION INDUSTRIAL INTERNACIONAL

UNIFORME (CIIU) DE LA INDUSTRIA TEXTIL

La rama de la Industria Textil es aquella dedicada a procesar la materia prima

del algodén oro, con el fin de obtener fibras naturales que consisten en hilos y

telas; a la vez,

Ja industria textil combina las fibras naturales con fibras

sintéticas para obtener telas mixtas, tales como lana, seda, 1lino, yute y celulosa.

Estas empresas presentan caracteristicas tales como depender de productes agricolas

como el algoddn y estar supeditadas a los cambios en la moda.

Seglin 1a Clasificacidn Industrial Internacional Uniforme, la rama Textil se

presenta de Ta siguiente manera:

DIVISION

CODIGO
17

171
1711

TITULO
FABRICACION DE PRODUCTOS TEXTILES

HILATURA, TEJEDURA Y ACABADO DE PRODUCTOS TEXTILES.

Se refiere a la preparacion e hilatura de fibras
textiles; tejedura de productos textiles. En esta
clase se incluyen las operaciones de preparaci6n de
fibras textiles, tales como devanado y lavado de seda;
desengrase, carbonizacidn y tefiido del vellon; otras
operaciones de preparacion, incluso cardado y peinado
de esas fibras y de las de yute, seda, lino, ramio,
cdfiamo de manila, coco y otras fibras vegetales o
animales, asi como de todos los tipos de fibras
textiles manufacturadas. Los subproductos, incluso
desperdicios como la grasa de la lana, tambien se
consideran productos.

Cuando es resultado de un proceso de fabricacion
integrado, en esta clase se incluye 1a produccion de
fibras a partir de hilachas, hilatura, fabricacién de
hilados e hilos para tejedura y costura, para venta al
por menor y al por mayor, Y para procesamiento
ulterior. Estos hilados e hilos pueden estar
constituidos por distintos tipos de material textil,
incluso mezclas. También se incluye la fabricacion de
hilados de papel.

Tejeduria, fabricacion de tejidos hechos de todos los
materiales mencionados anteriormente, incluso de
mezclas. También se incluyen los tejidos de fibra de
vidrio y la fabricacidon de tejidos especiales, como
tejidos aterciopelados y de felpilla, tejidos de rizo
para toatlas, gasa, etc. Cuando forman parte de les
procesos antes mencionados, se incluyen Tlas
operaciones de acabado, tales como blanqueo, tenido,
calandrado, perchado, encogimiento y estampado.



CAPITULO I

GENERALIDADES DE LA INDUSTRIA TEXTIL

La rama de 1a Industria Textil es aquella dedicada a procesar la materia prima
~del algodén oro, el cual proviene del beneficiado del algoddn, con el fin de obtener
fibras naturales que consisten en hilos y telas; a 1a vez, la Industria Textil
combina las fibras naturaies con fibras sintéticas para obtener telas mixtas, tales
como lana, seda, lino, yute y celulosa. Estas empresas presentan caracteristicas
tales como depender de productos agricolas como el algoddn y estar supeditadas a los

cambios en la moda,

A- IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN EL SECTOR MANUFACTURERO Y LA ECONOMIA EN

GENERAL -

La Industria Textil es de suma importancia dentro de la economia Nacional, asi
como en la Industria Manufacturera, lo cual se puede evidenciar mediante el andlisis
de Tos componentes de la economia Nacional.

Estos componentes a analizar para comprobar la importancia de esta rama de 1a
industria -son:

- Producto Interno Bruto (PIB)

- Exportaciones

Importaciones

.Balanza Comercial

Ocupacion

PRODUCTO INTERNO BRUTO (PIB)
Generalmente el Producto Interno Brute (PIB) de un sector o rama de 1a

industria, representa el grado de participacion de ésta, en 1a economia de la nacion.
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ET Producto Interno Bruto (PIB) puede interpretarse como la cantidad de bienes

y servicios que produce un pais a precios de mercado durante un periodo determinado
(un afio). Por 1lo tanto, el PIB refleja la riqueza de un pais generado por los

diferentes sectores que integran Ta economia nacional.

Estructura del Producto Interno Bruto en E1 Salvador

Los principales sectores econdmicos son: E1 Agropecuario, 1a Industria y los
Servicios.

La contribucién de estos sectores al total del PIB generado a través del
periodoe comprendido entre 1988 y 1993, se presenta en el Cuadro No.l (ver pdg. 3),
donde se observa porcentualmente y en cifras absolutas el desarrollo de cada uno
dentro de la economia na&iona1.

Histéricamente E1 Salvador ha dependido econdmicamente del sector agropecuario,
pero mediante el cuadro No.1l (ver pdg. 3) se puede analizar que éste ha disminuido
su participacion en este periodo, To cual refleja una mayor participacion y
desarrollo de la industria como programa o estrategia de la politica econdmica
gubernamental.

Dentro de los sectores que conforman el PIB, el Sector Industrial comprende a
su vez ciertas actividades o ramas econdémicas, tales como: ™.

- Mineria
- Induﬁtria Manufacturera
- Construccién piiblica y privada

Las ramas que componen cada sector (agropecuario, industria y servicios) se
detallan en el Cuadro No.2 (Ver Anexo #3), en donde se observa como la industria
manufacturera se ubica en segundo lugar en aportacion al PIB.

ET resumen de los datos del Cuadro No.2 (ver pdg.3), se presentan en la pdgina

siguiente en forma porcentual y por sectores que conforman el PIB.



Afo SECTR SECTIR DTROS SECTORES
AGROPECUARIO INDUSTRIA (%)
(%) MANUFACTURERA(X)

1988 13.89 . 17.57 . 68.54
1989 11.69 19.11 70.20
1950 11.20 18.63 10.17
1991 10.21 " 18.4 . 71.05
L7 9.42 16.86 71.72
1993 8,86 19.05 72.08

Se observa que en 1988, el sector industria manufacturera participa con 17.57%
en g] PIB y en 1993, participa con 19.05% al PIB, 1o que indica un incremento de
1.48% en el periodo detallado. -

CUADRO No.l
CUENTAS NACIONALES DE EL SALVADOR

CUENTA DEL PRODUCTD INTERNO BRUTO A PRECIOS CORRIENTES'
(En millones de colones)

SECTOR AGRUPECUARID IHDUSTRIAL SERVICIOS TOTAL
Afio
1988 3800800 5670000 ’ 17895000 27365800
X 12,89 20.72 65.39 100.00
1589 3767000 6878800 21564200 32230000
4 11.6% 2134 66.97 100,00
1930 45595000 8784400 27673600 41057000
* 11.20 ) 21.40 67.40 100.00
1991 4880500 10348100 2563000 47792000
x 10.21 21.65 68.13 109.00
1992 5166700 12003700 37682600 546853000
% 9.42 2l1.e8 68.70 100.00
19532_ 5B57800 145682200 45608400 65230400
< B.85 22.16 68.96 109.00

FUENTE: Revista trimestral Enero - Febrero - Marzo 1994.

' A partir de 1983, las cifras de los cuadros de cuentas nacionales se han
calculado considerando los diferentes tipos de cambio.

* Cifras provisionales
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IHPORTANCIA DE LA INDUSTRIA MANUFACTURERA RAMA TEXTIL POR SU
CONTRIBUCION AL PRODUCTQ INTERNO BRUTO

La Industria Manufacturera se ha desarrollado en forma tal, que actualmente
ocupa un lugar preponderante dentro de los sectores econdmicos del pais, ya que su
pa;ticipacidn al PIB contribuye el desarrd]]o industrial y econdmico del pais. EI
auge de este sector en las dl1timas décadas, se ha concentrado en gran parte en las
1lamadas industrias tradicionales: Alimentos, bebidas, textiles, calzado y vestuario,
etc. lo cual se ha logrado mediante un desarrollo integral, con objeto de impulsar
otras actividades productivas internas que a su vez tienden a la elaboracidén de
productos capaces de competir en los mercados externos, de tal forma que sean fuentes
de divisas para el pais.

Siendo la industria manufacturera un campo que ofrece un buen panorama de
trabajo, se analiza en sus diferentes ramas para determinar la importancia de esas
dentro de la misma.

ET Cuadro No.3 (Ver Anexo #4) presenta las cifras porcentuales y absolutas
generadas por las diferentes ramas que componen el sector industrial manufacturero,
indicando el porcentaje de contribucion al total del PIB del sector.mencionado.
Analizando dichas cifras se observa que-existen ciertas ramas que se destacan por su
contribucion tales como: Productos alimenticios, bebidas, textiles, calzado y

vestuario, Productos quimicos y Productos derivados del petrdleo.
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La contribucidn del PIB del sector industrial manufacturero de cada una de las

ramas mencionadas se resume a continuacidn:

RAMAS 1988 1969 1950 1991 1352 1953
(x) (x (%) (%) (%) (%)

Prlgductus J7.82 37.93 7.79 37.33 A6.%6 3r.68
allper‘lticlos .

Bebidas 14.93 14.94 14.82 14.64 14.16 14.61

Textiles 5.72 5.80 5.7 5.84 5.32 6.00

Calzado y vestuario 414 4.1¢ £.13 4.22 4.8 4.3

Productas Quimicas 5.02 5.42 5.39 5.49 5.47 5.46

Productas derivados del patrdleo 5.40 5.64 6.30 . 8.2r 6.01 6,19

TOTFAL 74.03 713.93 7415 73.85 73.55 74.30

Como se observa en este resumen, estas ramas de la industria manufacturéra
generan un promedio de 73.97% del PIB global de este sector. De estas ramas, la
industria textil ocupa un cuarto lugar en porcentajes de participacidén en el PIB y

ademds presenta un incremento constante para el periodo analizado.

COMPARACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL CON LAS
DEMAS RAMAS DEL SECTOR MANUFACTURERO
Para poder determinar Tla situacion de la industria textil con respecto a las
demds ramas que comprenden el sector manufacturero, se efectuard una comparacién del

valor aportado por cada una de las ramas en los aspectos siguientes:

Exportaciones

Importaciones

Balanza Comercial

Ocupacidn
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Dicha comparacidn servird para comprobar el grado de importancia alcanzado por
la Industria Textil respecto a las demds ramas del sector, asi como el avance

alcanzado a través de los afios.

EXPORTACIONES:

A través de la historia, el desenvolvimiente de la economia salvadorefia ha
estado vinculado estrechamente a] comportamiento del sector externo. No obstante
haberse alcanzado cierta diversificacién en la estructura productiva para el mercado
interno, Ta evolucion que experimenta el sector externo sigue siendo determingnte A
razon por 1a cual el andlisis de Tas exportaciones es de vital importancia, reflejada
en la comparacidn de 1a industria textil con las demds ramas del sector manufacturero
como se aprecia en el Cuadro No.4 (ver pdg.7).

Analizando las exportaciones de las diferentes ramas que componen el sector
.ﬁanufacturero para los afios 1991 - 1993 se puede concluir que:

1) Las exportaciones de 1a industria textil representan el 26.02% en promedio del
total de las exportaciones del sector manufacturero.

2) La industria textil ocupa el primer Tugar en exportaciones de todas las ramas
que componen el sector manufacturero.

Al analizar las exportaciones del sector manufactureroc se puede evidenciar Ta
importancia de la industria textil como principal fuente de captacién de divisas. Del
total de 1las exportacicones de Ta industria textil, Tos principales productos
exportados se pueden observar en el Cuadro No.5 (ver pdg.7), en el periodo
comprendido entre 1991 - 1993, siendo los mds importantes los articulos de vestuario

con 28.18% y los productos hilados de algodén con 18.83% en promedio anual.



CUADRO No. 4

COMPOSICION DE LAS EXPORTACIONES (FOB)
DE EL SALVADOR POR SECTORES
ENERO - MARZ0/ 94

Afio 1991 1992 1993
CONCEPTO NILES ¢ 4 MILES ¢ 3 MILES ¢ 1
l;::ductns da Ta Industria Altmenticia, bebidas; 485246 21.09 758406 25.35 784558 22.16
aco

Productos Minsrales 2431 1.41 54706 1.83 66328 1.87
Productos de 1a Industrla Quinmica 415404 18.02 549850 18.39 647367 18.29
Papal y Art. de Papsl y Cartén 232_1?2 12.24 373485 12.49 500233 14.13
Matorias ToxtiTes y sus Manufacturas 656936 28.50 761293 25.46 853345 24.11
Calzado ¥ Articulos Andlogos 108235 4,69 107538 1,60 127523 3.60
Matales comunas y sus Manufacturas 221153 9.68 ' 255335 8,54 376292 10.63
Maguinaris y Aparatos 100353 4.25 129710 V .M 184318 5.2}
TOTAL 2304570 100 2990124 10 3540178 100

FUENTE: Revista Trimestral Enero-Febrero-Marzo/94. Banco Central de Reserva (BCR)
CUADRO No. 5
COMPOSICION DE LAS EXPORTACIONES (FO0B)

DE EL SALVADOR
RAMA INDUSTRIAL TEXTIL

PATERIALES TEXTILES Y SUS MANUFACTURAS 1991 1992 1993

MILES ¢ 4 MILES ¢ £ MILES ¢ 4
Algoddn mr 1.17 140395 1.85 15085 L77
H1lados de Algeddn 143179 21.89 155891 20.48 120592 4,13
Tajido da Algoddn 27488 4.18 0467 4.0 ap076 31,52

TeJide da fibra tintética - - - - - -

Articulo de vestuario 143496 22.76 102320 26.57 30055% 35,21
Teallas, ropa do cama, masa ¥ do cocina B595% 4.69 107538 3.60 127533 3.60
Otros 242501 ) 36.91 259512 .10 69717 31.60
TOTAL 656936 100 761292 100 853549 100

FUENTE: Revista Trimestral Enero-Febrero-Marzo/94. Banco Central de Reserva (BCR)



IMPORTACIONES:

Referente a las importaciones del sector manufacturero, éstas vienen descritas

en el Cuadro No.6 (ver pdg.9), de las cuales se puede concluir lo siguiente:

1- Las 1importaciones de la industria textil representan el 7.68% en promedio

anual del total de importaciones del sector manufacturero.

2- La 1industria textil ocupa el sexto Tlugar en cuanto al valor de Ias

importaciones de las diferentes ramas del sector manufacturero.

3- Las importaciones en la industria textil han tenido un decremento en 0.63% en

el periodo detallado, respecto al total del sector manufacturero.

Ahora, al analizar los componentes del sector de la industria textil, se puede
observar un incremento de las importaciones en general de 25.44% en el periodo
detallado en el Cuadro No.7 (ver pdg. 9), también se detalla un incremento de las

importaciones de tejidos de algoddn y fibras sintéticas.



CUADRO No. 6
COMPOSICION DE LAS IMPORTACIONES (CIF)
DE EL SALVADOR POR SECTOR MANUFACTURERO

Afio "1991 1992 1993
CONCEPTO MILES ¢ % NILES ¢ L MILES ¢ X
E::E:gtol de Ta Industria Alipenticia, bebidas; 570357 6.62 650023 6.22 D21664 .48
Productos Minerales 1407531 16.12 1813662 16.34 1786825 14.09 '
Productes da 1a Industria Quimica 1103310 19.51 2109123 15.00 2373768 18.72
ﬂﬁg::}:o‘)}‘:?::ﬁfﬁﬂﬁs' caucho, natural y 6585582 7.85 831015 7.4% 992018 1.82
Plelas y cuaros y sus manufacturas 75591 0.8§ . 44946 - 0.40 BE6LS 0.69
Madoras y sus manufacturas 65493 0.79 93417 0.89 157844 1.4
Yateriales: para fabricar papel y sus 498152 5.70 659391 5.95 BOBOAT 6,37
manufacturas
Katerias Textiles y sus manufacturas 719094 a.24 798121 r.19 964516 1.61 “
Calzado fosil 0.81 102859 0.93 110128 0.89
Productos cerdmicos, widrio y sus manufacturas 160075 1.83 232468 2.09 287818 2.27
Metales cominas ¥ su menufactura 928256 10.63 2227765 10.16 1330023 10.49
Kaquinaria y Aparatos Mecdnicos y Eldetricos - 1635031 18.13 2102209 18.94 2960508 2304
TOTAL 8131083 100 11099389 100 12682461 100 ’

CUADRO No. 7

COMPOSICION DE LAS IMPORTACIONES (CIF) DE EL SALVADOR
SECTOR INDUSTRIAS TEXTILES Y SUS MANUFACTURAS

Ao 1991 1892 1592
CONCEPTD MILES ¢ ] MILES ¢ X MILES ¢ X
2;;:‘1’3:&;’9 fibras sintéticas y artificlales 83750 11.65 526 5.56 35698 .70
TeJido de fibras textilas sintdticas ¥ 53532 T.44 £4545 8.09 49268 51

artificiales contfnuas

Tajido da algoddn 33394 4,64 - - 102851 10.86
Fibras toxtiTes sintéticas y artificiales 83216 11.57 Slo0y 6.35 93325 9.67
continuas

Tajida da fibras textilas sintdticas ¥ - - 91049 11.41 - -,

artificiales discontinuas

Telas de Punto 725 o.lo 536 0.07 na 0.12
Prandas aruiar'im'u de vastir 53242 7.40 49592 6.11 44351 4.60
Dtros 411235 57.18 459042 61.27 637884 66.13
TOTAL 715094 100 198321 100 964516 100

FUENTE: Revista Trimestral Enero-Febrero-Marzo/94. Banco Central de Reserva (BCR)
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BALANZA COMERCIAL:
Con el objetivo de conocer el comportamiento de Ta Balanza Comercial de la rama de
la Industria Textil, se ha recurrido al andlisis de los datos de las exportaciones
e importaciones de los afos comprendidos entre 1991-1993, el cual se detalla en el

Cuadro No.8.

CUADRO No. 8
BALANZA COMERCIAL DE LA RAMA DE LA INDUSTRIA TEXTIL éi‘é'ga&.
CONCEPTO 1991 1992 1953 ﬁd\Q«(\G”b&
EXP. - 1N, oE. - 1w, EXP. - INP, a Ot du'\ aac
\.\.atj & v
INDUSTRIA TEXTIL - 62158 -35820 111167 - ) X
. e g o o

Del Cuadro anterior se puede concluir:

1. En el periodo ha habido un déficit respecto de las exportaciones e importaciones,
generando valores negativos.

2. E1 déficit en 1a Balanza Comercial en el periodo se muestra mucho mds negativo,

ya que hubo un incremento de 301.85% en el 93 respecto al 92.

OCUPACION (PERSONAL OCUPADO):

Seglin datos de 1a CEPAL, el porcentaje de personas ocupadas por el settor
industrial formal con respecto a la poblacidn econdmicamente activa (PEA) pasd de
representar un 10.2% en 1967 a un 9.3% en 1975. Segln la Encuesta de Hogares de
propdsitos miltiples elaborado por.MIPLAN en 1988, el sector industrial urbano daba
empleo a 65,800 personas, un 8.3% de la PEA en el d&rea urbana, y aproximadamente un
21% del empleo total, asi mismo para 1992-1993 el sector industrial urbano daba
empleo a 229,635 personas un 23.76% de la PEA en el drea urbana y un 18.37% del

empleo total.
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.Ahora, para determinar la importancia de la Industria textil dentro del Sector
Industrial, se analizaron las cifras absolutas y porcentajes de 1la investigaﬁién
rea]izada-por CEPAL/ONUDI a finales de 1990, la cual concluye que el nimero de
empleados del sector industrial ascendia a 88,000 personas {ver Cuadro No0.9). Se
observa que las subramas mds importantes en términos de emplec son los productores
de textiles y calzado {(con una participacion del 41% del empleo industrial total),

seguidos del sector alimentos (27.2%) y el sector quimico (13%).

CUADRO No. 9
NUMERO DE EMPLEADOS PERMANENTES DEL
SECTOR INDUSTRIAL SEGUN RAMA (1990)

RAMA EMPLEADOS x

ALIRENTOS . 23833 2r.2

TEXTILES ¥ CALZABO ' 35109 4.1 “

MADERA Y NUEBLES . 2289 2.8

PAPEL 4387 5.0

QUINICOS 11350 12.9

NINERALES 2622 2.0

METALICOS. 1029 1.2

MAQUINARIA ' 5021 57

OTROS 1215 1.4 i
|

TOTAL 81918 100.00
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B. CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS Y. SUS CARACTERISTICAS

E1 producto es el signo que permite que la empresa se distinga del resto de los
competidores y es el prototipo de las variables alrededor de la cual giran las demés
que constituye la mixtura de la comercializacién. Se estima como instrumento
competitivo de suma importancia y desempefia un papel preponderante en el triunfo y
existencia de la empresa. . |

- Para lograr éxito dentro de un mercado de competencia es bdsico el
aseguramiento de Ta calidad, es decir, la satisfaccion de Tos requerimientos d
demandas del consumidor.

Los productos de la industria textil son los.siguientes:

- Los hilos

- Los tejidos '

débido a que dentro de ésta son réconocidos como 1a Industria Textil Primaria; siendo
Tos hiios la materia prima para los tejidos, independientemente del tipo de tejidos

que se esté analizando.

CLASIFICACICN DE LOS HILOS Y SUS CARACTERISTICAS

Para la clasificacidén de los hilos gque se realiza a continuacion, se tomé como
indicador el uso para el cual se fabrican, obteniendo la clasificacion siguiente:
a) De acﬁerdo a su uso
b) De acuerdo a su estructura.

CLASIFICACION DE LOS HILOS DE ACUERDO A SU USO:
a) Hilos para tejido urdimbre y trama
b) Hilos para tejidos de punto

c) Hilos para coser
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a) Hilos paré tejido urdimbre y trama '
Dentro de este grupo, tenemos los hilos que van a usarse en el entrelazamiento
én dngulo recto para formar un tejido. Algunas de sus caracteristicas

importantes son: hilos fuertes con mayor torsidn, mds lisos y mds regulares.

b) Hilos para tejidos de Punto
Este tipo de hilos son de torsién mds flojos que los hilos para tejido de
urdimbre y trama. Los hilos para tejidos de punto a mano, generalmente son
torzales, mientras que aquellos para tejidos de punto en mdquina pueden ser

sencillos y torzales.

c) Hilos para coser
Son los hilos que sirven para unir dos o mds tejidos, la diferencia entre los
hilos de tejer y los hilos de coser estriba en el método de reunir y torcer
los diferentes cabos que conforman un hilo.

Las caracteristicas principales de los hilos para coser son:

De torsidn izquierda

Liso para resistir la friccién causada al coser

Uniformidad del didmetro

Resistencia para sostener las costuras en uso y lavado

Eldstico para hacer las costuras sin romperse ni arrugarse.
En conclusidn, el tipo de hilo empleado tiene efecto en la textura de la tela,

en su tacto, temperatura, peso, resistencia, durabilidad y brillo.

CLASIFICACION DE LOS HILOS DE ACUERDO A SU ESTRUCTURA:
Segin su estructura los hilos pueden ser sencillos o de un cabo o compuestos

de dos o mds cabos.



CLASIFICACION DE L.OS TEJIPOS ¥ SUS CARACTERISTICAS

L TIPO DE TEJIDO

DESCRIPCION DEL TEJIDO

GENEROS DE TEJIDO J

TEL/IDOS BASICOS

1. TEXDO PLAND

2. TEJIDD OE SARGA

3. TE/IDO DE SATIN

- Llamado aigunas veces algodon; talsta o isfido tarstin, es sl tojido mds
simpls, o/ cual la trama se pasa sobre un hilc ds urdimbre Y debajo da/
siguients, alternando de esta manera una vez a lo ancho de Ja tala.

- 88 pusde Haniar también tajido sscalonado o diagonal. £5 of tafido mds
durable de todos, los hilos de trama sa entrelazan con los bilos de
urdimbre, de mansra que formen surcos diagonalss, a traves de /a tala.
Estas diagonales llamadas surcos, pusden ir del extremo supgriorderecho
alinferior izquierdo, 8l cual se Hama sar ga demano derscha; si los surcos
van dalaparte supsrior izquisrdaalaparte inferior darecha, ol tejido sa
lama sarga de mano izquigrda, y silos surcos van a ambos senltideos, &/
tajidoes unaespiguilla, que es la variacidn méscoemin del tefido ds sarga.

- Liamadeo también tejido raso, tiene como caracteristica principalal brillo
que da & /a tsla y reflsja msjor la luz que las telas de acsbado opaco sn
tejidode sarga. En los satines, cuando ha y mds hilos de yrdimbre que ds
trama, 6/ tafido se liama satin por urdimbre. 8i sa Henen mds hilos de
lrama qus de urdimbre, sf tsjido 5o Jlama satin de trama.,

ALGODON: Percal, voilé, creps, plisado, batists,
cambray, saraza glaseada. manlta, zretona, mussting,
batista fina, franela, holanda.

LINDS: Pafiuslos de linos, trapos de limpieza, batis ta,
lisnzo para vestides.

NYLON Y OTROS SINTETICOS: Organdi, Lenceria,
creps, lafeta. :

AAYONES Y/OACETATOS: Talsta, crepé plano, nylon,
argandi, voils, gasa, chiffon. ‘

SEDAS: Tafseta, voils, prepelina, crops, cantdn, seds
china.

LANAS: Tofido casaro, chalss, creps, batista, voiis.

ALGODON: Gabardina para pantalonas, cofi, drilss,
denim, piel ds ledn, kaki, sarga.

LINC. coti, driles para cubremess y para toalla.
SEDA: sarga, syra.

LANA: sarga, gabardina, frane/a.

RAYON: Acetato y mezclas, gabardina, surd, franela.

Satin antiguo, rase ds novia, satin de algoddn, satip
bengalina, raso creps, falla satin, satin veneciano.

71




TESIDOS DE FANTASIA

g

. TEJIDO DE PEL O

2 TEJNDO JACRUARD

3. TEJIDO DE MAQUINILLA

A

. TEJIDO PE GASA

- T9/ido que usvalmente usa of tejido plianc o sl tsiido de sarga como bass.

Su construccidn sstd caractarizada por bucles de hilos suaves, Hamado
polo. Los génaras hachos en tejido de psio son textyras suaves y velfosas.

- Los disefios florales mds slaborados se tafen en un tslar intricadaments
construido, llamado telar Jacgquard,

- La caracteristica principal de este tipo de tefido 83 gue en i tejar,
denominado telar de maguinilla, pusden slaborarse pequsesos disefios o
figuras geomstricas simplas, en Jas cuales 1as repeiicionss dsl dissfio
&pdrece con frecusncia,

- En ssts tipa de tejido, el cual su construccin as parecida al sncaje, los
hilos adyacentss de urdimbre se tusrcen uno alrededor ds ofro,
usuaimente on pares. Ambos pusdsn ser torcidos como la figura de un
ocho, o unc pusede sujetarse sn tensién y sl otro retorcerse a su
alrsdedor. Latrams pasa a traveés de [0s hilos ds urdimb res torcidos. Este
tajido s encuentra on algoddn o en las mezclas de raydn.

ALGODON: Velludilio, pana, felpas, loalla rizo, tapetes.
RAYON: Tarcicpslo transparenta, chenills.

SEDA: Falpa, terciopslo, chanille.

LANA: Velour, pana, felpa, tapetas orientalss.,
MEZCLAS DE SINTETICOS: felpa, torcicpsio, tapetss.

ALGOOON: Adamascado, tejido de rizo, tapiceria.
RAYON: Adamascado, brocado, lams, brocatel.
SEDA: Adamascado, brocado, brocatel, tapiceria.
LANA: Adamascado, brocatel, tapiceria.

Toalla pullman, pequeios modelos tajidos en Ias
corbatas de hombre, ofjo de perdiz, usado para
Pansies qus s caractsrizan por paqueiias figuras en
forma de diamantes con punitos en 8i cantro. .

La gasa s ysa en:
nylon, orldn, acrilico, dacron poltiéstsr,

TEJIDO DE BORDADOS
OANAMENTALES

1. BORDAROS ESFOLINADOS

2. DISENC LAPPET

3. BORDADDS SCHIFFLf

- Este 85 un ofecto de tafido ornamental, en sl gue cada dissfio consiste
8n Una hebra solaments, cubriends solo IR distancia de una flgura. (s
mayoria de Jos modslos espolinados son tefides en telas de algoddn.

- Ests modslo se asemsja al efscto ds bordado ornamen tal, tejido en una
tela mediante series de agujas. Un hilo gs disefio Lappst amenudo se liava
en una linea de zig zag y sé taje 5in ser cortado,

- Elmodslo de bordado Schifflislaboraadornos o disefios complicados, an
6/ cual los hilos bordados puedsn moverse an cualquier direccidn.

ALGODON

Batista, batista fina, organdi, piqus.

&1
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C. PROCESO DE _FABRICACION, MAQUINARIA Y EQUIPO DE 1A INDUSTRIA_TEXTIL DE TEJIDO
oo :

Debido a Ta importancia que ha adquirido 1; Industria Textil, se di 15
aspecializacidén o separacion de la industria en:
- Hilanderias
- Tejedurias
- Tintoreria y Acabado

Enlesta separacién, se describen a continuacién, la maquinaria, equipo
y procesos de fabricacidon de la Industria Textil. (Ver Diagrama de produccidn de los
hilos y telas en pdgina 29).
HILANDERIAS: Consiste en transformar las materias textiles que entran como materia
prima y cuyas fibras 1legan de un modo desordenado, en unos hilos en los cuales las
fibras que los componen, han sido paralelizadas y luego retorcidas. Ver flujo de
Proceso en Anexo # 5.

MAQUINARIA:

Abridora: Mdquina que se encarga de desmenuzar el algoddn en copos.

- Batdn: Miquina que tiene por objeto continuar la limpieza del material y
recoger los copos en forma de tela.

- Carda: Mdquina que tiene por objeto separar individualmente Tlas fibras
aisldndolas unas de otras formando cintas.

- Peinadora: Méquiné que efectia la operacién de peinado propiamente dicha. Se
alimenta de rollos obtenidos en la reunidora, una vez pasadas las cintas de
carda a velos enrollados en forma de rollos, o bien, obtenidos en el manuar de
napas y proporciona el algoddn en forma de cintas nuevamente, alimentadoras a
su vez de Tos manuares.

- Manuar: Mdquina cuya mision estfiba en estirar y paralelizar las fibras de las
cintas provenientes de la carda o de la peinadora, segin el sistema de

hilatura empleado.
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Mechera: Mdquina que tiene la funcidn de retorcer gradualmente, efectuando
operaciones intermedias repetidas bara convertir Tlas cintas en mechas
bastantes finas que Tuego, en Ta mdquina de hilar propiamente dicha, puede ser
transformada en hilo sin gran estiraje. |
Continua: Mdquina que trabaja con un principio mecdnico parecido al de una
mechera, transformando la mecha en hilo definitivo de una forma continua. Esta
es Ta que prdcticamente determina la capacidad instalada en este proceso.
Devanadora: Mdquina que hace la operacidn que consiste en la transformacion
del hilo tGnico o retorcido de husada o bobina a madeja, para con éstas formar
paquetes o rollos.
Tefiidora: Mdquina que se encarga de tefiir el hilo en colores, segtin sea.la
demanda. -
Conera: Mdquina empleada para la formacién de carretes o bobina§, c%]indricas

v

0 cénicas, a partir de madejas o de husos de la continua de hilar.
EQUIPO:

Ventilador de aijentacién{ se encarga de esponjar el algoddn para pasarlo a
la mdquina carda.

Banda continua: su misidén es transportar el algodén en copos de la mdquina
abridora al batdn.

Recipientes cilindricos: se ocupan para depositar el algoddén en cintas.
Cilindros metdlicos perforados: su funcion estriba en introducir el hilo qﬁe
va a ser tefiido.

Anudadora: aparato empleado en Tas operaciones de hilatura que puedan exigir
la unién de los extremos de cabos rotos o cabos de distintas bobinas.

Conos: soportes cénicos de diversos materiales (cartén, metal, madera) para el
bobinado cruzado de Tos hilos; de metal es adecuado para la tintura del hilo.
Carretillas: sirven para transportar los conos con hilos a la bodega de

productos terminados o en proceso..
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PROCESQ:

Para Aigoddn en_rama !ba1as)’
“E1 abridor de balas, sirve para dar un disgregado previoc a la masa compacta de
fibras de algodén, que los operarios van sacando de las balas.

A continuacién pasa el algodén a unos compartim%entos Tlamados. cuartos de
mezcla en los que se logra una perfecta homogenizacidn de la partida. ET1 algoddn
depositado se esponja espontdneamente.

Luego va a unas segundas abridoras, las cuales completan el disgregado de Tas
fibras a la par que efectiian una previa operacidn de limpieza, tanto de eliminacidn
de impurezas, como el polvo.

Seguidamente, pasa el textil a un tren de batanes, en el cual continud_e]
disgregado y limpieza iniciados anteriormente, saliendo el algoddn de esta mdquina,
arrollado en forma de una napa o tela de fibra entremezcladas, de la anchura de Ta
maquina.

Esta napa, pasa a la carda, Ta cual tiene por objeto, separar completamente
unas fibras de otras, sacando asi todas las impurezas y polvo que aun retenian,
saliendo el algoddn en forma de mecha (cinta de carda) de unos 2 6 3 centimetros de
didmetro aparente.

Dichas mechas, pueden luego seguir dos caminos: uno de ellos, para el algodén
peinado, en el cual se hacen pasar las citadas mechas (varias de ellas) por-una
miquina 1lamada reunidora de mechas o reunidora de cintas, a cuya salida entrega é]
algodén en forma de una napa, mis estrecha que la que sale del batdn y sobre todo,
mucho mds limpia y con las fibras paralelizadas. Esta napa es regularizada en la
1lamada reunidora de napas, y a cuya salida, va seguidamente a la peinadora, la cual
tiene por misidn separar las fibras cortas y paralelizando completamente las
restantes, devolviendo las napas peinadas en la primitiva forma de cinta o mecha, ya

que en esta forma es como entra el algodén a la mdquina siguiente o sea el manuar.
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E1 manuar, no s6lo se alimenta de algodén ya peinado, sino que en muchas

hilaturas, el algodén que entra en los manuares es el que sale de las cardds,
obteniéndose en este caso hilo corriente o sea, sin haber sido peinado.

La misién del manuar, consiste en proporcionar a las mechas, una completa

regularizacidn y uniformidad, saliendo el algodén de los mismos, en igual forma de

mecha.

1 La mecha; pasa a continuacion a la mechera (varios pasos} a través de Tos
cuales, la citada mecha se va adelgazando a la par que se le va imprimiendo torsidn
para pasar a continuacion a las mdquinas hiladoras propiamente dichas.

La misién de ja continua de hilar, es la de acabar de adelgazar el hilo para
dejarlo en el didmetro deseado y con la torsion adecuada para que tenga la
resistencia conveniente.

En ciertas hilaturas, en vez de continuas se usan otras mdquinas de hilar

11amadas selfactinas.

—

En Tos casos en que se quiera obtener hilos a dos o mds cabos, el hilo que sale
de las continuas de hilar, pasa de las continuas de retorcer, las cuaies logran su

cometido retorciendo entre si varios hilos de los obtenidos en Tas continuas de hilar

o en las se]factinas.gj

—

TEJEDURIA: Mis comunmente conocidos por fdbricas de tejidos, sea cual fuere 1a
materia que manipulan, se desarrollan esencialmente las mismas operaciones. (Ver

Flujo de Proceso en Anexo #5)

MAQUINARIA:
- Engomadora: Midquina cuya funcién estriba en dar un bafio de goma a Tos hilos
para conferirles elasticidad, resistencia y suavidad suficiente para poder ser

tejidos en las mejores condiciones.

.
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- Urdidora: Mdquina que tiene por funcidon principal enrollar los hilos en
plegadores, es la urdimbre del tejido.
- Canillera: Mdquina que se encarga de enrollar el hilo en canillas, es la trama
del tejido.
- Telar: conjunto de mecanismos y organos operadores, transmisores ¥y
sustentadores que permiten enlazar convenientemente y de acuerdo con un orden

previamente establecido, los hilos de urdimbre con Tlas pasadas de trama.

EQUIPO:

- Plegadoras: es un cilindro de madera o de hierro sobre la que se enrollan,
durante la operacién de urdido, Tlos hilos de urdimbre, que Tuego se
desenrolliardn lentamente en el telar, a medida que con la trama se vaya
obteniendo el tejido previsto.

- Canillas: conjunto formado por un alma de madera en forma de tubo y por.el
hilo arrollado sobre la misma en capas cénicas como en las husadas.

- Cubeta dé metal: se encargan de recoger los plegadores Yy 1;5 canillas cuando

se encuentran 1lenos de hilo.

PROCESO:
BOBINADO: En esta operacidn, entre el hilado generﬁ]mente en forma de madejas o de
husadas, seglin la materia de que se trate.
ET hilado en cuestion, pasa a 7las mdquinas bobinadoras (urdimbre y trama
indistintamente) saliendo de las mismas arrollados sobre carretes o sobre bobinas
cénicas tanto en un caso como en otro; se separa luego el hilo-urdimbre del hilo-

trama ya que a partir de entonces, cada uno sequird proceso distinto.

URDIDO: Esta operacidn como la palabra indica, estd reservada exclusivamente para la

urdimbre y el hilo que entra en el urdidor en forma de carretes u ovillos, sale en
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forma de plegadoras que contienen Ta urdimbre o sea una de las dos partes que
compondraén el tejido. ET1 propdsito de este proceso es enrollar cierta cantidad de

hilos en el plegador con Ta misma tension.

_ENGOMADG: ET propdsito de este proceso, es pasar los hilos a través de una solucion
TTamada goma para que los hilos adquieran cierta resistencia y soporten las tensiones
a las que seran sometidos en procesos posteriores.

E1 nimero de plegadores que se combinan en la engomadora depende de cudntos hilos

Tlevara el tejido final. Este nimero de hilos se Te conoce como DENSIDAD DE URDIMBRE.

ANUDADO: Sobre el mismo telar o fuera del mismo, el plegador 1lleno es colocado en
Tugar del vacio; se procede luego a una nueva operacion; la cual es la de anudar cada
hilo de 1a urdimbre con los hilos del plegador anterior para que pueda continuar la

tejeduria.

CANILLADO: Se vuelve a Tos carretes u ovillos que al salir de la bobinadora se han
separado por ser hilo-trama; estos carretes, son los que entran en las.canilleras
para que al pasar a su través salga arrollado sobre las canillas, las cuales 1lenaran

las lanzaderas.

TISAJE:_E1 tisaje propiamente dicho, se hace en los telares, los cuales se a]imentén.
de dos clases de hilado: urdimbre y trama. La primera, arrollada en Tos plegadores
y colocada detrds del telar, y la segunda arrollada en las canillas que van dentro
de las lanzaderas.

Puesto en marcha el telar y gracias a sus mecanismos, se obtienen los dijversos
tejidos.

Terminado el tejido se cortan los hilos y se saca la pieza para ser entregada a las

ulteriores operaciones de acabado, debiendo sin embargo, pasar antes por la seccidén
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de repasado, en la que se subsanpan en lo posible los defectos que el telar haya

podido producir en el tejido; esta operacidn es manual.

ACABADOS Y TINTORERIA:

Los hilos que luego formardn los tejidos, no siempre son entregados al telar en crude

o sea, de la misma manera que salen al final del proceso de hilatura. (Ver Flujo de

Proceso en Anexo # 5).

MAQUINARIA:

- Blanqueadoras: los tejidos de algoddon y de celulosa regenerada se blanquean
sobre todo en tinas de ebullicion y mdquinas lavadoras de cuerda.

- Tefiidoras: las mdquinas que mds se emplean para el teiiido discontinuo son las
tintas con aspadera y Tos jiguers. Para el tefido de los tejidos Tligeros
fabricados con fibras celuldsicas regeneradas o con fibras sintéticas se
emplean mdquinas con aspaderas elipticas. Los tejidos de algoddn se tifien en
toda su anchura en una maquina 1lamada jiguer.

- Estampadoras: Tlas mdquinas para el estampado textil son de tres tipos
fundamentales: Tas de cilindros o rodillos, las de plantillas planas y Tas de
plantillas cilindricas.

Las estampadoras de rodillos o de cilindros son especialmente adecuadas para
el estampado de dibujos sencillos en grandes cantidades de tejido. Las
estampadoras de pTantillas planas utilizan plantillas relativamente baratas y
poco duraderas. Las plantillas cilindricas combinan las ventajas de los otros

dos sistemas.
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PROCESQ:
En 1a mayoria de Tos casos, sea cual fuera la materia que compone el hilado,
sufre las conocidas operaciones de tintura y en otros,<j§i§é_ﬂff;9rizado, blanquéa?

T
(jgggz;zgegdn sea la materia que compone el tejido o el uso que tenga que ir destinado.
hY

Estas operaciones, se hacen indistintamente en hilo o en tejido, excepto la de
estampado que se hace casi exclusivamente en tejidos.
Una vez los tejidos completamente terminados y tefiidos, antes de pasar al publico
sufren una serie de operaciones de acabado que dan al tejido un mejor aspecto y
comunican a su superficie el tacto y caracteristicas deseadas.

Para - un mejor estudio de dichas operaciones, se desglosardn de la siguiente
manera:
a) Operaciones previas con hilados y tejidos.
b) Operaciones'de tintura con hilados y tejidos.

c) Acabado de los tejidos.

a) Operaciones previas con hilades y tejidos.

Las principales operaciones previas o manipulaciones que suelen hacerse con los
hilados y tejidos son las siguientes: .
DESCRUDADO DEL ALGODON: Cuando esta operacidn se hace con los hilados, estos
conservan la forma de madejas, pero para que su manejo sea mds cdmodo y pueda ser
ejecutado con mayor rapidez, dichas madejas se enlazan unas con otras en forma de
cadena. Una vez las madejas enlazadas, son introducidas en unas calderas de cierre
hermético que se acaban de Tlenar con agua conteniendo un tanto por ciento de soda
catistica, Tuego se calienta la caldera hasta alcanzar la presidn de 2 atmésferas que
se mantiene durante unas 6 horas.

Terminado este tiempo, la lejia en la caldera ha ejercido en Tla fibra de
algodén una accién de Tlimpieza. Seguidamente se procede a un lavado y luego

escurrido.
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Esta operacién de descrudado, puede hacerse con los tejidos, pero en este-caso,

Ja concentracién de las lejias del bafio deberd ser mds intensa; ademds habrd que
afiadir una nueva operacién 1lamada desengomado, que consiste en eliminar el apresto

que se le ha comunicado previamente a la urdimbre.

BLANQUEO DEL ALGODON: La operacidn que sigue al descrudado en los hilos y tejidos que
no han de ir tefiides o que en todo caso lo son con colores muy palidos, es el
blanqueo.

Esta operacidn se hace igualmente para los hilados y para los tejidos, variando
tan solo las caracteristicas de las mdquinas.

E1 blangueo del algoddn se hace con diversos productos pero en todos elios, ?os
mds importantes son el cloro y los hipocloritos.

La prdctica de esta operacién suele hacerse en calderas abiertas, ya que
trabajan a Tla temperatura del ambiente. E1 tiempo de duracién es de 1/2 a 1 1/2
horas.

La operacién de blanqueo, a veces se completa haciendo pasar la materia por una
cuba en la que se Te comunica una ligerisima tonalidad azul de metileno u otros por

el estilo.

MERCERIZADO: Esta operacidn consiste en cambiar las propiedades fisicas y quimicas
del algoddén, alterando su aSpeEto microscépico, de cinta retorcida en forma de
espiral, por ofra mds hinchada y Tisa.

E1 tacto es mds fino y el brillo mucho mis acentuado, teniendo cierto parecido
con el de l1a seda {de ahi.el nombre de sedalina); respecto a Ta resistencia de las
fibras elementales, ésta queda aumentada considerablemente.

Si se somete a una misma tintura dos algodones: uno mercerizado y otro que no lo
estd, el segundo adquiere un tono de color menos subido que el mercerizado.

La prdctica del mercerizado se hace tanto en madejas como en pieza.
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b) Operaciones de tintura con hilados y tejidos

‘Las operaciones de tintura, se pueden dividir en dos subgrupos, las que se
hacen con hilados y las que se hacen con tejidos. P
E1 caso de tintura de hilados se aplica cuando los tejidos que se han de fabricar
tienen relacidn de colorido, tal como ocurre con los pafiuelos, manteleria, trajes
novedad, etc. y la tintura en pieza se hace en los casos en que toda la pieza ha de
ir tefiida del mismo color.

No todos los colorantes son aptos para todas las fibras, sino que debido a que
las fibras son de naturaleza y constitucidn quimica muy distinta y variada, es asi

como se han estudiado grupos de colorantes adecuados para cada fibra textil.

COLORANTES PARA. FIBRAS DE ORIGEN CELULOSICO. De este grupo de colorantes, los
principales y de mds uso son: los directos, Jlos bdsicos, los sulfurosos, los

indantrenos y los que tinen sobre mordiente.

TINTURA CON COLORANTES DIRECTOS. Estos colorantes tifien al algoddn y al raydn con
extrema sencillez, siendo ademds muy econdémicos, ya que el bafio para la tintura esta
formado solamente de agua y el tanto por ciento de colorante que indica la casa

suministradora del producto.

TINTURA CON COLORANTES-BASICOS. Estos coTorantes, ya requieren mis complicacion, pués
antes de pasar por el bafio del colorante (que contiene un poco de dcido acético y que
estd a unos 70°C) ha de someterse el textil a dos bafios preparatorios. En el primero
de ellos, el textil se somete a unas 10 horas en un baiio de tanino y en el segundo
un bafio de tdrtaro emético que estd a unos 25°C). Este procedimiento se usa poco por

ser caro y largo.
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TINfURA CON COLORANTES SULFUROSOS. Estos colorantes se usan solamente para algoddn
y resultan muy sé1idos al .lavado, aunque sus matices no son muy vivos; de ahi el que

sea muy usado el negro sulfuroso.

TINTURA CON COLORANTES IDANTRENOS. Son unos colorantes relativamente modernos y que
tienen una solidez extraordinaria. La préctica de la tintura dura casi una hora y se
opera a unos 60°C en un bafio que contiene el colorante preciso junto con hidrosu]fitd
y soda calstica. Al salir de este bafio se lava, luego se acidula un poco el textil,

se vuelve a lavar y se jabona, para lavarlo Tuego finalmente.

TINTURA CON COLORANTES SOBRE MORDIENTE. Esta tintura acasi se usa exclusivamente para
el color 1lamado "rojo-turco™, el cual, ofrece una vivacidad de color y una solidez
no igualado por ningln colorante. Los demds colores no tienen aplicacion porque este

procedimiento es muy largo y costoso.

c) Acabado de los Tejidos

Los tej{ﬂos tal como salen del telar, casi nunca son ofrecidos directamente al
piblico, sino que pasan por una serie de operaciones que se agrupan con el nombre de
operaciones de acabado, Tos cuales tienen por objeto dar al tejido un mejor aspecto
y presentacion. |

Los géneros de algodén, sufren distintas operaciones de acabado segln sea el
articulo y el uso a que va destinado. Sin embargo, casi todos ellos, pasan por una
operacion conocida con el nombre de apresto, la cual tiene por objeto el impregnar
el tejido de ciertas sustancias preparadas segin férmulas diversas que mds o menos
se basan todas ellas en sustancias impregnadoras y que suelen ser colas gruesas,

materiales suavizantes, gomas, dextrinas, etc.
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Las principales operaciones de acabado, para Tos géneros corrientes de algodén

s50n:

CALANDRADO: Existe una gran variedad de tipos de calandras, pero en esencia todas
ellas comunican al tejido un efecto de prensado y lustrado. Ello se logra haciendo
pasar el tejido (a To ancho) por entre unos potentes cilindros metdlicos que

proporcionan alrededor de 10 toneladas de presion.

GOFRADO. Viene a ser una especie de calandrado, pero que en vez de comunicar un
brillo 1iso, da al tejido un lustre en forma de "aguas" debido a que los cilindros

de 1a gofradora tienen un grabado especial.

TUNDIDO. Es la operacidn que consiste en cortar las fibras salientes en la cara del
tejido mediante unas afiladisimas cuchillas que actian tangencialmente sobre la

misma.

CHAMUSCADO. Consiste en quemar Ta pelusilla que generalmente tienen los tejidos una
vez salen del telar. Para lograr quemar esta pelusilla o fibras salientes, se pasa
el tejido por entre las 1lamas de un mechero de gas que tiene la anchura de Ta tela

y a una velocidad conveniente, para que no se gueme.

MERCERIZADO EN PIEZA. Se logra haciendo pasar las piezas bien tirantes, a lo ancho,
por entre unos cilindros especiales que hacen que la tela que de muy tensa. Luego el
tejido es obligado a pasar por el interior de un bafio de soda y por otros cilindros
que To escurren para entrar asi en un segundo bafio de neutralizado de la soda que ha

quedado en exceso; finalmente se lava.
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MANGLE, PRENSADO Y CILINDRADO. Todas estas operaciones son hechas con aparatos

parecidos a las calandras y de efectos mds o menos similares.

PERCHADO. Esta operacidn se hace en la mdquina 1lamada "percha", provista de un gran
tambor (parecido al de 1a carda) o bien una serie de cilindros pequefios, todos ellos
dotados de pdas metdlicas cuyo objeto es hacer salir varias de las fibras que forman
los hilos de 1a tela con objeto de dejar en dicha cara, el aspecto de "veludillo".

Tal sucede con las franelas.

DECATISAJE. Operacidn que tiene por objeto dar una homogeneidad en el brillo que se
comunica al tejido y también fijar el ancho definitivo de la pieza.

Ver diagramas de Tos procesos a continuacidn.



DIAGRAMA DE PROCESO DE HILOS Y TELAS DE ALGCDON (EN CRUDO)
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DIA@?AMA DE FROCESO DE HILOS: Y TELAS DE ALGODON (EN CRUDO)
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DIAGRAMA DE PROCESO

(EN CRUDO)
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DIAGRAMA DE PROCESO DE HILOS Y TELAS DE MEZCLA POLIESTER-RAYON

(EN CRUDO)
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE I0S HITOZ Y TELAS DE ALGODON (TERIDO)
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DIAGRAMA DE TROCESO
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DIAGRAMA DE PRCCES0 DE HI%OSFY T%LAS DE MEZCLA POLIESTER-RAYON 15
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CAPITULO IT
INVESTIGACION PRELIMINAR EN LAS TRES
EMPRESAS TEXTILES PRODUCTO TEJIDO PLANO
DE EL SALVADOR '

Esta 1investigacion preliminar, realizada a través de la entrevista y 1la.

observacidn directa, por medio de una guia estructurada de 100 preguntas en las dreas
de Organizacidn, Produccién, Finanzas, Comercializacién y Personal, que se presenta
en el Anexo #1, tiene el propdsito principal de conocer la Industria Textil de Tejido
Plano, en cuanto a su proceso productivo (materia prima, maquinaria y equipo, etc.);
asi como definir las dreas problemdticas en las tres empresas tipo de la Industria

Textil de Tejido Plano (IUSA, INSINCA y MINERVA).

A- RESULTADOS DE LA INVESTIGACION EREL[H!&AB EN LAS TRES EMPRESAS DE LA IﬁDUSIBIAéﬁ* :

M,

TEXTIL (PRODUCTO TEJIDO PLANO) AL

Los resultados de Ta investigacion se refieren a la Industria Textil de Tejido

Plano. A diferencia del Tejido de Punto, este Sector se caracteriza por la presencia

- _de fuertes economias de escala en la produccién, hecho que implica tamafios de planta

W
relativamente grandes. Es frecuente que esta actividad se integre verticalmente con

el proceso de hilatura, en el que también prevalecen economias de escala
significativas. |
Especialistas en la Industria Textil y recomendaciones de los fabricantes
indican que Ta escala ‘minima 6ptima en la hilanderia es de 15,000 husos por Planta
(500 rotores). Se puede decir que Tas tres empresas (IUSA, INSINCA y MINERVA),
rednen ese requisito técnico. Por otro Tado, 1a.hiTanderia exige el uso continuo de
Ta maquinaﬁia las 24 horas del dia y todos los dias del afio, lo que representa mds

de 8,000 horas de trabajo anuales. Al respecto, se observaron niveles altos de

VETAT ¢a

fork
nl(:@\

Eptime
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utilizacion de 1a capacidad instalada en las plantas visitadas.
Por lo que se refiere al tejido, los tamafios minimos eficientes requ1eren deg‘\JLQT
75 a 100 telares por Planta, a no ser que se maquile la urdimbre, caso en el cual las # Tﬁf;
Plantas de 10 telares pueden ser competitivas. Las tres empresas visitadas presentan e
escalas adecuadas segiln el requisito técnico de mds de 100 telares por Planta.

A Ql!E1_lﬂfﬂfﬂiglﬁﬂil,jiLEESLDr de hilados y tejidos planos ha experimentado @h”QW%
W

EELEET?EEE«Elgnlflcat1VO de 1a productividad y un dinamismo tecnolégico considerable

— e
en los Gltimos 20 afios, hecho que ha fortalecido la posicion competitiva de Tos

paises desarrollados, a los que se debe principaimente el cambio técnico reciente.
Junto con el aprovechamiento de las economias de escala, ello se ha traducido en
costos laborales menores por unidad de produéto y en una participacion decreciepte
del salario dentro de los costos, que ha significado a l1a vez una disminucidn de las
ventajas comparativas de los paises en desarrollo, este es el caso de las tres
empresas visitadas, donde menos del 5% de los telares que utilizan las empresas
pueden considerarse modernocs. En la mayoria de los paises competitivos en el
sutbsector -incluyendo en desarrolle como Taiwan, Corea, Turquia y Filipinas- el arspey
equipo automdtico domina los parques, y las nuevas tecnologias de telares de pinza,
proyectil, hidrdulicos y de chorro de aire, han desplazado los telares de lanzadera. \
De la tres empresas visitadas en el Sector Textil de Tejido Plano, en SU‘B &oﬁm
totalidad estdn integradas con la fabricacién de hilo, y ademds cumplen con normas
internacionales.
Las empresas visitadas proporcionan empleo a mds de 2,422 personas que
representah el 47.56% del empleo del sector del Tejido Plano.
En el Cuadro No. 1 se resumen las caracteristicas bdsicas de las tres empresas.
Se incluye informacidn, por empresa, de los principales articulos fabricados; dé Ta
capacidad instalada y su aprovechamiento, distinguiendo entre husos, rotores y
telares; del personal ocupado total y nimero de obreros, y de 1a participacidén de las

exportaciones a Centroamérica y al resto del mundo dentro de las ventas totales.
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CUADRO No. 1-
CAMCTERISHCAS BASICAS DE LAS EMPRESAS VISITADAS

Utilizacidn de ta Capacidad Instalada (%)
Nombrs ds Productos | No.de No. de No. da
Emprasa Principales cores | musos | Tdares | Hilanderia | Tqedurla | Timorerlay | Totad
Acabado
%ﬁﬁ:m

IUSA Telas para comisas - 57160 550 91.5 78 70 1788
y pantalén, Telas
estampadas, hiles

INSINCA Telas estompadas, - 17000 224 95 80 95 621
Telas para
Uniformaes, hilos

MINERVA | Hilos, Telas para 1224 - 244 95 60 100 745
sdbanas, Telas
estampadas _ |

A
%.
&
G
8E
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ORGANIZACION

De Ta investigacidn en las tres empresas, se determina que INSINCA y MINERVA
poseen una estructura organizativa definida de tipo combinada (1ineal y funcioﬁa]).

Esta estructura organizativa ha cambiado poco o nada en los dltimos 5 a 10 afios,

observdndose que no existe una posicidn jerdrquica apropiada de las nuevas unidades,

tal es el ejemplo de la Unidad de Disefio, que depende jerdrquicamente de produccion.
En cuanto a IUSA, posee una Organizacidén combinada (funcional y Staff), es decir con

Asesoria (Ver estructura organizativa generalizada en piagina siguiente)

En estas organizaciones estdn claramente definidas 1la autoridad vy
responsabilidades Jjerdrquicamente. E1 empleo de Comités son de exclusividad de Ta
empresa JUSA, los cuales son utilizados para motivar a los obreros y empleados a la
participacién de tareas administrativas, tales como:

- Comité de Higiene y Seguridad
- Comité de Calidad

- Comité de Mantenimiento

- Comité Financiero

- Comité de Recreacion y Deportes, etc.

\ \a‘( LC\;‘G

En 1o que se refiere a las Industrias INSINCA y MINERVA, no existjﬁJ

participacidn de los obreros y empleados en las tareas administrativas.



. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA EMPRESA
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fn cuanto'a las formas de Gerenciar dentro de las tres empresas (IUSA, INSINCA
y MINERVA), se pudo detectar que en IUSA existen diferentes Comités-que permiten la
barticipacidn de Tos subé]ternos en las decisiones. Es una empresa que se caracteriza
en que su3'trabajédores utilizan uniforme (pantalén, camisa y gorra) de una manera
obligatoria, o sea estdn bajo una 1inea militar; es una organizacién horizontal, ya
que existe una descentralizacién de decisiones, en cuanto que la gente se siente_
importante, les gusta ser inforﬁados, pertenecer a grupos y que se les reconozcan sus
méritos (Teoria "Z"). ‘

MINERVA, es una empresa en la cual las décisfones son tomadas hasta el nivel LZh‘L
de los supervisores. Es una organizacién vertical, esto implica que Ta toma de
decisiones es centralizada, en cuanto que Ta gente carece de iniciativa, el jefe'es
quien decide y ordena a sus subordinados la ejecucion de tareas ya establecidas, en
el tiempo que fije y con las caracteristicas también indicadas por é1 y la gente
trabaja por necesidad (Teoria "X").

La empresa INSINCA, es una empresa que tiene una tendencia en su forma de

gerenciar de Teoria "X" a Teoria "Z".
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PRODUCCION

Capacidad productiva )

La maquinaria que utilizan Tas tres empresas visitadas, se distingue por ser}%*

're1ativamente antiguas y de bajo rendimiento, To que genera una baja productividad.
En To que respecta a las instalaciones de apertura y limpieza, en las tres

empresas visitadas son antiguas, pero se advierte un esfuerzo importante a la

‘modernizacion de las CARDAS (IUSA e INSINCA) y ademds de Tos MANUARES, caso

particular de MINERVA. AD{@W

En el proceso de hilanderia solo la planta que posee MINERVA, se considera que

tiene equipo moderno, que consiste en seis mdquinas OPEN-END o de rotores
semiautomdticas y una OPEN-END totaimente automdtica, asistida por un robot, estas
siete mdquinas son de alta productividad. En cambio en IUSA e INSINCA poseen

CONTINUAS que son maquinaria relativamente antiguas y de baja productividad.

En el proceso de Tejeduria, las tres empresas presentan TELARES de Lanzadera L

antiguos y de baja productividad, a excepcion de algunos cuantos que poseen IUSA e
._ INSINCA que son de altas revoluciones; respecto a la anchura de telares se puede

decir, que MINERVA e INSINCA poseen diversidad, en cambio IUSA solo posee Telares de

‘{ oY k“'("if

e =

45" de ancho, esto generd la adquisicion de maquinaria de Acabado y Tintoreria
adecuada para ese ancho, maquinaria cara y voluminosa que no es posible reemplazar
con frecuencia. |
En la Seccion de Acabado y Tintoreria de las tres empresas visitadas se observa
una modernizacjén incipiente, esta seccidn se caracteriza por upa capacidad excesiva
de produccidén, en relacion a las necesidades de las Plantas, esto provoca a que se
trabaje a solo dos turnos. Las Plantas trabajan en promedio entre tres turnos.

E1 cdlculo de la capacidad productiva de las Fdbricas Textiles visitadas, se

-
~

realiza a través de dos métodos: el método analitico, que consiste en tomar vdrijos

factores, por ejemplo, la eficiencia que se espera que trabaje una mdquina, titulo

Y
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de hilo a fgbricar, porcentaje de contraccidn debido a 1a torsidn, el didmetro de la
varilla esto eé en cuanto a Tas Continuas; en lo que se refiere a la produccion de
los Telares estdn: las revoluciones por minuto del ciguefial de telar, las pasadas pof
pulgada .de la tela y el tipo de tela a fabricar. En cuanto al segundo‘método;
consiste en utilizar los Patrcones Latinoamericanos preparados por la Secretaria

Permanente del Tratado General de Integracidn Econémica Centroamericana (SIECA).

CONTIRUAS I TELARES
1 .

CAPACIDAD DOE PRODUCCION PROMEDIO ' 22 GRS. x HUSO/HORA 3.45 MIS. x TELAR/HORA

HORAS DE TRASAJ0 POR ARD 6,500 HORAS 6,600 HORAS

EFICIENCIA 17, ] S0%

A continuacidon se detalla cada Método:

METODO ANALITICO
Al CONTINUAS

Para obtener Ta produccién de las Continuas, ésta debe darse en Kgrs./Huso

Eficiencia a que se espera trabaje la mdquina

Titulo del hilo

]

% de Contraccion debido a la torsidn

E
T
c
D

il

Didmetro de Ta varilla (Front Rell) en pulgada

RPM = Revoluciones por minuto de la varilla

REMREVOL , (1) p PULG ( 1y ¥DS

MINUTO REVOL 36 PULG

Hasta aqui se tienen las yardas que entrega el Front Roll por minuto.
A partir de este punto, el hilo sufre una torsidn, por cuya causa se contrae
en una cantidad proporcional a ella, o a un nimero equivalente 17amado Muitiplicador

de Torsidn (MT) puesto que se tiene:
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. Torsiones
——-———-——=MTJTI tulo -
Pulg .

Dicha torsidon se expresa como un porcentaje (%), y se puede conocer por medio
de ensayos de laboratorio, o por tablas que dan los fabricantes de maquinaria; una
de las cuales se da en el Anexo # 6. ‘

Una vez contraido el hilo, la longitud entregada por el Front Roll, serd:

RPM+II*D , 100-%C_ YDAS

36 100 MINUTO
Entonces:
rppx D 5 100-%C_ YDAS, 1  HANKS, 1 __LB
36 100 MIN 840 YDA 1 HANKS
oy I¥D, (100-%C) , 1, 1, 1_60KGRS ,144pps

36 100 840 2.2 1 HORA

Esta produccién serd la de un huso 144 horas, de hilo Titulo 1.

RRM*ntD*(100~%C)
T 100

KGRS/HUSO144HRS . = *0,408KG

Esta produccidn serd a 100% de eficiencia. La produccidn esperada se obtendra
multiplicando:

La produccidn tedérica por la eficiencia (E) esperada, o sea:

n*RPM*D (100-%C) 0. 408 +p=KCRS
T 100 ) HUSO

LBRS
HUSO

0.1854F=
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B)  TELARES

RPM = Revoluciones por minuto del Cigueiial del telar = PICKS/MINUTO.

P = Pasadas por pulgadas reales de la tela

RPM_,_ YDAS
P DIA

Esta serd la produccidn de un telar en yardas, por dia a 100% de eficiencia.
La produccidn esperada se obtendrd multiplicando Ta produccién a 100% por la

eficiencia esperada (E).

rRpp+ 20 4 g XDAS

ESPERADA
P DIA S s

METODO POR ESTANDARES
A)  CONTINUAS

La férmula utilizada para establecer la Capacidad Productiva de las Continuas,

es:

CAPACIDADPRODUCTIVA=No.DEHUSOS* FACTORDEPRODUCCTION*HR . *ANO* EFTCIENC:.

(CAPACIDAD PRODUCTIVA)IUSA = 57160 * 22 GR/HR * 6,600 HR/ANO * 0.9
. = 7469668.8 KG/ANO

(CAPACIDAD PRODUCTIVA)INSINCA = 17000 * 22 GR/HR *6,600 HR/ANO *0.9
= 2221560 KG/ANO

(CAPACIDAD PRODUCTIVA)MINERVA = 3672 * 22 GR/HR *6,600 HR/ANO *0.9
= 479856.96 KG/ANO



B) TELARES
Se presenta Ja formula general utilizada para establecer 1la Capacidad

Productiva:

CAPACIDADPRODUCTIVA=No . DETELARES* FACTORDEPRODUCCION*HR . *ANO* EFICIE]

La capacidad productiva anual de las tres empresas, equivale a 10 millones de’
Kilogramos de hilo y 20.86 millones de metros de telas aproximadamente, como se
muestra en el Cuadro No. 2

CUADRO No. 2
CAPACIDAD PRODUCTIVA DE HILO Y TELA'

Hilo Tala
Empresa {X1Tas de Participacién (Milas da Participacidn
Kgs./fafio} ratpacto al total motros/atio) rospocto al
(%) Yotal (%)

IUSA 7469 73,45 112711 54.00
INSINCA 2221 21.64 4550 22.00
MINIERVA 473 4.71 5000 23.97
TOTAL 10169 100.0 20851 100.0

La oferta potencial de telas fabricadas por el sector no alcanza a cubrir las 0?“*
necesidades de la poblacidn. La capacidad de produccidn anual supone tan sdélo 11.44
metros de tela al afio por habitante, cifra muy por debajo de los minimos requeridos,
por lo que el faltante tiene que cubrirse con importaciones. _

_La demanda no parece ser un elemento que explique los casos de capacidad G$Q@§
ociosﬁ. Se trata mds bien de la penetracidén de articulos importados de menor précio
que provocan paros en los telares (caso en la empresa MINERVA), de la falta de

modernizacion de las empresas en los aspectos de disefio y moda.

Para deterninar Ta capacidad productiva, sa ha utilizado ol patrdn Latinoamericano, aspeciffcado on w1 estudio IND/18-85 proparado por Ta Secrelaria

Pertuanente del Tratado Ganeral da Integraclén Ecendaica Centroamaricana {SIECA). Hllandsria: 22 gr & busofhora; 6600 hrs x sfing 90% afictencia. Tejedurfr: 3.45
at x Talar/hr; 6600 he x afio; 90% af fciancia. Ejemplo: Capacidad Productiva = No. Telares x factor da produccidn x hrs x afio x of fclencia.
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En el Cuadro No. 3 se presenta el nlmero de husos, rotores y telares por
empresa. La Industria de Textiles de tejido plano requieren fuertes inversiones para
poder obtener una operacgdn eficiente de las Plantas. En el caso de hilanderia y
Tejeduria, las empresas entrevistadas cubren en general los minimos aceptados: 15,000

husos y de 75 a 100 telares por Planta. Sin embargo, en hilanderia se observaron

escalas por debajo de Tas dptimas en la empresa MINERVA que tiene un equivalente de_

3672 Husos convencionales. En el mismo cuadro figuran indicadores de la capacidad

-

aprovechada, por secciones . Las dos GTtimas columnas del cuadro muestran el personal

ocupado en cada una de las empresas, confirmindose el tamafic relativamente grande de

la Planta tipica de tejido plano en E1 Salvador.

CUADRO No. 3
INDICADORES DE LA CAPACIDAD INSTALADA Y DE SU APROVECHAMIENTO

EMPRESA No. OE No. DE HU3QS Mo, DE

CAPACIDAD UTIL1ZADA {X} ENPLEQ POR EMPRESA ]
ROTORES TELARES

HILAHDERTA TEJEDURIA TINTORERIA ¥ TOTAL DPERARIOS
ACABADO

| IUSA - 57160 550 91.5 78 70 1788 915

|| IKSINCA - 17000 224 95 a0 95 621 500

KINERVA 1224 - 244 85 60 160 745 €30

Produccidn

La produccidn de hilo 1lega a cerca de nueve millones de Kilogramos al afio; ]a
de tela equivale a unos veintitres millones de metros, insuficientes para cubrir Tas
necesidades de consumo nacional. En el cuadro No. 4 ( Ver pdgina 48), se anotan las
producciones por Empresa donde se destaca la participacidon de cada una de éstas.

La diferencia entre la capacidad productiva y la produccion de hilo y tela se
presenta en el Cuadro No. 5 (Ver pdgina 48), el cual refleja la capacidad productiva

ociosa de Tas tres empresas entrevistadas.

AN

\



CUADRO No. 4

PRODUCCION DE HILO Y TELA
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EMPRESA

Hila (¥1las de Kgs./afo}

Participacién respecto al
total

(%)

Tela (Miles de
matras/afo})

Partictpacidn
raspacto al total
%

IUsA

5773

76.80

16730

11.80

INSINCA

682

1.1

2000

8.58

NIKERVA

1364

15,47

4570

19.62

TOTAL

as19

100.0

23300

100.0

. CUADRO No. 5
CAPACIDAD PRODUCTIVA OCIOSA POR EMPRESA

EMPRESA HILOS TELAS
CAPACIDAD PROCUCCION CAPACIDAD ® CAPACIDAD FRODUTCION CAPACIDAD *
FRODUCTIVA REAL PRODUCTIVA PROCUCTIVA REAL PRODUCTIVA
é"' ES {MILES OCIOSA [MILES {NILES {MILES OCI0SA [NILES
ki/afa) KE/ARG) K& /AHO} K&/AKO} XG/AKO) XG/AND)

IUsA T469 6773 656 11271 16730 - 5459

INSINCA 221 682 1529 4590 2000 2550

Agﬂj\) 5000 4570 510
‘ — TN oclps
* CAPACIDAD PRODUCTIVA - PRODUCCI@EAL = CAPACIDAD PRODUCTIVA OCIOSA G h\ufj"‘o
' a

{0 O\mu‘ 0apen é o’

MINERVA 479 1364

& S -

Materia Prima

Las materias primas principales son algoddén, poliéster y rayén. La Industria
Textil en E1 Salvador nacié en una época de proteccionismo o crecimiento hacia
adentro, aprovechando 1o que en una época era ventaja comparativa de producir
algodén. Suficiente no sdélo para el consumo interno sino con excedente de
exportacién. Ahora que Tla produccién de algodén es nula, se ha perdido la base de
sustentacién a la idea de que se posee alguna ventaja de 1la obtencion de materia

prima. Esto debido fundamentalmente a la falta de incentivos para 1aM por &m:ah;fa
Ol ln 67,04

el aumento de los costos de los insumos y por 1las f'l_ug@_cjgues_de_ s precio

internacional. E1 algoddn que obtienen dos de las tres empresas {IUSA y MINERVA) es

importado de Estados Unidos. Las otras fibras, el Poliéster y Rayén que son

utilizadas por IUSA e INSINCA, se importan de Estados Unidos y México. En el cuadro
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6 se indica, para cada empresa, la procedencia de la materia prima.

E1 algodén que se importa de Estados Unidos varia entre 160 y 1.98 kg.
délares. E1 poliéster, importado de Estados Unidos y México tiene un precio
internacional a la baja que actualmente se sittia en 1.75 délares por kilegramo. El
precio del rayén ha estado subiendo por rigideces de la oferta, situdndose en 2.30

ddlares por kg.

CUADRO No. 6
PROCEDENCIA DE LA MATERIA PRIMA POR EMPRESA

EWPRESA ' MATERIA PRINA

ALGIOON POLIESTER

TUSA ’ Estados Unidos Estados Unidos || *

INSINCA . Wixico y [stados Unidos mixico y Estados Unfdoy

KINERYA Estados Unldos ||

Planeacidn, Programacion y Control de la Produccidn

Para asegurarse un hilo de calidad uniforme, los empresarios tienen que’)ax@el

o

contratar las necesidades de algoddn para todo el afio, lo que da lugar a problemas O?dk
financieros por la inmovilizacidn del capital y por la creacidn de pasivos elevados.

En general, la estrategia de produccién se basa en diversos factores, que en mayor

0 menor grado, contribuyen a garantizar 1la realizaciéon de Tlas ventas: 1) eg\rak
disponibilidad de existencias de productos tradicionales (pafales, sdbanas, toallas)

cuya demanda es estable y predecible; 2) produccidn de articuios de moda para surtir
pedidos de confeccionistas; 3) colocacién de ventas en empresas del gobierno; 4)
fabricacion de cierta cantidad de tela de acuerdo con prondsticos definidos y 5)
produccion basada en pedidos directos de Tlos distribuidores. En el pais, Ta

exportacidn de hilo se contrata por periodos -minimos de un afio- To cual permite

planificar las necesidades de maquinaria por tipos y calibres.
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E1 procedimiento de planificacidn, en la empresa MINERVA, se hace en base al
-' pﬁ{

prondstico de ventas y se trabaja contra inventarios {lo que se produce ya esta se

vendido) y el programa de ventas 1o realizan contra orden de fabricacién. Esta
empresa mantiene un Stock de 10,000 yardas, previendo una demanda fuera del programa;
y las Empresas IUSA e INSINCA, planifican la produccién en base al prondstico dé
ventas, con una duracidon de un afio, y con revisiones mensuales. Esta planificacion_
Ta realizan el Gerente General, el Gerente de Ventas y el Gerente de Produccion.

La programacién en Tlas tres empresas textiles, se realiza en base a Ta
eficiencia de la maquinaria.

ET1 control de la produccidn, se 1leva a cabo a través de drdenes de fabricacién Jbﬁoé
no satisfechas, control de materiales, control de maguinaria, y en los difereqtes

_puntos criticos del proceso productivo definido en el flujo de operaciones. (Ver

Anexo # 5).

Conservacion de la Energia

De la observacion Directa y Ta entrevista a las 3 empresas, se deduce que éstas
dependeﬁ del fluido eléctrico para su proceso productivo, esto genera grandes
consumos de energia eléctrica y otros (Diesel, Propano y Fuel 0il) en menor consumo.
A pesar de que en estas empresas se mantienen programas de Ahorro de Energia, estas
medidas son aisladas y ademds no tienen mayor impacto en el consumo.

las medidas se orientan especificamente al sistema de iluminacién de 1la
empresa, e implica el uso racional de Tuminarias, en aquellas dreas donde no es
necesaria la iluminacién, y el apagado y encendido cuando se requiera de ésta.

E1 factor que limita el ahorro de energia es la tecnologia utilizada para el’ dﬁﬂﬂ
proceso productivo, ya que ésta se caracteriza por su obsolescencia Yy bajo
rendimiento, especificamente en las Secciones de Apertura y Limpieza, Telares y de
Tintoreria y Acabado, esto en cuanto a 1a empresa MINERVA. Caso contrario es el de

IUSA e INSINCA, que tienen programas establecidos de ahorro de energia.
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Los tipos de fuentes de energia, el % de utilizacion de éstas y la existencia

de programas de ahorro en las tres empresas, se especifican en el siguiente cuadro:

FUEKTE UE ENERGIA

1UsA

INSINCA

MINERVA

% UTILIZADG

EXISTERCIA
PROCRAMAS

X UTILIZADO

EXISTENCIA
PROGRAMAS

% UTILIZADO

EXISTENCIA

ELECTRICIIAD

0

X

93

96

DIESEL

0.5

PROPAKO

X

0.5

FUEL 0IL

X

Del cuadro anterior se observa como esta Industria depende exclusivamente de

Ta energia eléctrica para su normal funcionamiento.

Control de calidad

E1 control de calidad e inspeccion, que se realiza en las tres empresas

visitadas resulta no muy adecuado, debido a que: en primer lugar se dispone de

laboratorios mds o menos completos para controlar la calidad en las distintas etapas

de Ta transformacidn del algodén en hilo y telas; segundo, la falta de uniformidad

de los criterios cualitativos y cuantitativos de las inspecciones que se realizan en \;QA

Tas diferentes etapas del procéso productive en cada una de estas empresas; tercero,

el control de calidad solo se realiza durante el proceso de produccién y en el

producto terminado, dejando la responsabilidad de la calidad de la materia prima a

los proveedores de éstos; cuarto, el control de la calidad e inspeccion se realiza

de una forma mecanizada, los datos resultantes de la prueba de laboratorio no son

utilizadas como medidas correctivas de Ta calidad del producto; quinto, los métodos-

de muestreo aplicados como control de 1a calidad e inspeccion no son los adecuados,

ya que éstos no tienen una base estadistica.
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E1 control de calidad en el proceso de la industria de textiles se diferencia
en tres fases:

a) Cpntro] de calidad de materia prima

b) Control de Calidad del proceso

c) Control de Calidad de Produéto Terminado.
a) Control de calidad de Materia Prima: este control no es realizado por las empresas
visitadas, ya que éstas dejan Ta responsabilidad de calidad de 1a materia prima a los
proveedores. Ver Calidad Concertada en pagina 54.

- b) Control de Ea1idad del Proceso: estd integrado por tres Secciones: Hilanderia,
Tejeduria y Tintoreria y Acabado, en las cuales es necesario realizar un control de
calidad, debido a que en cada Seccidén existe un Producto Terminado, que se convierte
en materia prima para procesos subsiguientes. A continuacidén se detalla en forma
general cada una de las Secciones.

A) HILANDERIA: se requiere efectuar el control de calidad en cada una de 1las
etapas del proceso, esto quiere decir, desde la mdquina mezcladora hasta la torcedora
y coneras (prodﬁcto terminado).

En 1a Seccién de hilanderia se realizan los siguientes controles de calidad:
1. BATAN:

- Peso del rollo de tela de napa

- Peso por yarda de la tela de napa

- Control de desperdicios
2. CARDAS: ‘

- Nimero de botones o "Neps"

~" Irregularidad
3. MANUAﬁES: Se controla To mismo que en las Cardas.

4. MECHERAS:
- Titulo de Ta mecha

- Irregularidad
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5. CONTINUAS:

Resistencia

Titulo del hilo

Torsidn

Irregularidad

Uniformidad

6. TORCEDORAS Y CONERAS:
- Resistencia
- Variacion de peso de los conos

- Nimero de roturas por 1000 yardas

B) Para la Seccion de TEJEDURIA, se requiere el control de calidad desde el
urdido hasta la fabricacién de la tela cruda.
1. URDIDORA:
- Control de paros de proceso por rotura de hilo
2. ENGOMADORA: -
- Preparacion de la goma
- Resistencia a los hilos para poder soportar las tensiones
3. TELAR:
- Nimero de paros por telar

4. Inspeccién de tela cruda

C) TINTORERIA Y ACABADO: estd relacionada con cumplir las especificaciones
proporcionadas por Tos fabricantes en cuanto al uso de las sustancias quimicas y
colorantes utilizados en el proceso:

- Dureza del agua y 1a hodrofilidad

- Prueba de solidez del color
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Dimensiones de la tela

Suavidad y caida

Resistencia al arrugadoe

Resistencia a la abrasion

c) Control de calidad del Producto Terminado: se realiza una inspeccién para
determinar Ta calidad final del producto, verificando que el producto no esté himedo
al momento de ser empacado, que tenga el peso adecuado y las medidas establecidas de

Tla tela.

LA CALIDAD CONCERTADA DE LAS MATERIAS PRIMAS (ALGODON) EN LA
INDUSTRIA TEXTIL DE EL SALVADOR

E1 algodén que se procesa en E1 Salvador es de origen Estadounidense, en el
mercado de1‘a1goddn se encuentran principalmente dos tipos de proveedores.

1) Comerciantes norteamericanos de algodén (miembros de la American Cotton

Shippers Association).

2) Cooperativas Algodoneras Estadounidenses (miembros de Amcot).

La industria textil utilizan para transaccion comercial a Agentes o Corredores
de Bolsa de Nueva York. El mecanismo de compra se realiza seglin los precios de]
aTgoddn en la Bolsa de Valores de Nueva York, para lo cual se utiliza un corredor de
bolsa en Nueva York, este se basa seglin la cantidad, precio y caracteristicas del
algodén que requiere la industria textil. ET negocio de algoddn en un principio es
un compromiso de palabra por telefono, Tuego se confirma por escrito ya sea por fax
0 telex. Una vez que las condiciones del contrato se han confirmado el proveedor
remite al comprador un contrato formal. Un contrato especifica todas Jlas

disposiciones importantes del convenio de compraventa, detallando: la cantidad,
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cosecha, calidad, precio, embarque, condiciones de pago y la autoridad arbitral para
el arreglo.de cualquier disputa que pudiese surgir relativa a la calidad o las
condiciones en general.

La cantidad se especffica en pacas, libras o toneladas métricas. Los lotes de
algodén generalmente ingresan en contenedores, lo que significa de 80 - 85 pacas por
contenedor con un peso neto promedio por paca de aproximadamente de 500 1lbs. Las
cantidades especificadas en los contratos estdn sujetas a una tolerancia del 3% mds
0 menaos.

La descripcidn de la calidad que se incluye en el contrato deben incluir:

Longitud de la fibra

Micronaire

La resistencia

Color

Basura.
Hay varias maneras de descripcion de la calidad:
1) Por descripcion: que se describe en términos de Normas Internacionales.
2) Por tipo: el algoddon se vende en base al tipo de las muestras privadas del
proveedor.
3) Por clase oficial: el algoddn se describe en términos de clasificacidén de la

Secretaria de Agricultura de Estados Unidos (USDA).

E] tipo de descripcion que se solicite para certificar la calidad del algodon,
influye en el precio de éste, por esta razén la industria generalmente solicita el
método por descripcidén, especificamente el algoddn grado strict, middling que se
describe el color- y las impurezas, especificdndose la Tongitud de la fibra, el
micronaire y la resistencia por separado. Cuando 1la compra se realiza por
descripcién, se cuenta con el recurso de arbitraje en cuanto a 1a calidad, segin las
reglas de la Asociacidn Algodonera de Londres (ACL), o la Asociacion de Comerciantes

de Algodén del Japdn).
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A peéar, de que se suscriben contratos entre proveedor y comprador, en Jos
cuales. se especifican las caracteristicas del algedén, a menudo se registran
probiemas de calidad del algoddn, caso particular de IUSA, que recientemente recibid
1000 pacas, 300 gue eran de fibra corta, longitud de fibra no solicitado, debido a
.estos errores, esta empresa utiliza a Ta persona clasificadora de algoddn, que
personalmente inspecciona el algoddn (Estados Unidos) que va a recibir la empresa,
y ademds de realizar el control de calidad de la materia prima en la Planta. Esta
actividad no es generalizada en el sector y casi siempre se atribuye 1Ta
responsabilidad de calidad de la materia prima a Tos proveedores.

Cominmente el negocio se realiza a través de cartas de crédito a la vista, la
cual debe especificar: tiempo de apertura, la duracidn de su validez, fechas.de
embargque, seguro maritimo, etc. Las compras de materia prima se realizan de nueve a
doce meses, periodos que duran las existencias en inventarios, estas compras se
realizan cominmente en el mes de octubre, cuando en Estados Unidos se obtiene 1la
nueva cosecha, y Tlos precios se reducen sustancialmente, debido a las mayores
cant idades de algodén en el mercado.

1

Las condiciones mds usuales de entrega en Tlos contratos son:

1) FOB (Franco a bordo): donde el proveedor entrega 1a materia prima en el puerto

y el comprador paga el flete y el seguro. “

2} _CIF (Costo, Seguro y Flete): el proveedor responde ademds por el pago de

seguro maritimo.
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DESPERDICIOS Y REPROCESOS

DESPERDICIOS

ra
o

En la Seﬁcién de Hilanderia de las empresasgdé'la Industria de Textiles de
Tejido Plano, se obtiene un.desperdicio del §§E”Los tipos de desperdicios son el
waipe y el borra. ):ﬁir

En la Seccién de Tejeduria se obtiene un 5% de desperdicio, el cual se
especifica a continuacién:

- Para alimentar cada telar, es decir, en el cambio de plegadores (2 yardas en

total), esto incluye el anudado de la Urdimbre.

At

- Se desperdicia por cada canilla que alimenta al telar, 12 yardas de hilo de
trama.
En To que se refiere a la Seccion de Tintoreria y Acabado, existe un

desperdicio del 1% por cada 300,000 yardas.

REPROCESOS

En la Seccidon de Hilanderia, existen reprocesos en el drea de Batanes, y esto o
se debe, a que al momento de realizar el-control de calidad en los rollos de napa,
en las cintas de cardaf y en las cintas de manuares, se destruyen }os rollos y 1asJ)
cintas, las cuales se pueden reprocesar en los batanes.
En 1a Seccién de Tejeduria no existen reprocesos, Jo que se hace es clasificar
las telas segin 1a calidad:
- Telas de lera. Calidad: telas crudas, blancas y tefiidas
- Telas de 2da. Ca1idadf Telas tefiidas (dependiendo del tono del colorante.
- Telas de 3ra. Calidad: se refiere a las telas con dgfectos. Algunos defectos

se logran cubrir con el estampado.

~
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Por To generaﬂ, en la. Seccidn de Tintoreria y Acabado no existen reprocesos,
y si los han habido es poriextrema necesidad. Es el caso de MINERVA:

Respecto a Ta Norma Internacional de aseguramiento de la Calidad ISO 9000, la
desconocen en INSINCA y MINERVA, en cambio en IUSA tienen conocimiento de esta norma,
pero estiman que eé incompatible con la empresa. De las tres empresas visitadas, los
Circulos de Ca1idad:son solamente ab1icados en la empresa IUSA, especificamente el

drea de produccidn.

Higiene y seguridad industrial

Los riesgos profesionales son el resultado de los accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales, que se dan en un centfo productivo o de servicios. Para
evitar estos riesgos profesionales, es necesario que toda empresa industrial debe
tener muy en cuenta qué es Ta higiene y seguridad industrial, que ambas técnicas
tienen como objetivo principal las condiciones adecuadas de trabajo.

En la Industria Textil de Tejido Plang existen muchas variables que determinan
la higiene y seguridad de los trabajédores; ﬁrincipa]mente las variables ambientales,
ta]es como 1la i1uminac§6n y la ventilacidn, otras variables son los contaminantes
fisicos y quimicos que tiene presencia en todo el proceso productivo.-Este es el caso
en las secciones de aperfura y limpieza y Tejeduria donde el ruido alcanza niveles
- de 60 a 100 db, respectivamente, y ademas de las concentraciones elevadas de fibras
textiles en el ambiente de la Seccion de Hilanderia.

La Seccion dei Tintoreria y Acabado representa grandes riesgos para el
trabajador, por el manejo de quimicos para el tratamiento de Tas telas e hilos. Otro
aspecto muy importante en Ta seguridad de 105 trabajadores, es el proceso productivo

mismo, ya que este es totalmente realizado por maquinaria y equipo.
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En Tlas empresas no exjste un control y registro de accidentes, 1o cual
contfﬁbuye a que el sistema no sea necesario, y que existan otras prioridades para
los empresarios. Peroc si 1levan estos controles, no utilizan las técnicas
adecuadamente para el respectivo andlisis de estos accidentesk(especificamente con

las lanzaderas, quedando en segundo lugar, la Seccidén de Tintoreria y Acabado, con

el manejo de quimicosa la causa mds frecuente de Jlos accidentes se debe

principalmente a 1a imprudencia del operario, debido a que no se le ha concientizado
para evitarlos, y contribuyendo a esfo, también 1a falta de instructivos.

(Pe las tres empresas observadas y entrevistadas;>se pudo detectar que 1la
empresa(ﬂJNERVA>no posee Programas de Higiene y Seguridad Industrial, y ademds de la

observacion directa se pudo constatar las condiciones de Higiene y Seguridad muy

deficientes, debido a 1a falta de medidas adecuadas que mejoren las condiciones de’

la maquinaria, factores fisicos y quimicos en toda la planta. Algunas condiciones no
apropiadas son: la falta de protectores para oidos y nariz,(?sto en la Seccion de
Hilanderia y Tejeduria? equipo contra incendio TMal ubicado y en malas condiciones,
falta de equipo de proteccidén adecuado en el manejo de quimicoi%{gusencia de
resguardos en los te]ares:p po; el mantenimiento de la maquinaria en general.

Caso contrario a esta situacion sucede en IUSA, empresa que posee programas de
Higiene y Seguridad Industrial, los cuales son puestos en prdctica, utilizando Comité
de Higiene y Seguridad en Produccion y SubComité en cada Seccidn, los cuales son
entrenados en la inspeccidn, vigilancia y educacion en Higiene y Seguridad, en
combinacidén con el Instituto Sa1vad0reﬁo del Seguro Social (ISSS).

En el caso de INSINCA, esta empresa posee programas de Higiene y Seguridad, los

cuales aplica parcialmente, especialmente en las condiciones de las instalaciones

fisicas y equipo de proteccion contra incendio.

o
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Distribucion de la planta

La localizacién de IUSA e INSINCA se ubica en la periferia de la zona
Metropolitana de San Salvador, especificameﬁte, en Carretera Panamericana Km 1/2

Seccién Oriente, Ilopango y en Carretera Troncal del Norte Km 12 1/2, Apopa,

respectivamente, con las ventajas de: abundancia de Mano de Obra, fdcil acceso a los

mercados consumidres e infraestructura estatal (electricidad, comunicacidn,

carretera, agua, etc.). A excepcidn de MINERVA, que se ubica dentro del radio urbano

de. San Salvador, en Calle 5 de Noviembre No. 216, Jugar no propicio para Tla expansiodn

figigi_ggagggg_empteaan_

IUSA e INSINCA fueron creadas dentro del marco del #ercado Comtn
Centroamericano, esto permitid una planificacién adecuada del disefo y Tocalizaciodn
de las plantas, con caracteristicas de instalaciones de gran superficie, con espacio
suficiente para la distribucidn de maquinaria y susceptibles de futuras ampliaciones;
siendo por ejemplo, el caso de IUSA, con un drea de 56,000 mt* de construccion en una
so]a/p1anta, ademds con una fuente propia de agua que se extrae de un pozo de 4 Km
de profundidad donde es transportada y tratada por la empresa. Posee estanques
‘elevados y una piscina que resguarda el suministro de agua en caso de emergencias.

Las .empresas textiles IUSA e INSINCA tienen una planificacion adecuada de la
distribucién de Planta, ya que las Secciones de Hilanderia, Tejeduria y Tintoreria
y Acabado, se relacionan entre si, asi como las unidades de apoyo como mantenimiento,
bodega, etc.; los bafios se encuentran localizados estratégicamente dentro de cada
Seccién. Ver anexo # 7, donde se puede establecer la secuencia légica de Tlas
operaciones en las cuales son minimos los retrocesos de operaciones, la distancia
entre maquinaria aceptables, pasillos principales y secundarios debidamente_

distribuidos en cada Seccidn.

delols
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En el caso de MINERVA ha sido todo lo contrario, ya que ésta se ha desarrollado

con las limjtantes del espacio fisico, observdndose una distribucidn inadecuada de

la maquinaria, equipos e infraestructura fisica.

Administracion de materiales

\/ La administracidén de los materiales implica 1a administracién de las compras
de materiales y materias primas, el control de inventarios de éstos y el manejo de
Tos materiales en todo el proceso de la Industria Textil de Tejido Plano.

A través de la Observacidn Directa y la Entrevista, se pudo detectar que el
procedimiento de compra de insumos varia entre las tres empresas, en cuanto a la
persona encargada de la toma de decisiones de 1a compra. En IUSA es el Jefe de
Compras, en INSINCA el Comprador Local y en MINERVA el Encargado ﬁe Bodegas. EI
proceso inicia con la requisicién de insumos de acuerdo a la planificacidn de la
produccioén, que se ﬁotifica al encargado de compras, el cual informa a finanzas y
Gerencia General para gar el aval o no de 1a orden de compra.

V/ E1 control de inventarios en las 3 empresas carece de informacidn, que el
encargado de almacén no reporta, en relacidon al Stock de repuestos, herramientas,
algodén, hilo y telas, de una forma exacta, concisa y a tiempo, To que genera un
control de inventarios ineficiente de los inventarios; el sistema de control de
inventarioﬁ varia en las empresas, ya que utilizan dos tipos de sistemas: el sistema
de inventario periocdico y el Sistema de inventario Perpetuo. i

En cuanto al método de valuacidn de inventarios, es variable en las empresas,
utilizan el costo promedio y el costo por medio del flujo de Primeras Entradas
Primeras Salidas (PEPS). En el Cuadro No. 7 (Ver pdgina siguiente), se detalla el

-sistema de control de inventario y el método de valuacidn de inventarios por empresa.
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CUADRO No. 7
SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS Y METODO DE VALUACION

l . EMPRESAS SISTEXA DE CONTRGL DE INYENTARIO NETODO DE VALUALIOH DE INYENTARIOS - ‘I-I
PERIOOICO PERPETUD COSTO PROMEDIO PEPS UEPS l
1 Tusa X X X |
INSINCA X X ||
MINERYA X X ||
Jhantenimiento

d/ En todo medio productivo donde Ta maquinaria juega un papel importante, que es
el caso del Sector Textil, es vital darle atencién a los mecanismos que la
constituyen, ya que estos no son autorecuperables como To es en parte el cuerpo
humano; para ello es necesario conocer sus caracteristicas y condiciones’ de
funcionamiento, para su reposicién o ajuste, y en caso mds fav&rab]e la aplicacion
de medidas preventivas que garanticen su optimo funcionamiento.

Con el enunciado del pdrrafo anterior, podemos decir que de las tres empresas
entrevistadas y visitadas, las empresas- IUSA e INSINCA tienén programas dé
mantenimiento preventivo y correctivo, en cambio la empresa MINERVA solamente posee
mantenimiento Correctivo, lo que genera paros en la maquinaria, por carecer de
programas establecidos de mantenimiento preventivo, se puede observar en el cuadro,
con denominacién MINERVA que 12 telares estdn parados, lo cual indica una pérdida de
capacidad productiva de estos telares de 245,916 miles de metros al aio, lo que
indica una pérdida, excepto en la maquinaria del proceso de Hilatura (OPEN-END), las

~ cuales poseen un programa de mantenimiento, asistido por la empresa proveedora de

dicha maquinaria.
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Ver a continuacion el tipo de maquinaria, marca, pais de origen, edad de la

maquinaria, capacidad, cantidad y observaciones, de las empresas. °

MAQUINARIA DE LAS EMPRESAS

|| | 1usa
RAQUINARIA KARCA PAIS EDAD CAPACIDAD ANTHD . CANT1DAD CARACTERISTICAS/OBSERVACIONES
TEJEDIRIA TSUDAXOWA | JAPON 2 afiox 800 RPK FL I 227 Dperando
TELARES L
TUYTIOA JAPDN B * 550 RPM 72
RUTI C SUIZA 3" 170-220 RPA 131
SAKANITO JAPOH " 155 RFR 323 Oefoses "
|—————— —

..



. ) INSINCA
“ MAQUINARIA MARCA PALS EDAD CAPACIDAD ANCHO CANTIDAD CARACTERISTICAS /DBSERVACIONES l
HILAKDERIA JAPON 20 afos 2 Apsrtura da  fibra,  limpiezss,
EATAR almantacién requiadora de mezcla.
CARDA JAPON o - 38
MANUAR. JAPON w " 4 Doblaje, astiraje .
NECHERA JAPON w " 4 Estiraje, torsién, oobobinado
I‘ CONTINUA JAPON w " “ Estiraje, torsfén, formacién da hilo
CONERA JAPON w0 - 9 Bobinado
I DOGLADORA JAPON H ] -Dnbhjl
|| DOBLEVE JAPON 20 " 12 Torelda, purgado, formacién ds cono "
| RETORCEDORA JAPOH 0 " 30 Torsfdo, formacitn da husads "
COKERA DOBLE JAPON w0 " 6 Bobinade, purgade ||
CONERITA JAPON 0 " . Conar hilo tehtdo
JEJIDURIA TOYODA 100 JAPON 22-2r * 130 RPM 64
TOYOOA 200 JAPON 22-21 * 130 RPM 5 " 8 TaTares de Tanxzadera, do
TELARES
TOYODA 300 JAPON 27" 130 RPM a afrs y Proyactil
TSUOAXOMA JAPDN a22-21 * 130 RPM 65 " 36 30 deteriorados
RUTY SUIZA 22-21 * &0 238 Dperando
SUZER RUTY JAPGN 5 ahos 35 RPN 8 I
cs 4 Elabora teTas con disafios cuadriculados
PREPARACIOR  DE
URDINBRE Y TRAMA
URDIDOR
2
DEVANADIRA 2 Quitar o] residuo del Aflo da T
can{liara
ENGOMADCRA 1
CANILLERA NURATA 5 Pasar hilo de cono & las canflleran para
formar trama
REMETIDORA fngertar hiTo en dropa y malla_dae
acusrdo a espacificacidn
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MAQUINARIA MARCA PAIS EDAD CAPACIDAD ANCHO CANTIDAD CARACTERISTICAS/C8SERVACIONES
TIKTORERIA Y JAPCN 27 afios 1 Recaver Ta goma ¥y suciedad que tras Ta
tela eruda, se Togra por medio de agua
calients, productos  tensoactivos ~ y
alcaltnas
INSPECCTIONA-DORA JAPON 4" Clagificar Ta tala por Ta clasa ds
(AUTOMATICA) acusrda & sus defectos
SECADORA 28PN B " 10 Eliainacién deT agua del tejido, 3o
a con al calentar a vapor Jos
cllindros de acsoro inoxidabla
TERNOF [ JADQ-RA JAPON % " 1 FiJacitn r curacién de  Tas fibraa
termcplisticas, por medlo de altas
temparaturast fijar ancho y evitar
arrugas
JIGGER JAPOH 2% " a Estiraje, toraidn, formacién de hilo
1! SECADO ¥ | SHickew aapon 5 - s Bobtnado |
APRESTADD |
CEPILLADORA MTOS JAFON 25 " 1 Doblaje
CHAMUSCADORA JAPON F L 1 Torcido, purgada, formacién da cono
DECALIZADGR JAPON R Torsido, formacidon de husada
boaLADORA JAPOH 25 ° 4 Bobinado, purgada
| -
|| REVISADORA JAPON 25 * 2 Conar hile tehfdo
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“ L NINERVA N
II MAQUIRARIA MARCA PAIS , CAPACIOAD ARCHO EANT. ‘CARACT . JOBSERVA,
- ahas .
HILANDERIA QUIKN MACHINE UsA 17 4.20 k/h 2 \ 1
BTN —
CARDAS CRASROL INELA-TERRA 17 25k 1 i : |
MAKUARES SHUBERTAND SULZER ALEMA-NIA 2-17 500-B00 RPN 3 ||
|| OPEN ‘ERD. SHUBERT AND SULZER ALERA-NIA 2-17 7 .
TEJEDURIA 1
Jrizi) (oo ;7 5
ENGONATIORA 1
CONERA
DRAPER X8 UsA k) 130 RPM 6 189 Telares astin
operando 12 en
repara-cidn y 43
IRAPER XL UsA A 116 RPA Ll 23 ociosos
TELAR |_ORAPER XL USA 4y 1 104 RPN A ]
’ IRAPER USA 49 165 RPM e 92
RUTY SUIZA 40 150 RPX 57
PICAROL BELEI-LA 26 189 RPN "
TINTORERIA ¥ ACARADD uitar Tas .
DV ZpUTe-TAS o
BLANQUEADG-RA
RAMA 1
|
DOBLADORA 1
" JIGRER 1

[+ C2
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FINANZAS

La obtencidn de préstamos para adquirir Materia Prima es dificil, y alin mis

para la compra de maquinaria. Las fuentes de financiamiento para las empresas IUSA

y MINERVA ha sido 1a Banca Privada y en algunos casos de fuentes propias cuando se

lo ha permitido la liquidez de la empresa. En cambio para la empresa INSINCA su
fuente de financiamienfo es el Gobierno Central, por ser esta empresa de caracter
estatal, especificamente por ser miembro de la Corporacidén Salvadorefia de Inversidn
(CORSAIN).

' Las condiciones de financiamiento para IUSA y MINERVA no son las adecuadas,
debido a que la tasas de intereses sobre los préstamos son elevadas y los plazos de
éstos no son razonables. Los destinos de estos financiamientos son utilizados
principalmente para la compra de materia prima y en menor grado para la compra de
maquinaria.

A menudo, estas empresas presentan riesgos que obstaculizan la obtencidon de
financiamiento, este es el caso de MINERVA, que posee una deuda millonaria por la
adquisicién de maquinaria moderna (1991) para el proceso de hilatura, lo cual la
Timita como sujeto de crédito.

En cuanto a la toma de decisiones financieras en estas empresas, estd

establecida a través del andTisis financiero dentro de la Administracion.

il
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COMERCIALIZACION

A diferencia dé la confeccidon y de Tos géneros de punto, los tejidos planos y
-e1 hilo ofrecen un producto bastante uniforme, con escasa diferenciacion, que exb]ica
tal vez el esflerzo menor que requiere su mercadeo. Como la calidad y el precio son
los principales promotores de las ventas, no se necesitan empaques especiales péra_
las telas ni para los hi]os; aparte de que los clientes principales no suelen ser los;
consumidores finales. | |
Los sistemas de distribucion de las ventas locales comprenden tiendas propias,
este‘es el caso de las 14 tiendas MIMOTEX que posee MINERVA. Las otras formas de

distribucion que utilizan las tres empresas se detallan en el Cuadro No. 8.

| CUADRO No. 8
FORMAS DE DISTRIBUCION DE LOS PRODUCTOS POR EMPRESA

. | ——— o st T
[ tndustrts da 1a confecettn actam1 " DI, NI —
et 61 0 ottt Cunramtens "
e octoma s | " o o
| Aimacencs controunerteancs o1 o1,
REFERENCIAS: DI = DISTRIBUIDOR
| M = MAYORISTA
MI = MINORISTA

Las tres empresas, IUSA, INSINCA y MINERVA, tienen participacién en Tlas
exportaciones hacia Centroamérica. La penetracidn de Tas tres empresas en el Mercado
Centroamericano responde fundamentalmente a factores de precio mds que de calidad.
Estas ventas en la region se realizan aceptando el délar como moneda de referencia,

a base de Cartas de Crédito.
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INSINCA también exporta a Inglaterra y Holanda. La empresa IUSA exporta a
Estados Unidos, México, Alemania, Inglaterra, Colombia, Puerto Rico y-Canadd y otorga
plazos de pago hasta de 120 dias. También utilizan las cartas de créditos y créditos
revolventes, segin la confiabilidad de los c1{entes. En cambio, para las ventas hacia
Centroamérica se convienen plazos de pago hasta de 60 dias, ofreciendo descuentos por -
pronto pago.
Los porcentajes de ventas en los mercados local, Centroamericano y

extraregional se detallan en el Cuadro No. 9.

CUADRO No. 9
DESTINO DE VENTAS POR EMPRESA

DESTINO DE- LAS YENTAS {£)
EMPRESAS LotaL CENTROANERICAND EXTRAREGIGHAL
10SA 45 . 2 0
INSTHCA 5 10 20
KINERVA 70 20 10

De este cuadro se observa los bajos porcentajes de ventas extraregionales
(mercados Europeos y Estados Unidos), esto debido a que esta industria fué disenada
sobre la politica de sustitucidon de importaciones, fuerte proteccionismo y-e1
reducido mercado Centroamericanc, donde el factor precio define al producto.

Respecto a los disefios del producto, estas empresas utilizan disefios propios,
éopias de productos de otras empresas y disefios suministrados por los clientes,
_ especificamenté para el mercado nacional y Centroamericano.

Los disefios del producto carecen de innovacion y calidad respecto a Tas
exigencias de los Mercados Extraregionales, y generalmente estos se mantienen
resagados al paso de la moda internacional.

Las marcas con las que dan a conocer sus géneros textiles, varia entre 1las
empresas. En JUSA utilizan la marca IUSELA; en INSINCA, SINCATEX y FIGURA; y en
MINERVA, TENDER, CISNE BLANCO y EXOTICA. "
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E1 tipo de promocién que desarrollan las empresas para sus productos, es a

través de Exposiciones en Ferias Nacionales, Oficinas Promocionales, Ventas

Personales, Anuncios en Periodicos y por Televisidn; a continuacion se detalla qué

tipo de promocidn realiza cada una de las empresas.

PROMOCICN IUSA INSIHCA BINERVA “

Exposteibn en Ferfas Haclonales X X "

Oflcinas Promaciales X

Vantas ParsonaTes X,

Anuncios en Perfodicos X u

Televisién X - ‘

Estas empresas se enfrentan a condiciones desfavorables en el Mercado, debido
a los niveles de contrabando de tejido, que ingresan al pais, también el ingreso de
productos de bajo precio debido al uso del dumping en los paises de origen, a las
importaciones de ropa usada y retasos de tejido, que muchas veces no cumplen las
especificaciones para ese rubro de importaciones, y ademds del ingreso de tejido
plano de calidad y precio accesible en el mercado, a causa de la desgravacién

arancelaria.

GEIm,
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PERSONAL

De las entrevistas realizadas a las tres empresas, dos de éstas, o sea IUSA e
INSINCA, poseen programas de capacitacidon para los obreros, superiores y técnicos de
Ta empresa.

En el caso de IUSA, por ser una empresa de coinversién Japonesa, la
capacitacidn se realiza a través de la capacitacion en el extranjero y visita a otras
empresas, ademds de la asistencia técnica y entrenamiento de parte de los fabricantes
de la maquinaria (ejemplo: Mdquina Toyobo); caso semejante con INSINCA. -

En cambio MINERVA, no posee programas de capacitacidén, a To sumo la que prestan
los fabricantes de Ta maquinaria (OPEN-END), en todo pasﬁ es irregular. En eété
fdbrica al nuevo operario se le da adiestramiento a través de los operarios con mds
experiencia. i

De las prestaciones que ofrecen las tres empresas, cumplen con las seﬁaiadas
en el Cédigo de Trabajo y ademds aquellas prestaciones adicionales por la empresa;
tales: transporte de personal hacia la fdbrica, Cafeteria, Recreacion y Deporte,
Préstamos, Sequro de Vida, Despensa Familiar, etc.

Respecto ; Jos salarios promedios que reciben los trabajadores, en las tres
empresas entrevistadas cumplen con los 1imites que contemplan las Leyes Laborales del
pais, sobresaliendo en este aspecto, la empresa IUSA, que paga a sus trabajadores un
salario promedio de ¢ 1,350, y ademds bonificaciones anuales, todo esto logrado por
medio de negociaciones sindicales y patronales.

En cambio en MINERVA e INSINCA, se mantienen los salarios en promedio de ¢

1,200.
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ORGANIZACIONES SINDICALES EN LA INDUSTRIA DE TEXTILES
DE TEJIDO PLANO
_De la investigacién directa, se puede determinar que el sindicalismo en las
tres empresas visitadas, han tenido un protagonismo clave en las relaciones
patronales y trabajadores.

E1 Sindicato Textil Industrias Unidas, S.A., manifesté que los puestos de_
trabajo de los operarios estdn mal pagados en este tipo de Industria, con respecto
al resto de todo el Sector Industrial del pais. E1 Sindicato hace reyisién de
contrato colectivo de trabajo cada dos afios y toman como base el tiempo que tiene el
trabajador de estar laborando en la empresa, sin importar las diferentes funciones
que desempeiia el operario en su puesto de trabajo. .

A continuacién se presenta la tabla salarial que utiliza como base el Sindicato
Textil para renovar el contratﬁ colectivo de trabajo.

TABLA SALARIAL

—
| TIEMPO DE_TRABAJO (ANOS) | SALARIO BASE POR DIA (¢) “
1-3 38.00
3 - 10 45.00
10 - 20 58.00
20 - 30 68.00

30 - 35 72.00 ' |

En e caso particular de la empresa MINERVA, existen dos ramas sindicales: por
un lado estd el Sindicato de Trabajadores de la Industria del Algoddn, Sintéticos,
Similares y Conexos (STIASSYC), afiliados a la UNTS. E1 otro sindicato se denomina
Sindicato de Trabajadores de la Industria de Textiles de Algoddn y Sintéticos
(STITAS), esta asociacién surge a rajz de diferencias con el otro sindicato y por
considerarlo que favorece al patronal. Este G1timo afiliado a FENASTRAS y considerado

el minoritario.
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El STIASSYC es el responsable y suscriptor del Contrate Colectivo de. los
Trabajadores, el cual se revisa cada dos afios en 1o que respecta a‘prestaciones y
salarios.
Ademds de estos sindicatos existe 1a Asociacion de Trabajadores de la empﬁesa,
la que surge para contrarrestar las acciones del sindicato. Esta Asociacidn tiene a
su cargo la despensa de los trajadores, y también realizan préstamos a tasas del 20%
para trabajadores.
Fn cuanto a la empresa INSINCA, existe un Sindicato de trabajadores, y un

Contrato Colectivo que se revisa cada 2 afos.
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B- IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS POR ARFA FUNCIONAL EN LAS TRES INDUSTRIAS
ILES JID SITADAS ’

Del andlisis de la investigacién precedente, se 1legé a identificar las
siguientes problemdticas, en las dreas de Organizaci6n, Produccidn, Comercia]izacién,_

Finanzas y Personal:

‘ PREA FUNCIONAL PROBLEMATICA
—_——————— ﬂl
CRGANIZACIDN Pl. FALTA DE REDISERQ DE LA ORGANIZACION ACTUAL
P2, FALTA DE PARTICIPACION DEL OBRERO EN TAREAS ADMINISTRATIVAS

PRODUCCION P3. MAQUINARIA ¥ EQUIPO OBSOLETO

P4. CAPACIDAD FRODUCTIVA DCIOSA

P5. IMADECUADA DISTRIBUCION EM PLANTA

P6. FALTA DE UN SISTEWA DE CONTROL DE INVENTARLOS HOMOGENEOS PARA EL SECTOR
P7. INADECUADO CONTROL DE CALIDAD

PS. INADECUADO MAXTENIMIENTD DE MAQUIMARIA Y EQUIPO

P9. IHADECUADAS COMDICIONES DE TRABAXD

P10. DEFICTEXCIA EN LA ADMINISTRACION DEL COMSUMO DE EWERGIA

—

COMERCTALIZACION P11, DIFICIL PENETRACION EN LOS MERCADOS INTERMACIOHALES
P12. COMPETENCIA DESLEAL EN EL MERCADO LOCAL
P13, KOOEHNIZACION DE LOS DISEROS EN EL PRODUCTD

FINANTAS P14, DIFICULTAD DE FIMANCIANIENTO

PERSONAL P15. FALTA DE FRDGRAMAS DEFINIDOS DE ENTRENAMIENTO
P16. INADECUADA REMUNERACION PARA EL PERSOMAL
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C- ‘EVALUAQLOH, SELFCCION E IDENTIFICACION DE PROBLEMAS ENCONTRADOS EN LAS TRES
E SAS D DUSTRIA IL D JIDO PLANO

E1 procedimiento de identificacidn de los problemas a investigar en el Sector

de la Industria Textile de Tejido Plano, comprende la evaluacion de los problemas

encontrados en las tres empresas visitadas. Esta evaluacidn se realiza por el método

de evaluacion por Puntos, el cual consiste en identificar los criterios de
evaluacidn, a los cuales se les asigna un valor 6 peso entre?l - 10, segun su
jmportancia. Luego a cada problema se le dard un valor segin el Criterio en que se

evalie. Los criterios y el puntaje se describen a continuacién:

CODIGO - PUNTOS
Sumamente De acuerdo 5
Muy de acuerdo 4
De acuerdo 3
Levemente en Desacuerdo 2
Sumamente en Desacuerdo 1
[ CRITERIOS DE EVALUACTION
N AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD
‘B UTILIZACION DE TECNICAS DE JHGEWTER{A [NOUSTRIAL EW LA SOLUCION DEL PROSLEWA |
A@ " BAJA RESISTENCIA AL CAMBID "
D\T\\t EL FROBLEMA TIENE COQERTURA YOTAL EN EL SECTOR
-E‘ BAJOS COSTOS EN LA SOLUCION DEL PROBLEMA
F REDUCEM LDS COSTOS DE PRODUCCION
6 I.ITILIZACHSN_DE RECURSDS PROPIDS t_l§ LA ENPRESA EN LA SOLUCION DEL PROGLEMA 1
] SOLUCIGN DEL PROBLEMA EN CORTD TIEMPD
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DESCRIPCION DE LOS CRITERIOS
Conociendo los diferentes criterios con su respectivo peso, que se utilizard
para evaluar los problemas- encontrados, es necesario justificar el por qué estos
criterios tienen peso de 1 a 10 puﬁtos, tal como se detalla a continuacion:
A. AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD: este criterio nos estd indicando como el problema afecta

para que mejore Ta productividad.

B. UTILIZACION DE TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN LA SOLUCION DEL PROBLEMA: este
criterio se refiere a que para las soluciones de los problemas planteados deberd

utilizarse técnicas de Ingenieria Industrial.

Q@C. BAJA RESISTENCIA AL CAMBIO: es la poca oposicién que presenta el sector al

plantearles soluciones a los probiemas.

Q@D. EL PROBLEMA TIENE COBERTURA TOTAL EN EL SECTOR: es el grado de repeticion o

generalizacion que presenta el problema en el Sector.

E. BAJOS COSTOS EN LA SOLUCION DEL PROBLEMA: este criterio nos indica que para

implementar 7a solucién al problema no se incurre en altos costos.

F. REDUCEN LOS COSTOS DE PRODUCCION: este criterio nos indica que con la solucion al

problema se reducen los costos de produccidn.

G. UTILIZACION DE RECURSOS PROPIOS DE LA EMPRESA EN LA SOLUCION DEL PROBLEMA: este

criterio indica que para solucionar el problema deberd utilizarse recursos propios.

H. SOLUCION AL.PROBLEMA EN EL CORTO TIEMPO: este criterio implica que el problema se

debe solucionar en un tiempo muy corto.



EVALUACION POR PUNTOS
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D- SELECCION E_IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS A INVESTIGAR EN EL SECTOR DE LA
INDUSTRIA TEXTIL DE _TEJIDO PLANO | ’

La seleccion de los problemas a investigar, se ha basado en la evaluacién de
los problemas encontrados en las tres empresas. Todos 1los problemas han sido
evaluados segln 1os criterios establecidos, de manera distinta, segin el problema que

se evalie y asigndndole un puntaje y porcentaje respective.

Ir T
PROBLEMAS PUNTATE T PUNTAJE PUNTAJE ACUMILADO % ACUKULADO

P9. INADECUADAS CONDICIONES DE TRABAJD 3z 85 3z 9.58
P7, INADECUADQ CONTROL DE_CALIDAD k)| $2,%4 £33 18,94
P16. IKADECUADA REWUNFRACION PARA EL PERSONAL s 92.65 954 28.28
PA. INADECUADO MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO 306 90 1260 37.35
P1G.FALTA DE PROGAAMAS DEFINIDOS DE ENTRENAMIENTO 299 2.9 1559 6.2
PG.FALTA DE UN SISTENA DE CONTROL DE INVENTARICS. HOKIGENEO PARA EL 268 18.23 1828 54,11
P5. INADECUADIA DISTRIBUCION EN_PLANTA 222 65,29 2087 _60.69
P2:FALTA DE PARTICIPACION DEL DBRERO EN TAREAS ADMIKISTRATIVAS 220 64.67 2267 67.21
PI0.DEFICIENCIA EN LA ADMINISTRACIOH DEL CONSUMO DE ENERGIA m 62.65 2480 73.52
P1.FALTA DE REDISERD DE LA ORGANIZACION ACTUAL 188 §5.29 2663 73.10
P13 MOOERNIZACIN DE LOS DISEROS EN EL PRODUCTO 150 .12 818 83,54
P3.MAQUINARLA ¥ EQUIPO GSSOLETD 147 0.2 2965 87.90
P4.CAPACIDAD PRODUCTIVA OCIOSA 131 38.53 038 91.79
P14.DIFICULTAD DE FINANCIAMIENTO 107 3147 3203 94.55
PL1.DIFfC]! PENETRACION EN LOS MEACADOS INTERNACIOHALES 8s 26 _3288 97,49
P12.COMPETENCIA DESLEAL EN EL WERCADO LOCAL 85 25 313 100

Del cuadro, se identifica que a través del Andlisis de Pareto se establece en
forma clara y confiable "los pocos vitales o poderosos y los muchos triviales o

insignificantes”, teniendo una relacién del 79.10% contra un 20.90%.



De manera que los problemas que se investigardn en el Sector de

de Textiles de Tejido Plano son losque se describen a continuacién:

/
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la Industria

I PROBLEMAS PUNTAJE % PURTAJE PUNTAJE ACUMULARO 1 ACUMULADO I’
I P9. INADECUADAS CONDICIONES DE TRABAJO 323 95 323 9.58
i P7, INADECUADD CONTROL OE CALJDAD k1] 92,94 539 18,94
P16. INADECUADA REMUNERACION PARA EL PERSONAL A5 92.65 954 28.28
P8.INADECUADG MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO 306 90 1260 31.35
P15.FALTA DE ENTREMAMIENTO EFECTIVO DEL PERSONAL 289 ay. 94 1559 45.22
;gg&ﬂ DE UN SISTEMA OF CONTROL DE IMVENTARIOS HOMOGENED PARA EL 265 78.22 1625 E4.11 |
P5, INADECUADA DISTRIBUCIOH EN PLANTA 222 65,29 2047 60.69
P2.FALTA DE PARTICIPACION DEL OSRERO EN TAREAS ADMIKISTRATIVAS 220 64 .67 2257 67.21 "
P10.DEFICIENCIA EM LA ADMINMISTRACION DEL CONSUMO DE ENERGIA . 213 62,65 2430 71,52 "
188 55.29 2658 79.10 ||

P1.FALTA DE REESTRUCTURACION EN LA ORGANIZACICN
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' GENERACION DE HIPOTESIS DEL _SECTOR DE LA INDUSTRIA DE TEXTILES DE TEJIDO PLANO

La Administracion de la Calidad en la Industria Textil de Tejido Plano no es
la adecuada, lo cual la limita en su productividad.

La Administracion del Mantenimiento de maquinaria y equipo de la Industria
Textil de Tejido Plano no es la adecuada, lo cual T1a 1limita en su

productividad.

- E1 Sector de la Industria Textil de Tejido Plano no tiene controles de

inventarios homogéneos que Tes permita cuantificar la existencia de materiales

en almacén, lo cual la Timita en su productividad.

E1 personal de la Industria Textil de Tejido Plano, es ineficiente en su
puesto de trabajo, debido a 1a falta de entrenamiento, lo cual la limita en su

productividad.

La Industria Textil de Tejido Plano tiene una inadecuada Distribucidn en

Planta, lo cual la Timita en su productividad.

La Administracion de la Industria Textil de Tejido Plano no Te da importancia
a 1a Higiene y Seguridad Industrial, 1o que tiene como resultado una limitada

productividad.

ET personal de la Industria Textil de Tejido Plano percibe una remuneracién

inadecuada, 1o cual Timita la productividad de este recurso.
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La Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador no posee una estructura

organizativa adecuada. :

En 1a Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador, el obrero no participa

activamente en tareas administrativas de la empresa.

La Administracién del Consumo de Energia en la Industria Textil de Tejido

Plano de E1 Salvador no es la adecuada.

-
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CAPILITULO IXTXT
INVESTIGACION DE CAMPO EN EL SECTOR
DE LA INDUSTRIA TEXTIL DE TEJIDO
PLANO DE EL ‘E;I\l_\ll\[)()FZ

'Cbnociéndo Tos resultados de 1a investigacidn preliminar de la situacién actual _
de las tres empresas de la Industria Textil de Tejido Plano (IUSA, INSINCA y
MINERVA), en Ta cual se determiné la priorizacién e identificaciﬁn'de Jos problemas
a investigar por medio del método de evaluacién por puntos y el andlisis de Pareto,
ISe continia con 1a investigacidn de campo en el Sector de la Industria Texti1 de
‘Tejido Plano, con el propdsito de comprobar las hipétesis generadas en el cabitﬁ]o
anteriér. ‘

Para realizar la investigacién de campo, se utiliza un cuestionario de 56
preguntas, para recolectar toda Tla informacién concerniente a Tlos problemas

priorizados. (Ver cuestionario en Anexo # 2).

Los resultados obtenidos en 1a investigacion del Sector de la Industria Textil
de Tejido Plano, se tabulan y analizan por pregunta, y Tuego se realiza el
diagnéstico para la comprobacion de hipdtesis, y de esta manera disefiar las

soluciones propuestas.
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A- OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION DE CAMPO

OBJETIVO GENERAL
Realizar un diagndstico en el Sector de la Industria Textil de Tejido Plano, con el
propdsito de evidenciar y generalizar la existencia de Tos problemas encontrados en

Tas tres empresas tipo.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Conocer el nimero de trabajadores en promedio, que poseen Tlas empresas de la
Industria Textil de Tejido Plano.

- Investigar 1a Estructura Organizativa de las empresas del Sector de 1la
Industria Textil de Tejido Plano. i

- Investigar el grado de participacion de Tos trabajadores en las tareas
édministrativas de la empresa en el Sector de la Industria Textil de Tejido
Plano.

- Investigar 1la dependencié Jerdrquica de la Unidad de Control de Calidad del
Sector de la Industria Textil de Tejido Plano.

- Investigar el tipo y niumero de émp]eados que realizan el control de calidad en
cada empresa del Sector de la Industria Textil de Tejido Plano.

- Investigar el tiempo de funcionamiento del sistema de control de calidad en el
Sector de 1a Industria Textil de Tejido Plana.

- Determinar el equipo utilizado para ejecutar el control de calidad en el
Sector de 1a Industria Textil de Tejido Plano.

- Determinar las pruebas que se realizan en el control de calidad del Sector de
Ta Industria Textil de Tejido Plano.

- Investigar la utilizacidn de Cartas de control en el control de calidad en el

Sector de Ta Industria Textil de Tejido Plano.
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Determinar si la frecuencia y el plan de muestreo estdn basados
estadisticamente en e1 Sector de 1a Industria Textil de Tejido Planc.
Investigar Ta cantidad de‘trabajadores necesarios para que el mantenimiento de
Ta maquinaria y equ{po del Sector de la Industria Textil de Tejido Plano sea
eficiente.
Determinar si existen programas de mantenimiento en Ta Industria Textil de
Tejido Plano.
Conocer el tipo de mantenimiento utilizade para el funcionamiento de Tlas
empresas de Ta Industria Textil de Tejido Plano, en relacion a la maquinaria
y equipo.
Investigar Ja existencia de Tineamientos de Higiene y Seguridad Industrial en
el Sector de 1a Industria Textil de Tejido Plano.
Determinar si existen campafias para motivar al trabajador en las dreas de
Higiene y Segquridad Industrial en las Industrias Textiles de Tejido Plano.
Investigar qué tipo de accidentes sufren los trabajadores en el Sector de la
Industria Textil de Tejido Plano.
Determingr qué controles de accidentes de trabajo utilizan en el Sector de 1la
Industria Textil de Tejido Plano.
Investigar qué operaciones del proceso productivo presentén mayor riesgo para
el trabajador en el Sector de la Industria Textil de Tejido Plano.
Investigar cudles son las causas de los accidentes de trabajo en el Sector de
1a Industria Textil de Tejido Plano.
Determinar qué equipos de proteccién existen en el Sector de la Indusf}ia
Textil de Tejido Plano.
Investigar los tipos de enfermedades profesionales que se dan en el Sector de
la Industria Textil de Tejido plano.
Investigar qué tipo de instalaciones fisicas tiene el Sector de la Industria

Textil de Tejido Plano.

s
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Determinar si existe una adecuada distribucién de Maquinaria y equipo en 1la
Planta de las Industrias Textiles de Tejido Plano. ’
Investigar si tienen politicas de inventario definidas en las Industrias
Textiles de Tejido Plano.
Determinar qué tipo de sistema de control de inventarios utilizan 1las
Industrias Textiles .de Tejido Plano.
Investigar la existencia de medidas de ahorro energético en 1la fuente de
energia que utilizan las empresas de la Industria Textil de Tejido plano.
Determinar e identificar Tos motives de TJa movilidad externa de Tos
trabajadores de las empresas de Jla Industria Textil de Tejido Plano.
Investigar 1a forma de entrenamiento que utiliza 1a Industria Textil de Tejido
Plano. ‘
Conocer los criterios que utilizan las empresas de la Industria Textil de
Tejido Plano, para establecer el Sueldo y Salario de los trabajadores.
Determinar si el sueldo de los trabajadores esta acorde a las funciones de Jlos

puestos de trabajo en la Industria Textil de Tejido Plano.
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B- RECOLECCION, TABULACION_ Y ANALISIS DE LOS DATOS

E1 andlisis de los resultados obtenidos en la investigacién de campo en el
Sector de la Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador (10 empresas), se

realiza a través del siguiente procedimiento:

a) Se cita la pregunta

b) Se define claramente el objetivo de la pregunta
c) Se presenta tabularmente los resultados obtenidos
d) Representacidn grdfica de la informacidén tabulada

e) Se hace el andlisis del resultado, apoydndose en porcentajes.

A continuacién se presentan la tabulacidn y andlisis de cada pregunta: .

"PREGUNTA No. 1

Cual es el nombre de la empresa ?

OBJETIVO:

Conocer la razdén social o el nombre de las empresas del Sector de Ta Industria Textil
de Tejido Plano de ET Salvador.

ANALISIS:

Los nombres de las 10 empresas del Sector de la Industria Textil de Tejido Plano, son
Tos siguientes:

1. INDUSTRIAS UNIDAS S.A. (IUSA)

2. TEXTILES SAN ANDRES S.A. DE C.V.

3. TEXTUFIL, S.A. DE C.V.

4. FABRICA MINERVA, S.A. DE C.V.

5. MARTINEZ Y SAPRISSA

6. INDUSTRIAS SINTETICAS DE CENTROAMERICA S.A. (INSINCA)
7. RAYONES DE EL SALVADOR, S.A. DE C.V.

8. DURAFLEX, S.A. DE C.V.

9. NEMTEX, S.A. DE C.V.

10. FACALCA HILTEX, S.A. DE C.V.



PREGUNTA No. 2

% Cull es e niimero de tmbajadores por niveles, existenles en Ja empresa ?

QORIETIVOD :
Conocer e niimero promerio de empleadod que poscen Jaa empresea de la Industria de
Textiles de Tejido Plano
TABULAIION: ,
ALTERNATIVAS PROMEDI) | PORCENTAJE
o) Ejecntivos 7| 097X
b) Superiores - 10 { 139%
¢ Emplendos 62 | BBOX
d) Téenieos 52 T21%
&) Obrerve 580 | BLBIZ
TATAL T2l 100%
ANAISE :

Se puede determinar, que existe un promedio de empleados equivalente a 721 personas
en ks diferente niveles de e empresna de la Indusirin de Textiles de Tejido Plano,

encontrindose Ia mayoria de empleados en el dren de produccién.
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PREGUNTA No. 3
& Exisle Mannal de Drganiacidn en ba empresa 7

OBTETIVO :
Investigar si en Jes emprems de I Industria Textil de Tefido Plano existen Manual de
Oronmizecid

TABUIACKON ©
AITERNATIVAS | PORCENTAIR| FRECUENCHA ||
a) S 100% 10 |
b) No . 0% 0 i
GRAFXD :
(00X}
AN
{ LY
(100.0%)
ANALKSSS :

Se puede obeervar del grificn, que el 1007% de ke empresss de ln Industria Textil de Tejibo
Phno tienen nun Manual de Organizacidn,
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PREGUNTA Ro.4
Cudl.es la estructura organizativa de Ta empresa ?

OBJETIVO:
Conocer la estructura organizativa de las empresas de la Industria Textil de Tejido
Plano.

ANALISIS:

A continuacién se presenta un Modelo de estructura organizativa que tiemen las
empresas de Ta Industria Textil de Tejido Plano, con el objetivo de conocer 1la
dependencia jerdrquica de cada unidad o departamento.

Ver Organigrama en pdgina siquiente.



'ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA EMPRESA

JUNTA
DIREC TIWA

GERENTIA
GENERAL

o e e S e o e e =

o — ———— e = =

AVOITORI A
EARTORNA

Higleve y Sg-
G 1DAD INDUST :

QERARNCIA pE

GERENCIA 0OC

GERENMCIA OE

FLANTA NENTAG OV RLACIONEG
RECORGO
RUOMAND
= . P DUITO &ia
PREPA - ING., MANTEN] covidol DE CoMTAMI- L]
HILADO TELARES COMRRASL - T .
> RA CION ° wiovey] MIENTO caUDAD Co6T0s LIDAO. TNTERNA,




I'MEGUNTA No &

& Se ha renlizado plguna reestroctumeidn de b organizacién d= b empresa 7

OBIETIVO :
vestigor si ge ha realtmdo alguna reestruclumcidn de b orgonizacin de ke empresns
de Ir Industria Textil de Tejido Plana
TABUTACION -
ALTERNATIVAS PORCENTAIE| FRECUENCGA
o) s BOZ B
b Mo 20% 2
GRAFXD :
b (20.0%) 1
Fi S
1
{po.ox}
ARAIES :

Se puede observar que d 80% de bs empresas han realimdo alguna reestructnracién de la
organtmcién, debido a In nueva redefinicitn jerdrquica de b jefatures existentes y jn
acomodecién de I unidedes cyendns enlre ks ditimos 10 a 5 afioa E1 207 no ha realado
ninguna recstructomeién en b organizeién,
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PREGUNTA No. B

¢ Se incluye en h estructura orginimtiva sclonl, lodos ke funcones exislentes en

I empresn 7

DBJETIVO :

Determinar gi Jos empresas de b Industria Textdl de tejido plano, poecen denlro de b

eslmclum orgnnigntiva todos sus funciones.

TADUIACKON : _
AITERNATIVAS | PORCENTAJE| FRECUENOA |
0) Sk BO% B |
b) Mo 20% 2 |
GRAFKD :
b (20.0%) e =S
/ ; Y
1
e
' 2 {o0.0%}
ANALESTS :

Se pusde observar que o RO de b emprezss incloyen todes b funciones dentro
de In eatrucdurn orgnnimtiva sctnnl o 20% de dsies no incluyen ks fonciones.
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PREGUNTA Na 7

¢ Batén clarpieente definides I nntorided y responanbilidad en b estruclura organimtiva

d= b empresa ?

ORIETIVO :

laveatignr si estAn chramente definidas Jn autorided y respongabilidad en b estrucium
organimtiva de ba empresns de la Industria Textil de Tejido Plano.

TADUIACION :
. AITERHATIVAS FORCENTAIE | FTECUENIA
[a) Si BOZ B
b) No 20% 2
GRAFXD :
b (20.6%) N
B Y
{ )
s (00.0%)
ANALSSS :

Se pucde observar que e B0O% de hs empresns Uenen carnmenie definidss ha antoridsd y
responsabilided en an estructura organimtive, y el 20% no ke ieve definideg.
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FREGUNTA No. B
& Fxislen mecanismos dentro de b empresn, que permilan dinnmimr b participaciin de ke
trbajadores, en funciones & tarens administmiing ?

OBIEINVO :

Investignr si exislen mecanismos que permitan dinamiar ka participacidn de ba {mbajadores,
mfunchumotamnmln{inisunﬁm&nmthhuanpmdehhdusuhw&a

Tejido Phano.

TABUTACION
ALTEENATIVAS PORCENTAJE | FRECUENCIA
a) B0OZ 8
b) No 20% 2
GRAFRD) :
b (20.0%) —
-) hY
k 3
by : (P0.0%)
ARAISYS :

SepmhobsumrquedﬂDZthhsanpmmmnnmnhm;snmﬁnpamqnem
trabajadores parlicipen aclimmente en setos, funciones ¢ laress administratives, y o 207
no gencva pingln lipo de meennismo.
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PREGUNTA No. 9
Sefiale bos cnnales de comunicacdn que ulilim b empres par comunionree con
ks Lmbajndores

ORIETIVQ :
Conocer ke canales de comunicacidn que ulilzan ks empreses de | Industria Textil de
Tejido plno, pam comunicaree con ks trabajadoren

TARULACION :
ALTERNATIVAS FORCENTAJE | FRECUENCIA
o) Politices 0% (il
b) Informes B0% 8
{0 Teporles B0% B
{& Ondenes B0% B
|e) nstrocciones 60% 8
1) Juntos BOZ B
o) Azemblees : 80% B
h) Gomitds 705 7
i) Otros, Especifique: _ 0% 0
GRAFICO :
8- =T
E - g
- - —1 Py s
Elilss =i
SRR A, I 0 NOR—
iy :_ i {1
=i A | 1R N
I A - E: s
) e e e e
SHlEE S ISR s
= I: .: — :«E.: : *1 ..................
10 ERl ¢ —H EE
mdi . B P HH
shiss s )2 Isnss s
b ! a ! d ! [} ! { ! ] ! h o i
ALTFRIATIVAS

ANAIISES :

Det gritfico se puate obecrvnr, que ol 90% de ks empresas ulilimn como cannles de corounioacién
ka reportes, s Junies e Informes e 0% uliliznn be Comiléa y ba Foliticns y o 0%
ntilizn s Ordenes, g Inatricclonrs y ke Asnmblons, con el propdsilo de obtener mejoren
resnilados en Jog objelivon pereeguidos por In eoprosa,



FREGUNTA No. 10

& Cuénto liempo Limne de exdslir o actua! Conirol de (htidnd en In ctopresa 7

OBIETIVO :

Delerminar cosnto tiempo de funcionamiento tienen o Sistemns de Conlrol de Calidad

en la empresa

TABULACION :
ALTETNATIVAS _ TORCENTAIE | FRECUENCIA
B) Menoa de un efio 107 1
b)1 a3 afios 107 1
)3 a 10 afics 207 2
d) 10 a mds afis BOZ B8
GRAFICO :
_ (10.0%)
L (10.0%)
!/
£
d (60.0% P (20.0%)
ANAIISES :

Se purde observar en el grifico que de b 10 ermpresas encuestades, dnicnmente e 807
ticne funcionando d Sistema de Control de Cnlided en d mngo de diez aflos a més, un 107
coniestd que o siastemn tiene menos de 1 afio de eslor fundonando, olro 107 se encuentra
en o mpgo de 3 a 10 afios de estar funcionnndo A sialema de conltrol de calidad.
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FREGUNTA No. 12
& Qué cantidnd de pereonal se dodion a be actividades de Control de Calided en
I empresa ?

OBJETIVO :

Delerminar si la cantidad de personal que se dedica a Ja actividad de control de
cnlidad 68 o necesnrio pora poder ejecutar un control adecundo a krs necesidaden que
requicre o producio.

TABULACKN
‘ ALTERNATIVAS PORCENTAJE| FRECUENCIA
n} 1 n3 personss 30% 3
b) 4 a B personng B0% B
) B a s personss ] 0
Id) Ninguna 107 {
GRAFICO :
a(o.gs(]'o'“]
e (90.0%)
ay
\
]
4 : B
b (EO0W) ) L
ANAIRTSS ¢

E1 80% de ks empresns encuesladns contestaron que lienen entre 4 a B personns que
pertencoen ol sistema e conirol de eolided, en cnmbio un 30% contesinron que uitenn

de ! a ) personns, un 10% que no Lienen personss para esle tipo de control y ninguna
empresa tiene de B a més personsa.



PREGUNTA No. 13

4 Cufll es o equipo ntilizads para prucbas en el control de calided en In empresa ?

OBIETIVO :

Determinar s o equipo ntitrado pama Ja ejernciin del control de I enlided es
el mhs indicndo y necesario pam poder ejecutar un conirol adecnado a ls variables

que presente ol produclo en su proceso de produccidn.

ANAIES :

No lodas ths empresss Lienen of equipo adecoado ni guficientss en sus hbomtoris, esio
ge pucde ver en o grifico, donde el 100% de ks empresas Lienen ks siguientes equipos
bhscah de precisitn, rucdn medidora de yards y aspa madejern, signiendo con un 90%
ba empress que ulilbnn equipos como lomidmelro, devanndor de (nbls de apariencin,
dinamdmetro y Uster. Sohwente o 60% de b emprewms utilizn o lap-Meler y por tanlo

TABULACKON :
ALTEFNATIVAS PORCENTAJR | FRECUEN(IA
n) Ihscala de Proemain 100% 1ti)
b} Fuata madidora de yardas 100% 10
EgTomi’mﬂm 0% 9
d) Fibrdgrafo 10% 1
e) Pressley 10% 1
f) Devonador de Tbls de apariencia 90% 9
" |g) Aspa madejera 100% 10
Dinamometro a0% )
) Micronsire 107 T
j) Stirkey 0 0
k) Usler 80% 9
D Iap—Weler 80% 8
GRAFICO
‘IO-“__
1 T T
B—L ....... : - : ............. - : ............. H: ..............
Jd [— ) ]
O o o — 4 — ua S—
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‘- -------------------- I/ Rt ’_' --------
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11— 15— R R
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a b [ ] d [ ] t ] ] [} J k 1
AITYRNATIVAS

d 10% {inicamente ulilimn ks equipos fibrigrafo, Pressley o Micronaire.
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. PREGUNTA No. 14

& Cufks son bns prucbas de control que se realimn en el Control de Calidad en b empresa ?

OBIETIVO :

(bnocer s aclividedes de control de calidad que se renlizan en ceda empresa del
Seclor de bn Industrin do Texliles de Tejido Plano, ya sen en b Malerin Primn, duranie o

Proceso Productivo ¥ en o Producto Terminedo.

TADULACION :

FORCENTAJ

o) Iongilud de Ia Fibm

R {174

b) Finum

10%

o) Conlenik de Aziear

d) Resistencia de b Fibm

107

e) Contenido de Desperdicio

lhi—ci—ulﬁg

407

GRAFICC :
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TABUIACION :
[ ALIEFNATIVAS { HIIANIERIA TORERTAIE | IRECUERCIA |
A bl y A 4
£} Peso de rollos de Lcka de Napa dl DelAn 90% 9
%&gﬂhrihldemlbs&khnhlhpamlﬁl’—k[ﬂﬂR 60% B
No. de NEPS del volo de Candns b0Z b
e) Peso de ta (nta de Cardn 100% 10
{) Regulridad de USTER de Ik Gnla de Cardas 807 9
g) Peso de b Cnla de ¥onunres 1002 10
b Peso del 1ol & I Reunidom de Gnias 10% 1
) Peso & b Gt de Peimadom B0 B
j) Regulnridad USTER de Gnla de Feinadom BOZ B
k) Titubcidon ded Pabilo {007 10
1) Fegularidad USTER ded Fabilo 100% 10
m) Tilulcida de Hikos 100% 10
) Coalrol de Torsioncs por pulgndn de Hilo 100% 10
o) Reaislencia dd 1ido 100% 10
gw“fﬂmb 50% b
[ Regularided USTER dd Hibo qo% 9
r)hnpafumnmpormﬂmlgthlﬁmeBI‘ERﬁnﬂm B0% ]
|grucsas, delgadng o NEPS)
g) Tabln de ppariencia de log Hilos 0% )
t) Z de Parafina en el Hilo Enconado 107 1
u) Conltrol de contsminecion de Hils y materinks en BO% B
proceso con. Bimpars de huz ullmvioketa (foz negra)
v) Control de % de mezcha en Jos Hilos 40% 4
w) Titub ded Hibo 407 4
x) Resistencia d 1 107 1
7 7% de coogactn 10% i
7) Pegalarded de USIER 0% 3
ab) Imperfecciones en mit melros de Hikb en USTER J0% 3
be) Tabkg de nparicncn d= ik 10% 1
o) Dmelro de (bnos 100% i0
de) Peso en Conos A b
GRAFKD :

]

a-§--ee-e-

TEPHATIVS

ebheodefghl ]Ilm;opqr lluv-xrxlbt':oddo
M
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TAB‘[HA[I)N :

2) Mo, de rolurss de hike (Hurdido) 10% 1
b) Vizcosided (Engomado) _ 407 i
o) % de pilidoa de o o 10% 1
d) Humednd relativa de cunrto de {edares 307% 3
¢) Temperatura de ¢nartos de telares 30% 3
1) Paroe de Lelares 100% 10
lg) Ciasificocitn. por puntce de ek crudn 100% 10
GRAFXD :
10 s [y
I HI
] PV = E—% .......
! £ |is
E g mu Ram -
~ i 1S
‘ |4 ------w%-;“ ---------------------------- : : -------
2 ] N I E .E [T hY-------
1 s Eﬂ : _gpi
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TABULACION :

JALTERNATIVAS _(TINTORERIA Y ACABAI)

10

FORCENTAJE | FRECUENCHA |

307
307
B0%

1007
B0Z%

BO%
B0
3

0%

407
B80Z

n) Durem del egun

b) Efeclo del jabdn en I leln

|2 Encogimiento de I ek en el proceso

[8) Dinvensiones de In teh

e) Sunvided y cakda

f) Resislencia al armmugndo

g) Resistencia a | nbmsitn
h) Iidroficidad

) Penctracibu del aire cu ¢ tejido
i) Resistencia al desgarre

. H v i
H i . i
i WA A+ SR 8 D VAT Y M T VL S

T CTR W0 R Byt 2 e B WA e e VAT AN 9N




TABUTACION :
ALTERNATIVAS (PRODUCIO TERMINAIX) | FORCENTAIE | FRECUENUIA
_'|n} Closifiencidn. por Punlos 100%Z 10
b) Preo de Leks 807 B
o Yanhje de Lok 100% 10
d) Homedad comercinl 0% 0
GRAFXD :
104
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ANALISIS:

De la tabulacién y grafica se analiza que las empresas de las
Industrias de Textiles de Tejido Plano, difieren mucho en la
realizacién de actividades del control de calidad.

Esto se.observa en primer lugar, en las actividades del control de
calidad de la materia prima, a la cual se le da una marcada
eficiencia en la aplicacién de controles en ésta. Por ejemplo, se
observa que solamente el 30% de las empresas realiza el control
sobre la longitud de la fibra, solamente el 10% de las empresas
realizan control de la finura de la fibra, ninguna empresa realiza
control de contenido de azticar en la fibra, el 10% de empresas
hacen prueba sgbre la resistencia de la fibra y que el 40% realiza
control de las impurezas en el algodén.

La Seccidén de Hilanderia en la Industria de Textiles de Tejido
Plano presentan mayor porcentaje (100-80%) de homogenizacidn en
las actividades de control de calidad que realizan, diferenciandose
solamente en los controles sobre el subproducto Hilo, los cuales lo
realizan el 40% de las empresas en promedio, respecto a los
controles sobre la apertura y limpieza de la materia prima. Se
puede decir que las empresas difieren en los controles, y que un
50% de estas empresas en promedio llevan a cabo estas actividades.
En la Secciones de Tejeduria de las empresas encuestadas, se
observa una deficiencia de controles en la preparacién de los hilos
de urdimbre, por ejemplo, el 40% de las empresas realizan controles
sobre nimero de ruptura de hilos en el proceso de urdido; respecto
a la viscosidad y porcentaje de sdélidos en la goma es de 40% ¥y 10%
respectivamente, que los llevan a cabo las empresas. '
En los cuartos de Telares se presenta una deficiencia de control
del medio ambiente, o sea la humedad y temperatura, los cuales lo
llevan a cabo solamente el 30% de las empresas. Ahora cuando se
refieren a los controles en el Tisaje o sobre el proceso de tejer
y la clasificacién de la tela cruda, el 100% de las empresas
coinciden en llevar a cabo estos controles,

En la Seccidén de Tintoreria y Acabado se analiza que las empresas
realizan controles durante el proceso que se le da a la Tela, por
ejemplo, el 80% de las empresas realizan controles sobre
encogimiento de la tela en el proceso, el 100% en control de
dimensiones de la tela, el 80% de las empresas llevan a cabo
controles de la suavidad y caida de la tela, resistencia al
arrugado, resistencia a la abrasidén, el 30% verifican la dureza del
agua y la hidroficidad, el 40% realizan pruebas sobre la
penetracién del aire en el Tejido, y el 80% controla la resistencia
al desgarre de la tela.

Los controles que se verifican en el productd térmihads, tienén
bastante similitud en las empresas, ya que el 100% de las empresas
realizan la clasificacidén por puntos y el yardaje de la tela, el
80% de las empresas llevan a cabo el pesaje de telas y todas las
empresas no realzan las pruebas de control del porcentaje de
humedad comercial de la tela. '
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PREGUNTA Nal5
& Cal es la base pam cuantifiar I frecoencin y e plan de muestreo para e control
de calided en Ja empresa ?

OBJETIVO : .

Delerminar si los empresss ulilizan Uieniss esladistions para realizar In frecuencia
¥ planes de muestreo del control de calided en log diferenien partes del proceso que
requiere e producio lerminado, '

TABULACION : | . ;
~ AITERMATIVAS | PORCENTAJE| FRECUENCIA |
{o) Botodisticamente | 40% Al
b) Arbitrarinmente BO% 8|
GRAFID :
\‘\ (40.0%)
b {00.0%)
ANALSES :

El 60X de Ias empresas conlestaron que po ofilizan tenices estadisticss para efeciunr
s diferentes frecuencia y planes de muestren pam o control de calidnd en Joa
procescs de produccidn, y sohmente el 40% ntitmn téenicen estadistions
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PREGUNTA Noi8 . )
ESeulﬂbnnhsgrﬁrm(}e(buuolEstmﬁstknmdmnhnhh[}ﬂihd
en b empreen ?

OBJETIVO :
Investignr si ks empresna utilizan como hermamicnias, Ies grifices de Conlrol
Estadislico, para el andlisis de b prucbas que se Tievan a cbo en d control

de In calidad
TABULACION : i
ALTERNATIVAS | FORCENTAIE| FRECUENGA |
) S 107 4
b) Mo 60% 8 |
GRAFXD :
i
(40.0%)
]
b (80.0%) gf
ANALBSTS :

Se puedz cheervar en e grificn, que o 607% e bs empresss no ulilmn grifieas de
conlrol estadistico parn renlizor ke anAlisis de s prucbas que se Jlevan & cobo en
les diferentes partes dd proceso de produceidn, ¥y d 40% contestd que st utitzan b
grificns, como principal herramienin pama & control de onbidad.
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PREGUNTA No. 17
4 (oAl es & nitmero de imbajadores de Mantenimiento ©

ORIETIVO :
Delerminar b cantidnd de trabajadores, neccmarios para el mantenimiento de b
mequinaria y equipo de b empresa,

ANALKSTS :
De ks 10 empresns, se poads decir que o perronal de manlenimienlo cacila entre
100 y 120 trabajndores



IREGUNTA NolB
Canantifique el estado de b moquinarm que ulitia durante & Proceso Productivo

ORIETIVQ :
Investigar el estado de la mnaquinaria que se ulilim durante o Proceso Productivo,
para conocer s condiciones de tmbajo

TABUIACON :
TRJKDURIA PORCENTAJE FROMEDY) DE TEIARES

8) Deleriomdos 785 % 30

b) En Reparncidn 344 7 12

|0 operando 57.08 % 218

d) Ocsoso 32.00 % 122

Lotal 100 % 382
ANALSYS :

De b Tabla anterior, se puede obecrvar que en l Seccibn de Tejodurin,  especificnmente
en ka Telares, e donde se obeerva mayor niimero de mmquinarin ociosa, con un
promatio de 122 miquinns por ceda nna de ke empresss; ademds un prometio de 30
miquinns delerioradns por empresa y 12 miquines en reparmcdn.
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PREGUNTA No 19

¢ Existen Programns de Mantenimiento ?

QRIETIVD :

Investigar si existen programas de manienimiento, y delerminnr en bese a qué
tipo de informmcidn estéin elaborados Jos Programas.

TABUTACION : .
AITERNATIVAS PORCENTAJE| FRECUENCIA _
a)Si 30X 3
b)No 0% 7
GRAFKD :
EEma (30.0%)
LY
LY
|
b (70.0%) :
ANAIERYS :

En o grifico se puede observar, que el 30% de lns empresas encuesladas poseen

programas de mantenimiento, contr un 70% que no Lenen programas de
mantenimiento. loa programns esidn elaborndos en base a recomendnciones del

fobricante, manunkw, eximenes de mecanismoa (inspecciones) y recomendaciones de

Asesores beniooa,
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PREGUNTA No. 20

& Cofndo e realizn o mantenimiento dentro de by empresn ?

OBJETIVC:

Delesmninnar e perfodo en e cnal se realizn o manienimienlo dentro
de ks empresns de b Industria Texlil de Tejido Flano

TABUIACIONE
ALTERNATIVAS PORCENTAJE | FRECUENCIA
») Annal 30% 3
b) Semestral 50% b
o) Trimestral 50% 5
d) Vacaciones de Sernana Santa B0% 5
Jo) Yecnciones 507% 5
1) Otroy Especifique 0% 0
GRAYICA:
{0.0%) {13.0%)
(21.7% ;
{ /ﬁ (A.T%)
7
(3.7%)
; : "(n.n)
ANAISTY

S puede observar que el 50 % de ha empresas realizmn o manlenimiento semestrml,
lrimeslml, en veoviones de Semnna Sania y en vececiones, y o 30% b renlim anualmente
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PREGUNTA No. 21

J.Quélrpo(s)denmnlaummlo(s)ulﬂmnpmnhnmnmnmyquipo?

ORVETIVO:

(bnmdhmdeumnlmmnmloqueulﬂmnhspmmdehmduahm:hlmﬁlm
~ de ejido plano, pamdlunmmmmlodehmqumnmydqnm

TABUIACKN:

ANAISER

Se puede observar en o grifics, que de b 10 empresss encuestadss el 70% ulifizn
mantenimirnlo correclivo y el 30% ulilim tanto manienimienlo preventivo como

cotrectiva

ALTERNATIVAS

FORCENTATE

A

FRECUENCIA
-0

b) Correclivo

T07%

-1

¢) Ambos

- 30%
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PREGUNTA No22
¢ Fxiste en }a empresa objelivoa y potiticas rebecionndns con aspectoa de Higiene
¥ Scguridad Industrial ?

ORBIETIVO :
Demnoatrar gi en renlided kns empresas Lienen Jos esquetnas necesanios que les
permila I renlizaciin de dichos aclos de Higicene y Seguridnd

TABULACION :
ALTERNATIVAS | FORCENTAJE| FRELUENGA |
DS A0% i
b) No 802 6 |
GRAFXD :
\I-\-—nuo.os)
1
b (80.0%) :
ANALSS -

El 80% de bs empreses contestaron que no licnen objetivos y politicns que les permita
pgegurar una Higiene y Seguridnd Industrinl objetivn, contra el 407 que si coenta
con citoq linenmientos.



TREGUNTA No. 23
¢ Renlim b empresa Compoiies para molivar e interds ded personal por b Higiene
v Seguridod Industrial ?

OBJETIVD :
Ddan;harsihsunpmes!ﬁninlamhqnemhameemmmurm
y saludobles en el lugar de trabajo y/0 en | phnta

TABUIACION : _
AITERNATIVAS PORENTAIE| FRECUENCIA
a) Si ' 20% 2
b) No BOZ ]
GRAFXD :
— Q(mu&)
I
b(m.mi)v-
ANALEYS :

Fn d grifio, se puede observar que el BO% de b empresns encuestadas conlestaron
que no tienen Campafies pare motiver a sn personal, en cambio o 207 de las empresas
gi ln renlimn,
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PREGUNTA Mo 24
Marque © tipo de Chmpafin de Hgiene y Seguridad Industrial que renlirn b
empresa.
ORIEAVD :
Delerminar qué lan acliva ea I empresn en promover B Shlud y Seguridad en
o tmbajador.
TABULACEON :

ALTERNATIVAS (MATERIA PRIMA) FORCENTAJ F‘IECUEIUAI
a) Felicaks 107 I
b) Adiestmmienlo 207 2
c) Cursillos 0% b
d) Folletos 107 1
e) Premios 0% 0
GRAFICO :

s-

e i - B

ANALISTS :

El 50% de las empresss renlizan b Campaiia de dor cursilke de Mfigiene y Seguridod
Industeinl en cnmbio ef 207 de datas Jo renlimn a tmvis de ndiestmmicnto y
ol 10% de ha emprees Jo cfecliinn o travls de peficubs y follelos.

116



PREGUNTA No. 25

Sefinls, & Qué Lipos de necidentes han sufrido los tmbajadores de b empresa 7

DBIETIVO:

Delerminnr e 4 ka tipos de sccidenles que sufren con mayor frecuencia ke

trabajdores de b emnpresa.

TABULACKON
ALTERNATIVAS PORCENTAJE | FRECUENCIA
a) leves 0% 0
b) Graves 0% 0
o) Ambos 100% 10
GRAFKCA:
ANALST

E1 100% de ks empresas de la Industria de Textiles de Tejido Plano contestaron que

ke Lipos de accklenles que s don con ambos (leves y graves)
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PREGUNTA No. 28

Detalle el niimero de accidentes que han sufrido Jos trabajadores durante los siguientes

afios.

ORIETIVOQ :

Conntificar e niimero de aocidentes que ocurren por afio eq estas emprses de la
Industria de Textiles de Tejido Flano, pora de esta manema teger nna visidn de que

tan riesgoso es el Seclor.

TABULACKON :
_ TIF0 DE ACCIDENTR
ARD GRAVES IEVES

FORCENTAIE | FRECUENCIA | PORCENTAJE | FRECUENCIA
1990 18.27 20 20.38 158
1991 21.13 28 2555 198
1992 2276 28 173 134
1993 244 30 1981 152
1994 15.44 19 1748 133
TOTAL 100 123 100 775
ANALSE :

En b tabh ge puede observar, en base a bns diez empresns, que ke accidenies graves
hen i en aumento en s fillimos cino afics, pero e afio que presenta mayor cantidad
de acoidentes graves es 1893, con 28 accidentea En cambio ka accidentes leves,

. han variado en ke Gltimos cineo afics, & afio 1991 es el que presenia mayor cantided

de pecidentes (198) y 1994 con 133.
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PREGUNTA Na 27
¢ Qué téenicns utilizn pam e control de pecidentes de Lmbajo ?

OBIETIVC:

Delerminar qué tipo de 1denins se wlilizan pamn o control de koo nocidenites deniro

de ks empresas de ba Industrin de Tealiles de Tejido Plano.

TABULACKON:

ANAIISIS

El {inico control de sccidentes que Devan eslas empresns, ed o lraws de ko expedientes

ALTERNATIVAS

PORCENTAJE

FRECUENCIA

a) Indices ({recuencia y gravedad)

0%

b) Estadistica

0%

c) Expedienie o record personal

100%

10

o record persoanl (100%)
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PREGUNTA No 2D
Cu! e= of apoyo que recibe b empresa de parie ded hustitulo Snlvadorefio del Seguro Social
(ESS) en materin de Higicne y Segurided Industial ?

ORIETIVO :
Conocer o Lipo de npoyo que reciben Is empreses de ka Indusiria Testil de Tejido Plano
de parie del IS5

TABULACION :
ALTERNATIVAS PORCENTAJE | FRECUENCIA
Fa) Hacer Conciencin del nao adecundo de
s equipos de seguridnd | 90% 9
b) Desarr. Cursos bsicos sobre Hig y Seg. 0% 9
o) Controlar y Registrar Accidentes Craves 90% 9
d) Formar Comilds de Higiene B0% B
¢) Ayuar n deleclar ke risgos en d tmbajo | 90% 9
GRAFICO :
o |20.5%) LY (20.5%)
I
P h
.
d(18.2%) ; [20.5%}
o(:lo:!li) -
ANALSTS

Se pucde observar, que o 555 dh nn apoyo dd 90% a bs empreses de h Industrin Textil
de tejido Plang, y en un 807 se forman comilés de higene y seguridnd
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FREGUNTA No 29
¢ En qué Sereddn ded proceso productivo ocurren mAs necidenies ?

" OBJIETIVO ¢
Investignr cnAl Seecién dd Proceso Produclive presenia mayor ricsgo de accidente
para o tmbajndor.
TADULACKON :
ALTERNATIVAS  (TEJEDURIA) FORCENTAJE | FRECUENCIA
a) Seccidn de Hitanderha 60% 8
b) Posillos de Hitanderin 20% 2
¢) Seccidn de Tejeduria BOZ B
d) Posillos de Tejoduria 30% 3
e) Seecidn. de Tintorerdn y Acobado 507 5
1) Pasillos de Tintorerin y Acabado 10% 1
|2) Bodegn de Makerin Prima 207 2
h) Bodegn de Producto Terminado 207 2
GRAFKD :
8- T
5:
" o ' d e 1 98
HIERRIS

ANALST :

E1 BOZ de s empresns encuestndas conlestaron que b Seocidn donde ocurren més accidentes
&3 en Tejedurts, quedando en un segundo logar b Seccién de Hibinderla, ya queel 60%
de Ins empresas asi lo reportaron, o 50% afinm que b Seecidn de Tintorerda y Acobedo ccupa
nn tercer lugnr y ks pasills de oda Seecidn y bodegns de bs empresna reporiaron
respeciimmenie entre 207% y 107%



PREGUNTA Mo 30
& Qué operncioies preseninn mayor ricsgo pam ol {mbajador ?

ORIETIVO :
Delerminnr qué opemncionms son s que preseninn mayor riesgo pam e irnbajndor.

TABULACEN :
SETON ) OFERALXONES FORCENTAIE | FRECUENCIA
IMANDERIA n) Datdn 40% 4
o) Carhn 70% 7
TEJEDURIA c) Disposilivo de disparo [14):4 B8
TINTORERIA Y ACABAD |d) Manejo de Quimicos sin untilzmr 307 3
) el equipo de protexddn
GRAFXD) -
B
| RS——
£ L
| -
2 s
JLEH
ANAIESY :

lns empresns reporiaron que en o departnmento de Iilandesin ba operaciones que presenian

mayor riesgo sonL e (hndes y o Batén, con of 70% y 407 respectivamente: en Tejeduria
ke dispositivos de disparo (lanraders) con un 80% y el 30% de ealas empresns conlestaron

que el manejo de quimicos e3 I operacién que presenta mayor resgo.
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PREGUNTA Na 31
& Cofiles son b consma méa frecoenles de accidentles ?

OBRJETIVO :
Investignr cnhles son Ins cnusns que con mayor frecnencin producen los aceidentes.

TABULACION :
ALTERNATIVAS FORCENTAJE | FRECUENOIA
n) oprudencia ded Operario 907 9
b} Negligencin 50% 5
|e) Por descuido ¥ dmhnu:ﬁn 707 7
d) Intento premaditado de ksionarse 0% 0
e) Adicsiramiento inndecundo 807 8
[) Fulta de instructivos BOZ B
) Vision defecluosa 307 3
b) Andicidn defectucan 407 4
| Patign 20% 2
GRAFXD :
R S ———
B
RIS I = —
2.4 -:_ ------- 4
] H ™
[} 1
ANALERTS :

En o grifioo se puede obscrvar que, o 90% de bs empresns conlesioron que ks causes

de oa nooidentes se debe a by imprudencin ded Cperaria, o 007 dijo que s por b folta

de instructive, e 70% puntualind que se debe al descuido y distraccién, o 807% conlestd
que exisle un adiestmienio inndecundo y ded 507 ol 207 de ka empresns rontlestaron que
se debe por b negligrnoin,  audicidén y visidn defecluoens y falign en Jos tmbajedoren.
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PREGINTA No. 32
¢ Qué equipo de proteccidn personal exsle en b empresa ?

OBIETIVO
Delerminar o lipo de proteccidn personal que nlilizmn s empresns de ba induslrin
de lextiles de {ejide plano.
TABUTACION :
ALTERNATIVAS FORCENTAJE | FRECUENCIA
n)} Moscarillh 70% 7
b) Cunnles 50% 5
o) Proleclores de Oldog 802 9
d) Mandiles 207 2
¢) Gafns 10% 1
f) Cakmndo especinl B0% 8
r__g) Protectores pam b cobemn 0% ]
GRAFID :
- T
— ]
(= R = =
I o -
0 Y ! — |
FH 1 1
3 =) Ly : I
1N EE
o Hp B g e
H CId [H [
CH 38
° ] b ! -] -g
ANALBSTS :

El 90% de ba empresns conleslaron que dos protectores de Okdos son ulitizados solamente
en la Seocidn de Tejedurtn, e BOZ% dijo que o (abmdo especial e utilizndo en Ia Seceidn

de Tinlorerha y Acabodo, ssf como e nso de ks guantes (50%) y Joa mandiks (20%) y

en o 70% de estas empresnd bos tmbnjdores utitmn masenrills en ln Seocidan de Hitanderfa,



PREGUNTA Mo 33

¢ Qué equipos de proleocidn contra incendio tine en la Phanta 7

OBTETIVL:

Delerminar si el equipe contm incendio que poseen kg empresss de la indosiria lextil

de Lejido phno es d indieedo par boa trabajadores.

TABULACION
[ ALTERNATIVAS PORCENTAJE | FRECUENA |
a) Extinguidores 80% 8
b) Manguetns A 0
o) Ambos 40% 4
GRAFICA:
o {40.0%:} — 3\]
e P,
el i (80.0%}
. RS} £ o
b (0.0%)
ANAIETS

El 50% de Js empress conlestd que Lienen extinguidores, y e 40% de dslas manifesté que

tienen en sus phaning, extinguidones y nmnguerns.
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PREGUNTA No. 34
¢ Qué enfermedndes son mbs frecuenles en bos irmbajndores ?

OBIETIVO :

empreard de In indusiria de lextiles de tejido plana
pama & tmbajador.

TABUIACDN :

ALTERNATIVAS _(TEJEDURIA)

TORCENTAIE

FRECUENCIA

fa) Alergins

507

b} Enfermedndes del sistesnn respiratorio

207

o Enfermedndes dol sisteron nexvioso

207

GRAFKD) :

ANAIKSES :

El gritfico demuestra que b9 enfermedndes del Sisterna respimtorio son s que mds
padecen Jog Lrabnjedores, yn que e 907 de ellng sl b reporiaron, y entre e 50% y 207
de Ins empresns manifesiaron que son ks alerging y enfermedndes del Sistema Nervioso,

respectivamente,
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PREGUNTA No. 35

& Qué tipo de Iacilidades o instalciones pam ke trabnjodores tiene bn empresa ?

ORIETIVQ :

tnvesligar si h Administmeién de s empresns de b industrin de lexliles de lejido

phno etAn inleresndss en dar al trabejador facilidodes de higiene

TABUIACION :
a) Comodores B0z B
b) Invemmonoa 807% 8
c) Roperos 0% 3
|d) Sakos de esparcimiento y degeanso 20% 2
GRAFKD :

8 g

£ ]
H
Y B S ———

psrr

ANALESTS

El 80% de lne empreses contesinron que tiene comedores, e 80% de éalas polificaron que
tienen lavannoe; ¥ entre el 30% y 20% nolificaron que Lienen ropercs y sal de

esparcimienlo y descanso, respectivomente

FRECUBNCIA (%)
o~
hY
Ty
Ty
|4
|3
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PREGUNTA No. 38

& Congidern usted que es adecunda k Distribucién de ka Planta de ba Fmpresa ?

ORIETIVO :

Investigar si ke empresss de b industrin de textile de tejido plano consideran qoe,

9 necesario hacer una Distribueidn de b Planin,

E1 90% de s empresns manifestaron que es adecnnda I Distribucidn de In Flenta, y

TABUIACKON :
ALTERNATIVAS PORCENTAIE| FRECUENCIA
n) Si B0% 9
b) No 10% 1
GRAFXD :
b {30.0%) .
1
LY
£ LY
i 1
“\a (00.0%)
ANAIRES :

un 10% conlestd que st necesila npa Distribucidn de I Flanta
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PREGUNTA No. 37

2 Fxisten mnss de almacenamiento que estorben b programacide. eficiente dd movimiento 7

ORIETIVO :

Inveatigar si o flujo de operaciones en b Phnta e continuo.

TABUIACKON : _ ]
ALTERNATIVAS | PORCENTAIE| FRECUENCIA |
a) 5 0% 3 |
b) Mo 70% 7 |
GBAFKD:
- (30.0%)
N
b
]
'b(ro.o-.n TYE
ANAISSS :

Oheervando o gréfioo, ge puede conclnir que of 70% de lns empresns esinblecieron que.
10 exislen zonas de almacenamiento que ks estorbe e flujo conlinuo de opernciones

y e 30% conlestd que st
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PREGUNTA No. 38

¢ (onsidern que extslen demnsizdos redrooesos en el fujo de operaciones 7

OBIETIVO :

Eslablecer si b distribucién de b maquinaria es b més adecusdn,

El B0% de s empresns de |k induslria de fextiks de tejido phno manifestaron que,
mtiznmdxnmhdm:ﬁxmmdﬂujodeopandmgtﬂpnﬂudoydzoz

conlesiaron que si

- TABUTACION : _
‘ ALTERNATIVAS FORCENTAIE | FRECUENOA
a) Si 20% 2
b) No B0% B
GRAFKD) :
% (20.0%)
=
b (BO.O%)
ANAIRR :
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PREGUNTA No. 39
& Qué tipo de aquipo ntilim parn o mancjo de maleriakes ?

ORJETIVI:
Invesligar qué Lipo de equipo ulilimn ks operarics pama o manejo de e materialen
en b Pinnia de b empreses de la indusiria de Lexlikes de lejido phno

TABULACON:
ALTERNATIVAS FORCENTAJE [ FRECUENCIA
a) Manual | oz 0
b) Mechnicos 0% 0
o) Atnbos 100% 10
GRAFICA:
ANALISS

El 1007 de ks empresas establecicron que pama o manejo de e malerinkes. ko operarioa
ulilenn nmbos tipos de equipo (maannkes y meofinioos)
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PREGUNTA No. 40

% Exislen materinles 0 equipo que invadan ks pasills de b plania productiva ?

ORJETIVO :

Detaminnrsihapasﬂlmmnnti]iuﬂncomoallannﬁva pam nbicar materinles
o equipo en Ja plania productiva de Ib Industria Testil de Tejido Plana.

TARUIACKON :
" ALTERNATIVAS PORCENTAJE| FRECUENCIA
a) Si 20% 2
b) No BOZ B
GRAFKD :
[ 9 {20.0%)
.
,[\
b {BO.0%)
ANAIBS

El 80% de ks empresns de b industria de textiles de tejido plhno manifesiaron que
noulﬂimnbepasﬂknmn]tm'unﬁmpamnbimmluhksoamim yun 207

hace Jo conlmria
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PFREGUNTA No. 41

¢ Exislen relrocesos o estaneamienios de materind fuem de b drens sefialadag 7

OBIETIVO :

Delesminar si en reatidad la Phinla estd bien distribukia en a Industria

Texlil de Tejido Flano

TABULACION :

ALTERNATIVAS

TORCENTAJE

[a) Si

107

b) No

90%

ANAIISES :

El 90% de bs empresns de la Industria Textil, manifeslaron que. no exis
retrocesos o eslancamienios de material, fuera de b Arend eefintdns y o
10% manifesta que si existen relrocesos o estancamientoa.
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PREGUNTA No 42

¢ Considern adecunda l kocnlizacidn de Joa. deparinmentos dentro de b Phanta ?

OBIETIVO :

H

Investigar si en I Planta exisle en realidad una edecunda koealizacién de Jos
deparinmenios en la Induatria Texlil de Tejido Plano

]

*
TABULACION :
ALTERNATIVAS . PORCENTAJE | FRECUENCIA
n) 5 i 0% 7
b) No 307 3 :
GRATID : %
b {20.0%) s
\
|
i
I
(70.0%)
&
ANAIREE ¢

En e grifico, se puede obeervar que el 707 de lhe empresas manifestaron que kb
kocalizeitin de los depariamentos en Ja Plania son ks adecondos y un 30% manifestd

I conlrario

134



135

PREGUNTA No. 43
¢ Estin definidas b politiens de inventario dentro de b empresa ?

OBIFTIVD :
Inveatigar si kas exopresns de b ldustria de Textiles de Tejido Plano tienen eatablecidas
lna politicaa de inventario,

TABUIACION :
ALTERNATIVAS | FORCENTAJE| FRECUENCA
a) S 0% 7
b) No 30% 3
GRAFKD :
\\
Y
A
)]
e ) - (T0.0%)
ANALSE :

En o grifico se puede observar, que el 707% de Is empresas conleslaron que &f Lienen
definidas ks politicns de inveniario, conlm ue 30% que manifestaron que po
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PREGUNTA No. 44
4 Qué Lipo de Sisternn de Controt de Inventarios uliln ?

QRIETIVO :
Determinar cufl es d tipo de Control de Inveniario que utilizan s empresns de a
Indusiria de Texlila de Tejido Flono

TATUIACION :
ALTERNATIVAS PORCENTAJE | FRECUENOIA
a) Stalema de Inventario Periddico 80Z B
b) Sklemn de Inveniario Perpetuo|  40% 4
GRAFXD :
b (40.0%) \
I T (60.0%)
ANAIDTS :

El 60% de s empresms de I industria de texliles de ejido plino manifeslaron que
plilizn o Sklema de Inventario Periddico, y el 407 counlesld que vlilzan el Sislema

de Inventario Perpeluo.



PREGUNTA No. 45

% Qué mModo de evaluncién de invenlarios nlilim en b empresa ?

OBIETIVOD :

Investigar & ks enpreses de b Industrin de Textiles de Tejido Fhno ulilizn algin

méodo para evnlunr los invenlorice.

TADUIACION :

ALTERNATIVAS

TORCENTAJE | FRECUENCIA

a) Coslo Promedio

207

b) PES

407%

o) UEPS

307%

d) No utiliznn

T | e | T2

107

GRAFXD :

d(10.0%)

0 (30.0%)

ANAIETK :

% (30.0%)
] T

11,

FSUIE
B {40.0%)

En e grifio se puode obwervar que, e 407% de a empresns conleslaron que ulilizan o
método de evaluncidn de inventarioe Primera Entrudn Primem Salida(PEFS), o 30%
manifestd que vsan el UEPS. el 20% establecid que ulilzan d Gosto Promedio y un 10%
no nlilzmn médodo para evalusr ke inventarica
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PREGUNTA No. 48
Sefinke si existen meadidas de ahorro energélico en b fuenle de encrgia que utilim I empresa,
y dednlle el porcenlaje de utilencibn de esln foenle

QRIETIVO :
Delerminar si exislen madides de ahoo energiico en In fuenle de energia que utilizan bs
empresas de I Industrin Textil de Tejido Plana

TABULACXON -
AITERNATIVAS PORCENTAJE| FRECUENCIA
a) Eleciricidnd BOZ B
b) Gasolina 0% D
¢) Diesdl i[04 B
d) Propano BOZ B
¢) Fod 0il BO% B
GRAFICO :
 (25.0%) T e e (280%)
—
o’ ) b (oo%)
d (2BO%) o (25.0%)
ANASTS @

Ded grifico #e pucde observar, que en e BO% de ks empresns exislen medides de ahorro
encrgiico en b focnle de cnegh
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TREGUNTA No, 47
dmﬁksmkmfndnmmugﬂmquemtﬁnmmlxbamdpmgmmthahmd:

energha 7

ORIETIVO :
Dederminar cudles son bos factores encrpélicos que eatén sometidos en e programa de
ahotro de encrgin en b empresed de la Industria Texlil de Tejido Flano

TABULACKON :
AITERNATIVAS FORCENTAJE | FRECUENOIA

n) Equipoa de manejo de malernies i0% B
b) uminacibn Box B

Fquipoa de aire acondicionado BOZ B

Colderns 50% 5
e) Aishmicenlo de Inberins &zmnduuﬁndeagmmlmle b0% 5
f) Inlerruplores de Liempo pam apogar maquinaria 20% 2
) Rondas de auloméviles 70% 7
b} Otros. Especifique _ 0% 0
GRAFICO :

- - -
e .
| - ;
. — ¥ .
) - L R o o ; [e—
o i ]
H Tl 10 S CTA =N ]
1L EE .;,.f;%.:ﬂ; ........... i=. N—
11 BB E B S
% e = l{!.t: Cj [:l :_ - o S
o E - §
( E}% — E:g = HH 5
o LI :
[] b [] d .ﬂ h
ANALETS

Se puede observor dd grifics, que ks empresas Lienen diferenles faciores energéticos pometidos
en o progmma de ahorro de encrgi en un B0 ke equipos de manejo de malexinks, I
fluminncién ¥ o equipos de nire acondicionnde; en un 70% Ins roudns de automdviks en un 507
I cnblerns y ol asbmicento de tuberbs de conduceidn de ngun caliente y en on 207 be
inlermuptores de tiempo parn apegar moquinaria



PREGUNTA No. 48
& Cuhl ha sido of ahorro energético (%) en lh empresa, despiiea de la Implementacidn
del progroma ?

OBIETIVO :
Conmcunlhnsibdnhommag&inmkaanpmdehlndusuhw
de Tejido Plano, desplies de la implementacién dd progmma.

TABUIACKON :
ALTERNATIVAS PORCENTAIE | FRECUENCA |

0) 1% - 7% 20% 2

b) B% - 15% BOZ 8

o 18% ~ 23% 0 0

d) 24% - 31% 0 0
GRAFICO :

¢ [0.0%)}
ey % (20.0%)
i
1>,
b(mms)“' %

ANALESES :

Del grilico se pucde obsctvar, que e B0% de bs empresas tienen un ehomo energilico en
ol rongo ddd B% - 15% ¥ & 207 rezslanle tienen un ahorro energilico dd (7 —~ T4
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PREGUNTA No. 49

& Codbes funciones de personal desanolla by Administmeidn de Tersonal de b empresa ?

DRIETIVO :

Determinar cuflkes son ks fanciones que desnrroll by Adminisimeitn de personal en

s empresns de b Industrin de Textiles de Tejido Plano

TABULACKON :
ALTERNATIVAS FTORCERTAIE | FIECUEROA |
) Tasonnl 007 , 10
b) Alicsiramienio 107% 1
c) Coparilacion 1074 1
|8} AdminEtmeion de Suckloa y Snlance 0% 4
o) Aclividndes recronlives AUZ% 4
1) Acdividades Sociles 107% 1
g) Aclividades deporlivas 207 i
) Valuacion de pueslod 07 0
i} Vafunadn dd desempeiio 0% K|
J) Conlrod de psslencn 1007 10
f) Fogslio y movimicnlos de personnd 1007 10
1) Aspectoa dmciphinanos 107 4
m) Higiene y Segurdad Industiml 2U7% 2
qu% k)
o de polil,” normmng y proced ded JU% i
|p) Elaboracion de 1nilles 1007 1]
GRAFICO :
10 &
O = TR o | N = . -
5 P NN | VR o H.... ::1
e o
I - i
-] (el et | it T at T
I m n o p
ANALISTS :

En el griifico se pnede observar que el 1007 de ks empresns Licuen omo fandones o reclutamienlo
¥ scdeccidn de persoool el control de nsistencin, d registro ¥ movio. de personal y b elnbomeeidn

de phnifleg en Jo que re redfiere n rednciones aindicnles solmente unn empresa no tieme ealn funcibn
De b 10 empresns, o 40% renltmn bs funciones: actividndes recrenlivas,  socinles y deportivas,

y napeclos disciplinarios e 30% de ls empress mlizmn ke funciones de valuacidn de desempetio y ks
estudion de polilions, norume y procodimientos dd personnk e 207 de ha empresas realizan

In funcién de Tgene § Seeurided Industrint el 102 renliz by funcidn de adicslmmiento y enpacilactdn

o e e Mrnss mal T mdeiminlenntlin ds giiebbe v onlariw 1 b onineedn e Piiralna
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FREGUNTA No. 50
¢ Cufl es b movilided externa de b Urnbnjadores que ge han reliredo de ha
exnpresn durante o dilimo afio ?

.ORIETIVO ¢
Conocer o nimero promedio de Lrebajadores que se relimn de ka empresa para deter
el indice de rolacidn de personal en la Industria Textil de Tejido Flano

TABULACION :

ALTERNATIVAS PORCENTAJ FRECUENCIA
Moviidad Exlernn (Fetim) [ 100Z | 22 persones/ empresa

ANAILLSS :

Seglin b movilidnd externa de I empresn, ks diez empreses lenen unn desercida de
persoual, equivalente & 216 personas como promedics se pucde observar en ka labla
promedio anual de reliro es de 22 personas por cada empresn,
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PFREGUNTA No. 51
2 Cudles son ke motivos ded retiro de ke trabajadores de la empresa ?

OBIETIVO :
Conocer boa molivos por ks cnnks loa Lrabajadores se relirn de ke empreses de ln
Indusiria de Testiles de Tejido Plano
TABULACIOR
ALTERNATIVAS FORCENTAJE | FRECUENGIA
a) Jubilxién 20% 2
b) Despidos 20% 2
¢) Selarice o sueldoa inadecuados BOX B
d) Incapacidades 20% 2
¢} Tralo inadecuiado al personnl por jefes 10% i
f) Nula posibilidades de progreso 20% 2
g) Distancia y transporte inconveniente 10% i
h) Conflicton ‘ 20% 2.
) Innsistencins 20% 2
GRAKD :
LY =
I i=:
------------------------ Hr_ﬂﬁ AR FEEE A rRASSRIEARY P A pacnanmsnravabadbidbdidsnasnERNnnEEE
a1 :r-
' -}
| E—— B
! H-
| R— o | —
0 ' L T
L} b [ |
ANALEES :

Se puede observar en o grifico que & principal molivo por o cunl e Labajadores se
rddiran de by empresn, eg debido a ks salarios o meldos inndecnados, con woa
represenincidn ded BOZ de ba empresas f 20% de Ing empresas expressn que Jos motivos
son por jnbilxcidn, despidos, inmpacilados y por nuks posibilidades de progresa, por
confliclos ¥ por Inasislencios y d 102 o ntribuye & h distoncia y Lransporte inconvenienie



PREGUNTA No. 52

& Existen Programns de Chpacitncidn y desnrrolio de personal en b emopresn ?

ORIETIVO :
Investignr si exislen Programns de (hpecitacibn y Desarrollo de Personal en b Indus
de Textikes de Tejido Phno.
TABULACION
AITERNATIVAS FORCENTAJE| FRECUENCIA

n) Si ' 20% 2

b) No B0% B
GRAFED :

ANAIDGTS :

F1 BOZ de k Indnstria de Texties de Tejido Flano no poseen Progmmna de Chpacitacién y
Desarrollo de personnl, a diferencia de un 207 que si poseen programna.
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PREGUNTA Na 53 _
Sefiale b dificultodes que existen én b empresa, en e aspecto de personal

OBIETIVO :
Conocer ks dificnliades que existen en ks empresns de la Indnstria de Textiles de
Tejido Plano, en el aspecio de personal :

]
TABULACKON :
AITERNATIVAS PORCENTA] mnmr%

Personal no (hpacitado 807
1) Fscnsez de Mano de Obra Califieada 50% 5
¢) Personal no molivedo 90% 9

To exislen 0% 0
GRAFICO :

¢
] N o e TSR

a
<
I;

1 -4
[ +] 1 f _ILM T
[} b a d
AIPRNATIYRS
i
ANAIRSES +

Kl 90% de kb Industring de Textiles de Tejido Plano sefinh ha dificultad de Personal
No Moliveda el B0Z de Nersonal No Capacitado y el 50% de cscnsez de Mano de Obm
(hlificnda.
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PREGUNTA No. 54

¢ Qué formns de enpacilncién de personal ulilirn I empresa con sus

{rabajndores ?

OBIETIVO ¢

Determinar cuAles son los formas de capacilar al personal que tmbaja en b

Hndustrin de Textiles de Tejido Flano.

E1 50% de lng empresas renlimn b rolacdn hborat ef BOZ ulilim el wélodo de casog;
o 70% utiliza kr encomienda de casog; e 407 de ks empreses capacila a ks irabajadores
a tmwa de Cursos de Chpacitackdn, o 30% a travds de mesos redondns y visiles a olms

empresas y o 207 obliene ecapacitacién en o Extranjero

TABUIACXON :
AITERNATIVAS  {TRIEDURIA) FORCENTAIE | FRECUENCIA
n) Rotacién Inboml 507% b
b) Encomiendn de casos 70% 7
o) Mitodos de BO% B
d) Mesns redondns 307 3
e) Carsos de Chpacilacién 40% 4
f) Copacitacidn en ol extranjero 20% 2
g) Visila a obrng empresos 30% 3
GRAFXD :
0+ ] 2L
i ) E— i | : IO
8l emlE
%4 ...... B et e e
u:ls -
. H1H -
H -
24 .§ a | D - S (N - PR
i g
]l-‘} - ] -
1 ElE £ |
0 i Al A
[ b a d L] H -]
ATERITIVAS
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FREGUNTA No. b8
& Cuhl (es) criterio (5) utilim pam eslablxer d salario de ke Lrabajadores 7

ORIETIVD :
Conocer koa criterioa que uliliza b Industria de Textiles de Tejido Plano pam
eslablecer e enlario de ks trabajadores.

TABULACION :
ALTERNATIVAS FORCENTAI | FRECUENOIA
g I 1607 It
{5} Voloacifn de Puestos 0% 0
loa salrics del Seclor 00% 9
Contmio Colectivo 90% )
GRAFICO :

PCRCENTAIR ()
- o
Sl
o ke

ILE R
ANAIESS :

Pel grifico se pusde obecrvar que e 100% de I exopreses establecen o salario de
ke Lmnbajrdores eogdn la ey de Salario Minimo, ademfs d 90% b esiabloce peglin
bsmhrioed!ﬂaﬂnrydmuhnlom&x&melﬁ%noulﬂhnh?n]umﬁuda?umlm
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IREGUNTA Na b7

En su opinién, & Considern que estén de acnerdo boa sueklos, a ke funciones de bos
pueatos de Lrabajo ?

ORTETIVO :
Mumhmsidanckbeslﬂmthnhslqndonm&:knpumunthhabaiom
I Industria de Textiles de Tejido Flano,

TABULACION :
AUTPRNATIVAS | FORCENTAJE | FRECUENCIA
| s 10% 1
b) No 90% 9
GRAFXD :
ANALSTS :

Ded gritfico se puade observnr, que en d 907 de kn empresng de l Induatrin de Texliles
de Tejido Phano, Jos sueklos no eslén acorde a ke poestos de tmbaja, conlm un (0%
que contestd que si
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PREGUNTA No. 58

Especifique por nivel en qué mogos se encuentmn loa sucklos de ks tmbajadore de
h enpresa 7

ORIPTIVO :
(bnocer en promedin, Jos mngos de mbrics que devengan los trabajadores, geglin &
nivel en b empresas de I Industria de Textiles de Tejido Fhano.

TABULACKN : _
RANGOS GERENCIAL | ADMINISTRATIV INTERMEDR)|  OFERATIVO
A fr A Ir % fr zZ ir
&y L, 000 - I, 500 BO | B
b) 1, 500 - 2, 000 ' gp| 8 20 | 2
2. 000 = 2, 500 —1 20| 2
d) 2, 500 - 3, 000 '
¢) 3, 000 — 3, 500 0| 3
[) 3,500 - £, 000 70 7
@) 4, 000 & mls 0o | 10
GRAFICO :
4 -
"7 / ................................................. 1=
J / § 1=
27 - S s
(eI :
. ] b
¥ s 5 -
5 /J:: / el ;‘é ................................... s
s 118 |/ % .
& YHE S H—
' g =t /_ E .
Rt / .. ALY esreNaiaL
1y AN mT ADMINISTRATIVO
TH S S AP INTERMEDIO
AT /m"%/ 77 Tomnavo
] b d 1 ']
’ ummnm.

ANAISTS -

En o grifico se punde observar que e nivel Gereneinl tiene suekdos de 4, D00 a mhs colones,

ol Nivel Administrativo catre 1, 500 y 2, 500 colbones, o Nivel folermadio entre 3, 000 y 4. 000
y el Nivel Opemnlivo entre {, 000 y 1, 500 colonm.
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C- DIAGNOSTICO DEL SECTOR DE LA INDUSTRIA TEXTIL DE TEJIDO PLANO DE EL SALVADOR

ORGANIZACION

Se determina que de las diez empresas, el 81.83% de los trabajadores de las
empresas corresponden al drea de produccidén. Las empresas en un 80% han realizado
cambios en su estructura organizativa, estos cambios han surgido de una nueva
redefinicion jerdrquica de las Jefaturas existentes y la acomodacién de aquellas
unidades creadas entre los Gltimos 10 a 5 afos.

Del Organigrama se puede observar, que Ta Unjdad de Control de Calidad y el
departamento de Mantenimiento, dependen Jerdrquicamente de Ta Gerencia de Planta
(Gerencia de Produccidn); y la Unidad de Higiene y Seguridad Industrial es una unidad
de Staff, no depende de nadie.

En cuanto a la definicidén de autoridad y responsabilidad en la estructura
organizativa el 80% de Tas empresas tienen definidas estas funciones en su estructura
organizativa.

Del andlisis se detecta que el 80% de 1as empresas gdeneran los mecanismos
necesarios para que sus trabajadores participen activamente en actos, funciones 6
tareas administrativas, ademds de que existe una buena comunicacién con el propédsito

de obtener mejores resultados en los objetivos perseguidos por Ta empresa.

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Se pudo detectar que dentro de las empresas textiles carecen de 1ineamientds
que les permita desarrollar actividades de Higiene y Seguridad Industrial, y ti
como résu]tado una incipiente motivacién para los trabajadores para evi
personales en el Tugar de trabajo o en Ta Planta, y si desarrolly

\
seguridad en su mayoria son charlas impartidas por alguna institucién\
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da en forma esporadica, trayendo por consecuencia accidentes graves y leves en estas
empresas textiles. Es el caso del Instituto Salvadoreiio del Seguro Social (ISSS), que
les brinda apoyo a las empresas Textiles de Tejido Plano, referente a que les hace
conciencia a Tos trabajadores del uso adecuado de los equipos de seguridad, formﬁ
comités de higiene y seguridad en un 80%, desarrolla cursos bdsicos sobre higiene y
seqguridad y controla y registra'1os accidentes graves dentro de las empresas.

Otro aspecto que muestra el desconocimiento acerca de Seguridad e Higiene, es
Ta falta de un control y registro de accidentes, lo cual contribuye a que el sistema
no sea necesario y que existan otras prioridades para los empresarios, pero si ]levan
estos controles no utilizan las técnicas adecuadamente para el respectivo analisis
de estos accidentes, especificamente con las lanzaderas, quedando en segundo lugar
la Seccién de Tintoreria y Acabado, con el manejo de quimicos, la causa mas frecuente
de Tos accidentes se debe principalmente a 1la imprudencia del operario, debido a que
no se le ha concientizado para evitarlos, y contribuyendo a esto también Ta falta de
instructivos.

Con respecto al equipo de Proteccidén personal, gran parte de las empresas
utilizan tapones de oidos en el drea de Telares, pero éstos no cumplen debidamente
- sy funciodn debido é su facilidad de deterioro, las mascarillas son utilizadas en una
proporcién Timitada en el drea de las Abridoras y Batdn, asi como también el calzado
especial.

- En To que se refiere al equipo de extinguidores de incendio, Ta mayoria de
empresas investigadas afirmaron que tienen estos equipos pero estdn distribuidos de
una forma inconveniente en la Pianta.

En To que respecta a las enfermedades profesionales que mds se presentan, son
las del Sistema Respiratorio, esto debido al ambiente de la Planta, especificamente
en 1a Seccion de Hilanderia que manejan materia prima, como el Algoddn, Poliéster y

Rayén, y que contribuyen grandemente al deterioro del Sistema Respiratorio.
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CONTROL DE CALIDAD

Del andlisis de Tlos datos obtenidos por medio de la encuesta, se puede
diagnosticar en primer lugar, que algunas empresas tienen la Unidad de Control de
Calidad orgaﬁizadas formalmente, teniendo Ta falla esta organizacidn, que dependen
jerdrquicamente de la Gerencia de Produccién, situacién que T1imita la autonomia de
Ta Unidad de Control de Calidad, esto genera que las prioridades de 1a.Gerencia de
Produccién (niveles de produccidn) sean contrarios a los de control de calidad,
cuando ésta estima medidas correctivas de los estdndares de calidad y que implican
muchas veces paros de maquinaria. De lo anterior se puede concluir que las Unidades
de Control de Calidad en Tas Industrias de Textiles de Tejido Plano, carecen de
independencia en la tomé de decisiones rdpidas, cuando los resultados de las pruebas
jndique deficiencia en la calidad del proceso productivo, provocando preductos de
baja calidad o demoras en el proceso, generando ademds incrementos en los costos de
produccion.

La Industria de Textiles de Tejido Plano difieren mucho en 1a realizacidn de
sus. actividades, de manera que en alguna medida realizan pruebas minimas, para el
cumplimiento de determinada Norma Internacional, de una forma empirica o con aparatos
0 tecnicas obsoletas.

Esto se observa en primer lugar en el control de la calidad de 1a materia
prima, ya que no todas las empresas réa]izan las mismas pruebas.

En Tas Secciones de Tejeduria se observa una deficiencia de control de calidad
en la preparacidon de los hilos de urdimbre, el 40% realiza un control del niumero de
rupturas de hilo en el proceso de urdido, y scbre la viscosidad y porcentaje de
sdlidos en la goma. .

En relacion a la utilizacidon de técnicas estadisticas para efectuar las
diferentes frecuencias y planes de muestreo, el 60% de las empresas no las utilizan

en el proceso de produccidn, que requiere el producto terminado.
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Ademds el 60% de las Industrias de Textiles de Tejido Plano, no utilizan
grificas de control estadistico para realizar los andlisis de las pruebas que se

1levan a cabo en las diferentes partes del proceso de producciodn.

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO

En 1a Industria de Textiles de Tejido Plano se puede observaf que no existen
programas de Mantenimiento, ya que del total de Industrias, el 70% no posee programas
de mantenimiento preventivo, generando con ésto que algunas mdquinas se encuentren
en reparacion o deterioradas.

En 1o que se refiere al tipo de mantenimiento que realizan o utilizan en las
Industrias de Textiles de Tejido Plano, el 70% utilizan mantenimiento correctivo, ¥y
el 30% mantenimiento preventivo y correctivo, con lo cual se puede constatar
claramente el deterioro de la maquinaria por falta de un mantenimiento adecuado.

E1 50% de Tas empresas realizan el mantenimiento semestralmente,
trimestralmente, en vacaciones de semana santa y en vacaciones, ¥ en el 30% de las
empresas 1o realizan anualmente. Lo que indica que las diez empresas no tienen

definido un periodo para realizar el mantenimiento preventivo.

INVENTARIOS

Las empresas del Sector de la Industria de Textiles de Tejido Plano en su
mayoria tienen establecidas las politicas de inventario, gue les sirven como base
para la toma de decisiones. E1 sistema de Control de Inventario que mis utilizan es
el periddico, y el método que usan com mds frecuencia para la evaluacidén de Tlos

inventarios es el de Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS).
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DISTRIBUCION EN PLANTA

La mayoria de las empresas de la Industria de Textiles de Tejido Plano
manifestaron, que no tienen zonas inadecuadas de a]mgcenamiento de materiales, tanto
para materia prima, producto semi elaborado ni terminado que afecte el flujo de
operaciones del producto, como también el desplazamiento del personal.

ET 80% de las empresas manifestaron que no existen retrocesos en el flujo de
operaciones del producto, y en cuanto al manejo de materiales Ta mayoria contestd~QUe
utilizan tanto equipo manual como mecanico.

Ademds el 80% de las empresas no utilizan Tos pasilios como alternativas para
ubicar materiales y equipo; en el 90% de las fdbricas no existen retrocesos o
estancamientos de material fuera de las dreas sefaladas.

La Tocalizacién de los departamentos en la Planta, es la adecuada en el 70% de

las empresas, con lo cual se puede determinar que existe una adecuada distribuciodn

de la planta.

ADMINISTRACION DE CONSUMO DE ENERGIA

De las diez empresas se pudo detectar, que el 70% de las empresas poseen
.programas de ahorro energético en la fuente de energfa, contra un 30% en las que no
existe medidas de ahorro energético debido a la tecnologia utilizada paré el proceso
productivo. _

En el 80% de las empresas de Ta Industria Textil de tejido plano, el ahorro
energético, después de la implementacién del programa, se realiza entre un 8% y 15%.

Los factores energéticos que estdn sometidos en el programa de ahorro de
energia son: los equipos de manejo de materiales, la iluminacidn, los equipos de aire
acondicionado, las calderas, el aislamiento de tuberias de conduccion de agua

caliente, interruptores de tiempo para apagar maquinaria y las rondas de automoviles.
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PERSONAL
| De las diez Empresas de la Industria de Textiles de Tejido Plano, el 80%
contesté que no poseen programas establecidos de adiestramiento, capacitacidon y
desarrollo del personal, ya que las empresas no se han preocupado por este tipo de
programa.

E1 80% adiestra al personal nuevo a través del proceso de induccién y cursos_
bdsicos y en un 50% a través de Interinatos, esto en los casos que existe
sobreproduccién por periodos; y el 50% capacita al personal a través de la rotacidn
de persona].'

ET motivo por el cual Tos trabajadores se retiran de las empresas de la
Industria de Textiles de Tejido Plano, es debido a los Salarios o sueldos inadecuados
que les proporciona la empresa, generando una desercién promedio de 22 trabajadores
por empresa al afio.

E1 personal de la Industria de Textiles de Tejido Plano, no se encuentra
motivado, debido a que no se consideran medidas para aplicar un salario o suéfdo, ya
que no utilizan una valuacidn de puestos, generando con ésto un perscnal no motivado

en un 90% en el Sector.

Como conclusidn se puede observar, que existen muchos factores que intervienen
en la productividad, y algunos de estos no estdn bien definidos, lo cual genera una

baja productividad en la Industria Textil de Tejido Plano.
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D- = CCMPROBACION DE HIPOTESIS -

Para obtener un mejoramiento de la Productividad en la Industria Textil de
Tejido Plano, y después de realizar el diagndstico en el Sector, es necesario
realizar Ta comprobacién de hipétesis, para definir los factores que deben mejorarla.
Se puede concluir que Tlas hipdtesis se cumplen en un 50%, de tal manera que se

rechaza el 50%.

Las hipGtesis que se cumplen, generan una baja productividad en las empresas,

a continuacidén se describen las hipdtesis:

- La administracidn de 1a calidad en 1a industria de textiles de tejidec plano no
es la adecuada, debido a que el 50% de las empresas realizan el control de
calidad en combinacidn de operarios y personai espeé}fico, y no todas las
empresas tienen el equipo adecuado ni suficiente en sus laboratorios, y.ademés

el 60% contestaron que no utilizan técnicas estadisticas para efectuar sus

diferentes frecuencia y muestreo para el control de calidad.

- La administracion del mantenimiento de maquinaria y equipo de 1a Industria de
Textiles de Tejido Plano no es la adecuada, ya que especificamente en 1la
Seccion de tejeduria es donde se observa un promedic de 30 maquinas
deterioradasss y 12 en reparacion por empresa, esto debido a que el 70% de las
empresas no poseen programas de mantenimiento preventivo, utilizando un

mantenimiento correctivo.
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- La administracién de la Industria de Textiles de Tejido Plano no Te da
importancia a la Higiene y Seguridad Industrial, debido a que el 60% de las
empresas no tienen objetivos ni politicas que les pérmita asegurar Ta higiene

y seguridad industrial objetiva, el 80% no tienen campafias para motivarle]
interés del personal por la Higiene y seguridad, todo esto ha generado en un

100% accidentes leves y graves.

- E1 personal de la Industria de Textiles de Tejido Plano es ineficiente en su
puesto de trabajo, debido a 1a falta de entrenamiento, ya que el 80% no posee

programas de capacitacidn y desarrolle de personal.

- E1 personal Operativo de la Industria de Textiles de Tejido Plano carece de
motivacidn salarial, debido a esto, el 80% de los empleados se retiran por los
salarios o sueldos inadecuados, ademds no se utilizan incentivos salariales

para los trabajadores.

Con respecto a las Hipétesis que no se cumplen, a continuacién se detalla cada

una de ellas:

- La Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador no posee una estructura
organizativa adecﬁada, segin el diagndstico esta hipotesis es nula, ya que en
los Gltimos 5 a 10 afios el 80% de las empresas han realizado cambios en su
estructura organizativa, los cuales han surgido de una redefinicién jerdrquica

en las jefaturas existentes y Ta acomodacidn de aquellas unidades creadas.
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En Ta Industria Textil de Tejido Plano de ET1 Salvador, el obrero no participa
activamente en tareas administrativas de la empresa, esta hipotesis es nula,
ya que del diagndstico se puede observar que el 80% de las empresas generan
mecanismos necesarios para que Jlos trabajadores participen activamente en
actos, funciones ¢ tareas administrativas, ademds de que existe una buena
comunicacién con el propdsito de obtener mejores resultados en los objetivos

perseguidos por la empresa.

E1 sector de la Industria de Textiles de Tejido Plano, no tienen controles de
inventarios homogéneos que les permita cuantificar la existencia de materiales
en almacén, segin el diagnostico realizado esta hipétesis es nula, ya que el
70% de las empresas tienen definidas las politicas de inventario y el tipo de

sistema de inventario que utilizan.

La industrié de textiles de tejido Plano tiene una inadecuada distribucidén en
Planta, esta hipdtesis es nula, debido a que el 90% de 1las empresas
manifestaron que Ta Distribucidn en Planta es la adecuada, y el 70% estab]ec{é
que no existen zonas de almacenamiento que les estorbe el flujo continuo de
operaciones, y ademds el 80% manifestd que no existen demasiados retrocesos en

el flujo de operaciones.

Lé Administracion del Consumo de Energia en la Industria Textil de Tejido
Plano de ET Salvador no es la adecuada, esta hipdtesis segtn el diagndstico en
'e] Sector, es nula, ya que el 70% de las empresas poseen programas de medidas
de ahorro energético en la fuente de energia, contra un 30% en las gue no

existe medidas de ahorro energético.
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CAPITULO IV

PROCESO DE DISENO

A- FORMULACION DEL PROBLEMA

Esta primera fase del proceso de disefio implica expresar o esquematizar el
pfob]ema en términos generales, donde el problema se define en un Estado Inicial
(Estado A o Entrada) como a la situacion que se requiere corregir y el Estado Final
(Estado B o Salida) como el problema ya resuelto.

A continuacién, se presenta en forma esquemdtica diferentes formulaciones del
problema de mejorar la productividad en 1a Industria de Textiles de Tejido Plano, con

su respectivo grado de amplitud.

ESTADO A ESTADG B
Ineficiente ut!ltzacién do Tas recurtos humanos, Eficients utilizacién da lna recursos
materfales y financieras en la Industria Text!l de humanas, materialat y financieros en la
Tejido Plano y baja productividad -——} '__"‘, Industria Textil de Tejido Plane ¥

atmento da Ta productfividad

ESTADO A ESTADO B
Inadacuada Organlzacién do 1a Industria Toatil de Adecuada organizacién da la Industria
Tejido Plano ——-—-)’ ﬁ Taxtil da Tejida Plano

ESTARD A ESTADO B
La productividad ET majoramienta de 1a productividad en
actual en la Industria _—“> _—'4 Ta Industria de Textiles de Tejido
da Textilas de TeJido Plano Plara

Es necesario hacer un andlisis cualitativo de cada una de TJas tres
formuTaciones para efectos de tomar en estudio una formulacién que sea To mds aﬁplia
posible, que nos permitird obtener una variedad de soluciones posibles, con la cual
1legaremos a Tograr los objetivos del proyecto, para tal situacidn se recurrid a
discusiones del grupo, estudiando cada una de Tas formulaciones basadas en argumentos

vdTidos obtenidos en el desarrollo de 1a investigacion de campo, por lo tanto, se
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11e§6 ‘a determinar que la formulacién # 1 supone que el proE]ema de Ta baja
producfividad se debe solo a la ineficiencia de los recursos humanos, materiales y
financieros, sin tomar en cuenta-otros recursos que contribuyen también a la baja
productividad, To que limita bastante el grado del problema; 1a formulacidn # 2
presenta también un grado de amplitud bastante restringido, ya que el Estado A estd
basado en un irea funcional, con To que se puede detectar que el Estado B también
estd muy Timitado; la formulacion # 3, implica que e] Estado A es el resultado de 1a
‘combinacion de los recursos (terrenos y edificios, materiales, maquinaria y mano de
obra), que la industria utiliza y que determina Ta productividad de ésta, el Estado
B es la resultante de administracién e intervenciones en transformaciones o cambios
c]avé§ en Tlos recursos. Esta formulacidn nos deja abierta las puertas a una gfan
variedad de soluciones posibles.

En base al anilisis de cada una de Tas formulaciones hechas por el grupo, se
determiné que la Formulacién # 3 es la que presenta un grado de amplitud mayor,
porque con ella se abarca en gran medida los recursos que tiene toda empresa que son:
terrenos y edificios, materiales, maquinaria y mano de obra.

A continuacion se presenta en forma esquemdtica la formulacién del problema.

ESTADO A . ESTADO B

La progductividad E1 majoramiento de 1a_productividad en
actual en la Industrfa —_—) ———% 1a [ndustrin da Textilas de Tejido

de Text1les de Tajido Plano Plano

B- ANALISIS DEL_PROBLEMA

VARIABLES DE ENTRADA Y SALIDA

Los Fstados A y B son respectivamente las variables de entrada y sa]idq, pero
estas variables pueden representar caracteristicas cualitativas y cuantitativas,
ademds estas variabTes presentan rangos entre fluctuacﬁones "Limitaciones de Entrada"

para el Estado A y "Limitaciones de Salida" para el Estado B.
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Las variables de entrada y salida deberdn cuantificarse, y la valorarizacion

de cada variable es el resultado de la tabulacidn de las preguntas del Cuestionario.

ESTADO A:

VARIABLES DE ENTRADA

Tipo de Funciones

Tipo de Accidente

Causa de Accidentes
Enfermedades Profesionales

Control Estadistico de 1la
Calidad

Control de materia pr{ma

Personal adecuado de control

de Calidad

Dependencia Jerdrquica

Administracion de Sueldos y
Salarios

Criterio para calcular salario
Personal no motivado

Indice de Rotacién Labaral
Manual de Entrenamiento
Personal no entrenado

Programa de Mantenimiento

Tipo de Mantenimiento

Personal de Mantenimiento

LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL EN LA INDUSTRIA DE TEXTILES DE TEJIDO PLANO

LIMITACION DE ENTRADA

Higiene y Seguridad
Control de calidad

Salarios y Sueldos

Mantenimiento

Entrenamiento

24 accidentes graves en promedio/afio.
155 accidentes leves en promedio/afio.

80% atribuible a falta de instructivos.

90% asignables al Sistema Respiratorio.

< 40% Tlo realizan.

10 al 40% 1o realizan.

< 20% personal especializado en Control de
Calidad.

< 20% de 1a Gerencia General.

0% de empresas lo realizan.
0 % Valuacion de Puestos.
90%

20%

20% sti.

60%

=< 30% Si.

= 70% correctivo.

1.52 % del total de empleados en promedio.



ESTARO B:

VARIABLES DE SALIDA

Tipo de Accidente

Causa de accidentes
Enfermedades Profesionales

Control Estadistico de la
Calidad

Control de materia prima

Personal de Control de calidad

Dependencia Jerdrquica

Administracion de Sueldos y

_Salarios

Criterio de calcular Sueldo y
Salario

Personal no motivado
Programa de Mantenimiento

Tipo de Mantenimiento

Personal de Mantenimiento
Indice de Rotacidén Laboral
Manual de entrenamiento

Personal no entrenado
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EL MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA DE
TEXTILES DE TEJIDO PLANO

LIMITACION DE SALIDA

< 12 accidentes graves en promedio anual
80 accidentes leves en promedio anual.

30% atribuible a falta de instructivos.

10% asignables al Sistema Respiratorio.

100% lo reatlizan.
100% 1o realizan.

80% personal especializado en control de
calidad.

80% de la Gerencia General.
100% de empresas Tlo realizan.

100% Valuacidn de Puestos.
< 10%
100% si.

70% Preventivo
30% Correctivo.

5% del total de empleados en promedio.
10% en promedio anual.

100% si.

0%
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DESCRIPCION DE VARIABLES

TIPO DE RECURSO: esta variable se refiere a aquellas funciones de la empresa
que son suceptibles a cambios y mejoras, con el propésito de mejorar la

productividad.

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL: puede determinar el grade de productividad en
la empresa, ya que los accidentes 1abora1es y las enfermedades profesionales
son elementos que 1a determinan, por tal razén se consideran como variable de

gntrada, una mejora o cambio de estas condiciones mejorard la productividad,

como resultado esberado de la variable de salida.

CONTROL DE CALIDAD: E1 control estadijstico de la calidad, los controles de
materia prima, el personal capacitado y la dependencia jerdrquica de esta
unidad, son consideradas como variables de entrada, ya que sus
cuantificaciones en cada empresa, pueden determinar la productividad de éstas,
y de las mejoras o cambios en estos aspectos puede definir una mejora en Ta
productividad particular en la unidad y en la empresa en general, lo cual es

el resultado esperado.

MOTIVACION DE SUELDOS Y SALARIOS: los inadecuados Sueldos y Sa]griosen las
empresas no estimulan al trabajador a desarrollar su esfuerzo normal,
deacuerdo a su puesto de trabajo y actividades que realizan, esto determina la
deficiente productividad del recurso humano, por lo tanto se considera como
variable de entrada y en la medida en que se adeclien los sueldos y salarios
con los puestos de trabajo, se ﬁejorarén Ta productividad del recurso humano,

0 sea la variable de salida esperada.
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E.. MANTENIMIENTO INDUSTRIAL: implica la existencia de programas, tipo de
mantenimiento, la cantidad de personal dédicado al mantenimiento, son
elementos que determinan la productividad en toda empresa, por esta razoén se
consideran como vériab]es de entrada, un cambio o mejora de estos elementos
pueden mejorar la productividad, por lo cual se considera como variable de

salida.

F. ENTRENAMIENTO DE PERSONAL: no es efectivo, lo cual es aspecto relevante en la
situacién actual, porque afecta la productividad del recurso humano, por lo
cual se considera como variable de entrada. Un cambio en las condiciones de
este aspecto mejoraria la productividad de este recurso, como resultado

esperado de Ta variable de salida.

VARIABLES DE SOLUCION

Las variables de solucidén son las formas en que pueden diferir las soluciones
.de un problema.

A continuacion se presentan las variables de solucidn con su respectivo

objetivo, para la formulacidon planteada.

1. REDUCCION DE LOS RIESGOS DE SALUD LABORAL
OBJETIVO: Ayudar a eliminar toda amenaza a Ta vida o a la seguridad y a Ta
salud de los trabajadores en las instalaciones industriales, contribuyendo asf

a la disminucidén de los costos e incrementando la productividad.

2. CONTROL EFICIENTE DE CALIDAD

OBJETIVO: Lograr que‘1os controles que se realizan en los diferentes puntos
del proceso de flujo de operaciones del producto, se realicen de la forma mds

eficiente y de esta manera evitar en lo posible errores. E1 eficiente control

'\
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.ée verd reflejado en Tlos siguientes resultados: menos desperdicio, disminucidn
de productos de segunda, disminucidn de reprocesos, productos bajo normas
internacionales, satisfaccién del cliente, competitividad en el mercado.y

apertura de nuevos mercados.

MOTIVACION SALARIAL EN EL PERSONAL
OBJETIVO: Establecer el sueldo adecuado en base a Jas actividades que realiza

el trabajador.

MANTENIMIENTO ADECUADO DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO
OBJETIVO: Buscar que la maquinaria, equipoc e instalaciones del sector de la
Industria de Textiles de Tejido Plano se mantenga en condiciones de operacion

continua, confiable, segura y econdmica.

ENTRENAMIENTO EFECTIVO DEL PERSONAL
OBJETIVO: Lograr que los trabajadores efectien sus labores, eficaz y
eficientemente en sus respectivos puestos de trabajo, contribuyendo de esta

forma al incremento de la productividad.

RESTRICCIONES Y CRITERIOS

RESTRICCIONES: son las caracteristicas que tiene una solucién, que han sido

fijadas con anterioridad, ya sea por una decisién, por la naturaleza, por
requisitos legales o por cualquier otra disposicidn que tenga que cumplir el
responsable de l1a solucidn, o sea gque son Tas limitaciones o cuantificaciones
de las variables de solucién:

- E1 estudio se enmarca en la gran Industria de Textiles de Tejido Plano.

- La solucion debe servir para todas la Industria de Textiles de Tejido Plano.
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- La solucion propuesta debe tener facilidad de financiamiento en el Sector de

la Industria de Textiles de Tejido Plano.

CRITERIOS: son cualidades esperadas para seleccionar soluciones y éstas pueden
ser de caracter econdmico, operacional, estéetico, etc.
a) COSTO: es el gasto en que incurre con la implantacién y operacion de la

solucioén.

b) EFECTIVIDAD: es alcanzar los objetivos establecidos a través de Ta

solucidn. .

c) CONFIABILIDAD: se debe ala probabilidad que el funcionamiento de 1la
solucion no falle.

d) COBERTURA: es la capacidad que tine la sojucién de ser aplicada y aceptada
en el Sector de la Industria de Textiles de Tejido Plano.

e) SENCILLEZ: la solucidn debe tener Ta menor cantidad de elementos.

f) FACILIDAD DE IMPLANTACION: se refiere al grado de adaptacién del recurso
humano y del tiempo de puesta en marcha de la solucién..

g)- SE ENMARCA EN LA REALIDAD ECONOMICA DEL SECTOR.

VOLUMEN DE PRODUCCION Y USO DE LA SOLUCION

E1 volumen de Ta produccidn se refiere al nimero de veces que se va a producir

Ta solucidn, y el Uso es el grado en que ha de emplearse la solucion.

1.

VOLUMEN DE PRODUCCIGN

Este se producird una sola vez, tanto el disefio y 1a solucidn.

USO DE LA SOLUCION

Esta solucién se usard en las 10 empresas de la Industria de Textiles de

Tejido Plano de E1 Salvador.
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C- GENFRACION; EVALUACION Y SELECCION DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION

Es Ja tercera fase del Proceso de Disefio, que implica los diferentes conceptos
que tendrd cada variable de solucién, sin entrar en detalles, lo cual nos permitird

obtener un gran nimero y variedad de las soluciones posibles.
GENERACION DE OPCIONES

Para generar las diferentes opciones que ha de tenef cada variable de solucidn
se sequird la metodologia que consiste, en concentrarse en cada una de las variables
de soluci6n, y crear muchas posibilidades para cada una, y de esta manera se va a
min%mizar Ta probabilidad de que no se tome un gran conjunto de prometedoras
posibilidades, porque se va a. crear de lo general a 1o particular. Estas
posibilidades se 1lamardn soluciones parciales, y el método que se utilizé fué a
través de sesiones de acopio de ideas, donde se tratd en gran manera de ampliar las
fronteras de las soluciones parciales, evitando las restricciones ficticias, y
tomando muy en cuenta las restricciones genuinas, para el Sector en que se desarrolla
el estudio. Conociendo en su totalidad el espacic de soluciones ampliadas, se explord
todas aquellas dreas de posibilidades que bdsicamente contendrd 1a solucidn dptima.

A continuacién, se presenta el cuadro que contiene las variables de solucidn

con sus respectivas opciones (soluciones parciales).



il N DR )

T o =

169

GENERACION DE OPCIONES

Xo. VARTAGLES DE SOLUCION : OPCIDNES PROPUESTAS ‘
(SOLUCICHES PARCIALES)

1 REDUCCION DE LOS RIESGOS DE SALUD LABORAL - PLAN
- PROGRAMAS
- MANUAL DE ENTRERAMIENTO

2 CONTROL EFICIENTE BE CALIDAD - PLAN
- PROGRAMAS
- CONTROL ESTADISTICO

3 MOTIVACION SALARIAL EN EL PERSONAL - PLAN
- PROGRAMAS
- MANUAL DE EVALUACIGN DE PUESTOS

4 KANTENIMIENTO ADECUADO DE LA MAQUINARIA Y EQUIPD - PLAY

~ PROGRAMA CORRECTIYD

- PROGRAMA PREVENTIVD

- MANUAL DE MANTENIMIENTO

5 ENTRENAMIENTO EFECTIVO DEL PERSOMAL - PLAH
~ PRDGRAMAS
- MANUAL DE ENTREHAMIENTO

EVALUACION Y SELECCION DE OPCIONES

Después de haber realizado la tercera fase del proceso de disefio, se inicia la
cuarta fase de deciﬁién que consiste en la evaluacion y seleccion dptima de la opcidn
a desarrollar. Para lograr este resultado se necesita un procedimiento que nos
permitird la eliminacidén que reduzca estas opciones a la solucién preferible.

Para obtener la solucién 6ptima a desarrollar se tomard muy en cuenta Jos
criterios establecidos en la fase de andlisis. Pero en el transcurso del proceso de
evaluacién se obtendrdn situaciones en las cuales serd necesario hacer combinaciones,
y a medida que se avance se evaluardn las diferentes combinaciones de las soluciones
parciales para obtener la dptima. A continuacidon se presenta el procedimiento de

evaluacion a seguir:
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PROCESO DE EVALUACION

Este proceso nos permitird realizar la toma de decision, la cual consiste en

Tos cuatro pasos siguientes:

PASQ # 1: Se refiere al andlisis del problema, a través de la asignacion de puntos

- a cada criterio establecido en 1a fase de andlisis, y cuya suma de puntos deberd dar

100, y la importancia relativa que resulta es muy dificil de establecerla mediante

el proceso de evaluacién cuantitativa, teniéndose que la manera mds aceptable de

hacerlo es en base al conocimiento que tiene el investigador acerca del problema en

estudio.

Teniendo en cuenta los objetivos del proyecto y las restricciones establecidas

en la fase de andlisis, se puede determinar el orden de importancia por puntos para

cada uno de los criterios, tal como se muestra a continuacion:

1. EFECTIVIDAD:

2. COBERTURA:

3. CONFIABILIDAD:

"4, FACILIDAD DE
IMPLANTACION:

5. COSTO:

Con este criterio se evaluard la capacidad que tendrd la soluciodn
para poder alcanzar los objetivos del proyecto, por To tanto se le
dard un puntaje de 25.

Como se ha establecido en la restriccion, que la solucion debe de
servir para toda la Industria de Textiles de Tejido Plano, por
tanto a este criterio también se le asigné un puntaje de 25.

Con este criterio estamos diciendo que la solucién propuesta se
mantenga sin fallas en cada una de las dreas en que estdn

involucradas, por lo cual se le didé un puntaje de 15.

Es l1a facilidad que se tiene por parte del recurso humano de
adaptarse, y del tiempo en que se incurre para poner en marcha la
solucidn. Se le asignd un puntaje de 12.

Se refiere al gasto total en que incurrird para la impTantacidn y _

operacién de la solucidn. Por lo tanto se Te dié un puntaje de 10. -
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6. SENCILLEZ: Se refiere a que la solucién debe ser lo mds sencilla posible para
pader ser comprendida. Se Je asigndé un puntaje de 8.
7. SE ENMARCA EN LA
REALIDAD ECONOMICA
DEL SECTOR: Con este criterio se.eva1uaré la solucion para conocer si se estd
enmarcando en la realidad econdmica que vive el Sector Industrial.
Por 1o tanto se le otorgé un puntaje de 5.
A continuacidn, se presenta el Cuadro que muestra los ‘ériterios con su

respectivo puntaje.

PUNTAJE DE LOS. CRITERIOS DE EVALUACION

Ho. CRITERIOS PURTAJE
1 EFECTIVIDAD _ 25

2 COBERTURA - 25
3 CONFIASILIDAD 15

[} FACTLIDAD DE TMPLANTACICN i 12

5 €0STO , : 10

§ SENCILLEZ . . 8

7 SE_ENMARCA EM LA REALIDAD ECONOMICA DEL SECTOR 5
TOTAL : 100

PASO_# 2: Consiste en la predicci6n del funcionamiento de las opciones de solucion
propuesta, con respecto a los criterios. Al predecir el funcionamiento de Tlas
opciones, si van aser adoptadas, es la parte mis exigente y dificil del proceso de
toma de decisiones. Para la prediccién del funcionamiento de las opciones se hizo
confiando en experimentos con modelos similares en la industria, criterios del grupo
basados en los conocimientos adquiridos en la investigacidn:
Con 1o dicho anteriormente, se siguié la siguiente metodologia:
- Establecer el nivel de evaluacidn que permitird la contribucién de cada criterio,

" por lo tanto, se establecieron los siguientes niveles:



1. Desacuerdo (DS)
‘2. De acuerdo (D)

3. Sumamente de Acuerdo (SA)
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.- Para cada nivel se hard una distribucidn de Puntos, y para asignar los puntos a

cada nivel se utiliz6, la progresidn aritmética y tomando como punto de partida el

niveT "DESACUERDO", ver cuadro a continuacion:

PUNTAJE DE NIVELES DE EVALUACION POR CADA CRITERIO

!“‘ELES DE EVALUACION
' CRITERIOS PINTOS —
(D5} {DA) [SA)

1 EFECTIVIDAD 25 25 50 75
2 COBERTURA 2 2 50 75
3 CONFIABILIDAD 15 15 10 45
4 FACILIDAD O INPLANTACICN 12 12 Py 36
5 casta 10 10 20 20
6 SENCILLEZ 8 ) 16 2
7 _SE_ENMARCA_EN LA REALIDAD ECONDHICA DEL_SECTOR 5 5 10 15
" rotal 160 100 200 300

PASO # 3: Las opciones deberdn compararse con relacién a cada uno de los criterios,

obteniéndose de esta manera una tabla de evaluacidn de las opciones segln criterios,

donde se tomara muy en cuenta los valores de los niveles de evaluacidn del cuadro

anterior, considerando el aporte de los evaluadores para el funcionamiento de 1la

opcidn propuesta respecto a cada criterio establecido.

Para continuar con la

depuracidn de las opciones de solucién y buscar posibles combinaciones, para esto se

tomardn las opciones por cada variable de solucidn, que tendrdn por resultado una

evaluacion igual, luego se hard un andlisis mds profundo para cada una de Tlas

opciones, y de ser posible se ‘hardn combinaciones para poder obtener una respuesta

que esté relacionada con la variable que se estd estudiando.
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PASO # 4: Para elegir la opcidn que solucione de 1d mejor forma posible el problema
detectado, serd aquella que al ser comparada con las demds siempre obtiene mayor
puntaje, o la que resulte de una combinacidn de ellas. Y para poder obtener este’
resultado, se considera un poco dificil determinar cual debe ser la diferencia de
-puntos que debe existir entre cada una de las opciones propuestas, para poder elegir
la opcién adecuada, para lo cual se establecid lo siguiente:

Que al realizar cambios de evaluacion en aquel criterio que tiene un menor
puntaje y 1levario al tope de SUMAMENTE DE ACUERDO, y ain se mantiene la diferencia-
de puntos entre las opciones de 1a variable de solucidn ésta serd aceptada.

A continuacién, se presenta el Cuadro-que contiene las variables de soluciodn

con el total de puntos en cada opcidn propuesta.
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CAPITULO V

DISENOS DETALLADOS
ELECCION DE OPCIONES A SOLUCIONAR
A continuacion se presenta las diferentes opciones propuestas que obtuvieron
mayor puntaje de cada variable de solucidn, y son las que se van a solucionar para

resclver el problema planteado.

1. La reduccidon de los Riesgos en las condiciones de trabajo se llevara a cabo a

través de una Manual de Higiene y Seguridad Industrial.

2. E1 control eficinete de la calidad se realizard con la aplicacion de un

control estadistico de la calidad del proceso de produccion.

3. La adecuada remuneracion para el personal, se realizard con el establecimiento

de un Manual de Valuacion de Puestos por &1 método de evaluacidon por puntds.

4, Para obtener un mantenimiento adecuado de la maquinaria y equipo, se hard a

través de un Programa de Mantenimiento Preventivo.

5. l.La definicidn de los programas de entrenamiento del personal se desarrollard

por medio de un Manual de Entrenamiento.
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OBJETIVOS DE LOS DISENOS PROPUESTOS

OBJETIVO GENERAL

Disefiar detalladamente las soluciones planteadas, que contribuirdn a solucionar las

problemdticas detectadas en la etapa de Diagndstico y Conceptualizacidn del disefio

de 1a Industria de Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Elaborar un Manual orientado a 1a solucidn de problemas de Higiene y Seguridad
Industrial, para la Industria de Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador.
Disefiar un Sistema de Control de Calidad eficiente para 1la Industria ‘de
Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador.

Definir las dreas y puntos de control de calidad del proceso productivo de la
Industria de Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador.

Especificar los tipos de inspeccidn que se efectuardn en el proceso productivo
de Ta Industria de Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador.

Establecer el tipo de cartas de control estadistico a utilizar durante el
Control de Calidad en 1a Industria de Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador.
Definir el tamafio de muestras y las frecuencias de la inspeccion en el control
de calidad del proceso pféductivo de la Industria de Textiles de Tejido Plano
de E1 Salvador.

Definir las normas internacionales de control de calidad para la Industria de
Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador.

Disefiar un Manual de Valuaci6én de Puestos por el método de evaluacion por
puntos para la Industria de Textiles de Tejido Planc de E1 Salvador.
P]anificar todas las actividades que se incluyen para Tlograr el
establecimiento de un Programa de Mantenimiento Preventivo en Ja Industria de
Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador.

Disefiar un Manual de Entrenamiento que estara dirigido a todos los niveles de

la Industria de Textiles de Tejido Plano de E1 Salvador.
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"DISENO DETALLADO DE LAS SOLUCIONES PROPUESTﬁS
PARA LA INDUSTRIA TEXTIL DE TEJIDO PLANO
DE EL SALVADOR"

MODULO.1.0 MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL v/fl

MODULO 2.0 CONTROL EFICIENTE DE CALIDAD

MODULO 3.0 MANUAL DE VALUACION ,DE PUESTOS POR EL METODO DE
EVALUACION POR PUNTOS

MODULO 4.0 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO v///

MODULO 5.0 MANUAL DE ENTRENAMIENTO



178

MODUILO 1.0

T"TMANUATL. DE HIGIENE Y SEGURIDAD
INDUSTRIAT. DIRTGITIDO A LA

DE TEJIDO PLANO DE EL SALVADOR"™
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INTRODUCCION

En la elaboracidn de este Manual de Higiene y Seguridad Industrial; se ha
estab1gcido diferentes normas, implementos de proteccién, orden y limpieza de
maqﬁinaria y equipo, y también se consideran aspectos importantes para el buen

funcionamiento de este Manual.

La puesta en marcha del Manual constituye un aprovechamiento mutuo entre
empfesa—trabajador, ya que el propdsito de éste, es que sirva como guia a la

Industria de Textiles de Tejido Plano.

Este Manual contiene objetivos, aplicabilidad y normas propuestas, asi como
para su funcionamiento se establece que es necesario la creacidn de un Comité de

Higiene y Seguridad Industrial.
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1.1

OBJETIVOS

Proporcionar a la Industria de Textiles de Tejido Plano una guia orientada
a Tla prevencidon adecuada y oportuna de Tlos accidente y enfermedades

ocupacionales.

Definir Tas normas generales e instrucciones aplicables a las empresas

Textiles de Tejido Plano, con diferentes actividades industriales.

Proponer Tlos diferentes implementos de proteccidon para ser utilizados en
las diferentes operaciones que se realizan en 1las tres Secciones

(HiTanderia, Tejeduria y Tintoreria y Acabado).

Establecer en forma especifica Tlas herramientas adecuadas, equipos e
implementos de Tlimpieza, para contribuir a disminuir accidentes en la

empresa.
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1.2  INSTRUCCIONES PARA LA DIFUSION DEL MANUAL

Para aseqgurar Tla adecuada difusion de este Manual, y que sea conocido por
todas las personas que integran la Industria de Textiles de Tejido Plano, e
deben entregar ejemplares del mismo, de 1a siguiente manera:

a) Un ejemplar integro para:
- E1 Gerente General
- E1 Gerente de Produccion
- El Gereﬁte de Personal
b} Los integrantes del Comité de Higiene y Seguridad, deberdn tener su
respectivo Manual, quienes tendrdn la obligacién de hacerlo accesible a

todo el personal que labore en la empresa.

Antes de entregar los Manuales, éstos deberdn enumerarse con el objeto de
1levar un control sobre el nimero de ejemplares existentes y el destino de Jos
mismos.

ET departamento de Personal 1levard una lista de control, la cual contendrd
una columna de descargo cuando por motivo de despido o renuncia el poseedor
tenga que devolver el ejemplar. E1 departamento de Personal debera mantener una

reserva de ejemplares de el Manual.
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1.3 BENEFICIOS QUE SE OBTEMDRAN CON EL USO DEL MANUAL
Los beneficios que se logrardn con el uso del Manual serin:
a) PARA LA EMPRESA:

- Disminuir el tiempo improductivo en la Industria de Textiles de
Tejido Plano, y esto se Togrard en base a los lineamientos que se
especifiquen en el Manual.

- Lograr que el trabajador desempefie cuidadosamente su labor.

- Ayudar a mejorar la productividad de 1a empresa, al disminuir Jlos
riesgos o accidentes.

- Establecer las pautas, para analizar las causas qgue ocasionan Jlos
accidentes o enfermedades profesionales.

- Obtener una mayor calidad de los productos, en base a las normas de

seguridad propuestas, con 1o que se reducen los costos.

b) PARA EL SUPERVISOR:
- Ayudar a instruir al trabajador, sobre Tlos riesgos que corre en el
desarrollo de sus labores.
- Facilitar la supervision para exigir al trébajador, lo que debe
hacer, y 1a forma de cémo debe ejecutar su labor.

- Permitir discutir riesgos y peligros sobre bases firmes.

c) PARA EL TRABAJADOR:
- Sefialar con claridad cudles son sus deberes y responsabilidades para
su protecciodn.:
- Conocer con precisidon los riesgos a que estd expuesto al no cumplir

Tas normas e instrucciones establecidas para el uso de su equipo y/o

herramienta, en la ejecucion de sus tareas.
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1.4 APLICABILIDAD DEL MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Con la debida aplicacion del Manual de Higiene y Seguridad Industrial, se
debe dar seguimiento a las normas propuestas de Higiene y Segquridad, y 1las
herramientas necesarias y adecuadas para tratar de reducir los riesgos y actos
inseguros en el trabajo, a la vez promulgar principios o reglas que estimulen al
operario en su puesto de trabajo.

Este Manual tendrd mds aplicacidn, coordinandq las normas, instrucciones,
herramientas y equipb de sequridad, asi como la apropiada seleccién y uso de
éstas; administracion de personal, comunicacién entre departamentos,
adiestramiento necesario al personal, 1legando asi al logro del bienestar sociatl

y progreso econdmico de esta empresa.
1.5 NORMAS E INSTRUCCIONES PARA EL MANUAL '

Fstablecidos los objetivos que persigue el Manual, asi como también cudl
serd su aplicacién en la Industria de Textiles de Tejido Plano, en general se
necesita transmitir las normas e instrucciones que'servirén como base para dicho
documento.

Se presentan Jos siguienées enunciados establecidos para cada Industria de
Textiles de Tejido Plano, y clasificados de la siguiente manera:

- Normas generales para la Industria de Textiles de Tejido Plano
- Equipo Protector
- Orden y Limpieza
- Maquinaria y Equipo
Los cuales contienen sus instrucciones y sus normas, en forma articulada

para su facil manejo y comprensidn.
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ARTICULO # 1
NORMAS GENERALES PARA LA INDUSTRIA DE TEXTILES DE TEJIDO PLANO

PARTES NORMA DE SEGURIDAD

SERVICIOS SANITARIOS | - La empresa debe estar provista de servicios
sanitarios para mujeres y de otros independientes
y separados para hombres. _

- La planta debe contar coﬁ los suficientes inodoros
y retretes de acuerdo al nimero de trabajadores
como se detalla a continuacion:

* Menos de 25 Trabajadores 1 inodoro
* De 26 a 100 Trabajadores 1 inodoro por cada
25

* De 101 a 500 Trabajadores 1 inodoro por cada

30
* Mas de 500 Trabajadores 1 inodore por cada
35
SERVICIOS DE AGUA - La planta debe contar con agua potable suficiente

para la bebida y el aseo personal.

- E71 servicio de agua en la planta debe ser
permanente.

- Se prohibe colocar los bebederos de agua en los

cuartos destinados a servicios higiénicos.
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PARTES NORMA DE SEGURIDAD
J
EQUIPOS DIVERSOS - Es necesario que la instalacién electromecdnica se
(fABLERO OE . mantenga en éptimas condiciones. -
DISTRIBUCION DE - No olvidar qué protectores o guardas de mdquina,
-ENERGIA ELECTRICA, deben estar en su lugar.
INSTRUMENTACION)
EQUIPOS CONTRA - Proporcionar extinguidores cuya extincidn no
INCENDIO ' contribuya a la electricidad.

- Para los siniestros de orden eléctrico no usa
agua, ni extinguidor de soda dcido.
- Debe mantenerse perfecta sefializacion y en lugares

de fécil acceso y en buenas condiciones.

ESCALERAS. ALTURA, - Altura de peldafio o contrahuella es de 17.5 cm a
HUELLA, MARCHA 19 cm.
- Altura de huella es de 3 c¢cm a 4.5 cm mds ancha que
marcha.
PASAMANOS - Altura es de 79 cm a 83 cm en escaleras empinadas.
- Altura es de 76 cm por encima de huella, s%guiendo

el plano de contrahuella.
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PARTES

EQUIPO DE SOLDADURA

NORMA DE SEGURIDAD

Manejar con cuidado los cilindros y equipos de

soldar, mantenerlos de pie y bien asegurados.

E1 equipo de soldadura no necesita lubricacidn ni

aplicar aceite en ninguna de las partes.

No fumar cerca de un cilindro de gas.

Mantener cilindros de oxigeno y acetilenc lejos
del fuego o de sitios que experimenten cambios

bruscos de temperatura.

MATERIALES

Levantar pesos Manualmente. Hacerlo con firmeza,
mantener espalda recta y utilizar misculos de
pierna.

Al transportar objetos voluminosos, tomarlos de
manera que no obstruya la visibilidad.

Manipular con cuidado los diferentes materiales,

no tirar con violencia.
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PARTES NORMA DE SEGURIDAD
CONDICIONES DE UN - Todo Tlocal con riesgo de incendio debe tener como
LOCAL PARA SU minimo dos salidas independientes. Cada salida
EVACUACION debe tener 22" de ancho o 44", si se guiere una

hilera o dos hileras de personas.

- En los locales con riesgo, ningln puesto de

trabajo debe distar mds de 25 mts. de una salida.
- Las salidas deben ser de ficil acceso, deben
poderse abrir desde adentro y fdcilmente (puertas
no enrrcliables) y no deben taparse, ni siquiera
provisionalmente, con Gtiles, midquinas o materias
almacenadas. Las puertas deben abrir hacia el
exterior y estar las de emergencia sefializadas.
Los circuitos para evacuacion de locales deben

estar claramente sefializados.

TRANSPORTE MANUAL
- Cuando se sostiene una carga con las manos se debe
evitar los giros de cintura, es mds seguro cambiar

la posicion de los pies y girar todo el cuerpo.
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PARTES
I ——

NORMA DE SEGURIDAD

CARRETILLA DE MANO

Debe de tener ruedas neuméticﬁs, o cuando menos,
con llantas de caucho.

Una vez cargadas, deben permitir la visibilidad
del obrero que las transporta.

La carga ha de colocarse centrada.

Deben poseer frenos si se emplean en rampas

pronunciadas.

MANGUERAS Y TUBERIAS
PARA OPERACION
LIMPIEZA

No usar presiones excesivas en mangueras para
evitar ocasionar accidentes al reventarse.
Mantener mangueras limpias y secas.

Tuberias ubicadas en cruces de pasadizos deben
poseer suficiente altura adecuada para evitar

golpes.

CAMIONES Y OTROS
VEHICULOS EMPLEADOS
PARA TRANSPORTAR
PRODUCTO FUERA DE LA
PLANTA

Arrancar y frenar suave para evitar volcar o
quebrar el material.

No sobrecargar la mdquina transportista.

No jugar al momento de apilar cargas en vehiculo

repartidor.
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PARTES o NORMA DE SEGURIDAD
—_—__._______.____——"__————"_m"—“_——-—-——-——_"—-_ﬂ_"_—-__
MONTACARGAS, CARROS - Manejar despacio, estar atento y cuidadoso de no
DE MANO, CARRETILLAS atropellar a los trabajadores de planta.

- No sobrecargar las mdquinas.

- No dejar mdquina con motor en marcha.

- Antes de arrancar la mdquina compruebe Tlos niveles
de agua, aceite y gasolina, asi como que el
elevador esté en buen funcionamiento.

- Los vehiculos son unipersonales, y es prohibido

1levar pasajeros en éstos.
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" " NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD DEL ALMACENAMIENTO INTERIOR

Los materiales nunca deberdn ser apilados a una altura que bloqueen los
extintores, 1laves de incendio, aparatos de alarma, puertas,
interruptores, cajas de fusibles, tomas de agua, etc.

En suelos inclinados, las cargas deberdn ser bloqueadas apropiadamente
para evitar vuelcos,

Los bultos mds pesados deben colocarse en las estanterias bajas, los
menos pesados en las altas, y los mds méviles en las intermedias.

Si el material se coloca en estanterias o gavetas, ha de tenerse en
cuenta que éstas tengan resistencia suficiente para soportar sus cargas,
que los objetos a]ﬁacenados queden accesibles, considerando que Tlas
escaleras que se utilicen para alcanzar los materiales estén en buenas
condiciones y disponga de una plataforma superior para la seguridad de

los operarios.

NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD EN ALMACENAMIENTO EXTERIOR

Se escogerd un pavimento 1liso y un suelo firme, y si el almacenamiento es
por Targo tiempo, se empleardn piezas de soporte o estibado.

Habrd de tenerse en cuenta, el viento, la exposicidn al fuego y el
desague, para evitar que se deteriore lo que se estd almacenando.

Si las materias almacenadas producen polvo o son téxicas, Jos

trabajadores Tllevardn el equipo de proteccidn adecuado.
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NORMAS DE SEGURIDAD PARA APILADO DE MATERIALES

Siempre se ha de tener en cuenta, cuando se apilan materiales, el peso
del apiTlamiento vertical, de forma que no haya posibilidades de que el
objeto situado en Ta base ceda bajo la carga de los colocades encima de
él.

E1 apilamiento se hard ordenado y centrado para lograr la estabilidad del
material. Se recomienda que la altura de Tas-pi]as no pase de los dos
metros. Se ha de tender a hacer un apilamiento piramidal, de forma que la

base sea mds ancha que las partes superiores.
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ARTICULO # 2
IMPLEMENTOS DE PROTECCION

En 1a Industria de Textiles de Tejido Plano es necesario utilizar
implementos o mecanismos tendientes a prevenir cualquier riesgo, y cuidar del
bienestar del trabajador que se encuentra Taborando productivamente en Tas
Secciones de Hilanderia, Tejeduria y Tintoreria y Acabado.

En base a lo expresado, se establecen los siguientes implementos o
mecaﬁismos necesarios para la prevencidén de enfermedades profesionales o

accidentes de trabajo:

- Para el manejo de materiales (cortantes con astillas o con objetos
punteagudos) y cargas, ya sean fardos, cajas, tambores, pallets, es

necesario utilizar guantes. Ver anexo #1 en pdgina 196.

- Cuando en el ambiente de trabajo haya existencia de polvo o cualquier -
otro elemento abrasivo para el aparato respiratorio, se protegerd con
mascarillas o respiradores apropiados, dependiendo del tipo de abrasivo

que se encuentre en el ambiente de trabajo.

- Utilizar zapatos o botas con punteras metdlicas o suela antideslizante,
para proteccidén contra golpes de objetos o materiales que se caen, y asi

evitar un riesgo de deslizamiento.
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Utilizar cascos para proteccién de la cabeza, cuando existe el riesgo de
caidas de cargas (fardos, cajas, objetos sdélidos, maderas, etc.). Ver

anexo # 2 en pagina 197.

Utilizar gorras para prevenir a las personas que tienen cabellos largos,

que Tos atrape cualquier mecanismo que se encuentre funcionando.

Utilizar anteojos para proteccidn contra particulas extrafas que puedan

afectar el sentido de T1a vista . Ver Anexo # 3 en pdgina 198.

Utilizar vestuario especial para realizar trabajos de mantenimiento,

servicios generales y soldaduras diversificadas.

Utilizar tapones antiaclisticos, para proteccion del oido, cuando exista el
riesgo de ruidos excesivos en el lugar de trabajo para evitar sordera. Ver

Cuadro # 1 en pdgina siguiente, y Anexo # 4 en pdgina 201.
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CUADRO # 1

NIVEL DE RUIDO EN DECIBELES EXPOSICION TOLERADA (HRS
90 8
92 6
95 4
97 3
100 ' 2
}02 1172
105 1
107 3/4
110 1/2
115 _ 1/4

J

Estos vaiores se aplican al tiempo total de exposicidn por dia de trabajo,
independientemente de que se trate de exposicidn continua o de un nimero elévado
de exposiciones cortas, pero no se aplica a los ruidos de impacto o de impulso.
E1 nivel de 115 decibeles no debe ser sobrepasado en ningln momento, pira
niveles distintos a los indicados se calcula el tiempo midximo mediante Ta

siguiente férmula:

Tméx (hrs/dia) = 8 (105 - L) / 115

j Siendo L el nivel del ruido en decibeles (DB)
| .




Profeccion de
Manos

Guantes para Liquidos

North Guantes
de Dutilo

Los Guanles North de
Butilo ofrecen la més
alia proteccion contra
los gases y el vapor
de agua que cualquier
otro guante. Ideal para ser usados en
ketonas (M.E.K., MIBK, Acetona} y
esteres (tricresyl phosphate, Amyl
Acetate, ELhyl Acetate). Disponible en
3 tipos: liviano, mediano y grueso con

terminado suave o aspero "'Grip-Saf"®.
Catblogo  Descrlpclén

B131* TIFO INDUSTRIAL, 11" de
' largo.- Tnmafos: 7, 8, 9, 10, 11
(12 docenas por caja).

Bi161* TIPO STANDARD, 11" de largo.-
Tamaifos: 7, 8, 9, 10, 11 (12 doce-
nuas por caja).

B174* TIPO STANDARD, 14”.de largo.-
Tamafios: 9, 10, 11 (12 docenas

por ca

ja). )
B324¢ TIPO INDUSTRIAL PESADO,

14" de largo.- Tamarioa: 9, 10, 11
{12 docenas por ca]n).

North Guantes
de Hitrilo

Excelente para el
reemplazo de guan-
tes de neopreno,
gota natural y vinilo.- Los guantes de
Nitrilo son altamente flexible, resistente
a la abrasién, corte, pinchazo y resis-
tenle a productos quimicos, incluyendo
solventes de pelroleos, aceiles, grasas ¥
amino Acidos.

Los guantes Sil-
vershield fueron
disefiados para .
evilar las dudas en la seleccion del
guante apropiado en un momento de
emergencia. Manufacturado de Norloil™
un laminado liviano y flexible.- Es un
guante cémodo, de bajo costo y excelente

para un sinnimero de aplicaciones.

Cnidlogo “I:fljl_l("ln Cnidlogo Descripelén
TRIL( ALI P S5 1045 10 Prs/phkt (10 Pht/cnjn),
. NITRILO I??l _ 855045 50 Pra/pkt {4 kt/caja),
LALTIED Arzul, 11 mil, Santizado, 127, S5 104M 10 Prs/pkt (10 Pkt/cgjn).
Tamndos: 7,89, 10 SS504M 50 Prs/pkt (4 Pki/caja).
(12 docenas por cajn). S§S 104l 10 Pra/pkt (10 Pkt/caja).
LAILIEDBFL  Agzul, 11 mi), interior alel- SS504L 50 Prs/pkt (4 Pkt/caja).

pado, 127, Tamnfios: 7,8,
10 (12 docenas por caja).
Azul, 25 mil, sanitizado,
147, Tamafios: 9, 10, 11

(6 docenas ‘mr cafa).

Azul, 25 mil, snnitizado,
187, Tamnfios: 9, 10, 11

(6 docenas por cajn).

NITRILO VERDE

Verde, 10 mil, Santizado,
127, Tnmanos: 7, B, 94, 10
(12 docenas por cnjn}.

LA254ED

LA2G8ED

LA102G

LA132G
rior, 127, Tamafios: 7, 8. 9,
10 (12 docenas por cajn).
Verde, 14 mil, Santizado,
127, Tamnfins: 7, 8, 9, 10
(12 docenas por caja).
Verde, 17 mil, interior afel-
pado, 127, Tamailos: 7, 8,9,
10 (12 docenas por cnja).

LA142G

LA172G

Verde, 13 mil, afelpado inte-

*Agregar eksufijo "R™ para lerminado aspero
“Grip-Sal” (Ejemplo B131R)

Horth Guantfes
de Viton*

Manuflacturados espe-
cialmenle para manipu-
lar clorinados alifaticos
y solvenies aromélicos.-
Ofrecen un alto grado de-impermeabili-
dad contra estos solventes y pueden ser
usados en la presencia de agua o soluci-
ones de base de agua. Sus usos industri-
ales incluyen: la industria automotriz,
mantenimiento de aviones, industria
quimica y operaciones de desgrase.
Excelente resistencia al P.C.B.

Calflogo Descripcion

North Guantes

de P.V.C.
Avenger® Il

El guante Avenger 11
es el primer guante
en el mundo de PV.C.

sin el soporte convencional de tejido de
algodon interior, 5u forma analémica

. hace que se amolde facilmente a las

manos.- Con una capa mas gruesa de
P.V.C. y con un inlerior agamuzado ofre-
cen una excelente amortiguacion y
absorcion de Ja transpiracién.- Resis-
tente a productos quimicos ¥ solventes.-
Avenger 1! contiene Hygesan™ que cot-
trola of olor desagradable de los guanles

10 Mil de P.V.C.
F101 Largo 11".- Tamaiios: 8, 9, 10. Catilogo Descripcian
12 Mil

Fi24  Largo 147, Tamaiios: 8, 9, 10, 11,

*Viton® es Marca Registada de Dulonl.

SN112Z 12" largo, rojo, inmafio universal

para hombres.




. North Modelo 410
_ Casco de Seguridad

Manufacturado de polietileno de alta
densidad.- Suspension de cuatro puntos,
de [4cil colocacion o recambio, ajustable,
de nylon. Con aditamento “slip-lok’ ™ se
puede combinar facilmente con pantallas
: faciales o méscaras de soldar. Cumple
~*  con las especificaciones ANSI Z89.1 1981
= ClaseB.
Caldlogo. Descripcién

ANERD N=<Q

North Suspensién

North Winfer Liners Tipo Ratchet

North ofrece cinco modelos, de gortos - Este accesorio asegura-que el casco esté
de invierno para proteger las cabeza en posicion, en especial en labores en
del usuario contra las inclemencias del que se usa protectores faciales o mas-
viento y del frio. Tados los modelos son caras de soldar.- Idea! para ser usado en
tamafio universal. 4 la construccion, astilleros y operaciones
Catélogo  Descripcidn que requieran el uso del casquete.-

WL-1E Dicléctrico, resistente alasllamas, Catfiloge Descripcibn
acolchonade con ajuste de velcro. 4200/23 Suspension tipo “Ratchet”.

WL-2E Dieléctrico en tejido eldstico con
ajuste de velcro.

WL-3E Dieléctrico, resistente a las Jla-
mns, cubre hasta el cuello, de
algodén.grueso y njuste de velcro.

WL-4E Resistente alas llnmng, con doble
forrode algoddn y njuste de velero.

WL.5E Tcjido de nylon ajustable, rojo o
azul, protege contra el viento.

410 Cascauete de Seguridnd
- - Disponible en 17 colores.

.~ North Modelo 06
Casquete
Casquele manufacturado de polietileno
(alta densidad) con suspensién recambia-

ble de [4cil colocacion.-
" Catalogo Descripeidn

86 Cnsquele; disponible en blanco,
amarillo, azul cielo y verde

osSCuUro,

North GE

Slip-Lok™ Sistema Conector
Ei modelo 410 casquete de seguridad,
acomoda el sistema. adaplador “Slip-
Lok™" .- Las panlallas faciales Norlh y

méscaras de soidar pueden coneclarse
ficilmenle a esle sistema.

10

Impresién de
Logos/Emblemas

North tiene Ia (acilidad de ofrecer la
impresién del logo de su empresa, nom-
bre y/o0 emblema no solo en la parle
frontal del casco, pero lambién en las
partes laterales en el Modelo 410. Esto.
Conector de Monogofns Q ofrece una serie de ventajas: ldentifi-
Casco North caci6n rapida, reduciendo las pérdidas,
promocién de la imagen de la empresa.
Esta impresién puede hacerse de uno,
dos o tres colores, dependiendo de las
necesidades.-

Pucde usarse ch arcas en las cuales se
require el uso combinado de casquete y
monogalas contra el polvo o chispas de
soldar.

Caliloge  Descripelén

1015 Adaptador de monogafa
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. Este renglén vurte Ja proteceién uria
fina o lor ojor, combinnidu con un wepecto
nmderno y otrayente — otro ejemplo del
programa progresive AL du investinn-
rign y de inpenierin, No podemox recalear
ffemasindo en el punlo que cklor con ver-
duderos anteajor derepurided en 1odo
respecto, Livianoes, fuertes ¥ durnderos,
protegen contrn el chogque Irtmtol o
particnlus extrafine, Se recomicimdun ulta-
mente Gunhidn para vso en (ibrican gui.
wicas o eléetricas v para conlqoier opera-
sion donede Lo ehirgrn mids mindina pmieda
wartear un incendio o exploxidn,

Anteojos de seguridsd de noa
tato con armazén pldstica pa
ra brimdar protecoidn ocontrs
log peligros industriales or
dinarjos a los ojos, estdn <
ideados para que el cristal-
no pueda ser impulsado haoia
atrds al ojo al ser golpesdo.

He recomienilin pura el e e los Soldmlores e neen
untenjod de recely, Extos Antenjos ve wduptan solier eiei
Hodoa Tos antenjos Jrerronaden,|

] - . ! .
(nmrnl.('lml para Cabezaz Lo pouarnicion plasties re
mibepta o justnbomente, wirnmdo by tuered en el [ Ene enroa
retlodierecho e izuivedno. . !
1 - . . .
Copas: Opacas, Bepecifienmente fdemdas paen s dieee

anente valiee Tos njos o sobiee los anteajme persmnales dee
revely, k .
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N

Se recowiendon poara lus operneiones donde exivta al peli-

superior o inferior . . . v deamenuzar, tallar, trabujor
metal antifriceion, operociones con maquinas, corte de
earrilen, hinvar elavos largos, y corte de remachen, Peno
liviano pora comndidad, Construecton fuerte, para lo
niayor proteecion y eficieneis,

Conuz para Ofo: Individuales, Analdmicamente
moldeadas pars udapturse u] contorno de coda ajn, Bordes
suaves ¥ redondendos. Se nduptan ajustadnmente o Ia ca-
ra, Fijadac hajos, para visidn :lc anguleo ancho. Loa cnnales
e site en el {Jortle de lu copa, mas el drea grende de lie
petloracionca laterales, rurten una corrjemte du nire nn-
tural detriia e loa erietales para disminuir e) empaiiomi.
ento, No conducen cnlor ni electricidnd.

Aros para Hetenelon de Cristales: De sluninia,
Especinlmente tratodos porn reaiatir 8 corrosion. Ranu-
r:u}oa pars éurtir mayor venlilacion:

Se recomiendan para ¢l manejo de dcidos y de ciusticon
Prategen contra lan salpicaduras quimleas, y la pulveriza-
clén e tmpacto de dng pacticalus extrafias, choeando desde
cuulquier diraccion.

Rejillas Laterales: Eepecinlmente ideadas paen nx-

cluir lov Yquiden pero aurten una ventilacién jndirgetn
pora disminuir el empafinmicuto.

"Se recomiendan para a proteccién contra loa peligros de

choquca con «que se suele tropezar en el trabajo de fundi.
d ¢cidn, v.g., derretir, verter, teamenurar, tallar, trabajar
i} con metlal anbifticcion, remachar, operaclones von herra-,
t micntus manuales y de maquina. Desnrrollados orizinal-
thente para los micmbyos de Ja “National Fourulry Arroci-
ation™ wolumente.

Mascarar Repulanmente suplidos con una makcard
suuve ile pliztivo, que se adapin ajustadantente. Loe hordes
de cauche esponjaso suave estin orlados con pana fleaible,
Se adapta & la cara cénteduinente, pere protepe al idren
nlretlmlnr de lor ojoa. Mircarn de cuere disponible.

pro de chinent particulas extiaiine desde Tos lados, parte’
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. Profeccion
' Audifiva

Decidamp® Tapones
Desechables Endoaurales

Disefiados para ofrecer la méxima pro-
teccién y comodidad los tapones Deci-
damp se éxpanden para tomar la forma
interna del canal auditivo para un ajuste
; adecuado.- Excelente para protejer con-
‘ tra ruidos en casi todas la frecuencias.

! Los, tapones Decidamp se ofrecen en

’ pares convenientemente empacados en
bolsitas plasticas. Ademas, se olrece
tapones Decidamp unidos por un corddn
de color anaranjado de alta visibilidad.-
Tamafio uhiversal.- N.R.R. 35.-

Cutélogo Descripcién

P

28-00-05 Tapones desechables, un par

28-00.09 Tapones desechalbles, cinco
pares por bolsita, 50 bolsitas
por caja.

28-00-06 Tapones desechables con
corddn, un par por bolsita, 100
bolsilas por caja.

por holsita, 200 bolsitas por cajn.

“Com-fit"®- (&
Tapones :
para Oidos

Insuperable en comodidad, estos tapones
reusables de silicén, de facil uso, ofrece
un triple sello dentro del canal audilivo.
El silicén no se deteriora y se limpia
facilmente. Se ofrece en tres tamafios
diferenciados por el color.- NRR 26.-
Catélogo Descripcidn

Con cordén

28-14-01 Verde - Pequeflo
28-14-03 Anaranjado - Mediano

28-14-05 Azul - Grande
Sin cordon
28-14-11 Verde - Pequeiio

s e i ——_ T = e

28-14-13  Anaranjado - Mediano
\ 28-14-15 Azul - Grande

Los Tapones Cam-[il s¢ olrecen en cajas de 20 parcs 0 en bol-
sas plésticas 2 granel, t00 pares por caja.-

I
Tapones Wl .
Tore e Sy
Partner® ﬁ il
Ofrecen el maximo

de proteccién en las frecuencias eleva-

. das.- Este tapon manufacturado de sili-

c6n es cémodo y se ajusta al canal audi-
tivo con [acilidad. Se ofrece con o sin
cordén. Tamano universal.- NRR 25.-

Catélogo Deacripelén
28-11-20 Tamaiio universal - (20 pares
por cajn)

28.11-25 Tamarfio universal con cordon -
(20 pares por cajn)

J‘\d_r.-mas se ofrece en bolsas plaslicas a granel - 100 pares por
cafa.

Protector
de QOidos
Peacekeeper®

Hecho a la medida del

usuario, ¢l prolector de

silicon es comoda y ofrece muchas venla-
jas funcignales.- NRR 15.-

Catélogo Descripcion

28.11-10 Color naranja reflectivo — (5
prs. por caja)
28-11-11 Color natural — (5 prs. por cajn)

Valvulas Sonicas

Modelo tinico con dia-
fragmna de sonido paten-
tado, atenfia ruidos peli-
grosos sin bloquear sonidos
normales o voces humanas. Vélvula
recubierta con silichn. NRR 6.

Catdlogo Deseripeidn

28-15-01 Pequeiio — (20 pares por cnja)
28.15-03 Mediano — (20 pares por cnjn)
28-15-05 Grande — (20 pares por caja)

Protector
Auditivo

para Casquete
Sound-Off™
Las mismas copas
del Modelo 28-45-00
con aditamento para

el casco de Seguridad.- NRR 22.-
Catélogo

Neacripeifn

28-45-10 Para usar con casco North 410
— {10 Unidades por caja.)
28-45-11 TPara Usar con casco Amecrican
Optical, David Clark, Jackson y
Bullard. (10 unidades por cajn.)
28-45-12 Para usar con casca ranurado
BDISA. (10 unidades por caja.)
28.45-13 Parn usar con cascos Norton-
Welsh. (10 unidnades por caja.)

North 20-45-40
Protector de
Tipo Industrial

Este modelo ofrece
excelente protec-
ci6n, las copas
giran 360° grados
con sistema de cre-
mallera. Con excelenle atennacion per-
mite escuchar la voz humana.- NRR 25
(Banda sobre la cabeza).-

Catélogo Dencripcibn

28.45.40 Pratector tipo industrial. (10
unidndes por cnjan.)

Protfector
Auditivo
Sound-Off™

Excelente proteccién
en ambientes con una
gama moderada de rui-
dos. Permite conversar
normalmente. Protector de bajo costo
que combina comodidad, durabilidad y
lamafio universal.- Las copas se ajuslan
individualmente.- NRR 26 (Sobre la
cabeza)
Catélogo

28-45-00. Protector auditivo Sound-0f{"
{10 unidades por caja.).

Descripelén

Protector Tl
Auditivo A
Silent \
Dand-1t®

Versalil tap6n de ofdo a“b \

de silicén con banda de
acero.- Fresco y comodo. Excelenle
proteccion. ldeal para la industria alimen-
ticia y &reas donde el ruido es inlermiten-
le como en los aeropuertos.- NRR 25.-
Cotdlogo
28-11-33 Sitent Band-It® empacado indli-
vidunlmente Dolsa tipe zip-lock.
2B8-11-35 Repuestos para Silent Band-11?
compuesto de dos Tapones, dos

soportes, dos tornillos e
instrucciones.

Descripelin

Profecfor
Auditivo
Dieléctrico

Este protector audi-
tivo no tiene partes
metalicas, lleva una
banda de una sola picza y
cojines en las copas que proveen como-
didad al usuario y un sello prolector con-
tra el ruido.- El modelo 28-55-00 puede
usarse en Lres posicinnes: Sobre la cab-
eza, detras de elia, o debajo de 1a bar-
billa.- NRR 24 (Usado sobre la cabeza).

Cathlago

Deacripelén

2R-55-00 Protecior nuditiva dicléctrico,
{10 unidades por caja.} :
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ARTICULO # 3
ORDEN Y LIMPIEZA

——

Para poder establecer los lineamientos en dreas donde se observan residuos

de materiales, mala iluminacidn, polvo, mala distribucién de materia prima,

humo y producto acabado, se proponen los siguientes requerimientos:

- Un lugar se encuentra bien ordepado cuando existe un Tugar para cada cosa
y cada cosa en su lugar. Son signos que revelan supervision y trabajador
eficiente, cuando los pisos estdn libres de aceite, pasillos y cqrredores
debidamente sefializados y 1ibres de obstdculos.

- Los pasillos y las zonas de trabajo no se utilizardn para almacenar
materiales, y de esta manera se evitara accidentes.

- No se colocardn cables, mangueras o cuerdas por los corredores o Tos
pe1dahos de-las escaleras, porque pueden ser causantes de resbalones y/o
posibles caidas, por lo tanto deberdn ser colocadas en 1as_;pna§
sefialadas de almacenamiento.

- Cuando se limpien paredes y ventanas se utilizardn andamios adecuados,
escaleras que estén en buenas condiciones de seguridad o cinturones de
seguridad para limpiar las ventanas.

- La limpieza y el‘buen orden es de primerisima jmportancia en cualquier
drea de trabajo, a fin de mantener el manipuleo de materiales y eﬁitar

accidentes.
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Los desechos de aceites, trapos o cualquier material inflamable se
eliminardn adecuada y diariamente en recipientes metdlicos y con tapa.
Los materiales y equipo auxiliar, tales como carretillas, carros
transportadores, herramientas mecdnicas, escaleras de mano, etc., luego de
usados deben ubicarse en emplazamientos apropiados.

Es conveniente limpiar continuamente los pisos, paredes y techos de los
Tocales donde se hace almacenamiento gradual.

Al existir derrame de liquidos sobre pisos (por ejemplo: aceite, grasa)
Timpiar con abundante agua, detergente y secarlos.

ET personal debe conocer el significado de sefales y colores para
identificar con facilidad zonas de transito, dreas de almacenamiento,
Tugares con obstdculos. Ver Cuadro # 2 en pdgina 208 y Anexo # 1 en
pagina 210. |

Estibar Tas mangueras secas ordenadas y extendidas sin dobleces, sobre
pisos limpios y que no interrumpa la circulacién de Tos operarios.

Es recomendable lavar periddicamente el interior y exterior de los centros
donde se estiban las materias primas.o productos en proceso.

A fin de mantener el orden y 1a higiene en las bodegas de almancenamiento,
solo deberd permitirse el inéreso a ella, a personas debidamente

autorizadas.

1
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‘E1 buen orden y limpieza, aparte de contribuir a etliminar accidentes e
%ncendios, aseguran ahorro de espacio, equipo, tiempo y esfuerzo; le dan
proteccion al producto y se obtiene una mejor moral del personal.

Cuidar que Tlos depésitos colectores de desechos estén en su lugar,
asimismo, comprobar que a la hora indicada se recolecte para evitar olores
desagradables, ¥y ma} aspecto.

Cuando se derrame accidentalmente un liquido infamable, serd recogido
rdpidamente.

No se utilizardn sustancias corrosivas para limpiar Tos Tliquidos
derramados en el piso, porque alteran las buenas caracteristicas del
suelo.

Cuando se transporten piezas que derramen cualquier liquido que pueda ser
resbaladizo, se utilizardn recipientes adecuados para el acarreo de las
mismas.

Considerar norma fundamental que la limpieza sea parte de la operacion
misma y se lleve a cabo en forma progresiva.

No dejar tiradas en Tos pisos 1las herramientas de reparacién o de
Timpieza, ya que son causa de frecuentes accidentes.

No arrojar a los pisos los recortes de material, Tubricantes y
desperdicios. ;

Conocer los limites de capacidad de los pisos, armazones y otras clases de

almacenaje.
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" Corregir inmediatamente los almacenamientos que se inclinen para evifar
riesgos de desplome.

E1 material debe colocarse de forma que sea accesible para el personal, o
maquinaria que haya de desalimacenarlo.

Las partes cortantes de las herramientas deberdn colocarse hacia dentro de
la estanteria.

Las sustancias nocivas deben almacenarse en Tlugares apartados y bien
iluminados. |
En el drea de almacenamiento debe existir aire puro para conservar el
ambiente estéril.

No se debe permitir acumulacidén de basura, ya que los incendios que se
inician en pilas de basura son dificiles de combatir.

Las tuberias y lineas de conduccidén, deben ser aédreas, altas o

subterrdneas.

Los empleados deberdn usar en todo tiempo ropa limpia y apropiada.
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1 AREA

REGLAS

ILUMINACION

La intensidad de luz
adaptable a una actividad
determinada,' depende
principa]menfe de los
requisitos de visibi]jdad
del trabajo, tomando en
cuenta Ta exactitud
requerida, la finura de
detalles, el color, los
reflejos del material en
que se trabaja y el

ambiente.

e S
Las ~paredes serdn de colores claros que

reflejen cuando menos el 50% de la Juz
incidente.

Para obtener iluminacién natural adecuada de
Tocales, mediante ventas y claraboyas, éstas
ocupan un drea del 10% y 15% de la superficie
del Tugar.

Cuando se disefie la iluminacidén artificial,
se tiene en cuenta el coeficiente de
ref1exién de paredes y techos, efectos de
contraste y deslumbramiento, tamafio de la
sala de trabajo.

En tareas muy dificiles, trabajo de precisiodn
con detalle fino, contraste regular y
duracion pro]ongada, se requieren niveles de
iluminacién de 50 a 100 pies -bujiaé.

ET nivel de iluminacidn requerido es del
orden de 30 a 50 pies - bujias, para la
necesidad de cualquier clase de trabéjo y en
algunos casos pueden suministrarse ﬁediante
un sistema de alumbrado general.

E1 nivel de iluminacion requerido para cada
puesto de trabajo debe ser el adecuado. Ver

Cuadro #3 en pdgina 209.
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AREA

ARREGLOS DE LOS PASILLOS
En cada drea industrial
Textil debe considerarse
cuidadosamente las
necesidades de los
pasillos para las personas
y vehiculos, las dreas.de
almacenamiento y 1la
ubicacidn de Ta
maquinaria, los
ﬁransportadores y
~situaciones de

emergencias.

I ————————————=————

REGLAS

No debe permitirse obstdculos, ni en 1los
pasillos ni cerca de las dreas dg'
aTmacenamiento ni equipo extinguidor.

Se calcula un pasillo principal para el
tramite de personas que, generalmente, es
paralelo al flujo del material del proceso y
pasillos laterales para facilitar el acceso a
Tas dreas del proceso.

E1l cuarto de herramientas, equipo de
extincion de incendios, - equipos de
emergencias, botiquin, etc., deben estar
colocados fuera del pasillo principal.

Tanto Jos pasillos, como las dreas de
almacenamiento, deben estar bien delimitadas
por lineas en el piso, que se distingan
claramente.

La distancia de 1la mdquina al pasillo
principal, debe ser de 150 cms., al igual la
distancia entre mdquinas Continuas de 2 a 3
mts. |

La distancia de 1las mdquinas al pasillo
lateral es de 50 a 75 cms., pasillos para una
sola carretilla o de un sentido, la distancia
es de 75 cms., pasillos para dos carretillas

o para doble sentido es de 150 cms.
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CUADRO # 2

APLICACION DE CODIGO DE COLORES

COLOR COLOR BASICO PARA DESIGNAR

ROJO
Equipo de proteccidon contra incendio
Peligro

Alto

Fuego

I PN =

NARANJA
1. Partes peligrosas y equipo que puede golpear, cortar,
etc.

Zonas peligrosas en equipo que estd en mantenimiento o
se halla retirado la guarda

[a™
.

AMARILLO
Precaucion
Riesgos fisicos, como boreds, pisos resbaladizos, etc.

A I ]

AMARILLO Y
NEGRO 1. Sefiales especiales de precaucion

VERDE
Seguridad

Localizar equipos de primeros auxilios (localizacion de
"servicio médico, botiquines, de lo. auxilios, camillas,
tableros para botiquines de seguridad, escaleras de
emergencias)

P —
. .

AZUL

1. Equipo en movimiento sobre el cual se estd
desarrollando mantenimiento

2. Evitar que se opere equipo que estd en reparacion

VIOLETA
1. Riesgo por radiacidn

2. Zona de trdfico y mantenimiento
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TEXTILES (FABRICAS) ALGODON

CUADRO # 3

NIVEL DE ILUMINACION

AREA

NIVEL DE ILUMINACION
RECOMENDADA EN LUX

(Minimo en cua1guier momento!

Abrir, mezclar y picar 300
Cardar, estirar, torcer, 500
encanillar, hilar, urdir
Hilado a mano 2000
Tejido 1000
Inspeccidn: articulos grises 1000
(girado a mano)

TEXTILES (FABRICAS) SEDA Y RAYON
Fabricacidn: empapado coloreado y
acondicimiento o <colcacidn de 300
Tineas
Apretado, trenzado, rebobinado,
encanillado:
- Materiales claros
- Materiales oscuros 500
Telares ° (en sus diversas 2000
modalidades) 1000
Anadido, empeines y sobre alambres
en los telares 1000
Tejido
Inspecciéon y  localizacidon de 1000
manchas 5000

FUENTE:

MANUAL DE ALUMBRADO WESTINGHOUSE



SENALES DE OBLIGACION

SlGNlFFCAQO SIMBOLO COLSERES ScNAL Cc
( A SEMAL A ot
i SIMZ0LO lsza_so:a lcorts s e SEGURIDAD
) ')
150 CEUGATAIO 5o \
DE AZUL | BLAanCS
MASZARILLA
G

SENALES DE CBLIGACION

1
1
(so CELIGARID
™ o

AL FRGEOCR

LYAHE BLANZD

S0 C2UGASAK
'€ PROTECTOPES| -
ALCMVES

AZUL 3LANCD

.-,

SOSHIFICAT, — . COLORES
JE LA sIkal SIM50L0 ol | c= | .BE
SH4BCLD) SER ATIDICMIEAS TS

Q

LSS C2UsRICRC }\r ] -

0Z CIKTUASN ALANCS | A2 SLANCO

g SSQRCD

CELLATIAIS ’

SLIMIGAR \\ // Y - oo AU ILANCD

FUNTAS

5C CEULATTRI0
DE GxrFAS
Q PALTILLAS

aluL SLANCT

4

30 CRUGATTRIG
pe
CUANTES

AZUL BLARCS

D ITATRID
g azis
12 SIGLATTAS

AZUL £

N OOX3INY

T

012 -




SENALES DE SALVAMENTO L SENALES DE SALVAMENTO

A

Simiicis s COLORES SENAL DE ergrerica CCLORES
et | smsowo bt |5iaseee | SIMB0LO L
feI bt SIna Vel - = ! =< o v= = SE I .. £
siusceglesd fioanir e s SEGURIDCAD L swatis e seatem e
|
|

ECLIPG O
PRIMIZ0S . BLAMCD': VESDI 0 2aNC

ALXILCS

A,

A

3

a L
BrREzEi, O i Lezacion |
$~C-AR> C:—| SLanGS | vEsDE LA < — CE FRIMIACE SLINCD | YESTEI | SLANCS
AUXILCS - -

* DIRECCICN PA-
Cla FR2MERDS < b BLANCG | VvI=DTI | BLAKRCS
ALniLios o

ECURG

CORTRA FLANIZ | ROMD  BLaNgn

[ g

{
I

[ ]

“CONTRA

ICERMOS fl
l | =

= ' ‘
VoL AL Z AT |
DE EQUIFD ’ ' b -
SrLancs s =000 ELANIS sy aangs | wiEos | st

OIRECCICH ’ — Q
s_u:.; =5 DRELIION He- ] 9,_?
gauec <:y 2LanIn b RIIT § ELANCT | <= i $20DL BT < slanes | vesce | eLance == ?

CCHIFa SOCTRRO

[$1]

IKCENCIRG N/

L

O

s W
S2CoAA

gL > l

i / — LSCALIZAZISY
/ T.oNITiVESSE O Eoanin _:/" | ouoe os 2Lanes

==




SENALES DE ADVERTENCIA

SENALES DE ADVERTENCIA

50
JT AT SENAL

COLORES

CEL I3

SIVECLD 18ESSI2A0 IV

SENAL CE
SEGURIDAD

SIM50L0 COLORE>

Jct °E  j _9E
SIN SO | SES ADILIC TR ST

SEMNAL OE
SEGUR!IDAD

JCENDIO
ATEFIAS

FLAMLILES

NEGRG |AMARILLD

NEGRD [AMARILLYD| NIGRS

;TS0 0OE
L) Reichind |
LTEANILS

IPLOSIVAS

NZGRD |amiAELT

PIEZRMNEST

U NECRC [AMARILS: NICGRC

NZGRO |&2MARILD

[ _5
|@ ) rigac lameamig| nesro
(1

WSS
R3TAIISNS

SEIERTCAEIIT

KISAT ;M.‘.Ef‘_'_".l NEGRD

TCXIgLII
ISTINIILS

XICas ”

NESRO TAMLASH D

EXNMIVIMIENTD

NISRZ lavARLOp NEGRD

(e

—'lvﬁ{'/ N

Y

e !

W | ngese jawazuzionzias

P

¢le



SENALES

DE PROREICICN

COLORES

SENAL DE

eiGNIFICAS0 -
i T c SIMEOLO
CEZLa STNAY CeL cE oe =
' siecio llssz.as,-:'c:m-;.ns.—._ SEGURIDAD
FROMESD
KZZA0 RCIC BLANGD
FUMAR
\ A
.
FRONELC //// i
A._y NEGAO | ACso | ZLANGD
IPETAR CTrATUA ~.
A
FezHieon
CFUMAR Y LIGRD RO SLANCD ta
nLEisEI TEn)
L] P
= L A ] |,
NG P51 EL C,'j C1E3R0 | rOJO | 2lanod
1. ¢
FFORE00 j\
P15:3 £ LOS r’? FEGRD | RCJO | BLANCD
FZAICKES //\‘ :
L% i
M \. F |

kY

&

SENALES DI ADVERTEMNCIA

SIGNIFICAGD
CE L& SENAL

SIM30LO

"SEfLL of
ScZURIDAD

QICAs 5L

MISMS KNVEL

ALTA FRISCN NESAG av2Riil] NESRS
ALTA
NEGRD | AsMIRILZ] KESRO
1 1EME=eSA
AR
EVNT
NZGSG |avsmid! nIGRS
TeEMEZSATLRA
L]
9
RADIAZIGNES \LIJ /
Ay
) — NS | NIGRO |£M2FIL3] NIGES
LASER T

CARSETILLAS

Ce

. MATRTTRNCIS

RIGRS

I:.J-‘. [ HR ]
1 '
t

tle




214

ARTICULO # 4
MAQUINARIA Y EQUIPO

Los operarios de madquinas tienen a menudo buenas ideas sobre, como realizar
las diversas operaciones en Ta mdquina, pero no obedecen a lineamientos que se |

dan para operar determinado equipo o mdquina.

REGLAS

- Usar correctamente Jlas cerraduras y sefiales de peligro en botdn de
'arranque, cuando se ejecuten reparaciones o ajustes.

- Crear un espacio minimo entre mdquinas, para no producir dreas de trabajo
congestionadas.

- Usar los aparatos de seguridad que se les suministran.

- Utilizar un alumbrado adecuado en d4drea de trabajo para evitar
deslumbramientos.

- Establecer un buen orden y aseo en el sitio de Tabor.

- Otorgar un éntrenamiento;previo a los trabajadores para que desarrollen
bien su labor.

- Usar adecuadamente los alicates, tenazas, ganchos, punzones, etc.
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MAQUINARIA/EQUIPO

BATAN

NOhMASrDE SEGURIDAD

:

- ET operario no manipulard la mdquina hasta no
estar totalmente parada.

- Efectuar las operacfones de mantenimiento con 1la
mdquina parada y desconectada. Solo debe existir
una persona que realice la operacion de puesta en
marcha de Ta mdquina.

- E1 operario no levantard la tapa metdlica, cuando
Ta mdquina esté funcionando con el objeto de
extraer el borra que se acumula en el canal de
paso de la devanadora a los cilindros

condensadores.

CARDA

- E1 operario no debe extraer manualmente el borra u
otro tipo de impureza que se encuentre sobre el
peinador hasta que esté parada.

- Al romperse el velo de fibras extraido del
peinador por la serreta, el operario no tratard de

unirlo de nuevo manualmente.
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MAQUINARIA/EQUIPO’ NORMAS DE SEGURIDAD

CONTINUA - " No manipular Ta mdquina en marcha, cuando 1leve el

pelo largo y suelto, porgue exise peligro que el
cabello sea atrapado en el tren de estiraje o
entre los husos.

- Levantar el brazo pendular y utilizar ganchos para

sacar Jla encorronada.

BOBINADORA . - ET operario no debe manipular con la mdquina en

| marcha, porque existe el peligro de golpearse y
atraparse el cabello largo y suelto, producidos
por organos operadores en movimiento.

- Utilizar gorras para evitar el atrapamiento del
cabello.

- Proteger 1los drganos mdviles de la mdquina con
carcasés metdlicas.

- Desconectar Ta mdquina, de manera que se encuentre
parada antes de realizar cualquier operacidén de

mantenimiento (limpieza, engrase, reparacién).
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MAQUINARIA/EQUIPO NORMAS DE SEGURIDAD
L1 |
R ]

URDIDOR - E1 operario durante su trabajo no debe estar

situado en una zona proxima al tambor, porque
corre el rijesgo de recibir golpes en las
extremidades superiores.

- E1 operario no debe introducir la mano en la zona
del plegador estando la mdquina en marcha, por
ninguna circunstancia {hilo roto, suciedad, etc.)

- Utilizar carretillas mecdnicas o aparatos

similares para el transporte de los plegadores.

ENGOMADORA - E1 operario debe de tener cuidado de no poner en
contacto alguna parte de su cuerpo, con las
superficies calientes de 1a mdquina, y tener
cuidado de que no Te salpique alguna sustancia
caliente.

- Estando la mdquina en marcha, el operaric no debe
tratar de eliminar impurezas o defectos que se
hayan producido en los rodillos auxiliares del
plegador, porque corre el riesgo de atrapamiento

de extremidades superiores.
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MAQUINARIA/EQUIPO NORMAS DE SEGURIDAD
N —

- - |\ B
' |

- E1 operario debe utilizar guantes y botas

especiales, que lo protejan de cualquier riesgo

que se pueda dar en la operacion de engomado.

CANILLERAS - ET1 operario no debe tratar de buscar el cabo
suelto en la canilla, cuando Tla mdquina estd
funcionando, porque corre el riesgo de
atrapamiento de las manos entre el cono y la
canilla.

- E1 operario no debe anudar niﬁgﬂn hilo roto, o
limpiar algln mecanismo sin antes no haber parado
la maquina.

- El operario no debe acercarse a elementos méviles
de la mdquina cuando se usa prendas holgadas o
tenga cabello largo, porque corre el riesgo de
atrapamientos de éste, por lo tanto se debe de
1levar recogido el cabello o utilizar gorras y la
ropa debe ser lo mds ajustada posible al cuerpo,
principalmente en las mangas.

- E1 operario debe utilizar calzado especial que lo
proteja de la caida de husillo, al realizarse el

cambio de las canillas.
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MAQUINARIA/EQUIPO

NORMAS DE SEGURIDAD

TELAR

E1 operario debe evitar aproximarse al telar
cuando no esté parado, porque corre el riesgo de
atrapamiento de extremidades superiores en

transmisiones al descubierto.

Los operarios deben de tener presente que existird
mayor riesgo cuanto mds antiguos son los telares,

porque las transmisiones.estan menos protegidas.

E1 tejedor debe tener presente de no manipular la

mdquina estando en funcionamiento.

Cada telar sera puesto en marcha, Ulnica y
exclusivamente por el oficial encargado, porque

evitard atrapamientos y golpes.
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‘ MAQUINARIA/EQUIPO NORMAS DE SEGURIDAD . ‘
! 1

[oreeer . |- E1 oper v en cuenta Ta |
JIGGER El 1

- operario debe de tener muy en cuenta la
utilizacién de una regla, barra de madera o
herramienta similar, para elimipar las arrugas en
la operacion de plegado en los cilindros
enrolladores.

- E1 operario debe realizar el vertido de 1los
productes quimicos en la tina de la JIGGER, por el
borde frontal de la tina, a lo largo de toda su
longitud cuando no estd funcionando, para evitar
quemaduras en general.

- Utilizar equipos de proteccién personal (guantes,
gafas, etc.) para el manejo de productos quimicos.

- E1 operario no debe aproximarse a las zonas de

transmisién al descubierto, porque corre el riesgo

que hayan atrapamientos de manos y brazos.

FOULARD - Al efectuar la operacidn de alimentacién de la
miquina, tiene que estar parada, para evitar el
riesgo de atrapamiento de manos en los cilindros

prensores.
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p—

MAQUINARIA/EQUIPO | NORMAS DE SEGURIDAD | l

- E1 operario debe de tener siempre presente, el

utitizar pinzas, espdtulas, reglas o cualquier
otra herramienta que permita trabajar a una cierta

distancia de los rodillos prensores.

CENTRIFUGA

E1 oﬁerario debe tener siempre presente que no
debe manipular en la mdquina, en tanto ésta se
encuentre absolutamente parada, porque corre
peligro de atrapamiento de manos y brazos entre la

cesta y 1a carcasa metdlica de la mdquina.

TUNDIDORA

E1 operario no debe intentar arreglar pliegues o
sacar borra estando la miquina funcionando, porque
corre el riesgo que le queden atrapadas las manosw
entre el cilindro cortador, en su movimiento

giratorio y el tablero guia.
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ARTICULO # 5
EQUIPO CONTRA INCENDIO

||

E1 objetivo de los equipos contra incendio, es combatir los conatos de
incendio, y asi evitar consecuencias mayores. Por lo tanto, éstos deben estar
perfectamente sefializados y en lugares accesibles. Continuamente tienen que ser

inspeccionados y siempre deben estar en buenas condiciones de utilizacion.

A continuacién se establecen varias reglas que deber servir de base para

evitar cualquier riesgo de incendio.

REGLAS

- Revisar instalacion eléctrica apropiada (material de seguridad,
antideflagrante, etc.) y buen estado de ésta (evitar cables sueltos,
revisar cables, interruptores, ldmparas, contacto de motores, etc., donde
.se pueda producir upa chispa).

- Prohibido fumar en locales o zonas peligrosas, donde el incendio se pueda
generar con facilidad.

- No encender fuego, ni permitir mdquinas que lo produzcan en locales o
zanas peligrosas (calderas, hornos, etc.}.

- No realizar trabajos que por sus caracteristicas aportan energia
suficiente para iniciar un incendio, ya sean soldaduras, go]pés entre
partes metdlicas, etc.; y si se realizan mantener pisos, paredes y techos

Timpios.
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- Colocar letreros con la leyenda "NO FUMAR" en dreas donde es predominante
e] riesgo al siniestro.

- Envasar los materiales combustibles en recipientes resistentes al fuego, y
de esta manera se evitard que se propague el fuego, cuando esté ardiendo
una parte.

- Todo extinguidor debe poseer una jdentificacidon clara y definida, la cual
determina su necesidad; esta sefial es una circunferencia de color rojo,
que indica peligro, que puede ser pequefia o que abarque totalmente el
tamafio del extinguidor.*

- Realizar una revision permanente coordinada con 1los Comités Tegales
establecidos para su implementacidn.

- Los extiﬁguidores deben ubicarse a una altura de 1.50 mts. del nivel del
‘suelo; y debe colgarse de forma sencilla a la pared, para su uso rdpido y
que no entorpezca Ta accion. Ver Anexo # 1 en pdgina siguiente.

- La ubicacién de los extinguidores debe ser de acuerdo al drea que protege,
y debe mantenerse libre acceso hacia é1. A continuacidn se detalla el

color de acuerdo al tipo del extinguidor:

COLOR TIPO
Rojo Agua
Amarille Espuma
Verde Liquido vaporizante
Azul Polvo quimico seco
Negro Bioxido de carbono
* NOTA: La distribucidn geométrica de extinguidores debe ser tal, que se

cumpia la norma de distancia mdxima de cualquier punto del local al
extinguidor mds préximo inferior a 10 mts. {(un extinguidor es centro

de un circulo de 10 mts. de radio).
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ARTICULOD # 6

PROCEDIMIENTO PARA LA INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES
—————————————————————

E1 propdsito de 1a investigacion de accidentes, es descubrir condiciones y
practicas peligrosas, paré evitar su futura repeticion. Esto se consigue de 1la
sigufente manera:

- Por el descubrimiento de los origenes o "causas”.

- Por el andlisis de los factores que concurren a crear las causas.

- Por 1la recomendaciéon de las medidas correctivas que broten de 1la
investigacidn y del andlisis.

Los resultados de la investigacidn deben darse a conocer rdpidamente, dado
que su valor publicitario en la educacién de seguridad de los trabajadores

aumenta grandemente con la prontitud.
PROCEDIMIENTO DE INVESTIGACION

ET procedimiento general para investigar los accidentes, es el que se
establece a continuaciodn:
- Estudiar los hechos.
- Entrevistar a los testigos.
- Descubrir los riesgos materiales y la conducta equivocada o errédnea.
- Investigar todos 1los 1indicios pertinentes, y T1legar a conclusiones

justificadas por Tos hechos.

Para una eficiente investigacién de accidentes, deben seguirse ciertos
principios para obtener los mejores resultados. Ver Anexos # 1 y # 2, en pdginas

226 y 227.




ANLXO # 1

POSIBLE FORMATO

DETERM{NACION DE LAS CAUSAS DEL ACCIDENTE

A- FACTORES DE SUPERVISION

No se dieron instrucciones

B- CONDICIONES TNSEGURAS

MTuminacion deficiente

Instrucciones incompletas

Ventilacidn inadecuada

No se hicieron cumplir
las normas

Congestionamiento de per
sohas, mat.

No se suministrd equipo
protector

Almacenamiento incorrecto

Deficiente planeamiento

Equipo no protegido

Inadecuada supervision

Polvos, gases, otros

C- ACTOS INSEGUROS

D- FACTOR PERSONAL

UsS equipo defectuoso

Condiciones fisicas
inadecuadas

Suprimid protectores o

Condiciones mentales

guardas A defectuosas

No usé equipo de protec- Desobediencia de instruc

cidn ciones

Operdé equipo en movimien Vestuario peligroso, ina

to B decuado

Bromas, juegos Distraccidn, falta de
atencion

Operd sin autorizacion Accién de otros trabaja-
dores

DIAS DE INHABJLITACION

Sin capacidad
Incapacidad total tem.

FECHA DE REINGRESO

Incap.parcial perm.
Incap. total perm,

COSTOS DIRECTOS

Gastos ocas.
por accidente

TNDEMNIZAC 1ON

TOTAL

LOZALIZACION DE LAS HERIDAS

{
e
"
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cLagiFicacian MULTIZLE C.1. 0.

A. CLASIFICACIOM DE LCS ACCIDENTZS DEL TRAS I TROUN LA

FORMA DEL ACCIDENTE

~

0 CAIDA DE PERSOMAS

» Df Caldas de persoras con desnivelacidn (cafdas desde aituras y cn pro- |

fundidades.

02 Caldas de personas qus ccurren al mizme nivel.

1 CAIDAS DE CBIJETCS

11 Derrumbe {ealdas de masas da tierra, de rocaz, de piedras, de nie- o

vel,
* 12 Desplome {de cdificics, de muros, de andamios, de escaleres, de pi
‘las de mercanclas],

13 Caldas de objelos en curso de manulencién manual.

2 PISADAS SOBRE, GOLPES FOR, CHQCUES CONTRA, OBJETCS, A -
EXCEFCION DE CAIDAS DE OBJETOS. ¢

21 Pisadas scbre objelos.

22 Choques contra objstos inmbviles (a excepeién de choquas debifos a
una calda anterior).

23 Choque contra chjetos mbvilrs,

24 Golpas por objazlos mbvilea lincl. [rnomentos wolanten, parifzulan) a
excepcibn de las cafdas de ohjetos,
] ATRAPADA PCR UN OBJETO O EMTRE OBRJETCOS
* 31 Atrepadas por un objelo.
32 Alrepada entro un objeto inmévil ¥y un ckjato mb-il.
33 Atrapada entre dos cbjclos mbviles {a cxcepeibn de los objelos veolan
les o que cacn). h
» ESFUERZCS EXCESMMCS C GESTIS VICLINTCS
41 Esfuerzos [{sicos excexivos al levantar objatos,

42 Esluerzos [fsicos sxcesivos al empujar objelos c tirar de elles,

52 Exposicidn a, o contacto cen el frfo (atmosfs

43 Esiuerzos [fsicos excesivos sl manujer © lanzar objetes.

44 Ceslos violentos,
ra

EXPOSICION A, O CONTACTO CON, TEMFPERATURAS EXTREMAE,

51 FExposicibn a, o contacto con el calor (atmosférica o del mediz M-

biente).
&rico o del medio am-

biente}.
53 Contuclo con subslancius u objetos ardientes.

54 Contacto zan substancias u objetos muy irles.

EXFOSICION A, O CONTACTO CON, LA CORRIENTE ELECTRIC-.

EXPOSICION A, O CONTACTO CON, SUBSTANCIAS NOCIVAS, INCLUE
DAS LAS RADIACIONES. ' .
71 Contacto por inhalacién, por ingestidn o por absorcibn con suizizn-

cias nocivas.

72 Exposicidn & radiaciones ionizantes,

- 73 Exposicibn a otras radiaciones.

EXPLOSIOHES.

OTRAS FORMAS DE ACCIDENTE, NO CLASFICADAS EAJC OTECS -
EPIGRAFES, INCLUIDOS AOQOUELLOS ACCIDENTES MO CLASIFICADID
POR FALTA DE DATOS SUFICIENTES.
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B. CLASIFICACION DE LoS ACCIDENTES TEL TEABAJC STECUN EL
. AGENTE MATEFIAL ' :
1 MAQUINAS. ’19
11 Generadores de_enerofs. excenlo motores nlécirizos
Tt Migquinas de vapor. ‘
112 Mé&quinas de combustibn inlerna. ‘
" 119 Otros. '
12 Sistema de Iransmisitn
121 Arboles de transmisifbn.
122 Correas, cables, poleas, cadenaz, engranajns, .
129 Otros. :
13 Méguinas para el trzbajo del metal ‘}!
131 Prensas mecdnicas. E 21
132 Tornes, :
113 Fresedoras.
134 Rectificadoras y mnurlas,
135 Cizallas.
136 Forjadoras.
137 Lemin-:dcra.;. 22
139 Otras, .
14 Mésuinas oara trabajer la maders v ntras materine similares
141 Sierres circulares.
i42 Otras sierreas,
14}  Méaguinas de moldurar, | a3
144 Cepilledoras. .
142 Otres.
15 Miaguinas aericolas !
151 Segaderas, incl. srcadoras-trilladoras.
152 Trilladeras.
152 .Qtras.
- ~

apmal e

Miguines n2rs ul lrabasio en lay mines

161 ‘tliquinas de rozer.
162 Perforedores. "
169 Otras.

Otras méouines na clasilicades bzio ctros enlforales

191 Ezxcabadoras.

192 Méyuinas de hilar, de tejer y orras méquipas pars la indooiria
textil, B

193 Méguinas-para la manufactura de productes alimenticios y teti

das,
154 Méiquinas pera la fabricacién dei pepal,
195 Miguinas de imprenta.
199 Otras,

2 MEDIOS DE TRANSPORTE Y DE MANUTENCION

Aparatos de izar

211 Groas, e
212 Ascensores, monlacargas,
213 Coabrestantes,

214' Polcas.

219 Otres.

Mudios de transoorte ner vla fircea

22] Ferreccarriles interurbanos,

221 Ejquipes de transporte por via férrea utilizades en las min_s, -
las galerlas, les canteres, 'los establecimientes industrizle:z, izs
muclles, ete,

223 Otros,

excierzibn de los trensportes -- -

Mudios de tranynorte relantes. a

via firrea

231 Treaclores,-

222 Carmivnes,

233 Carretillas motorizadas.

234 Vehleules moterizados no clasificados bajo otros eplgraies,
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35 Harrammien!ss eléctricz+ manuales

235 Vehfcules dn lrnccxén'.\mmnl.
36 Herramisetas, imolemenios v ctensilios. 4 et=escibn da lag = -~

. .
236 Vehiculos aceicnades per la lurrza del hombre. ] . .
' . mrentas elbciricas manualasg

2)J9 Olros. . : . : : . N
' - : 361 Herraniientas manuales acciopadas meclnicamente a exce .5n
24 Medios de transporiz oor aire . 1 . de las herramientas elfctricas manuales,
. .
<25 Medizs de irinsoorie acufitico I 362 Herramientas muenvales no sccicnadas mecdnicamerte,
251 Medios de transporte per acua can moaler, T 69 Otlros.

3
252 Medios de transperte por agua sin maler, : 3"7 Escileras, ramnas mbviles

6, Qtros medios de ‘ransponrin . 38 Asdamios i ﬁﬁﬁ-_
261 TraMpértadorgs aérecs pnr: =able. . 33 Oirex doaratos oo clastficiedas bain al."-:l;i -.en"f“ﬂr“.:'e-!
s nz mircinice: xeepeilin da lea transportadores i - -
262 T.ransportadoras mircinices & excepcifin da loa p 4 MATERMALES, SUBSTANCIAS ¥ RADIACIONES

abreos por cable,
41 Exnlosivos
269 Otlros, =Inlostves
42 Polvas, aases, Mavidos v oreductos cufmicas, a excepiifs da '~ o

TROS ARPARATOS explosivos
' 421 Polvos.

1 Recipientes de prezign

311 Calderas, : 422 Gasas, vapom‘:s-., humaos. .

312 Récipicnles da pr;:sibn sin fogén, 423 L{quides. -, ) _ . -
:313 éaﬁerfas Y sccesorios de presidn. . ‘. . . 424 Productos qulmicos na clasificaday Eirﬁ'bcnos titulos,

314 Cilindros de gas. 429 Otros, ' -

19 _Otros, . 43 Fracmentos valantes o=

Horngs, focones, astufas . ' 41 Radieciones

321 Alios hornes. +31 Radiacignes iunizantes, Gie - .

322 Hornes de reliner{a. 449  Radiacignes de otrg tipo.

1 - - - Iy . 13
323 Otros hornes, ‘ - 49 Otros materiales v substincias no clasificadey Haio otres eofora? »
]
i
)

124 Estulas,

' 5 AMBIENTE DEL TRAEBAJO
325 Feoegones, )

51 En el exteriore

lantas refriceradarss ..
P = 511 Condiciones climtticas,

Instalaciones elfetricas, incluldos lo moteres rlfetriccs perg can 512 Supecficies de trinsi d ’ .
; ; ; cficies de rin
exclusibn de las herramientas elfcicicie manunles P N nsito y de trabajo.

513 Agua.

341 Mdquinas giratorias.
519 Otros. '

J42 Conductores y ceoles =lictricos.
343 Transformadores,

344  Aparatos de mando y de control,
349 Otros, .

0€2




52 -En el intericr
521' Pisos.
522 ° Espacics exiguos.
521 Escaleras.

524 Olras superiicicz de trinsita y de trabtajz.

. 525 Aberturas en el suslo y en las paraedes.

€26 Factorss que crean = ambiente {alumbraca, ventilacién, tem-
parature, ruvidos, ete.). .
529. Otros. ‘

53 Subt;rr!\necs

531 Tejados y reveslimientes d» galerlas, de tfinzles, nte,

532 ‘Pisos de galerias, de LOneles, etc.
513 Frentes de minas, tbneles, elc.
534 Pozos de minas.

535 Fuego.’

536 li'gua.

539 Otros:

"

OTROS AGEZNTZS IO CLASIFICADOS BAJC OTROS EPIGRAFES.
61 Anim=lrs
611 Animales vivos.
612 i:;roduclos de animales.

69 Otrns acents= ne clazificades baing olrms eafe=nf-n

AGENTES MO CLASIFICARCS F'OP. FALTA DE CATOS SUFICIENTES.

e

o el R

C.

CLASIFICACION DE [LOS ACCIDENTES DELTTRABRAIO SEG!

NATURALEZA DE LA LLESICN

Nota

La lista propuesta no permile clasificer mas que
por los accidentes del trabajo propiamente dichos o les accident
dos en e] trayecto efectuado pare ir al trabajo o vol

Jas lesiones pre:zzzdas

es sTurTi

ver de &l exzigpiuzn

do, particularmente, las enfermedades profssionaies.

10

20

25

30

40

41

Fractursy

Incluye las fracturas simples : las fracturas acompanadas de l:zicres
en partes blandas {fracturas abiertas); las fractures acompaZ:.l
lesiones en las articulaciones (luxaciones, etc.]; las irscturar oce

padadas de lesiones internas o nerviosas,

]

l.uxaciones

Incluye las sub-luxaciones y los Jesplezamientos.
Excluye las luxaciones con [raciura (10).

Torceduras v esauinces

Incluye las roturas, las rasgaduras y las lacereciones de mGzzlss,

de tendones. de ligamentos y de articulaciones, a menos de Que ve-
] J

yan asociadas con una herids abierta ; comprends tambitn las

preducidas par esfuerzos,

Conmociones v troumatismos intarnos

Incluye lus contusiones internas, las hemorragias internas,
garramientos intvrnos, las roturas inlernas, a menos Que v

]
Ly0n
padudas de {racturas,

f
L}

Excluye ustos treumalismos cuando van acompafisdos de fracturzs (0

Amnutaciones v enuclewciones

Incluye la avulsidn traumibtica del ojo.

Qtres h2riday .. :

Incluye los desgarramientos, las heridas, las cortadures, les hasi
contusas, las heridas del cuero cabelludo, as! como la avulsiln

uns uita o de une oreja ; comprends las herides acompaiades <. lzzi

nes de nervios.

Excluye las amputacizres :maumsticas, las enucleaciones, la plrlize
traumétics dul ojo (10)'; las fracturas abiertas {10) ; las quem..duras
con herida {60) y las heridas superficiales (50},

I
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» CLASITICACICN DE LQS ACCIDEM

(TES DEL TRABAJDO IEGHM LA

uBicaciolN DE LA LISION

iservacién

15 grupos que se relieren a ubicacionns moltiples no dehen utilizarse
s que para clasificar los cazos en los cuales Ia victima ha sufrido -
rias lesiones en lugares diferentss y ninguna de ostas lesionns an ma
jestaments més grave que las demds,

ando en un bccidents que ha preducide lesicnes mbltiales en lugares
erentes, una de las lesiones es manilicstamente mbs arave que lis -

\n&'s,

este accidente dabe ser clasilicads rn el grupo que cerrespanle

a ubicacidn de esta lesi%n. Per 2jempla, una firactura de 12 pierna -
mpadada de una excoriacibn en la mane, debe ner clazifizada en el

po 54,

Cabeza '
‘11 Regibn craneana {eréneo, cerebro, cuero caballudo),

12. Ojo (con inclusibn do ‘la 6rbila y dal narvie (\pti.co).

13 Oreja. | '

14 Boea (con inclusibn de los labios, dientes y lengua).

15 BMariz,

16 Cara, ubicaciones no clasificadas bajo otros eplgrafes.

18 Cabe.zu, ubicacionss mdltiples,

19 Cabeza, ubicacién no precisada.

Cusllo (con inelusibn <o la garganta y de las vartebras cervicales),

onca

31

12
1)
14

i

Espalda (columna vertebral y mzculos ndyacentas, médula espl-
nalj,

Térax (costillas, ssternén, brganos intarnes dal térax).

Abdomen {con inclusitn de les brganos inlernos),

«Pelvis,

Troncoe, ubicacianes mGltiplas,

Tronco, ubicacién no precisada.

Miembro superier

41 Hombro (con inclusibn de la elavicula y dal emeplato],
42 Brazo.’

41 Ceéda,

44 Antebraza.

45 Muificca.

46 Mano (a excepcitn de los dedos solos).

47 Dedos.

Miembro superior, ubicuciones réitiples.

[
)

49 Miembro superior, ubicacitn no precisada,

Hiembro inferior

51 Cadera,

52 Huslo,

53 Rodilla.

34 Pierna.

55 Tobille. - e

56 Pie (a excepcitn de los dedos solos).

37 Dedos, de los pies,

S5 Miembro inferior, ubicaciones méltiples.
53 Miembro irnferior, ubicacién no precisada,

Ubicaciones mtiltiples

61 Cabeza y tronco, cabeza Y uno o varios miembros.

62 Tronco y uno o varios miembraos,

€3 Un miembro superior y un miembro inicrior o méas ds dog o

bros.

€S Otras ubicaciones maltiples,

€2 Ulicaciones moltiples no precisadas.

l.esicnes ceneraley

i rfperziz elrculatario en general.
72 Aparels rezpirstorio en gencral,
13 Apsizts digestivo en general,

741 Cistemae mervizsc em steneral,

2€e
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ARTICULO # 7
SALUD OCUPACIONAL

Toda empresa debe preocuparse por la salud de su personal, que estén en
condiciones 6ptimas para el buen funcionamiéhto y desarrollo de sus actividades.
Esta se puede lograr por medio de programas y campafias dé vacunacion.

Deberd hacerse exdmenes médicos peridédicamente, asi como exdmenes de sangre
cada 6 meses, exdmenes de pulmones cada afno, etc. Todo esto se puede hacer a

través del Instituto Salvadorefio del Seqguro Social (ISSS).
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1.6 CREACION DE COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

E1 Comité de Higiene y Seguridad Industrial, tendrd bajo su tutela la

especificacidn propia de salvaguardar la vida del trabajador, y ayudar en 1la

seguridad de Tos trabajadores.
La finalidad de la creacidn del Comité de Higiene y Seguridad Industrial, serad
la de dar consejos oportunos al Director, Junta Empresarial o al Encargado de

Higiene y Seguridad. Ver anexo #1 en pdgina 239.

1.6.1 OBJETIVOS DE CREACION DEL COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Los objetivos que tiene dicho Comité para su creacion son:

- Levantar el interéds de los trabajadores convenciéndolos de que con la
implantacién del Manual se verdn favorecidos principalmente en preveer
accidentes, con sus normas respectivas.

- Hacer de las actividades integrantes del Manual de Higiene y Seguridad,
como una parte involucrada de todo programa de operacion y métodos
consiguientes a disminuir lesiones y aptitudes no coherentes.

- Mejorar el espiritu de cooperaciéon entre 1la administracién y Tlos

trabajadores.




1.6.2 FUNCIONES DEL COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

L

g! :h

Las funciones, en general, del Comité de Higiene y Seguridadd, pueden

clasificarse asi: X

1) LEGISLATIVA: i

E1 Comité se encargard en tomar muchas decisiones como politica de 1la

- empresa, en cuanto a Seguridad e Higiene, tales son:

a)
b)

c)
d)

e)

Noéias para guardas de maguinaria y equipo.

Normas para operacjones prdcticas, incluyendo reglamento de
seguridad.

Clasificacion de causas de accidentes para propdsitos estadisticos.
Révisar asuntos ejecutivos que se remitan para accionar a la
Gerencia.

Revisar los planes de seguridad para la planta.

2) EJECUTIVAS

a)

b)

Actuar como medio de canje de todas las ideas y actividades sobre
materia de Sequridad, y darles su respectiva aplicacion.

Realizar investigaciones de todos Tlos accidentes importantes o
condiciones que estuvieron muy cerca de causarlos y Tlas

recomendaciones para la prevencion de su recurrencia.
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é) Supervisar las competencias o concursos de Seguridad y diséernir los
premios.

.d}) Ayudar en Ta decision de cualquier asunto que surja en la aplicacidn
de las normas de Seguridad propuestas, en todas las cuestiones de
métodos de operacion implementados y que afecten la Seguridad de los

trabajadores.

3)  EDUCATIVAS
La creacion del Comité de Higiene y Seguridad, tienen ,un gran valor
educativo para las personas que forman parte de é1. Servir en un Comité es
el mejor y a veces el dnico medio de levantar y mantener el interés de los
trabajadores en la Seguridad, y asegurar la necesaria cooperacién en el

departamento respectivo.

1.6.3 MEDIOS DE CAPACITACION

Los conocimientos generales y especificos relativos a las dreas de Higiene
y Seguridad, solo pueden adquirirse meidante 1la instruccidn, capacitacién y
adiestramiento, y deberdn incluirse al personal de la empresa'en todos sus
niveles, ya que es muy importante que Tos duefios, directores, Jjefes y
supervisores prediquen con el ejemplo y también respeten 1las normas y
procedimientos que se establezcan relativos a la Higiene y Seguridad. Esto tiene
un efecto motivador muy importante en el personal de menor Jjerarquia, y lo
convertird rdpidamente en seguidor respetuoso de Tos principios bdsicos de esta

materia.
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Para educar, capacitar o instruir al personal, existen varios métodos, .los

cuales se sefialan a continuacion:

a)

b)

d)

ENTRENAMIENTO DIRECTO

No se deberd permitir que ningtn operario comience a trabajar directamente
en la produccién, sin haber sido entrenado y capacitado para realizar ia
tarea para la cual ha sido contratado, enseiidndole la utilizacion correcta
de Ta herramienta y maquinaria, las normas de Seguridad existentes en la
empresa, el método correcto de efectuar el trabajo, la secuencia de las
actividades, y en general todos aquellos conocimientos que sean necesarios
para que su labor sea mds seqgura, y por lo tanto, productiva.

CURSOS

Cursos sobre temas relativos a 1a Higiene y Seguridad, utilizando todos
los medios audiovisuales posibles: transparencias, acetatos, grabaciohes,
etc.

CONFERENCIAS

Impartidas por expertos.

EXHIBICION DE PELICULAS RELATIVAS AL TEMA

Este es quizds uno de los medios mds importantes, ya que Tos expectadores
tienen la oportunidad de apreciar muchas de las graves consecuencias de
los accidentes.

COLOCACION DE TODAS LAS SENALES PREVENTIVAS Y RESTRICTIVAS

Colocacion de letreros, carteles, etc., que motiven al personal a seguir

las normas. Se requieren en las diferentes zonas de trabajo.
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)

g)

)

J)

k)

1)

. REALIZACION DE CONCURSOS

~ Seccién mds limpia, que mejor cuide sus herramientas, etc., en un periodo

"Realizar inspecciones frecuentes para determinar los avances logrados.

Entre secciones o departamentos, otorgando premios. al personal de la

determinado.

INFORMAR AL PERSONAL

Sobre los logras obtenidos en materia de Higiene y Seguridad. Por ejemp]o,’
nimero de horas-hombre de trabajo continuo, sin sufrir accidentes.
APLICACION DE SANCIONES

A los trabajadores que no respeten las norm&s y procedimientos.
ESTABLECER UN SISTEMA DE SUGERENCIAS

Otorgando premios a aquellas personas que contribuyan ‘a mejorar Tla
Seguridad de una operacién, de una mdquina, de un sistema, etc.

REALIZAR REUNIONES PERIODICAS

Reuniones con el personal, para conocer sus puntos de vista y
observaciones.

REALIZACION DE SIMULACROS DE INCENDIOS O DE EMERGENCIA

Para educar al personal en el cumplimiento de los prdcedimientos relativos
al caso.

IMPARTIR CURSOS DE PRIMEROS AUXILIOS

Para formar una cuadrilla de voluntarios, que previamente entrenados,
sepan como actuar.en caso de emergencia.

REALIZAR INSPECCIONES
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MANUAL DE COMITES
DE SEGURIDAD E HIGIENE

£QUE ES UN COMITE DE
SEGURIDAD € HIGIENE?

£sun grupo de persconas ascogidas antra al personalde
una empresa industrial, que se encarga de prevenir y ¢o-
rregir lodo aquello que implique un riesgo en ol trabajo, ya
sea que dependa de la maquina o del que la maneja

Por definicion, aste Comité es un organismo eminarita-
mente técnico y apolitico; por lo tamto, no dabe sar usaca
comoa instrumento para difundir otras ideas que na sean tas
de Segurigad e Higiene an al trabajo. Es precisa insistir an
que su Unica finalidad es la de velar por !a seguridad da la
fabrica y de sus compafieros da trabajo, evitando en lo
pasible las acciones insequras y sugerir medidasde controi
para las condiciones paligrosas derivadas de lamaguinaria,
al equipo, las herramientas o el medio ambients de trabajo.

IMPORTANCIA DE LOS COMITES DE
SEGURIDAD E HIGIENE,

Existe una razon fundamental para |a creacion de estcs
organismos; en 'a industria, el riesgo dura mientras dura el
trabajo y la (nica manera da luchar contra ese riesgo cons-
tants esvigilaro en lamismaformaan qus acecha. ElComita
da Sequridad a Higiana, formado porlos mismes trabajadores
da |2 industria, se ancuanira en inmemorables candicones
da mantaner asa vigilancia. Es dscir, qua el ebjetiva
parseguido 83 sjercsr un control continuo y permanenta
sctra la condicidn y accion insequras.

wn
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Q8JETIVQS DE LOS COMITES DE
SEGURIDAD £ HIGIENE ’

Les principales objetivos de estos.Comités son:
1. EDUCACION de los trabajadores sobre los riesges
arooias del oficio, observando las acciones inseguras y re-
comendando métodos de trabajo mas eficaces y seguros.

Por sjempla: 3i un miembro del Comité de Seguridad a
Higiene cbserva a un compaifiero de trabajo subido en una
pila de cajones, an vez de usar una escalera, deba hacerle
ver i riesgo que corre de sufrir un accidente e instarlo ausar
una escalera. Si el compaiero no atendiere la recomenca-
cidn, oabera hacarle del conocimiento del Jefe de Taller.
2. INSPECCION pariddica de los sitics de trabaje can el
obiato de detectar las condiciones mecanicas y fisicas in-
seguras. capaces de producir un accidente de trabajo. a fin
de racomendar medidas correctivas, de caracter 1écnico,
para controlar iales riesgos.

2. INVESTIGACION de los accidentes de trabajo con
miras a determinar sus causas y fecomendar medidas
tencientes a su eliminacion para avitar su repetician o la
ocurrencia de accidentes similares.

4, VIGILANCIA del cumplimiento de los Reglamertos y
Nermas de Seguridad de la empresa, asi como del cumpli-

misnto de las recomendacionss del Comité da Seguridad o
Higiena. )

Cu ando un Comité da Seguridad e Higiena se dedica exciu-
sivamente a considerar aspectas paligrosos de la planta,
susie §ucedarqus, una vez logradala protaccidn totaide esa
maquinaria. 1a labor del Comité piarde interés gradualmente,
a faka de otras candiciones que raquieren su atangicn,

6

—_ - - . e e —— —

En cambio, 1a vigilancia da la accion insegura de los
{rabajadores as un asunic qua siampre raquiere atsncion y
cuidado constante por parte de |a Comisidn de Seguridad o
Higiens.

COLABORACION DE LA GERENCIA

€] axito de los Comités de Seguridad an las {abricas
depande en gran parte delintarés y apoyo que la gerenciay
sus colaboradoras presten al programa de seguridad de la
planta.

La desatencin dal Comité da Saguridad e Higiene por
parts de la Gerencia hard que aquel se transforme an un
organisma nominal, sin resultados practicas.

Para que la labor dal Comité sea efectiva es necesario
quelaGerenciadela emprasaia conceda 1a importanciaqua
so mareca, que le presta todo el anoyo nacasaro y que
conceda cierta autoridad a sus miembros pard que los
trabajadores respaten las recomendacionas que da ellos
emanen. Par otra parta, la Gerancia dabe tomar an cuenta
las racamendacionasdasaguridadehigienequa josComités
hagan a la emprasa ¥ someterias a fa consideracion ¥
aprobaciéndala Dirsctiva o da los técnicos de laplanta. Una
vez aprobadas, deban sjecutarse ko mas pronto posibla.
Cualquiar dilacién o indifarencia a las recomandaciones
creara un sentimiamo de dasconfianza desfavorable a su
funcinamiento.

Siempra que la emprasa atienda al Comité, éste ganard
prestigioy, par consiguients, laconfianzay el respslo da sus
compaferos de trabaja.

Ibe



Ya sea qua haya un Departamento da Sequridad o que
sa delague la responsabilidad ds la Seguridad en al Jete de
12 Planta o Superintendenta, el Comité <a Seguridad ocupa
un puesto impertants en la planiticzcidn de la Prevencidn de
Accidentes, ya que su funcidn as la da creary mantenar un
\nterés activo en la Seguridad con ol objeta de evitar los
accigantes de wabajo. Se han obtenido excelantas resutta-
cos con este tipo de organizacidn an toda clase de empre-
sas, desde la mis pequefa a la rgc'és _grande.

Unode loslacioras mas importantes que contripuyan al
éxito de los Comités, 8s que combinan ai conacimiento ¢an
la axperiencia de ios trabajadores y qua, a través dal tiempo
muchas trabajadores tienan la openunidad de intagrar el
Comité y, por latanto, de relacionarse masintimamente can
la Sequridad.

are

La Seguridad estd sstrechamanta ligada a la sficiencia
v la racionalizacién da los métadas de trabajo y la proteccion
de la maguinaria; no s&lo previanen los accidentss si&%_gua

ORGANIZACION DE LOS COMITES DE
SEGURIDAD E HIGIENE
Todcs los cantros de trabajo, deban tener Comités de
Seguridad e Higiane.

1 nimarc de miembros y el numero de los Camités de
Seguridad a Higiene encada amprasa an particular depende
deltamaiiodelaplantay de si estd dividida o no en secciones
o depanamemas.' Otros factoras puedan ser: el progreso de
la planta an la proteccidn de la maquinaria, la relacién y el
tamaneo de ks departamentas © secciones y, per Ultimo, el
grado ds peligrosidad de fas oparacionas.

Los miembros dai Comité deten tener un amplio cono-
cimianto de los métodos, practicas y condiciones de la
planta. :

Cuando las emprasas astan formadas par varics depar-
tamentos, plantas o secciones, debera formarse un Comité
Cantral, an 1a Gerencia da la empresa ¥, un Sub-Comité en
cada uno de los depanamantas o seccionas.

Todos estes Comités o Sub-Camités saran integrados
por igual ndmerc da represantantas patronalas y de los
trabajadores. Por lo tanto, ei-menor numero de miembros
tiene que sar de ggs, 95 decir, uno por cada sactor. Na se
recomienda un nimero de miemerss de eig, © sea tres por
cada parte, para lfacilitar las reuniones y que haya major
entendimiento en las discusiones.

Por cada mismbro propistario se aligird un miembro
suplenta. . .. . o - :

1B !

Los representantes-oatronzalag -deban pertenacer al
sactar patronal y serdn nombracos directamants por al pa-
trano o su regrasentanta. Es aconsejable qua estos rapce-
santantes sean ascagidos dentro del parsonaldelaempresa
con prestigio por su instruccion ¥ axperiencia, qua asegure
ol buen desampefio de sy cargo en ai caracier técnico, tal
como un ingenierc 0 Maestro mecanico, ingeniero da pro-
duccion o téenicos en |a materia de que trate la empresa. Al
mismo tiempo, dedan de gozar del apracia y estimacién de
los trabajadares.

Los reorgsentantes rabajzdores serdn nombrados por
al Sindicato, en aquellas empresas donde lo hubiere.

En las empresas donde habiendo sindicate notodos les




trabajadores sstdn afiliados a 4l, se nombrard una represen-
tacidn proporcional antre sindicalizados y no sindicalizados,
sismpre quae 8l nimero da 8stos {itimos no ssa manor del
20% del total de los trabajadoras. En casa de sar menor, los
rapresentantss seran nombrados por &l sindicata.

Cuando el Riimaro de trabajadores sindicafizados sea
menor del30% del 10tal de trabajadores o que no haya
sindicto constituido, los reprasantantas saran alectos direc-
tamente por los rabajadores.

En estos casos, se celsbrard una junta general de los
trabajadores, presidida por un funcionaric de la Institucian
.que fundae el Comité da Sequridad, para elegir kos represen-
tantas de entre sus mismbros.

Para tal efecto, se hard una invitacion con primera y
segunda convocatoria, con media hora de diterencia antre
unay otra. Sialahorada la pimara convocataria no hubiere
quorum, se procederd a la aleczion de los reprasantantes
con al nimero de trabajadoras presantes a la hora de la
segunda canvocatoria.

£n las emprasas donde haya dos o tres tumos, sa
fundaran los Comités en los turnos diumos.

Es aconssijable que lcs rapresantantas sean ascogidos
entre e! parsonal trabajador qua gosa de mayor prestigio,

estimasion y aprecio.

Los patronos estan obligados a prestar jas facilidades
nacesarias para qua sé eisctiien astas reuniones.

10

Los representantas patranalas y obreros duraran ensus
cargos por sl pariodo de un afio, pudiendo ser reaiectos total
o parcialmante par sus reprasantados.

En caso de que, por algln motiva, un represantanta
propietario tenga gue abandonar el cargo, serd sustituido de

inmediato por una de los suplentes. Esto deberd hacarsa
constar en acia

DELAS SESIONES Y DIRECCION DEL COMITE

‘ Los Comités da Sequridad @ Higiene se reuniran ordi-
nariamente una vez al mas y extraordinariamente [as vecas
que sea necesario por convocatoria ainiciativa de uno omas
de sus miembros.

En la primera sesidn del Comité sa integrara la Junta

Directiva an |a siguiente forma: Un prasidente, un secretario
y vocales,

La Presidencia serd sjarcida en forma rotatoria por
lodos sus miembros, en paeriodos de un mes, para que
ambas represantaciones tengan la opartunidad de cbtener
cgnpcimiamos y expérencia en matarial de Seguridad o
Higiena en ef Trabajo.

La Secretaria-sard desempafiada permanentemente
por la persana que haya sido designada par el Comité. Los

vocales, por su orden, sustituirdn al secretario en caso de
aussncia de ésta,

s .

La durackin de las sasbn-es depande de lospuntos a

tratar. No sa recomianda tiempe limitado para no entorpecar *

.

11
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su funcion. Estas sesicnes Geben sefirse a un orden que

garantica al éxito de las sesionas y que debe presentarse en

una AGENDA previamente preparada par al Secretario en
juncién, como sigue:

1. Anotar los nombres de los miembros asistentes.

_Laciura y aprebacion del acta de |a sesién antericr.

_Infarme scbre camisiones asignadas.

_Discusién sobre recomendaciones de seguridad e higiene
que hayan sugidc de las inspecciones, invastigaciones,
vigitancia o sugerancias para el centrol de Jos riesgos pro-
jgsicnales.

5. Plantaamiento de las recomendaciones para la Gerencia.

-~

8. Puntos varios.

[FL I A

1 1S

Se aconseja que durante 1as sesiones se expresan las
ideas en forma concisa. Cuando haya discusion par algin
srcbiema presentade, ol Presidente debe moderar los de-
pates. Los argumentos en favor o an contra no deben
-epetirse sina reforzarse, con la aprcbaciono raprobacion de
ios companeros; solo en aquellos casos en que haya que
aclarar algin concepta se puede extancer en expiicaciones
mas amplias.

Da las recomendaciones planteadas en las sasiones se
anviara ei criginal a la Gerencia. con ol objeto de hacerias de
su canocimiento a fin de que dicte las drdenas pertinentas
para su cumplimiento.

£n caso dequs la Gerenciano acapta entodooenparts
la racomendacién planteada, debe axplicar las razanes que
12 asisten para que sean reconsideradas por el Comité.

En caso necesario, el Camita pusda salicitar asescria
1écnica al Departamento Nacicnal de Previsién Sacial del

12
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Ministario da Trahajo o al Instituto Salvadorefio del Seguro
Sccial, los cuaies pedran resciver al caso y hacsr suyas |as
recomendacionas, siempre que astas sean pricticasy utiles.

En lo posible, el Camité de Seguridad e Higiene debe
emplear iormularios especiales para casos de inspecciones
y para plantear las recomendaciones. Esto facilita |a redac-
cion, da uniformidad al sistema de inspaccion, favorece su
estudio y acorta el tiempo de trabajo.

E Instituto Saivadarafio del Seguro Scciai o of Depar-
tamento Nacional de Previsian Sccial, segin quien haya
fundadc ef Comité, extendera credencial a cada uno da los
miembros de los Camités de Seguridad e Higiene para su
identificacién y garantia.

13
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GLOSARIO

Es todo suceso anormal que rompe la continuidad del trabajo

en forma stbita e inesperada y que conlleva un riesgo

potencial de dafios para Tas personas y a la propiedad.

Ensefiar, instruir, accién conjunta en la tecnificacidn para
Ta prevencidn de accidentes y en 1a preparacion del personal
de organismos encargados de la seguridad social.

Pelusa, vello o cosa andloga que se saca de ciertas cosas,
o se forma en algunos lugares faltos de limpieza.

Es un grupo de personas seleccionadas dentro del personal de
un centro de trabajo que se encarga de la prevencion y
correcciéon de todo aquello que 1implique un riesgo en el
trabajo.

Limpieza, aseo en dreas de Tabor, viviendas, parte de la
medicina que ensefia a conservar la salud y preveer las
enfermedades.

Es el conjunto de campaiias preventivas, tendientes a impedir
las enfermedades profesionales, a mejorar ambiente de
trabajo, etc.

Hacer diligencias o trdmites para encontrar, hallar, o
discutir métodos para la ciencia o etapas de estudio.

Es el dafio sufrido por la persona accidentada, gue puede
clasificarse seglin su naturaleza en: amputaciones,

cortaduras, quemaduras, etc.
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Es un compendio de instrucciones cuyo objetivo es analizar
y facilitar el desarrollo de las tareas asignadas a una
funcidn especifica.
Modelo que se ajusta a wuna regla, leyes, regir,
amoldamientos, estipulaciones.
Preparacidn y disposicion que se hace anticipadamente para
evitar un riesgo o ejecutar una cosa.
Conjunto de condiciones de trabajo que potencialmente pueden
dar Tugar a un accidente. La valoracidn de un riesgo viene
a ser una medida de Ta probabilidad de que pase a ser un
accidente.
Es el conjunto de medidas técnicas destinadas a conservar la
vida, la salud y la integridad fisica de empleados ¥y
obreros, tendientes a conservar los materiales e
instalaciones exentas de peligros y deterioros y en Tlas

mejores condiciones de servicios y productividad.
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MODUILLO =2 .0

CONTROIL EFITCITENTE DE LA CALTDAD
EN EL PROCESO PRODUCTIVO
DE L2 INDUSTRIA TEXTTL

DE TEJIDO PILANO DE EIL SALVADOR
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2.1 DETERMINACION DE LAS PRINCIPALES AREAS Y PUNTOS DE CONTROL |

{-Todas las etapas del proceso productivo, comenzando por la materia prima, son
puntos susceptibles a la generacidn de defectos en los materiales. La calidad del-
producto terminado, es g] resultado QE la calidad acumulada en cada una de las etapas
del proceso productivo, la cual puede ser mejorada o deteriorada en cada una de
ellas, dependiendo del estado de las mdquinas, los ajustes, velocidades, manejo de
Tos materiales, formas de almacenamiento y demds aspectos que directa o
indirectamente tengan influencia en los materiales en proceso.

Los punto de control del proceso productive, pueden reunirse en tres grupos:
A- Control de calidad en la materia prima
B- Control de calidad de los materiales en proceso {Secciones de Hilanderia,
Tejeduria y Tintoreria y Acabado).
C- Control de calidad del producto terminado: Tela tefiida o estampada. } A
Es comin en muchas empresas, la tendencia a prestar principal importancia al
cqntro1 del producto terminado y de Tos materiales en proceso, descuidando el control

"de calidad en la materia prima.

2.1.1 Control de calidad de 1a materia prima

La materia prima constituye la base principal de lo que' posteriormente se
convertird en producto terminado, por consiguiente para la fabricacion Qe un buen
hilo y tejido, es indispensable Ta utilizacidén de materia prima adecuada y de buena
calidad.

Para garantizar Tlos resu&tados, es necesario establecer un control para
verificar que 1la materia prima tenga realmente la calidad y caracteristicas

estipuladas por el fabricante o proveedor.



249

Cuando se trata dé fibras sintéticas, las caracteristicas y calidades son mds
uniformes y se requiere menos frecuencia en los controles para su comprobacién.

En el caso de las fibras naturales como el algodén, se requiere un control de

calidad bastante minucioso para comprobar el grado de calidad y caracteristicas

establecidas por el productor de la materia prima.

2.1.2 Control de calidad de los materiales en proceso

Algunas etapas del proceso productivo, ayudan a mejorar las caracteristicas de
calidad de Tlos materiales, mediante la remocién de fibras cortas, hojas, cascarilla,
tallos, polvo, semilla y demds impurezas que contiene el algodén. Sin embargo, tanto
las fibras sintéticas como el algoddén al ser sometidas al proceso productivo, estdn
expuestas al directorio de algunas de sus caracteristicas y disminuir por
consiguientes su calidad.

Cada etapa del proceso tiene una o varias finalidades que cumplir y el grado
con que se realicen dichas finalidades influye directamente en la calidad resultante
en cada una de Tlas operaciones, hasta 1legar al producto terminado.

En general debe disponerse de uno o mds controles de calidad en cada drea del
proceso productivo para detectar cualquier deterioro que se esté suscitando y que
pueda influir en Ta ‘calidad del producto terminado. )

Generalmente constituyen puntos importantes de control, las dreas que tienen
mayor posibilidad de generacidn de defectos en los materiales en proceso, los cuales
a menudo resultan ser los que tienen maquinaria o equipo que requiere ajustes muy
precisos, asi como también las mdquinas y operaciones cuyo volumen de produccidn pbr
unidad de tiempo es muy alta, ya que una falla podria producir grandes cantidades de

material defectuoso en un corto periodo.
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2.1.3 Control de calidad del producto terminado
Tanto para los fabricantes de tejidos como para sus clientes, es de gran
interés la calidad de producto que se obtiene, de tal manera que es muy importante
mantener un adecuado control de calidad en esta drea.
Debe controlarse la calidad de los tejidos, para asegurarse de que cumple con

los requerimientos de calidad y caracteristicas establecidas.
2.1.4 Aspectos a controlar en cada drea

En cada etapa se puede realizar una gran cantidad de controles, y cada empresa
deberd determinar qué aspectos va a controlar, de manera que se pueda garantizar la
calidad del producto sin que el control exceda Tlos limites econémicos de cada
empresa. Dependiendo de las exigencias de calidad del producto que se desea fabricar

y de los recursos técnicos, de equipo y de personal; se deberdn controlar todos o una

parte de los aspectos detallados a -continuacion:

2.2 CONTROL DE CALIDAD EN LA MATERIA PRIMA }
Los aspectos a controlar en la materia prima difieren si se trata de fibr&s
sintéticas o de fibras naturales, asi como también de los requerimientos de calidad

del producto a fabricar.
2.2.1 Aspectos a controlar en las fibras sintéticas
A) Nimero de lote (Merge)

Este consiste en verificar si el numero del lote recibido es el mismo

con el de la materia prima que se estd utilizando, ya que existe una
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gran posibilidad de que se tengan dﬁferencias muy notables en las fibras
de un lote con respecto a otro, es decir que no es conveniente mezclar
pacas de diferentes lotes, porque se podrian dar diferencias o defectos
durante el teﬁi&o de las telas que se fabriquen con hilos producidos en

estas condiciones.

B) Longitud de la Fibra

A pesar de que se tiene bastante garantia de que la longitud de 1las
fibras sintéticas es muy uniforme y cercana a la longitud tedrica
especificada por el fabricante, es necesario hacer una comprobacidén de
esta caracteristica, ya que en base a ellas se determinan muchos ajustes
en las mdquinas del proceso productivo, tales como los acercamientos eﬁ
Manuares, Mecheras y Continuas, asi como el numero de torsiones por
pulgada que se requiere para cada hilo.

La longitud mds comin utilizada en Ta hilatura de fibra corta es de 1.5
pulgadas (38 mm), aunque en algunos casos se utilizan fibras sintéticas

de hasta 2.5 pulgadas (64 mm).

C) Grosor de Ta fibra
ET grosor de la fibra expresado en Denier es muy importante para
establecer qué hilos se pueden fabricar con una determinada fibra, ya
que en 1la hi]ﬁnderia se deben cumplir como un minimo de fibras por
seccién transversal de un hilo. Las cantidades mdximas y minimas de
fibras por secﬁidn transversal de un hilo depende dei tipo de la fibra.
Para establecer el nimero de fibras por seccion transversal de un hilo

se aplica la siguiente relacidn’, la cual se da en gramos/1,000 mts.

2
. Bolet{n D-253, Infarmacién Técnlca Dupant, Dlclechra 1977
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TexdelHilo
TexdelaFibra

Fibrasporseccién=

Donde:

1

TeXdelhllO=m

1,000

bedelafibra=fgzg££

Los grosores mds usados en las fibras sintéticas son: 1.25, 1.50, 2.0 y 2.5

denier.

D) Resistencia

La resistencia a la traccidn que presentan 1é§ fibras sintéticas es muy
alta con respecto a la de las fibras naturales, dando como resultado
hilos mucho mds resistentes, por tal motivo el control de la resistencia
de las fibras sintéticas no constituye un aspecto muy critico de
control, principalmente cuando se trata de fibras como el Poliéster. Sin
embargo, para el caso del Algoddn, la resistencia es menor y deberd
controlarse periddicamente su resistencia a 1a rotura, para determinar
la influencia que podrd tener en los hilos que con ellas se fabriquen.
La medicion de la resistencia se podrd realizar con la ayuda del aparato

11amado Pressley Tester.

E) Propiedades fisicas

Dependiendo del producto que se va a fabricar, es necesario considerar
algunas caracteristicas fisicas de las fibras sintéticas, en muchos
casos se requiere de equipo sofisticado para su control; pero cada
fabricante de fibras proporciona los datos de estas caracteristicas ﬁ B

sus cTientes, entre las que se pueden mencionar:
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1- Tenacidad
Caracteristicas que representa la relacion entre la resistencia de

la fibra con respecto a su grosor y se expresa en gramos/denier o en

~centiNewton/decitex (cN/dtex). Valores tipicos de tenacidad para la

2.2.2

fibra Poliéster, oscilan entre 3.0 a 6.0 gramos/denier ¢ 2.5 a 5.3

cN/dtex.

2- - Elongacidn

Se determina midiendo la deformacidén que sufre la fibra antes de

vomperse, al ser sometida a tensidén. La elongacion se define como 1la

diferencia entre 1la Tongitud final y 1a Tongitud inicial.
e=Lf-Li

Usualmente la elongacidn se expresa en términos porcentuales con

respecto a la longitud inicial y se pa1cu1a con la siguiente férmula:

=Lf—L1*1OO=%E=E*19

%e -
L1 Li

Valores tipicos de elongacidn para el Poliéster oscilan entre 20%

y el 50%.

Aspectos a controlar en el algoddn

Por ser el algodén una fibra natural, este presenta muchas variaciones
en sus caracteristicas, teniendo por consiguiente gran probabilidad de
error en la clasificacién y determinacién de Tlos aspectos que
constituyen el grado de calidad. Por tal motivo, el control de calidad
de la fibra de algoddn constituye un aspecto de gran importancia para

garantizar resultados aceptables en los productos que se fabriquen.
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Entre Jlos aspectos y controles a realizar en la fibra de algodén se

destacan Jos siguientes:

{ A) Longitud de fibra

La Tongitud de Tla fibra de algodén es muy variada y requiere de mucho
cuidado para su control. Esto es un aspecto muy importante que 'se toma
como base para determinar los ajustes en las mdquinas que intervienen en
el proceso productivo, ya que de ]a{}ongitud de la fibra depende-Ta
resistencia, uniformidad y torsiones requeridas en el hilo que se va a
fabricar} La resistencia del hilo estd en relacidn directa con la
Tongitud de la fibra de algodén utilizada, es decir que con algodones
mds largos se pueden fabricar hilos mds resistentes. E1 cuadro 2.1
muestra la relacidén entre la resistencia del hilo y la longitud del
algoddn utilizado.

Lbs. 190 —

B0 === —om o=

O ZE I - Em
=
=
=

J1f

TITOLO U 4 B 12 16 20 24 28 32 36 4U 44 48 52

CUADRO 2.1

RELACION DE RESISTENCIA DE MADEJAS Y TITULO PARA HILO CARDADO

DE FIBRA DE ALGODON DE DIFERENTES LONGITUDES
Textiles Testing and Quality Control, Interscience Pubiishers, inc. 2nd
ed. Octubre 1966.
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Notese por ejemplo que para un hilo 30 Ne, algodén cardado, 1a

resistencia es de 82 libras con una fibra de una pulgada de longitud y

de 95 1ibfas con una fibra de 1 1/8" de Tongitud.

{:Existen varios métodos para el control del largo de la fibra, de los

cuales se puede enumerar:

{1_

Medicion Manual del largo medio de la_fibra.
Este se efectlia manualmente y es el mds usado . por los
clasificadores de algodones, tanto por los productores como por

Tos consumidores de algoddn.

Medicion de longitud con Fibrografo.

Para poder garantizar los resultados de calidad de 1a hilatura de
algoddn, es necesario conocer otros aspectos de la longitud de la
fibra, los cuales no pueden obtenerse con el método manual Yy
requieren el empleo de equipo de laboratorio mds sofisticado, tal
como el Fibrédgrafo, con el cual se pueden obtener datos como:

- Longitud media: Representa un valor estimado de la longitud
promedio de las fibras con Tongitud mayor a 1/8". E1 valor se
obtiene midiendo con 1a regla Fibroescala la distancia CG, sobre

Ta grdfica trazada por el Fibrégrafo (cuadro 2.2).

- Longitud Media Superior: Presenta un valor similar al obtenido
manualmente por los clasificadores de algodén, teniendo una
diferencia que generalmenten es menor de 1/32". Esta se obtiene
midiendo Ta distancia CK en Ta grdfica trazada en el Fibrégrafo

(cuadro 2.2, ver pdg. 256).



La distancia CK representa el promedio de longitud de las

mayores a la longitud media.
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fibras

& : Curva

CG: Longitud
CK: Longitud
EG: Tangesnte
HK: Bicectriz

H

CcG

CK

GRAFICA TRAZADA POR EL FIBROGRAFO

CUADRO 2.2

La Longitud Media Superior sirve de base para establecer el multiplicador de

torsidn necesario para obtener una mdxima resistencia de los hilos que se fabrican

con una determinada fibra.

Un ejemplo de la relacion existente entre 1a Longitud Media Superior de 1la

fibra y el multiplicador de torsidn requerido se muestra en el cuadro 2.3, en pdgina

siguiente.
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: CUADRO 2.3
RELACION ENTRE LA LONGITUD MEDIA SUPERIOR Y EL
MULTIPLICADOR DE TORSION REQUERIDO

LONGITUD MEDIA SUPERIOR EN PULGADAS MULTIPLICADOR DE

” {FIBROGRAFQ) TORSION
e —_—

0.90 - 0.93 4.25

0.94 - 0.97 4.20

0.98 - 1.01 4,10

1.02 - 1.05 4.05

1.06 - 1.09 3.95

1.10 - 1.13 3.90

1.14 - 1.16 3.85

1.17 - 1.20 3.80

1.21 - 1.24 3.75

1.25 - 1.28 3.70

1.29 - 1.32 3.65

1.33 - 1.36 3.60
FUENTE: Textile Texting and Quality Control, Interscience Publishers, inc. 2nd

ed. octubre 1966.

- Uniformidad de la longitud: representa el grado de uniformidad de Ta longitud
de las fibras de una muestra, expresado en términos porcentuales, y se calcula

por la siguiente expresiodn:

LONGITUDMEDIA

$ DEUNIFORMIDAD=
LONGITUDMEDIASUPERIOR

*100

Entre mds alto es el porcentaje de uniformidad, mejor serd la calidad del
algodén en To que respecta a la longitud de la fibra.
E1 cuadro 2.4 muestra algunos valores tipicos de porcentajes de uniformidad y

su ponderacidn. (Ver pdgina 258).
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CUADRO 2.4
PONDERACION DE LAS FIBRAS DE ALGODON CON
RESPECTO A SU PORCENTAJE DE UNIFORMIDAD DE LONGITUD

PORCENTAJE DE UNIFORMIDAD PONDERACION
Mayor de 80% Uniforme
76% a 80% Uniformidad media
71% a 75% Ligeramente irregular
70% 6 menos _ Irregular
FUENTE: Textile Testing and Quality Control. Interscience Publishers, inc. 2nd

ed. Octubre 1966.

La medicién de los aspectos anteriores, depende fundamentalmente del principio
de operacidn del Fibrdgrafo, el cual es un instrumento 6ptico; ya que estd compuesto
por celdas sensitivas a la 1luz (fotoceldas) para medir fibras de algodén Yy
simu]fénéamente dibujar una curva longitud - frecuencia (Curva A en Cuadro 2.2 en
pdg. 256), mediante el método de sujetar 1a muestra en un peine.

E1 Fibrodgrafo es un instrumento que no puede medir fibras cuya longitud sea
menor a 1/4"; por lo tanto el uso de éste para determinar la longitud de fibra de los
desperdicios en las mdquinas, resulta completamente errdneo.

ET manejo del Fibrégrafo, depende bdsicamente del modelo del aparato,
realizdndose en forma general 105 siguientes pasos:

a) Preparacion preliminar de la muestra.

Seleccionar tres tantos pequefios de fibra de las muestras de Taboratorio, de

un tamafio aproximado de 400 miligramos por cada tanto.

Colocar cada tanto uno sobre otro, y el tanto resultante de fibras se separa

con Tos dedos indices y pulgar de ambas manos en dos partes, las cuales se
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superponen posteriormente con las dos partes cortadas directamente alineadas

unas con otras.

Peinado y tfansferencia de las fibras.

Peinar las fibras en uno de los peines, hasta que todas fibras de la muestra
estén uniformemente distribuidos sobre Ta longitud total del peine.

Luego se coleca un segundo peine, el cual se va introduciendo gradualmente
entre las fibras. Despdés de esto, todas las fibras deberdn transferirse al
otro peine.

Repetir el peinado y transferencia dos veces mds, al final de las cuales las

fibras estardn distribuidas uniformemente a lo largo de ambos peines.

Encendido y ajuste del aparate.
Encender el Fibrégrafo y esperar 20 minutos antes de usarlo, con el fin de que
se astabilice su circuiteria.

Ajustar el aparato seqln indicaciones proporcionadas por el fabricante.

Prueba de las muestras.
Colocar los peines con las muestras a comprobar y poner la pluma trazadora
sobre la tarjeta, teniendo cuidado de que la pluma esté en posicidén inicial.

Efectuar la prueba segun indicaciones del fabricante.

Diagrama de distribucidén de longitudes de fibras (Suster-Webb-Sorter).

E1 método Suster - Webb estd basado en el principio de separacidn de una
muestra de fibra de algoddén en pequefios grupos cuidadosamente seleccionados y
de Tlongitudes conocidas. Los grupos de fibras son formados con respecto a su
Tongitud, con incrementos He 1/8 de pulgada. Asi por ejemplo, todos Tos

pequefios grupos cuyo rango de longitud oscila entre 18/16 y 20/16 de pulgada,
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deberdn ser colocados en un solo grupo y clasificarse como de 21/16 pulgadas

de longitud.

La medicidn y agrupacién deberd hacerse en forma descendente con respecto a la
Tongitud de fibras, hasta que todas las fibras estén debidamente agrupadas.
Posteriormente, todos los grupos son pesados en una balanza de precision con
una exactitud de aproximadamente 0.05 mg. Los pesos encontrados se anotan en
una forma (Ver cuadro 2.5 en pdgina 262) para el cdlculo de longitud de
fibras.

Después de anotar los pesos de cada grupo, se completa el formato en las demds
columnas. De ésta acumulacidén de valores se pueden calcular datos como:
Longitud Media de Ta Fibra.

Es 1a resultante de dividir la sumatoria de los pesos (W) por las longitudes
(L) de cada uno de Tos grupos (ZWL), entre la sumatoria de los pesos de los
grupos ( X W) y multiplicar ele resultado por el tamaiio deT intervalo en

pulgadas (1/16).

Longi tudmedia=-‘%’% *1/16

Longitud de Tas Fibras al 25 %

Paso 1 :  Dividir el peso total (zw) de las fibras entre 4.

Paso 2 : Sumar los pesos de los grupos comenzando por el de mayor longitud,
hasta el que contenga el valor anteriormente calculado y anotar el
limite inferior de éste grupo. |

Paso 3: Determinar el exceso del peso parcial sobre 1/4 del peso total.
Este se obtiene de restar el valor obtenido en el paso 1 del valor
de la sumatoria del paso 2.

Paso 4: Como el rango de cada grupo es 1/8, calcular qué porcién de 1/8 de
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pulgada serd el limite inferior del grupo.

Excesodepesoal25%+*(1/8)
Pesodelgrupogquecontieneal25%

Excesoparcial=

Agregar este resultado al limite inferior obtenido en el paso 2 y

el resultado serd la Longitud de Fibra al 25%.

c) Desviacidn Tipica de Ta Longitud (o)

La desviacién tipica, es la raiz cuadrada de la varianza, por lo tanto se

calcula previamente la varianza (V) con la siguiente fdérmula:

_XWL2 [ LWL
My~ 557 0°

De donde:

: Multiplicando este valor por el punto medio (1/16), se tendrd la desviacidn

tipica expresada en pulgadas.
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CdTculo del Coeficiente de Variacidn (CV)
Representa-la desviacidn tipica como un porcentaje de la longitud promedio.
CV.= (o/LONGITUD PROMEDIO) * 100
Entre mds alto es el Coéficiente de Variacién de la fibra, menor es su
calidad.
E1 cuadro 2.6 muestra las ponderaciones de calidad del algodén con respecto al

Coeficiente de Variacidn de la Tongitud de la fibra.

CUADRO 2.6
CALIDAD DEL ALGODON CON RESPECTO AL COEFICIENTE
DE VARIACION DE LA LONGITUD DE LA FIBRA

COEFICIENTE DE VARIACION PONDERACION

Menor de 27 % Baja Variaciodn
27 % a 34 % Variacion Media

35 % o mas ' ATta Variaciodn

. FUENTE: Textile Testing and Quality Control, Interscience Publishers, inc. 2nd

ed., Octubre 1966

De los datos anotados en el cuadro 2.5 para el cdlculo de Longitud de Fibra,
se traza el diagrama de longitud de fibras, tal como se muestra en el ejemplo
de cdlculo y diagrama de Tongitud de fibras mostrados en el Anexo 1 en pdgina

323.
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{ B) Finura de la fibra

E1 grosor o finura de la fibra de algoddn, es un aspecto muy importante
en el control de calidad de Ja materia prima, ya que principalmente para
la fabricacién de hilos delgados (30 Ne o mds finos), es necesario
considerar el nimero de fibras por seccidn transversal de hilo; debido
a que para hilos mds delgados se necesitan fibras mds finas.{Existen
varios métodos de medicién de la finura de la fibra, siendo el de
Micronaire el mds ampliamente usado en los laboratorios de control de
calidad para la medicidn del grosor de la fibra..f
E1 Micronaire funciona bajo el principio de resistencia al paso de un
flujo de aire a través de una muestra de fibras. La resistencia que ésta
preserite al paso del flujo del aire, es utilizada para dar una medida de
la finura de la fibra.
La cantidad de flujo de aire que pasa a través de la muestra de fibra de
un peso determinado, depende de la resistencia de la superficie de 1la
fibra; de donde Ta mayor resistencia es para las fibras finas y la menor
para las gruesas.
E1 didmetro de las fibras es proporcional a la raiz cuadrada de su
fineza () expresada en microgramos por pulgada de longitud.
ET1 aparato para medir la finura es el Sheffield Micronaire (conocido
cominmente como Micronaire), del cual se muestra un esquema en la figura

2.1. (Ver pdgina 266).

E1 procedimiento para el control de finura y el uso del Micronaire,
dependerd del tipo y modelo de aparato que se disponga y bdsicamente se

efectiian los siguientes pasos:
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Preparacion de la muestra
Tomq{ tres pequefios tantos de algodén de las muestras del laboratorio,
mezciar]as y Timpiarlas de particulas extrafias ya sea en forma manual o
utilizando un mezclador mecdnico de fibras.
Tomar una muestra de prueba de 500 gramos de peso.
Ajuste del equipo de prueba
Ajustar el Micronaire segin instrucciones y recomendaciones del
fabricante del equipo.
Medicidn de Tas muestras
Efectuar 1a medicidn de 1a finura de la fibra, introduciendo la muestra
preparada en el depdsito que para ese objeto posee el Micronaire.
Tomar la lectura directamente de la escala, la que estd calibrada en
unidades de microgramos por pulgada, por lo que no se necesita de
cdlculos adicionales.
ET cuadro 2.7 de Ta pdgina 267, muestra una tabla con las ponderaciones

de calidad de las fibras con respecto a su fineza.
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CUADRO 2.7
CALIDAD DE LAS FIBRAS EN RELACION A LA FINEZA

MICROGRAMOS /PULGADAS PONDERACION DE CALIDAD
Menor de 3.0 - Muy fino
3.0 a 3.9 ' Fino
4.0 a 4.9 Mediano
5.0 a 5.9 Gruesa
6.0 o més Muy gruesa

FUENTE: Textile Testing and Quality Control, Interscience Publishers, inc. 2 nd
ed. Octubre 1966

[\C) Resistencia de la fibra

La resistencia de la fibra tiene influencia directa en la resistencia
del producto terminado, ya sean hilos o telas.

En general, se tiene que entre mds resistente es la fibra, mayor serd la
resistencia del hilo que con ella se fabrique. La alta resistencia del
algoddon estd asociada a la alta cristalinidad y por ello son mds
rigidos, influyendo en 1a suavidad de las telas que se fabriquen con
hilos hechos a base de fibras muy resistentes.“/

De 1o anterior, se deduce que el control de la resistencia de las fibras
es muy importante para seleccionar el algoddn que deberd utilizarse para
elaborar un determinado producto.

La medicidn de resistencia se puede realizar mediante el empleo de
{’equipos como: el Pressley, el Estilometro y el Scott Clemson.

En todos los métodos anteriores, se prepara manualmente una muestra de

algodén, peinindola para poder paralelizar las fibras hasta conseguir un
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pequefio 1istdn de 3/16 a 1/4 de pulgada de ancho. Este pequefio listén de
fibras es colocado en unas mordazas miniaturas, para luego ser haladas
hacia afuera, ddndole una determinada longitud a las fibras, la cual
depende del calibre de la galga utilizada y que normalmente es calibre
cero 6 1/8 de pulgada.
Las mordazas son puestas en el instrumento de prueba, que rompe las
fibras. La fuerza a T1a cual la fibra es rota, es anotada y las fibras
son pesadas. La relacion entre la fuerza en libras y el peso en
miligramos dan un resultado que puede ser convertido a miles de Tibras
por pulgada cuadrada.

Las férmulas para obtener estos datos son:

INDICEPRESSLEY= Re51stenc1aalarogu{a(lbs)
Pesodelamuestra(miligramos)

INDICECLEMSON= R931stenc1aal§r?tura(lbs)
Pesodelamuestra(miligramos) *453.6

RESISTENCIAENMILESDELBS/ PLG?=(10.8126*Indice)-0.12

Nota: Estas formulas fueron establecidas por el Departamento de Agricuitura de

los Estados Unidos de Norteamérica para galga cero.

Medicion de Resistencia con Pressley

E1 Pressiey es el instrumento mas ampliamente usado en la industria
textil para Ta medicidn de resistencia en las fibras de algodon.

Es un instrumento relativamente simple de operar, aunque requiere el
conocimiento de una considerable cantidad de técnicas de operacién.
Los resultados obtenides pueden ser influenciados por aspectos tales
como: las condiciones de Tos dientes, el agarre de los dientes, la

habilidad del operador para seleccionar y preparar el tamafio adecuado de
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1a muestra de prueba, de tal manera que ésta se rompa dentro del rango
apropiado en el instrumento; as{ también influye la técnica del operador
en preparar y montar la muestra.

E1 Pressley trabajo bajo el principio de aplicacidén de una fuerza a las
fibras, las que se encuentran sujetadas entre un par de mordazas (Ver
figura 2.2 en pdgina 271). La fuerza se va incrementando al mover Jla
pieza mévil hasta que ocurre la ruptura. Esta fuerza aplicada se lee en
la escala del riel y una linea indice en una pequefia escala vernier en
el caso del peso.

Los siguientes pasos generales deberdn seguirse para el control de
resistencia con el Pressiey.

Preparacidn previa

Nivelar el equipo, tenjendo cuidado de que el riel que contiene el
contrapeso tenga un dngulo de aproximadamente 1.5 hacia abajo de la
horizontal, con el contrapeso colocado en posicién cero.

Preparacidn de la muestra

Las fibras deberdn ser tomadas del fibrdgrafo o de muestras preparadas
en un mezclador mecdnico y ordenar 1las fibras manualmente de forma
similar como se hace con el fibrdégrafo.

Colocar las fibras (3/16 a 1/4 de pulgada de ancho) en las mordazas, de
tal manera que queden distribuidas en distancias iguales entre ambas
mordazas.

Aplicar suficiente presidn mientras se estan colocando fas fibras y que
las mordazas estén fijas en su lugar correspondiente, teniendo cuidado
de no romper las fibras,

Procedimiento de prueba

Correr Tlentamente el contrapeso y cuando ocﬁrra la ruptura de las

fibras. Si la muestra se rompe a menos de 10 libras o a mds de 20
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1ibras, rechazar los resultados y repetir Tla prueba.
Retirar las fibras y pesarlas en una balanza graduada en mi]igrémos.
Debe tenerse especial cuidado de no perder ninguna fibra.
Cdlculos
Calcular el indice Pressley dividiendo el valor leido de resistencia
entre el peso de las fibras. E1 indice Pressley significa las fibras
necesarijas para romper 1 hg. de algod6én de upa Tongitud estandar de
0.464 pulgadas. E1 valor del indice oscila dentro de un rango de 7.00
para algodones débiles, hasta 11.00 o mds para algodones resistente.
Cuando se utiliza galga de 1/8", el resultado de dividir la resistencia
entre el peso se Tlama Relacidn de Pressiey.
E1l indice de la resistencia de la fibra se calcula de la siguiente

manera:

Indicederesistencia=

RelaciénPressley*loo
3.19

Donde: 3.19 es una constante y 100 es el valor medio de la resistencia
de las fibras de algodon.
De tal manera que un algoddn de resistencia media, poseerd una Relaciodn

Pressley de 3.19.
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E1 cuadro 2.8 muestra la ponderacién de la resistencia de fibras de

algodon.
CUADRO 2.8
INDICE DE RESISTENCIA DE FIBRAS
INDICE DE PONDERACION MILES DE LBS x PLG?
RESISTENCIA
Mayor de 115 Muy resistente Mayor de 97
106 a 115 Resistente 89 a 97
96 a 105 Mediano 81 a 88
86 a 95 Regular 72 a 80
85 o0 menos Débii 71 o menos
FUENTE : Textile Testing and ﬁua]ity Control, Interscience Publishers, inc. 2nd
ed. Octubre 1966.
b~ Medicion de la resistencia con Scott - Clemson Tester.

-

E1 probador de resistencia Scott - Clemson estd disefado para medir la

resistencia de las fibras, su disefio incorpora algunas innovaciones al

ya conocido probador Pressley.

ET Scott - Clemson utiliza mordazas iguales a 1las del Pressley,

diferencidndose de-éste por To siguiente:

1} Una fuerza constante es aplicada a la muestra.

2) La Tongitud de la galga puede ser variada desde un valor de cero
a diez milimetros.

3) E1 aparato es accionado por motor.

4) Pueden hacerse pruebas individuales o en ciclos continuos de

muestreo.
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5) La fuerza de ruptura y elongacidn se imprimen en un grdfico.

ET procedimiento de preparacién de Ta muestra es similar al del
Pressley. Las lecturas de resistencia obtenidas estdn dadas en gramos y
las fibras se pesan en miligramos.

E1 cdlculo del indice Clemson se efectia aplicando las fdérmulas que a

continuacién se muestran:

Resistenciaalarotura{lbs)

IndiceClemson= —
Pesodelamuestra(miligramos) *453.6

A partir de este indice se puede calcular la resistencia en miles de

libras por pulgada cuadrada, aplicando la siguiente relacidn:

Resistencia en miles de 1bs/plg? = (10.8126 * Indice) - 0.12

La figura 3.3 muestra un diagrama del probador de resistencia Scott -

Clemson (Ver figura en pdgina 274).

Medicion de Resistencia con Estilémetro

Este aparato fué disefiado para la medicidn de resistencia y elongacién
de fibras. La unidad de carga es del tipo péndulo y la velocidad de
carga es de 500 gramos/seg. basado en un tiempo limite de ruptura de 20
segundos.

E1 Estildmetro utiliza las mordazas del Pressley para sujetar las
muestras y la galga entre aquellas es ajustable. Este instrumento no

dibuja uma curva de resistencia, pero las lecturas son dadas por

indicadores de fuerza y extensidn.
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Control de contenido de desperdicio
No todas las fibras de las pacas de algodén que ingresan al proceso son
factibles de hilarse, ya que existen algunos factores, tal como 1la
longitud de la fibra, que impiden sean hilados.
E1 control del contenido de materiales no hilables es muy importante en
las pacas de algodén y en Tos materiales en proceso, ya que con este
control se puede establecer previamente el rendimiento esperado de la
materia prima, lo cual influye en el costo del producto.
Iqualmente importante es el andlisis de los desperdicios producidos en
cada uno de los equipos de lTimpieza (abridoras, batanes y cgrdas),‘para
1legar a establecer la produccidén de fibras hilables contenidas en los
desperdicios producidos y determinar la efectividad de los equipos.
Para el control de los desperdicios en una muestra de algoddn, el
Instituto Shirley, desarrollé una maquina 1lamada Analizador Shirley,
que separa las fibras de Tlos desperdicios utilizando el principio de
aire flotante.
Las muestras de algodén son introducidas dentro de la mdquina, mediante
un dispositivo formado por un tomador (Licker-in) y una mesa de
alimentacién.
Cuando las fibras dejan el tomador, son arrastradas por upa corriente de
aire y depositadas en un dispositivo similar a una rejilla de
condensador.
La corriente de aire es ajustada, de tal forma que arrastre solo las
fibras de algoddén y el polvo, dejando caer los desperdicios.
Las muestras para el andlisis de desperdicios en el Analizador Shirley

son generalmente de 100 gramos.
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Del Andlisis en el Shirley se obtienen datos de la materia prima como:
a) Contenido de desperdicios
b). Fibras hilables que contiene la muestra
c)- Pérdidas en las jaulas de succidn del Shirley.
ET cuadro 2.9 muestra vajores tipicos de contenido de materia no

hilables en el algodén al utilizarse el Analizador Shirley.

CUADRO 2.9
VALORES TIPICOS DE ANALISIS EN SHIRLEY

CALIDAD % DE CONTENIDO MATERIALES
NO HILABLES
Strict Good Middling . ' 2.0
Good Middling 2.4
Strict Middling 2.9
Middling 3.7
Strict Low Middling 5.1
Low Middling 7.6
Strict Good Ordinary 11.0
Good Ordinary 17.0

FUENTE: Reporte titulado "Servicio en las pruebas del algoddén, Febrero, 1985".
Depto. de Agricultura de los Estados Unidos de Norteamérica.
Para que el control de desperdicios contenidos en el algodon sea
garantizado, deberd cumplirse condiciones como:
a)‘ Velocidades correctas en las partes componentes del equipo
Shirley.
b) Ajustes correctos entre las partes del equipo.
c) Buen estado de las partes que hacen contacto con el material.
d) Condiciones ambientales adecuadas
Temperatura: No menor de 18°C (65°F)

Humedad relativa: No mayor del 60 %
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:E) Grado de calidad

E1 grado de calidad del algodén es el asignado por los clasificadores,

despties de hacer un andlisis de sus caracteristicas.

El Qrado abarca tres factores: color, hojas y preparaciodn.
‘\-_“_———_

' ®

—_— =

ET color _

Es una caracteristica de los algodones que se pueden describir en
términos de tres atributos:

- Croma o manchas

- Luminosidad o grado de claridad de la fibra

- Matiz o tono (nombre del color del algoddn)

Asi también el color se ve afectado por el grado de madurez y a
las plagas de algodon.

Hojas

Cuando se habla de hojas en el algoddn, se refiere también a
particulas de follaje seco, hojas grandes, semillas, motas, arena,
aceite y polvo.

De éstas, las particulas mds finas, resultan ser las mds dificiles

de remover en los procesos de limpieza.

~ Preparacion

Se refiere al proceso de desmote que recibe el algodén antes de
ser empacado. La preparacién influye en el porcentaje de
desperdicio durante el proceso, contenido de nudos (Neps) en el
algodon y por consiguiente en la calidad de los hilos fabricados.
Es necesario que cada empresa dedicada a la hilanderia de algodén,
verifique.el grado de calidad de la materia prima que recibe, ya
que del grado de calidad depende el costo de la materia prima, la
cantidad de desperdicios en el proceso y la calidad del producto

que se fabrique.



F)

, 278
Otros tipos de andlisis

La gama de caracteristicas del algodén es tan amplia e influyen por lo
general en el grado de calidad del producto, sin embargo algunos

controles son poco comunes y son mencionados a continuacion:

a.‘ Contenido de humedad de la fibra de algoddn.
Consiste en establecer el grado de humedad y humedad intrinseca
del algodén (Regain) y se realiza de 1a siguiente manera:
1) Pesar una determinada muestra de algoddn.
2) Secar 1a muestra en un horno y pesarla posteriormente.
/R

3) Calcular el contenido de humedad y humedad intrinseca de la

fibra por la siguiente fdérmula:

Pesooriginal-PesoSeco

— *100
Pesocoriginal

% CONTENIDODEHUMEDAD=

Pesooriginal—PesoSeco
PesoSeco

S CONTENIDODEHUMEDADINTRINSECA= *100

b. Contenido de azicar {MeTaza).

E1 contenido de melaza puede ocasionar serios problemas al proceso
de hilanderia, provocando que las fibras se adhieran a 105
rodillos y formar enredos.

Una muestra de la existencia de exceso de melaza en el algodon es
1a presencia de manchas oscuras o negras en 1los diferentes
elementos de estiraje de las mdquinas.

La melaza puede ser detectada mediante el control de contenido de
azicar por alguno de Tos siguientes métodos existentes, tales
como:

1) Uso de tabletas Clinitest, de facil adquisicién en farmacias.
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2) Solucidn Benedic’s Copper, método usado por el departamento de
Agricultura de los Estados Unidos de Norteaméricé y consiste en:
- Djso1ver 173 gramos de Citrato de Sodio con 100 gramos de -
Carbonato de Sodio Anhidrico en aproximadamente 800 miligramos de
agua, mez¢lando ambas soluciones.
- Colocar aproximadamente 1 gramo de algoddn en un Beaker de 100
c.c. y-humedecerlo con 20 c.c. de la solucidn anterior (solucidn
de Benedic’é Copper).
- Sumergir el Beaker en agua hirviendo, manteniéndolo asi hasta
que la reaccidn esté completa, lo cual requiere generalmente de 3
a 5 minutos.
- Comparar la solucién contra una carta de colores para determinar

el contenido de azticar en 1a muestra de algoddn.

Madurez

La madurez de la fibra de algoddn influye directamente en muchos
otros asbectos, tales como el color y la resistencia de la fibra.
E1 grado de madurez de la fibra de algodén, se puede determinar
mediante un andlisis microscdpico de 1a seccidn transversal de Ta
fibra y haciendo una comparacién entre el espesor de la pared
secundaria y el Tumen.

Las fibras maduras presentan paredes secundarias mds gruesas que
las inmaduras.

Otra forma de analizar ia madurez de las fibras, es mediante el
empleo de soda calstica, que tiene la propiedad de hacer que Tas
fibras se esponjen segln su grado de madurez. Las fibra inmaduras

se expanden menos que Tas maduras con la accidén de la soda

catdstica.
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. d. Potencial de nudos (Neps)

Con este control se 1lega a determinar la tendencia a 1a forﬁacién
de nudos que tiene una determinada muestra de algoddn; para ello
se utiliza el aparato 17amado Nepotémetro, que bdsicamente estd
compuesto por un disposifivo de alimentacion y tres rodillos
cubiertos de guarnicidn mecdnica de cardas.
Este equipo somete a un tratamiento de cardado Tas fibras de la
muestra de algoddén, formédndose una determinada cantidad de nudos
(Neps) que dependen de factores como:
1) Grado de madurez, ya que las fibras inmaduras son mds
susceptibles a la formacién de nudos por tener una forma mds-
aplanada.
2) Fineza, debido a que las fibras mas gruesas poseen mayor
resistencia a la formacion de nudos que las mds finas.
ET ndmero y tipo de controles que se realicen en la materia prima,
dependerd de las condiciones especificas de cada empresa. Ver

Anexo #2 en pdgina 324.

CONTROL DE CALIDAD EN HILANDERIA '

La produccidn de unrbuen hilo estd directamente influenciada por 1a calidad de
la materia prima; pero aunque ésta sea de la mejor calidad, es necesario que
el proceso productivo sea adecuado y se produzca buena calidad en cada una de
sus etapas. Es decir, que para hacer un buen hilo es necesario producir
priméro buenos rollos de napa, buena cinta en cardas y ﬁanuares; Yy un buen
_Pabi1o en Jas mecheras. ET grado de calidad en estas operaciones previas, se
ve reflejado en 1a calidad del hilo fabricado, pero el control de calidad del
mismo deberd realizarse en cada una de las etapas del proceso de hilanderia.

Existen muchas pruebas y controles que se pueden hacer en cada etapa, teniendo
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mis importancia unas que otras, dependiendo del grado de influencia que tengan
‘en-la calidad del producto terminado.

1 Ningin control en particular determina 1a buena calidad del producto, sino que

esta calidad depende de un conjunto coordinado de pruebas y muestreos de

/] calidad a 1o largo de todo el proceso.

2.371 Control en el tendido de pacas VXN
- q 00 g
4-3.2.1 para el algoddn @@fﬁﬁf——_——_—wﬁéﬁm se requiere

establecer previamente la cantidad de pacas de cada tipo, que se han de

\ utilizar en cada tendido, Tla distribucidn de las pacas deberda ser

controlada periodicamente por los inspectores de calidad o por . los

T ree—

supervisores de produccidn.

Las pacas deberdn ser abiertas (quitarle los flejes) por 1o menos 24
horas antes.de ser usadas, para que las fibras absorban la humedad
ambiental. : “
Cuando se aplica algin aceite electrostdtico, se deberd controlar que
sea puesto en proporcién adecuada, ya que un exceso puede provocar

serios dafios y problemas durante el proceso productivo.

2-332 Control de los rollos de napa.

522 |
42 E;,gég?ay dos formas definidas de controlar la uniformidad en los rollos de
)
napa.
A) Control de variaciones a largo periodo

Que se realiza pesando cada rollo de napa, producido y en base a
estos datos se grafican los resultados, rechazdndose los roilos
que estén fuera de los limites establecidos. ‘

En este caso de realiza un control total de la produccidon detl

batdn y con el rechazo de Jos rollos defectuosos se puede
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establecer Ta fraccidén defectiva con respecto al total producido.
Los Timites més”comunes son de + 0.5 a + 1.5 1bs. del peso
estdndar, dependiendo de las exigencias de calidad y condiciones
de las mdquinas.

B) Control de variaciones de corto periodo

e

Estas son controladas por el peso de cada yarda de un determinado
rollo de napa, de esta manera se puede visualizar las variacionés
existentes internamente en el peso de cada yarda de un rollo.
Este control se realiza por muestreo aleatorio de un rollo en
particular que se desea analizar. No deberd ser frecuente, a menos
de que se tenga sospechas de problemas de irregularidad, ya que
todos Tos rollos analizados se convierten en desperdicios que
habrd mds tarde que reprocesar.

E1 método mds comin de analizar varijaciones a cofto periodo, es
mediante el uso del aparato 17amado Medidor de Napas de Saco
Lowe1l {Lap-Meter), con el cual se cortan en yardas cada uno de
los rollos a analizar y se pesan. ET1 peso obtenido se representa
por medio de un punto en una escala grdfica, ﬁimilar a la mostrada
en el anexo #3 en pdgina 325.

Mediante e1 control realizado con el medidor de napas se obtienen
datos como:

- Grdfico de distribucién de pesos yarda a yarda.

- Porcentaje de yardas dentro del Timite, la que se calcula por 1la

formula:

No.deyds.dentrodellim.

*100
Controldeyds.controladas

$deydsdentrodellfmite=

- Peso promedio (X) de las yardas analizadas
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%= Xi

- Desviacidn tipica (o) de los pesos de las yardas de napa analizadas.
- Coeficiente de variacidén (CV) de los pesos
._ CV=0*100/X
2.3.3 Control de nudos (Neps) en cardas.
4.3-2.3 (.Se debe mantener un control constante de la caiidad del velo, en 1o que

respecta a su apariencia y contenido de nudos, los datos deberdn ser

recopilados y presentados en un informe de control de nudos en cardas.

(VETETEX = e TP =376

2.3.4 Control de desperdicios.

A-zB"LLf Establecer un control de desperdicios reprocesables y no reprocesabies
en cada una de las secciones del proceso de hilanderia, en forma global

0 por cada méquini Fegﬂn se requiera, expresindolo en términos de

g;— porcentaje con respecto a la cantidad de material alimentado en cada

\Téquina 0 seccién.

Desperdicio

$DEDESPERDICIO=
Materialalimentado

*100

Si no se tiene controlado, el material alimentado se puede calcular de
la manera siguiente:

Material alimentado = Material producido + Desperdicios

E1 reporte de desperdicios se podrd presentar en un infgrme diario de
desperdicios, como el mostrado en el anexo #5 en pdgina 327.

Cuando se tiene duda de la efectividad de limpieza de una determinada
mdquina, se deberd hacer un andlisis del contenido de fibras hilables en
los desperdicios obtenidos, para determinar si no se estd botando muchas

fibras buenas en los desperdicios.
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’2,3{5 Control de peso en cintas.
' a.‘l'f’éa E1 peso de las cintas producidas en Cardas, Manuares, Mecheras y
Peinadoras, deberd ser controlado frecuentemente para asegurarse de que

esté dentro de los limites establecidos y hacer las correcciones que

sean necesarias.

La recopilacién de datos podrd hacerse en el anexo #6 en pdgina 325,
titulado Informe de peso de cintas y titulos de pabilos.

En Cardas es recomendable tomar 6 yardas de cinta de cada mdquina, por
ser muy variables sus pesos.

En Manuares y Peinadoras, se recomienda pesar 4 yardas de cada lado o
entrega de la miquina, obtener el peso promedio (X) de cada Tado y luego

el promedi07(§3 y rango (R) de ellos.

2.3.6 Control de titulos de pabilo.

S»Lz \ En las Mecheras se pueden hacer muy pocas correcciones, pero es
ﬂYfZ. necesario mantener un control regular de los titulos de las mechas para
Q determinar si se encuentran préximos a lo esperado y dentrd de Tlos
\kx_, limites establecidos, principalmente cuando se va a iniciar con un nuevo

(__\_f\/_}materia] o cambio de' titulo.

}Se recomienda tomar cuatro pabilos de cada midquina y titularlos, tomando
12 yardas, de cada uno. Anotar el titulo individualmente en la hoja
correspondiente 1lamada Informe de pesos de cinta y titules de pabilo,
que se muestra en el anexc #6 en pdgina 328. Luego sacar el titulo

promedio (Ne) y Rango (R).



-
¢

_ 285
{ 2.347 Control de titulos de hilo.

- QD:P- E1 control periddico de los titulos de Tlos hilos que se estdn

ﬁkfg‘ ~ producien%gé%% la hilanderia, es importante para la comprobacién de

valores dentro de los limites estab]ecidos:.
Cuando se pone en marcha una mdquina por primera vez, se efectda algun
cambio de pifonerja o ajuste, debera realizarse un control del titulo
del hilo que se estd produciendo, ya sea en las Continuas Hiladoras o en
las Open-End.

i {JLas variaciones en el titulo del hilo, generalmente se deben a
irregularidades en el grosor de los pabilos o cintas uti1izada§§ Cuaﬁdo
los titulos de los hilos estdn fuera de los limites establecidos, se
deberd 1inspeccionar la mdquina hiladora, para determinar si existe
alguna falla y en caso contrario se deberd buscar la causa en los
procesos previos.

{- En el control de titulos interesan el titulo promedio y el rango de
variacion de titulos entre las muestras analizadas. En algunos casos
interesa el Coeficiente de Variacion de titulos como un aspecto relativo
de comparacién.g
Los resultados obtenidos en el control de titulos, se podrdn recopilar
en una forma titulada control de titulos y resistencia de hilos,

mostrada en el anexoc #7 en pdgina 329.

2;3<% Control de resistencia de hilos.
ﬁbg La resistencia del hilo es muy importante y estd influenciada por muchos
' k“e) factores, desde Ta materia prima, 1os‘ajustes y detalles del proceso
_productivo, las torsiones y el estado de la maquinaria que se utiliza.
E1 control de resistencia se realiza generalmente en forma simuTtdnea
con el control de titulos/y los resultados podrdn se} recopilados en una

hasly
a fpt
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~ forma similar a la mostrada en el anexo #7 en pagina 329.
Para efectos de comparacién de resistencia relativa al titulo, se

calcula el factor de resistencia o el RKM.

2.3.9 Control de torsiones en el hilo.

A~9’| A menudo resuTta necesario Tlevar un dato comparativo de las torsiﬁnes
reales tomadas en el Tlaboratorio y las técnicas calculadas
matemdticamente.

(\Cuando se trata de hilos retorcidos (2 o mds cabos), las torsiones se
z miden destorciendo el hilo y contando el nimero de vueltas que tenga
respecto a una longitud determinada.
Paraihﬂo_s de un cabo, el control se vuelve relativamente dificil y con
un ﬁﬁyor margen de error, debido a que no resulta facil establecer el
momento en que el hilo estd completamente destorcido.

{tExisten varios métodos de medicion de torsiones%’dependiendo del tipo de

torsiometro disponible; entre Tos mds usados estdn:

S) Método de longitudes cortas

Generalmente se hace destorciendo una pulgada de hilo y contando

el nimero de vueltas que tiene.

S'78) ) Método de Destorcido - Torcido
Sob nonerniEly Consiste en tomar una longitud larga, cominmente de un metro de
longitud, se destuerce hasta que se vuelva a torcer en sentido
contrario, y se toma el nimero de vueltas que marque el contador
del torsidmetro en el momento en que se contrae a su Tlongitud

inicial. Las torsiones por metro (TPM), se obtendrdn dividiendo

entre dos el valor medido.
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TPM= Vueltai?edldas ///

!
En este método se deberd tener en consideracion el contrapeso

tensor utilizado, de manera que no vaya a romperse €l hile cuando
1legue a estar destorcido.

Los resultados obtenidos podrdn ser recopilados en una forma
similar a la mostrada en el anexo #8 en pdgina 330, titulada

Control de torsicnes en hilo.

Control de revientes y husos inactivos.

E1 nimero de revientes en una determinada miquina o etapa del proceso de
hilanderia, es un indicador de Ta calidad de los materiales en proceso
y por consiguiente del producto terminado.

ET control de calidad debe incluir estudios de revientes en Tés
distintas etapas del proceso productivo, principalmente en las mdquinas
Mecheras, Continuas, Retorcedoras, Coneras y Open-End.

Los estudios de revientes se deben de realizar en condiciones
especificas para articulos debidamente identificados, es decir, que se
deben realizar, por ejemplo: en un determinado titulo de hilo, de
material o tipo de mdquina, de tal manera que sus resultados puedan
conducir a la determinacién de las causas probables de las fallas y a
Tas posibles soluciones o medidas preventivas.

Los estudios de revientes pueden efectuarse en varias mdgquinas o tipos
de hilo al mismo tiempo, peroc los datos deberdn anotarse y realizarse
por separado. Estos datos obtenidos se expresan generalmente en la

siguiente forma:
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B)

Revient./1000husos/hora=
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Revientes por mil husos hora
Se cuenta el nimero de revientes sucedidos en un determinado

tiempo y se aplica 1a siguiente fdérmula:

No.Revient, *60*1000
No. husos*t

Donde t = minutos de estudio

E1 resultado se interpreta como el numero de revientes que
sucederian en 1000 husos durante una hora de trabajo, o como el
nimero de veces que un huso podria tener revientes en 1000 horas
de trabajo.

Este estudio es muy comin e importante en Continuas y Open-End,
aungque también puede aplicarse a otras mdquinas y secciones.

Los resultados obtenidos podrdn recolectarse en una forma que se

muestra en el anexo #9 en pdgina 331.

Porcentaje de revientes por maquina por hora
Se controla el nimera de revientes sucedidos en una mdquina
determinada, generalmente durante una hora o cualquier otro lapso

de tiempo y se calcula de la siguiente manera:

No.Revient,*60%100
No.husos+*t

SRevientes/hora=

Donde t = tiempo del estudio en minutos.
Se interpreta como el nimero de revientes que suceden en 100 husos
durante una hora de trabajo y es muy aplicado en mdquinas con

cantidades relativamente pequefias de husos, tales como 1las

- Mecheras.
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Revientes por bobina
Este ‘control es aplicado principalmente en las Coneras y se fea]iza
contando el nuimero de revientes que suceden al enconarse una determinada
cantidad de bobinas de un mismo hilo, siguiendo a continuacién con el
cdlculo del promedio de ellos.
Esto sirve para determinar el nimero de operaciones de anudado que se
han de realizar para el enconado del hilo.
En muchos casos se convierten estos resultados en revientes por 100

Kilometros de hilo, por lo que se aplica la siguiente relacidn:

No.Revient.*100,000

Revientes/100Km=
P+*Nex840*0,914

Donde: P = Peso neto en libras del hilo enconado
Ne = Titulo del hilo

Estos tfes tipos de estudio de revientes, sirven para determinar la
calidad de Tos materiales que se estdn procesando, condiciones de
trabajo de las mdquinas, cargas de trabajo y requerimientos de mano de
obra directa.

Ademds de los estudios de revientes, es importante controlar el nimero
de husos inactivos de las mdquinas, ya que con esto se puede establecer
el grado de atencién por parte de Tlos operarios y personal de

mantenimiento.

Control de calidad de nudos o empalmes.
( E1 purgado que se realiza en el proceso de enconado, tiende a eliminar
| .
( los defectos del hilo, sustituyéndolos por un nudo o por un empalme
| (splicer). Sin embargo, si éstos son defectuosos pueden causar un grave'
AN

deterioro de la calidad del hilo y por 1o tanto se debe mantener un
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control periddico de Ta calidad de nudos o empalmes.
Por 1o anterior, se deberd de observar el momento en que se realiza el
nude o empalme, luego detener el enconado y cortar el segmento de hilo
que contiene el empalme, se inspecciona visualmente para ver su
apariencia y se efectda una medicion de su resistencia a la rotura,
mediante un dinamémetro para hilos individuales, generalmente del tipo
portdtil.
La resistencia del empalme debera ser mayor del 75% de la resistencia
promedio del hilo normal. Si la resistencia del empalme o nudo es meﬁbr
del 75%, se deberd investigar inmediatamente las causas de su baja

resistencia.

2.3.12 Control de contenido de parafina.
E1 andlisis del contenido de parafina en el producto resulta dificil,
complicado y sujeto a mucha posibilidad de error, por tal motivo es mds
\<(:j> gxacto y sencillo realizarlo durante el proceso productivo.
La parafina es usada en Tos hilos para tejidos de punto {Boneteria) y se
aplica ep las Open-End o en las Coneras; la falta o el exceso de ella,
puede provocar serios problemas en la tejeduria, por 1o que debe
mantenerise un control adecuado de su contenido en el hilo.
Para realizar el control; se pesa la parafina que se va a utilizar, se
pone a trabajar y posteriormente se pesa la parafina que ha quedado sin
consumirse, la diferencia entre estos pesos serd la parafina consumida.
Se deterjina también el peso neto del hilo enconado con dicha parafina

y se calqula su porcentaje con la siguiente expresion:
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A)

29]

Parafinaconsumida(grms) *100

YdeParafina=
eParafina Hiloenconado (grms)

Control de regularimetria Uster.

En la actua]idaq el empleo de equipo Uster en el control de calidad de
los materiales en proceso y del producto terminado, se ha vuelto muy
comin y necesario.

Los aspectos que principalmente se controlan con el equipo Uster son:

Control de regularidad.

Mide el grado de uniformidad en el grosor 'a lo largo de una

muestra de hilo o material en proceso.

Las variaciones en el grosor del material son 1indicadas

constantemente por el movimiento de la aguja de up medidor que

forma parte del aparato y pueden ser impresos grdficos mediante un

registrador de diagrama, en el que se pueden visualizar y analizar

aspectos como:

- Cambios en el valor medio del grosor

- Pequefios cambios en la seccidon transversal

- Variaciones de largo periodo

- Irreqularidades periodicas con longitudes de onda mayores a
40 mts, las que generalmente no pueden ser detectadas
mediante el espectrograma.

E1 grado de variacién es expresado en términos de irregularidad

lineal U% o cuadrdtica CV%; 1la relaciéon entre ellas és
aproximadamente la siguiente:

En ambos casos la calidad del material es_menor cuanto mds alto
sea el valor de U% o CV% que se obtenga./Estos resultados son

\t &
\gbg\



Donde:

Donde:
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Cve _ =
===1,25
oz 2

CVE=1.25U%, yaque

comparados -con las estadisticas Uster Internacionales, para
establecer el nivel de calidad relativa en que se‘encuentra el
producto.

La irregularidad U% o CV% estd relacionada inversamente con Jla
raiz cuadrada del nimero de fibras por seccidén transversal de los
materiales en proceso o del hilo producido. Cada midquina o etapa
de1l proceso agrega al material un determinado grado de
irreqularidad, estableciéndose 1a irregularidad 1imite mediante la

formula siguiente:

CV1{imite= */{1+0.0004) CVR

100
n

Ulfmi te=%;)- */{1+0.0004) CvVd?

CVd = Coeficiente de variacion del didmetro de las fibras en
porcentaje.
n = Nuimero de fibras por seccion transversal.

Para fines prdcticos se simplifican las expresiones anteriores,

quedando de la sigujente manera:

100
n

CVlimite=

Ulfmite=3yl
n

Cuande se efectta un control en el equipo Uster, se puede calcular
el indice de irregularidad mediante las férmulas que se muestran
a continuacidn:

CY eff y U eff = son valores que se obtienen en el Tlaboratorio.
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7= CVeff Ueff
Cvlim Ulfim

I = Indice de irregularidad.
Mediante el indice de irregularidad se establece la relacidn entre
la irregularidad real y la irregularidad 1imite, o sea que entre
mds alto es el indice, menor serd la calidad y el trabajo de la

mdquina o proceso.

B) Espectrograma.

Es un grdfico generado por un aparato Tlamado espectrdgrafo, que
muestra grdficamente un resumen acumulado de las variaciones
peridédicas en el grosor del material.

Los defectos que interesan son los indicados por las partes mds
altas del espectrograma, las cuales se conocen como chimeneas; a
éstas se les establece su longitud de onda, la que estd indicada

or la escala impresa en el papel del espectrograma.

En base a las longitudes de onda de Tlos defectos se puede
establecer las posibies causas de los defectos, mediante alguno de-

los métodos siquientes:

1- Método por el cdalculo por estiraje.

Para esto se requiere de un diagrama de pifioneria de la
maquina, con los didmetros de Tlos rodillos y Tlos estirajes
actuales entre ellos.

La Tongitud de onda de las partes que presuntamente estdn

defectuosas se calculan por la siguiente formula:

T=p*m*D
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Donde: . = Longitud de onda de una variacion periodica.
= Didmetro del rodillo defectuoso.
D= Estiraje entre la parte defectuosa y la varilla de

entrega de la miquina.
La Tongitud de onda indicada en el espectrograma se compara
con el valor de ¥ obtenido en el cdlculo y si es similar se habrd

encontrado la posible causa del defecto.

2- Método tacométrico.

Este método es el mds sencillo, prdctico y rdpido para
obtener la Tongitud de onda ( ¥ ) de las distintas partes de Ta
maqguina.

Con un tacémetro se miden Tas revoluciones por minuto (rpm)
de l1a varilla de produccidén y se calcula su velocidad periférica

mediante la expresién:
P({cm/minutos) =rpm*¢ *x

Asi mismo, se mide también las rpm de las posibles partes

defectuosas y se calcula su longitud de onda por la siguiente

férmula:
__P
1:_nf
P = Velocidad de produccidén (cm/min)

nf= rpm de la parte defectuosa

Teniendo 1a longitud de onda marcada en el espectrograma y
Ta velocidad de produccidn, se puede calcular las rpm de la parte
defectuosa despejando nf de la formula anterior.

Teniendo el ndmereo de rpm (nf) de 1a’parte defectuosa se
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nf:£ :
. _ :
procede a medir las velocidades en la mdquina hasta encontrar 15:

que coincida con el valor calculado.

3- Localizacidon de defectos en pifioneria.
Si un pifidon estd defectuoso, la transmision de movimiento §g.
verd afectada, provocando un aefecto periddico en el drea &é'
estiraje de 1a miquina. j
ET1 cdlculo de 1a longitud de onda provocado por defectos %?1
un pifion se realiza tomando en cuenta Tlos didmetros de 165
rodillos, el nimero de dientes de los pifiones y estirajes entre:

los distintos rodillos. -

La figura 2.4'(Ver pidgina 297), muestra un diagrama con dﬁg
ejemplo tipico de pifoneria y la forma de calcular las 10ngitudé§“'
de onda () para fallas en Ta misma se describe a continuacidn;
a) Si el pifion P1 estd defectuoso, por cada vuelta se produqifé'
un defecto y éomo el nimero de vueltas de Pl es igual al dé

la varilla FR, se tiene que la longitud del defecto () ée

obtiene por la siguiente expresion:

tl=di*nx=2.7cm*3.14=8.5¢cm

b) Si el pifidn P2 se encuentra defectuoso, el cdlculo de sé

hace de la siguiente manera:

o= £2,00 120

£8.5=102¢
1 10 >=102cm
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Si el pifion P4 estd defectuoso, 7 se obtiene como se

muestra a continuacién:

T=d3*n*D1*D2

1T=2.54*7%24.29%1.408=273cm

E1 ejemplo anterior, es aplicable también cuando 1las
dimensiones estdn dadas en pulgadas, en cuyo caso T se

expresard también en pulgadas.
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C) Tamafio de.1os defectos.

La clasificacidn del tamafio de los defectos se hace en base
a su longitud y seccidén transversal, teniéndose que los defectos
se clasifican en: Partes delgadas, parte gruesas y nudos (Neps).

La clasificacion anterior y conteo de Tos defectos 1la
realiza el aparate 1lamado contador de imperfecciones y 1los
resultados obtenidos son comparados con las estadisticas Uster
Internacionales. En general entre menos imperfecciones tenga un
hilo, mejor serd su calidad.

Este control es muy importante para analizar el grado de
calidad y condiciones en que se encuentra Ta maquinaria, asi como
también el efecto que produce en el material los cambios en
estirajes, viajeros y otros ajustes en la maquinaria.

Los datos obtenidos en el laboratorio mediante el método
anterior, podrdn ser registrados en el informe de control de

regularimetria Uster gue se muestra en el anexo #10 en pdgina 332.

Control del ambiente.
E1 ambiente interno de una planta de hilanderfa tiene influencia directa
en Ja produccién y en la calidad del producto y Tlos materiales en

proceso, por 1o que el control del ambieqtggconstituye un aspecto muy

importante.
De Tos elementos del ambiente, interesa controlar principalmente la
(;;;;;;;EEFEEE/}a hdﬁé&iﬁ>?€i£€?§£) ambos aspectos combinados pueden
hacer que la hilanderia trabaje en buenas condiciones.

Condiciones ambientales inadecuadas pueden provocar serios dafios, tales
como:

- Incremento en 1la electricidad electroestdtica por falta de
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humedad.
Disminucion en la resistencia de los hilos por un ambiente muy
seco y caliente.
Variacién en los resultados de pesos y titulos dependiendo del
grado de humedad del ambiente.
Incremento en las fibras flotantes por falta de humedad.
Deterioro de las piezas mecdnicas y elementos electrdnicos de Ta
maquinaria por exceso de humedad.
- Oxidacidn de partes de la maquinaria por exceso de humedad.
- Enredos de fibras en los rodi]]os.por el exceso de humedad.
E1 grado de humedad y temperatura requeridos, depende del material que
se procesa, de Ta maquinaria y de la etapa del proceso productivo.
En el caso del algadén influye también el contenido de azicar, ya que la
humedad tiende a reactivar la melaza contenida por las fibras,
provocando mayor adherencia de éstas en las partes de las mdquinas.
La temperatura es otro aspecto importante a contrelar, pero resulta mds
influyente el control de la humedad relativa para el buen trabajo y
calidad de 1a hilanderia.
La medicidon de Ta humedad reiativa se realiza cominmente con el
instrumento. 1lamado psicrometro, que consta bdsicamente de dos
termémetros, uno de bulbo seco y el otro de bulbo himedo; este dltimo se
humedece con agua destilada antes de realizar la prueba. ET psicrémetro
se hace girar en el aire por un intervalo de 40 segundos, a uﬁa
velocidad aproximada de 3 revoluciones por segundo, luego se leen los
valores indicados en ambos bulbos y se comparan en la escala o tabla
correspondiente para determinar la humedad relativa.
E1 cuadro 2.10, ver pdgina siguiente, muestra valores tipicos de humedad

relativa recomendadas para el poliéster y el algoddén, en distintas
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etapas del proceso productivo.

‘5U1§Z§§§:?10

VALORES TIPICOS DE HUMEDAD RELATIVA A 85°F (29°C)

SECCION POLIESTER Y ALGODON
MEZCLAS 100 %
e e |
ABRIDORAS Y BATAN 55% 55%
CARDAS 52% 55%
MANUARES Y PEINADORAS 50% 55%
MECHERAS 50% 50%
CONTINUAS HILADORAS ) 35% 50%
CONERAS 65% 65% - 75%
OPEN-END 65% 65% - 75%

\\SI FUENTE: Dupont Fibers Bolletin D-229 e investigacion directa.
NG 2D 3D

2.4 CONTROL DE CALIDAD EN TEJEDURIA

//ﬁ Asi como la buena calidad de un hilo estd directamente relacionada con la

calidad de la materia prima, también la buena calidad de un buen tejido estd

/ influenciado directamente por la calidad del hilo.

} En el proceso productivo de tejeduria, se requiere gue al hilo se le adhieran
propiedades fisicas, que le permitan soportar la traccidn en la operacidén de tisaje.

E1 proceso de tejeduria To forman: E1 Urdido, el Engomado y el Tisaje.

AY
(S—
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2.4.1 CONfROL DE URDIDO
Lo mds significativo en el Urdido es el control de paros de procesos por rotura
de hilo, las roturas pueden deberse a muchas causas, entre ellas 1a poca resistencia
del hi1§} formatos para el control de paros por efecto de hilo se observan en los
anexos #11 y #12 en pdginas 333 y 334.

2.4.2 CONTROL DE ENGOMADO

De Ta operacién de Engomado depende en gran parte el comportamiento de los
hilos en la operacidén de tejido, el engomado le afiade resistencia a los hilos, para
poder soportar las tensiones a que estardn sometidos en el telar.

La preparacion de la "goma", o sea la adecuada formulacidn y balanceo de los
materiales, para el engomado depende de varios factores, entre eilos tenemos: tipo
de materia prima, titulo de hilo, tensidn a que estard sometido el hilo, etc.,
factores que han sido tomados en cuenta por Tos fabricantes de los materiales para
la preparacidén de 1a goma, y en base a ellos se designan: los productos a utilizar,

-porcentaje de los mismos, temperatura de la mezcla, etc. Un formulario de gran
utilidad para el control del engomado se muestra en el anexo #13 en pdgina 335, en
el cual se especifica la viscosidad de Ta goma, el porcentaje de sélidos, el nimero

de hilos por plegador, etc., que son determinantes para el proceso de engomado.

2.4.3 CONTROL DE TEJIDO
(‘ En el proceso de tejido Tos controles se reducen a determinar el nimero de
! paros por telar; los paros del telar pueden deberse a miltiples causas: fallas de
\\tipo mecdnico del telar, roturas de hilo, formacidén de pelusa y mota, etc.} en los
anexos #14 y #15 en las pdginas 337 y 339, se presentan algunos formularios

 necesarios en la Industria Textil para Tlevar al registro de tales fallas.
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En las empresas es necesario llevar el control de los rollos bajados del telar
mediante el uso de una tarjeta en la cual se detalla toda 1a informacidn pertinente

del rollo de tela cruda.

2.4.4 CONTROL DE TELA CRUDA

| (Fvecuentemente el aspecto y el tacto son los tinicos criterios que el consumidor
aplica para evaluar la ;a]idad del tejidow_por tanto, una de las facetas mds
importante del control de calidad de los prpddétos textiles es la inspeccién de tela
crudaz_fgpte“todOJen"nuestfﬁ'med?o en el cual no existe una cultura de calidad.

—_—

A //‘ Para inspeccionar la tela cruda, se hace pasar toda 1a produccidn por una

pantalla luminosa y se examina para comprobar la uniformidad de la superficie e
.identificar posibles defectos, tales como puntos gruesos y finos del hilo, nudos,
pésados tirantes, arrugas, manchas de gfasa y aceite, ralos de tejido, defectos de
tejido, tela rota, etc.§ En Tos anexos #16 y #17 en las pdginas 340 y 342, se
presentan los formuldrios para el registro de tales defectos, .la clasificacién por
calidades depende exclusivamente de los defectos de tejido encontrados en esta
inspeccion, el sistema mds utilizado de clasificacidn es el sistema por puntos. En
el cual, a Tos defectos dependiendo de su importancia se le asignan "puntos", Jos
valores de éstos varian desde 1 para defectos menores hasta 4 para defectos mayores;
una vez examinado todo el rolio de tela cruda, se suman los puntos acumulados y se-
determina la calidad del rollo de tela, dependiendo de la sumatoria de los puntos.
Esta forma de clasificacién no es utilizada en el pais, pues se clasifica la tela

segtin el criterio del inspector.

2.5 CONTROL DE CALIDAD EN TINTORERIA Y ACABADO
En esta etapa del proceso, las empresas textiles del pais se limitan a cumpTir
las especificaciones proporcionadas por Tos fabrigantes en cuanto al uso de Tlos

colorantes y demds sustancias gquimicas utilizadas durante el proceso.
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Entre las caracteristicas determinantes para que el proceso ‘de Tintoreria y

L Acabado, resulte satisfactorio se encuentran: la dureza del agua y la hidrofilidad

de los productos texti1es; caracteristicas que influyen grandemente en el procesd y
por observacién de campo realizada en el desarrollo del presente trabajo son pocas
las empresas textiles del pais que realizan esta prueba.]Entre las caracteristicas
fisico-quimicas que se toman en cuenta en la totalidad de empresas textiles estd: la
solidez del color, puesto que una pérdida de color de un tejido puede dar lugar a que
se manche otros en contacto con é1.j}

La prueba de solidez del color se realiza poniendo en contacto un tejido sin
tefiir y un tejido tefiido, si el pafio sin tefiir se mancha, es signo de que el tejido
tefiido tiene una deficiente solidez al color.

La mayoria de empresas textiles del pais no cuentan con laboratorios quimicos
para poder efectuar los andlisis necesarios para establecer un nivel de control de
procesos total y para obtener un desarrollo técnico de productos mediante la
evaluacion de los efectos de tratamiento quimicos y la evaluacion de tejidos
acabados.

E1 efecto de los colorantes utilizados suele medirse antes de teftir un rollo
de tela, mediante el tefiido de una pequefia muestra, Ta cual se somete al mismo
tratamiento que tendrd el lote de tela, es decir que sigue el proceso normal de
tefiido, luego se compara el color obtenido en la muestra con una escala de colores
elaborada por 1a empresa para los colorantes de una misma casa comercial, si el color
resultante es deseado por la empresa, se procede a tenir todo el lote, caso contrario
se realiza una nueva formulacion en la mezcla de colorantes y se repite el proceso.

Una vez teiiida o estampada la tela, se reconoce como producto final del

§ proceso, pero antes de doblar la tela se deben realizar las siguientes pruebas:

- Dimensiones de la tela: ésta se realiza para comprobar si en los procesos de

tefiido o estampado no ha sufrido encogimiento.
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- " Suavidad y caida: la suavidad se refiere a la sensacidn de tersura que produce
la tela al tacto, la caida se refiere al grado en que se forma una tela al

suspenderia y dejarla colgar por su propio peso.

- | Resistencia al Arrugado: esta propiedad es muy importante, pero dificil de
clasificar, es decir, la resistencia de un tejido a formar arrugas o su

capacidad para recuperarse de éstas.

- (;Fesistencia ala ;brasién: esta prueba da una indicacion de las propiedades de
su uso, aunque Jos ensayos de esta propiedad se limitan a la abrasién de
superficies planas, siempre es de utilidad contar con los resultados de este
ensayo. Para determinar la propiedad descritajse frota una muestra de tejido
contra una superficie abrasiva, luego de un determinado qdmero de roces se
evalia la pérdida de masa sufrida por el tejido hasta el momento de la rotura

parcial de la muestrai}
2.6 CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO

Luego de efectuar los controles descritos, se procede a una segunda inspeccidn

de 1a tela ya terminada en la mesa de revision, esta segunda revision se realiza con

" el objeto de verificar el acabado de la tela y determinar la calidad final del
producto.

Una vez reclasificado el producto se procede a su empaque, guardando el cuidado

de no empacar el producto humedo, ya que daria lugar a la formacidén de hongos y otros

E microorganismos que pueden afectar el producto. Se presenta un control de peso de

i hilo empacado y listo para despacharse para ventas, de manera similar se controlan

\ los pesos y medidas de la tela empacada.
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2.6.1 Humedad comercial de los productos textiles
La mayoria de materiales textiles son higroscopicos, por lo que para efectos
comerciales el peso de los textiles sin agua se aumenta en un porcentajé
convenido (tasa legal de humedad) para conseguir la tasa comercial correcia,
tasa que varia dependiendo de las fibras textiles que se utilicen, algunos
ejemplos de la tolerancia de humedad se presentan en el cuadro 2.11 en 1la

pdgina siguiente.

CUADRO 2.11
TOLERANCIA LEGAL DE HUMEDAD DE FIBRAS

FIBRAS TOLERANCIA LEGAL DE HUMEDAD

(%)

Fibras acrilicas T 2.0

Algodén 8.5

Nylon 6.25

Poliéster 1.5

Seda 11.0

Viscosa 13.0

Lana cardada 17.0

Lana peinada 18.25




2.7 GRAFICOS DE CONTROL

Después de establecer los Timites de control para cada aspecto que se desea
analizar, se puede graficar los resultados obtenidos en las pruebas de calidad. E1l
empleo de gréficos facilita el andlisis y evaluacidn de los resultados del control
de calidad, ya que permiten visualizar ﬁés faciimente las Qariaciones existentes y
-compararlas con resultados anteriores en forma rdpida, por medio de la observagién
de las tendencias al aumento o la disminucién en los datos obtenidos en el control

de calidad.

2.7.1 TIPOS DE GRAFICOS
Existen cuatro tipos de grédficos de controil que son usados generalmente en el

control estadistico de la calidad y que se describen a continuacién:

a. GRAFICO DE PROMEDIOS (Grifico X)

Este grédfico se basa en los promedios de subgrupos de datos, los cuales
constituyen la distribucién normal. E1 grdfico de promedios muestra las variaciones
de un subgrupo a otro, pero no muestra la variacion interna de cada subgrupo.

Para este grdfico de control se establece el promedio de una suficiente
cantidad de datos (50 6 mds) y se calculan los limites de control utilizando las

formulas correspondientes.

b. GRAFICO DE RANGOS (Grdfico R)
Este tipo de grdfico muestra la variacidon o diferencia entre los datos de los

subgrupos. Generalmente el grdfico R es utilizado en combinacién con el grdfico X y
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Juntos .dan una interpretacién mds completa del comportamiento, variaciones Yy
tendencias de los datos obtenidos en los muestreos del control de calidad.

E1 grdfico R se traza por Tlo general en la misma pdgina donde se ha trazado el
grédfico X, con el rango de cada subgrupo marcado directamente abajo del promedio del
mismo subgrupo.

Esta combinacidn de grdfico X - R puede ser usada efectivamente para controlar
la resistencia de los hilos, titulos de hilos, torsiones, titulos de pabilos,
grosores de cinta, etc. Un ejemplo de la combinacién de un grdfico X - R, se muestra

en el cuadro 2.12.

CUADRO 2.12
COMPROBACION DE LA RESISTENCIA PARA HILO DE ALGODON 70/1

No. -DE RESISTENCIA, X PROMEDIO RANGO |
CONO X R
1 2 3 4
1 34.5 33.0 33.5 34.0 33.75 1.5
2 30.5 36.0 33.5 33.0 33.25 5.5
3 33.0 33.0 33.5 37.0 34.62 4.0
4 39.5 37.0 33.5 32.5 35.62 7.0
5 32.0 34.5 33.5 32.0 33.50 3.5
6 33.0 35.0 34.5 34.0 34.12 2.0 |
7 31.0 32.5 32.5 31.5 31.88 1.5
8 30.0 30.0 32.5 34.0 31.62 4.0
9 31.5 33.0 36.0 32.5 33.25 4.5
10 32.5 35.0 34.5 32.5 33.62 2.5
11 38.0 37.0 35.0 35.0 36.25 3.0
12 36.5 34.5 34.0 35.5 35.12 2.5
13 35.5 36.0 33.5 33.0 34.50 3.0
14 33.0 31.5 34.5 33.5 33.12 3.0
15 34.0 33.5 34.5 33.0 33.75 1.5
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c. GRAFICO DE FRACCION DEFECTIVA (Grafico P)

Se utiliza para graficar la relacion existente entre el ntmero de articulos

defectuosos y el total de articulos inspeccionados;

p=d
Il
Donde:
P = Fraccidn defectuosa
d = Articulos defectuosos
n = Articulos inspeccionados

Esta relacion puede expresarse también en términos de porcentajes y se 1lama

porcentaje defectivo.



i

‘Los 1imites se calculan por el metedo 3 sigma

LCp=Px30
Donde:
P = Promedio de fraccion defectiva
o = Desviacidn tipica de la fraccidn defectiva.

0=‘ P(1-P)
Il

Cuando el tamafio de la muestra n es constante, se puede graficar el ndmero de
articulos defectuosos o grdfica Pn.
Para grdficas Pn, Tos limites se calculan también por el métedo 3 sigma,-pero

el cdlculo de sigma {o) se realiza de la siguiente manera:

oPn=yPn{1-P)

Y los limites de control se representan por:

LC=Px3y/Pn(1-P)

Un ejemplo de la presentacién de los grdficos Pn se muestra en el cuadro 2.13

Ll

en la pdgina siguiente.
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RESULTADOS DE LA INSPECCION DE CONOS DE RAYON

CONOS INSPECCIONADOS POR DIA

CONOS DE SEGUNDA

50
50
50
50
50

50
50
50
50
50

;NN A

-

P T S N 7S I = ]

L3¢

Congs DE
SEGURDA

o—-hh nega w9

CARTA DE CONTROL Pn PARA INSPECCION DE CONOS DE RAYON
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d. GRAFICO DEL NUMERO DE DEFECTOS (Grdfico C)

Se utiliza cuando interesa controlar el nimero de defectos por unidad. Tal como
para detectar los defectos por cono, por bobina o por kilémetro de hilo. En todo caso
" el tamafio de la muestra deberd ser constante. |

En muchos casos cuando se tiene distintos tipos de defectos, unos mds graves
que otros, se asignan puntos a cada uno de ellos, dependiendo de su intensidad o

gravedad. Por ejemplo:

Defecto sencillo = 1 punto
Defecto mds grave = 2 puntos
Defecto fatal = 3 puntos

Cuando se inspecciona una muestra, se van acumuiando los puntos segin Tlos
defectos encontrados y el resultado total es graficado.

Una aplicacidén muy comin de la grdfica C, lo constituye el control de
imperfecciones de la casa Uster, en el cual se establece el ntimero de partes gruesas,
delgadas y nudos en 1000 metros de hilo.

También se aplican en el conteo de nudos (Neps) por 100 pulgadas cuadradas de
velo de Cardas, en el control de yardas fugra del limite en los rollos de Batdn,
revientes por bobina en Coneras y muchas otras aplicaciones en el proceso y en el
producto terminado.

La desviacidn tipica del ntmero de defectos es igugl a la raiz cuadrada del
promedio:

oC=/C

A

Y los limites se calculan, por el método de 3 sigma, como:

LC=C+3y/T
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2.7.2 SELECCION DEL GRAFICO ADECUADO

Dependiendo del drea o seccion, del aspecto a controlar y del tipo de defecto

que interesa, asi serd la grdfica que deberd escogerse, de manera que permita

visualizar y analizar facilmente los resultados y variaciones en la calidad de Tos

materiales o articulos que se estén estudiando.

Para el establecimiento de los gréficos de control, se sugiere el seguimiento

los siguientes pasos:

Determinar las etapas del proceso donde ocurren fallas excesivas.

Determinar las caracteristicas de calidad que son mds problemdticas o que
suelen estar fuera de control.

Estudiar y definir Ta forma de muestreo y control.

Obtener una secuencia de muestreos.

Determinar los posibles gréficos que se puéden utilizar y escoger los mds
adecuados para cada ‘caso.

Seleccionar un formato adecuado (anexos #1 hasta el #17) para registrar los
muestreos.

Hacer un sélo grifico primero y no hacer otro mientras no se esté seguro de
que es adecuado y completo.

E1 cuadro 2.14 de la pdgina siguiente muestra los tipos de grdficos

recomendadas segin el tipo de falla o problema de calidad que se desee controlar.
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CUADRO 2.14
GUIA PARA LA SELECCION DEL TIPO DE GRAFICO SEGUN FALLA

TIPO DE PROBLEMA O TIPOS DE GRAFICOS

ASPECTO A CONTROLAR X R p Pn C

Propiedades de las fibras longitud,

fineza, resistencia X

Porcentaje de yardas fuera de limite

Nudos por 100 pulg? X

Peso promedio de cintas de Cardas,

Manuares, Peinadoras X X

Titulos de pabilo, hilos, etc. X X

Resistencia de hilos X X

Revientes por 1000 husos/hora _ X

Porcentaje de husos inactivos X

Revientes por bobina X’

Conos rechazados X

Coeficiente de variacidn X

Imperfecciones por 1000 mts. X

FUENTE: Textile Testing and Quality Control, Interscience Publishers, inc. 2nd.
ed. Octubre 1966
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2.7.3 CONSTRUCCION DE LOS GRAFICOS DE CONTROL

La construccidn adecuada de Tlos grdficos de control de calidad es de suma

importancia, para que sean mds efectivos y presenten una idea correcta y rdpida del

comportamiento de los resultados obtenidos en el control. Para ello se deberd tener

en cuenta las siguientes consideraciones:

1-

UtiTizar el papel adecuado para el elaborar el grdfico, ya sea milimetrado o
similar.

E1 tamafio de Ta hoja para graficar debe ser suficientemente grande, de tal
manera due permita graficar datos de periodos de tiempo que faciliten
visualizar el comportamiento y tendencias de los resultados.

La distancia entre los limites de control deberd ser adecuada y la escala
deberd ser seleccionada de manera que la distancia entre Tas Tineas de los
Timites oscile aproximadamente entre 25 y 40 mm.

Los daos que se van a graficar deberdn ser representativos del proceso bajo
estudio y no de casualidad o de resultados manipulados.

Los datos de cada grdfico deberdn tener las mismas condiciones de material,
maquinaria, tipo de proceso y especificaciones técnicas; si son diferentes
deberdn graficarse por separado.

Debe tenerse en cuenta que es mejor tomar pequefias muestras frecuentemente,
que tomar grandes muestras ocasionalmente. Asi por ejemplo, es mucho mejor
tomar 25 muestras de 5 unidades cada una, que 5 muestras de 25 unidades.

Es muy importante que los datos sean graficados en el mismo orden en que

fueron tomados, por tal motivo los datos deberdan ser graficados inmediatamente

despldes de haber sido tomados.



315

8- Debe tenerse en mente que los limites han sido calculados en base a un tamafio
determinado de Tla muestra y que todos los muestreos deberdn hacerse con
muestras del mismo tahaﬁo. Es decir, que si el tamafio es de n = 4, no se podrd

graficar muestras de otro tamafio.

2.8 TAMANO DE LA MUESTRA Y FRECUENCIA DE CONTROL

La determinacidn del tamafio de la muestra es un aspecto muy importante dentro
del control de calidad, ya que el tamafio debe ser representativo de todo el material
o articulos que se estén procesando. Debe tenerse en cuenta que por 1o general los
materiales utilizados para el control se convierten en desperdicios que incrementan
Tos costos del producto.

También las muestras mds grandes requieren mds tiempo de los inépectores y del
equipo de control de calidad, por lo que el tamaiio de Ta muestra deberd ser el minimo
necesario para que sea representativa.

Existen varios métodos para determinar el tamafio de 1a muestra, dependiendo del

tipo de distribucidén estadistica o del tipo de control que se desea realizar.

2.8.1 TAMANO DE LA MUESTRA PARA DISTRIBUCION NORMAL

Muchos de 1los controles realizados en 1la hilatura (titulos de hilo,
resistencias y pesos de cintas, por mencionar algunos), cumplen la distribucidn
normal.

Para el establecimiento del nimero de pruebas necesarias para satisfacer
determinadas c%rcunstancias se utiliza comunmente la férmula siguienta: |

CV=1{_o0/X) 100
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2 2
n=2F S;V)
Donde:
t = Constante estadistica para distribucién normal.
CV = Coeficiente de variacidn
E = Porcentaje de error
o = Desviacidn tipica

Para el empleo de 1a férmula se deberdn establecer previamente las condiciones

esperadas de los resultados de control:
a) Porcentaje de error permisible (E)
b) Probapi1idad de que los resultados estén dentro de Tos limites (P)
Ademds se deberd estipular el valor promedio de los resultados (X) y Ta

desviacidn tipica (g). Los valores para t se obtendrdn del cuadro 2.15.

CUADRO 2.15
VALORES PARA t

PROBABILIDAD t
90% 1.654
95% 1.960 I
99% 2.576

FUENTE: Spiegel Murray, Estadistica, Mc Graw Hill, N.Y. 1978.



17

El u§0 del cuadro 2.15 puede representarse mediante el siguiente ejemp]ﬁ:

Si se tiene un determinado hilo cuyo promedio de resistencia es de 90 libras
y con una desviacion tipica de 7 libras, cuantas pruebas deberdn realizarse para que
el promedio de los resultados esté dentro del 1.5% de Ta poblacién promedio, el 95%
de las veces ? |
X =90 o=17
E=1.5 P =95
t

1.95 segun cuadro 5.4

_t3(cm)?

=7

=1:962[(7/90) (100)]2
 (1.5)2

n =103
Esto significa que si se realizan 103 pruebas, el promedio de ellas estard

dentro del 1.5% del promedio de 1a poblacién aproximadamente el 95% de las veces.

2.8.2 TAMANO DE LA MUESTRA PARA DISTRIBUCION DE POISSON

Muchos de los controles en la hilanderia, cumplen la distribucién de Poisson,
como cuando el problema es el nilmero de defectos por drea o longitud, tales como los
defectos por bobina.

En el caso de que Ta fraccion defectiva P (P es la fraccidn defectiva de la
poblacidén) es muy pequefia, por ejemplo menor de 0.05, la distribucién binomial se
aproxima a la distribucién de Poisson, la cual es designada por Pn. Entonces el
tamafio de la muestra (n) se puede calcular por la siguiente expresion:

_9B(1-P)

n g
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A menudo se acostumbra decir que el promedio de los resultados de las pruebas
estard dentro de mds o menos una cantidad, como por ejemplo + 2 libras 6 =+ 1.5

. 1ibras o en funcién de un porcentaje. En estos casos se utiliza la férmula:

n=[L£9%]2
e .
Donde: e = error absoluto
e= E(X/100)

La que se aplica de la siguiente manera: Dados X = 90 libras, 0 =7, E = 1.5%

y P = 95%, se tiene:

E=1.5%--- 1.5 % de 90 = 1,35 1bs.
P = 95% ---- t = 1.96 (segin cuadro 5.4)
n=[(1-96)(7)]2
1.35
n =103

2.8.3 TAMANOS DE MUESTRAS Y FRECUENCIAS DE CONTROL TIPICAS

Dependiendo del tipo de control y del material que se desea analizar, se tienen .
ciertos tamafios y frecuencias de control determinadas en el control de calidad.

La frecuencia del control depende de las condiciones individuales de cada
fabrica y del uso que tendrdn los resultados obtenidos. Asi pdr ejemplo, si las
pruebas se efectdian tdnicamente como un control de Tos materiales que se estdn
procesando, la frecuencia deberd ser menor que cuando estos resultados van a ser
usados para determinar si los materiales cumplen con las especificaciones técnicas
y requerimientos, ya que en estos casos una frecuencia mayor garantizard que los
resultados obtenidos conduzcan a Ta toma de decisiones correctas y oportunas,

correctivas o de ajuste de los resultados.
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Cuaﬁdo las frecuencias de control son insuficientes se puede dar el caso dé no

poder detectar fallas que tienen mucho tiempo de estar sucediendo y que producen
muchos materiales o articulos defectuosos fuera de Tos Timites de controf

establecidos.

E1 cuadro 2.16 de 1la siguiente pdgina, muestra tamafios de muestras y

frecuencias tipicas de control usadas.



TAMANOS DE MUESTRAS Y FRECUENCIAS DE CONTROL TIPICAS

CUADRO 2.16

;
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FRECUENCIA DEL CONTROL

ASPECTOS A MIESTRAS X
. CONTROLAR MAQ. /e /8 C/DIA [ C/SEN c/2 c/
HORAS KORAS DIAS SEW MES
ANALISIS DE FIBRA .- x
ROLLOS DE NAPA (LAP KETER) 1 x
NEPS DE CARDAS 1 x
PESOS DE CINTAS DE CARDAS 6 x
CV DE CINTA DE CARDAS [USTER) 1 x
PESO DE CINTA DE MANUARES [} %
C¥ USTER DE MAHUARES 1 X
PESO BE cmﬁ DE PEINADORA ] x
CV USTER DE PEFHADORA h 1 x
::‘nz DESPERDICIOS EH PEIRADCRA 7 1 x
TITULG DE PABILO 4 x
CV USTER OE PABILO 4 x
TITULO DE HILO EN CONTINUAS 4 x
RESISTERCIA DE HILO 4
TORSTONES ]
C¥, IMPERFECCIONES USTER DE HILOS ]
TABLA DE APARIEMCIA 2
HUSOS INACTIVOS -- x
REY./1000 HUSOS/HORA _
% DE PARAFINA 4 x .
REV./BOBINA EM CONERAS ‘ x
TAMARQ DE CONOS 4 x
W RELATIVA % H.R. ’ - x
CALIDAD DE NUDUS Y EMPALMES 4 x
AJUSTE ¥ FUNCIONAMIENTO EH PULBADAS ] x

FUENTE: Investigacidn Directa.
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2.9 ° LA IMPORTANCIA DE LAS NORMAS INTERNACIONALES SOBRE CONTROLES DE CALIDAD EN LA
"INDUSTRIA DE TEXTILES DE TEJIDO PLANO.

Actualmente, el comercic mundial tiende a globalizarse y a la formacidén de
bloques estratégicos de comercializacién, esta realidad Timita la participacidn en
Jos mercados potenciales de Europa y Estados Unidos por parte de los productos
nacionales de textiles de tejido plano. Esta limitacion se observa en satisfacer la
exigencia de calidad para la exportacién en los mercados competitivos.

E1 control de calidad eficiente debe definir el uso de normas de calidad
utilizadas en los mercados potenciales de exportacion.

En &7 cuadro 2.17 de Ta siguiente pdgina, se definen las Normas de Calidad

especificas para la Industria de Textiles de Tejido Plano.
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NORMAS INTERNACIONALES DE CONTROLES DE CALIDAD

1

HORMA FRECUENCIA PROPIENAD A CONTROLAR LIMIIES
MATERIA PRIMA
UNE 40214-75 ESPANA FINURA *MICROMAIRE™ 3.0 - 6.0 DEPENDE OE LA VARIEDAD
COPANT R 56 COMISION PAHANERICANA OF DEPENDE DE LA YARIEDAD
NORMAS TECNICAS LOWGITUO OF LA FIBRA
STSTEMA INTERNACICNAL
150 3080 o 60,000 - §2,000 PSI
DEPTO. DE AGRICULTURA DE USA RESISTENCIA DE LA FIBRA
USDA COMISI0H PANAMERTCANA DE DADO POR EL CALORIMETRO
NORMAS TECNICAS ‘ COLORACION DEL ALGODSH
COPANT R 58 SISTEMA IHTERKACIONAL 2.0 - 17.0 {X) SEGUN EL GRADO DE
CONTENIDOS DE IMPLREZAS (ANALIZADOR SHIRLEY) CALTOAD
65 - 85
150 85/TC MADUREZ
150 38/565 ;
HILAMDERIA
150 M1 SISTEMA INTERNACIONAL ANCHURA UTIL DE TRAHAJO DE BATANES 1.00 MT
IS0 R 41 SISTEMA INTERHACIONAL  ANCHURA UTIL OF TRABAJD EN CARDAS
100 50 CH
ASTH SOCIEDAD AMERICANA DE !
PRUEBAS Y MATERIALES NUMERD DE EOTONES EK CARDAS
ASTH 1-45
SOCIEDAD AMERTCANA TE :
ASTH PRUEBAS Y MATERIALES
TITULO DE HILD
COPANT SOCIEDAD AMERICANA OE ax
RLII FRUEBAS Y MATERIALES
USTER CONISION PAMAMERICANA DE RESISTENCIA A LA ROTURA EN MADEJAS
NORMAS TECHICAS 0 - 2,000 GR
ZELLWEGER USTER APARIERCIA DE LDS HILDS, TORSION DE LOS HILDS
SEGUN TITWLO -
COEFICIENTE DE YARJACION
DADA POR LA ZELLWECER USTER
TEJEINRIA
YER ANEXO F 18 APARIENCIA VISUAL DEL TEJIDO SEGUN NUMERO UE DEFECTOS Y LORGITUD
CE LA TELA
TINTORERIA ¥ ACABADO
.B-08-001 FRANCIA TASA LEGAL DE HUMEDAD DEPENOE .DEL. TIPO DE MATERIAL

150 R105 PIT

SISTEMA INTERMACIOMAL

TABLA DE GRIS PARA EVALUAR DIREZA DEL COLOR

DADO POR LA TABLA DE ERISIS
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CALCULO DE LOWGITUD D FIBRAS

PUNTO MEDIO | TOTAL | PESO C/ 2 2
(1/16) L |GRUPOS |GRUPO (W) % L W x L Wl CALCULOS
21 44)
19 361 para calculo al 25%
= ulgadas
17 289 puta
15 225 ————= {1/16)=————-
3 160 = === Long.al 25%
11 21 WL
Long.Media = —— _
g . 8l _—
. 16
7 49 2 [ (HL) }
Vo= (W) - | ———
5 25
3 o V= - =
1 I C= WIb=—- pulg,
TOTAL Vs ( AMx 109 = —%
: DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DE LONGITUDES DE FIBRAS
LONG. 24
EN
1/16
DE
PULG, 20
16
12
8
4
] 10 20 e 49 59 6@ 7@ 80 sl 160

PORCENTAJE DE FIBRAS EN CADA GRUPOCRIARREGIFUR .(BOR PESOS)
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FECHA —=-—--m—-—--—-

PRUEBA ———————=-——

ALGODON ————~m————m

CODIGO DE
MUESTRA

CONTROLO —————————-

CALCULOD ———————~

REVISQ --=——=m=-~===



INFORME DE ANALISIS DE ALGODOHES

HUMEDAD RELATIVA AMBIENTAL %
TEMPERATURA C

MUESTRA N.
CONCEPTO

# DE PACA

CALIDAD

PROCEDENCIA

LONGITUD (pulg.)

FINEZA (ugr/pul )
[Micronairel

RESISTENCIA (Klbs/pulg )
[Presier]

CONTENIDO DE MATEERIALES
NO HILABLES (%) [Shirley]

% DE HUMEDAD

CONTENIDO DE AZUCAR

OBSERVACTONES

Z axaANY

pog

INFORME PREPARADO POR
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COMPROBACION DL ROLLOS DE DATAN . 325
BATAM N: HORA —  FECHA MEZCLA
décimos de onza PESO ESTAMDARY POR YARDA oz.
: PESO DEL ROLLO CON VARILLA [bs., ¢
-1.9 llviano @ pesado + 1.0 PESO DEL ROLLO SIN VARILUA L.
4 DE YARDAS DENTRO DEL LIMITE
PORCENTAJE DB YARDAS DENTRO DEL « TMITE
PESO EN FRECUENCIA DE FRECUENCIA ACUMULAC.,
ONZAS DISIRIBUCTON OBSERVAC,
5 - FRIM. | SEG.
.0
i9
N
.2
154 3
.4
i}
20
.6
.7
25 .8
.9
.0 .
30
N
- .2
35 .3
Y .4
b .5
40
.6
7
45 .a
.9
.0
50
N
W2
55 )
.4
.5
60
TOTALES N
TOTAL PRIMEROS N F
TOTAL SEGUNDOS N G
55; gmonslms PESADAS + @, 1
(3) (1) ='(2) :PESO PROM. x YARDA
(4) 6 x 2
(S) FxF
(BY F v (5)
(7) (1) = (6)
(8) 8.1 x (7) : DESVIACION S1D.
(9) 90) x 108 (3) @ COLF. DE VAR,
PESO ACTUAL DEL ROLLO CON VARILLA Lbs.
PES0 DE LA YARILLA Lbs.
PESO IETO DEL ROLLO Lbs.
PESD DE LAS FUNIAS (1) ) lbs.
PESO 10TAL DE LAS PUNIAS Lbs.
Y. COMPRODADAS x PESO PROMEDICQ Lbs,
PESO TOTAL DE LA'L Lbs.

COIPROBADO POR




CONTROL DE NUDOS (NEPS) EN CARDAS

ANEY0 4

FECHA
HORA
TOTAL TOTAL
MAQUINA MATERTAL 17QUIERDA CENTRO DERECHA Neps. Neps,
N, 60 plg2 190pl g2
OBSERVACIONES

INFORME PREPARADO POR
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INFORME DIARIO DE DESPERDICIOS

TURNO— HORA FECHA —
TIPO DE DESPERDICIO DESPERDICIO DESPERDICIO NO % DE
REPROCESABLE REPROCESABLE DESPERDICIO

REJILLAS DE BATAN

FILTROS DE BATAN

ATRANQUE DE BATAN

ROLLOS DE BATAN

PUNTO DE ROLLOS-CARDAS

YELO Y CINTA DE CARDAS

REJILLA DE CARDAS

CHAPON DE YARDAS

VELO Y CINTA MANUARES

PNEUMAPIL DE MANUARES

NOIL DE PEINADORA

CINTA DE MECHERAS

PABILO DE MECHERAS

FNEUMAFIL DE MECHERAS

PABILO DE CONTINUAS

PNEUMAFIL DE CONTINUAS

WIPE DE CONTINUAS

WIPE DE CONERAS

WIPE DE RETROCEDORAS

BASURA DE PISQ

TOTAL

RESUMEN

SECCION PROOUCCION (Lbs.) DESPERDICIOS (Lbs,) %- DESPERDICIO

BATAN

CARDAS

HMANUARES

MECHERAS

CONTINUAS

CONERAS

RETORCEDORAS

PREPARADO POR




ANEYD G

INFORME DE PESOS DE CINTAS DE PABILO -7 328
CARDAS - FECHA
Hﬁo' MATERIAL EEE? X R
. X1 X2 X3 X4 X5 X6
MANUARES
MAQ. ' LADO =
N, MATERIAL - PRO-
CESO xt | x2 | x3 | xa | X X Ras
A
B
A
B
A
)
A
B
A
B
A
B
NECHERAS
mo. MATERTAL Ne
ESPER, X1 X2 X3 X4 Ne R

PREPARADO POR




CONTROL DE TITULOS Y RESISTENCIA DE HILCS

AREWD 7 |

MAQUINAS FECHA
TEMPERATURA - HUMEDAD RELATIVA HORA
MAQ. | Ne. |MATERIAL [ TITULO  Ne |{RESISTENCIA (Lbs)
N, |ESPER.
F.R
11213 |4 |x 1 {2 (3[4 |x IR
OBSERVACIONES

PREPARADO POR
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ANEXD §
CONTROL DE TORSIONES EN HILOS

* PERIODO DEL AL

TORSIONES MEDIDAS

HAQ. TITULO MATERIAL TORSIONES
N. TEORICAS

11213

4

X

FECHA

 OBSERVACTONES

PREPARADO POR
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: 331
ESTUDIO DE REVIENTES POR 1000 HUSOS/HORA

FECHA

MAQUINA N.

MARCA
NODELO

N. DE HUSOS

MECHA (Ne)

TITULO DEL HILO

HATERIAL

LT, DE TORSION

HUSOS INACTIVOS

REVIENTES

REV. x 1000 H/HORA

HORA INICIO ESTUD.

HORA FINAL. ESTUDIO

OBSERVACIONES

PREPARADO POR




AREX0D '
o 332

INFORME DE CONTROL DE REGULARIMETRIA
FECHA
CARDAS HANUARES
MAQG. | MATERIAL K HAQ. | MATERIAL | PASO | LADO | CV % | PROMEDIO
I
D
I
D
I
D
I
D
I
D
CONTINUAS HECHERAS
MAQ. [MATE [TITU v % cy HAQ. |MATE|TITU cv % cy
N. |RIAL| LO PRO- N, |RIAL| LO PRO-
t{2{3] 4 [wD. 123} 4 [HED.
OBSERVACIONES

PREPARADO POR




MAQUINA UNIDORA Mo,

ANEALO 1)

"HOJA DE REVISION PARA CL HILO ROTO"

DIA MES

Mol

No. DE TITULO

LONGITUD
DEL HILO
POR ENJULIO

LOWGITUD
DEL HILO
POR ENJULIO

No, DE QUESOS

CLASE DE
ENJULIO

CLASE DE
ENJULIO

Frecuenclia de la rotura

Causa de rotura

No. DE
ENJULIO

No. DE
ENJULIO

| Otro material adherido

2 Torcido Suave

3 Falta de anudado

4 Gata grande

5 Gata mediano

6 Hilo mas grueso

7 Hilo mas delgado

8 Algodén adherldo

9 Doble hilo
(ya torcida)

18 Doble hilo
(No torcido}

i1 Diferente tensién
Mala envoltura

{2 Lado roto

13 Extremos de nudos
largos

14 Pedazo de hllo
Adherldo

15 Menos hito

16 Otros

17

18

TOTAL

ROTURAS

Roturas en 5,000,000 Yds.
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REGISTRO TOUTAL DE ROTURAS EN 5,002,060 DE YARDAS DE URDIDO

Mo. de Trtulo : Clase de tela : CE : ‘ © A

Fecha Mes ) Fecha . Mes .

Fecha

Longitud del Hilo

Longitud del Lote

1

7 { Otros

8 | Total

21 OX3INY

Roturas en
5,000,000 Yds.

pEE




AEXD 13 :
FABRICA XYZ 235
DEPARTARENTO DE CONTROL DE CALIDAD FECHA —
TNFORME DE INSPECCION DE DEPARTAMENTO DE TEJIDOS

URDIDORES

HAQ. No. I 2 3

ARTICULO

ORDEN FABRICA No,

HILO CLASE

TITULO (Ne)

YELOCIDAD YDS,/MIN.

TOTAL PLEGADORES

HILOS POR PLEGADOR

HORA INICIAL

HORA FINAL

TIEHPO EFECTIYO

YARDAS INICIALES

YARDAS FINALES

YARDAS EFECTIVAS

LONGITUD TGTAL-HILO

ROTURAS

RULETA

FRINE

FIBRA

HILO DESECHO

FINAL DE CONO .

NOTA

MOTA

TOTAL ROTURAS

-TOTAL ROT./1@ YDS.

TOTAL PAROS/HORA

RENDIMIENTO INDUSTRIAL

MIN./ROTURA




ENGOMNADORAS

MAQUINA No,

ARTICULO

ORDEN DE FABRICA No.

TITULO DE HILO (Ne)

TOTAL DE HILOS

PLEGADORES

TEMPERATURA

OBSERVACIONES:

1-2-3

4-5~6

7-8-9

TEMP. PASTERA

TEMP, OLLA CIRCULAR

TEMP,

RESIDUOS APRESTO %

DISCOSIDAD

YELOCIDAD YDS./MIN.

PRESION DE RODOS

TOTAL DE HILO

HORA DE INSPECCION

INSPECCIONO

REVISO

Vo. Bo.
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AUEVO 14
PERDIDAS DE PRODUCCICH CAUSAS DE PARQS

Operario ! Tlpo de Higulina
. Estilo
Tomada por @ Construcclon
Humadad Relativa
Temperatura

Talares Nimero Hora

Facha Lectura Inlclal

Hora . Lectura Flnal

Picks por Telar

Urdimbre no [dentiflcadas

Defectos Hiiado, Mota, Falso

Hilos Sueltos, Puntas

Nudo Rompe

Nudo de Suslta

Nudo Rompe Hile Lateral

Rotura de un hlio Delgado

Impurezas, Restos Hilo

Hilos Pegados

Hilos Cruzados

Entradas y salldas de hllos

Borras de Laminillas

Borras en Hallas

Borras en el Paline

Roturas de un hllo de orilla

Roto por Lanzadera

Hilo grueso Urdimbre

Total Urdimbre

Trama no ldentiflcada

‘Defectos Htlada

Coca, Nudos

Impurezas, Borras

Deféctos Encanillado

Rotura en canilla casl vacia

Paros Lanzadera en la Urd.

Roturas Hilo Trama

Rotura en frero por Lanzadera

Hllo Pinzado

Hllo dafado en la canilla

Canllla Defectuosa

Lanzadera defectuosa

SuJecclén de canllla Defect.

Enebrado Defectuoso

Canilla sin Reserva

Cargador Yaclo

Arrolla punta hilo no coglido

Rotura al cambio

Punta hehra mal cniocada

Fanlllae uariadae Totalmente.S.R
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Total Trama:

Paras Mecanicos no [dentificados

Para - Trama

Seguro de Lanzadera, Tope

Paro por seguro del Automitico

Paros en el camblo

Tota} Paros Mecanlcos

Total de paros de |las Maquinas

Cambios Urdimbre

Trabajos Reparacién y Ajuste

Desteger Defectos

Total paros de las Maquinas

Total del Conjunto:

OBSERVACIONES:
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TEJEDORA:

FABRICA XYZ-
INSPECTCR: -

FECHA:

Ndmero del Telar

Articulo

Lectura Final del relo]

" Inicial

Hora de Entrada

Hora de Salida

Hila Débil

Nudas

Matas

Enredas

Hilo Débil

Nudos

Motas

Peine

Hilo Débil

Nudos

Motas

Enredos

Hilo Faltante

Goma

Hilo Débi!l

Cani!!la Enredada

Para Tramas

Cambio mal hecho

Colas

Tijeras

Lanzadera

51 QXZINY
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FALLAS

ANE RO

lO.Ii C IO,DiO.Il C lO.D

16

O.Il C ‘0.0'0.11 c |0.DlO.I| C lO.D

Hilos mal pasados
Pasada mal buscada
Ralos
Tupidos
Rotos
Trama suela
Mancha de Grasa
Urdido suelo 2 712 1132 1]92 2152
Hilos mal pasados 1
Pasada mal buscada
Ralos
Tupidos
Rotos
Trama suela
Mancha de Grasa
Urdido suelo 4 8i4 1§44 21|04 2164
Hilos mal pasados
Pasada mal buscada
Ralos
Tupidos
Rotos
Trama suela
Mancha de Grasa
Urdido suelo 6 9|6 1§56 2]16 2|76
Hilos mal pasados
Pasada mal buscada
Ralos
¢ Tupidos
Rotos
Trama suela
Mancha de Grasa
Urdido suelo 8 1|08 Ii68 2§28 2188
Hilos mal pasados
Pasada mal buscada
Ralos
Tupidos
Rotos
Trama suela 7
Mancha de Grasa
Urdido suelo ) 120 1]eo 2|40 3|00
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=
Telar No.

Pleza No, Artrculo Na, } Secado Hora Oc Yeloc,
Cortado Ancho Largo Peso Operario Chamuzcado
Clasificaclén Fecha Revisora Hora VYelocldad Operarlo
Lavado Hara M4q, Oper. Acabado Hora 0c¢ Yeloc.
Secado Hora Haquina Polimerizado Hora Oc I
Oc Yel|ocidad Operarlo Yelocidad Operario l
Ternofijado Hora Oc Dob!{ado Hora |
Yelocldad Operario ) la, 2a.
Telido Pes Higquina No, B-1 TOTAL
Hora Entrada Hora Salida Retefiido
Color HNo. Operario
Tefitdo Viscosa Maquina . No.
Hora Entrada « Hora Salida Oper,

| e e
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AMEN O 19

REVISION DE OCFECTO EN LA TELA YY)
Fecha : / /.

Clase de Tela :

"
Telap # TOTAL

Clases X

19
10
19
22
23
27

EN EL
HILO

N|jloje | N>

EN LA
SEDIMBRE

23
24
32
33

hixjwlrn]| —

EN LA 14
TRAMA 15

17
21
29

OTROS
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ANEXO # 18
NORMA Y METODO PARA LA CLASIFICACION DE TELA TERMINADA

En las empresas dedicadas a Ta fabricacién de telas se hace necesaria una

clasificacién de las mismas para calificarlas y determinar su calidad. Existen

diversas normas y métodos para 1levar a cabo dicho trabajo. A continuacidn se def ine

un método utilizado en varios paises latinoamericanos.

NORMA: -

Consiste en clasificar las telas en primeras, estrellas o seegundas, de acuerdo

a un nimero determinado de defectos mayores en su longitud constante, o de acueerdo

a un puntaje determinado.

Las cdnsideraciongﬁ que se siguen para ello, son las siguientes:

Defectos mayores: son aquellos que aparecen o pueden aparecer en sentido de 1la
urdimbre o la trama. Son todos los que tienen una longuitud superior a 6
pulgadas.

Defectos menores: son los que tienen una Tongitud menor de 6 pulgadas.

Los defectos mayores se analizan con 4 puntos, de acuerdo a la severidad de
ellos.

Los menores son penalizados con dos puntos considerando tambien g] grado de
severidad. s
Si en el mismo metro de tela revisada se encuentran dos o mds defectos
menores, se contabilizan como uno mayor.

En caso de que en el mismo metro se presenten mds defectos mayores, no se .
penalizard con mas de 4 puntos.

Cuando se presenten defectos continuos que no sean muy vistosos y estén
localizados a menos de cico (5) pulgadas de la orilla se podrd calificar como
"Estrella".

Si en la aplicacidn del sistema de calificacién es posible que se presenten

algunos defectos que no puedan ser avaluados aproximadamente en ta forma antes:
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descrita, Ta evaluacidn se hard de acuerdo al criterio del Jefe de Acabados o
de Control de Calidad. |
La tabTa que relaciona los defectos mayores y los puntajes permitidos para

clasificar una pieza de primera es la siguiente:

Metros Defectos Mayores Puntaje Total "
2.5 0 2
5 0 3
10 1 7
15 1 10
20 2 13
25 2 16
30 3 20
35 3 23
40 4 26
45 4 29
50 ' 5 33
55 5 36
60 5 39
65 6 42
70 6 46
75 7 49
80 7 b2
85 8 55
90 8 59
95 9 62
100 9 65
9- Aquellos defectos continuos aunque sean menores y aunque estén localizados en

cualquier parte de la tela o a media pulgada de la orilla, hardn clasificar la
tela como segunda.
'10-  Los metrajes definidos por ventas para los diferentes cortes que se efectien

en un rollo o lote, estdn de acuerdo a Ta siguiente tabla:

NOMBRE DEL CORTE LONGITUD "
DESDE HASTA |
Retal 0 50 cms.
Retazos 50 cms. 2.90 mts.
Corte 2.80 mts. - 7.90 mts
Piezas o rollos sencillos B.00 mts. 30 6 40 mts.
Rollo dobtle 40.00 mts. 100 6 200 mts.
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La tabla para los defectos mayores se aplica teniendo en cuenta que no debe
haber sino nueve (9) defectos mayores por cada 100 mts., aunque puede existir
cierto criterio de elasticidad del Jefe de Acabados o de Control de Calidad

tinicamente.

METODO:

La totalidad de la tela que se vaya a revisar deberd ser clasificada de
acuerdo al nimero de defectos que presente; estos se dividen en dos
agrupaciones principales denominados mayores y menores, segin la longitud de
los mismos.

La determinacidn de cada uno de estos defectos depende del uso que se le vagya
a dar finalmente ai producto.

Para la tela terminada se usan las sigientes condiciones generales:

- Defecto Mayor: Es el que se presenta en una forma muy visible, en 1a tela

terminada y que dificulta o no permite el uso de este metraje por parte del
confeccionista.

Defecto Menor: Es aquel que se presenta en la tela en una forma menos visible,
a la vez que su tamafio es tan pequefio y su posicién dentro del cuerpo de la
tela permite que el confeccionista pueda utilizar perfectamente este metraje.
Qefecto Critico: Se 1lama asi a una serie de defectos continuos (de la misma
clase), que en la mayoria de los casos son demasiado vistosos y hacen que la
tela quede clasificada de todas maneras de segunda, pero en forma tal que no
es posible presentarla al consumidor.

Cada defecto tiene un grado de orden de importancia y se le asignan puntos de
valor especifico a las distintas magnitudes que de é1 se presentan en la tela.
Después de haber establecido el grado apropiade del defecto se determina el

nimero de puntos aceptables para clasificar de primera.



10-

11-

12-
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La tela clasificada de segunda es aquella en la que el nimero de puntos o de
defectos mayores exceden el valor establecido para la primera.
En el algunos casos se clasifica la tela como "estrella" y es precisaﬁente
aquella en la que los puntos o defectos estdn muy cerca de los limites entre
la primera y segunda, y por consiguiente surgen dudas con respecto a su
clasificacion.
E1 nimero permisible de defectos de una pieza de tela varia con Tlos requisitos
exigidos por Ea]idad; mientras estos requisitos sean mayores; menor serd el
nimero de defectos o de puntos permisibles.
La dos consideraciones mds importantes que deben tenerse en cuenta para la
clasificacion de las telas son:
La frecuencia y gravedad del defecto. La longitud o frecuencia es de mayor
importancia para el confeccionista que la gravedad, puesto que un defecto
grave no frecuentemente se puede descartar de la tela cortdndola, pero un

defecto continuo dard origen a muchos articulos o prendas de segunda.

Si una pieza aparece manchada de grasa o aceite se debe mirar la tarjeta que

acompafia el roilo, para definir no solamente lo que ahi se informa en Tos
telares, en este sentido, sino para observar la clasificacién del telar.
Cuando se'presentan defectos en las orillas, sin que 1a tela esté desorillada,
no se consideran como causales de segunda, sino estdn a menos de media pulgada
de Ja orilla. Esto se exceptia si el defecto se presenta en forma muy visible
y continua, 1o cual origina segunda o "estrella" seguin el uso.

En un total de 11 metros de tela clasificada no puede haber mids de un defecto
mayor.

La pieza cuya tela esté quebrada, se clasificaria como de segundas, siempre y
cuando este defecto sea muy notorio y en forma continua. En este caso, 1la
apreciacion que dé el revisador {(doblador) es importantisima de acuerdo al uso

que se le vaya a dar a la tela.
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14;

15-

16-

17~

4

18-

19-
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En general, aquellos cortes de piezas cuya tela esté quebrada o sucia de
aceite o grasa, se clasifican como de segunda. Légico es que el criterio del
revisador sea de gran importancia, porque si Ta longitud con los defectos
mencionados es pequefia o de poca frecuencia, la tela puede ser clasificada de
primera.
Cuando una pieza aparezca con defectos, TJos qﬁe no sean frecuentes ni muy
continuos se pueden cortar, cuando sea posible en partes, para constituir las
piezas que se entreguen al consumidor.
Lo anterior estd sujeto a las especificaciones estandar minimas de longitud
que debe tener el rollo o corte para salir de primera.
Si Ta tela aparece 60n cabos (hebras) de hilos dentro del cuerpo de ella, se
despinzara cortdndolos con las tijeras, pero teniendo cuidado de no afectar el
tejido que esté préximo a estos acabados.
En el caso de que aparezcan sobre la tela contaminaciones de otra clase de
fibra diferente a la del material que constituye Ta tela, se debe analizar si
se deben retirar de ella con base en el despince (si las contaminaciones son
pocas o no frecuentes), o devolverla a la tintoreria para procederse a
cubrirla por medio del tefiido; si esto tiltimo es dificil efectuarlo, se
clasificard de segunda.
Revisar la tela por el lado derecho, el cual estard determinado desde crudos.
En un metro de tela no se puede penalizar mds de un defecto mayor, es decir,
si en la longitud de un metro aparecen dos o mds defectos, solamente se
anotard el mds grave y se anotard en igual forma.

La funcién que desempefia el criterio del revisador (doblador) es de una

importancia fundamental, ya que é1, debido a su experiencia y conocimiento,

puede medir las consecuencias que traeria el dejar de observar, anotar y

marcar los defectos que trae la tela.
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22-

23-

24-

25-
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Los defectos que se anotan como mayores o menores estdn sujetos al criterio
del revisador (doblador) pero esto debe ser igual o similar al de todas las
otras personas que revisan la tela en las dobladoras; con esto se eliminan
todas Tas posibilidades o la gran mayoria de variables de la tela.

Una visualidad perfecta en aquelias personas que revisan la tela ayuda atin mds
a detectar los defectos, y clasificar con mejor precisidon la tela terminéda.
Los revisadores (dobladores) deben saber distinguir perfectamente Tos defectos
que se hayaﬁ originado bien sea desde Hilanderia hasta Acabado; esto con el
fin de darle a cada una de estas Secciones (por donde pasa el hilo a la te]a),

1a asignacidén que por concepto de 1a clasificacién de segunda merecen, y para

que puedan al mismo tiempo la accidn correctiva.

Cuando el revisador (doblador) se le presenten dudas sobre la clasificacidn de
una tela, debe pedir ayuda al Jefe de la Seccidn o a Control de Calidad para
definir o aclarar la situacién.

En la clasificacién de la tela es muy importante la concentracién de la
persona que revisa, porque es 16gico que si se distrae se le pueden pasar
algunos defecfos, sin ser vistos, con la consecuente influencia en 1la
clasificacion final de la tela y posibTles reclamos del tiempo.

Siempre que vaya a anotar el defecto o defectos que observé en la tela que
clasificd, el revisador debe parar la mdquina. Cuando una pieza no reuna la
cantidad de defectos mayores para ser clasificada de segunda, se entrard a

totalizar teniendo en cuenta el criterio de cuatro (4} puntos para mayores y

- de dos (2) puntos para menores. La cantidad de defectos que tenga la pieza, y

an este caso primard para la clasificacién definitiva el puntaje total.
Ejemplo: Una pieza de 60 mts. tiene 4 defectos mayores y 6 defectos menores,

en este caso su clasificacién serd de acuerdo a la tabla.

A
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4 x 4 = 16 puntos
6 x 2 = 12 puntos
28 puntos

De acuerdo a este ejemplo, la pieza quedard clasificada de primera, porque
para ios 60 mts. admite 39 puntos de penalizacidn, que permite que salga como
tal y que para este metraje se aceptan tnicamente 5 defectos mayores.

Cuando trae mds de 100 mts., en este caso el ndmero de defectos mayores serd
la suma de lo admitido para 100, mds los aceptados para l1a parte restante.
Ejemplo: Una pieza de 120 mts. segun la tabla, admitird para 100 mts. un fota]
de 9 defectos mayores y 65 puntos, y para Tos restantes admitiria 2 defectos

mayores y 78 puntos.
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INTRODUCCION

La evaluacidén es el proceso mediante el cual se utilizan métodos técnicos
bara establecer el orden de importancia que a un puesto le corresponde con.
respecto al resto de la organizacidén, siendo el objetivo primordial de 1la
evaluacién de puestos el de determinar el valor relativo de cada uno de Tos
guestos existentes en la empresa, entonces deberd asegurarse una remuneracién
‘adecuada a ese orden de escalornamiento.

La importancia de su aplicacién reside en que el problema bdsico que
afronta el sector, es la asignacién de salarios justos y equitativos, acordes
con las funciones que desempefian -los trabajadores, en ese sentido la evaluacion
de puestos es importante, por cuanto Tos salarios y sus relaciones no son
tomados al azar, ni dependiendo del mercado de trabajo, sino utiiizando métodﬂs
técnicos que permiten una Jjusta y equitativa relacién entre salario y las
funciones.

Otra importancia, es que permite a las empresas proyectarse a las
necesidades financieras futuras, evitar conflictos laborales, elevar Ta moral
del trabajador, evitar la rotacidén excesiva de personal, armonizar las
relaciones obrero-patronal, permitiendo que los objetivos del trabajador y 163
de la empresa queden integrados para el desarrollo de ambos.

Este Manual describe Tos objetivos y normas que regirdn el uso del Manual,
el método de evaluacién por puntos y la técnica de encuesta de salario del

Sector, como complemento al método por puntos.
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3.1

OBJETIVOS

Definir sistemiticamente las diferencias entre un puesto y otro,
orientando y aclarando las deliberaciones sobre remuneraciones otorgadas,
mediante el establecimiento de una estructura salarial adecuada en la

Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.

Realizar la evaluacién de los puestos de la Industria Textil de Tejido
Plano de E1 Salvador, mediante 1la aplicacién de criterios Yy

consideraciones descritas en este Manual.

Definir que ‘el Manual de Valuacidén de puestos estd orientado a Tla
evaluacién de puestos del nivel operativo de la Industria Textil de Tejido

Plano de E1 Salvador.
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3.2

NORMAS :
La evaluacién de los puestos en general y de manera especial corresponde

al Comité Evaluador.

E1 tiempo transcurrido entre Ta solicitud de evaluacién y el dictamen no

podrd exceder de 30 dias hdbiles.

La conformacién del Comité estard a cargo de la Gerencia General y si por

motivos no se presentara un miembro, la sustitucién se hard de inmediato.

La divisidn de Recursos Humanos es 1a unidad operativa de l1a evaluacion de

puestos.

Las demandas de evaluacidn serdn canalizadas por la Divisién de Recursos

Humanos.

Las recomendaciones resultantes de cada evaluacidén deberdn ser trasladadas
a la Division de Personal para que ésta tome las medidas pertinentes al

respecto.

Los obreros tendrdn el derecho a 1a representacidn en el comité evaluador.
Este represenfanté serd designado por decisién del Sind%cato de 1a
empresa, siempre que éste haya sido el negociador del Contrato Colectivo.
En el caso de que no exista Sindicato, el representante serd designado por

mayoria simple de los trabajadores.

hl
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3.3 ANALISIS DE PUESTOS

La técnica de andlisis de puestos se considera la "piedra fundamental" en
todos los programas de relaciones de personal debido a los miltiples fines a que
se aplica. Uno de 1los principaTés usos en los que tiene aplicacidén la
informacidén reunida eq_]os anilisis de puestos es en el elemento primario de
estudios de valuacion‘de puestos. Para el caso, el andlisis de puestos permite
Ta descripcidn genérica y analitica de un puesto, y ademds de los requirimientos
necesarios que demanda el puesto.

ET procedimiento para reunir toda esta informacién, es a través del
cuestionario, observacidn directa y la entrevista.

Una forma propuesta para el andlisis de puestos se presenta en las grdficas
de la pdgina 356. La cual se componé de las siguientes partes:
1. Descripcion general del puesto.
2 Descripcidn analitica de las funciones que se realizan en el puesto.

3. Descripcion genérica o pormenorizada de las funciones que se realizan en

el puesto.
4. Los requerimientos necesarios que demanda el puesto.
5. E1 perfil idéneo necesario para ocupar el puesto.

Una vez reunida toda Ta informacidn pertinente del andlisis del puesto, es
necesario condensarla gn una "hoja de andlisis", en 1a cual deberdn aparecer los

tres tipos fundamentales de informacidn:

1. Identificacién del puesto.
2. Trabajo realizado.
3. Requisitos que exige el puesto.

E1 proposito de la hoja de andlisis, es determinar los factores que
componen el puesto, e indicar las cualidades que debe tener una persona para'

ocupar el puesto. )

N
4
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Para la determinacidn de los requisitos que exige el buesto, el analista
tiene que hacer un estudio detallado de Tlas habilidades; esfuerzos,
responsabilidades y condiciones de trabajo necesarias para la e jecucién

satisfactoria de aquel puesto (Ver cuadros en pdgina 359).

3.4 INSTRUCTIVO PARA LA UTILIZACION DEL MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS POR EL
METODO DE EVALUACION POR PUNTOS

Los miembros del COMITE utilizardn como guia que oriente la accidn al
evaluar los puestos, y para facilitar el uso del mismo deben observar y seguir
las siguientes instrucciones.

1. Cada uno de Tlos miembros del COMITE utilizard en la valuacidn de los
puestos la Hoja de Evaluacidn para cada uno de los mismos.

2. En ella deberd estipularse con claridad el puesto-que se estd evaluando.

3. Se toﬁarén.en cuenta Tos factores que se estdn evaluando en cada uno de

los cargos, especificando para todos ellos en forma detallada los

requisitos del puesto, sus obligaciones, conocimientos y las condiciones

de trabajo en que se desarrolla el trabajador.

4. Deberd orientarse la cuantificacién de Ta intensidad con que se desarrolla
cada actividad enmarcada en cada uno de los factores.

5. Para establecer el grado en que se ubica cada uno de los factores, se
tendré-que consultar la definicién de los grados, asi como la escala de
evaluacion de cargos. Posteriormente a la consignacién de los grados a
cada uno de Tlos factores, se procede a revisar su respectivo valor en
puntos asignados en Tla escala de evaluacién, trasladdndose dicho valor a
Ta columna denominada puntos en la hoja de valuacidn de cada unc de los

puestos.
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6. Para establecer el orden de importancia de cada uno de los puestos como
producto de la evaluacidn, se totaliza el valor de los puntos asignados y
se anotan al final de Ta columna correspondiente.

7. Se procede a elaborar el listado de puestos definidos, anotdndose el
puesto, el puntaje y su respectivo salario, determindndose en esta forma

un ordenamiento sistemdtico de los mismos.

3.5 ESTABLECIMIENTO DEL COMITE DE EVALUACION

*

E1 Comité de Evaluacidn tiene como funciones bdsicas:

Realizar la evaluacidn de puestos en general, para lo cual dispondrd de 1la
informacién necesaria y suficiente proporcionada por 1la Divisidn de
Recursos Humanos, a efecto de facilitar la complementacidn de las Hojas de
Evaluacion correspondientes.

- Efectuar reevaluaciones de puestos, que a so]%citud de la Division de
Recursos  Humanos requieren atencion  especial, motivadas  por
reestructuraciones organizativas.

- Realizar evaluaciones de puestos nuevos, en cuyo procesc podria solicitar
informacién respecto al mercado de trabajo.

- Sugerir modificaciones del contenido del Manual de Evaluacidn, con el

propésito de adecuarlo a los cambios en el tiempo y a las necesidades

imperantes.
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*

E1 Comité estgré integrado por:

- el Gerente General o por su representante.

- el Gerente de Produccidn o por su representante.

- el Jefe q§1 Departamento de Planificacion y el Jefe del Departamento de
Recursos Humanos.

- el Secretario general del Sindicato o por su representante.

:
Caracteristicas de los Integrantes:

- " Conocimiento general de la empresa.
- Conocimiento amplio de los cargos existentes.
- Actuar con justicia y equidad social.

- Atender indicaciones en la aplicacién del método.

* Este Comité genera beneficios adicionales tales como:

- Mayor coordinacién en la integracion de los recursos para a]cdn;ar Tos.
objetivos comunés.

- Armonia en las relaciones obrero-patronales.

- Equidad en la evaluacion y aplicacién de medidas preventivas cuando se

detecten desviaciones en lo establecido en el Manual.




Andlisis de pueslos

Clave

359

Fecha

1. Generales

f Dénomiéacidn del puesto

.
i

¢ Que étra (s) denominacion (es) tiene?

1.2 localizacién en la organizacicn

Elabore un organigrama que muestre la posicion del pueslo deniro de la organizacién:

1.3 Jefé inmediato superior

" Nombre i Pueslo

1.4 Joranda de trabajo
De — a Alimentacion de 3 de

Observaciones: {(Jornadas u horarios extraordinarios):

1.5 La localizacion fisica (sefialar el edificio, piso, alineacién y orientacion donde se encuenlreel puesto)




2. DESCRIPCICN ANALITICA

Actfvidad

Dras

Qu

incena

Moses

Evenluales

LiH|M|{J]V

o,

2o. |E [F N [A

N [J (U JAG [S 10

(especificar)

2. DESCRIPCION GENERICA

Funcisn

Unidad, grupo,
articulo o persona
afectada.

Sistema, procedi-
miento o lécnica
utilizada

Objetivo o razon
de la
funcion

Observaciones

360
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4, REQUERIMIENTOS
4.1 Habilidad
4.1.1" Escolaridad
. Primaria
. Bachilleralo o vacacional

. Carrera técnica o comercial
Especificar:

361

. Profesional; especificar:

. Posgrado, especificar:

Especificar:

. 4.1.2 Conocimientos especiales necesarios:

4.1.3. Idiomas:

Idioma Requiere leerlo Requiere leerlo y | Requiere hablarlo {Requiere dominarlo (Escri-
escribirlo birlo, leerlo y hablarlo)
4.1.4 Experiencia:
' Necesaria Deseable No neceseria
En caso de ser necesaria: en puesto similar : en el -grea

Marcar Grado

No hace falta mas de un mes

Especificar claramenie |a habilidad requerida

Es necesario mds de un mes; promedio de 3

Has de 3 meses, pero menos de un aro (especificar)

s de un afo (especificar)

5.1.5 Capacitacion requerida: (Marcar s6lo un concepto)

- Wenos de un mes

- Nas de uno, pero menos de tres meses

- Tres meses, pero menos de 6

- Mas de seis meses (especificar)

Observaciones:
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~ Se requiere habilidad solamente para inlerprelar las 6rdenes re0|b|das y eJecuiarlas adecadamente, en
condiciones normales de trabajo.

- Se requiere iniciativa para resolver algunos problemas sencillos que se presenten en el irabajo.

- Se requiere.iniciativa para resolver problemas dificiles que se presentan evenlualmente en el trabajo.

" - Se requiere iniciativa para resolver problemas diffciles que se presentan constantemente en el trabajo.

- Se requiere iniciativa para resolver problemas de gran complejidad y trascendencia que se presenlen en el
trabajo.

4,2. Esfuerzo
4.2.1 Hental y/o visual

~"Solo se requiere la atencion normal que debe ponerse en todo trabajo.

- Requiere mucha atencién, pero solo durante periodos corlos; por ejemplo, al cobrar dinero; al recibir
instrucciones etc.

- Se requiere que se ponga atencion intensa en periodos regulares; por ejemplo, al verificar cantidades 0
condiciones medidas, etc.

- Se requiere una alencién constante intensa y sostenida, por la delicadeza de los asuntos que se controlan en el
puesto y el peligro que existe de cometer errores, de trascendencia.

4.2.2 Fisico

- El trabajo exige muy poco esfuerzo, pues es bastante variado y solo se realizan operaciones corrientés en un
puesto de esfa naturaleza.

- Se realizan esfuerzos fisicos intensos, pero no de menera cosniante.

- £l trabajo exige esfuerzo ffsico intenso y constante, por razén del puesto.

4.3. Responsabilidad

4.3.1 En la direccién de personas

Tipos de Niveles

Responsa- . L Obreros Obreros no
bilidad Total Gerencial Funcionarios Emp leados clasi ficados clificados
Directa

Indirecta
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4.3.2 En trémites y procesos
- Los errores u omisiones en el trabajo pueden afectar la marcha de la seccién.
- La marcha del departamento.

- La marcha de la divisién.
- La marcha de |a organizacién.

4,3.3 En valores y/o equipo
- Los bienes que maneja pueden producir perjuicios hasta por  §1 000.00
~ Los perjuicios pueden ser por mas de $1 020.80, pero menos de $5 000.00

~ Por mas de $5 000.00, pero menos de § 25 000.00
- Por més de $ 25 €00.08 (especificar)

4.4 Condiciones de trabajo -

4,4.1 Anbiente

4.4.2 Tipo
P!D|(BY{E
é e |l ul x
s|fle]|e
i itnle
m|lcf{o]l
al| i |(a)]| e
(o)| e n 1 [715]2]1]|E-
n t B (5]0|5]@]|ven
t e 0 12|23 %]|tu-
e (s) 4 al,
(s)

Aspect
Ppectos Interior

Iluminacién

Olores

Emanaclones
Humedzd
Resequedad

Corrlentes
Yentilacién
Frro

Calor

Limpleza
Ruido




4.4.3 Riesgos

4.4.3.1 Accidentes de trabajo

5.

Probabi | idades

4.4.3.2 Enfermedades profesionales

Probabi | idades

E| CI|E IR E|]CIE|R
|l | o}ls |e | o ls |e
elnijc|m el nlcim
v)]s|alo v|slajo
allls |t al|llls |t
d| dl|ala djdlala
ale|s|s ajlals|s
s | r s|r
a a
b b
! I
e e
s s
Cardas Alerglas
Cortadas Ordo
Mutilaclones Yista
Quemaduras Sistema
respiratorio
Golpes.
Sistema nervioso
Choques
eléctricos Sistema dligestlvo
Raspaduras Saturnismo
Machaduras Otros
Envenenamientos
Otros
PERFIL
Edad Sexo M F No importa el sexo—
Estado civil (Sollero) (Casado)———— No importa el estado civil———

Rasgos frsicos deseables

364
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Nombre del .

entrevistado Antiguedad en el puesio

~ Revis6: Nombre Puesto:

Modi ficaciones hechas

. Aprobs Fecha
' (Firma)

Entrevistador

Observaciones
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3.6 MANUAL DE EVALUACION DE PUESTOS POR EL METODO DE EVALUACION POR PUNTOS EN

LA INDUSTRIA DE TEXTILES DE TEJIDO PLANO DE EL SALVADOR.

Tomando en consideracidén los aspectos tedricos fundamentales, se desarrolla

el método de evaluacién por puntos en 1a estructura de Puestos de 1a Industria

de Textiles de Tejido Plano, con el objeto de establecer la importancia relativa

de cada uno de los puestos, para luego conformar la escala de salarios de la

empresa de manera técnica y sistemdtica.

Las fases a desarrollar se enuncian a continuacidn, para luego describirse

una por una como siguen: .

' 3.6.1 NOMBRAMIENTO E INTEGRACION DEL COMITE DE EVALUACION

Este Comité es de caracter formal y debe de contar con el apoyo de la-

Gerencia General, para cumplir efectivamente sus funciones y que bdsicamente

comprendera:

~3

Realizar la evaluacién de puestos en general, para To cual dispondrd de la.

informaci6n necesaria y suficiente proporcionada por la Division de
Recursos Humanos, a efecto de facilitar la complementacién de las hojds de

evaluaciones correspondientes.

Efectuar evaluaciones o revaluaciones, que a solicitud del Sindicato,
requieran atencién especial, mot ivado por  reestructuraciones

organizativas.
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- Realizar evaluaciones de puestos nuevos, en cuyo proceso podrd solicitar

informacidn respecto al mercado de trabajo.

- Sugerir modificaciones al contenido del Manual de Evaluacién, con el
propésito de adecuarlo a los cambios en el tiempo y a las necesidades

imperantes.

E1 Comité estard integrado por cuatro (4) miembros, asi:

- Por el Gerente General o por su representante.

- Por el Gerente de. Produccién o por su representante. Los dos miembros
anteriores son parte de la.Direccidén Superior.

- . Por el Jefe de la Divi;ién de Planificacion y el Jefe de la Division de

-Recursds Humanos.

3.6.2 DETERMINACION DE LOS PUESTOS TIPO

Se entiende como puesto tipo aquel que representa a un conjunto de puestos
con funciones y deberes similares que se jdentificardn con un mismo titu1o,'y su
remuneracién'esté dentro de una misma escala de salarios, y cuyos requisitos
para su desempefio son similares entre si.

Partiendo de lo definido anteriormente, se cons%dera que los puestos tipo
en el nivel operativo en la Industria Textil de Tejido Plano, estdn definidos

asi:
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- Operador de Batdn, Cardas, Manuares, de Hijladora (Continua u Open-end),-
Madejeras, Coneras, Torcedora ' ' |
- Ayudante de Batédn, Cardas, de Hiladora (Continua u Opén-end)

- Pesadores

- Tendedores de Hilo

- Halador de paquetes

- Encargado de Mantenimiento de Edificios

- Laboratorista m

" - Operador de Telar, Canilladora, Urdidor, Engomadora

- Inspector de tela cruda

- Ayudante de Operador de Canilladora, Engomadora

- Mecdnico de Telar

- Ayudante de Mecdnico de Telar

- Mecdnico de Engomadora

- Ayudante de Mecdnico de Engomadora

Operador de Tundidoras, Chamuscado y descrude, secadora, tefiidora, Iavadorag,

blanqueadoras, planchadores.

Operador dg Mercerizadora

- Operador de Secador de Rama

- Inspector de Tejido acabado

- Medidores y dobladores

- Operador de estampadora

- Bodeguero de productos quimicos, productos crudos y productos acabados
- Ayudante de bodega

- Mecdnico

- Ayudante de Mecdnico
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3.6.3 DETERMINACION Y DEFINICION DE LOS FACTORES Y SUBFACTORES

Uno de los aspectos mds relevantes en el disefio de un sistema de evaluacidn

" por puntos, lo constituye la eleccién de los factores y subfactores, lo cual éh

conjunto permitird comparar cada uno de los puestos respecto a otros, para
ordenar y sistematizar la estructura de puestos.

Determinar Tos factores y subfactores, implica un procedimiento para

escogerlos, esto es:

lo. Utilizar los cuatro factores genéricos, buscando cuales son adecuados
dentro de los puestos de la empresa. (Ver cuadro siguiente).

20.. Otra forma de determinar los factores y subfactores es partiendo del
andlisis de puestos, basado en la descripcidén genérica y analitica del
puesto, ademds de los requerimientos necesarios minimos que el puesto
exige.

30. Es muy Gtil contar con los factores y subfactores usados en manuales

similares y observar si se adaptan a los puestos de la empresa. '

Los factores, subfactores y la descripcién de los mismos asf como las

gefiniciones correspondientes, se presentan en el cuadro #1 en la pagina 370.

FACTORES KRESS ) ESTANDAR
1. INSTRUCCION 1. WENTAL 1. WENTAL 1, MENTAL
HABILIDAD 2. EXPERIENCIA 2. NANUAL 2. KANUAL 2. FISICA
3. INICIATIVA
4. FISICO 3. FIStco 3. CONCENTRACIGN NENTAL 3. MENTAL
ESFUERZ® B. MENTAL Y/0 VISUAL 4, Fisico 1. FISICO

. EQUIPGS O PROCESOS #. RESPONSAAILIDAD 5. RESPONSABILIDAD

. MATERIALES 0 PRODUCTOS

- SEGIMIDAD DE OTROS
TRABAJO DE OTROS

. EN PERSORAS
« EN DBJETOS RATERIALES

RESPONSARILIDAD

DD

10. CONDICIOHES DE TRABAJD S. CONOICIONES FISICAS DEL 6. CONDICIONES DEL TRABAJO

. RIESGOS
CONDICIONES DE TRABAJD 11. RIESGOS IMEVITABLES

. MOLESTIAS

o~
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CUADRO #1
DESCRIPCION DE FACTORES Y SUBFACTORES

. FACTOR

SUBFACTOR

DESCRIPCION

HABILIDAD

- EDUCALION

- EXPERTENCIA

= INICIATIVA

Se entienda como a1 congtimiento tedrica y préctico scbre aspectos téenicos-

sdainistrativos, as{ como 1a capacided para ul minsjo de Jos recurses.

- Comprends los conccimientos genaralss y wspecinlizados necasarics para &l
dagarrollo da Tan tarsas sn s] pussto & avaluar,

- Es ®] conocimients prictico requarido para desompafar eficlentesents el
pussto qua se estd avaluanda, avitando considerar los concclmisntos tomados
an 81 factor sducacidn.

~ Capacidad tndlyidusl para intarpratar y ejecutsr érdenes & instruccionas

recibidas, asf como para decidir la acciohes & realizar.

ESFUERZO

- ESFUERID MENTAL Y/0 YISUAL

- ESFUERID FIsIt]

Sa congfders coma Tn Intensidad y continuidad dul wsfuarze mental ¥ fiafco
indispansable en 81 dessmpafia dal puasta,

- Es al gradoe de intensidad y continuidad ds Ta concentracién para mayor
compransién y desarrollo de las funcfones, da tal manara qua so eviten
perjuicios trascendentales.

- Es a1 grado da Intensidad ¥ continuldad dal asfusrzo corparal empleado #n
a| desepato de las funcfones durante 1a Jornada da trabaja.

RESPONSABILIDAD

- MANEX) DE DIMERO, YALRES Y
DOCUMENTCS
- MQUIRARIA, EQUIPO Y HERRANIENTAS

- PR EL TRABAX DE OTROS

= MATERIALES ¥ PRODUCTOS

Comprands todas Tes cbligaciones contraidas por el manajo de los recursas
huminos, materiales y financiaros, utilizados para al dosespofo da Tas
funcionas.

- Cospranda Tos perjuicios an cuantia que pusds ccaglomar el dateriore,
pérdida o alteracitn da los documentas y valorss qua se manajan en al cargo.
- Comprends las averfas, pérdidas o dafos sn maquiraria, equipa’ y
herrasiantas, asignados pars o) noresl desempefa de una funcién.

- Cosprende al aconsefar y dirfgir & otros trabajadoras, slespte qua 3ea Una

respensabilidad parcial.
- Comprends a1 cospromiso adguiride por pfrdidas a dafios en eatorias prims,

comg #n productos semi-alaborados o tarminados,

CONDICIONES DE
TRABAJO

- EXPOSICION AL RIESED

- CONDICIONES AMBIEMTALES

Comprenda Tas condiefonct  ambientales da  ventiTacldn,
intensidad de ruida, higione y ssquridad sn Tos cuales debe vealizarsa el
trabajo. -

- Sa valoran y astablecen aquallas condiciones norsales en que sa ajfocutan

{Tuninacidn,

al trabajo y pusden conllavar a wvitar tanto accldente coma enfurmedades
derivadas da tal sjscuteria.

- 54 considara .cooo 81 medic arbiente normal en que deben desarrollarse Tas
Taberes, bajo condicionas da ventilacidn, 1luminacidn, ruido, y atras

necasarias para el buen dasompefia.
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3.6.4 ESTABLECIMIENTO Y DEFINICION DE GRADOS PARA CADA SUBFACTOR

Se entiende por grado, los distintos niveles de complejidad e importancia
en que un factor puede presentarse en los diferentes puestos, lo cual conduce al
establecimiento de una escala uniforme en donde los grados establecidos tienen
una secuencia 1égica, coherente y correlativa, en la cual el primer grado serd
el de menor importancia y el ltimo grado el mds importante, manteniéndose este

orden en todos los factores.

A continuacidén se presentan "los factores, subfactores y su respectiva

descripcidn:
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FACTOR

HABIL IDAD

SUBFACTOR-GRADO

COMOCTMIEXTUS

SEEUNDO ERADO:

ERC H

CUARTD GRADO:

INTO_ERAIG:

PRIMER GRADO:
JEGUHDO GRAJO;
TERCER GRADO:

QUINTO ERADO:

SECUNDD ERADO:

TERCER GRADNG;

CUARTO BRADO:

QUINTO_GRADO:

DESCRIPCION

————

ESTE SUBFACTOR ENGLGRA LOS COROCIMIENTOS TANTO EERERALES COKO
ESPECIALIZADOS, NECESARIOS PARA EL DESEMPERO DE UN CARGO.

- NOYERO GRADO, '
- BACHILLERATD INDUSTRIAL (ELECTRICIDND, MECANICA, ELECTRGMICA ¥
AUTOMOTORES), O SU EQUIVALEMTE EN EDUCACICN INFORMAL CON ESPECIALIDAD
DE ELECTRICIDAD, MECANICA, ELECTRONICA Y AUTOMOTORES, Y ADEMAS CON
COMOCINIENTOS DE MANEJO DE AUTOMOTORES (LICENCIA DE CONDUCIR) ¥ CON
SERVICID MILITAR {MAXEDO DE ARMAS). '

- NIVEL TECHICD, COM COWOCIMIENTOS ESPECIALIZADOS EN DIBUJD TéCHico,
MANEQO DF KAQUINARIA Y EQUIPOS DE LABORATORIO TEXTIL, CONOCIMIENTOS
ESTAD{STICOS, OF HIGIENE ¥ SEGURIDAD Y DE MANTENINIENTOD.

- EDUCACIGN UNIVERSITARIA INCOMPLETA, Y ADEWAS CONOCIMIENTOS
ESPECTALIZADOS EN CDNTROL DE LA PRODUCCION TE TEXTILES, PROCESD OE
FABRICACIGN, DISERO DE PRODUCTOS, CONTROL DE CALIDAD Y PLANIFICACION
DE MAMTENINIENTD Y LA HiGIENE Y SEGURIDAD EN LA PLANTA.

- TITULO UNIVERSITARIO EN CARRERAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL,
INGENIERIA _ MECANICA, INGENIERIA QUIMICA,  INSEMIERIA  TEXTIL,
ADHIKISTRACION DE EMPRESAS Y CONTADURIA PUBLICA.

ESTE SUBFACTOR COMPRENDE EL TIEMPG MINIMO NECESARIO DE INSTRUCCION,
PARA TUIEN DESEMPERA un puesTO ESPEciFIco,

- DE ] MES,

- DE I WES A 3 NESES,

- DE 3 MESES A 6 MESES.

- OE & MESES A 10 MESES,
= DE 10 MESES A 12 MESES.

SE CONSIDERA COMO EL EMPLEO DEL CRITERIO PROPIO PARA LA TOMA DE
DECISIONES ANTE NUEVAS SITUACIONES EN EL TRABAJO.

- DEBIDO A QUE LAS TAREAS SON SENCILLAS ¥ RUTINARIAS KO SE REQUIERE DE
INICIATIVA. .

- SE REQUIERE ALGUN TIFO DE INTERPRETACION DE LAS (RDENES Y CIERTA
INICIATIVA PARA RESOLVER PROBLEMAS SENCILLOS EN FORMA EVENTUAL.

- REQUIERE CRITERIO E INICIATIVA EN LA RESCLUCIGN DE PROBLEMAS
SENCILLOS EN FORMA CONSTANTE,

- REQUIERE CRITERID E INICIATIVA EN LA RESOLUCICN OE PROBLEMAS
COMPLEJOS EM FORMA EYENTUAL.

- REQUIERE CRITERIO E INICIATIVA EN LA RESOLUCIGN DE PROBLEMAS
DIFICILES Y COMPLEXS CONSTANTENENTE.
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FACTOR' SUBFACTOR-GRADO DESCRIPCION

o
ESFUERZO ESFUERZO MENTAL Y/0 VISUAL ESTE SUBFACTOR SE REFIERE A LA INTENSIDAD ¥ CONTIRUIDAD DE LA ATENCION
NENTAL Y/0 YISUAL REQUERIDA EN EL DESEMPERO DE UNA LABOR,

ey —

ERIMER GRADO: - SE REQULERE DE ATEMCION MINIMA Y EVENTUAL DURANTE EL TURNO DE
TRABAX).
SEGUNDG GRADG; - SE REQUIERE DE ATENCIOK MINIMA EN FORMA COMSTANTE EN SU TRABAJD, EM

TRABAJOS SEMCILLOS Y RUTINARIOS, COMO POR EJEMPLO: EN EL MANEXD DE
KAQUINARIA AUTOMATICA, TRABAJO DE LIKPIEIA (ASEO).

JERCER GRADO: - SE REQUIERE UMA ATENCION PROWEDIO (MO MUY INTENSA), COMO POR
EJEMPLO: EM EL MANEDD DE MAGUIKARIA SEMIAUTOMATICA, EM EL AREA DE
ENGOMADD, Y EN EL AREA DE TELARES,

CUARTO GRADD; - SE REQUIERE DE ATENCION INTENSA Y SOSTENIDA EN PERIODOS CORTOS, COMO
POR ESENPLO: EN EL AREA BE URDIDO Y EN LA SECCION DE TINTORERIA.
QUINTO ERADO: - SE REQUIERE DE ATEWCION INTENSA, CONSTANTE Y SOSTENIDA DURANTE EL

TIRHD DE TRABAX), COWO POR EJEWPLO: EN LA REVISION DE LA TELA
(PROCUCTO TERNINADO).

ESFUERID F15I1CO SE ENTIEKDE COMO LA RESISTENCIA FISICA MECESARIA QUE LA PERSONA OESE
POSEER PARA EL DESEMPERD DE UNA DETERMINADA LABOR.

[MER_CRADO; - N0 SE REALIZA NINGUN ESFUERZO F{SICO PARA EL NORMAL DESEMPERO DE LAS
LABORES, LA POSICIGN ER EL FUESTO DE TRABAJD ES SENTADA.
SEGUNDO ERADO: - EL ESFUERZIO ES WINIMO, YA QUE SE TRABAJA COM OBJETOS DE D A 2 KG.,

Y SE MANEOA MAMUIMAS AUTOMATICAS CON CIERTA FRECUENCIA DURANTE EL
TURKO DE TRABAJD, LA POSICIGN EN EL PUESTD DE TRABAJO ES PARADO.
JERCER GRADD; - EL TRABAJD REQUIERE ESFUERZO F{SICO CON O0BJETOS LIGERDS O
SENIPESADOS DE 2 A 25 KG., Y CON EL MANEJO DE MAQUINARIA
SENTAUTOMATICA, ESTO EX EL TRANSPORTE DE MATERIAL EN-PROCESO, LA cARGA
¥ OESCARGA DE MATERTALES €M LA MAQUINARIA, Y EL MANTEHIMIENTO DE LA
NAQUINARIA, LA POSICION EN EL PUESTD DE TRABAJO ES EN OCASIDNES EM
CUCLILLA ¥/0 PARADC. ‘ )
CUPRTQ_ERADD; - SE REQUIERE ESFUERZO FISICO INTENSO POR EL TRANSPDRTE DE DBJETUS GE
25 A 100 K, ESTD CUANDO SE DESCARGUEN LOS ROLLOS DE MAPA DEL BATAN,
MIVINIENTO DE CARRETILLA CON GUESOS, EN POSICICNES IKCOMODAS VARIADAS
. ' ' DURANTE EL PERIC00 DE TRABAJD. ’
QUINTD SRADO; - EL TRABAJD REQUIERE ESFUERZO FISICD INTENSO, YA QUE SE REQUIERE EL
MANEJO DE OBJETOS DE 100 XG A MAS, YA SEA COMO EL MANEJD DE PACAS,
ERLIOS,. PLEGADORES O ROLLOS DE TELA. ’
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FACTOR SUBFACTOR-GRADO DESCRIPCION

| R
—-—-‘y——_——_—_—-’—_——_

" RESPONSABILIDAD

RARESD O£ DIXERQ, VALORES Y DOCUMENTDS

€5 EL COMPAONISO EN EL TRAMITE Y¥/0 MANEJO DE TOOO TIPO DE
DOCUMENTOS ¥ YALORES EN EL NORMAL DESEMPERD'DE LMNA Funcitn.?

RIMER GRADO; - HO MANEJA DOCUMENTOS NI VALORES.
SEGUNOQ GRADQ: - MANEJA DOCUNWENTDS ¥ VALORES HASTA POR ¢500.00.
TERCER GRADO: - MANEJA DOCUNEKTOS Y VALORES ENTRE £500.00 Y €5000.00.
CUARTO ERADO; ~ MANEJA DOCUMENTOS ¥ YALORES ENTRE £5000.00 Y ¢10,009.00.
QUINTD GRADO: - MANEJA DOCIMENTOS Y YALOHES POR MONTC MAYORES DE €10,000.00 A WAS.

KAUINARIA, EQUIPD ¥ HERRANTENTAS

SE COMPRENDE COMD 1AS AVERfAS, PERDIDAS 0 DARDS EN MAQUINARIA,
EQUIPDS Y HERRAMIENTAS, ASICRADOS PARA EL NORMAL DESEMPERO DE UNA
FUNCION.

PRIKER GRADD; - ES RESPONSABLE POR LAS AVER{AS, PERDIDAS O DARDS DE MARUINARIA,
EQUIPOS Y HERRAMIENTAS ASIGHADOS HASTA POR €500.00, DURANTE 1 ARD.

SEGUNDO FRADD; - £S RESPONSABLE POR LAS AVERIAS, PERDIDAS D DARDS DE MAQUINARIA,
EQUIPOS Y HERRAMIENTAS ASIGHADOS POR UN YALOR QUE OSCILA ENTRE €500.00
¥ €5000.00, OURANTE 1 ARO,

TERCER EAANO: - ES RESPONSASLE POR LAS AVER{AS, PERDIDAS 0 DARDS DE MAGUIRARIA,
EQUIPOS Y HERRAMIENTAS ASIGNADOS Y 5U VALOR PUEDE ASCERDER ENTRE
€5000.00 ¥ ¢10,000.00, DURANTE 1 ARO. ‘

CUARTO GRADO: - ES RESPONSABLE POR LAS AVERfAS, PERDIDAS 0 DAROS DE MAQUINARIA,

) EQUIPOS ¥ HEARAMIENTAS ASIGNADOS Y SU VALOR PUEDE OSCILAR ENTRE
€10,000.00 A ¢50,000.00, DURANTE 1 Ao,
UINTO GRADO: - £S RESPONSABLE POR LAS AVER{AS, PERDIUAS O DAROS OF MAQUINARIA,

POR_EL_TRABAX) DE OTROS

EQUIPOS Y MHERRANIENTAS ASIGNADOS ¥ EL VALOR PUZOE SER WAYOR A
¢50,000,00, DURANTE 1 ARO.

SE TRATA DEL CONPRONISO DE ACONSEJAR Y DIRIGIR A OTRGS
TRABAJADORES, SIEMPRE QUE ESTA RESPONSABILIDAD SEA PARCIAL.

PRIMER ERADO: - 5000 ES RESPOWSASLE OE SU PROPIO TRABAJO.

SEGUNDO GRADD: - COORDINA EL TRABAJD 0IE 1 A 2 PERSONAS,

TEACER GRADO: ~ DIRIGE GRUPOS DE 3 A 8.

CUSRTO GRAD): - COORDINA GAUPOS UE 6 A 12. .

QUINTO ERADD: - DIRIGE Y COORDIRA GRUPCS DE MAS OE 12 PERSONAS COH SUS RESPECTIVOS
JEFES INTERMEDIOS.,

BATERIALES Y PRODUCTOS ESTE FACTOR COWPRENDE EL COMPROMISO ADQUIRIDO POR PERDIDAS 0

4 i DAROS EW MATERIAS PRINAS, COMO EN PROCUCTOS SEMI-ELABORADOS O

TERMINADOS . )

PRINER GRADO: - EL VALR NEDIQ DEL POSIBLE DAR0 O PEROIDA INDIVIDUAL ES
IMPRECIABLE, ’

SEGUNDO GRADO: - EL VALOR MEDIO DEL POSIBLE DARO 0 PERDIDA INDIVIDUAL KO ES SUPERIGR
A ¢ 500.00, DURANTE 1 ARO.

TERCER CRADO: - EL YALOR NEDIO DEL POSIBLE DARD O PERDIDA INDIVIDUAL OSCILA ENTRE

€500.00 ¥ ¢ 5,000.00, DURANTE 1 ARo.

3
/ Los mantas pueden varlar do empresa a ecpresa.
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FACTOR SUBFACTOR-GRADO | DESCRIPCION

CUARTD ERADO: ' - EL VALOR WEDIO DEL POSIBLE DARO O PERDIOA INDIVIOUAL OSCILA ENTRE
. €5,000.00 ¥ ¢ 10,000.00, DURANTE 1 ARO.
INTD_GRADO; - EL VALOR MEDID DEL POSIBLE DARD O PERDIDA INDIVIDUAL ES MAYOR DE

410,000.00, DURANTE 1 ARD.

CONDICIONES DE EXPOSICTON RIESED COMPRENDE EL RIESGD EN LA EXPOSICTON DE SUFRIR UN ACCIDENTE DE TRABAJO
B CONTRAER ENFERMEDAD PROFESIOMAL EN EL DESEWPERO DE LAS LABORES.
TRABAJO PRINER EAADO; - EXISTE W ASIENTE SEGURO GE OFICIKA.
SEGUADO GRADO; - EXISTE EL RIESGO DE SUFRIR ACCICEWTES DE TRABAJD, OVE OCASIONE
LESIONES LEVES, ASI COMJ DOBLADURA DE UK DEDO, ¥ GOLPES MEMORES. -
TERCER CRADG: - EXISTE LA POSIBILIDAD DE SUFRIR LESIONES LEVES Y DE CONTRARR
ENFEANEDADES RESPIRATORIAS, ESPECIALNENTE POR LA MITA DEL ALECOCN,
0_GRADO; - EXISTE LA POSIBILIDAD DE SUFRIR ENFERMEDADES AUDITIVAS, DEBIDO
ESPECIALNENTE AL RUIDO DE LOS TELARES.
UINTD ERADO: “| - EXISIE LA POSIBILIDAD DE SUFRIR ACCIDENTES GRAVES, ESPECIFICAMENTE

EN LOS TELARES, POR LOS QUINICOS Y YAPORES.

COMOICIONES AMOTENTALES SE REFIERE A LAS CONDICIOHES DE YENTILACION, ILtsImacidN, RurDo ¥
MALOS OLORES A LOS QUE ESTA EXPUESTO EL TRABAJADOR EM EL DESEMPERO DEL
TRASAD,

PRINER ERANQ: - EXISTE UN AKBIEMTE DE OFICIMA COM AIRE ACONDICIOHADO.

SEGUND)_ERADO: - EXISTE GUEMA VENTILACION E ILUMINACION INDUSTRIAL Y RUIDG AMBIENTAL
FABATL.

TERCER GRADO: - EXISTEN COMDICIONES AGRADAGLES, CCMO DESAGRADABLES (POR MALA
YENTILACION, ILUMINACION Y RUIDO FASRIL) EX PERICOOS CORTOS, '

CUARTD GRADO; - EXISTEN COMOICIONES DESAGRADABLES DURANTE PER[0DOS CORTOS, EN

ALEUNOS FACTCRES DE VENTILACION, RUIDO FABRIL Y FIBRAS DE ALGODON
ESPARCIDAS EW EL AMBIENTE. '
QUINTO ERADO; - EXISTEM COMDICIONES WUY DESASRADAELES POR PRESECIA CONTINUA DEL
RUIDD EN LAS SECCIGNES DEBIDO AL TIPO DE MAQUINARIA, POR LA SUCIEDAD
¥ LA TEGERATIRA.
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3.6.5 POHbERACION DE LOS FACTORES, SUBFACTORES Y ASIGNACION DE_PUHTOS_A LOS
GRADOS o o '

La 1mportanc1a y caracter1st1cas de un factor, determ1nan la asignacién de
los valores numer1cos expresado en porcentaae a cada uno de los factores suaetos
de eva1uaggpn, cuya!sumator1a estd en func;dn del 100%.

Cabe méncﬁonar_que-no eiisten reglas que determinen el valor concedido a cada
uno de?jos factores, sino que'qqeda a cr}terio de los integrantgs del Comité de
cada empresa eﬁ particular.-

E§-importante mencionar que la naturaleza de las empresas, condiciona la

1mp0rtancia relativa, concedida a cada uno de los factores. Sin embargo, la ,;

exper1enc1a desarr011ada hasta el momento ha dado como fruto se oscile entre
ponderac1ones que han demostrado los mejores resultados.

Esta d1str1buc16n ha dejado el factor de la habilidad en el orden de 40,
despues que 11egara qu1zés en su punto mas alto a superar el 50 en el VII

w,
Congreso InternaC1ona1 de Administracién de Personal- (EE.UU. 1938)

E] esfuerzo y: 1a responsab111dad OSC11an en a]rededor de 25 cada uno, y P

f1na1mgpte 1as cond1c1ones de trabajo en 10 respect1vamente Estas ponderac10nes
varian para,un manua1 adm1n1strativo técnico, donde las condiciones de trabajo.

descenderdn a3 - 5 e1 esfuerzo a 15 - 20 y en cambio la responsabilidad podré

111egarg§ 40 y ]a habilidad a 50. Resumiendo Tos d1st1ntos tipos de manuales- la

oscilacién estd t1p1camente dada en los grados entre las siguientes cifras:

- Habilidad o . 40 - 50

- Responsab%]édad - 25 - 40 T
- Esfuerzo ' 15 - 25

- Condiciones de Tfabajo 3-10

La asignacién de los valores a los factores genéricos, deberd establecer la

importancia relativa de cada uno de ellos en Tos puestos, procediendo

F..

R
we

Ora
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poster1ormente a subdividir dicho va1or as1gnado en cada uno de los subfactores
que lo 1ntegran, de ta] forma que a1 final, la suma g]oba] de todos jos
factores dé un porcentaje que equ1va1e al valor total asignado a cada puesto.
Ver eJemp10 en cuadro # 2 de la pég1ng siguiente,

La asignacién de los puntos a los grados, se define como punto en la
evaluacién de Jos puestoé, a la unidad de valor absoluto que se elige
arbitrariamente y se utiliza para medir l1a importancia relativa ge los puestoﬁ.
Exi?ten tres sistemas de progresidndpara asignar puntos a los grados, éstos
son: a) Progrésién Aritmética, b) Geométrica, c) Irregular. |
En el caso de la progresion aritmética, ésta se obtiene al adicionar a un
determinado nimero en forma sucesiva una misma cantidad; la base de la
distribucién de los puntos empleando este método, son los pesos que se
utilizan como puntos en el primer grado; en el segundo grado se duplica el
valor del primefo en el tercer grado, el valor inicial se triplica; y asi
sucesivamente hasta 1legar al ltimo grado, Ver Cuadro # 2 en pdgina siguieﬁfe.

En cuanto a la progresién geométrica, ésta es mis aplicable en 1la
evaluacién de puestos administrativos o de supervisién, profesionales .y
técnicos, ya que 1as cuaTidages requeridas ascienden con mayof rapidez,
necesitando asi un nimero mayor de puntos para evaluarlos. '

La distribucién de puntos en forma irregular consiste en fijar un coeficiente de
amplitud, el cual se escogerd en relacién con la magnitud y complejidad de Ta
empresa. '

Este coeficiente puede ser un duplo, un cuédrup]o o sextuplo, en relacidn
con el nimero He puntos del primer grado, por tanto, se multiplican los pesos
por el cdeficiente de amplitud de tal forma que se obtengan los puntos que

corresponden a cada uno de los factores.
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CUADRO # 2

ESCALA DE EVALUACION DE PUESTOS
PUNTOS GRADOS
FACTOR Y SUBFACTOR e 1. sornoon e . | a° 5 |
HABIL IDAD 50 ) |
- Educacién 25 25 | s0 75 | 100 | 125
- Experiencia 15 15 30 45 60 75
- Iniciativa 10 10 20 30 | 45 60
RESPONSABIL IDAD 25 ‘ '
- Maguinaria, equipo y 7 7 14 21 28 35
herramientas
- Manejo de dinero, 6 6 12 18 24 30
- Por el trabajo de I
| otros 6 6 12 18 24 | 30
- Materiales v/o .
productos 6 6 12 18 24 30
ESFUERZO 15 :
Menta1 y/o_vis gg] 8 8 16 24 32 40
7 7 14 21 28 35.
CONDICIONES DE TRABAJO 10 o
- Exposicién al riesgo 5 5 10 15 20 | .25 '
de Accidentes .
- Condiciones 5 5 10 15 20 25
TOTAL 100 | 100 | 100 200 300 ‘| 400 | 500 |

—.'-ﬂ!h‘.,i.

- -
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3.6.6 INTERPRETACION Y ANALISIS DE LOS PUESTOS

Se considera este apartado como la fase que dinamiza la evaluacién de
puestos por el método por puntos, dado que cada uno de los miembros evaluadores

interpreta y analiza la descripcién del puesto sujeto a evaluacion, a fin de

comparar cada uno de ellos con 1las escalas de evaluacién previamente.

establecidas.

En esta fase los miembros del Comité realizan un andlisis exhaustivo de los
puestos, basdndose en la encuesta sobre descripcién de puestos elaborada por la
Divisién de Recursos Humanos (Ver pdgina siguiente), complementdndola con el
Manual de la descripcién de Puestos y entrevistas personales, a efecto de

constatar y ampliar los datos sobre la descripcidn de los puestos.

" La descripcién del puesto establece la descripcién del titulo del puesto,
las funciones bisicas, requisitos para el desempefio del mismo, condiciones de

trabajo, riesgos, supervisidn recibida y ejercida, etc.
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DESCRIPCION GENERICA DE PUESTOS TIPO

Nombre del Puesto:

Descripcidn general del Puesto:

Reporte a: Educacién Responsabilidad
Supervisa a: Experiencia Esfuerzo

Datos del empleado encuestado:

Reporta a: Educacidn Responsabilidad
Supervisa a: Experiencia Esfuerzo

Nombre del puesto equivalente:

Descripcidn Similar Si () No ( )

Requisitos similares Si ( ) No ()

En que difiere

Nimero de personas en el puesto

Promedio de 1a antiguedad de personas en el puesto

Intervalo de salarios en el puesto: Minimo ¢

Maximo ¢

Sueldos actuales de los empleados en el puesto ¢
A su criterio qué salario es apropiado para el puesto ?

¢
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3.6.7 CONCENTRACION DE LOS DATOS DE LA ESPECIFICACION Y CLASIFICACION DE LOS
PUESTOS

Con la finalidad de obtener el valor relativo en puntos de cada puesto, se
procede a elaborar para cada uno de ellos su correspondiente "Hoja de
Evaluacién® (Ver pdgina siguiente).

En dicha hoja se describe en el apartado de especificaciones, tareas,
labores desarrolladas, respo;;abilidades, esfuerzos, conocimientos y condiciones
de trabajo de todos los puestos tipo, posteriormente las especificaciones se
comparan con las definiciones de los grados en cada uno de los niveles, ademds
con las tablas respectivas para verificar el puntaje que Te corresponde a cada |
grado; asi determinado el grado se traslada a la hoja de evaluacién en la
columna respectiva, y asi sucesivamente para todos los factores, 1o cual da como

resultado el total en puntos que determina el orden de importancia relativa para

cada puesto.
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‘ HOJA DE EVALUACION DE PUESTOS
| —— I

Titulo del Cargo:

-

Unidad de Organizacidn:

Funcidén bdsica:

FACTOR ESPECIFICACIONES DEL PUESTO GRADOS | PUNTOS

- EDUCACION

- EXPERIENCIA

= INICIATIVA

- MAKEJO DE DINERO, VALORES Y
DOCUMENTOS.

- HAQUINARIA, EQUIPO ¥ HERRAMIENTAS.

- POR EL TRABAJO DE QTROS.

- MATERIALES Y PROQUCTOS.

- MENTAL ¥/0 VISUAL

- Fis1co

- EXPOSICION AL RIESGO

- CONDICICHES AMBIENTALES

TOTAL DE PUNTOS

Salario y propuesto:
Observaciones:

Fecha de evaluacidn:
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3.6.8 COMPARACICON DE LOS SALARIOS Y LOS VALORES EN PUNTOS

La sumatoria da Tos valores en puntos obtenidos para cada puesto en las
hojas de evaluacién correspondientes, se comparan con Jlos salarjos reales
asignados a cada uno de ellos, a fin de determinar si existe correlacidén entre

ambos valores, para posteriormente hacer Tlos ajustes correspondientes a los

salarios asignados.

Para una mayor ilustracién se detalla el siguiente ejemplo:

CASO HIPOTETICO

TITULO DEL PUESTO YALOR EN PUNTOS  SALARIO MENSUAL

X
Contador ‘ 300
Secretaria 100
AuxiTiar de Oficina 130
Recepcionista 130

Ordenanza ‘ 50

¢ 2170.00
¢ 1800.00
¢ 1500.00
¢ 1310.00
¢ 1050.00
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3.6.9 AJUSTES CORRESPONDIENTES

Los datos que muestra el ejemplo hipotético en la fase anterior, nos
permite observar que existe discrepancia entre los salarios actuaImente pagados,
con respecto al orden de importancia conferidos a 1los puestos evaluados
técnicamente, tal es el caso que el puesto de Secretaria tiene un puntaje menor
que el de la Recepcionista, ante estas circunstancias, el Comité unifica
criterios en cuanto a establecer que el orden de importancia de los puestos se
anuentra directamente relacionado con los niveles de puntos y salarios y al

final se establecen en conjunto e1 orden jerdrquico de ellos.
3.6.10 GRAFICA DE DISPERSION SALARIAL

Los datos obtenidos en 1a evaluacién de los puestos se representa en un eje
de coordenadas, en donde los valores colocados en el eje de las (X) o abscisas
corresponden a Tos puntés; y Tos valores que se colocan en el eje de las {Y) u
ordenadas representan Tos salarios, la interseccién de ambos valores representa
el punto correspondiente a cada uno de los puestos, de tal forma que el conjunto
de puntos constituyen la dispersidn de los puestos de la empresa. {Ver grdfica #
1 en pdgina 387).

Cabe mencionar que cada punto de interseccién representa el orden de

importancia de cada puesto, en relacidn con las demds.
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3.6.11 - DETERMINACION DE LA TENDENCIA Y TRAZO DE LA LINEA DE SALARIOS

Del andlisis por simple inspeccién de la grdfica de dispersidon salarial,
puede determinarse 1a‘fendencia de Ta linea de salarios, trazando una 1ine§,
procurando seguir 1a-direccién marcada por los puntos, de manera que la mayoria :
de los puntos quedan dentro del trazo de la linea.

Esta linea tendrfa mayor precision, si se trazara una linea que ocupe una
posicién ideal o tedrica, esto se lograria utilizando e1'sistema de los "minimos
cuadrados" si la tendenc}a fuera una recta, cuyas férmulas serian:

Ecuacidn Lineal:
y=a+bx
Ecuaciones Paramétricas:

Yy=na+bXx

Yyx=aXx+bl.x>

Donde: X Puntos de cada puesto ;

Salario de cada puesto

Y

Utilizando estas ecuaciones y Tos valores definidos en la fase de comparacidon de
los salarios y los valores en puntos, se logra determinar la linea de tendencia

teérica de la grdfica de dispersidn salarial. (Ver grdfica # 1 en pdgina 387).
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3.6.12 DETERMINACION DE LA AMPLITUD DE MINIMOS A MAXIMOS DE LOS SALARIOS

E1 ajuste exacto del salario de un puesto es muy dificil. Para lograr una
flexibilidad en su fijacidon se usan lineas Timites que determinan el minimo a
miximo de Tos salarios que puedan corresponder a un nimero de puntos respecto a
un puesto. Estas Tineas 1imites son colocadas a ambos lados de la Tinea de
‘salario.

Para determinar 1a}amp1itud de Tas lineas limites de salarios se deben
considerar los siguientes factores:

1. Tipo de aumentos qﬁe se concederan.

2. Cantidad de los aumentos por concederse.
3. Frecuencia con que serdn conseguidos los aumentos.

La amplitud razonabﬁe de los limites definidos permitird evitar que los
empleados alcancen el mdximo con demasiada rapidez y que los costos de némina se
eleven demasiado.

La amplitud puede ser constante o variable y definida en términas
monetarios y/o en porcentajes, a menudo se amplia los limites de salarios
proporcionaimente en 1qs niveles superiores y reduciéndose en Tos _nive1es
inferiores, donde 1a amplitud en dinero puede ser de 15, 25, 35 centavos o un

porcentaje de 20, 30 y 40 en el caso de una amplitud variable.




387

GRAFICA # 1

GRAFICA DE DISPERSION SALARIAL Y LINEA
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3.6.13 DETERMINACION DE LA SOBREPOSICION ENTRE UNA CLASE Y LA SIGUIENTE

La sobreposicién de clases define si debe existir sobreposicién ante

.amplitud de salarios de distintas clases (Ver figura # 2). O bien, si el minimo

inferior, sin sobreposicidén alguna (Ver figura # 3).
E1 método mds popular para establecer la sobreposicion entre clase es
que establece que el punto medio de una clase corresponda con el minimo de

inmediata superior, esto se ilustra en la figura # 4.

FIGURA # 2 FIGURA # 3
Fjemplo de Intervalos so. Ejewplo de hiervalos ne
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Ta

el

la




3.6.14 DETERMINACION DE CLASES DE PUESTOS Y SALARIOS

suficiente en los salarios, de tal forma que no exista rigidez para los mismos.

Para determinar las clases se atiende a tres elementos:

1. Lé amplitud de puntos que debe comprender cada clase.

2. La amplitud de salarios que debe abarcar cada clase.

3. La sobreposicidn entre una clase y la siguiente.

E1 procedimiento pafa agrupar los puestos en upa clase determinada serd la
siguiente:

a. Los puestos serdn del mismo nivel, ya sea nivel Operativo, Administrativo.

b. Los puestos se acomodan en orden ascendente segin su valorizacidn en
puntos y sueldos.

C. Se examina y analiza la 1lista de puestos en orden ascendente, para
encontrar puntos de divisidn natur§1, causada por Tlos valores de puntos
asignados a un puesto y al inmediato superior.

d. Preparar descripciones del nivel de dificultad de cada grupo de clase,
para comprobar que los puestos l1lenan esas definiciones.

e. Ajustar el ntimero de clases de puestos.

f. Establecer puntos y sueldos mdximos y minimos de cada clase.

Esta fase consiste en establecer un intervalo que permita una flexibilidad

Este procedimiento se observa en el ejemplo siguiente:
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TABLA DE RELACION ENTRE LOS PUNTOS Y SUELDOS

PARA EL NIVEL ADMINISTRATIVO

———

PUESTO PUNTOS (X)

SUELDOS (Y)
1. Operador de Batdn 345 ¢ 1,179.00
2. Ayudante de Batan 290 ¢ 1,072.50
3. Operario de Cardas 265 ¢ 1,122.42
‘4, Ayudante de Cardas 250 ¢ 1,072.50
5. Operador de Manuares 245 ¢ 1,122.90
6. Operador de Hiladora (Continua u Open-end) 240 ¢ 1,118.58
7. Ayudante de Hiladora (Continua u Open-end) 235 ¢ 1,074.00
8. Operador de Madejeras 225 ¢ 1,072.50
9. Operador de Coneras 220 ¢ 1,072.501
10. Operador de Torcedoras 210 ¢ 1,b72.50
11. Paqueteros 180 ¢ 1,073.10
12. Pesadores 150 ¢ 1,072.50
13. Fogoneros 140 ¢ 1,072.50
14. Tendedores de Hilo 155 ¢ 1,672.50
15. Halador de paquetes 110 ¢ 1,072.50
16. Encargado de Mantenimiento de Edificios 105 ¢ 1,072.50
i?. Laboratorista. 100 ¢ 1,072.50




CLASE

CLASIFICACION DE PUESTOS

NIVEL OPERATIVO DE LA SECCION DE HILANDERIA

"‘PUESTOS

IT

ITI

1v

Fogoneros
Pesadores

Paqueteros

Operador de
Operador de
Operador de
Ayudante de
Operador de
Operador de

Ayudante de

Operador de
Ayudante de

Operador de

Laboratorista
Encargado de Mantenimiento de Edificios

Halador de paquetes

Tendedores de Hilo

Torcedoras .

Coneras

Made jeras

Hiladora (Continua u Open-end)
Hiladora (Continua u Open-end)
Manuares

Cardas

Cardas
Batdn

Batan
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

La programacién de mantenimiento preventivo, es el medio mds obvio y efectivo
para reducir la variabilidad al azar de las fallas en la maquinaria y equipo,
permitiendo realizar reemplazos de partes, antes de que éstas se deterioren. Es de
hacer notar que cualquier reduccién que se logre, no importa su magnitud, mejorard
']a efectividad de funcionamiento de las mdquinas, aumentando el tiempo promedio de
servicio entre fallas y evitando el funcionamiento no adecuado.

Con el establecimiento de un programa de mantenimiento preventivo en la
Industria de Textiles de Tejido Plano, se obtendrdn dptimos resultades en Tlos

aspectos siguientes: econdmicos, técnico, social y de seguridad.

a) ASPECTO ECONOMICO
E1 aspecto econdémico 1o analizaremos, bajo el efecto que produce internamente

y externamente en la industria. Con la carencia y un deficiente mantenimiento.jnterno

se presentan situaciones indeseables que ocasionan grandes pérdidas econémicag; tales

como: l

- Tiempo perdido, como resultado de desperfecto en la maquinaria y equipos.

- Grandes costos por pago de horas extras de trabajo, en el departamento de
produccidén para cumplir con las metas programadas.

- Mayores reparaciones en gran escala, a causa de revisiones no programadas.

- Desembolsos por reemplazos prematuros, debido a la mala conservacién de los
equipos. |

- Mayor cantidad de producto rechazados, grandes desperdicios.

- Gran existencia de repuestos.

- Repeticiones de procesos de produccidn.

- Mayores costos de produccidn.

De 1o dicho anteriormente se refleja externamente de una forma negativa:
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Menor aceptacidn dé] producto por su alto precio en el mercado.
Pérdidas de los clientes por incumplimiento de las fechas de entrega Yy
cantidades previamente establecidas.
Rechazo del producto por mala calidad.

Grandes fhgas de divisas.

ASPECTO TECNICO

En el aspecto técnico, se obtienen las siguientes ventajas;
Mayor utilizacion de la maquinaria.

Mayor eficiencia de los procesos de produccién.

Mejor control de calidad.

Operacion mds segura del equ%po Yy maquinaria.

Sustitucidn adecuada de las piezas de repuestos.

Conocimiento técnico del equipo.

ASPECTO SOCIAL _
Promueve las relaciones entre el personal de produccidn y el de mantenimiento,
ya que las asperezas surgidas por paros, se ven disminuidas.

ET personal siente mds satisfaccidn.

Existe Ta posibilidad ae incrementar el nivel de vida del personal, ya que
puede haber aumentos de salarios al conseguir una mayor productividad y
calidad con un costo menor de produccién.

Eleva Tos conocimientos técﬁicos del personal de mantenimiento a céusa del

constante adiestramiento.
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ASPECTO DE LA SEGURIDAD
Reduce los accidentes en el personal del departamento de produccidn.
Existen menos posibilidades de fallas que puedan perjudicar fisicamente al
personal.
Disminucidén de tensidén nerviosa entre los departamentos de mantenimiento y
produccidén, ocasionadas por las presiones que surgen al ocurrir un paro
imprevisto.

Para establecer el programa de mantenimiento preventivo, es necesario

considerar los siguientes aspectos:

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9

4.1

Inventarios

Informacién Técnica 7(

PergonaT de Mantenimieﬁto 4

Programa de Inspeccidn

Solicitud y Orden de trabajo

Repuestos y materiales

Controles

Criterios para el retiro y/o reemplazo de los Activos Fijos.
Programas de mantenimiento preventivo de las Tres Secciones (Hilanderia,
Tejeduria y Tintoreria y Acabado).

INVENTARIO

Se refiere a determinar a través del inventario fisico, la cantidad de

maquinaria y equipo a Tos cuales se les deberd dar el respectivo mantenimiento

preventivo.

Para que el programa de mantenimiento preventivo funcione adecuadamente, es

necesario disefiar una hoja o ficha de registro que contenga la mayor parte de la

informacidén posible de la maquinaria o equipo a conservar, incluyendo el fabricante,

importador, etc. ET disefio para esta ficha es el que se presenta en 1a pdgina

siguiente.



FICBA DE REGISTRO DE EQUIPO ¥ MAQUINARIA

NOMBRE DE LA EMPRESA:

FICHA DE REGISTRO
DE EQUIPO Y MAQUINARIA

NOMBRE DE LA MAQUINA:

CODIGO DE LA MRQUINA:

UNIDAD DE

MANTENIMIENTIO

CAPACIDAD BELECTRICA:

TALLER: FECHEA:

UBICACION DEL TALLER: VALCR CRIGINAL: ¢

PROVEEDOR: MODELO: TIPO!

DIRECCION: NUEVA: USADA:

TELEFONQ: CRDEN DE CCMPRA NUMERO:

FABRICANTE: FECHA DE COMPRA:

CRIGEN: CAPACIDAD DE TRABAJO:
RANGO DE VELOCIDADES:

DIMENSICNES GENERALES: LARGO: ¢ ANCHO: ¢ ALTO:

POTENCIA:  TENSION: s CORRIENIE:

LUBRICANTE: ; LUBRICANTE EQUIVALENTE:
MOTORES
DESCRIPCION MARCA MOD. TIPG POT. VOLTS AMPS RPM PROT FAJA
ACCESORIOS ADICIONALES A LA MAQUINA
DESCRIPCION ESPECIFICACIONES, MEDIDAS, ETC.
OBSERVACION:

REFERENCIAS: MOD.

= MODELO, POT. = POTENCIA, PROT = PROTECCION

96€
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Para tal situacidon, es necesario establecer un cdédigo para cada midquina o
equipo, mediante el cual se podrd diferenciar individualmente una miquina del mismo-
equipo. Este cddigo permitirda reconocer datos como: descripcidon y utilizacion. Por
ejemplo, un cdédigo de 6 nimeros podria significar el primero si es una mdquind o
equipo (1 = mdquina, 2 = equipo), los dos digitos siguientes podrian significar el
tipo de mdquina o equipo y Tos tres dltimos digitos corresponderia al nimero
correlativo asignado a esa maquina o equipo.

E1 cédigo asignado debe estamparse en cada una de las mdquinas o equipo, para

evitar confusiones.

Ejemplo:
POSICION: -1 2 3 4 ] ]
3 ll *~ T w\ [
. I
Este c%digo Tipo dL Estos tres digitos
diferencia entre Maquina o corresponden al

Maquina o Equipo Equipo nimero corte1ativo
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4.2 INFORMACION TECNICA

La informacidn técnica consiste en reunir.todos los datos y recomendaciones
proporcionados por Tos fabricantes, ya que por medio de ellos se podrdn realizar
reparaciones y uso de la maquinaﬁia y equipo que se encuentra en la Planta, por
ejemplo: Tos instructivoes y catdlogos son documentos que contienen informacidn
especifica y relativa a cada equipo y maquinaria, esta informacidon es de mucha
importancia para realizar el inventario, ya que presenta la descripcién detallada,
Ta funcidén y recomendacidén de aplicacién de acuerdo al disefio original, ademds la
informacidn obtenida en el andlisis del estado del equipo y maqufnaria (subconjunto
o partes principales). Para procesar la informacidn es necesario disefiar una ficha
de historial (Ver fjcha en pdgina s{guiente) que contenga los elementos o componentes
a reparar, listado de repuestos utilizados, precio de cada uno, etc. En esta ficha
de historial, se anotard toda reparacidn que se efectiie en 1a mdquina posteriormente,

toda esta informacién servird de apoyo al trabajo a desempefiar.



FICHA DE.HISTORIAL
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO | ' ~

MAQUINA O EQUIFPO: B CODIGO:

UBICADO: . — _ . . FECHA INICIO HISTORIAL:

FECEA | TIPO | ELEMENTO. DESCRIPCION DE LA | ' .REPUESTOS - DURA | NOMBERE | ORDEN
DE REPARACION ‘CION DEL No.
MITO. | . _(SINTESIS) NCMBRE caNt | cosTo |7 | opERAR

66&
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4.3 PERSONAL DE MANTENIMIENTO

Es ne&esario_ conocer las capacidades de Tlas personas, para realizar las
acciones respectivas de mantenimiento, y el recurso con qué:se cuenta para poder
p1anifiéar el mantenimiento preventive, asi como, aumento de sueldo, neces!dades de
contratagidn,:etc. '

Pafa fa] situaciéﬁ se requiere de un archivo que contenga los datos que se
presentan en el formulario (Ver pdgina 404}. |

E1“pefsona] de mantenimiento debe ser muy.capaz y con mucha iniciativa, pofqué
estd obTigado a desempefiar diver§idad de funciones, por ejemplo: analizar, déscubrir
defectos, limpiar, reemplazar, instalar, ajustar y reparar maquinaria, ob]igéndoTo
a tomar decisiones que permita miﬁizar el tiempo y el costo de reparacion de 1la

maquinaria.
4.3.1 TAMANO OPTIMO DE LA CUADRILLA DE MANTENIMIENTO
Para calcular el tamafio éptimo de la Cuadrilla de Mantenimiento, se debe

considerar en primer lugar Tos dias efectivos en el afio en que un obrero labora, Yy

para esto se debe tener muy en cuenta los dias festivos.

Diasenelafio . .. .. . .. ... .. e e e e R 365
Menos:

Un dia por afio nuevo . . . . . . . . . .. T R
Un dia por Navidad . . . . . .. R IR IR . P |
Dos dias por Semana Santa . . . . . . . . . L 0L 000 e e e e e e 2
Un dia por el diade TaMadre . . . . . . . « « ¢ o ¢ o v v v o v v v v I
Dos dias por vacaciones de Agosto . . . . . . . . . 000 0oL, 2

Un dia por el dia del Trabajo . - . . . . . . . .« o v v v v v v v v o 1
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Un dia por 15 de Septiembre . . . . . . . . . e e e e e e e e e e e e 1
Un dia por Dia de Difuntos . . . . . . . . ¢ « . o o o v oo v e 1
Sébados emel afio . . . . . . . .. e e e e e e e e e e e e 48
Domingos en el afio . . . . . . . . .. .. .. b e e e e e e e e e 48

106

TOTAL = 365 - 106 = 2569 Dias Efectivos

En segundo lugar, debe considerarse las horas de trabajo efectivo en un dfa de

trabajo, para obtener el tamafic 6ptimo buscado, asi:

Total de horas al dia . . . . « v v v v o v v v v v v bt e e e e e 8

Menos: .- ‘

10% por fatiga normal . . . . . . . «. . . « v « v « . . . e e e e 0.8

Necesidades fisioldgicas . . . . & v v v v v v i v b e e e e e e e 0.5

Demora por inicio de actividades . . . . . . . . . . . o0 0.5
1.8

TOTAL = 8 - 1.8 = 6.2 Horas Efectivas
De las consideraciones anteriores,-se obtiene la cantidad de horas con que se

dispone en el aitio por cada hombre de mantenimiento:

259 x 6.2 = 1605.8 horas

En tercer lugar se debe calcular el total de horas-hombre, y éste se obtiene
en base a 1la planificacién de actividades (frecuencia) de Tlos programas de
Mantenimiento y los tiempo promedio por cada operacidn, obtenidos en las hojas de
control de operaciones. Por ejemplo, supongamos que el total de operaciones con
frecuencia diaria tiene un tiempo promedio de 3.9 horas-homnbre por 259 dias efectivos

dando como resultado 1010.1 horas-hombre requeridas al afio. De esta manera se
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obtendrd el total de horas-hombre de todas las frecuencias de las actividades de Tos
programas de mantenimiento preventivo.

Con los datos anieriores puede obtenerse fdcilmente el tamafio éptimo de la

Cuadrilla de Mantenimiento, por medio de Ta siguiente ecuacidn:

Totaldehoras-hombre

TamafioSptimo=
P 1605.8horas

4.3.2 ASIGNACION DE TAREAS AL PERSONAL DE MANTENIMIENTO

Una vez definido el tamafio de Ta Cuadrilla y elaborado los siguientes programas
de mantenimiento, el asignar las tareas al personal no resulta complicado.

Debe tenerse en cuenta, el asignar—una carga balanceada de trabajo a cada uno
de los trabajadores de Mantenimiento, la cual deberd presentdrsela por escrito péra
evitar dudas y/o confusiones.

Al hablar de asignacifén de tareas a cada uno de los empleados, ésta'qonsiste
en elaborar un programa;diario de actividades que cada uno de ellos debera ejecutar;
el programa deberd ser mds especifico, que es el mostrado en los programas de
mantenimiento preventivo, para tal situacién deberd disefiarse hojas de trabajo, donde
se especifique la tarea, el nombre del ejecutor, los materiales que'se les autoriza
retirar de bodega, el dﬁa de ejecucién de cada tarea y un espacio reservado para

fines de control de tareas y tiempos promedios.
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E1 espacio para ]os controles, deberd 1lenarlo el Supervisor y el Operario de

la madquina en el momento de inicio y finalizacién de cada operacién. Ver formulario
‘de Orden de Trabajo en pdgina 410. .
Las drdenes de trabajo deberdn estar numeradas para detectar extravios y
facilitar su compaginacidon. Deberdn ser claras en cuanto a quién se 1le é;tén'
asignando determinadas tareas y el dia especifico en que deberd rea]izar1as} Es
importante que cada tarea sea recibida por el Supervisor, razén por Ta que el campo
""Trabajo recibido por" debe existir. E1 Supervisor deberd anotar en los campos

. respectivos la hora de inicio y finalizacién de cada tarea, con el fin de obtener

posteribrmente Tos tiempos reales de ejecuci6n y compararlos con los promedios.



CODIGO DE
TRABAJADOR

D e e e e iy

FECHA DE
NACIMIENTO

REGISTRO DE PERSONAL DE

b e AR e W g o s ok - i

DESTREZA
PRINCIPAL

DESTREZA
SECUNDARIA

PERIODO DE
VACACIONES

)2
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4.4 PROGRAMA DE INSPECCION

Para realizar el programa de 1inspeccidén de los diferentes elementos que
‘componen la maquinaria y equipos, es muy importante considerar los siguientes
aspectos: :

- Instrucciones del fabricante

- Antiguedad de l1a mdquina

- Disponibilidad de 1a Mano de Obra

- Turnos de trabajo de Ta empresa

- Pfogramé de produccién de la empresa (para Stock o pedido)
- Experiencia personal del jefe de mantenimiento.

E1 jefe de mantenimiento es résponsab]e de fijar las frecuencias, ¥y medidas en
‘unidades de tiempo, para establecer el programa de inspecciones. Las frecuencias
pueden ser diarias, semanales, quincenales, etc. (Ver formulario en pdgina
siguiente).

Para un mejor control de lo que se va a inspeccionar y su frecuencia, es
necesario disefiar una ficha de inspeccién que contenga: el conjunto a inspeccionar,
las partes a verificar, el tiempo en que se efectuard, con paro o sin'pgro, el
diagnéstico de la inspeccidén y de ser posible el equipo utilizado para realizarilo.

Ver ficha ‘de inspeccidn por frecuencia en pdgina 407.
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MAQUINARIA Y EQUIPD

DESCRIPCION DE LA INSPECCION
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FORMULARIO DE FICHA DE INSPECCION POR FRECUENCIA

FICHA DE INSPECCICN PR FRECUENCIA
UNIDAD DE MANTENIMIENTO

HAGUINA O EQUIPD:
TALLER: . _ . _

R: FRECUENRCIA: —_—_——
HERRAMIENTAS A UTILIZAR:

cupico ng FECHA ELEMEKTO, COMPONENTE, 0 CONJUNTO
P

* REPORTE CUALQUIER OTRO DEFECTO DETECTADO DURANTE LA INSPECCION *
TIEMPO ESTIMADO: HORAS
INSPECTOR:
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4.5 SOLICITUD Y ORDEN DE TRABAJO

Para que un progfama de mantenimiento pueda funcionar eficientemente, debe
ﬁresentarse una so]icifud de mantenimieﬁto y éste debe hacerse por escrito; esta
informacion nos ayudard en la alimentacién de 1a ficha de historial, bdsicamente todo
dato en los archivos de mantenimiegto constituye la columna vertebral del sistema.
“La solicitud de trabaﬁo" debe contener la minima informacidén posible, con lo que el
mantenimiento tomard las primeras medidas en el proceso, ademds de priorizar con 10s
trabajos mds urgentes.

Debe evitarse Tlas drdenes verbales, ya que sin una solicitud u orden de
trabajo, no habria forma de aTlimentar la ficha de historial.

Generalmente todo el vo]umen-de trabajo es solicitado mediante 1a funcidn de
control, como resultado de inspecciones periodicas; pudiéndose presentar algunos
casos como: la supervisién de produccién solicita una reparacidn, Ta funcién del
control de mantenimiento emite una orden para amparar trabajos solicitades por
cualquier reparacién programada, Tos trabajadores de mantenimiento solicitan
determinadas tareas de reparacidn como resultado de observaciones hechas por ellos
durante Tlos trabajos de Tubricaciéon o cuando realizan alguna otra tqrea de
mantenimiento preventivo.

Ver a continuacidén los formularios de solicitud de trabajo y orden de trabajo

de mantenimiento, en paginas 409 y 410.



FORMULARIO DE SOLICITUD DE TRABAJO

UNIDAD DE MANTENIMIENTO NUMEROQ:

P T

SOLICITANTE: TALLER: SOLICITADO A LAS

MAQUINA, EQUIPO: . CODIGO:
PRICRIDAD DEL TRABAJO: URGENTE PARAR EL DIA NO URGENTE

TRABAJO REQUERIDO:

HEORAS

60V



FORMULARIO DE ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO No. ASIGNADA A:

. _ DEL AL DB
FECHA DESCRIPCION DE ° MAQUINA/ LOCALIZACION - | TRABAJO HORA DE | HORA DE
TAREAS EQUIFO ” RECIBIDO POR INICIO | FINAD.

MATERIALES A UTILIZAR
CANTIDAD DESCRIPCICN DE MATERIAL FECHA DE ENTREGA FIRMA DE FIRMA DE RECIBO

ENTREGADO POR

~ BODEGA

f.

NOTA: Esta hoja debe ser devuelta al Departamento de Mantenimiento debidamente firmada

el dia ' .

4
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4.6 REPUESTOS Y MATERIALES

Un inventarioc puede ser considerado una acumulacion de mercancias o productos
que serdn usados para satisfacer alguna demanda futura de estos bienes. Este
iﬁventario astard relacionado con materiales y repuestos a ser utilizades en las
operaciones de mantenimiento de maquinaria y equipo, excluyendo otro tipo de

- :
recursos.

Debido a que el mantenimiento preventivo puede ser p1§nif1cado en forma exacta,
en cuanto a la utilizacién de repuestos y en forma bastante aproximada en el uso de
materiales, se asume: que es necesario conocer con certeza la demanda para cada uno
de ellos, y que esa demanda sea constante para todos los ciclos comprendidos en un
periodo determinado; que los tiempas necesarios para ordenar y recibir mercancias y
sus costos son conocidb;, por lo que se define que tales sistemas pertenecen a
modelos deterministicos; y que por las caracteristicas propias del problema, 1la
escasez no es deseable en ningin momento. ,

E1 problema fundamental para estos inventarios es, determinar cudnto ponef en
una orden para existencia adicional, y cudndo debe de ser ordenado. Debido a que Ta
razén de demanda es constante, puede adoptarse una politica de ordenar ép lotes
cuando el nivel del inventario sea igual al punto de reorden.

E1 problema es entonces, qué valores usar para el tamafio del lote y el punto
de reorden. Para responder estas preguntés se formula un modelo matemdtico que
exprese el costo promedio anual, como una funcidn de estas dos variables de decisién,w

y asi determinar la cantidad a ordenar y el punto de reorden que minimice este costo.
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Basdndose en estas asunciones, se puede graficar el modelo deterministico a ser

considerado, que aparece en la figura siguiente:
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FIGURA
MODELO PARA UNA RAZON INFINITA DE LLEGADAS
Y NINGUNA ESCASEZ
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4.6.1 MODELO DE REVISION CONTINUA

Este tipo de modelo de inventario, ocurre cuando la demanda es constante sobre
91 tiempo, y no ocurre ninguna escasez.

Se asuhe que la demanda ocurre & una razdn "D" (por unidad de tiempo). E1 nivél
mas alto del inventario ocurre cuando la cantidad ordenada "Q" es entregada por el
fabricante. )

ET nivel del inventario 1lega a cero en "Q/D" {unidades de tiempo), después que
la cantidad ordenada "Q" es recibida.

La figura anterior,- ilustra el modelo de revisién continua, presentando 1la
variacion de nivel de inventario.

Mientras mds pequefia sea la cantidad ordenada "Q", mds frecuente serd 1a puesta
de nuevas 6rdenes. Sin embargo, e1-nive1 promedio del inventario "Q/2" mantenido en
bodega serd mds reducido, Por otra parte, grandes cantidades ordenadas indican
grandes niveles de invetario, pero menor frecuencia de puesta de drdenes,

Debido a que existen costos asociados con la puesta de drdenes y con el
mantenimiento del inventario en bodega, la cantidad "Q" deberd seleccionarse de
manera que permita equilibrar los tipos de costos. Esta es la base para formular un
modelo de inventario.

Dejando que "A" sea el costo incurrido cada vez que una orden es colocada, ¥y
asumiendo que el costo de mantenimiento por unidad de inventario y por unidad de
tiempo es "H", el costo total por unidad ge tiempo "CTU" como una funcién de "Q",

puede ser escrita asi:

COSTODEORDENAR |, COSTODEMANTENIMIENTO
UNIDADDETTEMPQ UNIDADDETTEMPO

CTU(Q) =

=A gL
CTU(Q) =5 +H
D

La Tongitud de cada ciclo de inventario es t = Q/D y el inventario promedio en
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bodega es Q/2.
E1 valor 6ptimo de Q es obtenido minimizando CTU (Q) con respecto alQ.

.Asumiendo "Q" como una variables contfnua, resulta:

dCTU(Q) __ AD
do *

Y la cantidad déptima a ordenar es:

Q = Tamafio econdmico del lote.

La politica éptiha del modelo para ordenar Q unidades es cada t = Q/D unidades

de tiempo.
E1 costo optimo CTU (Q) es obteni sustitucion directa de En 1a
' 9 AD
H

priactica, las situaciones tienen usualmente un tiempo guia T, desde el punto en que
Ta orden es colocada hasta que es recibida. Este tiempo es util para especificar
dentro de la politica de orden, el punto de reorden, el cual consiste simplemente en
especificar el nivel dg] inventario en el que debe ponerse una orden. Eétg punto
sirve como una alarma que debe observarse continuamente hasta que el punto de reorden
sea alcanzado, y una vez alcanzado debe de ordenarse nuevamente Q unidades del
repuesto o materjal que haya sido objeto dg andlisis. Es por esto que el modelo se

conoce como: de revisidén continua.

Ejemplo: Se desea encontrar la cantidad éptima a pedir y el punto de reorden.

D = 200 Unidades (anual)
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A =5
'H=0.5
t = 2 semanas
- (5) (200)
Q \lz 0.5
Q = 64 unidades -

Tiempo quia = 2/52 = 0.0384615 afios

t = Q/D = 64/200 = 0.32 afios

Sea M, el ndmero dé 6rdenes por recibir en el momento, en que una orden es
colocada, definiéndola como el entero de mayor valor menor que o iguala T/t, y T el
tiempo entre la puesta § recibo de una orden, entonces la politica de reorden que
indica el nimero de unidades minima para la colocacién de una orden de tamafio Q es:

R =TD - MQ " R = Nimero de unidades minima para.la colocacién de una

orden de tamafio Q.

M} = es el inventario ordenado con anterioridad a la orden considerada.
TD = es el inventario necesario mientras una orden es recibida.
MT = T/t = 0.0384615/0.32 = 0.1201922 M=0

Por 1o que R = TD = 0.384615 (200) = 7.6923, o sea que R = 8 unidades.

. Esto significa que cada orden deberd ser colocada cada vez que el nivel de
inventario llegue a 8 ﬁnidades, To cual tonstituye la politica de reorden. Esto
coincide con el ciclo de orden t = 0.32 afios, puesto que significa que deberd
reordenarse cada 3.84 meses. Es decir, si la compra es de 64 unidades y se demanda
a razon de 200 por afio, significa que se demanda 50 unidades (200/4) cada tres meses
y 7.6 unidades cada 2 semanas {200/26 = %.6); por lo tanto, para que cada orden sea

utilizada completamente, 'son necesarios casi 4 meses y el ciclo de orden serd

aproximadamente 4 meses (3.84 meses'exactamente).
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En la pdgina siguiente, se presenta un formulario de hoja de control de
existencia de materiales y repuestos, que se utilizard para tomar la decisién de

cuando ordenar un nuevo pedido.

REFERENCIAS:

H= Costo de mantenimiento, representa el costo de mantener el inventario en
bodega, tales como éosto de manejo, intereses por la inversion de capital y
costo de depreciacién. Los costos de mantener un inventario varian
directamente con el nivel del inventario y la longitud de tiempo que 1los
articulos permanezcan almacenados.

t = Ciclo de orden, este puede ser identificado por el pefiodo de tiempo entre dos

puestas sucesivas de drdenes.

T = Tiempo quia, el tiempo entre la puesta y recibo de una orden.

D = Demanda, cantidad de articulos que se necesitardn para subsecuentes periodos
de tiempo.

A = Costos de ordenar, se refiere al costo asociado con la colocacién de una orden

de repuestos o materiales, o con Ta preparacién inicial del almacén para
guardarios.
Q = Tamafio econdmico del lote.

M = Nimero de orden por recibir en el momento en que una orden es colocada.



FORMULARIO DE HOJA DE CONTROL DE EXISTENCIA DE MATERIALES Y REPUESTOS

DESCRIPCION:

No. DE SERIE DEL RISTRIBUIDOR:

EOJA DE CONTROL DE EXISTENCIA DE MATERIALES Y REPUESTOS

CODIGO:

UNIDAD DE MEDIDA:

DISTRIBUIDOR: LIMITE DE REORDEN:
GTILIZACION: CANTIDAD ECONOMICA A ORDENAR:
No. DE FECHA ENTRA SALDO
. _ORDEN CANTIDAD COLONES CANTIDAD COLONES CANTIDAD COLONES

LTt
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4.7 CONTROLES

Los reportes acerca de Tlas operaciones de mantenimiento, son importantes y
necesarios para administrar y supervisar el funcionamiento efectivo del programa.
Pudiéndose lograr a través de los siguientes controles: .
4.7.1 Control de Operaciones

4.7.1.1  Control de Ejecucién de Tareas
4.7.1.2 Control de tiempos promedios

4.7.2 Control Estadistico de fallas

4.7.3 Control de Costos

4.7.3.1  Gastos de mantenimiento preventivo
4.7.3.2 Dinero presupuestado
4.7.3.3 Comparacién entre costos promedio de mantenimiento

preventivo anterior, actual y presupuestado.

4.7.3.4 Costos por Mano de Obra



419
4.7.1 CONTROL DE OPERACIONES

Este archivo puede ser construido e]aborando tarjetas para cada una de las
miquinas o equipos, en donde se colocard la fecha en que se efectué cada una de las
operaciones de mantenimiento preventivo, la fecha en que fué programado, el tiempo
promedio y el tiempo real de la ejecucidén de cada tarea.

Puede observarse en el formulario de la pagina siguiente, que el archivo sirve
para controlar si las operaciones han sido hechas de acuerdo a 1o programado o si
fueron diferidas, y si los tiempos reales corresponden con los que se consideran como
promedios de trabajo.

La utilidad de este archivo estd en conocer qué operaciones han sido
realizadas en una mdquina determinﬁda, y cudles han sido diferidas. ET1 cbjetivo de
tener presente esta informacién es el de no repetir las tareas que han sido
ejecutadas. Ademds, Ta verificacién entre tiempos reales y promedios, sirve pafa
corroborar si las estimaciones de tiempos consiaeradas para cada tarea, no presentan
desviaciones que obliguen a no cumplir con las cargas de trabajo asignadas a cada
-trabajador. .

Para tener una mayor comprensién acerca de la utilidad de este archivo, es
necesario tener conocimiento de como se interrelacionan el contreol de ejecucién de

tareas y el control de tiempos promedios con este archivo. _



FORMULARIO DE CONTROL DE OPERACIONES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CONTROL DE OPERACIONES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Descripcidén:
Cédigo de
méAgquina:
Cé&digo Oparacidn Fecha Programada Facha de Tiempo Promedio Tiampo Real
Ejecucién

0ch.
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4.7.1.2
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EL CONTROL DE EJECUCION DE TAREAS: Consiste en registrar las
6rdenes de trabajo, tal como se muestra en el formulario de 1la
pdagina 423. Las drdenes completadas y ]aé diferidas de cada dia,
pueden ser obtenidas de la guia de revisién por supervisor, ver
gufa en pdgina 424, para conocer qué tareas ya se hicieron y
cudles faltan por hacer.
La tendencia de los trabajos diferidos indica la necesidad de
contratar servicios o contar con mds personal. Otra opcidn podria
ser el reducir algunas tareas no tan imprescindibles para el buen
funcionamiento de la maquinaria o aquellas que no representen
retrasos considerables en la produccion, si son eliminadas.
E1 registro y cuaﬁtificacidn de Tas érdenes de trabajo retrasadas,
soﬁ herramientas efectivas para ajustar el nivel de la fuerza de
trabajo de 1o planificado a 1o real.
E1. control se convierte en mds efectivo, si los reportes se
clasifican por especialidad de trabajo, de forma que se pueda
evaluar cada uno de los grupos de obreros de una misma habilidad
y puedan decidirse transferencias de un grupo a otro, siempre y

cuando sea factible y posible.

CONTROL DE TIEMPOS PROMEDIOS: Los tiempos promedios deben ser
incluidos en las drdenes de trabajo, a fin de que sean comparados
con todos los tiempos reales reportados cuando cada uno de Jos
trabajos sea completado. -

Los tiempos promedios deben ser también controlados a fin de que
sean representativos de Tos reales. Una hoja de contro] de tiempos
promedios debe ser 1levada para caﬂa tarea de mantenimiento

preventivo tal como se muestra en el formulario de 1a pdgina 428.
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4.7.2 CONTROL ESTADISTICO DE FALLAS

Consiste en calcular la frecuencia de reemplazo de partes, para ir tendiendo
xa que la maquinaria permanezca productiva, incluyendo cada vez, mds tareas de
mantenimiento preventivo, con el fin de que las reparaciones sean cada veZ'menofes.
'-Para calcular frecuencfas de reemplazo de partes, se realizardn los tres pasos
siguientes:

1. - De 1las observaciones de tiempo entre fallas sucesiv;s, para una pieza

determinada, calcule 1a duracidén media de la pieza asi:

- LX1
X=
N
N: Ndmero de observaciones
2. Calcule la desviacién tipica muestral, con la siguiente férmula:

| L(xi-X)2
U_J"T—

Xi: Dias en que reportan las fallas

N: Ndmero de observaciones

3. La frecuencia de reemplazo de la pieza, con una confiabilidad de 0.9 y un
error de 0.1, se obtiene sustituyendo Tos valores de ¢ y X de la siguiente

formula:

X={-1.29)0+ X
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FORMULARIO DE CONTROL DE EJECUCION DE TAREAS

CONTROL DE EJECUCION DE TAREAS

FECHA

No.DE

ORDEN

DESCRIPCION DE TAREAS

MAQUINA/EQUIPO

TRABAJO RECIBIDO

POR

CRDEN COMPLETADA

ORDEN DIFERIDA

£2d



FORMULARIO DE GUIA DE REVISION POR SUPERVISGR )

Para ser ejecutada del dfa de al . de de —

Unfdad de trabajo: Departamento : Mantenimiento Praventive

Ubicacidn: Supervisor:

Hallazgos: Programa:

0K = Sastisfactorio D = Dlariacente .

X = Insatisfactorio S = Seeanalmenta '

XX = Insatisfactorio/ss reguliere atencldn N = Hensualmente

inmmediata 6 = Semfanualmente

Inc. = Incompleto €A = Como s¢ requiera .
Do = Disrlaments, a ser pbservade sn momentos oportunos cada vaz qua so
pase por un taller. !

1TENS PROGRAMA FECHASHORA HALLAZGO
A GENERAL,

1. Todas las oiquinas en condiclones de

cperacidn apropiada,

2.Maguinarfas en mantenimtento con

operarios en su puesto.

3. Operarios vsando equipos

protectores.

4. Operarios usande vesktimaents .

apropiada, peTo largo atado atrds;

anillos, relojes, etc. removidos

mlentras se trabaja con maguinaria en

rovimiento.

5. Tareas "de casa® sfendo realizadas.
5.1 Area dg trabajo liepfa.

6, Tarsas ojecutadas de acuardo a

drderes de trabajo dadas,

7. Ratiro de repuestos y materfales sin

prablemas.

B. Ningura tarea diferida.

9. Ninqin desperdicio excesivo'do

materiales,

10. Matedologfa adecuads de ejecucidn

de tareas [andtese el nombra de cada

tarea:




ITEMS

PROGRAMA

FECHA/MORA

11. Tarezs bien completadas. {anbtesa

el ncobra de cada tarea):

12. Miquinas paradas por tareas de
esantenimiento no efectuadas. {anftese

el nerbra de cada tarea):

13. Miquinas paradas por fallas de
programacidn e tareas de mantenimiento
preventiva,. [andtete el nombre de cada

tarea):

14, Miquinas paradas por reparaciones.

(andtose ol nombro de cadas mdquina):

IKFORNES = PREPARACION Y ACTUALIOAD

1. Regfstro do tareas completas.

2. Registros de tareas diferidas.

3. Registros da tiespas da ajecuctén da
tarnas,

4, Justificacidn de tiempas perdfdos.

§, Causas dde acumslacidn de trabajo.

o

. Registros da mdquinas en reparacidn.

~

. Traslado de miquinas o equipos.

[--]

. Ingtpecetones de tareas de

mantenimienta.
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1TENS

PROGRAMA

FECHA/HORA

BALLAZGO

REYISIGNES Y ELABORACION DE REFORTES
1. Adecuada cantidad y utllizacidn de
herramientas y equipas.

2. Stock de matoriales y
requerinfentas,

3. Requerinientos de pericla
{personal).

4. Tiempos promedio son
correspandientes a tiempas reales.

S. Instrucciones para efectuar tareas
(acatadas y comprendidas por toda al

persanal).

OPERACIONES
{Deherd anatarsa todat Tat operaciones
a revisar),

1. Para Miquina ¢

2.Para Miquina #

3. Para Héquina ¥

4. Pare Miquina #
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" OBSERVACIONES OEL SUPERVISCR




FORMULARIO PARA HOJA DE CONTROL DE TIEMPOS PROMEDIO

428

CONTROL DE TIEM?OS PROMEDIO

TAREA:

MAQUINARIA O EQUIPOD:

TIEKP) PROMEDID:

FECHA

TIEMPO REAL OE EJECUCION
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4.7.3 CONTROL DE COSTOS

Un reporte sobre colones gastados en labores de mantenimiento y mater1a1es{ es
obviamente requerido, ya que resulta importante para observar y comprender los
beneficios, desventajas y mejoras que el programa requiere. E1 control de costos
sirve para observar si existe sobrecarga de costos con respecto a lo planificado, y
si las justificaciones por las variaciones estdn basadas en criterios aceptables o
si alguna accién correctiva es necesaria.

A continuacién se establecen varios tipos de reportes de controles’ de costds,

que son necesarios para analizar el programa de mantenimiento preventivo:

4.7.3.1 LOS GASTOS DE HANTENIHIENTO PREVENTIVO: consiste en mostrar el
promedio mensual de los costos para el afio previo y los cost0§
mensuales a la fecha. Su importancia es comparar los gastos del
afio anterior y los presentes.ISi los presentes son mayores, deberd
buécarse las causas, puesto que podria ser sindnimo de desperdicio
o baja eficiencia de personal; si los presentes son menores,
podria significar alta eficiencia o programas pobre; en los que

posiblemente 1a maguinaria no estd recibiendo Ta atencidn debida.

En la figura de 1a pdgina siguiente, se presenta cémo quedaria

representado el grdfico de gastos de mantenimiento preventivo.
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4.7.3.2

4.7.3.3
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EL DINERO PRESUPUESTADC PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO: muestra
la utilizacién £mnsua1 de Tos recursos presupuestados. Su
elaboracién es vital, para que el administrador planifique los
flujos de caja, a fin de contar con el efectivo necesario en el
periodo que deban ejecutarse los desembolsos. Ademds, sirve para
calcular un promedio mensual, si se quieren comparar Jos costos
mensuales reales con Tos costos mensuales del afio anterior y los
costos mensuales presupuestados.

En la figura se presenta como guedard representado el grdfico de

colones presupuestados. Ver pdgina 433.

LA COMPARACION_ENTRE COSTOS PROMEDIOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ANTERIOR, ACTUALES Y PRESUPUESTADOS: resulta de mucha utiTlidad
para determinar qué es 1o que estd pasando en la implementacidn
de] programa, ya que la tendencia que presentan Jos tres
segmentos, permitird detectar ﬁosib]es causas de problemas que se
verificardn mediante investigaciones detalladas. ﬂ

Por ejemplo, una diferencia marcada entre costos presupuestados
que sean mayores que Jos reales y mayores que Tlos del afio

anterior, podria 1levar a pensar que no se han ejecutado todas las

-tareas de mantenimiento preventivo; premisa que de no ser cierta,

podria 1levar a creer que si no hubo fallas debido a Ta

disminucién de tareas de mantenimiento preventive, posiblemente

podrian estar mal calculados los tiempos de vida de algunas

piezas, por lo que deberfan revisarse y corregirse si fuera

necesario. Ver Figura en pdgina 434.



4.7.3.4
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COSTOS POR MANO DE OBRA: resulta importante conocer los costos por
mano de obra, debido a fallas en Tas tareas de mantenimiento
preventivo, puesto que representan costos que se deben traiar'de
ir disminuyendo, y que asumiendo que son debidos a negligencias o
a Ta falta de experiencia y capacidad de los operarios, se podria
asignar estos costos a la mala supervisidon sobre la ejecucidn.de
tareas de mantenimiento preventivo, lo que indudablemente obliga
a 'mejorar el sistema de supervisién y a responsabilizar a
operarios y supervisores de la efectividad con que deben cumplir

su labor. Ver Figura en pdgina 435.
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4.8 CRITERIOS PARA EL RETIRO Y/O REEMPLAZO DE LOS ACTIVOS FIJOS '

4.8.1 RETIRO
Entiéndase por rvretiro de la maquinaria y equipo eliminar sus funciones
operativas, siendo ésta mediante una remocidén fisica o dejdndolos intactos en su

propio puesto de trabajo.

RAZONES DE RETIRO
a) Caracteristicas de funcijonamiento insatisfactorios
b) Caracteristicas Econdmicas insatisfactorias
c} Politicas de Mantenimiento
d) Desaparece la Necesidad
e) Otros
A continuacidn se detalla brevemente cada una de las razones anteriores:
a) Caracteristicas de funcionamiento insatisfactorios
Esto ocurre cuando el equipo durante su funcionamiento sufre algln tipo de
desgaste en sus partes componentes, provocando con esto incapacidad para poder

cumplir con Tos requefimientos de calidad, seguridad y capacidad.

b) Caracteristicas Econdmicas insatisfactorias
En el mercado existe equipo nuevo y tecnoldgicamente mas novedoso, que reducen
los costos de operacidn de funcionamiento y por consiguiente hace ineficientes a Tos

ya existentes.

c) Politicas de Mantenimiento
Se puede utilizar en algunas ocasiones, la politica de retirar el activo mucho

antes de que este comience a presentar las primeras fallas.



d) Desaparece la Necesidad 437

Esta razén nos indica que cuando ya no existe la necesidad de continuar
utilizando el equipo, pueden surgir, por ejemplo ciertas variantes, como es un cambio

en el local de 1a Planta, terminacidén del contrato, etc.

e) Otros
Se puede mencionar la existencia de recursos financieros suficientes para hacer

un reemplazo, urgencia de necesidades, cambio de precios en el activo, etc.

4.8.2 REEMPLAZCO

Cuando se habla se reemplazo, se refiere a un desplazamiento, y significa que
un proceso actual puede ser reemplazado por otro mds econdmico.

Para tomar una decisién de reemplazar un active, serd preciso realizar con
anticipacion un andlisis de costos, que tendrd como resultado evitar tomar
decisiones, como son: retirar el equipo antes de su vida d4til o sobrepasar lo que es
su vida util.

Es importante que se conozca qué significan los conceptos de defensor y retador
para realizar un estudio de reemplazo.

Defensor: Es el equipo que existe actualmente, y que se estd analizando para ser
reemplazado eventualmente. .
Retador: Es el equipo propuesto para reemp]azar'al defensor.

'Se debe tener muy en cuenta que cuando se habla del equipo defensor, los costos
de adquisicidn, resultan ser bajos y van en forma decreciente, por el contrario, sus
costos de operacién son altos y van creciendo constantemente. En cambio en el equipo
retador, los costos de adquisicion resultan ser altos, mientras sus costos de

operacién o funcionamiento son bajos.



RAZONES DE REEMPLAZO 438

Las razones bisicas que 1levan al reemplazo de un activo, se pueden clasificar
asi:
a) Insuficiencia o ineptitud
b) Mantenimiento excesivo
c) Eficiencia decreciente
d) Antiguedad

Si una o mds de las razones anteriores, son atribuibles al equipo, indica que
se debe realizar un estudio de reemplazo. A continuacidén se detalla cada razén:'
a) Retiro y/o reemplazo por insuficiencia o ineptitud

Es cuando la capacidad del activo es inadecuada, es decir que los servicios de

capacidad que se esperan de é1 son inferiores a la necesaria.

b) Retiro y/o reemplazo de Mantenimiento excesivo

Son muy pocas las ocasiones en que se dafan al mismo tiempo todas las partes
de una mdquina, por tanto, sus costos de reparacién no son elevados, en este caso la
experiencia demuestra que es conveniente repararla y asi mantener y expandir su
utilidad. Cuando en un momento dado los costos de las reparaciones sean excesivos,
vale 1a pena hacer un exdmen econémico, para determinar si el servicio que presta la
miquina podria ser reemplazada por otra mdquina a un costo mds econdmico.

Cuando existen costos de reparacion periédicos y extensos, en un punto en el

tiempo, es mds conveniente reemplazar que continuar dando mantenimiento al equipo.
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c) Retiro y/o reemplazo debido a eficiencia decreciente ?

Cuando una mdquina o equipo estd nuevo, generalmente trabaja a su rendimientb
miximo y se deteriora con el uso y la edad, declinando su eficiencia.

Esta causa es aplicable a la maguinaria de Ta Industria Textil, ya que el
equipo actual utiliza mds recursos (tiempo, lubricacidn, etc.), en la realizacion de
los trabajos que otras méqu%nas que existen en el mercado, con las que se'pugdg

obtener el mismo servicio a un menor costo.

d) Retiro y/o reemplazo por antiguedad

La obsolescencia es el resultado del mejoramiento continuo de los equipos y se
caracteriza por cambios externos al active, es decir, en el mercado siempre existen
maquinas con caracteristicas tecﬁo]égicas mas vehtajosas que .1as actualmente
utilizadas.

La obsolescencia se presenta en la Industria Textil, ya que poseen maguinaria
que actuaImente no existe en el mercado, y por consiguiente se dificulta la obtencidn

de repuestos para la misma.

En Tla Industria Textil de Tejido Plano, lo que conduciria al estudio de
reemplazo del activo serfa una combinacidn de factores méds que de uno solo, puesto
que a medida que aumenta la edad del activo, su eficiencia disminuye y aumenta el
costo de mantenimiento requeride. Ademds entre mds antiguo es el equipo mds modernos

y ventajosos son los equipos disponibles.
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4.8.3 METODOS DE RETIRO Y REEMPLAZO
Los estudios actuales para retiro y feemp]azo se pueden clasificar en dos
tipos:
a) Determinar la vida econdmica de un activo y retirarlo cuando sea conveniente
a la empresa.
b) Se estudia si es conveniente mantener el equipo actual (defensor) o
reemplazarlo por otro (retador).
Los métodos de evaluacién a aplicar para resolver situaciones de retiro y

reemplazo se detallan a continuacidn:

1. VIDA ECONOMICA TEORICA

Este método es sencillo y eﬁ de mds comprensidn, constituye la base de Ta
teoria de reemplazo, la que enuncia que "un activo debe reemplazarce cuando sus
costos de operacidon y mantenimiento comiencen a incrementarse”.

Este método utiliza variables de liquidacion e interese§ diferentes de cero.

Se busca determinar con anticipado la vida econémica de un activo, e introduce
variables del tipo: Valor Residual y Tasa de Rendimiento sobre la Inversidn.

Para poder ap]icar.el método es preciso e indispensable conocer anticipadamente
los costos de operacidn y mantenimiento, el valor de liquidacion y la disminucidn del
equipo durante cada periodo de tiempo.

E1 costo total anual se determina sumando los costos de recuperacion de capital
(disminucion del valor del equipo durante el periodo mds intereses sobr el valor
residual al principio del perfodo), mds el costo de operacion y mantenimiento del

periodo.

Al iterar periodo por periodo se determina un punto minimo, el cual indica la

vida econdémica tedrica de Ta maquinaria. Ver anexo de Vida Econdmica en pag. 443.



2 METODO DE VALOR ACTUAL Y COSTO ANUAL EQUIVALENTE 44l

Las técnicas de Ingenieria Econdmica conccidas, como Valor Actual y Costo Anual
Equiva1ente, son una base de comparacidn de costos que pueden resumir las diferencias
que existen entre las alternativas de inversidn.

E1 Valor Actual es una cantidad en el presente, es decir, considerando un
tiempo igual a cero, que equivale a un flujo de efectivo de jnversiodn, con una tasa

de interés; lo anterior se presenta de la siguiente manera:
VA(i)=LFjt(1+1i)"t

(0<1i<>)

Donde VA = Valor Actual
Fit= Flujo de Efectivo
i = Interés
E1 Valor Actual tiene caracteristicas que lo hacen adecuado como base de
comparacidén, los cuales son:
1. Considera el valor del dinero en el tiempo de acuerdo al valor de i escogido.
2. Sitda el valor equivalente de cualquier flujo de efectivo en un punto
particular del tiempo (t = 0). X
Para poder aplicar el método ( de los dos propuestos ), y luego determinar

segiin e1 modelo propuesto al candidato a ser reemplazado (defensor) y el mejor equipo

disponible para sustituirlo (retador), es necesario conocer los siguientes valores:

EQUIPO ACTUAL
a) Valor residual en ese momento
b) Costo de operacidén y mantenimiento para el préximo periodo

c) Valor residual del equipo al final de ese periodo
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EQUIPO PROPUESTO

a) Valor de adquisicidn

b) Su vida dtil

c)_Va]ores residuales al final de cada periodo de su vida util

d) Los costos de operacidn y mantenimiento en cada afio de su vida util

e) Tasa Minima requerida de Rendimiento
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CMP(N+1) —CMP(N) 20

CMP(N-1) -CMP(N) 20

En forma de ejemplo, al graficar los comportamientos de los costos resulta la

siguiente grdfica:

\\\\ COSTOS TOTALES
miniino /

COSTOS DE CVERACION Y

/,/’ AANTTO.

-
COSTQL I8 . SU ERACLON

TT——

DEL C/PITAL

n--1 N w1 ATiUS
COSTOS TOTALES MINIMOS

Se aprecia en la grdfica que se cumplen las desigualdades anteriormente

mencicnadas.
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4.9 PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO . 445

A continuacién se presentan los respectivos programas de mantenimiento
preventivo, de cada mdquina que corresponde a cada Seccidn: Hilanderia, Tejeduria y
Tintoreria y Acabado de Ta Industria de Textiles de Tejido P1an0;

En el turno de trabajo comprendido de 7 a.m. a 3 p.m. se realizard el
mantenimiento preventivo de las maquinarias. Se debe tener muy en cuenta que en la
industria textil existen dos clases de mecdnicos, el de cuadro y el ambulante, el
mecdnico a cuadro tiene bajo su responsabilidad dar mantenimiento preventivo a 24
telares, y el mecdnico ambulante dara el mantenimiento correctivo a 40 telares, estos
estandares por operério de mantenimiento pueden variar dependiende de la necesidad
de cada fabrica textil o la capaci%acfdn que poseen los mecdnicos.

Las vacaciongs.de Semana Santa se tomaran en cuenta para llevar a cabo el
programa de mantenimiento anual de la industria textil, ya sea 15 dias antes o 15

dias despues de esta semana.



SECCION: HILANDERIA

AREA; OPEN-END

PROGRAMA DE MANTENEMIENTO ANUAL

MAQUINA HR/EFECTIVA TIPO DE MANTENIMIENT -
OPEN - END 1,250 LIMPIEZA Y LUBRICACION Bl
1,500 LIMPTEZA, LUBRICACION Y CAMBIOS DE ALGUNOS ACCESORICS
1,750 LIMPIEZA Y LUBRICACION b 4]
2,000 LIMPIEZA, LUBRICACION Y CAMBIOS DE ALGUNOS ACCESORIOS
2,250 LIMPIEZA Y LUBRICACION '
2,500 LIMFIEZA, LUBRICACION Y CAMBIOS DE ALGUNOS ACCESORIOS
2,750 LIMPIEZA Y LUBRICACION
3,000 LIMPIEZA, LUBRICACION Y CAMBIOS DE ALGUNOS ACCESORIOS
10,000 LIMPIEZA COMPLETA Y ATUSTE DE TODAS LAS PIEZAS

NOTA: Cada 500 brs. efectivas se realiza limpieza, Jubricacién y cambios do algonos accesorics. Al cumplirse 10,000 hrs. efectivas se realiza limpieza complata y ajuste

todas 1as piezas.

9 o e e = e i e ottt e —
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SECCION: HILANDERIA

FROGRAMACION ANVAL DE MANTENIMIZNTO

ACTIVIDAD

LIMPIEZA,
LUBRICACION Y
CAMBIO DE ALGUNOS
ACCESORIOS

AREA

ABRIDORA

FEBR | !

. | AGOS

SEP

. | NOVY

DIC.

BATAN

CARDAS

MANUARES

MECHERAS

CONTINUAS

L



PROGRAMACION ANUAL DE MANTENIMIENTO

SECCION: TEJEDURIA

# ‘ - ACTIVIDAD ENER | FEBR MAR ABR | MAY JUN UL AGQOS ' SEP |- OCT NOY DIC.
e e e e e e T =1
1 SISTEMA DE APERTURA DE CALADA XX XXX
XX XXX
2 SISTEMA. DE ROTURADA XXX XXX
XXX XX
3 SISTEMA. DE FICADO XXX XX
XX XX
4 SISTEMA DE ENROLLADO XXX XX
xX XXX
3 SISTEMA. DE DESENROLLADO .9, 9.4 XX
XXX XX
& CEEQUEAR TODOS LOS SISTEMAS DE XXX XXX XXX ). 9. 9.4
: Cr'ﬁmés Fe¥ ¥ FIwiVIN ACM [ }ui‘n‘in
7 REVISION GENERAL DE LA URDICORA .9, 94 XXX XX XXX
p,9.9:4 XXX XXX XXX

i

]
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SECCION: TINTORERIA Y ACABADO

PROGRAMACION ANUAL DE MANTENIMIENTO

AGOS | SEP

ACTIVIDAD MAQUINA | ENER | FEBR ABRI | MAY | TUN ocT. | Nov | pIc

SISTEMA ELECTRICO RAMA. XXX L
XXX

SISTENA MECANICO RAMA XXX :
XXX ]

HACER LIMPIEZA. . | mocer XXX

GENERAL CAD VEZ QUE XXX

SE TINA TELA

CAMBIAR CHUMACERAS | JIGGER XXX
XXX

CHEQUEAR EL SISTMA DE | DOBLADORA ox | x=xx ox | x| xxx x| xox o | oxox | oo

EMBRAGUE XXX | xxX =X | x| XX XX | xx o | xx | xx

LIMPIEZA Y LUBRICACION | DOBLADORA =x | xxx xx | o | o x| xoo | o | oo | oo
XXX | XXX XXX | XXX | B ox | xx |ox [x x|

oYY



PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SECCION: HILANDERIA
AREA: ABRIDORA Y BATAN

Lj ACTIVIDADES FRECUENCIA | ENER IFEBR MaRZ | ABRI lMAYO JUN | JUL AGCS | SEP |CCT. NOV DIC
|""- ————— N ————— e e ———— e ——
1 LIMPIAR CAMARAS DE DIARIA '
RECOLECCION DE
DESPERDICIOS
2 LIMPIAR POLEAS DEL DIARIA
TRANSPORTADOR
3 LIMPIAR EL FILTRO DE DIARIA
AIRE DEL MOTRO DE
ALIMENTADORA
4 LIMPIAR FILTRO DE AIRE DIARIA
DEL MOTOR DE ABRIDCRA
5 LIMPIAR FILTRO DE DIARIA
ALIMENTADCRA PARA
DESPFERDICIOS
6 LIMPIAR EL CONDENSADOR DIARIA
7 LIMPIAR CAMARAS DE DIARIA

DESPERDICIOS DE ABRIDORA . .

8 LIMPIAR PARRILLAS DE LA DIARIA
SECCION DE LIMPIEZA
INCLINADA

g LIMPIAR PARRILLA DEL DIARIA
DESPRENDEDOR

10 LIMPTAR RODILLOS DIARIA
CARLANDRADOS

11 LLENAR ACEITERAS DE DIARIA
ABRIDORA Y BATAN

12 | AJUSTAR LA FAJA DE LA SEMANAL
MAQUINA

0SY



13 | LIMPIAR PUAS DE SEMANAL
BATIDORES

14 | COLOCAR BREA A LA FAJA c/3 DIAS
DE CONOS IGUALADORES

15 | LIMPIAR BCLSAS DEL Cc/4 HORAS
RECOLECTOR DE POLVO

16 | LIMPIAR CAMARA DE c/4 HORAS
BATIDORES

17 | ENGRASAR PINCNES DE BISEMANAL
ABRIDORA Y BATAN

18 | ENGRASAR EMBRAGUE MORSE BISEMANAL
DEL DESCARGADOR
AUTOMATICC DE ROLLOS

19 | ENGRASAR CHUMACERAS DE MENSUAL
ABRIDORA Y BATAN

20 | LIMPIAR FELPAS DE MENSUAL
POLVERAS DEL CONDENSADCR

21 | LIMPIAR LA PARTE INTERNA MENSUAL
DE LA TELERA HORIZONTAL

22 | INSPECCIONAR LAS PUAS MENSUAL
DEL BATIDOR, AFILAR LAS
paflaDas

23 | ENGRASAR BALEROS DE TRIMESTRAL
ABRIDORA Y BATAN

24 | cAMBIAR FELPAS DE ANUAL

POLVERAS DEL CONDENSADOR

167



SECCION: HILANDERIA
AREA: CARDAS

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

3} ACTIVIDADES FRECUENCIA | ENE FEB. MARZ | ABR. | MAYO l JUN. l JUL. | AGOS ] SEP | OCT. Nov t DIC
1 LIMPTAR DEPOSITOS DEL C/4 HORAS
CILINDRO TOMADOR Y
PEINADOR
2 LIMPIAR BASURA DE C/4 HORAS
CHAPONES
3 LIMPIAR TAPADERA DEL c/4 HORAS
CILINDRO TOMADOR Y
PETINADORA
i LLENAR ACEITERAS DE CARDA | DIARIA
5 ENGRASAR CHUMACERAS c/3 DIAS
] ENGRASAR BALEROS MENSUAL
7 AJUSTAR CILINDROS DE LA SEMESTRAL
CARDA
3 LIMPIAR ENTRE CILINDROS Y | SEMESTRAL
CHASTIS DE MAQUINA
9 LIMPIAR ENTRE REJILLAS SEMESTRAL
10 | LIMPIAR EL CILINDRO SEMESTRAL
"PEINADOR
11 | LIMPIAR LAS PARRILLAS DEL | SEMESTRAL
CILINDRC PRINCIPAL
12 | ESMERILAR ASPEREZAS DE LA | SEMESTRAL
CUBIERTA DE LAS CARDAS
13 | ESMERILAR GUARNICION DE SEﬁESTRAL »
CHAPOQIES ’
.14 | APRETAR TORNILLOS DE - SEMESTRAL
CHAPONES

5y



SEMESTRAL

15 | AJUSTAR SOPORTES TRASEROS
DE CHAPONES

16 | ESMERILAR LA GUARNICION ANUAL
FLEXIBLE

17 | REEMPLAZAR LA GUARNICION ANUAL

DEL CILINDRO TOMADOR

£sy



SECCION:

HILANDERIA

AREA: MANUARES

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ABR. I MAYO

3 ACTIVIDADES FRECUENCIA | ENER | FEBR | MAREZ JUN. | JUL. | AGOS | SEP | OCT. | NOV | DIC

1 LLEMNAR ACEITERAS DE C/4 HORAS
MAMNUARES ‘

2 LIMPIAR LAS CENTINELAS DIARTIA

3 LLENAR DEPOSITOS DE C/3 DIAS
ACEITE DE PINONES

4 ENGRASAR PIIONES SEMANAL

5 ENGRASAR BALEROS MENSUAL

5 PULIR RODILLOS SUPERIORES SEMESTRAL

7 LIMPIAR LAS RANURAS DR SEMESTRAL
1LOS RODILLOS INFERIORES

8 RECTIFICAR RODILLOS ANUAL
SUPERIORES PARA VOLVERLOS
A SU FORMA CIRCULAR

g CAMBIAR ACEITE DE PININOS ANUAL

5%



SECCION: HILANDERIA
AREA: MECHERAS

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

# ACTIVIDADES FRECUENCIA ENER I FEBR | mMarz | aBr. | Mavo | JuN. | JuL. | AGOS | SEP | OCT. | NOV | DIC

1 ENGRASAR PINONES SEMANAL
DESTAPADOS

2 LIMPIAR LAS CATARINAS DE SEMANAL
LAS CADENAS

3 LIMPIAR MARIPOSAS O SEMANAL
ARAMAS

4 LLENAR NIVEL DE DEPOSITO BISEMANAL
DE ACEITE DE PIRONES

5 LLENAR DEPCSITO DE ACEITE | BISEMANAL
DE MARIPOSAS

& LLENAR ACEITERAS Cc/4 HORAS

7 AJUSTAR CADENA DE P.I.V. c/2 MESES

8 AJUSTE DE CADENAS DE Cc/6 MESES
TRANSMISION DE FILETA
ALIMENTADORA DE CINTA

9 ENGRASAR CARDANES ©/6 MESES

10 | CAMBIAR ACEITE DE c/9 MESES
DEPOSITO DE MARIPOSAS DE
MECHERAS .

11 | CAMBIAR ACEITE DE C/9 MESES
DEPOSITO DE PINONES

-
v
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SECCION: HILANDERIA
AREA: CONTINUAS

i ACTIVIDADES FRECUENCIA ENER | FEER | MARZ IABR. MAYO | JUN. | JUL. lAGOS SEP | OCT. | Wov | DIC
1 ENGRASAR PINONES SEMANAL
2 ACEITAR POLEAS DEL MOTOR SEMANAL
3 LIMPIAR PORTAMECHAS SEMANAL
4 LIMPTAR BARRAS SEMANAL
ESTIRADORAS INFERIORES
5 LLENAR GRASERAS DEL EJE C/3 MESES
MOTRIZ DE LOS HUSOS
5 LIMPIAR DIENTES DE LA SEMANAL
FAJA DE TRANSMISION
7 LLENAR GRASERAS DE Cc/6 MESES
CONTINUAS
8 AJUSTAR PORTAMECHAS C/6 MESES
9 CAMBIAR ACEITE DEL C/9 MESES
DEPOSITO DE TORSION Y
PLEGADO
10 | PONER VASELINA INDUSTRIAL | ANUAL
A CASQUILLOS DE BRONCE DE
LOS BLOQUES DEL TREN DE
ESTIRAJE
>

9%Y%




SECCION: TEJEDURIA
AREA: TELARES

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ACTIVIDADES

FRECUENCIA

ENER

— ———

LUBRICAR LAS PARTES
VISIBLES DEL TELAR (CAJA
OFE DISPARO, INTERMEDIA XY
DE RECEPCIOGH)

SEMANAL

]

FEBR

MARZ

- MAYO IJUN- JUL.

AGOS

SEP

oCcT.

HOV

DIC

REVISAR LOS NIVELES DE
ACEITE DE LAS BCMBAS
AUTOMATICAS

MENSUAL

VERIFICAR EL ACOPLAMIENTO
DEL EMBRAGUR

SEMANAL

VERIFICAR Y CORREGIR
FRENADO DE LA MAQUINA

MENSUAL

CCHTROLAR ESTADO DE LOS
PROYECTILES (REVISICH DE
PINZADO Y QUE HO HAYA
DESGASTE)

" MENSUAL

(e

LIMPIAR ¥ CQONTROLAR LOS
ANILLOS DE AGUJAS DE LOS
TEMPLAZOS

MENSUAL

LIMPIAR ¥ ACEITAR LAS
CADEMAS DE -RODILLGS

MENSUAL

REVISAR SI HAY DESGASTE
EN LOS MECANISMOS DE
DISPARO, RECEPCION B
INTERMEDIO Y ACEITARLO

SEMANAL

AJUSTAR LOS PARAURDIMBRES
DEL TIEMPO DE LAS
EXCENTRICAS

MENSUAL

10

DESMOWTAR EL TAMBOR
AIMACENADOR Y LUBRICAR
LAS PIEZAS DESCUBIERTAS
DEL ALMACENADOR DE TRAMA

MENSUAL

LGV



11

REVISAR LOS EMBRAGUES
(TENSION DE CORREAS,
REVESTIMIENTO DE
EMBRAGUES, INTERRUPTOR DE
ARRANQUE)

ANUAL

12

REVISAR TENSION DE
CADENAS DE TRANSPORTE DEL
PROYECTIL

c/6 MESES

13

REVISAR EL CONTROL DEL
SISTEMA DE PALANCA DE
DISPARO (TIEMPOS DE
DISPARO Y DESGASTE) DE
LAS LAMNZADERAS

MENSUAL

14

REVISAR EL REGULALDOR DE
TIEMPO DE MOVIMIENTIO DE
URDIMBRE

ANUAL

15

CONTROLAR LOS REGULADORES
Y REVESTIMIENTC DE
ARRASTRE DE LA TELA
{RODILLOS)

ANUAL

16

CCGHTROLAR, LUBRICAR Y
ENGRASAR LOS COJINETES O
SOPORTE DE LOS PLEGADORES

ANUAL

17

COHTROLAR LAS
INSTALACIONES DE SEGUROS
DE LA MAQUINA (JUEGOS DE
AJUSTE, IMAN ADHESIVO,
ECLISA DE BLOQUEQ, JUEGO
LOHGITUDINAL DE LA PARRA
DE SEGURO, DISCO DE
SEGURO, DiIsCO DE SEGURO
DE MANO

ANUAL

18

REVISAR SI HAY DESGASTE
EN LOS ACCIONAMIENTOS DE
LOB8 LIZOs (CAMBIAR O
REPARARLOS Y ENGRASAR)

ANUAL

19

REVISAR SI HAY DESGASTE
EN LA MAQUINILLA DE PISO

ANUAL

(CAMBIAR O REPARARLOS)

8SY



20

REVISAR QUE BALIRO CONIcCO
DEL BLOQUEC DE RETRCOCESOS
DEL EJE PRINCIPAL DE LA
MAQUINA NO TENGAR JUEGO O
SINO CAMBIARLO

ANUAL

21

REVISAR QUE LOS
MECAMISMOS DE DISPARO
TENGAN SU AJUSTE
RESPECTIVO (ELEVALCOR DE
PROYECTILES, ABRIDOR DE
TRAMA, PALANCA DE
DISPARO)

C/6 MESES

22

APRETAR TUERCAS DEL RACOR
DE LO5S TUBOGS

DE SALIDA DE ACEITE DE
LOS SOPORTES CENTRALES

ANUAL

23

LIMPIAR SUCIEDAD DEL
FILTRO DE AIRE

ANUAL

24

VERIFICAR ACCIONAMIENTO
DEL BATAN

ANUAL

25

AJUSTAR MECANISMOS DE
RECEPCICON (CORREDERA DE
RETROCESO, FRENC DEL
PROYECTIL, ABRILDORA DE
PROYECTIL Y EXPULSOR DE
PROYECTILES)

C/6 MESES

26

AJUSTAR MECANISMO DE
ORILLOS (SEPARACIGCN DE
LAS AGUJAS DE REMETER Y
ORILLOS)

C/6 MESES

27

AJUSTAR LOS EJES
TELESCOPICOS DE UNICN
(RESPECTIVA SEPARACION DE
1MM Y QUE ESTEN MCNTADOS
DEBIDAMENTE EN LAS
MASCAS)

C/6 MESES

28

REVISAR Y CONTROLAR EL
BASTIDOR DE LA MAQUINA
(NIVELACION EN EL SENTIDO
LOWGITUDINAL Y
TRANSVERSAL EN 0.5 Y 0.3
MM, RESPECTIVAMENTE

ANUAL

bsh



SECCION: TEJEDURIA

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

AREA: URDIDORES
i_ L ACTIVID_Z}E? LFRECUEHCIA ENER | FEBR M.ARZ‘I;AIER. MAYO | JUN. | JUL. AGOS_[ SEP | OCT. Nov | DIC
1 SOPLETEAR TODA LA MAQUINA 2/POR
Y SISTEMA DE DROPPAS SEMANA
LIMPIAR LOS DEVANADGRES SEMANAL
3 LUBRICACION DE . SEMANAL

DEVANADORES

LUBRICACION Y EMNGRASE

€/2 SEMANRS

FILETA

5 REVISICON, LUBRICACION Y ANUAL
LIMPIEZA DE EJES,
BALEROS, PINONES, POLEAS
{ GENERAL)
6 REVISAR PLACAS DE TENSION ANUAL
7 REVISAR PORTA -~ CONOS DE ANUAL

oév



SECCION: TEJEDURIA
AREA: ENGOMADORA

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

4 ACTIVIDADES IFRECUENCIA ENER | FEB ABR | MAYO IJUN. Jun. | acos | sEp | oct. | wov | pre

1 | LIMPIAR CILINDROS SEMANAL

2 | LIMPIAR CUBETAS Y C/2 SEMANAS
TUBERIAS

3 | LIMPIAR FILTRO: SEMANAL

4 | CONTROLAR EL NIVEL DE MENSUAL
CAJAS DE ACEITE

5 | CONTROLAR LOS BUJES DE C/2 MESES
TEFLON

6 | CONTROLAR VALVULAS DE MENSUAL
VAPOR

7 | conTROLAR Y LUBRICAR TRIMESTRAL
BALEROS, FILETA Y
PLEGADORES

8 | LIMPIAR CHIMENEAS TRIMESTRAL

¢ | LUBRICAR BALEROS DE SEMESTRAL
CILINDROS

10 | coNTROLAR LOS BALEROS SEMESTRAL
ROTARY JOINT

11 | REVISAR CAJAS DE ESTIRAJE | ANUAL
Y CAMBIO DE ACEITE

'12 | REVISAR BALEROS, PIRNONES, | ANUAL
CADENAS, RODILLOS DEL
SISTEMA DE CUBETAS DE
GOMA (LUBRICACION Y
ENGRASE DE MOTORES)

9%



13

REVISAR CADENAS, PINONES,
BALEROS, DEL SISTEMA DE
CILINDROS SECADORES
(LUBRICACION Y ENGRASE DE
MOTORES)

ANUAL

14

REVISAR BALEROS,
RODILLOS, PINONES,
CADENAS DEL SISTEMA DE
ARRASTRE (LUBRICACION Y
ENGRASE DE MOTORES)

ANUAL

15

CONTROLAR TECLES

ANUAL

[



SECCION: TEJEDURIA
AREA: CANILLAS

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

GENERAL (2 MAQUINAS CADA
SEMANA)

3 ACTIVIDADES FRECUENCTA | ENER | FEBR { MARZ | ABR. { MAYO | JUM. IJUL. ncos | sep | ocr. | Nov | DIC

1 REVISAR DIAMETRO DE DIARIA
EOBINA

2 REVISAR RESERVA DE BOBINA | DIARIA

3 CONTROLAR TENSION DIARIA

4 LUBRICACION GENERAL DIARIA

5 LIMPIAR (SOPLETEAR) 2 VECES

POR SEMANA

5 REVISAR NIVEL DE ACEITE C/15 DIAS

7 REVISAR, LIMPIAR Y ©/15 DIAS
LUBRICAR MADEJERAS

3 REVISAR EJES DE TRIMESTRAL
TRANSMISION, BALEROS,
POLEAS, ACOPLES

9 REVISAR Y LUBRICACION SEMESTRAL

£oy



PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SECCION: TEJEDURIA
AREA: BOBINADORA

§ ACTIVIDADES FRECUENCIA | ENER | FEBR | MARZ | ABR. | MAYO | JUN. | JUL. | AGOS | SEP | ocT. | wov | pIcC
1 | ToLva DE CHUTE SEMANAL ‘

2 | POLEAS (TORRE Y STRIPPER) | SEMANAL

3 | SISTEMA DE TENSION SEMANAL

4 | LUBRICACTON GENERAL SEMANAL

5 | prAMETRO DE BOBINA SEMANAL

& | RESERvA INICIAL Y FINAL SEMANAL

7 | tuvENTARIO DE BOBINA SEMANAL

8 | ACCIONADOR DE RETROVIER QUINCENAL

9 | SOPORTE DE BOBINA Y MEMSUAL

CALIBRACIOQN DE GUIA

10 | WIVEL DE ACEITE EN WINDER MENSUAL

11 | CENTRO SOPQRTE DE CANILLA MENSUAL

12 | CHUETE TRIMESTRAL

13 | MICRO SWITCH TRIMESTRAL

14 | IMAN Y FAJA TRANSPORTADORA ] TRIMESTRAL

15 | LUBRICAR MOTOR CAZA- TRIMESTRAL
BOBINAS

16 | LUBRICAR CABLE CORE TRIMESTRAL

17 | pbruM TRIMESTRAL | -

18 | POLEAS Y FAJA DE STRIPPER TRIMESTRAL

18 | MAGAZINE SEMESTRAL

79%
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TURNO

20 | RETROVIER SEMESTRAL

21 | WINDER SEMESTRAL

22 | REGULAR EL PULSADOR DE SEMESTRAL
BOBINA EM STRIPPER

23 | STRIPPER SEMESTRAL

24 | LIMPIAR Y LUBRICAR 2 VECES

POR SEMANA

25 | REVISAR BANCADAS Y MENSUAL
LUBRICACION

‘26 | REVISAR EL SISTEMA MEMSUAL
ELECTRICO (CAJON)

27 | SOPLETEADO CADA CAMBIO DE | DIARIA

“

GoY



SECCION PREPARACION

PROGRAMA SEMAMNAL DE MANTENIMIENTO -

) MAQUINA - DIA LUNES I MARTES MIERCOLES . JUEVES | VIERNES SABALO
URDIDOR SOPLETEO DE SOPLETEO DE
MAQUINA Y MAQUINA Y
SISTEMA DE SISTEMA DE -
DROPAS DROPAS
DEVAMADOR LIMPIEEZA Y
) LUBRICACION
ENGOMADORA LIMPIEZA DE
FILTRO
CANILLAS " SOPLETEO SOPLETEO
BOBINADORA LIMPIEZA Y LIMPIEZA ¥
LUBRICACION LUBRICACION
SECCION LIMPIEZA ¥ LIMPIAR Y
INSPECCION LUBRICACION DE: LUBRICAR:
INSPECCICNADORA INSPECCIONADORA
S S
— REVISADORAS = REVISADORAS
- DOBLADORAS ~ DOBLADORAS
LIMPIAR Y
LUBRICAR COCHES
DE RODILLOS DE
TELAS
- '\.‘

99%



SECCION:
AREA:

JIGGER

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TINTORERIA ¥ ACRBADO

# ‘ ACTIVIDADE&S___ FRECUENCIA | ENER | FEBR | MARZ | ABR. | MAYO | JUN. _J_UE- AGCE‘:_L?_EP ocT. | NOV | DIC
1 T LIMPIAR RODILLOS SEMESTRAL
2 LIHPIAh ESPIGAS
3 ENGRASAR CHUMACERAS C/15 DIAS
4 LLENAR DEPOSITO DE ACEITE SEMANAL
DE PIRONES
5 REVISAR Y AJUSTAR ENGRANE TRIMESTRAL
LE PINONES
9 ENGRASAR PIFJONES SEMANAL

L9



SECCION:

AREA:

FOULARD

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TINTORERIA Y ACABADO

MOV l DIC

4 ACTIVIDADES FRECUENCIA | ENER | FEBR | MARZ | ABR. lMAYO JUN.I JuL. | AGOS | SEP | OCT.
1 AJUSTAR CILINDROS SEMESTRAL )
PRENSORES
2 LIMPIAR Y AJUSTAR TRIMESTRAL
CILINDROS DE INTRODUCCIGH
EN EL BARO
3 REVISAR Y AJUSTAR CILINDRO | SEMESTRAL
GUIA
4 LIMPIAR CUBO DE TINTE ANUAL
5 CONTROLAR Y AJUSTAR BARRA MENSUAL
ENSANCHADORA
5 REVISAR Y AJUSTAR CILINDRO | TRIMESTRAL
REGULADOR DE VELOCIDAD
\
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SECCION: TINTORERIA Y ACABADO

AREA: RAMA
7 ACTIVIDADES FRECUENCIA ENER | FEBR | MARZ | ABR. MAYO | JUH. JUL. AGCS SEP OCT. HOV DIC
1 LIMPIAR Y CAMBIAR PINZAS SEMESTRAL
2 REGULADORES DE ANUAL
VELOCIDADES
3 . REVISAR MOTOR ' TRIMESTRAL
i SISTEMA NEUMATICO SEMESTRAL

69%



SECCION:
AREA:

TUNDIDORA

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TINTORERIA ¥ ACABADRO

NOV DIC ‘

§ ACTIVIDADES FRECUENCIA | ENER | FEBR | MARZ | ABR. | MAYO | JUM. |JUL. AGOS | SEP | OCT.
1 LIMPIAR Y AJUSTAR ¢/8 MESES '
CILINDRO.CORTADOR
2 AJUSTAR CILINDROS SEMESTRAL
ALIMENTADORES
3 CONMTRCLAR Y AJUSTAR MENSUAL
TABLERO GUIA
4 REVISAR, CONTROLAR Y TRIMESTRAL
AJUSTAR SISTEMA DE
PLEGADO
'y

0Ly
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INTRODUCCION

Con este Manual de entrenamiento, la empresa tendrd la oportunidad de
emplear conocimientos, habilidades y aptitudes que le son Gtiles a ella y a1'
empleado mismo.

Las mdquinas y procedimientos modernas exigen mano de obra calificada desde
un principib; y es preferible dar entrenamiento bajo el cuidado de educadores:
expertos antes de poner al obrero ante su trabajo. Este se refiere a todos los
niveles dentro de la empresa (hiladores, tejedores, directores, etc.}, lo dnico
que variard en-cada uno de estos niveles, serdn los elementos de entrenamiento,
la procedencia de los estudiantes y 1a categoria de los educadores.

De tal manera, que mientrés en un lugar se ensehard a e1ementos"sin
preparacidén alguna a cémo poner en marcha una mdquina, empalmar mechas, anudar y
pasar hilos, etc.; en otro lugar se instruird a obreros calificados en la manera
de cuidar las mdquinas de una seccién, cémo cambiar las piezas gastadas, 1;
forma de mantenerlas siempre en eficiente estado de produccidn, etc.; a nivel
superior, aprenderdn la organizacion general del departamento, cdémo se calculan
los diferentes factores de las mdquinas, un estiraje, un pifién de cambio, Tla
produccién tedrica y el peso de un articulo, etc.

En todos los grupos, los elementos de ensefianza son Tlos mismos; de orden
prictico frente a las mdquinas y de orden tedrico, por medio de Tlecturas,

conferencias, copversaciones, etc.
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5.1

0BJETIYOS

Servir como una amplia fuente de referencia a 1las personas que son
responsables del desarrollo de los recursos humanos en la organizacién de

las Industrias Textiles de Tejido Plano de ET Salvador.

Establecer el entrenamiento como una necesidad para realizar un buen
control de calidad y una higiene y seguridad adecuada, dentro de 1la

Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.

Reducir la cantidad de deficiencias en el personal calificado de la

Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.

Elaborar presupuestos, que incluyan los diferentes gastos que implicard el

poner en marcha determinado adiestramiento o capacitacion.

Establecer formatos para registro de los entrenamientos que se realizan

dentro de la Industria de Textiles de Tejido Plano.
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5.2 ORGANIZACION

La funcidén de entrenamiento se define como el papel que desempefia una
organizacién con autoridad y responsabilidad especifica sobre 1la educacion, el
entrenamiento y el desarrollo de los empleados.

E1 entrenamiento incluye, el adiestramiento y la capacitacién, es decir,
actividades que van desde la adquisicién de una sencilla habilidad motora hasta
el desarrollo de conocimientos técnicos complejos, inculcacién de habilidades
administrativas elaboradas y desarrollo de actitudes hacia puntos -sociales

confusos y de argumento.

Algunos de Tos factores qué pueden influir en el establecimiento ‘de1
entrenamiento son: |
1. E1 tipo de Industria
Las Leyes

Objetivos y Politicas de la empresa

S W Do

Relacidn entre trabajadores y capital
5. Naturaleza del mercado Tlaboral

6. Requisitos de los clientes

7. Tamafio de la empresa

8. Aceleracién tecnoldgica

Para que dentro de la empresa exista un entrenamiento adecuado debera
existir una organizacién que permita un entrenamiento completo (adiestramiento y

capacitacién); especificando politicas y procedimientos del departamento.
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A continuacién se detalla una organizacién que permitird un entrenamiento

completo:

DEPARTAMENTO
DE ENTRENAMIENTO

SUPERVISOR
ADMINISTRATIVO

SUPERVISOR
DE PRODUCCION

EDUCADOR

EDUCADOR

EDUCADOR

En cuanto a las politicas y procedimientos de la empresa para llevar a cabo

un entrenamiento completo, se especifica lo siguien

5.2.1 POLITICAS

te:

a) Orientar inicialmente al nuevo empleado acerca de Ta empresa y su trabajo,

y advertirle de Tas normas, reglamentos y pre

staciones.

b) Dar adiestramiento durante las horas de trabajo, cuando el empleade lo

necesite para realizar efectivamente el trabajo que le haya sido asignado.
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d)

5.2.2

II-

programas de entrenamiento.

Ayudar al empleado a que mejore sus habilidades y aumente sus
conocimiento, en su propio tiempo,' mds allda del alcance de Tos
requerimientos actuales de su trabajo.

Asegurar la aceptacion a todas las leyes y reglamentos, al implementar los

PROCEDIMIENTOS

Orientacidn de nueﬁos emp leados

Informar a los nuevos empleados acerca dejla historia y objetivos de la
empresa y sobre los deberes y derechos de los empleados. Por medio del
Manual de Bienvenida el cual se impartird en una conferencia de
orientacién que se realizard durante la primera semana de trabajo.\Ver
Manual en pdgina No. 481.

Los supervisores son responsables de continuar con el adiestramiento de
los nuevos empleados, especialmente en To que se refiere a Tos
procedimientos de las Secciones (Hi]aﬁderia, Tejeduria y Tintoreria y
Acabado) y tareas especificas; ademds los supervisores deben programar los
horarios de trabajo, de manera que los empleados puedan asistir a la

conferencia de orientaciodn.

Entrenamiento de personal requerido por la Gerencia

Este entrenamiento se referird a que un miembro de la Gerencia asignard a
un empleado para que adquiera conocimientos y habilidades necesarias para
el desempefio de un trabajo de acuerdo con los estdnderes especificos

(Capacitacidn}.
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: ' & F ..
E1 procedimiento para esta capacitacion es el siguiente:

A.

- Splicitud de entrienamiento

TR

El entrenam1ento requerido tiene que ser solicitado directamente por
é
el Gerente; con” autoridad sobre 103 _empleados para quienes se

Iuk#w

H

recomienda -el entrenamiento. Las necesidades de entrenamient6
deberan preverse EgPtos meses antes como sea posible. Someter Tos
requ151tos "de entrenam1ento Q@n seis meses de. anticipacidn a1
departamento de entrenamiento hard mds ég11es sus servicios.
a)  Solicitud de Servicios de entrenamiento.
1! ET1 Gerente dirigird la sdiicitud de entrenamiento que se
requiere, al  apropiado suﬁervisor del departamento de
entrenamiento. Despues de recibir la solicitud, el superV1sor
de entrenamiento hablard con el solicitante sobre 1a necesidad
de capacitacidn y el curso pfé%uesto, su contenido y duracion.
2. E1 gerente preparard y pasard al supervisor de
entrenamiento una solicitud escrita para la presentacién del
curso o programa de entrenamiento.
3. Después deiéecibir la solicitud escrita se asignard al
curso un entrenador, quien prépararé el bosquejo del curso y

lo someterd "al solicitante para su aprobacidén; preparard

material y auxiliares de entrenamiento relacionados con el
2, r

curso y, en cé&o necesario, presentard un curso piloto para

-

los supervisores interesados.

i
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4. E1 departamento de entrenamiento determinard con - la
asistencia y la aprobacidn del supervisor solicitante, un plan
para presentar el curso con base en la fecha en que el curso
estard listo, el tiempo que los empleados pueden ausentarse de
sus -trabajos y los horarios en que los entrenadores se
encuentren Tibres.

5. ET solicitante pasard al departamento de entrenamiento una
lista de los nombres de los empleados que van a participar en

los cursos.

b) Solicitud de inscripcidn en cursos establecidos.
1. EIl SUperviéor dirigird uma solicitud escrita para Ta
inscripcién de su empleado en un curso establecido, al
supervisor de entrenamiento apropiado.
2. E1 supervisor de entrenamiento notificara al solicitante
que su empleado ha quedado inscrito, o bien, si el curso estd

completo, que el nombre del empleado ha sido inscrito en la

lista de espera para el siguiente programa.

Conduccidn de 1o0s cursos

E1 entrenamiento requerido se realizard en tiempo de la empresa y
siempre que sea posible dentro de sus instalaciones. En caso de que
sea . necesario que el departamento de entrenamiento envie Ia los
empleados a cursos externos, la empresa pagard los gastos de
transporte, materiales, libros y tarifas por el curso y gastos de

alimentacion.
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C.

Registros de entrenamiento
Se 1levarédn registros de todo el entrenamiento dado por la empresa.
Cada mes se informard a la gerencia sobre las horas de capacitacidn

y los cursos finalizados.
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I- NUESTRO LEMA
" E1 respeto a la dignidad humana y la justa valoracion de las capacidades
individuales, constituyen los principios fundamentales parala convivencia
armoniosa de la gran familia que formamos, cuyo propdsito final es vestir

al mundo con telas de Gptima calidad"”

1I- BIENVENIDA “

Como Gerente General, es para mi un verdadero placer, el poder darle la mds
cordial bienvenida en nombre de nuestra empresa. |

Desde hoy usted forma parte de la gran familia, integrada por todos los que
nos sentimos muy orgullosos de laborar en esta organizacion. En nuestra empresa
nos dedicamos a transformar las fibras (de algeddn y/o sintéticas), en tej}dos
conocidos en varias partes del mundo por utilizarse en Tla confeccion de
miltiples prendas de vestir.

AT 1legar nuestro producto a las diferntes partes del mundo, nos satisface
saber que en cada yarda producida, va incorporada en su calidad el esfuerzo'y
dedicacién de cada uno de Tlos que aqui laboramos.

E1 deseo de hacer cada vez mejor 1las tareas es una de nuestras
caracteristicas, por lo que nos agrada contar con personas que como usted nos
ayudardan a seguir produciendo cada vez mayores cantidades de telas de 6ptimé
calidad; y 1dgicamente, la superacidén de la empresa va aunada a nuestro propio
progreso, porque nosotros siempre somos participes de sus triunfos.

De nuevo me complace darle la bienvenida.

Gerente General
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I1I-

QUIENES DIRIGEN ACTUALMENTE A LA EWPRESA

- Presidente y representante legal
- Director Secretario

- Directores Propietarios

- Directores Suplentes

- Gerente General

- Auditor Externo

- Gerente de Produccién

- Gerente de Ventas

- Gerente de Operaciones

- Contador General

- Auditor Interno
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IV-  BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA

La firma "X", se fundd en 1955 y entre sus fundadores estdn el Sr. Juan
-Vidri. La idea nacidé en aquel entonces de una asociacion entre un empresario
Japonés y el Sr. Molina.

La produccion estimada en el comienzo, fué excesiva para e] mercado interno
y por dificultades financieras, se retiraron los socios salvadorefios, quedando
los japoneses.

La maquinaria de hilanderia es marca TOYODA, forman parte de un equipo muy
bien mantenido y en una atmésfera de temperatura y humedad controlada, con
filtracidn y recuperacién del aire subterrdneas. E1 agua se extrae de un pozo
profunde a 4 kms. de distancia f de ahi se transporta a la empresa, dondg es
tratada. Existen estanques elevados y una piscina que resguarda el suministro de
agua en caso de emergencia.

La maquinaria que complementa la hilanderia es muy moderna, pues reemplazan
la obsoleta o cubren los cuellos de botella con maquinaria de alta tecnologia.

E1 parque de telares, todos de 45" de ancho, se compone de aproximadamente
1,000 unidades. Mayoritariamente la tela que se produce es de camisa, de alta
calidad.

Esta empresa trabajé tres turnos, tieme Sindicato y 1las relaciones
Taborales son muy buenas.

La empresa es la mds grande empresa Textil de E1 Salvador y la mds grande
de Centroamérica, instalada bajo un solo techo. Se trata de 56,000 mt2 de

construccidn en una sola planta.
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VI- ORGANIZACION DE LA PLANTA INDUSTRIAL
La Planta Industrial estd organizada en los siguientes departamentos:

DEPARTAMENTOS ! EFE

A- DE SERVICIO

‘Recursos Humanos
Ingenieria Industrial
Costos y Operaciones
Mantenimiento

Ventas y Compras

B- PRODUCTIVOS

Hilanderia
Tejeduria

Tintoreria y Acabado
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VII- ASPECTOS Y REGULACIONES GENERALES DE TRABAJO

Contrato Individuai i Periodo de Prueba:

De acuerdo con la legislacion laboral del pais y como politica interna de
la empresa, todo miembro nuevo antes de iniciar sus labores firmard el Contrato
Individual de Trabajo, cuyos primeros treinta dias de &igencia se consideran
como periodo de prueba, tiempo durante el cﬁa], tanto empresa como trabajador,
tienen la oportunidad de determinar si la relacién laboral es de beneficio
mutuo.

Esperamos que la duracidn de este periodo permita al trabajador conocer su
trabajo, compafieros, jefes y en general a su empresa, con el objeto de que su
adptacidon sea lo mejor posible y‘contar asi con un nuevo trabajador permanénte

en esta empresa.

Control de Tiempo Laborado:

E1 departamento de Recursos Humanos contando con la colaboracion de los
demds departamentos, 1leva cuidadosamente un registro del tiempo trabajado por
cada persona de la empresa. Los relojes marcadores colocados en cada unidad nos
perm{ten actuar justamente con cada persona, pues a través de ellos este factor
se mide con exactitud, y sobre esa base se determinan las horas efectivamente
trabajadas, para calcular los salarios que cada empleado ha ganado durante un

periodo determinado.

Vacaciones, Permisos, etc.:
Respetando las Teyes de nuestro pais, la empresa consede vacaciones anuales
" remunuradas a todo su personal y asueto en los dias feriados 1ega]ménte
establecidos, los que estdn detallados en el reglamento interno. Ademds, como un

estimulo a la lealtad y al tiempo de servicio que el trabajador ha capitalizado
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dentro de la organizacién, la empresa ha adoptado Ta politica siguiente para el

disfrute de vacaciones:

AROS DE SERVICIO VACACIONES
1 afio 15 dias
de 2 a 3 afios _ 17 dias
de 4 a 5 afios . 20 dias
mds de 5 afios | 22 dias

Las vacaciones siemﬁre son remuneradas con un 30% de recargo sobre el
salario bésico del trabajador, calculado sobre el monto del periodo que se Tle
pague, de conformidad a lo que le corresponde segin la tabla anterior.

En caso de que el empleado necesite permiso o licencia para faltar al
desempefio de sus labores, ya sea bor motivos personales o cualquier otra réién
contemplada dentro de la Legislaci6én Laboral del Pais, el supervisor de su
secgién estard siempre dispuesto a atenderlo e informarle sobre las normas de la

empresa al respecto y darle el trdmite correspondiente a su solicitud.

Trabajo Extraordinario:

E1 personal en general podrd ser requerido para laborar horas extras, es
decir, fuera del horario normal, de acuerdo a las necesidades de la empresa y
con el consentimiento voluntario del trabajador.

La remuneracién del tiempo extra trabajado, con la autorizacidn previa del
Jefe de la Seccidn respectiva, se hard de acuerdo a lo contemplado en el Codigo

de Trabajo, en la forma siguiente:
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HORAS EXTRAORDINARIAS

REMUNERACION

DIURNAS E1 doble del salario bdsico por hora
(200%) '
NOCTURNAS Dos y media veces el salario basico

por hora (250%)

EN DIAS DE DESCANSO SEMANAL, LA REMUNERACION SERA:

DIURNAS E1 50% extra mds un dia de descanso
remunerado
NOCTURNAS E1 187.5% extra mas un dia de descanso

remunerado

EN DIAS DE ASUETO, LA REMUNERACION SERA:

DIURNAS Cuatro veces el salario bdsico por
hora (400%)
NOCTURNAS

Cinco veces el salario basico por hora

(500%)

Horarios de Trabajo:

Tomando en consideracidn lo que mds conviene a nuestro personal, los

reglamentos laborales vigentes, la ubicacidn de la-Planta y las necesidades de

produccién, los horarios de trabajo se han establecido de la manera siguiente:
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Para el Personal de Oficina: la Jornada de Trabajo estd comprendida de 8
a.m. al2m ydelp.m. abp.m de Lunes a Viernes; los dias Sdbados de 8 a.m.
a 12 m. La hora de 12 m. a 1 p.m. se destina para tomar el almuerzo.

E1 personal de la planta generalmentetiene horarijos diferentes, dependiendo
del turno que se le asigne, pero siempre respetando la Jjornada diurna de 44
horas semanales y la jornada nocturna de 39 horas semanales, de conformidad a lo
establecidoen el cdédigo de trabajo.

Los turnos destinados a la produccién son los siguientes:

TURNO HORARIO

A 7 a.m. a 3 p.m.
B 3 p.m. a 1l p.m.
C 11 p.m. 2a 7 a.m.

En cada turnno se concede media hora para almorzar o cenar segin el caso.

E1 personal de Montaje y Mantenimiento tiene un horario igual al de

personal de oficina y se identifica como Turno "E".

Cambios de turno:

Los cambnios de turno se realizan cada mes. Si alglin trabajador por razones
especiales, tales como estudios, compromisos familiares, etc.,desea que se le
deje fijo en un determinado turno, puede solicitarle al jefe &e la seccidn
respectiva, para que estudie y consulte la posibilidad de concederle dicho

beneficio.
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Formas y Dias de Pago:

La cancelacidn de sueldos o salarios se hace en dinero efectivo, por medio
de] asistente del drea de control del departamento de Recursos Humanos.

Los pagos se realizan el dia viernes y sdbado de la semana de finalizacidn
de 1a catorcena, de acuerdo a la siguiente disposicion:

Turno "B" de é a3 p.m.

Turno "A" de 3 a5 p.m.

Turno "E" de 5 a 6 p.m.

Turno "C" el dia sdbado de 7 a 8 a.m.

Retenciones y Descuentos:

Y

De acuerdo a la Ley a todo miebro del personal se 1ie podrédn hécer
retenciones o descuentos de su remuneracidén. En ningtin caso los descuentos seran
superiores al 20% del salario ordinario.

En caso de existir dudas al respecto, el trabajador puede solicitar
informacidn al departamento de Recursos Humanos de la empresa, en donde se le

atendera gustosamente.

Régimen Disciplinario:

Es politica de la empresa ayudar a que su personal se desarrolle al maximo
utilizando racionalmente sus capacidades y potencialidades. En ese sentido, la
alta direccion de la empresa tratard en primera instancia, de discutir con el
empleado cualquier problema que pudiera presentarse y estar incidiendo
negativamente en su rendimiento. La solucidén que se adobte, serd estructurada
sobre 1a base de 1a comprensidén mutua y tomando en consideracion el Jogro de
objetivos comunes. No obstante, recaza en forma manifiesta la ayuda que se le

ofrece, o no da muestras de realizar esfuerzos
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sinceros para mejorar sus deficiencias, la empresa puede verse en la necesidad
de aplicar las medidas disciplinarias pertinentes, Tas cuates estardn
determinadas por la gravedad de 1a falta. E1 despido serd utilizado como dltimo
recurso, cuando ya se hayan agotado todas las medidas posibles para solucionar
el problema.

Las normas disciplinarias que rigen la actividad laboral en la empresa,

eston contenidas en el Reglamento Interno de Trabajo.

VIII- PRESTACIONES Y BENEFICIOS

Ademis de las prestaciones que otorga la Legislacidén Laboral, tales como:
descanso semanal, dias de asueto, vacaciones anuales, aguinaldo. recargos por
nocturnidad y horas extras, descanso post-natal, etc., la empresa se complace en

ofrecer, los siguientes beneficios a su personal:

Uniformes:
Con el propésito de contribuir a la conservacidén de las prendas de vestir
de nuestro personal de produccién, la empresa proporciona cada seis meses, la

cantidad de tela suficiente para la confeccidn de tres uniformes de trabajo.

Sequro de Vida Individual contra Accidentes:

La empresa, consciente del valor que tiene el elemento humano dentro de su
organizacion y pensando siempre en proteger a cada uno de los que laboramos en
ella, proporciona a todo su personal sin costo alguno, un seguro de vida

individual contra acidentes en la forma siguiente:
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¢ 20,000.00 Por muerte accidental, independientemente del lugar donde ocurra.

¢ 40,000.00 Muerte por accidente calificado (incendio, accidente aéreo, etc.).

Vacaciones Anuales:

Ademds de los quince dias establecidos por el Cédigo de Trabajo, Ta empresa
concede al personal que tiene mds de dos afios de servir, un nimero adicional de
dias, como un estimulo a la lealtad demostrada hacia la empresa.

En la medida que Tlogremos un mejor desarrollo, iremos ampliando Tlas’

prestaciones a nuestro personal.
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IX-  GENERALIDADES

Deportes:

Con el fin de propiciar un ambiente de sano esparcimiento y de relaciones
armoniosas entre el personal, y a fin de mantener-unida a la gran familia qué
constituimos, la empresa patrocina la formacién de equipos en las diferentes
ramas deportivas: Futbol, Basketbol, Softbol, etc.

Como tradicidn, en la empresa se promuebe un tornec intramuros de las

diferentes ramas depoetivas en las canchas habjlitadas dentro de 1a empresa.

Boletin:

A través de este medio de comunicacién se hace Tlegar a los trabajadbres
noticias de interés sobre la empresa, conocimientos sobre la industria textil,
etc.

Finalmente queremos recomendarle la lectura detenida de este manual, asi

como su conservacion, porgue puede serle de mucha utilidad en el futuro.

NUEVAMENTE BIENVENIDO
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5.3  SELECCION Y ORGANIZACION DEL PERSONAL DE ENTRENAMIENTO

ET entrenamiento como funcién formal y establecida tiene muchas
variaciones, se determinard la escala del conten%do del entrenamiento para
inducir a los empleados y el nivel de educacién al cual serd orientado. Ademis
se incluye cémo elegir el entrenador a través de instrumentos que permitan la
seleccion.

Un minimo permanente de entrenadores es mejor, complementado por personas
temporales de dentro o fuera de la organizacidn. Los instructores que son
especialistas en cierta drea deben ser, en teoria, empleados temporales, a menos
que se espere que su tarea de instruccidn continde por varios afios para grupos
de muchos empleados. |

Un miembro del equipo permanente de capacitacidén debe ser capaz de instruir
en mas de dos dreas. Ademds, generalmente debe dedicar una cantidad de tiempo
jgual a desarrollar y preparar programas, a entrenar y asesorar a otros
instructores, a administrar, a supervisar y a evaluar el entrenamiento. EI
personal de apoyo como las secretarias, oficinistas y contadores podrian formar
un equipo para ayudar en todas las dreas de la capacitacidn.

La organizacion de entrenamiento debe estar disefiada de manera'que asegure
Ta utilizacion dptima del equipo, permita el desarrollo y la satisfaccion del

equipo y garantice el mejor uso de tiempo, dinero y facilidades.
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5.3.1 DEFINICION DE LOS PUESTOS DE ENTRENAMIENTO

Los puestos de entrenamiento vacantes se deben describir completamente en
términos de la educacidn, experiencia y habilidad requeridas de los posiB]es
candidatos, y de 1los deberes, responsabilidad, autoridad y posiciodn def
individuo. Los requisitos para que el individuo pueda llenar el puesto deben ser
especificos pero realistas:
a) Educacion
b) Experiencia
¢) Habilidades

d) Atributos personales

5.3.2 SELECCION DEL ENTRENADOR

La mayoria de los puestos parecen requerir habilidad profesional o
experiencia y cierto conocimiento de la empresa, actitud o referencia.
Como regla generaT, si el personal de entrenamiento es bastante numeroso, se
puede hacer un balance de personas con esos dos antecedentes diferentes. De otra
manera, es posible.que los antiguos empleados o Tlos simplemente edpcadores de
fuera, tengan poca aceptacion completa, ya sea por fa]tg de calificaciones o por

no comprender totalmente los verdaderos problemas de la empresa.

5.3.3 INSTRUMENTOS PARA LA SELECCION

CURRICULUM VITAE

ET Curriculum es To primero que se ve en un candidato. Se supone que lo ha
preparado para presentarse a si mismo de la mejor manera posible. Es desde
cierto punto de vista una forma para eliminar personas a quienes falta aTguna
cualidad bdsica para el puesto. Algunos puntos del curriculum como Ilas
actividades en una sociedad, trabajos y articulos publicados, lapsos

autoeducacidn,
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de desempleo y cambios frecuentes de puestos, le dan al entrenador claves de

mucha importancia.

LA FORMA DE SOLICITUD

Estas formas requieren informacién que no se muestra normalmente en el
curriculum vitae. En:esta forma se expresan los requisitos de salario, las
razones para dejar el puesto actual, las referencias, etc. E1 individuo que ha
sometido su solicitud merece una respuesta dentro de dos semanas.

La forma de solicitud y el curriculum deben probar si Ta persona tiene 1la
educacién y la experiencia que la capacitardn para el puesto. Es muy frecuente

gue el candidato tenga demasiadas calificaciones para el puesto.

REVISION DE L0S MATERIALES DE ENTRENAMIENTO

Para Jjuzgar 1la habilidad creativa del individuo, su modo de enfocar el
entrenamiento y el tipo de programa que ha organizado y realizado, es bueno
revisar los materiales y programas que cred, lo cual se puede hacer pidiéndole

que los envie o los traiga en su préxima visita.
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5.4 EDUCACION Y ENTREMAMIENTO DE LOS CAPACITADORES

Incluird Ta definicién de las tareas del personal de entrenamiento y se
estudiardn los antecedentes educacionales de los capacitadores.

A continuacion se definen las tareas del director de entrenamiento:

1. Descubrir Tas necesidades de entrenamiento de grupo; revisar los programas
utilizados con anterioridad, para adecuarlos a las necesidades actuales.

2. Analizar Tas tareas y operaciones; hacer pausas en el trabajo para
permitir el entrepamiento.

3. Preparar guias de cursos; elaborar manuales, hojas de trabajo e impresos
para cursos cortos especializados relativos a los amplios campos dé la
ingenijeria industrial, 1la administracidon de personal, 1los oficios
mecdnicos, las prdcticas de oficina, Jlos trabajos de personal
semicalificados y el entrenamiento a maestros.

4, Elegir y entrenar maestros en los métodos de instruccidn, direccidn de
mesas redondag, uso y desarrollo de auxiliares instruccionales, seleccidn
y uso de peliculas.

5. . Hacer arreglos que permitan entrenamiento vestibular y de produccion;
conservar las unidades de costo del entrenamiento; preparar presupuestos.

6. Hacer propaganda al entrenamiento; estimular por medio de boletines el uso
de servicio de capacitacidn; relacionarse con el departamento de
operaciones; dganar su confianza y ofrecer servicios utiles para todos

ellos; cooperar al mejoramiento de las personas hacia la capacitacidn.
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Dar consejo individual a la alta gerencia sobre Tlos problemas que se
puedan resolver por medic del entrenamiento; sugerir soluciones
alternativas y bosquejar los programas que sean necesarios para actuar;
participar en la planeacidén gerencial.

Medir y mantener 1la moral del empleado en el transcurso del
entrenamiento, examinar la moral, asesoria y otras actividades.

Planear, supervisar y administrar el departamento de entrenamiento,

cualquiera que sea el numero de personas con que cuente.

En cuante a los antecedentes educacionales, se supone que los requisitos de

educacién y experiencia reflejan con bastante autenticidad el concepto de la

gerencia de To que deben ser los conocimientos y las habilidades requeridos por

el puesto.

Se sugiere para los entrenadores los siguientes antecedentes educacionales:

Conocimiento general del propésito del entrepamiento como instrumento

administrativo.

Instruccion sobre andlisis y el progreso individual del empleado en cuanto
a aprender la materia tedrica, las funciones y las aptitudes que son el
propésito de las de sesiones entrenamiento. Esto incluye instruccidn
sobre el disefio de instrumentos de medicidn para evaluar la actuacidn en

clase.
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Entendimiento de la naturaleza del proceso de aprendizaje y los principios

de éste cuando se aplican a grupos de instruccién en una situacion formal.

Esto exige entrenamiento especifico en Tlos procedimientos y métodos

empleados en la organizacidn y presentacidon de la materia sujeto del curso
de entrenamiento.

Enfasis en Tlos factores que contribuyen a pasar del entrenamiento al

trabajo. Esto de incluir ejercicios que demuestren qué principios como

elementos idénticos, conceptos y aprendizaje, se pueden aplicar a las

situaciones especificas de éntrenamiento.

Si se usan técnicas especiales el entrenamiento 1levard al uso adecuado de
ellas. La técnica de incidentes y la direccidén de mesa redonda, requieren‘
conocimientos especiales que el instructor industrial tiene que apreﬁderh

si quiere utilizar los medios correctamente.
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5.5 PLANEACION Y PROGRAMACION

E1 programa de entfenamiento es el arreglo estructurado de aciividades que
permiten el aprendizaje. Esta funcidn es el nicleo de la tarea del director de
entrenamiento. Cuando'se toman bien Tas decisiones respecto a la organizaciodn,
contenido y métodos de entrenamiento, el problema que hacia necesario ese
entrenamiento deberd ser resuelto, al menos parcialmente, si es que el
aprendizaje es realmente una solucidn.

Aprender es la adquisicidon de nuevos modos de comportamiento, e incluye
actitudes, hdbitos y conocimientos, o cualquier combinacién de estos requisitos.
Tiene dos elementos: velocidad y direccién. La tarea del director de
entrenamiento es acelerar el aprendizaje en l1a direccidn deseada. La efectiv}dad
en el desarrol]lo de programas depende, en gran medida, de los factores
personales que influyen en las decisiones del contenido del entrenamiento, los
instrumentos y técnicas.

Existen dos tipos de informacidn: la externa a la empresa y 1la interna.
Antes de inventariar los datos internos, es Gtil averiguar cémo han atacado el
problema otras personas para los cuales se ha desarrollado el programa. °
1. EXTERNA.

La ventaja de investigar primero las fuentes externas, es evitar ya
conocidas y trilladas soluciones a los problemas. E1 papel del planeador
del programa es estimular a 1la organizacién a mejorar mediante 1a
inyeccidn de ideas.y métodos nuevos.

La investigacidén de bibliotecas permite el acceso a un caudal de ideas
inapreciable. Los 1ibros de especialistas técnicos en la materia tienen
mucha informacién que pueda servir pafa elaborar programas. Este tipo de
investigacidén, sumada a los buenos antecedentes del director de

entrenamiento, aseguran alta calidad de los programas.
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2. INTERNA.

Los materiales escritos, actuales y antiguos, deben ser revisados
cuidadosamente. Los manuales de politicas y procedimientos que dan tantas
claves sobre los métodos aprobados deben revisarse para incorporar Tlas
nuevas ideas a los nuevos programas. También Tos materiales de Ta empresa,
como andiisis de puestos, descripciones de puestos y otros, dan una lista
de comprobacidn en que se incluyen todas las materias posibles de un

programa de entrenamiento.

Entre los objetivos seleccionados para el programa de entrenamiento, estdn
los siguientes:
1. Mejorar la originalidad, medida por respuestas ingeniosas.
2. Desarrollar la habilidad de colaborar con otra persona y mejorar las

soluciones elaboradas individualmente.

En el programa debe establecerse calendarizacién y horarios detallados e
informacién a los afectados. Los horarios deben ser presentados en un formato

cuya comprensién sea muy fdcil, clara e inmediata. Ver formato en pdgina 506.

La planeacidn incluye actividades previas y posteriores a la capacitacidn,
el tiempo dedicado al programa de entrenamiento queda Timitado por muchos
factores operatives y prdcticos, peror la organizacién de lo que antecede y To
gue sigue al programa ofrece miltiples oportunidades para mejorar los resultados

del entrenamiento.

A continuacién se presenta la planeacidén y programacién de los principales

cursos necesarios para mejorar la productividad:
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E1 objetivo de los siguientes programas, es tener una referencia de los
elementos bdsicos, que el instructor deberd impartir a los integrantes del
grupo, para que rea1icen:gestiones eficientes en las distintas Secciones y
dreas de 1a Industria Textil de Tejido Plano, y de los beneficios del

desarrollo de la misma.

La metodologia para proporcicnar Ta capacitacidn en la industria textil de

tejido plano es la siguiente:
- Un médulo cuyo contenido ayude a reforzar conocimientos técnicos a impartir.

- Un médulo, donde los conceptos son expuestos en forma prdctica, de manera que

permitan una facil asimilacion de lo expuesto.

NOMBRE DEL PROGRAMACION Y CONTENIDO
CURSO Y GRADO
ACADEMICO
—— e e
HECANICOS: ASRIDORA, BATAN, CURSD IRTENSIVO DE 4 MESES, ZH LA PLANTA PROUCTIVA.
CARDA, MARUAR, MECHERA, CONTENID0:
CORTINUA (OPEN-END) - AJUSTES D€ LA MAQUINARTA
(BACHILLER INDUSTRIAL, OPCION | - CONOCIMIENTO DE LOS PRODUCTOS QUE SE VAN A PRODUCIR
NECAKICA, TECHLCO) - ESTUDIOS DE LA MATERIA PRIMA

- ASPECTOS TECKICOS

~ ASPECTOS PROUUCTIVOS

= ASPECTOS EN RELACIGH A LA CALIOAD

- COHOCIMIENTO DE HERRAMIENTA ESPECIALES
- CORGCIMIENTO DEL VOCASLO TECNICG
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LABORATORISTAS (CONTROL DE
CALIDAD)

(BACHILLER INDUSTRIAL D
BACHILLER ACADEMICO)

DURACION DE 3 MESES, EN LA PLANTA PRODUCTIVA.

CONTENICO:

- EL ESTUDIO OE LA FIBRA

- EL FUNCICNAMIENTO DE LA MAQUIRARIA

- CONOCIHI.ENTO DE ASPECTOS DE NEDICION EXCLUSIYAMENTE DEL AREA TEXTIL
= FUNCIONAMIEKTO GE LA MAQUINARIA

= CONTROL DE ESTADISTICAS RELATIVAS A LA CALIDAD

SUPERVISORES

{INGENIERQ INDUSTRIAL O
MECANICO, O ESTUDIANTE GE
INGENIERIA)

DURACICN DE 4 MESES, EN LA PLANTA PRODUCTIVA.

COKTENIDO:

- ESTUDIOS DE LA MAQUINARIA

- CONOCIMIENTO OE LOS PRODUCTOS

- ELABORACION DE FORMATOS DE CONTROL OE LA PROOUCCION Y DE CALIDAD
= ESTUDIGS BE LA MATERIA PRIMA

- ASPECTDS TECNICOS, PRODUCTIVOS Y RELACIONADOS A LA CALIDAD

- CONOCIMLENTO GEL ¥OCABLO TECHICO

- ESTUDIO DE LA FIBRA

- CONOCIMIENTOS DE APARATOS OF WEDICION EXCLUSIVAMENTE DEL AREM TEXTIL {DE LABORAYORIO)
- CONTROL DE ESTADISTICAS RELATIVAS A LA CALIDAD

PERSONAL OPERATIVO: ABRIDORA,
BATAN, CARDA, MANUAR, MECHERA,
CONTINUA {OPEK-END)

(SEXTD A NOVENO GRADO)

DURACION DE 1 MESES, DENTRO DE LA PLANTA PRODUCTIVA

CONTENIDO:

- CO?iCENSO DE ACTIVIDADES Y CONTROLAR EL PROOUCTO QUE YA A PROOUCIR
= COMOCIKIENTO DE LA MATERTA PRIMA

- CONGCIMIENTO DEL PRODUCTO QUE SE WA A GENERAR

- CONTROL DE LA PROCUCCIOR

= CONCENSO DE LAS OPERACIONES A REALIZAR

OPERADOR DE TELAR
[SEXTO Y MOVEWD GRADOD)

DURACIOR DE 2 WES, DENTRD DE LA PLANTA PROOUCTIVA

CONTENIDO:

- ELABCRACION DE KUDOS

ENHEBRAR HILO EN EL TELAR (REPASO) PARA CONOCER EL LIGAMENTO DEL TEJIDO
MANEJO BEL TELAR .

CAUSAS QUE GENERAM DEFECTOS OPERATIVOS Y/0 MECANICOS [CONTROL DE CALIDAD)
CONOCIMIENTOS DE LA SEGURIDAD, ORDEN E HIGTEWE INCUSTRIAL EN SU PUESTO DE TRABAJD
RECEPCION DEL TURKO

PATRULLAJE

SOLUCION DE PROBLEMAS GPERATIVOS

DEFECTGS DE LA TELA

ENTREGA DEE TURNQ

CONTROL DE CALIDAD

RELACIGNES HUMANAS

TRABAJO ER EQUIPO

HIGLEHE ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL

1
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HECANICO DE TELAR
{TECNICO 0 BACHILER IMOUSTRIAL
0 MECARICO}

DURACION DE 6 MESES, DEMNTRO DE LA PLANTA PROCUCTIVA

CONTENIDO:

- MANEJO Y-UTILIZACION DE HERRAMIENTAS

- CONOCIMIERTQ DE MEOIDAS ¥ ERRORLS

- CCRQCIMIENTO DE LGS MECANISMOS PRIRARIOS QUE CONFOQRMAM EL TELAR [CALADA: APERTURA DE CAPAS DE URDIKBRE, PICADA:
LANIAMIENTO DE LANIADERA, BATANADO: UNICN DE PASADAS, ENROLLAMIENTO: LA TELA SE EMROLLA DELANTE DEL TELAR,
DESENROLLAMIENTO: LIBERACICN DE URDIKGRE)

= CONDCTMIENTO DE LOS MECANISMOS AUXILIARES: MECARISMOS PARATRAMA ¥ PARAURDIMBRE, EL REEMPLAZO DE LA TRAMA, SISTEMAS
PROTECTOAES ¥ EL MECANISMO COMDUCTOR DEL TELAR.

- CONQCIMIENTO DE LA SEGURIDAD, ORDEN £ HIGIENE EN SU PUESTO DE TRABAJD

- CAUSAS QUE GENERAM DEFECTOS MECANICOS Y/U OPERATIVOS

~ RECEPCION DEL TURNO

- PATRULLAJE

- SOLUCION OE PROBLEMAS MECANICOS

- ENTREGA DEL TURKO

SUPERVISORES {RACHILLER
INDUSTRIAL, TECKICO, O
INGERIERO INCUSTRIAL O
MECARICO)

DURACICN DE 1 MES, DEKTRO DE LA PLANTA PROCUCTIVA

CONTENIDO:

« CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS OF PROOUCCION Y MARTEMIKIENTO (ASPECTOS TICNICOS)

- METOGOS DE CONTROL [PERSONAL, MAQUINARIA Y MATERIALES)

= ORIENTACION OE LA ELABORALION DE REPORTES DE CONTROL ‘
- CALIDAD TOTAL

- RELACIONES HUMANAS

_ - TRABAJO EN EQUIPQ

- NIGIENE ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL
- TECKICAS DE SUPERVISION
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CALENDARIO Y HORARIO DETALLADO E INFORMACION A LOS AFECTADOS

FECHA'Y HORARIO LUGAR Y PERSONA

ACTIVIDAD

———
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5.6  PRESUPUESTOS Y CONTROL DE COSTOS

E1 director de entrenamiento debe de realizar presupuestos eldsticos y
flexibles que le permitan cumplir con la responsabilidad de su puesto; debe ser
capaz de predecir adecuadamente el nimero de entrenados para un curso dado Jlos
costos unitarjos. Sin embargo, si decide cambiar la presentacién debe haber
suficiente dinero extra en el presupuesto para permitir el gasto en auxiliares
visuales, sin causar una crisis financiera en la contabilidad de la empresa.

Los periodos estdndares para presupuestos son establecidos por la
organizacion. Para situar al proyecto en su perspectiva adecuada, se debe

determinar el marco de referencia antes que otros requisitos de presupuesto.

2

5.6.1 TIPOS DE PRESUPUESTOS

1. Presupuesto para proyectogs

Es una prdctica muy buena para el director de entrenamiento presupuestar
por separado cualquier proyectc de Jlargo alcance. E1 director de
entrenamiento puede haber asignado a uno de sus asistentes un proyecto
especial, financiado por la empresa para organizar y presentar seminarios
residenciajes. Estas personas pasardn una semana en el seminario, el
presupuesto debe detallar costos de transporte, alimentacién, hospedaje,
instruccién, materiales y administracién general. E1 entrenador a cargo
del proyecto debe administrar el programa de acuerdo con ese presupuesto y

serd responsable de cualquier desviacién de presupuesto insuficiente.
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De esta manera aprenderd la técnicas de la gerencia en la planeacidn y
control de los aspectos finacieros de los proyectos particulares asignados

a él.

Presupuesto Funcional

E1 presupuesto funcional es mds aplicable si el departamento estd
organizado funcionalmente. Asi, puede haber Secciones dedicadas a
educacion, auxiliares de entrenamiento y entrenamiento especial. Cada una
de las secciones funcionales tendrd su propio presupuesto. E1 jefe de cada
seccion es responsable de la auditoria y control de gastos y rendird
informes periddicos de estos gastos en relacidn con el presupuesto formal.
Los presupuestos de este tipo tienen Ta ventaja de que ayudan: al
desarrollo de los jefes de las secciones, descentralizan el control y, por
la division del presupuesto en pequefias unidades, las areas problemdticas

se Tocalizan rdpidamente.

5.6.2 PREPARACION DE PRESUPUESTOS

E1 director de entrenamiento debe determinar los costos fijos mayores y los

variables, para preparar mds fdcilmente un presupuesto.

Los costos fijos incluyen generalmente:

-Ho o0 T

Salarios -

Impuestos y prestaciones a empleados

Renta

Servicios, como aire acondicionado, luz, agua y teléfono
Papeleria y ttiles

Gastos de limpieza




509

Los costos variables incluyen:

I. Auxiliares de entrenamiento
Peliculas
Folletos
Libros
2. Mantenimiento y reparaciones
3. Gastos de viaje del personal de entrenamiento

Los gastos sdlo se pueden prever, adecuadamente, hay registros de los afios
anteriores en los cuales apoyar las decisiones del periodo por venir. Ver

formato de Presupuesto de Gastos de administracidén en pdgina 511.

5.6.2.1 Gastos indirectos

E1 cdlculo de estos gastos indirectos se debe separar del de los gastos
reales, pero se les debe considerar parte del costo total de cada programa esto
implica que existe contraparte, o sea, que otros departamentos incluirdn en su
presupuesto el costo del tiempo de los servicios de entrenamiento.

Ver hoja de control de Gastos en pdgina 512.

5.6.3 EL DIRECTOR DE ENTRENAMIENTO Y EL PRESUPUESTO

La estrategia financiera de director de entrenamiento es obvia. No es
suficiente promulgar simplemente sus planes de desarrollo basdndose en 1la
creatividad y el conocimiento de un drea altamente especializada de los negocios

modernos. Esto implica, simplemente, cinco pasos:
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1. Cuantas personas trabajardn en el departamento ? (Planeacidén de personal).
2. Cudnto se les pagard ? (Planeacidn del salario}

3. Qué es o que hardn ? (Plan de operacién)

4, Cudnto costard ? (Presupuesto)

5. Cémo se compara cada partida con las cantidades previas gastadas para el

mismo asunto ? (Detalles comparativos).

Esta informacidén, por escrito, restringida a los periodos presupuestales,
le da al gerente los detalles que pide. Alun el director que se resiste a tales
detalles en su mundo de desafio constante, eventualmente tendrd que aceptar

estos instrumentos de planeacién que son mucho mds que males necesarios.
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DEPARTAMENTO DE ENTRENAMIENTO SECCION:

Marque Tos puntos que hayan variado el

HOJA DE PRESPUESTO DE GASTOS DE ADMINISTRACION

20% o mds (*)

CLASIFICACION DE GASTOS

CASTDS REALES

OBJETO DE PRESUPUESTO
{GMITA CENTAVOS)

AUMENTD O
DISHINUCION




BOJA DE CONTROL DE GASTOS

DEPARTAHENTO DE ENTRERAMIENTO PERICDO PRESUPUESTAL: DE JULIO A DICIEMBRE DE 193
CLASE DE DESCRIPCION PRESYPUESTALQ Jy¥LI0 AG0SIO0 SEPE, QCTs, HOVIE. DICIE. TOTAL
GRETO .

T e ————
e e

¢1s
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5.7 REGISTROS DE ENTRENAMIENTO

Es un proceso para dar informacidén acerca de Ta toma de decisiones. Desde
el punto de vista del dirctor de entrenamiento, los registros son instrumeﬁtos
para aplicar toda la extencidn del desarrollo de la gente de la empresa. EI
objetivo del proceso es mejorar el desempefic de la organizacién.

Los superrvisores de entrenamiento son, bdsicamente, personas orientadas y
mentes que funcionan. En general, se dedicanla1 desarrollo de los recursos
humanos de la organizacion. Su mayor esfuerzo lo dedican a la preparacién y
disefic de planes de desarrollo, dando muy poca antencitén al desarrollo de
sistemas de registro.

E1 tipo de registros se determinard con el tipo de informacion que ' ellos
creen necesaria para la actividad de entrenamiento y para responder a los tipos
de preguntas que podrian ser hechas por la alta gerencia.

Uno de los selles distintivos del director de entrenamiento es el
reconocimiento de Ja necesidad de una visién de 1la administracién de
entrenamiento basada en los "sistemas". Este enfoque se basa en el principio de
que el trabajo de un director y su personal es un ciclo continuo. E1 trabajo
coniste en elementos identificables que estdn interrelacionados. Los elementos
se pueden 1lamar planeacién, organizacién, ejecucién, revisién (medicidén y
evaluacid) y retroaccion. Estas funciones de la administracién del entrenamiento

operan como un sistema y no como una secuencia infinita.
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5.7.1 PLANEACION

Para que el desarrollo de personal y 1la planeacion sean efectivos,

obviamente deben concordar con las necesidades inmediatas y las futuras de la

organizacién. ET proceso de planeacidn del desarroilo de personal y Tlas

actividades de entrenamiento deben estar en armonia con el establecimiento de

las politicas de personal de Ta empresa.

La planeacion, puede ser a largo plazo y del entrenamiento para el futuro

inmediato.

5.7.1.1

5.7.1.2

Planeacidon a largo plazo: Un aspecto es el andlisis de 1a

composicidon actal de la fuerza laboral. Este andlisis muestra el
nimero de empleados en estas categorias: gerencial, profesional no
supervisora, empleados en  general, obreros calificados,
semicalificados, etc. Este andlisis también refleja las necesidades
futuras de trabajadores en cada categoria. E1 propdsito de este tipo
de estudios es aclarar la naturaleza de la organizacién futura e
indicar Ta magnitud de los problemas de entrenamiento.

En 1la planeacion a largo plazo, también es necesario tener
informacidn sobre el tipo de trabajo que la gente hard en lo futuro.

Esta informacion es G(til para definir qué conocimientos y

capacidades serdn necesarias.

Planeacidon del entrenamiento para el futuro inmediato. Una de las

mejores fuentes de informacion respecto a las necesidades
individuales es la discusidon de la evaluacidn de desempefio, entre
superior y subordinado, durante la entrevista que se efectla

periddicamente. Este proceso consiste en establecer conjuntamente
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los objetivos, apreciar el trabajo en reiacidn con esos objetivos y

discutir el mejoramiento de la calidad del trabajo. E1 propésito de

esta investigacion es doble:

1. Estimular a Jas diversas unidades de ventas a establecer
objetivos de entrenamiento para el afno proéximo.

2. Determinar los requisitos y las necesidades especificas de

capacitacion.
5.7.2 CRGANIZACION

La organizacién para el entrenamiento puede ser efectiva solamente si
refleja necesidades de entrenamiento de la empresa. La organizacién no sélo
consiste en la estructura de lineas de autoridad, sino, también, en la forma
como se relaciona la gente entre si y la forma como realiza su trabajo.

La fase de organizacién de 1la funcidén de ‘entrenamiento incluye la
asignacién de responsabilidades dentro del departamento, es’ decir, que Tlos
compromisos de entrenamiento que se han hecho durante la planeacidn se delegan
en los miembros individuales de la empresa. Otro aspecto es que incluye también

la seleccidén de directores de discusidn y la invitacidn a educadores.
5.7.3 EJECUCION

Consiste en la ejecucidn de los cursos y seminarios y la descarga temporal
de otras responsabilidades, lo cual incluye consultas con gerentes, realizar
investigaciones, desarrollar nuevos programas y administrar Tlos que ya estdn
hechos. Si un individuo ha participado en mds de un programa, sus tarjetas se

engrapan Jjuntas, lo que permite al departamento de entrenamiento




516

descubrir de un solo vistazo en cudntos y en cudles programas ha participado

activamente.

Al implantar varios programas_e] departamento de entrenam?ento se éncuentra
con el problema que significa 1a enorme tarea de 1levar§regi§tros de_todos Tos
tipos de equipo y materiales. En los casos en que el, departamento de
entrenamiento provee los auxiliares visuales que se usan en diﬁ?intos programas,
son esenciales registros adecuados como se muestra en la pdgina 518. Con este
tipo de registros se puede dar rdpida y oportuna informacién acerca de ellos.

5.7.4 REVISION

La fase de revisidn estd relacionada con la medicién y la evaluacidn’ del
entrenamiento. Estos son dos aspectos de 1la eva]ﬁacién realizada por el
departamento de entrenamiento. Este proceso inc]yye ﬁa apreciacj&n de1 desempefio
individual de los miembros del departamento, y consiste en medir Tos logros de
cada individuo en relacién con objetivos especificos; revision del desempefio y
exposicidn sobre las dreas desarrollables. La revision del desempeno del
entrenamiento para la empresa como un todo, ﬁéceﬁ%ta hacerse revisando los
logros en relacidén con los planes aprobaaos para cada unidad de.la organizacion.

La evaluacién de los programa§ de entrenamiento especificos consiste en
varios tipos de medidas. Por ejémp1o, Ta eva]uac}én puede cent}arse en uno 0 en
todos los siguientes puntos: conocimientos y habi]idades adquiridos durante el
proceso de entrenam1ento, aplicacion de e]]os en, e] trabajo, patrones de

conducta cambiados y mejoramiento del desempefio. Los 0b3et1vos
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finales del entrenamiento son el cambio de actitud o comportamiento y el
mejoramiento del desempefio; sin embargo, es dificil valuarlos debido‘ a las
muchas variables que se dan en el desempefio de1‘trabajo.

Se utilizan varias técnicas de evaluacién;wentre ellas pruebas, encuestas
previas y posteriores al programa, entrevistas profundas a los participantes y a

sus superiores subordinados, en varios intervalos durante meses hasta un afio

después del programa, medidas de produccidn, quejas, rotacidn, moral, etc.

5.7.5 RETROACCICN

Es el lazo que une la revision o medicidén y la planeacidn futura. Asequra
el uso de una experiencia basada. Mediante la medicidén y evaluacién del
entrenamiento pasado, el gerente y el director de entrenamiento pueden
identificar los puntos fuertes y Tos débiles del entrenamiento, y asi, corregir

lo que sea necesario.
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REGISTRO DE AUXILIARES VISUALES

FECHA EN QUE
SE NECESITA

SOLICITADO POR

LUGAR

FECHA DE
ENVIO

FECHA DE
DEVOLUCTON
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CAPITULO VI
EVALUACION DE [LOS DISENOS
Y PLAN DE IMPLANTACION

En este capitulo, se ‘detallan los montos totales de las Inversiones Fijas
Tangibles e Intangibles, y el Costo de Funcionamiento de los disefios, asi como

evaluar econdmicamente 1a rentabilidad del proyecto .y evaluarlo socialmente.
Se presenta las actividades a ejecutar para la implementacidén del proyecto de
mejoramiento de la productividad en la Industria Textil de Tejido Planoc de El

Salvador.

A- OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL
Realizar Tla eva]dacién Econémica, Financiera y Social, asi como establecer las
actividades del Plan de Implantacidn para ejecutar el proyecto de mejoramiento de la

productividad en la Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Determinar los montbs totales en una Industria Tipo, de las Inversiones Fijas
Tangibles e Intangibles y el Costoe de Funcionamiento del proyecto de
me joramiento de la productividad en la Industria Textil de Tejido Plano.

- Determinar la rentabilidad de invertir en el proyecto de mejoramiento de 1la
productividad en la Industria Textil de‘Tejido Plano y la compensacién de la
inversidn en el proyecto.

- Definir la evaluacidn social del proyecto de mejoramiento de la productividad
en la Industria Textil de Téjido Plano de E1 Salvador.

- Establecer las actividades é 1a.pr0gramaci6n, necesarias para implantar cada
disefio de1.proyecto de mejoramiento de la productividad en la Industria Textil

de Tej%do PTano, de manera que los disefios operen adecuadamente.
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B- COSTOS DE _LOS DISENOS

Para llevar a cabo la aceptacidén de la implantacidén de los cinco disefios
propuestos para la Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador, es necesario
determinar los costos en que se incurrird antes y durante la puesta en marcha de cada
disefio. .

Los costos de Inversidén y Funcionamiento mds importantes que deben considerarse
son:

COSTOS DE INVERSION: Inversién Fija Tangible e Intangible.

COSTO DE FUNCIONAMIENTO: Se dividird solamente en costos directos..

A continuacién se detalla para cada disefio propuesto Tos costos de 1nver§16n

y funcionamiento, requeridos:

INVERSiON,FIJA TANGIBLE .

La Inversidn Fija Tangible que se requerird para cada disefio propuesto en la
Industria Textil de Tejido Plano de El1 Salvador serda: los materiales para
capacitacién, papeleria y utiles, mobiTliario y equipo, asi como el monto de
elaboracidn de cada disefio, dénde se detalla el costo de Inversién de cada rubro que

sera necesario para estos disefios.

a) Materiales para Capacitacion:
Se refiere a todos los materiales que serdn utilizados para facilitar 1la
capacitacion del recurso humano.

MODULO 01: MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

CONCEPTO CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Televisor 1 ¢ 5,000.00 ¢ 5,000.00
VHS 1 ¢ 4,000.00 ¢ 4,000.00
SUB-TOTAL . ¢ 9,000.00
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MODULO 05 MANUAL DE ENTRENAMIENTO i
CONCEPTO CANTIDAD COSTO UNITARIO costo ToTAL ¥
RETROPROYECTOR DE . 1 ¢ 3,425.00 ¢ 3,425.00
VISTAS FIJAS i |
PIZARRA ACRILICA 1 ¢ 600.00 ¢ 600.00
SUB-TOTAL ;o ¢ 4,025.00

b) Papeleria y Utiles:

Serdn todos los materiales de oficina, especificamente papeleria y Gtiles a ser

utilizados para poner en marcha los disefios.

MODULO 02: CONTROL DE CALIDAD

]

CONCEPTO CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOT. ANUAL
Resma de papel 1° ¢ 13.95 ¢ 13.95
periddico
Resma de papel bond 1 ¢§30.00 ¢ 30.00
Sacabocado 1 ¢ 35.00 35.00
Rollo de tirro de 6 ¢ 5.60 b ¢ 33.60
3/4" '
Rollo de cinta 2 ¢ 4.50 ¢ 9.00
adhesiva de 1/2"
Caja de grapas (500 1 ¢ 6.50 ¢ 6.50
unidades)
Ldpiz No.2 12 ¢ 1.15 - ¢ 13,80
Boligrafos 12‘ ¢ 1.75 ¢ 21.00
Plumén Punto fino 3 ¢ 2.10 ¢ 6.30
Engrapadora 1 ¢ 65.00 ¢ 65.00
Sacagrapas 1 ¢ 3.50 ¢ 3.50
Folders | 50 ¢ 0.55 ¢ 27.50
Fastener 50 ¢ 0.30 ¢ 15.00
SUB-TOTAL ¢ 280.15

Estos materiales se estiman que tendrdn una duracidn de un afo.



MODULO 03: MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS
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CONCEPTO CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL

Resma de papel bond 1 ¢ 30.00 ¢ 30.00
T/C

Lipiz 12 ¢ 1.15 ¢ 13.80
Folders 20 ¢ 0.55 ¢ 11.00
Calculadora 1 ¢ 150.00 ¢ 150.00
Libreta de papel 1 ¢ 25.00 ¢ 25.00
milimetrado

Regla graduada (30 1 ¢ 2.50 ¢ 2.50
cms)

SUB-TOTAL ¢ 232.30

Estos materiales se estiman para el tiempo de duracién de la Valuacion de puestos (2

meses)

MODULO 04: PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CONCEPTO CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOT. ANUAL
Ldpiz 50 ¢ 1.15 ¢ 57.50
Resma de papel bond 1 ¢ 30.00 ¢ 30.00
T/C :

Boligrafos 12 ¢ 1.75 ¢ 21.00
Folder tamafio carta 15 ¢ 0.55 ¢ 8.25
SUB-TOTAL ¢ 116.75

- Los materiales descritos se han calculado para una duracidén de un afio.




140DULO 05: MANUAL DE ENTRENAMIENTO

523

CONCEPTO CANTIDAD COSTO COSTO TOTAL
UNITARIO ANUAL

Resma de papel bond T/C 6 ¢ 30.00 ¢ 180.00
Lipiz 100 ¢ 1.15 ¢ 115.00
Lapicero 50 ¢ 1.50 ¢ 75.00
Plumones 15 ¢ 8.00 ¢ 120.00
Plumones para pizarra acrilica 12 ¢ 18.00 ¢ 100.00
Acetatos 100 ¢ 3.50 ¢ 350.00
Cartulina 50 ¢ 2.00 ¢ 100.00
Borrador para pizarra acrilica 1 ¢ 92.00 ¢ 92.00
Libros, folletos y revistas ¢ 1,000.00
referentes a la Industria
Textil de Tejido Plano

f|_SUB-TOTAL ¢ 2,248.00

Estos materiales se han calculado para la duracion de un afo.

c) Mobiliario y Equipo
Estos costos se refieren a la determinacidén del mobiliario y equipo necesario
para poner en marcha cada disefio.

MODULO 02: CONTROL DE CALIDAD

CONCEPTO CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Escritorio Metdlico 1 ¢ 700.00 | ¢ 700.00
Silla giratoria con rodos 1 ¢ 300.00 ¢ 300.00
Silla metdlica plegable 2 ¢ 150.00 ¢ 300.00
Mesa para mdquina de 1 ¢ 350.00 ¢ 350.00
escribir
Mueble para equipo de 2 ¢ 400.00 ¢ 800.00
contraol
Archivo 1 ¢ 1,400.00 ¢ 1,400.00
Bdscula mecdnica de mesa 1 ¢ 1,050.00 ¢ 1,050.00
para 100 1bs.

Aparato Lap-Meter 1 ¢ 20,000.00 ¢ 20,000.00




(FOB)

Tabla para conteo de Neps 1 ¢ 150.00 150.00

TabTa para medicién de 1 ¢ 50.00 ¢ 50.00
yardas de cinta

Rueda medidora de Pabilo 1 ¢ 1,000,00 .¢ 1,000.00

Aspa madejera para hilos 1 ¢ 3,500.00 ¢ 3,500.00

Dinamdmetro 1. ¢ 7,000.00 ¢ 7,000.00

Torsidmetro 1 ¢ 3,500.00 ¢  3,500.00
Devaqadot de tablas de 1 ¢ 7,000.00 ¢ 7,000.00

apariencia

Balanza de precision 1 ¢ 3,637.00 ¢ 3,637.00

electrdnica (1200 grms)

Miquina de escribir 1 ¢ 1,500.00 ¢ 1,500.00

Contémetro 1 - ¢ 800.00 ¢ 800,00

Calculadora Portdtil 1 ¢ 150.00 ¢ - 150.00

Mdquina USTER Modelo UT-3 1 ¢ 570,000.00 ¢ 570,000.00

SUB-TOTAL

¢ 623,187.00

Los equipos y mobiTiarios descritos, suponen que la empresa "Tipo" no los poseen.

MODULO 05: MANUAL DE ENTRENAMIENTO

Estos costos se refieren en la determinacidén del mobiliarioc y equipo necesario

para poner en marcha cada disefio

CONCEPTO CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Archivo 1 ¢ 1,400.00 ¢ 1,400.00
Estante para material 1 ¢ 875.00 ¢ 875.00
bibliogrdfico
SUB-TOTAL ¢ 2275.00
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Para determinar el costo de elaboracidn de cada disefio, se hace necesario tomar

en cuenta Tos siguientes rubros:
i) Mano de Obra

ii)  Impresidn

iii) Anillado

i) Costo de Mano de Obra

A continuacidn se presenta el cuadro de costos de Mano de Obra por hora,

en que se incurrirdn para elaborar los cinco disefios.

DISERD

COSTO DE MANO DE OBRA

COSTO TOTAL

1) Manual de Higiene y Seguridad
Industrial

2) Control de Calidad -

‘o 20 hr/hombre(3 ¢ 2,400 x 5
3) Manual de Yaluacidn de Puestos hombres ) ( £40,/hr)= _ ¢12,000.00
4) Programa de Mantenimiento ¢ 2,400.00
Preventivo
5) Manual de Entrenamiento
TOTAL ¢ 12,000.00

Este costo se calcula del trabajo rea11zado por el grupo de trabajo de graduacion en

la elaboracion de los disefios.

ii) Costos de Impresidn Original

NOMBRE DEL CANTIDAD No.DE COSTO x COSTO
DOCUMENTO _ PAGINAS PAGINA
MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD 1 77 ¢ 3.50 ¢ 269.50
TNDUSTRIAL _
MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS 1 45 ¢ 3.50 ¢ 157.50
. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 1 78 ¢ 3.50 ¢ 273.00
MANUAL DE ENTRENAMIENTO - 1. 65 ¢ 3.50 ¢ 227.50
COSTO TOTAL ¢ 927.50

Los costos por pdgina son un promedioc de Tos precios en el

contenido de cada pdgina.

mercado y ademds del
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iii) Anillado de documentos originales

NOMBRE DEL DOCUMENTO CANTIDAD COSTO
MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL 1 ¢ 8.00
MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS 1 ¢ 6.00
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO H ¢ 8.00
MANUAL DE ENTRENAMIENTO 1 ¢ 6.00
COSTO TOTAL ¢ 28.00

Estos costos son un promedio del mercado y también de 1a cantidad de paginas de cada
disefio.

e) Imprevistos (10%)

Este rubro se debe a la imposibilidad de prever todos los eventos no
contempiados que puedan afectar el costo de los disefios, se estima un 10% de Ta
inversién fija tangible, obteniendo un monto por imprevistos de ¢ 65,435.00 de los

cinco disefios.

INVERSION FIJA INTANGIBLE

La Inversién Fija Intangible serdn todos los rubros necesarios para el
funcionamiento de los disefics, y éstos se dividen en: reproduccidn y anillado. de

documentos, programas y formularios, y la capacitacién del personal.

a) Reproduccion y Anillado

Este rubro estd compuesto por los costos de reproduccidén y anillado de los
.diférentes documentos, programas y formularios necesarios para el funcionamiento de
los disefios, el nimero de reproducciones serdn los que se especifican en 1la
estructura de Tos comités de cada disefio {(Ver pdgina. 562), o sea que cada miembro

del Comité tendrd una copia del documento original.
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ACTIVIDAD CANTIDAD No.DE COSTO COSTO
. PAGINAS UNITARIO TOTAL
REPRODUCCION 4 77 ¢ 23.10 ¢ 92.40
ANILLADO 4 ¢ 8.00 ¢ 32.00
SUB-TOTAL ¢ 124.40
MODULO 02: CONTROL DE CALIDAD
ACTIVIDAD CANTIDAD COSTO COSTO
UNITARIO TOTAL ANUAL
FORMATOS 1000 ¢ 0.11 ¢ 110.00
ESTENCIL 10 ¢ 2.50 ¢ 25.00
L SUB-TOTAL - ¢ 135.00
MODULO 03: MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS . _
ACTIVIDAD CANTIDAD No.DE COSTO COSTO
PAGINAS UNITARIO TOTAL
REPRODUCCION 4 45 ¢ 13.50 ¢ 54.00
ANILLADO 4 ¢ 6.00 ¢ 24.00
SUB-TOTAL ¢ 78.00
MODULO 04: PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVC
a) Reproduccion de Programas
ACTIVIDAD No.DE COSTO COSTO
. PAGINAS- UNITARIO TOTAL
REPRODUCCION DE PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO 44 ¢ 0.30 ¢ 13.20
PREVENTIVO _
PROGRAMAS DE HILANDERIA 7 ¢ 0.30 ¢ 2.10
PROGRAMAS DE TEJEDURIA 11 ¢ 0.30 ¢ 3.30
PROGRAMAS DE TINTORERIA Y ACABADO 4 ¢ 0.30 ¢ 1.20
ANILLADO ¢ 0.30 ¢ 4.00
SUB-TOTAL ¢ 24.00
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ACTIVIDAD. No.DE COSTO COSTO
' PAGINAS UNITARIO TOT.ANUAL
FICHA DE REGISTRO DE EQUIPO Y MAQUINARIA 200 ¢ 0.30 ¢ 60.00
FICHA HISTORIAL 200 ¢ 0.30 ¢ 60.00
ARCHIVO DE PERSONAL DE MANTENIMIENTO 50 ¢ 0.30 ¢ 15.00
FORMULARIO DE FRECUENCIA 100 ¢ 0.30 ¢ 30.00
FICHA DE INSPECCION POR FRECUENCIA 200 ¢ 0.30 ¢ 60.00
SOLICITUD Y ORDEN DE TRABAJO 200 ¢ 0.30 ¢ 60.00
HOJA DE CONTROL DE EXISTENCIA 100 ¢ 0.30 ¢ 30.00
CONTROL DE OPERACIONES 200 ¢ 0.30 ¢ 60.00
CONTROL DE EJECUCION DE TAREAS 150 ¢ 0.30 ¢ 45.00
GUIA DE REVISION POR SUPERVISOR 16 ¢ 0.30 ¢ 4.80
CONTROL DE TIEMPOS PROMEDIO 200 ¢ 0.30 ¢ 60.00
SUB-TOTAL ¢ 485.00
Los formularios descritos seran los que se utilizardn durante un afio.
. MODULO 05: MANUAL DE ENTRENAMIENTO
ACTIVIDAD CANTIDAD No.DE COSTO COSTO
PAGINAS UNITARIO TOTAL
FOTOCOPIA POR/C MANUAL 6 65 ¢ 19.50 ¢ 117.00
FOTOCOPIA DE MANUAL DE 22 14 ¢ 4.20 ¢ 92.40
BIENVENIDA *
ANILLADO 6 ¢ 4.00 ¢ 24.00
REPRODUCCION DE_FORMULARIOS ¢1,000.00
¢1,233.40

Se asume que 22 personas ingresan a la empresa po%

Personal.

afio promedio (Rotacidn de
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b) Capacitacidn del Personal

Son Tos gastos en que se incurrird al pagarle a una persona externa a Jla
empreéa, que se encargard de capacitar al recurso humano para que funcione
eficientemente el disefio. "

MODULO 01: MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

La capacitacién del personal se dard 2 horas por dia, y el costo por hora es
de ¢ 80.00, y esta capacitacion se impartird por 3 semanas de lunes a viernes. -

2 horas/dia (15 dias) (¢ 80.00/hora) = ¢ 2,400.00
COSTOS DE_FUNCIONAMIENTO

Fste costo estard integrado solamente por el costo directo, es el que se
requerird para el funcionamiento de los disefios establecidos para 1a Industria Textil

de Tejido Plano de E1 Salvador.

a)  Costos Directos
Estdn formados por 1los Salarios y prestaciones del recurso humano que

intervendrd directamente en el funcionamiento de cada disefio propuesto.

MODULO 02: CONTROL DE CALIDAD

Salarios y Prestaciones

NOMBRE DEL PUESTO

No.DE
PERSONAS

SALARIO
MENSUAL

ISSS
(4%)

FSV
(5%)

SALARIO
ANUAL

INSTRUCTOR ®

¢ 7,000.00

¢ 14,000.C0

JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

¢ 5,000.00

€ 200.00

¢ 250.00

¢ 54,0C0.00

LARDRATORISTA

¢ 1.800.00

€ 72.00

¢ 50.00

¢ 39,312.00

INSPECTOR

1
1
2
3

¢ 1,500.00

¢ 60.00

¢ 75.00

¢ 49,140.00

5uUB - TOTAL

¢ 157,052.00

* NOTA:

gjecucion durard también un mes.

E1 Instructor impartird la instruccidn durante un mes y el periodo de
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Salarios
NOMBRE DEL PUESTO CANTIDAD SALARIO SALARIO
MENSUAL ANUAL
ASESOR * 1 ¢ 7,000.00 ¢ 14,000.00
SUB - TOTAL ¢ 14,000.00
* NOTA: Serda el encargado de coordinar, supervisar y ejecutar todo lo que se

refiere a la valuacidn de puestos, esta asesoria durard dos meses.

MODULO 05: MANUAL DE ENTRENAMIENTO

Salarios_y Prestaciones

NOMBRE DEL No. DE SALARIO ISSS FSV IMPUES. SALARIC
PUESTO PERSONAS { MENSUAL (4%) (5%) S/RENTA ANUAL
|__DIRECTOR DE _ENTRENAMIENTO ] ¢ 7,000,009 ¢ 780,00 ¢ 350.00 ¢ 591,67 ¢ 69,339.96 |
SUPERVISOR 2 ¢ 5,000.00 ¢ 200.00 ¢ 250.00 ¢ 341.70 ¢ 100,999.20
EDUCADOR * 3 ¢ 250.Q0 - - - ¢ 750.00
SUg - TOTAL ¢ 171,089.00
* NOTA: Serd el Obrero mds antiguoc laborando en las dreas que componen cada

Seccidn, de acuerdo a Tlas necesidades de adiestramiento y/o.
capacitacidn, el cual por su participacion recibird una b0n1f1cac1on de]l
20% sobre su salario mensual.
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COSTO TOTAL GENERAL DE CADA DISERO

Para 1levar a cabo la implementacidn de cada disefic propuesto para la Industria
Textil de Tejido Plano de E1 Salvador, es necesario conocer el costo total general,
en que se incurrird. A continuacién.se presenta los resultados de Tlas inversiones

totales y los costos de funcionamiento de los cinco disefios.

MODULO 01: MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
INVERSION REQUERIDA

INVERSION MONTO
MATERIALES PARA CAPACITACION 9,000.00
ELABORACION DEL DISENO 2,678.00
IMPREVISTOS (10%) 1,168.00

REPRODUCCION Y ANILLADO 125,00
CAPACITACION DEL PERSONAL 2,400.00
INVERSION FIJA INTANGIBLE TOTAL: 2,525.00
INVERSION TOTAL: 15,371.00

¢
¢
. ¢
INVERSION FIJA TANGIBLE TOTAL: ¢ 12,846.00
.
¢
¢
¢

COSTO DE FUNCIONAMIENTO

No se contratard recurso humano para el funcionamiento del Manual de Higiene

y Seguridad Industrial.

COSTO TOTAL DEL MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

INVERSION TOTAL: . . . . . . . o o o o v o v v o . & e e e e ¢ 15,371.00
COSTO TOTAL DE FUNCIONAMIENTO . . . . . . . . . . .« « + « « o . ¢ 0.00
COSTO TOTAL GENERAL . . . . . . . . . . « .« o o v v o o o o . ¢ 15,371.00
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MODULO 02: CONTROL DE CALIDAD

INVERSION_REQUERIDA

INVERSION MONTO
PAPELERIA Y UTILES ¢ 280.00
MOBILIARIO Y EQUIPO ¢ 623,187.00
ELABORACION DE DISERO ¢ 2,400.00
IMPREVISTOS (10%) ¢ 2,589.00
INVERSION FIJA TANGIBLE TOTAL: ¢ 628,456.00
REPRODUCCION Y ANILLADO ¢ 135.00
INVERSION FIJA INTANGIBLE TOTAL: ¢  135.00
INVERSION TOTAL: ¢ 628,591.00
COSTO DE FUNCIONAMIENTO
SALARIOS Y PRESTACIONES MONTO
INSTRUCTOR ¢ 14,000.00
JEFE DE CONTROL DE CALIDAD ¢ 54,600.00
LABORATORISTA ¢ 39,312.00
INSPECTOR ¢ 49,140.00
COSTO TOTAL DE FUNCIONAMIENTO: ¢ 157,052.00
COSTO TOTAL GENERAL DEL CONTROL DE CALIDAD
INVERSION TOTAL + « « v v v v e e e e e e e e e e e e e e ¢ 628,591.00
COSTO TOTAL DE FUNCIONAMIENTO . . . . . . .« . v o v v v . ¢ 157,052.00

COSTO TOTAL GENERAL . . . . . « . . « v o o o v o o 0 o o v . ¢ 785,643.00
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'MODULO 03: MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS ’
INVERSION REQUERIDA
S INVERSION MONTO
PAPELERIA Y UTILES ¢ .232.00
COSTO DE ,ELABORACION DEL MANUAL ¢ 2,563.50
IMPREVISTS. (10%) ¢ '280.00
INVERSION FIJA TANGIBLE TOTAL: ¢ 3.076.00
REPRODUCCION Y ANILLADO ¢ | 78.00
INVERSION FIJA INTANGIBLE TOTAL: ¢ 78.00°
INVERSION TOTAL: ¢ 3,154.00
-
) COSTO DE_FUNCIONAMIENTO'
: }' L
ASESOR .*. . . . . .. e e e e e e e e e e e e e S . . . . . ¢ 14,000.00
COSTO TOTAL GENERAL DEL MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS -
CINVERSION TOTAL + 4 v v v v v v e e v e e e Lh ¢ 3154000
' COSTO TOTAL DE FUNCIONAMIENTO . . . . . . . .. .. ... . .. ¢ 14,000.00
COSTQ TOTAL GENERAL . . « . v o v vv v oo v e e e o g . ¢ 17,156.00
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MODULO 04: PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

INVERSTION REQUERIDA

INVERSION MONTO
PAPELERIA Y UTILES ¢ 117.00
ELABORACION DEL DISENO ¢ 2,681.00
IMPREVISTOS (10%) ¢ 280.00
INVERSION FIJA TANGIBLE TOTAL: ¢ 3.078.00
REPRODUCCION DE PROGRAMAS ¢ 24.00
REPRODUCCION DE FORMULARIOS | ¢ 485.00
ANILLADO ¢ 4.00
INVERSION FIJA INTANGIBLE TOTAL: ¢ 513.00
INVERSION TOTAL: | ¢ 3,591.00

COSTO DE FUNCIONAMIENTO

No se contratard recurso humano para el funcionamiento del programa de

mantenimiento preventivo.

COSTO TOTAL DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INVERSION TOTAL . . . « v v v v v e v e v e e e v e e e e e ¢ 3,591.00
COSTO DE FUNCIONAMIENTO TOTAL . . . . . . . . & v v o v v v o o ¢ 0.60

COSTO TOTAL GENERAL . . . . . . . . . o« « o o o o o v o v v .. ¢ 3,591.00



MODULO 05: MANUAL DE ENTRENAMIENTO

INVERSION REQUERIDA
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COSTO TOTAL DE FUNCIONAMIENTO . . . . . . . . . .« .« + « . .

COSTO TOTAL GENERAL . . . . . . . . « « . o o o o o o v o L.

INVERSION MONTO
MATERIALES PARA CAPACITACION ¢ 4,025.00
PAPELERIA Y UTILES ' ¢ 2,248.00
MOBILIARIO Y EQUIPO ¢ 2,275.00
ELABORACION DEL DISENO ¢ 2,633.50
IMPREVISTOS (10%) ¢ 1,118.00
INVERSION FIJA TANGIBLE TOTAL: ¢ 12,300.00
REPRODUCCION Y ANILLADO ¢ 1,233.40
INVERSION FIJA INTANGIBLE TOTAL: ¢ 1,233.40

| INVERSION TOTAL: ¢ 13,533.00

COSTO DE FUNCIONAMIENTO
SALARIOS Y PRESTACIONES MONTO
DIRECTOR DE ENTRENAMIENTO ¢ 69,340.00
SUPERVISOR ¢ 100,999.00
EDUCADOR ¢ 750.00
€0STO TOTAL DE FUNCIONAMIENTO: ¢ 171,089.00
COSTO TOTAL GENERAL DEL MANUAL DE ENTRENAMIENTO
INVERSION TOTAL . . v & o v i e e e e e e e e e e e e e e e ¢ 13,533.00

¢ 171,089.00

¢ 184,622.00
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RESUMEN DE LOS COSTOS DE LOS CINCO DISENOS

INVERSION TOTAL REQUERIDA
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INVERSION MONTO
MATERIALES PARA CAPACITACION ¢ 13,025.00
PAPELERIA Y UTILES ¢ 2,877.00
MOBILIARIO Y EQUIPO ¢ 625,462.00
ELABORACION DEL DISERNO ¢ 12,956.00
INVERSION FIJA TANGIBLE: ¢ 654,320.00
IMPREVISTOS (10%) ¢ 65,435.00
INVERSION FIJA TANGIBLE TOTAL: ¢ 719,780.00
REPRODUCCION Y ANILLADO ¢  2,079.00
CAPACITACION DEL PERSONAL ¢  2,400.00
INVERSION FIJA INTANGIBLE TOTAL: ¢ 4,484.00
INVERSION TOTAL: ¢ 724,234.00
COSTO DE FUNCIONAMIENTO
SALARIOS Y PRESTACIONES © © & v v v v v v e e e e e e e e e e e e ¢ 342,141.00
COSTO TOTAL GENERAL
INVERSION TOTAL REQUERIDA . . . + + v v v v e v e e e e e ¢ 724,234.00
COSTO TOTAL DE FUNCIONAMIENTO . . . . + « « v v v v v o v v - ¢ 342,141.00

COSTO TOTAL GENERAL . . . . . . . . . . . . . . ..

¢ 1,066,375.00
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C- FINANCIAMIENTO DE! PROYECTO DEL MEJORAMIENTO DE LA

PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA TEXTIL DE TEJIDO PLAKO

Para obtener el financiamiento del proyecto de mejoramiento de Ta
productividad, se ha utitizado la fuente del sistema de Ta Banca Comercial, y ademds
al financiamiento al interior de la empresa, a través del capital de los accionistas.

La Banca Comercial, generalmente define las condiciones necesarias para ser

sujeto de financiamiento, en este caso estas condiciones se detallan a continuacion:

PLAZQ DEL PRESTAMO 5 ANOS MAXIMO

TASA DE INTERES 20%

GARANTIA Hipotecaria

PERIODO DE GRACIA Ninguno

MONTO DEL PROYECTO Depende del proyecto.

FORMA DE PAGO DE LA DEUDA

La inversi6n del proyecto de mejoramiento de 1a productividad alcanza un monto
de ¢ 1,066,375.00, del cual se ha definido la fuente externa, o sea "la Banca
Comercial, y que Unicamente cubrird el 80% de la inversidn a una tasa del 20% y un
plazo de 5 afios, y el 20% restante serd un financiamiento interno.

- Inversidn total ¢ 1,066,375.00

- Capital propio (20%} ¢ 213,275.00

- Préstamo Bancaric (80%) ¢  853,100.00

La forma de pago se realizard en cantidades iguales en cada uno de los b afos,
para hacer este cdlculo, primero es necesario determinar el monto de la cantidad

igual que se pagard cada afio, mediante la fdrmula:
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AP saﬁz;ilz
donde,
A= E1 pago anual igual que se hace por un afio
P= Monto del préstamo
i= Tasa de interés

0.20(1+0.20)°3
{(1+0.20)°-1

A=853,100.00(

A = 285,259.00.
Con este dato se construye la tabla de pago de 1a deuda, para determinar qué

parte de la anualidad corresponde a capital e interés.

TABLA DE PAGO DE LA DEUDA

AflO INTERES PAGO DE FIN DE PAGO A DEUDAS DESPUES
ANO . PRINCIPAL DEL PAGO
0 853,100.00
1 170,620.00 285,259.00 114,639.00 738,461.00
2 147,692.00 285,259.00 137,567.00 600,894.00
3 120,179.00 285,259.00 165,080.00 435,814.00
4 87,163.00 285,259.00 198,096.00 237,718.00
5 47,543.00 285,259.00 237,715.00 3.00

De 1a tabla de pago de la deuda se puede observar el compromiso mensual durante
Ta duracidn de la deuda con el Banco, esto es una mensualidad de ¢23,771.58 durante

60 meses.
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DEPRECIACION DE LA INVERSION DE CAPITAL

E1 método utilizado para-calcular la depreciacidn es el de Ta linea recta, y
. este se basa en Ta inversién de los materiales para la capacitacion, el mobiliario
y equipo utilizado para el proyecto de mejoramiento de Ta productividad en 1la
industria textil de tejido plano.

E1 monto de la inversidn es de ¢ 638,487.00, y se estima que al cabo de un
periodo de 5 afios, estos materiales, mobiliario y equipo tendrdn un vatlor de
recuperacién de ¢ 175,000.00, por lo que el monto a ser depreciado es de ¢463,487.00,
que al ser dividido entre 5 afios resulta en ¢ 92,697.40, que es el monto de la

depreciacion anual.

TASA MINIMA ACEPTABLE DE RENDIMIENTO

La Tasa Minima Aﬁeptable de Rendimiento (TMAR), representa aquella tasa de
rendimiento minima sobre la inversidn que se realiza, ya sea por el préstamo otorgado
por e} Banco y por el aporte que ha realizado el accionista. Para la Banca la Tasa
Minima de Retorno es la tasa de interés a la cual se ha otorgado el préstamo (20%).

Para el caso del accionista, 1a tasa de rendimiento minima se calculé segun 1a
siguiente apreciacidn técnica.

TMAR Accionista = Tasa de Inflacidén + Premic al Riesgo

Para el caso, la Tasg de Inflacion es del 12%, o sea el prondstico estadistico
del Banco Central de Reserva para este afo.

E1 Premio al Riesgo se considera en 22%

TMAR Accionista = 12% + 22% = 34%



)

-~

4

540

Ahora, Ta TMAR ponderada para las dos fuentes de financiamiento se obfiene de

Ta siguiente manera:

FUENTE DE FINANCIAMIENTO TMAR % PARTICIPACION | TMAR Ponderada
BANCA COMERCIAL 20% 80 16.0
ACCIONISTA 34% 20 6.8

22.8
La TMAR Ponderada para ambas fuentes de financiamiento es de 22.8%.
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D- EVALUACION ECONOMICA

E1 objetivo de la evaluacidn econdmica, es el determinar la rentabilidad de
invertir en el proyecto de mejoramiento de la productividad en la Industria Textil
de Tejido Plano, ademds de evaluar las posibilidades de éxito y la compensacidn de
la inversidn en el proyecto.

ET1 proyecto de mejoramiento de la productividad estd orientado a los insumos
de mano de obra directa, 165 materiales y la maquinaria.

La evaluacidn ecoﬁémica del proyecto se fundamentard en los estados de
resultados de una empresa "tipo" y el respectivo horizonte de planeacidén (cinco afios)
de 165 ingresos ¥y egresbs estimados. Los ingresos que se detallan en el estado de
resuTtados son en primer lugar, los derivados de la inversién inicial para el
programa de mejoramiento de la productividad. E1 resto de ingresos ahuales son el
resultado estimado de la dimplementacidén del programa de mejoramiento de Ta
productividad de los materiales, maquinaria y el recurso humano.

Asi, el eficiente control de calidad tiene un efecto directo en el uso
eficiente de los materiales, y ademds de obtener menor nimero de productos
defectuosos, esto genera una reduccién en Tos costos de produccicén y'qna mayor
aceptacién en el mercado a Tos producéos de mejor calidad. E1 control eficiente de
la calidad estd directamente relacionado con el dptimo estado de 1la maguinaria y
equipos, y también del adecuado adiestramiento y capacitacidn del recurso humano
disponible. ﬁe esta manera, el control de calidad eficiente tiene un impacto positivo
en la productividad de Tos materiales.

Otro faétor que toma en cuenta el programa de mejoramiento de la productividad,
es e] bienestar del recurso humano, logrando que las condiciones de trabajo y
remuneracion sean las adecuadas para el tipo de industria. E1 mejoramiento de estas
condiciones armonizard los objetivos de la empresa, como los del trabajador, y ademds

de TJograr una mejor interrelacidén obrero-patronal, mejorando con ello Ta
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productividad del recursb humano.

En conclusién, se puede establecer gue el mejoramiento de la productividad de
los materia]es,' recufso humano directo y la maquinaria, ayudard a mejorar 1la
productividad total en Ta Industria Textil de Tejido Plano.

Los ingresos que se establecen en el estado de resultados proyectados, se debe
a que el mejoramiento de la productividad optimiza la utilizacién de los recursos
disponibles, reduciendo con esto los costos de fabricacidn del producto finaT,
aumentando Ta competifividad de la empresa en calidad y precio, con la posibilidad
de mayores ingresos por ventas, debido a Tlas ventajas competitivas. Este
comportamiento se detalla en el siguiente cuadro, sobre Tlos datos anuales de la
empresa "TIPO".

EMPRESA "TIPO"

RUBRDS ACTUAL PROPUESTA LE MEJRAS DIFERENCIA

YOLUKEN GE PROGUCCION § X lob MT/TELA 5 X lﬂb NT/TELA -

COSTOS DE FAERICACION ¢ 19.4 X lo“ ¢ 15 X w*’ ¢ 4.4 X IOL {-)

IHSUMOS ¢ 12 x 10 83X 10° carx1 ()

PROQUCTIVIDAD TOTAL 1.52 1.81 0.19 [+]

% PRODUCTO DEFECTUOSO 8 3 5 {-)
@ & 5

VENTA ¢30X10 ¢ 20.5 X 10 € 9X10 )

(+) Este simbolo implica un aumento del rubro en que se indica.
(-) Este simbolo implica una disminucién del rubro en que se indijca.

Los ingresos que se detallan en el Estado de Resultados proyectados, son debido
al proyecto de mejoramiento de Tla productividad, las cuales se reflejan en las
ventas, las cuales se estiman para un periodo de cinco afios. La tendencia descendente
de estos ingresos se deben a que el proyecto en su inicio aumenta el interés y
espectativas del personal. involucrado, lo cual transcurrido‘eT tiempo, el proyecto
va perdiendo impetu y desinterés de las personas involucradas. Los egresos descritos
en el Estado de Resultados son los gastos estimados por cada disefio para cada afio.

Ver Estado de Resultados proyectados en el siguiente cuadro:



ESTADO DE RESULTADOS PROYECTADOS
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DESCRIPCICN to=0 ler. ARO 2da. ARQ Ter. ARD 4to. A0 S5to. ARD
INCRESOS 1,066,375 1,229,830 1,308,899 1,275,506 1,152,804 1,066,633
SALDD INICIAL - 329,830 508,909 575,906 552,604 456,633
VERTA - 900,000 800,000 700,000 500,000 £§00,000
THVERSTON 1,066,375 - - - - -
EGRESOS 651,810 620,339 517,757 617,757 617,757 617,757
EQUIPO ¥ MCBILIARIO 638,487 - - - - -
PAPELERIA ¥ UTILES - 2,877 2,645 2,645 2,645 2,645
ELABORACION DE DISEROS 12,956 - - - - -
REPRODUCCION Y AHILLADO 87 1,712 1,712 1,712 1,712 1,712
CAPACITACION . 2,400 - - - -
SALARIOS Y PRESTACIONES - 10 328,141 328,141 328,141 328,141
GASTOS FINARCIEROS - 285,259 285,259 285,259 285,259 285,259
UTILIDAD RRTA 414,565 595,441 691,152 652,149 535,047 440,075
IKPUESTO S/RENTA * - 178,632 207,346 197,445 160,514 134,663
VA (133) 84,735 597 597 597 597 591.
UTILIDAD KETA 414,565 415,212 423,209 460,107 373,936 313,616
DEPRECIACION - 92,697 92,697 92,697 92,697 92,697
FLUJO NETO DE EFECTIVO 329,820 508,909 515,906 552,604 456,633 406,313

*

30% sobre el exceso de ¢ 200,000.00
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Es el valor monetario que resulta de restar los fjujos encontrados a Ta

inversion inicial.

Donde:

FNE:

Del uso del VAN como técnica de evaluacidn de proyectos se puede concluir:

Se interpreta fdcilmente su resultado en términos monetarios

Supone una revjsién anual de las ganancias

Su valor depende Gnicamente del valor de la TMAR, Ta cual es determinada por
el evaluador.

Los criterios de evaluacidn son:

Si el VAN >= 0, SE ACEPTA LA INVERSION en el proyecto.

Si el VAN < 0, SE RECHAZA LA INVERSION en el proyécto.

E1 cdlculo de VAN para el periodo de cinco afios es:

VAN=-P+E _FNEn
(1+1)"

Es la inversidn necesaria del proyecto de mejoramiento de la productividad.
Flujo Neto de Efectivo (Ingresos - Egresos)
Tasa de interés del costo de capital {TMAR)

Nimero de afios

Aplicando 1a ecuacién del VAN, se obtienen los resultados que se presentan en

el cuadro de la pdagina siguiente:
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__J@ﬂl__l____ FNE FACTOR (20.4%) | VAN |

0 - - - 1,066,375.00
I 508,909 0.8143 414,404.60
2 575,906 0.6631 381,883.27
3 552,804 0.5400 298,514.16
4 466,633 0.4397 205,178.53
5 406,313 0.3581 145,500.69

379,106.24

Como se observa, el resultado del VAN es positivo en ¢ 379,106.24, y segln los
criterios de evaluacidn se acepta la inversioén en el pfoyecto de mejoramiento de Ta
productividad en 1a Industria Textil de Tejido Plano, con esto se demuéstra que se
estd obteniendo el rendimiento minimo con Ta TMAR mds un excedente igual al valor del

VAN.
TASA INTERNA DE RENDIMIENTO

Es 1a Tasa de descuento que hace que el VAN sea igual a cero, o dicho de otra
manera, es la tasa que iguala la suma de los flujos descontados a Ta inversidn del
proyecto.

Por medio de la TIR se puede conocer la Tasa de Rendimiento Interno de la
ihversién en el proyecto de mejoramiento de la productividad.

£1 cdlculo de 1a TIR para los cinco afios es:

FNEnR
P= i bl
E (1+i)n

En esta ecuacion se considera como incégnita "i" y para determinar la igualdad

de los flujos descontados a la inversién del proyecto, se debe obtener por medio de

tanteos (prueba y error).



E1 criterio de aceptacidn de Ta inversidn en el proyecto es si la TIR es mgﬁgr
que la TMAR, es decir, que.el rendimiento interno es mayor que el minimo fijado como
aceptable, entonces, la inversidn en el proyecto es aceptable.

E1 cdiculo de la TIR es el siguiente:

TASAS DE PRUEBA VAN
V2 H—
38.00% ) ' 25001 "
40.00% - 10564 “

interpolando donde cambia de signo el VAN

11 = 38.00% VAN1 = 25001
12 = 40.00% VANZ2 = - 10564
_ .. VANI(I2-I1)
TR N + /VANZ/
TIR = 39.40%

TIR > TMAR: 39.40% > 22.8%, entoncas se acepta el proyecto, ya que es rentable segun

el Criterio de 1a Tasa Interna de Rendimiento.

RAZON BENIFICIO/COSTO

Para determinar la relacidn Beneficio/Costo, se calcula por separado Tos

' valores actuales de los ingresos, asi como los valores actuales de los egresos, luego

se divide 1a suma de los valores actuales corrientes de ingresos entre Ta suma de los

valores actuales de la corriente de egresos. ET1 resultado puede ser:

- Relacién B/C > 1 Indica que por cada colén de costos en el proyecto, se
obtiene mds de un colén de beneficios.

- Relacién B/C = 1 Indica que por cada colén de costos se obtiene un colén de

beneficios.
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- Relacién B/C < 1 Por cada colén de costos se obtiene menos de un colén de
beneficio.

La razén Beneficio/Costo estd dada por la férmula:

E: INGRESOS

B/c= Egg;gos
(L+1) "™
Donde, i = 22.8%
ANO INGRESOS . EGRESOS FACTOR VALOR ACTUAL VALOR ACTUAL
(22.8%) BENEFICIOS DE COSTOS

1 1229830 ' 6343889 0.8143 1001451 516583
2 1308909 617757 0.6631 867937 409635
3 1275906 617757 0.5400 688989 333589
4 1152804 617757 0.4397 506888 271628
5 1066633 617757 0.3581 381961 | 221219
TOTAL 3447226 1752654

entonces, la relacion Beneficio/Costo es:

B/c=3447226 ; o

1752654

La relacidn Beneficio/Costo nos indica que por cada colén gastado, se obtiene
¢ 1.97 colones de Beneficio, esto comprueba que el proyecto de mejoramiento de la
productividad en la Industria Textil de Tejido Plano es rentable y se sugiere que se

invierta en éste.
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CASOS HIPOTETICOS

EVALUACION DEL IMPACTO DEL PROYECTO EN EL MEJORAMIENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA TEXTIL DE TEJIDO PLANO

Como ya se establecié, el proyecto plantea técnicas de Ingenieria Industrial
para el mejoramiento dé la productividad y reduccién de costos en Tos insumos de
recurso humano, maquinaria, materiales, sub-productos y productos.

Para medir el -impacto del proyecto, se recurre a las estimaciones hechas en el
proceso de disefio, especificadas en las variables de salida, y ademds se plantearan
ejemplos del comportamiento de los insumos, a través de la estimacion e
inferenciacion de la informacidn en casos que no son reales.

Este impacto de1 proyecto se mide a través de los siguientes casos:
cAsO 1 |

En la empresa "TIPO", se instald un sistema de valuacidn de puestos, utilizando
e1 método de evaluacién por puntos, un manuai de Higiene y Seqguridad Industrial y un
Manual de Entrenamiénto, para lo cual se contraté la asistencia de consultoria
especializada en dichas técnicas.

La sola instalacion del proyecto dié un impulso a la produccidén de 10, 12.5,
15 y 16% en relacion al mes base y en los primeros cuatro meses de su instalacion.

“En el mes base, anterior a la instalacidn del proyecto de mejoramiento de la
productividad, la produccién en colones fué de ¢ 180,000. ET insumo humano aumentd
respecto al mes base en un 13% debido al contrato de la consultoria en el proyecto.
Pero cuando este termind, el incremento fué de 1, 2.5 y 4% respectivaménte en los
siguientes meses, considerando que el insumo humano‘del mes base fué de ¢ 40,000.00.

Supdngase que el valor de la productividad total en el mes base fué de
¢1.25/c916n y que no hubo incremento en insumo de materiales, de capital, de energia

y otros, en los cuatro meses posteriores a la instalacién del proyecto.
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Cudl es el impacto del broyecto sobre la productividad humana y la total en los

iTtimos cuatro meses?
DATOS::
¢ 180,000

n -

Pro

Pto

]

¢ 1.25/colon
IHo

¢ 40,000

Donde: Pro: Produccidn en el mes base

Pto: Productividad en el mes base

IHo: Insumo Humano en el mes base

Tu: Insumos de materiales, capital, energia y otros
Ph:  Productividad del insumo humano

Pt: Productividad total

Insumo = Ih + Iu

Insumo = Ih + Im + Ienergia + otros

Iu = Im + energia + otros

Pto= 18,000

=———r "> =1.25enelmesbase
40,000+Tu

-

(Iy + 40,000) 1.25 = 180,000
40,000 + Ju = 144,000
Iu = ¢ 104,000
Iu : Insumo global menos los humanos
. Los valores de la produccidn par; los meses 1, 2, 3, 4

Pr: Produccidn

Prl = 180,000 (1.1) = ¢ 198,000
Pr2 = 180,000 (1.125) = ¢ 202,500
Pr3 = 180,000 (1.15) = ¢ 207,000
Pr4 = 180,000 (1.16} = ¢ 208,800
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. Valores del Insumo humano para los meses 1, 2, 3, 4

Ihl = 40,000 {1.13) = ¢ 45,200
Ih2 = 40,000 (1.01) = ¢ 40,400
Th3 = 40,000 (1.025) = ¢ 41,000
Th4 = 40,000 (1.04) = ¢ 41,600
ANTES DE VALUACION DE " DESPUES DE INSTALAR EL SISTEMA
PUESTOS
mes base 1 2 3 4
(0)

Pr 18,000 198,000 202,500 207,000 208,800

Th 40,000 45,200 40,000 41,000 41,600

Ph = Pr/ih 4.5 4.381 5.012. 5.049 5.019

De los valores de la tabla se observa el mejoramiento en la productividad del
Insumo Humano, debido a la instalacién del proyecto, esto en el mes 2, 3 y 4. La
pequefia disminucién en el mes 1 se debe a que en ese mes se absorben los costos de
la consultoria.

Si se-observan los valores del cambio de la productividad del insumo humano
para los meses 2, 3 y 4, se puede ver que el mdximo porcentaje se obtuvo en el mes
2. Esto es representativo, ya que los programas de mejoras tienen en un principio
bastante entusiasmo que gradualmente disminuye.

Como también proyecto sobre 1la

se requiere determinar el impacto del

productividad total de la empresa. Como no ha habido incremento en los insumos de
materiales, capital, energia y otros gastos, no cambian en Tos meses 1, 2, 3, 4, el

insumo total para estos meses sera:

I = Iu + Ih
I1 = Iu + Ihl = 104,000 + 45,200 = ¢ 149,200
I2 = Iu + [h2 = 104,000 + 40,400 = ¢ 144,400
I3 = Iu + Th3 = 104,000 + 41,000 = ¢ 145,000
14 = Tu + Ih4 = 104,000 + 41,600 = ¢ 145,600
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Los valores de los indices de productividad total se calculan en el cuadro

siguiente:
mes base 1 2 3 4
0) '
P 198,000 202,500 207,000 208,800
I 149,200 144,400 145,000 145,600
Pt ¢1.25/colén 1.327 1.402 1.427 1.434

Es claro que e1:ﬁmpacto del proyecto de mejoramiento de la productividad ha
sido positivo para la empresa "TIPO", en lo que respecta a la productividad total de

la empresa.

CASO 2

En Ta empresa "TIPQ" actualmente se realiza centrol de calidad, pero de forma
deficiente, registrandose un promedio del 5% de tejido plano defectuoso, del total
de l1a producciodn.

Considerando que 1o que se produce se vende, entonces implicaria que la empresa
“TIPO" genera pérdidas por venta de producto defectuoso con precios de segundas o
desperdicios.

La empresa "TIPO" tiene una produccidn estimada en un millén de colones al mes
y se estaria perdiendo ¢ 50,000 mensuales por falta de un control de calidad
eficiente. Luego de la instalacién en la empresa "TIPO" del control de calidad
eficiente se logra reducir el producto defectuoso hasta un promedio de 1%, lo cual
dgsminuye las pérdidas por ventas en ¢ 10,000 mensuales, o sea, que Ta jnstalacidn
del control de calidad eficiente genera un aumento de ¢ 40,000 mensuales en concepto
de ingresos por ventas y también la disminucidn en ¢ 40,000 mensuales en pérdidas por
probiemas de calidad del producto tejido plano.

Esto se visualiza mejor en Tla tabla de la pagina siguiente:
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DESCRIPCION CONTROL DE CALIDAD CONTROL DE CALIDAD
ACTUAL PROPUESTO
% DE DEFECTUQSOS 5% 1%
COSTO DE PRODUCCION ¢ 1,000,000 ¢ 1,000,000
COSTO DE PRODUCCION ¢ 50,000 ¢ 10,000
DEFECTUOSOS
INGRESO x VENTA ¢ 950,000 ¢ 990,000

CASO 3

SITUACION ACTUAL:

En base a las cifras estadisticas publicadas en el boletin del Instituto

Salvadorefio del Seguro Social (ISSS), analizamos Tos siguientes datos dirigidos al

sector de 1a Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.

1) Accidentes informados por patronoes . . . . . . . o000 0oL L 24
2) Casos hospitalizados segln casos terminados . . . . . . . . . . . . ... 18
3) Dias - cama hospitalizados . . . . . . . . . . o . o o000 126
4) Dias subsidiados por incapacidad temporal enelafo . . . . . . . . .. 526
5) Casos intervenidos quirdrgicamente . . . . . . . . . . . . .. .., 11
6) Incapacidades permanentes resultantes con mds del 20% . . . . . . . . .. 9

Conociendo Ta cuantificacion de los items anteriores, podemos calcular Tos

gastos en que incurre el ISSS, ocasionados por las lesiones sufridas por Tos 24

accidentados:

Gastos:

1) Consultas de urgencia 24 accidentados a un costode . . . . . . . ¢ 3,000
2) Casos hospitalizados 18 que requirieron 126 dias . . . . . . .. ¢ 18,900
3) Dias subsidiados por incapacidad temporal 529 . . . . . . . . . . ¢ 317,400
4) Gastos de intervencidén quirdrgica . . . . . . . . . . . . ... ¢ 14,300
5) Gastos por incapacidades . . . . . . . . . . . . . . 000t e .. ¢ 8,325

COSTO DIRECTO TOTAL: . . . ¢« v ¢ v v v v v e v e v e e e ¢ 361,925
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por los accidentados durante el afio es la suma de ¢ 361,925.

_ Por 1o tanto, podemos establecer que el costo directo en que incurre el ISSS

Para calcular aproximadamente los costos indirectos, que sin Tugar a dudas

recaen sobre la empresa, se utilizard una relacion dada por FIPRO de una constante

de4:1 entre los costos indirectos y los costos directos. Por esto, se afirma que por

cada colén que se gasta en costos directos se gasta cuatro colones en costos

indirectos. Por lo tanto, se concluye que el costo indirecto es de ¢1,447,700 que

gasta la Industria textil de tejido Plano.

COSTO TOTAL DE LA SITUACION ACTUAL
Costo Directo ¢ 361,925
Costo Indirecto ¢ 1,447,700

¢ 1,809,625

SITUACION PROPUESTA:

1)
2)
3)
4)
5)

Los gastos directos en que incurrird el ISSS por los 12 accidentados son:

Consultas de urgencias 12 accidentados a un costo de . . . . . ¢ 1,500.
Casos hospitalizados que requieren de 63 dias . . . . . . . . . ¢ 9,450.
Dias subsidiados por incapacidad temporal 264 . . . . . . . . . ¢ 158,700.
Gastos de intervencidén quirdrgica . . . . . . . . . . . o ... ¢ 7,150,
Gastos por incapacidades . . . . . . . . ..o oo .o ¢ 4,162
COSTO DIRECTO TOTAL: . . . . « « & v v v v b e e e e e e e e ¢ 180,962.

Para calcular los costos indirectos en que incurre la Industria Textil

Tejido Plano de E1 Satvador, aplicaremos la relacién 1:4, siendo su monto

¢723,848.00.

-de

de .
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COSTO TOTAL DE LA PROPUESTA .
Costo Directo ¢ 180,962.00

Costo Indirecto ¢ 723,848.60

¢ 904,810.00

Por 1o tanto, se concluye de Ta cuantificacidn de Tos costos, que la situacion
propuesta de este disefio le conviene a la Industria Texti] de Tejido Plano de E1
Salvador, porque ahorran un monto de ¢ 904,815.00, que significa una reduccion del

50% del total de accidentes graves y leves en la empresa "TIPO".
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BENEFICIOS NO CUANTIFICABLES DEL PROYECTO DE MEJORAMIENTO DE
LA PRODUCTIVIDAD DE LA INDUSTRIA TEXTIL DE TEJIDO PLANO

MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Las empresas de la Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador, contardn
con un documento que los oriente en la prevencidn de riesgo de Higiéne y
Sequridad Industrial, porque ayudard a instruir al trabajador sobre 1los
riesgos que corren en el desarrollo de sus labores, como sefialar con claridad
cuiles son los deberes y responsabilidades para su proteccidn, asi como
permitir discutir los riesgos y peligros sobre bases firmes.

Reduccién de los costos directos (pago en dinero), tales como los salarios del
trabajador, cuando se haya ausente el trabajador como consecuencia de un
accidente o enfermedad profesional; los primeros auxilios, tratamiento méd%éo,
servicios hospitalarios e indemnizaciones, como también incluye gastos
derivados de 1a propia lesidén del trabajador, medicinas, etc.

Reduccidén de los costos indirectos, como consecuencia de un accidente, tales
como dafios al equipo o a los materiales, pérdida de tiempo del personal no
comprometido en el accidente, o sea que son Tos trabajadores que_pafan su
trabajo para mirar o ayudar al accidentado, o porque hierde tiempo a causa de
equipo, maquinaria o materias primas necesitadas al ocurrir el accidente,
pérdida de produccién debido al paro de Ta maguinaria a cargo del lesionado y
del proceso interrumpido por el accidente, pérdida de tiempo en el

adiestramiento de un nuevo personal, etc.

CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD:

Se reducirdn totalmente los reprocesos, debido al control estricto de las
desviaciones.

Se reduciran los insumos de energia y humanos al no existir reprocesos.
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Se elevard la produccién, como efecto de 1a reduccidn de productos
defectuosos, lo que reducird a la vez los reclamos y devoluciones de los
clientes.
Se logrard un estatus-de calidad en el mercado consumidor, generando con ello
permanencia y apertura de nueves mercados.

Se aumentard la productividad de los materiales, al reducirse los niveles de

desperdicios de éstos en el proceso y en el producto defectuoso.

MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS:

E1 resultado de disefiar una estructura salarial justa y equitativa permitird
a la Industria Textil de Tejido Plano, armonizar las relaciones obrero-
patronal, de tal manera que los objetivos del trabajador y los de 1a empresa
queden integrados para el desarrollo de ambos.

E1 beneficio de implementar la valuacién de puestos se traduce en el aumento
de la moral de los trabajadores, disminucidn del ausentisme y se reduce 1la
rotacién laboral excesiva en 1a industria, todo esto debido a la asignacidn
salarial justa y equitativa, basada en el método de evaluacidn por puntos, de
manera objetiva y no arbitraria.

Otro beneficio muy 1mp0rtante; es el mejoramiento de Jla eficienpfa en el
desempefio de los trabajadores, que se traduce en el incremento de la

productividad de insumo del recurso humano y por ende de la empresa.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

Se contard con programas de mantenimiento establecidos que permitirdn el uso
eficiente de los recursos humanos de mantenimiento, asi como una asignacidn de -

tareas equitativas, como también el uso adecuado de los materiales.

- Prolongar la vida Gtil de los activos fijos, mediante la utilizacidén eficiente

de los sistemas de Tubricacién y los programas de inspecciodn.
Se reducirdn los efectos de las interrupciones imprevistas debido a fallas de

la maquinaria y/o equipo.
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Se reducirdn los costos por pago de horas extras de trabajo en el departamento

de produccidn, para cumplir con metas programadas que traerd como consecuencia
1a reduccién de la pérdida de clientes, por incumplimientos de las fechas de
entrega y cantidades previamente establecidas.

E1 personal de produccidn se sentird mds satisfecho porque Togrard las metas

" de produccion, y también existird la posibilidad de incrementar el n1ve1 de

vida del personal, ya que puede haber un incremento de salarios al conseguir

una mayor productividad.

MANUAL DE ENTRENAMIENTO:

Con la implementacidn del manual de entrenamiento, se logrard obtener una
mejor productividad en la Industria Textil de Tejido Plano de ET Salvador, ya
que tendrd personal calificado en todos los niveles y secciones de la empresa,
a través del adiestramiento y la capacitacidn.

Otro beneficio del manual de entrenamiento, es 1la actualizaciéon de
conocimientos por avances tecnoldgicos en 1a Industria Textil de Tejido Plano.
Ya que de Tas 10 empresas textiles de tejido plano, dnicamente una de ellas
posee en la Seccién de Hilanderia, mdquinas OPEN-END, de las cuales una es
robotizada, para lo cual se necesita un adiestramiento y/o capacitacion
gportuno.

Se tendrd a la disposicidén 1a planeacidn y programacidn de cursos basicos para

el personal de la Industria Textil de Tejido Plano de ET Salvador.
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E- EVALUACION SOCTAL

E1 propdsito de Ta Evaluacidén Social, es determinar el impacto que tendrd el
proyecto de mejoramiento de l1a productividad en Ta Industria Textil de Tejido Plano
de ET Salvador en la Sociedad, y su importancia estriba en que las posibilidades del
éxito del proyecto debe considerar las costumbres y los valores de toda organizacion

social.

CONTRIBUCION A LA ESTABILIDAD | ABORAL

E1 proyecto estd orientado al mejoramiento de 1la productividad en la Indust}ia
Textil de tejido plano, esto permitird que estas empresas sean competitivas, como lo
exigen 1ﬁs politicas de liberizacién y apertura de los mercados.

E1 grado de permanencia de estas empresas en el Sector productivo, contribuira
al aseguramiento y estabilidad Taboral de los obreros de esta Industria.

Este aspecto es muy importante, ya que la Industria Textil representa el 41.1%

(36,109) de T1a fuerza laboral del Sector Manufacturero.

CONTRIBUCION A LA ECONGMIA NACIONAL

Este proyecto ayudard a mejorar a la actividad econdmica a que se dedica esta
industria, y como resultado aumentar los niveles de participacién en los componentes
de la economia nacional, especificamente en el Producto Interno Bruto (PIB) y en la
Exportaciones. En este sentido la Industria Textil ocupa el Cuarto lugar (6.0%) en
participacidn al PIB dentro del Sector Manufacturero para 1994, que globalmente tiene
una participacidn de 12.6 millones al PIB; otro componente, son las exportaciones que
genera esta industria, donde estas exportaciones representan el 26.02% en promedie
del total de las exportaciones dei Sector Manufacturero, que para el caso, en el

primer trimestre del afio 1994 este Sector exportd 354 millones de colones.
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CONTRIBUCTON A UNA KECESIDAD BASICA _ ?

la actividad misma de esta industria, es la produccién de tejido plano, este
Bien viene a solventar una necesidad de vestimenta en la sociedad, y de Ta misma tasa
de crecimiento de la poblacidn, a ésta se Tle requerird de mayores niveles de

produccidn del producto.

co BUCION LID
E1 proyecto, busca mejorar la calidad del producto, permitiendo con elio que
la Industria Textil pueda abrir nuevos mercados mds exigentes a los productos de

exportacidn, lo cual generaria mayores niveles de ingreso en divisas para el pais.
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F- PLAN DE_IMPLANTACION

ET Plan de implantacion permitird reflejar y delimitar las diferentes
actividades que se requieren, para desarrollar en forma completa cada diseiio del
proyecto de mejoramiento de la productividad en la Industria textil de Tejido Plano

de ET Salvador.

E1 Plan proporciona Tlos diferentes aspectos de planificacion de 1a
implantacion, como son: Jos objetivos, Tla organizacién a través de Comités,
especificando las funciones generales y a continuacidén se describen las actividades
para céda uno de los planes de cada disefio. ;-

La técnica utilizada para representar este Plan de Implantacion es el "Diagrama
PERT (Programa de Evaluacidén y Revisién Técnica)", en el cual cada flecha representa
una actividad y Tos circulos representan eventos en el tiempo esperado (ponderado)

donde comienza o finaliza una actividad.

Una vez' definidas Tas actividades de implantacién de los disefios ¥y
representarlas a través del diagrama PERT, se procede a elaborar la calendarizacidn

de dichas actividades (Diagrama GANTT).
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OBJETIVOS DE LA IMPLANTACION ‘

OBJETIVO GENERAL
Establecer las actividades y la programacidn, necesarias para implantar cada disefio
del proyecto de mejoramiento de Ta productividad en la Industria Textil de Tejido

Plano de E1 Salvador, de manera que los disefios operen adecuadamente.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Establecer la estructura organizativa que serd responsable de la ipp]antacﬁén

de los disefios para la Industria Textil de Tejido PTano de E]1 Salvador.

- Establecer Tas responsabilidades generales de 1a estructura organizativa de Ta
implantacién de Tlos disefios par 1a Industria Textil de Tejido Plano de E1

Salvador.

- Establecer 1la secuencia cronolégica de las diferentes actividades de
implantacidn para cada disefio del proyecto de mejoramiento de la productividad

en la Industria Textil de Tejido Plano de ET Salvador.
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ORGANIZACION DE LA IMPLANTACION .

Para Tlograr los objetivos planteados, es imprescindible contar con una
organizacion que facilite el desarrollc de las actividades,.y’que édemés se encargue
de la gestidon de Tlos recursos necesarios para la imp]antac{én de. cada disefio del
proyecto de mejoramiento de la productividad en 1a Industria Textil de Tejido b1and
de E1 Salvador. La organizacidn propuesta debe contar con el personal iddneo que

permita una implementacidén efectiva y eficiente, la cual se presenta a continuaciodn:

DIRECCIOH DE LA EWPRESA

DIRECCION DE TWPLANTACICN

COMITE DE HIBIENE Y COMITE OE CONTROL CONITE DE COMITE CE CONITE DE
SEGURIDAD INDUSTRIAL DE CALIDAD YALUACION DE MANTENIMIENTD ENTRENANIENTD
FUESTDS

Para que se asegure el buen funcionamiento-y aplicacién de los disefios es
necesaria -la participacion del Presidente y del Gerente General de la empresa,
quienes aprobardan y autorizarin la implantacién de los disefios propuestos,
establecerdn la direccidén de impiantacién y la gestién para la obtencion de Tlos
recursos -econdémicos.

Los responsab]es.de Ta Direccidn de Implantacién serdn el Gerente General, el
Gerente de Produccidn y el jefe del departamento financiero, quienes creardn Tlos
Comités, coordinardn y controlardn la ejecucidon de las actividades a desarrollar,

suministrardn los recursos necesarios y velardn por el uso dptimo de los mismos.
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Los encargados de desarrollar los planes de implantacidn para cada disefios

serdn un Comité por cada uno de ellos, que se encargard de la ejecucidn de cada uno
de los disefios. Ademds deberdn garantizar la integraciodn del personal de cada Comite,
facititando la aceptacidn e implantacién de las propuestas, y los cuales estardn

formados de la siguiente manera:

- Comité de Higiene y Sequridad Industrial: estard conformado por el Gerente de
personal, el gerente de produccidén, los jefes de cada Seccidén y por Tlos
respectivos supervisores de las Secciones (Hilanderia, Tejeduria y Tintoreria
y Acabado).

f

- Comité de Control de Calidad: este lo integrardn Tos representantes de Tla

gerencia genera1,.gerente de produccién, gerente financiero, las jefaturas de

las Secciones y la unidad de Control de Calidad de la empresa.

- Comité de Valuacion de Puestos: estard formado por el gerente de personal,
.-gerente de produccion, los jefes de cada Seccién y por el presentante del

Sindicato.

- Comité de Mantenimiento Preventivo: lo integrard el gerente de produccién y

Tas jefaturas de cada Seccion.

- Comité de Entrenamiento: estard formado por el gerente de personal, el gerente
financiero, el gerente de produccidn, las jefaturas de cada Seccién y por los

supervisores de cada Secciodn.
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DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PREVIAS A LOS PLANES DE IMPLANTACION DE CADA

DISENO DEL PROYECTO PARA EL MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
EN LA INDUSTRIA TEXTIL

Para la implantacidn de los disefios propuestos, es necesario realizar algunas
actividades previas a la misma, con el fin de propiciar el funcionamiento de Tos

disefios, siendo éstas las siguientes:

A. APROBACION Y AUTORIZACION DE LOS DISENOS: Con esta actividad se injcia el plan
de implantacidén del proyecto, y consiste en presentar los disefios elaborados
a la direccién de T1a Industria Textil de Tejido PTano, para su respectivb

andlisis, del cual se obtendrdn observaciones y/o aprobacidn de los mismos.

B. FORMACION DE LA DIRECCION Y COMITES DE IMPLANTACION: En. esta actividad se
formard la Direccién de implantacién y los Comités que estardn a su cargo en
cada uno de los disefios, quienes serdn Tos responsables de Ta ejecucion de
éstos. Considerando para ello, Tla organizacidn propuesta para el plan de
implantaciodn del proyecto de mejoramienfo de 1a productividad en la Industria

Textil de tejido plano de E1 Salvador.

C. GESTION DE RECURSOS FINANCIEROS: Esta actividad consiste en la adquisicion de
Tos recursos financieros para el buen funcionamiento del pfoyecto propuesto
para mejorar la productividad en 1a Industria Textil de Tejide Plano de EI

Salvador.
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D. REPRODUCCION Y DISTRIBUCION DE DISENOS: Esta actividad implica Tas

reproducciones de los disefios para ser divulgados entre los integrantes de Tos

diferentes Comités.

E. CONTROL Y SUPERVISION DE LOS PLANES DE IMPLANTACION: Con esta actividad se
Tlevard a cabo el control y supervisién del proyecto de mejoramiento de Ta

broductividad a través de los diferentes planes de implantacidn.

A continuacidn se presenta el plan de implantacidn por cada disefio del proyecto
de mejoramiento de la productividad de 1a Industria Textil de ET Salvador, en el cual
se describirdn las actividades y calendarizacién de éstas a través del diagrama de

flechas (PERT) y el diagrama GANTT.
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PLAN DE IMPLANTACION DEL UAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD TNDUSTRIAL

TABLA PARA ELABORAR EL DIAGRAMA PERT

|| EVENTO | ACTIVIDAD DEPENDENCIA to th tp | te
T e ] . ] 1| 2|z 2
B FORKACION DEL CONITE A 1 1.6 2 1.6
c REPRODUCCION ¥ DISTRIBUEION B 0.4 1 1.6 1
D CAPACITACION DEL CONITE B, C 2 3 4 3
E DETERNIRACION GE LOS RECIRSOS NECESARIOS D 4 5 6 5
F SEMINARIO PRE-IKICI0 E 1 2 3 2
te=(to+4tn+tp) /6 - LT
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES e 2 e
A. APROBACION DE LA IMPLANTACION: Esta actividad consistéfen pﬁeseﬁtar-e] disefio
del Manual de Higiene y Sequridad In&ustriaT a la Alta Gerencia, para su
respectivo estudio y aprobacidn. Esta act{vidad Tleva consigo Tla asignacion
presupuestaria para gastos de capacitacion.
i
B. FORMACION DEL COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD: Esta actividad es responsabilidad
de Ta empresa para nombrar e}ftémité encargado de dirigir y controlar Ta
implementacidn y segufmiento'de1 Manual de Higiene y Seguridad.
S
C. REPRODUCCION Y DISTRIBUCION DEL MANUAL: Esta actividad implica la reproduccidn
y difusidén del Manual a la Gerencia General y al Comité nombrado. |
D. CAPACITACION DEL COMITE: Esta actividad consiste en capacitar a los miembros

del Comité, ya que éstos serdn los responsables de dirigir, coordinar ¥y

controlar las actividades que se desarrollen.
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E. DETERMINACION DE LOS RECURSOS: Consiste en determinar los recursos materiales

y equipo necesario de proteccién, tanto para la empresa como para Ta maquina

y el operario. Asi como solicitar la adquisicion de éstos.

F. SEMINARIO PRE-INICIO: Consistird en impartir un curso prdctico de ensefianza al
Comité en el que se-canalizardn las actividades propuestas que contiene el

Manual de Higiene y Seguridad Industrial.

En 1a pdgina siguiente se representa grificamente, el plan de imp]antagién del
Manual de Higiene y Seguridad Industrial propuesto a la industria textil ae tejido
plano. .

Después de definir las actividades a desarrollar dentro del plan de
implantacién, y ademds su secuencia 1dgica, los tiempos esperados de cada actividad
y la duracién del plan (en semanas), serd necesaria la programacidén de este plan, con
el propésito de obtener mayor control y seguimiento de la implantacidn. De Ta
utilizacién de la ruta critica se calculé la duracién en semanas de la implantacién,
la cual es de 14.6 semanas hdbiles, considerdndose la semana hdbil de 5 dias’
laborables y estos con jornada de 8 hrs. diarias de lunes a viernes, lo que
constituye cuatro semanas por mes, por lo tanto la implantacién tendrd una duracidn

de aproximadamente 4 meses.



DIAGRAMA DE FLECHAS PARA LA IMPLANTACION
DEL MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
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DIAGRAMA GANTT DEL MANUAL DE FiGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
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PLAN DE_TMPLANTACION DEL COﬁTROL DE_CALIDAD '

TABLA PARA ELABORAR EL DIAGRAMA PERT

-4

EVENTO ACTIVIDAD DEPENDENCIA to tn tp te i
A APLiNDBACInH Y AUTORIZACICH BIE LA ESTRUCTURA DEL - 1 . 6 2 2 . 6 2 . 03
B Emmﬂ DEL COMITE DE IMPLANTACION DE CONTROL A 0 . 8 1 1 . 4 1 . 03
c ADQUISICION DEL EGQUIPO Y MCBILIARIO DE C.C. B 22 . 8 24 25 . 2 24
D REACONDICIONAMIENTO DE LA INFRAESTRUCTURA C 0 . 8 1 1 . 4 1 . 03
E INPRESION DE PAPELERIA PARA EL C.C. C 0 . 8 1 l . 2 1
F CAPACITACION DEL PERSONAL DE C.C. E 7 . 6 8 8 . 4 - 8
G PUESTA EN MARCHA DEL DISERO PROPUESTO F 0 . 8 1 1 . 4 1 . 03
C.C. = CONTROL DE CALIDAD f
te ( to+4tn+tp )/ 6
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
A. APROBACION Y AUTORIZACION DE LA ESTRUCTURA DEL PLAN: Esta actividad consiste
en la bdsqueda de la aprobacidn y legalizacidn necesaria para el desarrollo
del Plan.
B. FORMACION DEL COMITE DE IMPLANTACION DEL CONTROL DE CALIDAD: Esta actividad se
refiere a la integracién del Comité de implantacién de Control de Calidad.
Este Comité tendrid la responsabilidad de desarrollar las actividades del Plan.
C. ADQUISICION DEL EQUIPO Y MOBILIARIC PARA EL CONTROL DE CALIDAD: Esta actividad

implica Ta adquisicién de equipo y mobiliario, partiendo de la cantidad de
equipo necesario para los tipos de control fundamentales de un control de
calidad eficiente, descritos en el disefio propuesto, para la industria textil
de tejido plano de E1 Salvador. Esta actividad requiere de mayor tiempo, ya
que la compra y adquisicién del equipo no se realiza en el pais, la actividad

comprende:
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{a cotizacién de precios.

Evaluacién y seleccion de la mejor alternativa.

La compra e instalacién del equipo y mobiliario.

Tramites bancarios para el logro de divisas.

Tramites aduanales.

REACONDICIONAMIENTO DE LA INFRAESTRUCTURA: Esta actividad consiste en
determinar la infraestructura necesaria para el normal funcionamiento del

equipo de laboratorio de Control de Calidad.

IMPRESION DE PAPELERIA PARA EL CONTROL DE CALIDAD: Esta actividad se refiere
a la impresion de los formatos para recoleccién de datos y aquellos para
presentar resultados. Estos formatos son aquellos que se especifican en el
disefio detallado de la propuesta a la Industria textil de tejido plano de E1l

Salvador.

" CAPACITACION DEL PERSONAL DE CONTROL DE CALIDAD: Con esta actividad se
pretende capacitar al persgna] de Control de Calidad sobre el uso del equipo
de Taboratorio, utilizacién de Tos formatos, aplicacidén y andlisis de las
cartas de control estadistico y ademds, todo el conocimiento necesario para el
normal funcionamiento del disefio propuesto a la industria textil de tejido

plano de E1 Salvador.

PUESTA EN MARCHA DEL DISENO PROPUESTO: Esta actividad implica el arranque
operacional del disefio propuesto del cbntro] de calidad eficiente para 1a
industria textil de tejido plano, considerando la evaluacidn y correccidn de
las actividades anteriores, y asi garantizar los resultados esperados del

disefo.
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En la pdgina siguiente se representa grdaficamente, el plan de implantacion del

control de calidad eficiente propuesio a 1a industria textil de tejido plano.
Después de definir las actividades a desarrollar dentro ~del plan 'de
implantacidn, y ademds su secuencia ldgica, los tiempos esperados de cada actividad
y 1a duracién del plan (en semanas), serd necesaria la programacidn de este plan, con
é1 propésito de obtener mayor control y seguimiento de la implantacién. De 1la
utiTizacion de Ta ruta critica se calculd 1a duracidn en semanas de la implantacion,
la cual es de 37.12 semanas hdbiles, considerdndose la semana hdbil de 5 dias
laborables y estos con jornada de 8 hrs. diarias de Tunes a.viernes, ]o.que
"constituye cuatro semanas por mes, por lo tanto la implantacidn tendrd una‘duracidn

de aproximadamente 9.5 meses. . ).



DIAGRAMA DE FLECHAS PARA LA IMPLANTACION
DEL CONTROL DE CALIDAD
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DURACION DE LA IMPLANTACION: 37.12 SEMANAS
RUTA CRITICA: A-B-C-D-F-G ~
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DIAGRAMA GANTT DEL CONTROL DE CALIDAD
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. CONTINUACION
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PLAN DE IMPLANTACION DEL MANUAL_DE VALUACION DE PUESTOS

TABLA PARA ELABORAR EL DIAGRAMA PERT

| EVENTO l ACTIVIDAD DEPENDENCIA to tn t te
B L A 0.8 | 1 | 1.4 1.03
C FORMACICN DEL CGHITE DE HPLANTACIOH B 0.4 0.6 0.8 0.6
D ““m““m*m““@““”“”““ C 0.1 0.2 0.3 0.2
E AOUUISICION DEL RECURSD MATERTAL NECESARIO D 0.1 0.2 0.3 0.2
F CAPACITACICN DEL PERSCHAL DEL COMITE B, E 1.6 2 2.4 | 2
G PUESTA EN WRCHA DEL DISERD DEL e F 0.3 | 0.4 | 0.5 ] 0.4

te=((to+dtn+tp )/ 6 .

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
A. APROBACION Y AUTORIZACION DE LA ESTRUCTURA DEL PLAN: Con esta actividad se
empieza el plan de implantacién, Ta cual implica la bidsqueda de Ta aprobacidn
y legalizacién del plan por las partes interesadas, ya sean los ejecutivos y

trabajadores y/o sindicato de la empresa.

B. CONTRATACION DEL ASESORAMIENTO EN MATERIA DE VALUACION DE PUESTOS: Esta
actividad se refiere a Ta blisqueda y contratacién del asesoramiento iddneo
sobre valuacién de puestos, necesario para la capacitacion del Comité y ademds

coordinar y supervisar el plan.

C. FORMACION DEL COMITE DE IMPLANTACION: Esta actividad se refiere a 1a formacion
del Comité que tendrd a cargo 1a impTlementacidn del disefio del Manual de

valuacidn de puestos.
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D. REPRODUCCION Y DISTRIBUCION DEL MANUAL: Impiica las reproducciones necesarias

del manual, para su difusién entre los integrantes del Comité de valuvacidon de

puestos.

E. ADQUISICION DEL RECURSO MATERIAL NECESARIO: Se refiere al aprovisionamiento de
todos los recursos adicionales y/o complementarios para el normal

funcionamiento del Manual de valuacidn de puestos.

F. CAPACITACION DEL COMITE: Con esta actividad se pretende capacitar al personal
del Comité con conocimientos necesarios para el normal funcionamiento del

disefio propuesto a 1a industria textil de tejido plano de E1 Salvador.

G. PUESTA EN MARCHA: Esta actividad implica el arranque operacional del disefio
propuesto del manual de valuacién de puestos, considerando la evaluacidn y
correccién de las actividades anteriores, y asi garantizar los resultados
esperados del diseiio.

En Ta pdgina siguiente se representa grdficamente, el plan de implantacién del
Manual de valuacién de puestos propuesto a la industria textil de tejido plano.
Después de definir las actividades a desarrollar dentro del plan de implantacion, y
ademds su secuencia 1égica, los tiempos esperados de cada actividad y la duracién del
plan {en semanas), serd necesaria la programacidén de este plan, con el propdsito de
obtener mayor control y seguimiento de-la implantacidn. De la utilizacidon de la ruta
critica se calculé la duracidén en semanas de Ta implantacién, la cual es de 6.43
semanas habiles, considerdndose la semana hdbil de 5 dias laborables y estos con
jornada de 8 hrs. diarias de Tunes a viernes, To que constituye cuatro semanas por

mes, por lo tanto la implantacién tendrd una duracidn de aproximadamente 2 meses.



DIAGRMA DE FLECHAS PARA LA IMPLANTACION
DEL MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS

DURACION DE LA IMPLANTACION: 6.43 SEMANAS | N
RUTA CRITICA: A-B-C-D-E-F-G '
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DIAGRAMA GANTT DEL MANUAL DE VALUACION DE PUESTOS

SEMANAS ﬂ
ACT. DESCRIPCION 1tz 13 1a |5 ls |7 (89 jr0 1. pBlualislisj1rlsjw {20
A APROBACION Y AUTORIZACION
DE LA ESTRUCTURA DEL PLAN l
B CONTRATACION DEL l
ASESORAMIENTO EN MATERIA
DE VALUACION DE PUESTOS
c FORMACION DEL COMITE DE _
IMPLANTACION
D REPRODUCCION Y i
DISTRIBUCION DEL MANUAL
E ADQUISICION DEL RECURSO
MATERIAL NECESARIO -
P CAPACITACION DEL PERSONAL
DEL COMITE __.._..r
G | PUBSTA EN MARCHA DEL -~
DISENO DEL MANUAL B
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PLAN DE IMPLANTACION DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TABLA PARA ELABORAR EL DIAGRAMA PERT

1| EVENTO I ACTIVIDAD DEPENDENCIA to tn t te

.A____m:mcm DE LA IMPLANTACIGN - 1 2 3 2
B FORMACION-DEL CONITE DE IRPLARTACICH A 1 1.6 2 1.6
C REPRODUCCION ¥ DISTRIBLCION UE L0 PROAAMAS B 0.4 1 1.6 1
D BYOSICION DE LOS PROSUANAS AL PERSGUAL DEL B, C 0.2 0.4 1 0.5
£ REQUERINIENTOS GE RECURSES D 1 2 3 2
F rusT. o o E 06 | 1 |16 1

te=(to+4tn+tp )/ 6

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES ?
APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Esta actividad consiste en presentar el
programa de mantenimiento preventivo a la Alta gerencia para su respectivo

estudio y aprobacién.

FORMACION DEL COMITE DE IMPLANTACION: Esta actividad implica que la empresa
serd la responsable de nombrar el Comité encargado de dirigir y controlar la

implementacidn y el seguimiento del programa de mantenimiento.

REPRODUCCION Y DISTRIBUCION DE LOS PROGRAMAS: Esta actividad indica que deben
reproducirse los programas de mantenimiento, para Tuego distribuirse entre Tos

miembros del Comité.

EXPOSICION DE PROGRAMAS AL PERSONAL DEL COMITE: E1 propdsito que persigue esfa
actividad, es la de agilizar y facilitar la implantacidén de Tos programas de
mantenimiento propuesto, es necesario que cada miembro del Comité se
concientice del papel que debe de desempefiar para el éxito del programa de

mantenimiento.
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E. REQUERIMIENTOS DE RECURSOS: Se determina cudles son 1os recursos materiales,

" humanos y financieros necesarios para la puesta en marcha del programa.

F. PUESTA EN MARCHA: Esta actividad se refiere a Ja implementacién del plan de

implantacién del programa de mantenimiento preventivo.

En la pdgina siguiente se representa grdficamente, el plan de implantacion del
Programa: de Mantenimiento Preventivo propuesto a la industria textil de tejido piano.
Después de definir las actividades a desarrollar dentro del plan de imp]anﬁacién, y
‘ademds su secuencia 1dgica, los tiempos esperados de cada actividad y la QUracidn del
plan (en semanas), serd necesaria la programacidn de este plan, con el propésito de
obtener maybr control y seguimiento de la implantacién. De la utilizacidn de la ruta
critica se calculé la duracidn en semanas de la implantacién, la cual es de 8.1
semanas hdbiles, considerdndose la semana hdbil de 5 dias laborables y estos con
jornada de .8 hrs. diarias de lunes a viernes, lo que constituye cuatro semanas por

mes, por To tanto la implantacidn tendrd una duracidn de aproximadamente 2 meses.



DIAGRAMA DE FLECHAS PARA LA IMPLANTACION
DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

DURACION DE LA IMPLEMENTACION: 8.1 SEMANAS
RUTA CRITICA: A-B-C-D-L-F ' -~
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DIAGRAMA GANTT DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

PROGRAMAS AL PERSONAL

SEMANAS
ACT. DESCRIPCION 10 111 14151617 |18 2!.9 20 II
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PLAN DE TMPLANTACION MANUAL DE ENTRENAMIENTO

TABLA PARA ELABORAR EL DIAGRAMA PERT

EVENTO ACTIVIDAD DEPENBENCIA to tn tp te
A AERCBACION Y AUTORIZACICN DE LA ESTRUCTVRA DEL - 1 2 3 2

B FORMACION DEL COMITE DE INPLANTACICH A 1 1.6 2 1.57
C REACCRDICIQNAMIENTO D INFRAESTRUCTIRA B 1.6 2 3 2.1
D ADQUISICION Y UBICACION OE KOBILIARIO Y EQUIPO B, C 1 1.6 2 1.57
E ADQUISICION DE RECURSOS ADICIGHALES D 0.6 1 2 1.1
F PUESTA EN RARCIA E 0.6 1 1.6 1.03
G ARRANQUE OPERACIONAL DEL MANUAL F 0.6 1 1.6 1.03

te=(to+4tn+tp )/ 6

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
APROBACION Y AUTORIZACION DE LA ESTRUCTURA DEL PLAN: Se inicia el Plan de
implantacion, y éonsiste en presentar el disefio del manual de entrenamiento
elaborado a la industria textil de tejido plano de E1 Salvador, para su
respectivo andlisis, del cual se obtendrdn las observaciones y/o aprobacidn

&
del manual.

FORMACION DEL COMITE DE IMPLANTACION: Se formaré el Comité, que estard a cargb
del Director de entrenamiento y serﬁ responsable de la ejecucién del manual.
Se eligird e] personal que formard parte de la direccidn de implantacidn que

coordinard la ejecucién del manual.

REACONDICIONAMIENTO DE INFRAESTRUCTURA: Consistirg%gﬁ‘coqgger la ubicacidn del
departamento de entrenamiento con que debe contar la empresa de la industria

textil de tejido plano, para su adecuade funcionamiento.

_
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D. ADQUISICION Y UBICACION DE MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA: Se adquirirdn los

recursos necesarios para el adecuado funcionamiento del manual; y Tuego

realizar una distribucién de los mismos.

E. ADQUISIéION DE RECURSOS ADICIONALES: Se refiere al aprovisionamiento de todos
los recursos adicionales y/o complementarios para el funcionamiento del manual
de entrenamiento, en cuanto a papeleria y titiles de oficina y reproduccidn de

manuales se refiere.

F. PUESTA EN MARCHA: Se refiere a Ta impiementacidén del plan de implantacién del
disefio del manual de entrenamiento para la industria textil de tejido plano de

ET Salvador.

G. ARRANQUE OPERACIONAL DEL DISENO: Se iniciard la operacién del manual de
entrenamiento, definiéndose una fecha para ello, estableciendo revisiones

periddicas para revisar los resultados que el manual ha presentado.

A continuacién se representa grdficamente con un diagrama de fechas (PERT), el
plan de implantacién del Manual de Entrenamiento propuesto a 1a industria textil de
tejido plano. Después de definir las actividades a desarrollar dentro del plan de
imp1éntacidn, y ademds su secuencia 1dgica, los tiempos esperados de cada actividad
y la duracién del plan (en semanas), serd necesaria la programacion de este p1an,.con
el propésito de obtener mayor control y seguimiento de Ta implantacidén. De la
utilizacién de Ta ruta critica se calculé la duracidn en semanas de la implantacidn,

Ta cual es de 10.40 semanpas hdbiles, considerindose la semana hdbil de 5 dias

_laborables y estos con jornada de 8 hrs. diarias de lunes a viernes, Tlo que

constituye cuatro semanas por mes, por lo tanto la implantacidn tendra una duracidn

-de aproximadamente 3 meses.



DIAGRAMA DE FLECHAS PARA LA IMPLANTACION
DEL MANUAL DE ENTRENAMIENTO
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DURACION DE LA IMPLANTACION: 10.40 SEMANAS‘
RUTA CRITICA: -A-B-C-D-E-F-G
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DIAGRAMA GANTT DEL MANUAL DE ENTRENAMIENTO
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CONCLUSIONES

La Industria Textil de Tejido Plano, se ha considerado como la Industria
. pionera en E1 Salvador desde el Siglo pasado. Esta se ha desarrollado
vigorosamente durante todas estas décadas, observdndose una serie de crisis
coyuntural de tipo econdémico, social y tecnoldgica en la década’ pasada,
provocando el cierre o reduccién de actividades productivas de varias empresas
(Textiles del Pacifico, Textiles Ilopango, Industrias Textiles Rottigﬁi,
Industrias Tazumal, etc.), lo cual ha generado una gran cantidad de capacidad
instalada ociosa.

La Industria Textil de Tejido Plano, se ha considerado siemprg parte muy
importante en el Sector Manufacturero, contribuyendo ésta a generar una gran
participacidén en el Producto Interno Bruto en el pais, ubicdndose en un cuarto
Jugar. Otro aspecto impdrtante de esta Industria es ser la principal fuente de
generacién de empleo, y ademds principal fuente de divisas dentro del Sector
Manufacturero del pais.

Las tres empresas tipo investigadas, se cafacterizan por estar'integradas
complietamente (Hilanderia, Tejeduria y Tintoreria y Acabado), 1o cual genera
que estas empresas sean de un tamafio bastante considerable y ademds de una
gran ¢antidad de activo fijo. Estas empresas representan maquinaria obsoleta,
capacidad instalada ociosa. Los controles de calidad que estas empfesas
presentan son deficientes, debido a Tos controles minimos sobre Tla maferia
© prima, a la falta de normalizacidén de especificaciones del producto en proceso
y producto terminado de acuerdo a Normas Internacionales. Estas tres empresas
comercializan sus productos a nivel Nacional y Centroamericanc, y en menor
cuantia en los Mercados Internacionales. La Distribucién varia entre ellas,

pero éstas han sido disefiadas especialmente para este tipo de Industria.
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En el Proceso de disefio, se define que la formulacién con mayor grado de

amplitud es: para el Estado A "La Productividad actual en la Industria Textil
de Tejido Plano" y para el Estado B "E1 mejoramiénto de la Productividad en la
Industria Textil de Tejido Plano". E1 resultado de este proceso especifica 1as
variables de solucién de Tos problemas definidos para el Sector de 1la
Industria Textil de Tejido Plano, las cuales son:

* Manual de Higiene y Seguridad Industrial

*

Control Estadistico de T1a Calidad

*

Manual de Valuacidn de Puestos por Puntos

* Programa de Mantenimiento Preventivo

*

Manual de Entrenamiento ;)

Al utilizar el Manual de Higiene y Seguridad Industrial, las empresas de Ta
Industria de Textiles de Tejido Plano, se beneficiardn: en primer lugar porque
mejorard la productividad, debido a Ta reduccién de los riesgos “por
dtcidentes, ya que el trabajador desempefiard eficientemente su labor. En
segundo lugar serd para el supervisor, porque éste tendrd una ayuda que le
permitird instruir al trabajador’sobre Tos riesgos que corre en su puesto de
trabajo, y a la vez exigirle al trabajador como debe ejecutar su labor; y en
tercer lugar, para el trabajador, porque conocerd con precision los riesgos a
que esta expueéto y cuales son las normas e instrucciones que debe seguir para
evitar éstos.

Con el disefio del sistema de Control de Calidad, se logrard que las emprésas
textiles de Tejido Plano establezcan los controles necesarios y/o uniformicen
Tos diferentes Controles de Calidad en este subsector, lo cual permitird una
calidad homogénea y basada en las exigencias sobre calidad en Tos mercados

-

Internacionales.
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E1 disefic del Manual de Valuacion de Puestos, persigue determinar Ila
estructura jerdrquica de los puestos en la Industrialde Textiles de Tejido
Plano, definiendo Ta iﬁportancia particular de cada puesto y la remuneracién
adecuada segln su jerarquia. Esta técnica permite asignar salarios justos y
equitativos, segdin las funciones del trabajador, de una forma objetiva y
sistemdtica.

Al establecer un Programa de Mantenimiento Preventivo en la Industria de
Textiles de Tejido Plano, se obtendrdn los beneficios en Tlos aspectos:
econdmico, técnico, social y de seguridad. En el aspecto econémico, se
evitardn mdguinas improductivas, reduccion de pago de horas extras de trabajo
en el departamento de produccidn, se evitard mano de obra indirect§ ociosa, se
evitard desperdicio de materiales de fabricacidén y piezas defectuosas, y por
tanto, disminucidn de reprocesos; en cuanto al aspecto técnico, se obtendrd un
mayor rendimiento del funcionamiento de la maquinaria y equipo, sustitucidn
adecuada de las piezas defectuosas y el personal de mantenimiento 1Tegard a
obtener un conocimiento mds técnico de Ta maquinaria y equipo; en el aspecto
social, el personal de produccidén se sentird mds satisfecho porque lograra sus
metas de produccidén y por cohsiguiente existe la posibilidad de que se
incremente el salario por conseguir mayor productividad y promover relaciones
armoniosas entre el personal de mantenimiento y de produccidn; y por tltimo en
el aspecto de seguridad se reducirdn los accidentes en el personal de
produccién y existe menos posibilidad de fallas que perjudiquen fisicamenfe al
trabajador.

Con el disefio del Manual de Entrenamiento, se podra determinar la Organizacidn
para un adecuado entrenamiento, asi como elaborar presupuestos, agilizar y
controlar el tipo de adiestramiento y capacitacidon que se reaTizaré a corto y
mediano plazo. Ademds se Togrard con el Manual, que el personal de la empresa

sea calificado, ya que tendrd 1la oportunidad de emplear conocimientos,
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habilidades y aptitudes que le son itiles a la empresa. En lo que sé refiere
a los educadores, es preferible dar entrenamiento bajo el cuidado de
educadores expertos, antes de poner al obrero a trabajar. |
E1 proyecto debe ser aceptado sin temor por la Industria Textil de Tejido
Plano de E1 Salvador ({inversionistas), porque cumple el requisito bdsico de
que la TIR > TMAR : 39.40% > 22.8%.

La razén Beneficio-Costo del proyecto es rentable para la Industiria Textil de
Tejido Plano, porque se percibird ¢ 1.97 por invertir ¢ 1.00 en el proyecto.
Otros beneficios resultantes de la implementacidn de los disefios propuestos,
no son cuantificables, debido a que seria necesario cuantificar el proceso y
los resultados obtenidos luego del periodo de 1a implementacién de Tlos
disefios, y ademds que éstos modifican otros aspectos o variables de Ta
empresa, considerada ésta como un sistema.

Para el Plan de Implantacidén del proyecto de mejoramiento de Tla productividad
de 1a Industria Textil de Tejido Plano, es muy importante que se establezca un
Comité para cada Disefio, ya que éstos garantizardn la correcta implantacidn y
el seguimiento de éstos.

E1 periodo necesario para el desarrollo de Tlos disefios propuestos

aproximadamente en meses serd:

. para el Manual de Higiene y Seguridad Industrial . . . . . . . . 4 meses
. para el Control Eficiente de Calidad . . . . . . . . . . . . . 9.5 meses
. para el Manual de Valuacidén de Puestos . . . . . . . . . .. .. 2 meses
. para el Programa de Mantenimiento Preventivo . . . . . . . .. 2 meses

. para el Manual de Entrepamiento . . . . . . ... . . ... ... 3meses
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RECOMENDACIONES

Se recomienda dar seguimiento a los disefios propuestos, para llegar a obtener
los resultados esperados para el Sector de Ta Industria Textil de Tejido P]éno

de E1 Salvador.

Para implementar los disefies propuestos, es muy importante que participe‘la
Gerencia de cada empresa textil, ya que tendrdn como objetivo principal,
mejorar la productividad a través de todos sus factores..

. {
Serd necesario hacer revisiones periddicas al Plan propuésto, a fin de
actualizar los procedimientos, para asi, mantener a la vanguardia a la empresa

de l1a Industria Textil de Tejido Plano de E1 Salvador.



CANILLA:

FIBRA:

FIBRA TEXTIL:

s

HUSO:

HUSADA:

HILAZA:
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GLOSARIO TECMNICO

Es una husada de 7a cual puede extraerse el producto arrollado sin

que gire aquella, de modo que, tirando del hilo por la punta de la

- canilla, salen sin que sean arrastradas las espiras que hay

\debajo.

(del latin fibra). Es cada uno de Tos filamentos que entran en la
composicién de los tejidos orgdnicos, vegetales, o amimales,
raices pequefias y delicadas de las plantas - cada uno de los
filamentos que presentan en su textura ciertos minerales, como por

ejemplo: E1 amianto, el hierro forjado, etc. -

Cuerpo eldstico, flexible y resistente de gran finura y longitud
relativamente grande que se utiliza para la fabricacion de hilos
y tejidos.

'
Es el drganc giratorio de 1a mdquina péra hilar, en el que se
arrolla el hilo. Broca vertical de acero, de didmetro y longitud

variable, segln la clase de mdquina en que actia y el tamafo del

- carrete, bobona o huso 1leno obtenido.

Es cuando Tas bobinas de una mdquina han sido 1lenadas y estdn
Tistas para descargarse; también se puede decir que es una porcidn
de hilo de cualquier material textil, que una vez hilado cabe en

el uso, carrete, bobina o canilla.

Parte fibrosa del tallo de diversas plantas textiles (1ino, yute,

cdfiamo).



HILO:

LANZADERA:

NAPA:

PACA:

TEJIDO:

TELA:

TRAMA:

" URDIMBRE:

504
Hebra o material fibroso, largo y delgado, formado mediante las

diversas operaciones de hilatura.

Cuerpo de madera o de material sintético de forma alargada,

terminada en punta en sus extremos.

TeTa.formada a la salida del batan, arrollada sobre la calandra
formadora de la misma, es decir, es el producto del batdn que sale

en forma de tela comprimida y que se enrolla en un cilindro.

Reunién de 40 o 50 paquetes de madejas de algoddn, usada para

transportar las mismas.

Nombre comercial registrado de fibra sintética y naturales,

también se le 17ama asi a los hilos de urdimbre.

Nombre dado también a los géneros textiles cuando estdn hechos con
fibras textiles. Cuando estdn realizados por.cualquiera de los
métodos siguientes: Tejido urdimbre y trama, Tejido crochet,
Tejido de Punto, Afieltrado, Anudado, Trenzado,_ Ligado o

apelmazado, Laminado.

Llamado también pasada, Tucha, relleno, es el hilo que corre a lo
ancho de una tela tejida. Los hilos de trama van colocados sobre

y abajo de Tos hilos de urdimbre.

-(hebra o cabo), es el hilo que corre en sentido longitudinal en la

tela tejida, es un hilo fuertemente torcido formado por las fibras

mds largas y resistentes.
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GUIA DE OBSERVACION

ORGANIZACION

1. ¢ Cudl es 1a estructura organizativa de la empresa ?
‘( Favor anexar Organigrama}

2. ¢ Cudl es el nimero de trabajadores por niveles existentes en la empresa ? .

Ejecutivos: Técnicos:
Supervisores: Obreros:
Empleados:

3. ¢ Se ha realizado alguna reorganizacién o reestructuracion de la 0rgan1zac10n de
la empresa ?

a) Si () b) No { )

Si su respuesta’ es afirmativa, describa las causas que motivaron el cambio, -1a
reestructuracién y la fecha en que se realizé.

4. ¢ Se incluye en la estructura organizativa actual todas las funciones existentes
en 1a empresa ? '
a) si () b)No{)

5. ¢Estén claramente definidas y delegadas por niveles la autoridad y responsabilidad
en la empresa ? '
a) Si () b) No ()

6. ¢ Estdn claramente definidas y delegadas las unidades de mando en la empresa ?
a) Si ( ) b) No ( ) :

7. éEstd c]aramente definida la divisidn del trabajo en la empresa ?
a) Si () b) No ()

8. Sefiale Jos canales de comunicacidn que utiliza la empresa para comunicarse con los
trabajadores.

a) Polijticas () e) Instrucciones ()
b) Informes () f) Juntas ()
c) Reportes ( ) g) Asambleas ()
d) Ordenes () h) Comités ()
i} Otros ()

Especifique:

9. Sefiale cudles manuales administrativos son utilizados en la empresa.
a) de Organizacion -(

b) de Politicas (

c¢) de Objetivos {

d) de Funciones (

e) de Procedimientos (

f) de Puestos {

f

)
)
)
)
)
g) Otros ( ) - Especifique:
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PRODUCCION ' '
1) TIPO: DE PRODUCCION Y CAPACIDAD DE PRODUCCION
10. ¢ Cémo estd estructurada el drea de Produccidn ?. Esquematicela.

11. ¢ Cudntas personas laboran en el drea de produccién ?
“a) Profesional
b) Técnico
c) Operarios
d) Otros { ) Especifique:

12. Detalle en términos de porcentaje la utilizacién de la capacidad instalada para

los turnos de trabajo que la labora la empresa. 5
TURND SECCION HILANDERIA TEJEDURIA TINTORERIA Y ACABADOD
a} 1 Turno X x . s‘
b} 2 Turnos £ % x
€] 3 Turnos x % 3
d) Otro. Especifique: < % X

13. ¢ Cudl es' la capacidad instalada de 1a empresa ?
Telares (Cantidad)
Rotores (Cantidad)
Husos (Cantidad)

14. ¢ Cudles son las principales materias primas que utilizan en el proceso de
produccidn ?

a) Algoddn en pacas ( ) b)Fibra de Poliéster ()
c) Raydn () d) Otro ()
Especifique:

15. ¢ Cudl pafs es su principal proveedor de materia prima ?
Algoddn: Fibra de Poliéster: Rayédn:
a) Guatemala () a) México () a) Japon ()
b) Costa Rica ( ) b) Francia ( ) b) Corea ()
c) Panamd () «c) Estados Unidos () c¢) México ()
d) E1 Salvador () d) Japén () d) Francia ()
e) Estados Unidos () e) Otro () e) Estados Unidos ( )
f) Nicaragua () Especifique: f) Otro ()
g} Otros () Especifique:
Especifique:

16. ¢ Cudl es la produccidn anual ?
a) Hilos
b) Tejidos




17. ¢ Cudl es la produccibn anual de'cada producto textil ?

602

GENERO TEXTIL

MEZCLA (%)

PRODUCCION ANUAL

S

el

HILOS {TITULO)

MEZCLAS (%)

1

PRODYCCION ANUAL |

18. ¢ Cudl es el porcentaje de la produccién de hilos que se destina par

fabricacion de géneros textiles ?

%

g
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I1) TECNOLOGIA .
19. ¢ En qué actividades dentro de la empresa se utiliza la ayuda de la tecnologia -
de Ta computadora ? ‘
.a) Disefio del Producto )
b) Planillas )
“¢) Manejo de materiales )
d) Estado de resuitados } ' _
e) Disefio de Formularios ) .
d
)
)
q

)
de la calidad
g) Ninguna
h)

(

(

(

E
Graficas del control estadistico
E

Otros ( ) Especifique:

20. ¢ Existe la Unidad de disefio en la empresa?
a) Si () b)No ()
Si su respuesta es afirmativa, cémo es el procedimiento de disefio del producto?

21. ¢ Qué tipo de fuente utiliza para disefiar el producto ? )
- a) Propios () b) Normas técnicas () ‘
¢) Cijentes () d) Otro ()
Especifique:

22. ¢ Cudl es el ancho de los tejidos textiles que produce la empresa ?

23. Sefiale si existen medidas de ahorro energético en la fuente de energia que
utiliza la empresa, y detalle el porcentaje de utilizacidn de esta fuente.

FUENTE DE ENERGIA % DE UTILIZACKON DE LA EXISTE PROGRAMA DE H0 EXISTE PROGRAMA
FUENTE AHORRO DE AHORRO
e e e ———————— e wen)

ELECTRICIDAD

GASOLINA

DIESEL

PROPAND

II1I) PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
24. iCudl es el procedimiento de la planeacion de la produccidén de la empresa? |

25. ¢ Utiliza alguna técnica para la planeacidn ?
a) Si () b)) No ()
Si su respuesta es afirmativa, especifique qué técnica utiliza:
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26. ¢ Qué técnicas utiliza para Ta programacidn de la produccidn ?

27. & Cudl es el procedimiento de Control de la produccidn ?

28. & Utiliza alguna técnica para el Control de Ja produccidn ?

a) Si ()} b)No ()
Si su respuesta es afirmativa, especifique qué técnica(s) utiliza.

IV) CALIDAD
29. ¢ Cudl es la estructura organizacional del Sistema de Calidad ? Esquematice la
organizacién con el respectivo grado académico y el nimero de personas.,

30. ¢ Permite 1a actual administracidn de la calidad, la competitividad de la empresa

en los mercados internacionales ?

a) Si () b)No ()
Por qué ?

31. ¢ Es de su conocimiento la existencia de la norma de calidad ISO 9000 ?
a) Si () b)No ()
S1 su respuesta es afirmativa continde, sino pase a la pregunta No.34

32. iQué estrategia utiliza para implementar Ja norma ISO 9000 dentro de 1a
empresa?

33. ¢ Qué aspectos mejorarian en la empresa con la implementacidén de la Norma de
Calidad ISO 9000 ? Seleccione 3 como mdximo.

a) Competitividad de la empresa

b) Precio del producto

c) Apertura de nuevos mercados

d) Posicionamiento en el mercado

e) Imagen de la empresa

f) Diseno del Producto
Productividad de la empresa
Cumplimiento con disposiciones legales
Cumplimiento con disposiciones de seguridad
Reduccion de los costos de produccion
Calidad del producto
Ninguno

T T P R T T T g T S T
L T e

—_— P L, = 0
et e Sttt W N St N
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34. iCudl es el procedimiento de control de la calidad del proceso productivo?

PROCESD DOMDE SE WETODD DE_INSPECCION CESCRIPCION GEL ’ LEQUIPD
. INSPECCIONA METOD0 DE MUESTRED UTILIZADOD

100% RUESTRED

BODEGA

HILAMDERIA

TEJEDURTA

TINTORERIA Y ACABADO

PROCUCTO TERMINADD

35. ¢ Qué tipo de inspeccidn por muestreo realiza ?
a) Por Atributos ()
b) Por Variables ()
c) Ambos ()

36. ¢Estd documentado el procedimiento de control de 1a calidad de la empresa? a)
Si () b) No () -

37. ¢ Existen circulos de calidad en la empresa ?
a) Si () b)No()
Si su respuesta es afirmativa, en qué unidades se aptican estos circulos ?

V) HIGIENE Y SEGURIDAD IHDUSTRIAL

38. ¢ Quién es el encargado de la inspeccidn y andlisis de los accidentes ?
a) Jefe de Planta ()
b) Supervisor ()

39, ¢ Qué tipo de programas tiene la empresa para la seguridad e higiene de sus
trabajadores ? :

40. (Sefiale qué tipos de accidentes han sufrido Tos trabajadores de la empresa?
a) Leves {)
b} Graves ()
¢) Ambos ()
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41. Detalle el numero de accidentes que han sufrido los trabajadores durante los
siguientes afios.

Afip TIPO_DE_ACCTDENTE NJUMERD DE
ACCIDENTES

GRAYE LEVE

42. ¢ En qué seccidn del proceso productivo ocurren mas accidentes ?
Seccidn de Hilanderia

Pasillos de Hilanderia

Seccidn de Tejeduria

Pasillos de Tejeduria

Seccién de Tintoreria y Acabado
Pasillos de Tintoreria y Acabado
Bodega de Materia Prima

Bodega de Producto Terminado

Otra () Especifique:

- Ty ~hiD OO T

e e St st St N N St Vet (Nt
—— T T T 2
ek L

43. ¢ Qué operaciones presentan mayor riesqo para el traba;ador ?

SECCION DPERACIDNES

a) HILAWDERIA

b) TEJEDURIA

c) TINTORERIA Y ACABADD

d) BODEGAS

44, ¢ Cudles son las causas mds frecuentes de accidentes ?
a) Imprudencia del operario
b) Negligencia
c) Por descuido y distraccidn
d) Intento premeditado de lesionarse
e) Adiestramiento inadecuado
f) Falta de instructivos
g) Visién defectuosa
h) Audicién defectuosa
i) Fatiga ‘
j) Otras () Especifique:

P Ty T S T T T T
N Nt St N S St St Sl S
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45. ¢ Qué equipo de proteccidn personal existe en la empresa?

a) Mascarilla ()
b) Guantes ()
c) Protectores de oidos ()
d) Mandiles ()
e) Gafas ' ()
f) Calzado especial ()
g) Protectores para la cabeza ()
h) Otros ( } Especifique:

46. ¢ Qué equipos de proteccidén contra incendio tiene en la planta ?
a) Extinguidores ()
b) Mangueras ()
d) Otros ( ) Especifique:

VI) ADMINISTRACION DE MATERIALES
47. ¢ Quién administra el sistema de materiales (compras, inventario y manejo de
materiales) ?

a) Gerente de produccién ( ) b) Jefe de produccion ( )

¢) Supervisor { ) d) Encargado de almacen { ) >

e) Otro () Especifique: '

48. ¢ Cudl es el procedimiento de compra de la materia prima ?

49. ¢ Estd documentado el procedimiento de compra de los materiales ?
a) Si () b)No()

50. ¢ Estdn definidas las politicas de compra dentro de 1a empresa ?
a) Si () b)No ()
Si su respuesta es afirmativa, mencione las politicas

51. Marque los 3 criterios mds importantes que definen el tipo de proveedor de
materiales

a) Calidad de 1a materia prima

b) Precio de 1a materia prima

c) Tiempo de entrega de materia prima

d) Lealtad hacia el proveedor

e) Condiciones de pago de la materia prima

f) Otras ( ) Especifique:

— T Ty T —
S M N Nt Nt

52. ¢ Cudles son los tipos de inspeccidn que se realizan en Tla requisicion de materia

prima ?
a) Cantidad () b) Peso ()
c) Calidad () d) Variedad de ja materia

prima comprada ()
e) Otro () Especifique:
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§
53. -4 Qué tipo de sistema de control de inventarios utiliza ?
: a) Sistema de Inventario Periodico o 0)
b): Sistema de Inventario Perpetuoc . ()

c) Otro () Especifique;

54, ¢ Qué método de valuacidn de inventarios utiliza ?
" a) Costo Promedio

b) Costo por medio del flujo Primeras Entradas,

" Primeras Salidas (PEPS)

¢) Costo por medio del flujo Ultimas Entradas,

. Primeras Salidas (UEPS)g ()

55. ¢ Estan definidas las po11t1cas de inventario dentro de 1la empresa ?
a) Si () b)No ()
Si su respuesta es positiva, menc1one1as.

56. ¢ Qué tipo de equipo utiliza para el manejo de materiales ?

SECCION £QUIPO CAPACIDAD{PESD) " CANTIDAD

BODEGA DE MATERIALES

HILANDERTA

TEJEDURIA

TINTORERIA ¥ ACABADD

PROCUCTD TERMINADO

57.- ¢ Existen zonas de almacenamiento inadecuadas que estorben la programacion
-eficiente del movimiento ? -

a)si () b)No ()

Si su respuesta es afirmativa, especifique cudles son las zonas ?
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8. ¢ Existe manejo de materiales de forma manual ?
a) Si {) b)No ()

Si-su respuesta es afirmativa, mencione las secciones y los materiales manejados.

VII) MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO

59. ¢ Cudl es el ndmero de trabajadores de mantenimiento?

60. ¢ Qué tipo y cantidad de maquinaria utiliza ?

?
TIPO CE MARCA PAIS DE E0AD DE CAPACIDAD ¥ DE CURNTIFICAR ESTADD DE
FAQUINARIA ORIGEN LA HAg, ran. MATUINARTA
b ] o R ot
HILAMDERTA

TEJEDURTA

TINTORERIA Y ACABADD

** Deterioradas
Operando

D En Reparacidn
0 Ociosa

nn
o
o

a1
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61. ¢ Existen programas de mantenimiento ?
a) Si () b) No ()
Si su respuesta es afirmativa, en base a qué informacién se hace ?

62. ¢ Qué tipo(s) de mantenimiento(s) utiliza para la maquinaria y equipo ? .
a) Preventive ( )
b) Correctivo { )
¢) Predictivo ( )

FINANZAS

63. ¢ Cudl es Ta estructura organizativa del drea encargada de 1la adm1n1strac1on
financiera de la empresa? Esquematice.

64. Mencione las funciones que desarroila 1a administracidn financiera de la empresa?

65. ¢ Qué fuentes de financiamiento utiliza la empresa ?
a) BANAFI ()
b) Banca Privada ()
c) Bolsa de Valores ( )
d} Otras ( ) Especifique:

:66. ¢ Son adecuadas las condiciones de la fuente de financiamiento ?

a) Si () b} No ()
Si su respuesta es negativa ¢ A qué To atribuye ?
a) Garantia que no puede rendir ( )

_b) Tasa de interés muy alta ()
c) Plazos no razonables ()
d) Otros ( ) Especifique:

67. Si le han rechazado solicitud de financiamiento ¢ A qué lo atribuye ?

a) Falta de garantia real { )
b) Por excesivo riesgo financiero ()
c) Deficiencia de los proyectos presentados ()}
d) No le han rechazado ()

‘e) Otros ( ) Especifique:

68. ¢ Cudl es el destino del financiamiento obtenido por la empresa ?
a) Compra de materia prima {0)
b) Compra de maquinaria ()
c) Desarrollo de infraestructura ( )
d) Otros ( ) Especifique:
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69. ¢ Estd establecido el andlisis financiero dentro de 1a administracidén financiera
de la empresa ? ' . '

a)Si_ () b)No ()

Si su respuesta es negativa, explique por qué ?

5

70. ¢ Qué tipo de razones se analizan para la toma de decisiones financieras ?

a) Liquidez ()
b) Productividad . ()
¢) Apalancamiento ()
d) Eficiencia { )
e) Todas Tlas anteriores ()

CREDITOS Y COBRANZAS

71. ¢ Estdn claramente definidas las politicas de crédito y cobranza ?
a) Si () b) No ()
Si su respuesta es negativa, explique por qué ?

72. ¢ Cudl es el procedimiento para el otorgamiento de créditos y cobranzas ?

73. ¢ Estdn documentados los procedimientos de otorgamiento de créditos y cobranzas?
a) si () b) No ()

74. ¢ Existe en la empresa un Sistema de Informacidn de Crétidos y Cobranzas ?
a) Si () b)No ()
Si su respuesta es negativa, Explique por qué ?

COMERCIAL IZACION
75. ¢ Coémo estd estructurada el drea de Comercializacién ?. Esquematicela.




612

76. ¢ Cudles son las actividades que realiza el departamento de Comercializacidn ?

77. Utiliza sala de ventas para vender sus productos a nivel nacional ?
a) Si () b) No ()
Si su respuesta es afirmativa, ¢ Cudntas salas de ventas tiene?

78. ¢ A quiénes vende sus productos textiles y clasifiquelo de acuerdo al tipo de
cliente ? '

TIPO BE CLIENTE DISTRIBUIDOA ) HAYORISTA MINCRISTA

a) Industria de la Confecclidn Nacional

b) Industria de la Confeccidn Centreamericana

c}) Almacenes Macionales

d) Almacenes Centroamericanss

a) Otros. Especifique:

79. ¢ Qué tipo de promociones desarrolla ?
a) Exposicidn en ferias nacionales
b) Exposicidén en el extranjero
¢) Oficinas promocionales
d) Ventas personales
e) Anuncios en periodicos

) Radio

) Televisicdn

) Otro { ) Especifique:

— p— e~ p—— i £
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80. ¢ Con cudles marcas da a conocer sus productos textiles ?

81. Sefiale cudles plazos de venta al crédito concede la empresa a sus clientes.
a} Distribuidor: 30 dias ( ) 60 dias ( ) 90 dias ( ) 120 dias ( )

b) Mayorista: 30 dias { ) 60 dias ( ) 90 dias ( ) 120 dias ( )

c) Minorista: 30 dias {( ) 60 dias ( ) 90 dias ( ) 120 dias ( )
82. ¢ Ha realizado investigacidén de mercado ?

a) st () b) No ( )

Si su respuesta es afirmativa, de qué manera la ha realizado ?

a) Por la empresa { )

b) Por medio de compaiiia publicitaria

c) A través de consultoria especializada ()

d) Otra ( ) Especifique:




83.

84.

85.
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¢ Considera competitivos sus productos a nivel Nacional ?
a) Si () b) No ()
Por que ?

Especifique de qué manera son competitivos sus productos a nivel Nacional.
a) Calidad ()
b) Precios ()
c) Ambos {)

¢ Es de su conocimiento la ex1stenc1a de informacién sobre importacién de’

productos de tejido ?

86.

87.

a) S () b) No ()
Si su respuesta es afirmartiva, especifique los productos importados

Considera competitivo su producto de tejide con Tos importados ?
a) Si () -b) No ()
Por qué.? ' 5

Comercializa sus productos en el extranjero ?
a) Si () b) No ()
Si su respuesta es nagativa, explique por qué, y si no pase a la S1gu1ente

pregunta.

88.

89.

A qué paises exporta sus productos ?

Detalle qué porcentaje cubre del mercado la empresa con respecto al destino de

los productos que fabrica.

a) Nacional %

b) Area Centroamericana %

¢) Otro ( ) Especifique:

PERSONAL
90. Cémo estd estructurada el drea funcional de personal ? Esquemat1ce1a
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91. Cudles funciones de personal desarrolla la administracidn de personal de la
empresa ? :
a) Reclutamiento y seleccidén de personal
b) Adiestramiento y capacitacién
c) Administracidn de sueldos y salarios
d) Actividades recreativas, sociales y deportivas
Induccién de nuevos empleados
Valuacidn de puestos
Valuacidn del desempefio
Control de asistencia
Registro y movimientos de personal
Aspectos discipliinarios
Higiene y seguridad industrial
Relaciones sindicales
Estudios de politicas, normas y procedimientos
del personal
Elaboracidén de planillas

ae]
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92. Cudl es el procedimiento de reclutamiento y seleccidn de personal ?

93. Existen programas de capacitacidn y desarrollo de personal en la empresa ?
a) Si () b)No ()

94. Qué formas de adiestramiento y capacitacién de personal utiliza la empresa con
sus trabajadores ?

a) Rotacion Tlaboral ( )

b) Encomienda de casos ()

c) Método de casos ()

d) Mesas redondas {)

e) Cursos de capacitacion ( )

f) Capacitacién en el extranjero ()

g) Visitas a otras empresas ()

h) Otros ( ) Especifique:

95. Explique la forma de induccidn que recibe el trabajador al incorporarse a la
empresa .

96. Cudl{es) criterio(s) utiliza para establecer el salario a los trabajadores?
a) Ley de salario minimo ( )
b) Valuacidn de puestos ()
c) Segin. los salarios del sector ()
d) Otros ( ) Especifique:
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97. Qué tipo de incentivos por niveles utiliza la empresa con sus trabajadores?
TIPO DE INCENTIVOS NIVELES |
GERENCIAL INTERMEDIO OPERATIVO

a) Ascensos

b) Salarios incentivos ‘

c) No se utilizan

d) Otros Especifique:

98. Indique cudles medidas considera la empresa para aplicar los incentivos de los
trabajadores ?
a}) Rendimiento individual (
b) Rendimiento de grupo
c) Por calidad de los productos que producen {
d) Ninguna (
e) Otros ( ) Especifique:

N Wt Weipgst? Syt

99, Cudl{es) de las siguientes prestaciones tiene Ta empresa ?
a) Servicio médico para el trabajador ()
b) Servicio médico para la familia
c) Seguro por incapacidad
d) Cafeteria
e) Despensa familiar
Seguro de vida
Recreaciones deportivas
Orientacion y consuita en problemas Tegales
Armarios
J) Medio de transporte a la fébrica
k) Agua potable y refrigerada
1) Préstamos sin intereses
m) Descuentos o ventas al costo del articulos
fabricados por la empresa
n) Ayuda monetaria por defunsidén de familiares
0) Permiso sin goce de sueldo
p) Otro () Especifique:

. U0
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100. Sefiale Tas dificultades que existen en la empresa, en el aspecto de personal.

a) Personal no capacitado ()
b) Escasez de mano de obra ()
¢) Personal no motivado ()
d) No existe ()

e) Otros () Especifique:
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ANEXO # =2

CUESTIONARIO
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UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

ESCUELA DE INGENIERIA IRDUSTRIAL

Este cuestionario estia disefiado, basandose en las dreas funcionales de 1la
empresa. E1 propdsito de este cuestionario es recabar datos que permitan diagnosticar
Ta situacidn actual de Tas empresas del Sector de la Industria Textil de Tejido Plano

"de E1 Salvador.

Los datos que se obtengan serdn tratados confidencial y estadisticamente, serdn
utilizados para el desarrollo del Trabajo de Graduacidn: “DIAGNOSTICO Y PROPUEsTAS
DE SOLUCION, PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA TEXTIL (PRODUCTOS
TEXTILES) DE EL SALVADOR"

Este Cuestionario estd dirigido a niveles gerenciales que estdn relacionados

con las dreas funcionales a investigar dentro de tas empresas.
Los tipos de preguntas elaboradas en el Cuestionario son: de Complementar,

Mutuamente excluyentes, cerradas, abiertas, mixtas (cerradas y abiertas), y de Opci6n

Miltiple, debijendo marcar las opciones que se consideren necesarias.

"GRACIAS POR SU VALIOSA COLABORACION™
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ORGANIZACION

1. Cudl es el nombre de Ta empresa ?

2. & Cudl es el nlimero de trabajadores por niveles existentes en la empresa ?
Ejecutivos Técnicos .
Supervisores Obreros
Empleados
Total

3. Existe Manual de Organizacidn en la empresa ?
- a) SI () b)NO ()

4, Cudl es la Estructura Organizativa de la empresa ?
(Anexar Organigrama)

5. Se ha realizado alguna reestructuracién de la Organizacidén de Ta empresa ?
a) sl () b)NO()
Si su respuesta es afirmativa, describa las causas que motivaron e1 camb1o, Ta
reestructuracién y la fecha en que se realizé

6. Se incluye en la estructura organizativa actual todas las funciones ex1stentes en
la empresa ?
a) SI () b)NO()

7. Estdn claramente definidas la autoridad y responsabilidad en la estructura
organizativa de la empresa ?
a) SI ()} b)NO ()

8. Existen mecanismos dentro de la empresa, que permitan dinamizar la part1c1pac1on
de los trabajadores en funciones ¢ tareas adm1n1strat1vas ?
a) SI () b)NO()

9. Sefiale los canalés de comunicacién que utiliza la empresa para comunicarse con los
trabajadores.
a) Politicas (
b) Informes {
c) Reportes {
d) Ordenes {

)} “e) Instrucciones { )
) f) Juntas ()
) g) Asambleas ()
) h) Comités { )

i) Otros ()
Especifique:

CONTROL DE CALIDAD
10. Cudnto tiempo tiene de existir el actual Control de Calidad en la empresa?
a) Menos de 1 afio ()
b) de 1 a 3 aiios ()
c) de 3 a 10 afios ()
d) de 10 a mds afios ( )



. Qué personal realiza Tas actividades de control de calidad en la empresa?

a) Operarios en las mdquinas

(
b) Personal especifico del control de calidad (
c) Operario y personal especifico del control de calidad (

(

d) Supervisores

12. Qué cantidad de personal se dedica a las
empresa?

a) 1 a 3 personas ()

b) 4 a 6 personas {)

c¢) 6 a mds personas ( )

13. Cudl es el equipo utilizado para pruebas
a) Bdscula de precisidn
b) Rueda medidora de yardas
c) Torsidmetro
d) Fibrdgrafo
e) Pressley
f) Devanador de tablas de apariencia
g) Aspa Madejera
h} Dinamdmetro
i) Micronaire
J) Shiriey
k) Uster
1) Lap-Meter

]
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14. Cudles son las pruebas de control que se
empresa?

®
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)
)
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)

actividades de control de calidad en 1a

en el control de calidad en la empresa?
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realizan en el éontroT de caTidad de la

LONGITUD DE LA FIBRA
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| | .. KATERTA PRIMA .
e

FINURA

CONTENIDO DE ATUCAR

RESISTEMCIA OE LA FIBRA

CONTENIDO DE DESPERDICIO
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HILAMOER1A

£ DE DESPERDICIO OE ABRIDORA Y BATAN

PESO DE ROLLOS DE TELA DE KAPA DEL BATAN

REGULARIDAD DE ROLLGS DE TELA DE RAPA EM LAP-METER

No. DE KEPS DEL VELO DE CARDAS

PESD DE LA CINTA DE CARDA

RESULARIDAD DE LSTER DE LA CINTA OE CARDAS

PESQ DE LA CIHTA DE MAMUARES -

PESD DEL ROLLO DE LA REUNIOGRA DE CINTAS

PESO DE LA CINTA DE PEINADORA

REGULARIDAD USTER DE CINTA DE PEIMADORA

TITULACION DEL PABILO

REGULARIDAD USTER DEL PABILO

TITULACIOQK DE HILOS

CONTROL DE TORSIGKES POR PULGADA DEL HILD

RESISTERCIA DEL HILQ

% OE ELOKGACION DEL HILO

REGULARIDAD USTER DEL RILO

IMPERFECCIONES POR MIL METROS DE HILO EN USTER (PARTES GRUESAS, DELBADAS O KEPS)

TABLA DE APARIENCIAS DE LOS HICOS

% DE PARAFIRA EN £l HILO ENCONADG

CONTROL DE CONTANINACION DE LOS HILOS Y MATERIALES EN PROCESO CON LAMPARA DE LUZ ULTRAVIOLETA (LUZ KEGRA)

CONTROL DE X DE MEZCLA ER LOS HILOS -

TITULC DEL HILO

RESISTEMCIA DE HILO

% DE ELONGACION

REGULARIDAD EN USTER

IMPERFECCIGNES EN MIL METROS DE HILO EH USTER

TABLAS DE APARKENCIA DE HILOS

DIAMETRO DE CONDS

PESO DE CONOS
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TEJIOURTA
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No. DE ROTURAS DE HILOS (HURDIDO)

YISCOSIDAD (ENGUNADO)

% CE SOLIDAS DE LA SOMA

HUMEDAD RELATIVA DE CUARTO DE TELARES

TEMPERATURA BE CUARTOS DE TELARES

PAROS DE TELARES

CLASTFICACION POR PUNTOS DE TELA CRUDA

TINTORERTA Y ACASADD

DUREZA DEL AGUA

EFECTO DEL JABON EN LA TELA

EHCOGIMIEMTD DE LA TELA EX EL PROCESD

DIMEHSICHES DE LA TELA

SUAYIDAD Y CAIDA

RESISTENCIA AL ARRUGADO

RESESTENCIA A LA ABRASION

HIDROFICIDAD

PENETRACION DEL AIRE EN EL TEJIDD

RESISTENCIA AL DESGARRE

PRODUCTD TERMIRADO

CLASIFICACION POR PUNTOS

PES0 BE TELAS

YARDAJE DE TELAS

HUMEDAD COMERCIAL

15. ¢ Cudl es la base para cuantificar la frecuencia y el plan de muestreo para el
Control de Calidad en la empresa ?

a) Estadisticamente ( )

b) Arbitrariamente ( )

16. ¢ Se utilizan las grdficas de Control Estadistico en el Control de Calidad de la
empresa ?
a) si () b)No ()
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MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO
17. ¢ Cual es el ntumero de trabajadores de mantenimiento?

18. Cuantifique el estado de la maquinaria gue utiliza durante el proceso productivo
W s W | ERE | wew | g T e o
D 0 R 0c
RILANDERIA
>
TEJEDURIA

TINTCRERIA ¥ ACABAD]

D En reparacidn
0 Ociosa

** Deterioradas
Operando

Won
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19, Existen programas de mantenimiento ?
a) Sl () b)NO()
Si su respuesta es afirmativa, en base a qué jnformacién lo hace ?
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20. Cudndo se realiza el mantenimiento dentro de la empresa ?
a) Anual
b) Semestral
¢) Trimestral
d) Vacaciones de Semana Santa
e) Vacaciones
f)} Otro ( ) Especifique:

A T T T T

)
)
)
)
)

21. Qué tipo (s) de mantenimiento (s) utiliza para la maquinaria y equipo?
a) Preventivo ()
b) Correctivo ( )
c) Ambos ()

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
22. Existe en la empresa objetivos y politicas relacionadas con aspectos de Higiene
y Seguridad Industrial ?

a) SI () b)NO()

23. Realiza la empresa campafia para motivar el interés del personal po; la Higiene
y Seguridad Industrial ?
a) SI () Db)NOC()

24. Marque el tipo dé campafia de Higiene y Seguridad Industrial que realiza 1la
empresa.

a) Peliculas ()
b) Adiestramiento ()
c) Cursillos ()
d) Folletos ()
e) Premios ()

25. Sefiale qué tipos de accidentes han sufrido Tos trabajadores de la empresa ?
a}) Leves ()
b) Graves ()
c) Ambos ()

26. Detalle el nidmero de accidentes que han sufrido los trabajadores durante Tos
siguientes anos.

ARO TIPO DE ACCIDENTE GRAVE

1990
1991

1992

1993

1994
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27. Qué técnicas utiliza para el control de accidentes de irabajo ?

.a} Indices (frecuencia y gravedad) ()
b) Estadistica ()
c) Expediente 0 record personal ()

28. Cudl es el apoyo que recibe la empresa de parte del Instituto Salvadorefio del
Seguro Social, en materia de Higiene y Seguridad Industrial ?
a} Hacer conciencia en los trabajadores

del uso adecuado de los equipos de Seguridad { )
b) Desarrollar cursos bdsicos sobre Hig. y Seg. {)
c) Controlar y Registrar los Accidentes Graves ()
d) Formar Comités de Higiene ()
e) Ayudar a detectar los riesgos en el trabajo ()

29. En qué Seccién del procesc productivo ocurren mds accidentes ?
a) Seccidén de Hilanderia T )
b) Pasillo de Hilanderia
c) Seccion de Tejeduria
d) Pasillos de Tejeduria
e) Seccidn de Tintoreria y Acabado
f) Pasillos de Tintoreria y Acabado
g) Bodega de Materia Prima
h) Bodega de Producto Terminado

P T ey ey Ty T
L L
"

30. Qué operaciones presentan mayor riesgo para el trabajador ?

SECCION - OPERACTONES

2 JHILANDERTA

b} TEJEDURIA

) TINTORERIA
Y ACABADD

d)BODERAS

31. Cudles son las causas mds frecuentes de accidentes ?
a) Imprudencia del operario

b} Negligencia

¢) Por descuido y distraccion

d) Intento premeditado de lesionarse
e} Adiestramiento inadecuado

f) Falta de instrucciones

g) Vision defectuosa

h) Audicién defectuosa

i) Fatiga

P . T Ty Ty Ty T T
N Mt Mt N Mo s kg St St
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32 Qué equipo de proteccién personal existe en la empresa ?
a) Mascarilla (
b) Guantes {
¢) Protectores de oidos (
‘d} Mandiles (
e) Gafas (
f) Calzado especial (
g) Protectores para la cabeza {

M M Mottt Nttt St st

33. Qué equipos de proteccidén contra incendio tiene en la planta?
a) Extinguidores ()

b) Mangueras )
¢) Ambos ()
34. Qué enfermedades son mds frecuentes en los trabajadores ?
a) Alergias ()
b) Enfermedades del Sistema Respiratorio ()
¢) Enfermedades del Sistema Nervioso . ()

35. Qué tipo de facilidades o instalaciones para los trabajadores tiene la empresa?
a) Comedores ()
b) Lavamanos ()
c) Roperos ()
d) Salas de esparcimiento y descanso { )

DISTRIBUCION EN PLANTA ‘

36. Considera usted que es adecuada Ta Distribucién de la Planta de la empresa?
a) S () b)NO () '
Si su respuesta es positiva pase a la pregunta siguiente.

37. Existen zonas de almacenamiento que estorben la programacion eficiente del
movimiento 7
a) Sl () b)HNo ()

38. Considera que existen demasiados retrocesos en el flujo de operaciones del
producto ?

a) SI () b)NO()

39. Qué tipo de equipo utiliza para el Manejo de Materiales ?

a) Manual ()
b) Mecdnicos ( )}
c) Ambos ()

40. Existen materiales o equipo que invadan los pasillos de Ja planta productiva ?
a) S () b)NO ()

41. Existen retrocesos o estancamientos de material fuera de Tlas dreas sefialadas ?
a) SI () b)NO()

42. Considera adecuada Tla localizacidn de los departamentos dentro de Tla Planta ?
a} SI () b)NO()



CONTROL DE INVENTARIOS
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43. Estén definidas las politicas. de Inventario dentroc de la empresa ?

a) SI () b)NO ()

44. Qué tipo de Sistema de Control de Inventarios utiliza ?
a) Sistema de Inventario Periddico
b) Sistema de Inventario Perpetuo .

{)
()

45. Qué método de evaluacién de Inventarios utiliza la empresa?

. a) Costo Promedio

()
b) Primeras Entradas Primeras Sa11das (PEPS) ( )
c) Ultimas Entradas Primeras Salidas (UEPS) ()

d) No utilizan

ADHMINISTRACION DE CONSUMO DE ENERGIA

()

46. Sefiale si existen medidas de ahorro energético en la fuente de energja que
"utiliza la empresa, y detalle el porcentaje de utilizacién de esta fuente.

FUENTE DE % DE UTILIZACION
ENERGIA DE LA FUENTE

EXISTE PROGRAMA
DE AHORRO

NO EXISTE
PROGRAMA DE AHORRO

ELECTRICIDAD

_ GASOLINA

DIESEL

PROPANG

FUEL OIL

47. Cudles son los factores energéticos que estdn sometidos en

de energia ?

a) Equipos de manejo de materiales

b} ITuminacién
¢) Equipos de aire acondicionado
d) Calderas

e) Aislamiento de tuberfas de conduccidén de agua caliente

f) Interruptores de tiempo para apagar maguinaria

g) Ronda de automOV1Tes
h) Otros

el programa de ahorro

P— — T Ty Ty iy T
D i

48. Cudl ha sido el ahorro energético (%) en la empresa, desplies de 1a impTlementacidn

del programa ?
a) 1% - 7% ()
b) 8% - 15% ()
c) 16% - 23% ()
d) 24% - 31% ()
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PERSONAL

49. ¢ Cudles funciones de personal desarrolla la‘administracién de personal de la -
empresa ?
a) Reclutamiento y seleccién de personal
b) Adiestramiento
¢) Capacitacion
d) Administracién de sueldos y salarios
e) Actividades recreativas
f) Actividades Sociales
g) Actividades Depertivas
h) Valuacion de puestos
i) Valuacidn del desempeiio
Control de asistencia
Registro y movimientos de personal
Aspectos disciplinarios
Higiene y seguridad industrial
Relaciones sindicales
Estudios de Politicas, normas y procedimientos
del personal
Elaboracidén de Planillas
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50. ¢ Cuil es la movilidad externa de los trabajadores que se han ret1rad0 de la
empresa durante el Gltimo afo ?
Promedio anual

Cuiles son los motivos del retiro de Tos trabajadores de la empresa ?

51. ¢

a) Jubilaciodn ()
b) Despidos ()
¢) Salarios o sueldos inadecuados ()
d) Incapacidades ()
e) Trato inadecuado al personal por algunos

Jefes ()
f) Nulas posibilidades de progreso ()
g) Distancia y transporte inconveniente ()
h) Conflictos - -x ()
i) Inasistencias. ()

H ’-.s.'

52. ¢ Existen programas de capacitacién y desarrollo de personal en la empresa ?
a)51 () b)No ()

53. Sefiale las dificultades que existen en la empresa, en el aspecto de persona1

a) Personal no capacitado ()
b) Escasez de mano de obra calificada ()
c) Personal no motivado ()
d) No existen o ()

54. ¢ Qué formas de capacitacidén de personal utiliza la empresa con sus traba jadores?
a) Rotacién Laboral
b) Encomienda de casos
¢) Método de casos
d) Mesas redondas
e) Cursos ‘de capacitacion
f) Capacitacién en el extranjero
g) Visita a otras empresas

T N T, Ty T T g
et et st Sl Vit M N
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55. Cdmo se le adiestra al personal nuevo que entra a la empresa ?

56. ¢

Interinatos ()

Proceso de Induccién ()}

Cursos bdsicos { )

Otro ( ) Especifique:

Cudl(es) criterio(s) utiliza para establecer el salario a los trabajadores ?
Ley de salarie minimo ()~

VaTluacion de Puestos ()

Seglin los salarios del sector ()

57. En su opinidn, ¢ considera que estdn de acuerdo los sueldos a las funciones de
los puestos de trabajo ?

a)

si ()} b)No ()

§8. Especifique por nivel en qué rango se encuentran los sueldos de los trabajadores.

1,000 -

RANGOD (¢} GERENCIAL ADNMIKISTRATIVO . INVENKEDIO QPERATIVO

1500

1,500 -

2,000

2,000 -

2,500

2,500 -

3,000

3,000 -

3,500

3,500 -

4,000

4,000 A MAS
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CUADRO No. 2



CUAbRO No.2 "o -
CU‘:’\JIAD NACIONALES DE EL SALVADoq

(EN 'Vlﬂ ES D& COLONES)

-

CUE\ETA DEL DQO""UClO INTER\:O 8RUTO POR SE""TOQ S A P"iEC!QS CORQIENTES )

‘s2CTOR : | 1eem | % 1 1380 ! g | s | oml. aw |
. SAGROPECUARIO - .. .. R - -
53.1.1f':;.ro:e:uano S T LT o m| 13.85‘% 3757(:0'3' 11.69 }lémlr
T wplsTAAL ce D T I DS ]
1 2-Minatia y Cantera ¥ sooo]  oazi i see0l 018 Zopate! 122505 | 018!
k’"*a":'nht v e TEETE 0| apoesn | t75v ] Tesseao0| 1any |- ,%7900».,1'5'535u sezsro0 | 8.7 | joassnoo | 18.88 [r1zetEs00 LT 49,05 |
;on’si'u;’ Slof P‘!:ibl-scayPrwada Y ‘ . 8145 : 24&!.i 68300 ) 5.05;: 1071800§r261! 1305«33"; b .‘_._’2.:93
‘sEavicios T R T T | R U heh
i, Eieciricidzd, agua y serv. sanit gasiol  1ssl - s 1ol 7ol 1sal scemm! sesso0 | 234 17ew00 ). .65
e Comergio, T " : ' srois | 167 | osstsoo | 38| reiemm0| 2455° 15,51-@? 19;~ssoo| s | sacesion | 3_;."38.
'_ . Einaneiare By s fa s 4 a0l 2es) 7950000 247} 7923500 i 225 sgi00] - 2.6 MTM.E
" £'6. Tanspore. aI;;ag;;;'};;:;r;Jnncacuones soosseo | aa1 | satsenol --;.,91“1897"00 gt T3esoton | ¢ 4.85 | 2271830
E' | propledad Privada i ~ | maom | sss e esaccot 5871 zmswe b5 de 077200 | 5611 :

e DS e ? . T . o - v e |oF s

510, Administradion publical el mamols 7.E74 49 38501001 7.04 & 4277200°}.
R P ._._,-.r., To- . T o o x O X

. 441, Sarvicios personala - 15al Termoo 1 0.1 & dsesioo ] 10.23 1 5705700 V> 10.41 15 £662300

'Jista Tnmvéstral E

BN

nero-Feorero-Marzo 109-1 Banco C-—ntral de Hes

- = 2w .,

a.":a BCR.




631

ANEXO # a

CUADRO No. 3



CUENTA DEL PRODUCTO INTERNO BRUTO POR SECTORES A PRECIOS CORRIENTES
SECTOR INDUSTRIA MANUFACTURERA

CUADRO No. 3
CUENTAS NACIONALES DE EL SALVADOR

RAMAS 1988 % 1689 Go 1980 % 1991 % 1992 % 1983 %
1. Productos alimenticios 1818511 a7.e2 2217045 3';’.99 2830167 37,79 3349180 37.39 3824447 35.95 | 4735300 7.7
2. Bebidas 717815 | 1493 871769 ] 14.84 | 1133812 14.53 1311618 | 14.64| 1464863 | 14161 1843600 14.62
‘3. Tabace 2086389 4.3 231162 3.96 307273 4.02 364233 4.07 45825-9 4.43 527700 4.18
4. Toxtiles 274978 5,72 338606 5.8 436745 5.71 523607 5.84 654200 6.32 757100 6
5. Calzado y vestuario 199337 4.14 241883 4.14 318057 4,13 378125 4.22 475010 4.83 548300 4.35
8. Preductos da madera 74064 1.54 90078 1.54 113883 1.49 133537 1.49 151307 1.48 181700 " 1.44
7. Muebles de metal y madara 109384 2.27 135002 2.31 171587 2.25 202122 2.26 234544 2.27 | 281300 2.28
8. Papel, carton y derivados 71153 1.43 87223 1.49 117014 1.53 141834 1.58 163535 1.58 193000 1.53
8. Imprentas, editoriales y conexas 67729 1.41 86121 1.47 117163 1.53 142217 ‘ ‘1,59 165701 1.6 184200 1.54
10. Productos da euero 73443 1.53 94317 1.63 120656 1.58 142624 1.59 157893 1.52 182400 1.52
11. Productos de Caucho 24862 0.51 29112 0.5 41382 0.54 48560 0.54 67351 0.65 67500 0.53
12. Productos Quimicos 241552 5.02 316352 5.42 411925 5.39 491714 5.49 566343 547 688800 | 5.49
13. Productos derivados deLgetrolleo 307690 64 32834 5.64 482054 6.3 £61394 6.27 | 621727 6.01 781100 6.2
14. Productos no metalicos 244210 5.07 311280 5.33 394787 5.16 470250 5.25 534836 517 658600 5.2
15, Industrias msetalicas basicas 130440 2.71 152221 2.61 197433 2,58 231502 2.59 274579 2.65 . 326000 2.58
16. Productos metalicos 45741 0.55 53369 0.92 67909 0.89 80110 0.9 96631 0.83 108900 0.84
17. Maquinaria, exeepto slectrica 34639 0.72 43380 0.75 54689 0.72 63842 0.71 75005 0.75 84800 0.67
18, Maguinaria Electrica 78740 1.64 26313 1.85 128123 | - 1.67 151986 ‘1.7 173704 1.68 207800 1.65
19. Material de Transporte 16154 0.28 19561 0.33 24184 0.32 27805 0.31 31369 0.29 32600 0.23
20. Industrias diversas 71356 1.48 82546 1.68 118975 1.57 |, 140458 1.57 152289 1.47 1868300 . 1.5
TOTALES 4808485 100.| 5836289 100 | 7647228 100 | B856688 1b0 10347985 100 | 12615900 100

FUENTE: Revista Trimestral Enero-Febrero-Marzo 1994, Banco Ceniral de'Heserva BCRH.
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TABLAS DE CONTRACCION DE HILO
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DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE
DE LAS EMPRESAS
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