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CAPITULO I:     INTRODUCCION

La complejidad y problemas cada día mayores que presenta la moderna fabricación de suéteres, tanto en las industrias pequeñas, medianas o grandes han ido creando en las personas vinculadas en este campo como: dueños y directivos la necesidad de adquirir conocimientos y experiencias en los aspectos relacionados con las distintas técnicas, métodos y herramientas textiles que nos ofrece la ciencia de la administración industrial, para desarrollarse y mantenerse en un mercado cada vez más competitivo y de condiciones variables de nuestro medio.

Es por muchos conocido el papel que juega la pequeña empresa en el mundo, la organización y administración efectiva de este tipo de empresas genera un potencial de bienestar social y económico insospechable.

La planeación es la función más importante básica para una buena gerencia industrial mediante esta se fijan los objetivos y se diseñan los planes y programas necesarios para alcanzar metas que la empresa se propone.  Las empresas que no fijan metas y consecuentemente planes para lograrlas están prácticamente a la deriva.

Es necesario advertir que un plan por si solo no es sinónimo de desarrollo y efectividad debe ir acompañado de una ejecución exitosa bajo el control respectivo.  No se puede controlar lo que no se ha planeado y una planeación sin organización ni control  no tiene sentido.   

Este material ha sido preparado con el objetivo de dar una guía especifica en todas las fases del proceso de una empresa dedicada a la confección de suéteres, dicho material ha sido analizado y seleccionado con temas referentes al mundo externo e interno de la pequeña empresa de suéteres, así como de folletos artículos etc. 

Donde empezaremos analizando el estado actual de la empresa, encontrando el punto exacto donde se localizan sus problemas, riesgos, amenazas, y demás aspectos negativos que entorpecen el desarrollo de la empresa para poder dar soluciones pensando en el bienestar y futuro de la empresa dedicada a la confección de suéteres.

La pequeña empresa de confección de suéteres está manejada por un gerente propietario quién se encarga de controlar cada una de las áreas,  ya sea en Producción,  mantenimiento,  ventas, contabilidad y finanzas, para lo cual recorre una serie de procesos que si están acompañados de una buena organización y control tendrá una idea clara y consolidada del funcionamiento ideal de la empresa.

Es así que analizaremos cada una de las áreas que conforman una microempresa de confección de suéteres, como son:

 En el área de Producción tenemos:  Bodega de materia prima, enconadora, diseño y planificación este último comprende las áreas de tejeduría, corte,  confección y acabados;  

En tejeduría elaboramos el tejido en máquinas rectilíneas o circulares para  poder formar un suéter.

En corte dicha tela es moldeada en forma de suéter pasando al ensamble o confección en donde se encargan de unir sus partes y forma la prenda.

Seguimos por la sección de acabados; donde se encargan de rematar, planchar y empacar obteniendo así el producto final de excelentes característica; ya que en cada uno de los procesos existe un exhaustivo control.

Para obtener un buen funcionamiento de las máquinas tenemos que realizar un mantenimiento preventivo adecuado  y el correctivo necesario.  

Tomamos muy en cuenta las normas y precauciones de seguridad e higiene industrial obteniendo un ambiente apto, seguro, confortable, rentable  y saludable de trabajo.

. En el área de  Ventas analizamos la publicidad, mercado, distribución del producto.   

En el área Contable analizamos los sistemas financiero, los procesos contables, y  RR.HH.

CAPITULO II:   MARCO TEORICO
2.1.        LA MICROEMPRESA DE CONFECCION DE SUETERES.

Si bien a la pequeña empresa se la ha considerado como una alternativa positiva para el desarrollo de las clases menos favorecidas, ha sido estudiada en muy contadas ocasiones y dentro del ámbito general de la industria textil, las personas dedicadas a está actividad en su mayoría se encuentran con dificultades administrativas y financieras. Por lo general la pequeña y mediana empresa textil  arrancan con un producto y un mercado donde los precios en promedio de ventas fijados son bajos en relación a los de la competencia nacional.

1En general una microempresa textil de suéteres puede ser definida como una entidad que opera en forma organizada, utiliza sus conocimientos y recursos para elaborar productos o prestar servicios que suministran a terceros.

En Ecuador se ha determinado a través de la “LEY DE FOMENTO DE LA PEQUEÑA INDUSTRIA Y ARTESANIA”  y su art. 5 indica  “ se considera pequeña industrial a la que, con predominio de la operación de la maquinaria sobre la manual se dedique a actividades de transformación, inclusive de forma de materia prima o de productos semielaborados, en artículos finales o intermedios, y siempre que  su activo fijo, excluyéndose terrenos y edificios, no sea mayor del valor que el comité interministerial de fomento de la pequeña industria y artesanía fije anualmente”
1)Considerando en función de número de empleados  la pequeña empresa textil es el conjunto de personas ( variables según el país y el tipo de economía y progreso de este), conocidas entre sí que tienen un medio de producción a fin o común que operan en un nivel económico similar y se garantizan entre sí ante la posibilidad de un financiamiento para la activación  o ampliación de su actividad.

La pequeña y mediana empresa posee un patrimonio dentro del cual están representados los elementos económicos; en ellas prestan servicios personas cuyo esfuerzo es el trabajo en la que se encarga mediante un conjunto de operaciones de transformar la materia prima en productos útiles que satisfacen las necesidades del cliente.

Toda microempresa que carece de un perfil de trabajo, que se  requiere para su crecimiento y desarrollo a largo plazo tiende a desaparecer. En la microempresa textil de confección de suéteres es de  vital importancia una buena organización y control efectivo para generar un potencial de bienestar social y económico.

En nuestro medio la microempresa textil ha sido uno de los sectores que dan  empleo a muchas  personas las que se encuentran  en una gran mayoría en la zona Industrial Anteña. 

2.1.1.    RESEÑA HISTÓRICA.

La gran diversidad geográfica del Ecuador ha llevado al país a una regionalización y una especialización económica, la industrialización comenzó relativamente tarde en el Ecuador, a través de la sustitución de importaciones, aunque el sector manufacturero prospero durante el boom de los años 70.

El sector textil ecuatoriano se remonta a la época de la colonia cuando las grandes haciendas tenían como una de sus importantes fuentes de ingreso la cría de los grandes rebaños de ovejas en los páramos de los Andes, el esquilado y lavado de la lana dieron origen a los obrajes y batanes y las primeras incursiones en el campo del tejido. 

Siguiendo las tendencias internacionales de consumo de fibras textiles, el espectro de consumo nacional incluye fibras naturales (algodón y lana), artificiales(viscosa), y sintéticas (acrílico, nylon, poliéster), utilizadas en la fabricación de hilados y tejidos destinados tanto al mercado local como a la exportación. Debido a la protección arancelaria que vivió la industria textil hasta inicios de la década de los 90, restricciones a las importaciones, subsidios al crédito, precios mínimos, aranceles, etc. el sector no había hecho  mayores esfuerzos en incrementar los niveles  de productividad y calidad.

El crecimiento protegido de la industria textil ocasionó que esta se rezagara respecto al desarrollo de la industria internacional.

Como  consecuencia de la apertura de mercados  decretada en el año 1992 el gremio de pequeños industriales presionó para que se tomaran algunas medidas precautelares y de protección para la industria nacional, destinadas a frenar las prácticas de competencia desleal, como la importación de ropa usada, adicionalmente se introdujeron medidas para la aprobación de precios mínimos de aforo para evitar las prácticas como el dumping y la subfacturación, se establecieron tasas de salvaguardia del 40% sobre la base del arancel preestablecido.

· DESARROLLO  INDUSTRIAL NACIONAL

El desarrollo de la economía ecuatoriana crece a partir de 1963 con un nuevo impulso en el sector manufacturero, particularmente en el sector textil.   Este impulso que adquiere el sector puede atribuirse en gran parte a una política de incentivos que en forma sistemática se aplicaba en el país mediante la organización de un marco legal e institucional que a favorecido el desarrollo.

Según  estadísticas Ecuatorianas , la pequeña industria y la artesanía  textiles son las más importantes fuentes de empleo a pesar de ser una actividad relativamente nueva en el país, que depende de un 50 a 60 % de los bienes de capital extranjero predominando la importación de maquinaría industrial, partes y accesorios, aparatos para obras o labores científicas muchas veces herramientas.  

· DESARROLLO INDUSTRIAL DE IMBABURA

La  provincia de Imbabura se caracteriza por ser un sector textil altamente productivo en la que nuestros artesanos realizaban el trabajo textil satisfaciendo sus propias necesidades se puede decir que había una especialización del trabajo en las comunidades como norma general y que la división de tareas entre artesanos respondían estrictamente a necesidades de hiladores y tejedores trabajando con la materia principal que fue la lana. El aparecimiento en el mercado de fibras textiles de origen químico especialmente los hilos de acrílico de bajo costo, como el Orlón determinó que disminuyera notablemente el número de hiladores y que se incremente significativamente el número de personas dedicadas exclusivamente al tejido.

Es por eso que encontramos sectores textileros como Otavalo y Antonio Ante, quienes con el esfuerzo y trabajo de sus moradores emprendieron pequeñas empresas textiles con gran visión de éxito.

Por todo ello es que resulta francamente meritorio el esfuerzo de crecimiento de la pequeña industria textil que se ha registrado en las dos últimas décadas.  Quienes por su afinidad se dedican a:  Tejido plano en el cantón Otavalo y  Tejido de punto en el cantón Antonio Ante.

· LA PEQUEÑA INDUSTRIA EN ANTONIO ANTE

Es en el año de 1924 cuando se implanta La Fabrica Textil Imbabura “Industrial Algodonera” en el cantón Antonio Ante, parroquia Andrade Marín;  la que sirvió de base económica para el desarrollo productivo no solo de este cantón  sino de todo el norte del país, la que dio trabajo a hombres y mujeres, que  vieron en ella su fuente económica.  La misma que en 1965 se paralizó a causa de una mala administración, falta de renovación en su tecnología.   En consecuencia  la producción decaía en el mercado reportando un índice  económico inestable en la empresa la misma que no cumplía con todas sus responsabilidades pendientes, pagos de materias primas, trabajadores etc.  La fábrica que hace años daba trabajo  a miles de personas queda  tan solo en el recuerdo de todos los que en ella trabajaron hoy solamente es un montón de escombros y maquinaria obsoleta.

Por ellos buscaron rehacer su fuente de vida perdida, así se sobrepusieron  de sus desesperanzas y empezaron a reconstruir y forjar su progreso. Aprendieron a valorar el trabajo y la vida como ejemplo para las actuales generaciones, pese a todo hoy se recuerda a la fábrica “Textil Imbabura”con cariño  ya que ella fue el nexo con la actual industria moderna. Y de alguna manera abrió el camino hacia la actividad textilera del cantón Antonio Ante. 
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Estos talleres de tejido se componían tan solo de máquinas rectilíneas tricotosas manuales que por su precio cómodo, su fácil manejo, versatilidad en diseños,  permitía al empresario sacar con facilidad el máximo provecho. 

[image: image12.png]



Sacando un producto nuevo, de  escasa competencia con gran acogida en el mercado, permitieron ampliar  y tecnificar la empresa según la evolución tecnológica industrial textil.
Según las estadísticas obtenidas en el estudio de campo en el periodo 2000 – 2001( ver anexo 1), el cantón de Antonio Ante viene a ser el principal  sector microempresarial en el cual se observa un elevado porcentaje de microempresas que se  caracterizan por  elaborar telas en géneros de punto  para la confección de  prendas exteriores  como:  suéteres, calcetines, calentadores,   etc.   en materias primas como: lana, acrílico, algodón y sus mezclas.

2.1.2. CARACTERÍSTICAS DE LA MICROEMPRESA DE CONFECCION DE  SUETERES.

Las características predominantes de esta pequeña empresa son las siguientes:

· Según su constitución jurídica es  de tipo unipersonal

· Escaso aporte al PIB nacional

· Casi ningún acceso al crédito del sistema financiero privado y estatal, alta dependencia de sus proveedores.

· Desconocimiento o no aplicación de técnicas de producción, control de calidad, manejo de personal, mercadeo, comercio exterior, seguridad industrial y conservación ambiental.

· Tiene un ritmo de trabajo regular .

· La mayoría de las pequeñas empresa se ubican generalmente en zonas marginales (empleo para personas pobres)  no tiene ni siquiera un espacio completo sino que ocupan parte de su vivienda, tienden a no cambiar su lugar de operaciones, es decir se mantienen en el mismo donde se iniciaron.

· Tratan de conservar su mercado y desean tener una relación estrecha con su clientela, ya que el dueño estima que está le va ha ser fiel por mucho tiempo, y basan su seriedad en el cumplimiento.

· El mercado local o regional es el objetivo predominante de la  pequeña empresa, aunque con miras a extenderse al mercado nacional e internacional está característica depende  de la habilidad del empresario para ofrecer un producto o servicio  excelente o de mejor calidad en un mercado particular y así definirlo en términos geográficos, enfocado al mercado local.

· La pequeña empresa se mantiene y crece principalmente a través de la reinversión de utilidades, ya que no cuenta con apoyo técnico financiero significativo de instituciones privadas ni de gobierno  (por el manejo informal,  y deficiente administración).

· El número de empleados con los que cuenta la pequeña empresa no supera las 45 personas dedicadas a actividades administrativas y operativas.

Por otro lado, los factores que impiden su desarrollo son el crédito insuficiente y la falta de asistencia técnica-financiera que requieren para su desarrollo. La pequeña empresa y en especial la del área comercial, encuentra una asistencia casi nula, pensando que los mecanismos utilizados están mal enfocados, por ejemplo, ofrece mayor apoyo a las empresas de transformación pero con limitaciones a la empresa pequeña y en especial al comercio. En este aspecto sólo la Cámara de Comercio ofrece apoyo.

Los limitantes de la pequeña empresa para obtener  financiamiento son:

· Falta de conocimientos de la existencia de estos organismos de crédito. 

· Apoyo exclusivo a empresas de transformación, preferiblemente a las ya existentes. 

· Temor a trámites legales y burocráticos que implican solicitar apoyo financiero o técnico. 

· Desconfianza del empresario al enfrentarse al aparato gubernamental que regula los mecanismos de apoyo de la pequeña empresa. 

· Falta de promoción masiva con el fin de dar al pequeño empresario mecanismos fluidos y atractivos para su desarrollo. 

· Altos costos de los créditos, tanto de tipo comercial como financiero. 

· Falta de tiempo para dedicar a la empresa. 

· Falta de personal calificado. 

· La pequeña empresa no es sujeto de crédito se agrega la falta de capacidad o habilidad técnico-administrativa en la administración de las empresas pequeñas.

2.1.2.1.  FORMA JURÍDICA DE LA MICROEMPRESA

La empresa de confección de suéteres es de tipo unipersonal con el agravante de que el empleo generado es todavía menor la tecnología es menos avanzada, la capacidad gerencial es muy pobre, al igual que la calidad de los productos. El empresario individual, Son personas naturales o jurídicas que realizan en nombre propio y por medio de una empresa actividades comerciales, industriales o profesionales.   Los únicos requisitos del empresario individual son los de mayoría de edad y contar con la libre disposición de sus bienes.  La responsabilidad asumida por el empresario individual es ilimitada no existe separación entre el patrimonio personal y el patrimonio de la empresa.

Entre las pequeñas empresas textiles dedicadas a producir estas confecciones hay un grupo reducido de sociedades de capital clasificadas de acuerdo a una cantidad de activos fijos.

2.1.2.2.   ESTRUCTURA DE LA PEQUEÑA EMPRESA

ESTRUCTURA FORMAL DE LA PEQUEÑA EMPRESA

La pequeña empresa carece de una estructura formal en todas sus áreas. El trabajo que realiza el dueño de la pequeña empresa lo hace ser especialista interno de todos los procesos que se llevan a cabo dentro de su organización y recurre a asesorías externas en aquellos aspectos de los cuales desconoce su funcionamiento, dejando el manejo contable y financiero en manos de un contador externo o consultor a los cuales se les paga por horas que se encarga de los aspectos legales de personal, finanzas y tributarios de allí que casi no exista departamentos específicos de ventas, compras, producción, mantenimiento, manejo de personal u otros y si hay alguno este funciona al buen criterio de quien ejerce la autoridad.  

Un problema serio de la pequeña industria de confección de suéteres, es contar con personal poco o nada calificada que una vez que  ha logrado conocimientos sobre la actividad es desplazada hacia la mediana y gran industria para obtener mejores remuneraciones  y mayor estabilidad  con posibilidades de ascenso.

Es importante el contacto frecuente y directo del propietario con su clientela,  lo cual le brinda un conocimiento más detallado de su mercado y del producto que vende.

· EL DUEÑO Y LA PEQUEÑA EMPRESA

Muchos empresarios, antes de convertirse en dueños de su empresa pequeña fueron trabajadores asalariados. Su deseo de independencia y otros factores como el poder, el logro, la realización, la seguridad y el obtener mayores ingresos, crea al pequeño empresario.

La mayor desventaja de convertirse en pequeño empresario lo constituye la responsabilidad social que se afronta al ofrecer un buen producto, pues de ello se deriva su verdadera satisfacción en el trabajo. El dueño de la pequeña empresa piensa que si cumple satisfactoriamente su función social, adaptando su propia personalidad, difícilmente verá mermado su mercado

2.1.3.  ORGANIGRAMA DE LAS ACTIVIDADES DE UNA EMPRESA

Para conocer de una mejor manera la estructura de la pequeña industria del cantón Antonio Ante y llegar hasta nuestros objetivos de estudio acudimos a las diferentes instituciones jurídicas en donde se encuentran agremiados la mayoría de pequeños industriales así tenemos: Cámaras de comercio (Ibarra, Otavalo, CAPI - I),  Sociedades (Sociedad de Artesanos en Atuntaqui),  Asociaciones (A.I.M.A.) , gremios y otros.

Al Analizar esta información identificamos  el número de empresas textiles dedicadas a la confección de suéteres, que es el porcentaje más representativo en Antonio Ante, las mismas que tienen semejanzas en su estructura organizacional a nuestra empresa modelo – Tejidos Liliana. 

Donde se encuentran repartidos todos los departamentos que la componen, y generalmente son familiares quienes  se encargan de ocupar y controlar los puestos administrativos.
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2.1. 4.   DESCRIPCION Y ANALISIS DE LA ESTRUCTURA MICROEMPRESARIAL 

Gerente Propietario

Es el fundador de la misma y se encarga de controlar la empresa las áreas de producción. 

2.1.4.1. Area financiera.

Esta área se encarga de la obtención  de fondos y del movimiento de capital que se utiliza para el funcionamiento de la empresa, procurando disponer con los medios económicos necesarios para cada uno de los departamentos.   El área de finanzas tiene implícito el objetivo del máximo aprovechamiento y administración de los recursos financieros.  

Contabilidad

Maneja en sí la Contabilidad de la empresa tanto General como de costos en donde  administra todas las Cuentas por Pagar, Cuentas por cobrar, inventarios,  Libro diario,  Libro mayor,  en sí maneja todo  lo que representa a activos, pasivos y patrimonio.

En esta empresa Tejidos Liliana y en muchas de las empresas de la ciudad Atuntaqueña  maneja una persona  con una estrecha relación, como hijos o familiar muy cercano. 

2.1.4.2. Area de Recursos humanos.

Su objetivo es conseguir y conservar un grupo  humano de trabajo cuyas características vayan de acuerdo a los objetivos de la microempresa a través de programas adecuados de reclutamiento, selección y capacitación para el desarrollo. El área de recursos humanos se encarga de  administrar al personal técnico  administrativo y operativo.

Reclutamiento.- La mano de obra ecuatoriana es muy hábil y aparentemente barata en términos monetarios internacionales. Sin embargo no es barata por cuanto su productividad es de las más bajas, no solamente en los niveles de obreros que exigen poca calificación sino en aquellos donde es necesaria una especialización y una preparación incluso a nivel intermedio y superior.

Selección.- Al obtener un puesto laboral vacante se  pone un anunció  ya sea en las  fabrica mismo o en la prensa de la zona,  tomando en cuenta la experiencia y la edad. El  candidato escogido será contratado a  prueba  por un mes máximo  y si en ese tiempo rinde será contratado en forma verbal por tiempo indefinido, estipulándole las normas y reglas del trabajo y de la empresa.

La Capacitación.- El empresario del sector microempresarial dedicado a la fabricación de suéteres piensa que la capacitación es un gasto no  lo mira como una inversión laboral, casi nunca dan capacitación al empleado, es por ello el empleado tienen que capacitarse en forma personal  con cursos, obteniendo habilidad y destreza en el trabajo el mismo que con mayor capacidad, es contratado por empresas con mayores niveles de remuneración. 

Los cursos que se presentan en:  gremios, grupos de capacitación, al adquirir maquinaria nueva, son aprovechados por  el dueño o un familiar quien manejará la información ya sea directamente o a través del operario.  Teniendo el control y compartiendo con el operario en forma generalizada.

2.1.4.3.  Area de Mercadotecnia

Busca una línea de productos que satisfaga las necesidades de los consumidores a los cuales nuestros esfuerzos van encaminados, con base en un buen control de calidad, un buen producto, y un buen servicio al cliente, y asegurar que nuestro producto va a otorgar ciertas ventajas competitivas. Manejando los parámetros de precio, distribución, publicidad, ventas, promoción, mercados, etc.

Lo que se busca es la diferenciación de nuestros productos y servicios con relación a los demás. La promoción y propaganda del producto, las pequeñas empresas productoras de estas prendas de vestir generalmente no hacen publicidad de sus productos.   En una parte esto se debe al costo que significa incluir propaganda:  prohibitivo en la TV, caro en la prensa y en las radios de mayor sintonía. Ya que el precio final del producto no le permite mantenerse en competencia, dentro de un mercado excesivamente competitivo. La distribución  se realiza a través de distribuidores  mayoristas y minoristas.

Como un alto porcentaje de la producción se vende a crédito, las empresas del sector deben mantener un elevado capital de operación en relación a su volumen de operaciones.

Ventas
Las ventas a través de distribuidores minoristas son mayores en la provincia de Imbabura en donde existe una  gran cantidad de unidades productivas que comercializan casi todas sus producción a través de los vendedores informales, que se concentran principalmente en las diferentes ferias populares de Ambato, Tulcán, Quito, Cuenca, Otavalo, siendo una de mayor renombre la feria de Otavalo.

Políticas de ventas.

El cobro de las ventas  se hace preferentemente en efectivo aunque a los clientes conocidos se les otorga crédito.  En estos casos  las condiciones están determinadas por los plazos, estableciéndose que el periodo de pago más común es de 60 días, pudiendo prolongarse en casos excepcionales hasta 120 días.  Con cheques posfechados por el cliente que ha su vez son entregados a los proveedores en las mismas condiciones.

2.1.4.4.   Area de Mantenimiento

Toda maquinaria que interviene en el proceso de producción requiere mantenimiento. Realizando las actividades necesarias para que la maquinaria y el equipo trabajen correctamente el tiempo requerido.

El mantenimiento se lo realiza tanto mecánico, eléctrico y electrónico, el microempresario debe realizar dos clases de mantenimiento:

El mantenimiento preventivo.-  Se lo hace  en una forma rápida, con limpieza de piezas exteriores, con ayuda del soplete eliminar pelusas que se encuentran en la superficies de la maquina, inspeccionando y cambiando piezas desgastadas, lubricar y engrasar periódicamente según manual. Es decir una limpieza minuciosa y profunda de la máquina para no lamentar posteriormente serios inconvenientes productivos.   

El mantenimiento correctivo.- Los hacen las mismas casas comerciales de las máquinas poseen talleres de mantenimiento de estas maquinarias.

 Sin embargo en máquinas más complicadas de las cuales el número de unidades vendidas en el país no es significativo, el stock de repuestos es bajo en otros casos inexistente, por lo cual el costo de reparación de una máquina resulta muchas veces demasiado costoso para el dueño, por que esta debe permanecer parada hasta que se realicen todos los trámites para las importaciones de las piezas dañadas.

En una microempresa de tejido de suéteres el mantenimiento se hace por lo general de manera correctiva, por la falta de aparatos y de medios de prevención, ya sea por la falta de conocimientos de cómo mantener una máquina.

2.1.4.5.  Área De Producción

Tradicionalmente considerada  uno de los departamentos más  importantes, “Ya que formula y desarrolla los métodos más adecuados para la elaboración de productos, al coordinar;   mano de obra, equipos instalaciones, materiales y herramientas requeridas”, planificación de producción,  distribución de planta, almacenamiento y manejo de material, mantenimiento y control de calidad.

En una microempresa de suéteres por lo general no se llevan registros, por ejemplo: de tiempo necesario o estándar de producción de ciertos productos, volúmenes de producción por día, mes o año.   En una microempresa no existen control de tiempo de funcionamiento de las máquinas, o paros por daños, paros por demora en recibir materias primas, ausentismos laboral, cambios en las ordenes de producción, reuniones de personal, huelgas, etc.

La actividad principal  de una microempresa textil del Cantón Antonio Ante  es la producción de tejidos de punto circular y  rectilíneo  para  la producción suéteres. En Tejidos Liliana se analiza, a las áreas de preparación de material, tejeduría, corte, confección y acabados.

El siguiente flujo de proceso nos describe en forma general el sistema aplicado en la fabricación de suéteres, pero para mayor comprensión y ayuda del flujo de procesos analizado en Tejido Liliana (ver anexo 2)
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El flujo de procesos identificaríamos con la siguiente simbología:
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TRANSPORTE
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ALMACENAMIENTO

2.1.4.5.1. Flujo de procesos  para la fabricación de suéteres
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Almacenamiento de la materia prima
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Inspección de la materia prima
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A las maquinas bobinadoras

[image: image23.wmf]ORGANIGRAMA DE ACTIVIDADES

BODEGA DE

PRODUCTO TERMINADO

PUBLICIDAD, MERCADO

DISTRIBUCION

VENTAS

BODEGA DE

MATERIA PRIMAS

ENCONADOR

ENCONADO

AYUDANTE

TEJEDOR AUX

TEJIDO

TEJEDURIA

PREPARACION Y

SEPARADO

EXTENDIDO

MEDIDAS Y

CORTE

CORTE

OVERLOCK

REMALLADORA

RECUBRIDORA

RECTA

Y OJALADORA

OJALADORA

COSTURA

CONFECCIONES

REVISION

Y REMATADO

PLANCHADO

DOBLADO

Y EMPAQUE

ACABADOS

DISEÑO

Y PLANIFICACION

PRODUCCION

ADMINISTRACION

CONTABLE

FINANCIERA

RR.HH.

CONTABILIDAD

MECANICO Y ELECTRICO

MANTENIMIENTO

GERENTE PROPIETARIO







Bobinado Retorcido y parafinado

[image: image24.png]La pequena industria es bisica en el desenvolvimiento eco-
némico de la ciudad de Atuniaqui. Es actividad familar, en
donde se demuesira buen gusio v dedicacion al frabaio











A las máquinas tejedoras
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Diseño, Tejido
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Inspección del Tejido
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Almacenamiento del tejido
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Tejido hacia el corte
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Diseño
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Almacenamiento y despacho 

Descripción Del Diagrama De   Operaciones 

La confección de suéteres tiene proveedores de materias primas. Los hilados de fibra cortada pueden ser clasificados de acuerdo a su longitud (lana, acrílico, poliamida y nylon) que siguen todo un proceso para formar el hilo. Los principales exportadores de fibra al Ecuador son los Estados Unidos, Japón, México y Perú. Los proveedores principales son Sudamericana de Fibras, Textil fibra, Finacril, Monte fibras.
· MATERIA PRIMA ACRÍLICO, INSUMOS Y ACCESORIOS

Un suéter es elaborado con materia primas compuestas de acrílico 100%, o sus mezclas.   El acrílico es una fibra sintética, esta fibra fue desarrollada por la Dupont y su producción se inicio en Alemania entre 1945 y 1950 con el nombre comercial de Orlon. Es un polímero producido por la polimerización del acrílico y contiene cuanto menos 85% en peso de acrilonitrilo . El acrílico es la fibra que más se asemeja a la lana dentro de las fibras sintéticas y se la ha reemplazado por varios factores como: costo, facilidad de mezcla con otras fibras, facilidad de hilado en los sistemas algodonero y lanero variedad de fibras acrílicas y tintura en maquinas normales de tinturación.  En general el hilo de acrílico presenta una buena  elaboración  textil debido a  su buena limpieza, cohesión, efecto antiestático y regularidad de comportamiento a los estirajes textiles, son suaves, calientes, ligeras y elásticas.

En confección se necesitan de accesorios requeridos en la industria como hilados especiales (hilos de coser PES, PAG), herrajería, (botones), cierres(cremalleras) que abastecen dentro de cierto limite de calidad y surtido, se cuenta en el país con varias empresas especializadas en la confección y manufactura de etiquetas, bordados, que son utilizados en el acabado de las prendas. En muchos casos para prendas que son destinadas a la    exportación, algunas microempresas importan estos accesorios directamente o a través de representantes.  

· PROVEEDORES

Para elaborar un suéter por lo general somos provistos de las fábricas nacionales, importadores en muchas oportunidades por distribuidores mayoristas,  entre los principales proveedores nacionales tenemos: 

Delltex, Lanafit, Textilana, Francelana, Hilacril, Texsa, Paris-Quito, Vicuña, Textiles Del Valle, Hilantex, Hindulana, Tapitex.

Quienes proveen de materia prima con títulos adecuados para trabajar en las diferentes galgas de las maquinaria para tejeduría de punto como: 

· Sugerencia de galgas para los distintos títulos de hilos

	    MATERIAL
	MÁQUINAS

	TITULO
	RECTILÍNEA (galga)
	CIRCULAR (galga)
	CALCETINES (galga)

	HB 1/29
	
	16  -  18
	16  -  18

	HB 1/36
	
	18  -  22
	18  -  20

	HB 2/29
	8  -  12
	20  -  22
	7  -  10

	HB 2/26
	6  -  10
	20  -  22
	7  -  10

	HB 2/8
	2 ½ - 4
	
	

	N 2/29
	5  -  12
	20  -  22
	7  -  10


(datos recomendados por Fabrica Delltex – Quito)

Transporte a bodega

La materia prima que llega de los proveedores es transportada directamente al lugar  que se utiliza como bodega en donde se la distribuye y clasifica por marcas y baños (códigos) a fin de que después no se mezclen lo que originaria diferentes tonos de color que distorsionaría la prenda.. En general las empresas no cuentan con un sitio de bodega claramente definido o utilizan locales demasiado estrechos, en muchos casos se emplea parte de la vivienda como en este caso el segundo y tercer piso y un local el cual nos puede servir de almacén, que generalmente esta  a mucha distancia del proceso de producción lo que   dificultan  una organización correcta de la materia prima e insumos, con mala iluminación en general con condiciones incomodas de trabajo.    

Almacenamiento de la materia prima.

En la bodega se almacenará la materia prima, en la que se compara lo  descargado con lo  requerido en factura, en este  lugar se organiza por color, tipo y cada proveedora, y se despacha de acuerdo a como se vaya necesitando en tejeduría.  

Inspección de la materia prima

En la mayoría de las empresas no se realiza un verdadero control e inspección de la calidad de la materia prima y este se limita a una simple revisión, teniendo en muchos casos una apariencia satisfactoria aunque lo ideal sería  inspeccionar la materia prima dependiendo las características requeridas como,  buena resistencia,  buen deslizamiento, uniformidad, etc.

Transporte a las maquinas bobinadoras 

Desde la bodega  de almacenamiento, la materia prima es transportada manualmente por los propios operarios, hacia las máquinas bobinadoras,  

· BOBINADO   Y PARAFINADO

El hilo para las operaciones de tejido debe ser oportunamente preparado con el bobinado, en las máquinas enconadoras, en la fábrica tenemos 16 cabezas de enconadoras distribuidas en 3 máquinas ( 2máquinas de 4 cabezas cada una y una de 8 cabezas).  Las mismas que se encargan de:

· Formar una masa de hilo, de  peso constante sobre un cono o carreto.

· Presentar un mismo diámetro en toda la longitud del hilo, esto se consigue eliminando las partes gruesas , delgadas,  motas, enredones e hilos doblados.

· Dar una tensión uniforme al hilo en la bobina, lo que determinará la dureza de la  misma. 

· Al hilo durante el embobinado se lo dota de parafina para tornarlo más resbaladizo y lúcido, lo que ayudará en los siguientes procesos.

Las Bobinadoras Motocono son máquinas especiales que envuelven el hilo de un cono al otro.  Están provistos de un mecanismo de purgado y parafinado. Se lo hace en bobinadoras de 1, 2 , 3 , 4  y hasta 40 cabezas de plegado dependiendo de la capacidad de producción de la empresa, generalmente las cabezas son de 6HP, a 1500 rpm. Con velocidades de producción de 125, 183, 440,  o 970 mtr/min según intercambio de poleas.

El cono se pone en la barra porta conos o filetas pasa por el guía hilos y se dirige al purgador que tiene 2 planchas mecánicas regulables.

El parafinado tiene como fin dar un fácil desenrollamiento de los conos, mejor deslizamiento del material en las agujas de las  máquinas rectilíneas o circulares y disminuir la elasticidad que causaría que se adhieran a algún material y siga su curso correspondiente.

La regulación del hilo enconado es muy importante, y de ella depende que los conos tengan tensión de enrollado uniforme en toda su extensión esta tensión evitará paros en las máquinas tricotosas al momento del desenrollado, esto se da variando el peso de los platillos.

La regulación del tamaño del cono es importante a fin de que tengan el mismo diámetro y peso para que en tejeduría se terminen en forma igual y así estandarizar el tiempo de parada de las circulares y rectilíneas por cambio de conos.

Se ajusta o afloja el tornillo regulador que esta sobre la palanca de retención, la misma que se ajusta al disparo y este empuja  la palanca de marcha.

Para accionar el disparo al tamaño requerido, el soporte porta conos empuja el tornillo regulador hacia abajo y la palanca de marcha cae y el cilindro arrastrador se detiene, luego en marcha se da por fricción entre el cilindro arrollador (ranurado helicoidalmente) para guiar el plegado del hilo en el cono, el bobinado se da a velocidad constante ya que se enrolla la misma cantidad del hilo al principio del plegado en el diámetro inicial del cono como también al ultimo del mismo es decir en el diámetro final.

Parafinado.- Es la aplicación de la parafina (cera), al hilo para mejorar el paso por los distintos órganos de trabajo de las maquinas tricotosas y circulares en su próxima operación que es tejeduría, y así mejorar la calidad del textil.

Durante el parafinado se debe evitar:

-Reparto irregular de la parafina

-Ensuciamiento de la materia prima

-Tensión irregular del hilo.

Esta cera se pondrá de acuerdo al material, y al titulo del hilo.

Retorcido.-  En muchos casos dependiendo el diseño del suetere es necesario darle una torsión entre dos hilos, los mismos que la podemos realizar en la máquina de 8 cabezas.  

· TEJEDURIA

      El jefe de tejeduría en este caso el tejedor es quién esta al contacto con el dueño o propietario quien le da en forma verbal la orden de producción la misma que se encarga de organizar y producir. 

Transporte a las maquinas tejedoras

La materia prima seleccionada es llevada a las maquinas tejedoras para  realizar el tejido de acuerdo al diseño establecido, donde es colocado en los portaconos o filetas, que alimentarán a estas máquinas para hacer el tejido.

Diseño Y  Tejido

Dentro del diseño existe muchos programas computarizados especializados para cada casa productora  que distribuyen las máquinas, teniendo cada uno sus propias características que facilitan al digitador a elaborar un diseño con mucha  facilidad y con el menor número de errores posibles para de esta manera lograr reducir el tiempo de prueba del diseño creado.   La cual es almacenada en diskette o un procesador, con el que vamos a la máquina a programar todas las especificaciones que se necesita para tejer este diseño ya sea longitud, ancho número de prendas, velocidad de la máquina circular, etc.

Inspección del tejido.

A la  tela obtenida en las maquinas rectilíneas y circulares, el    operario  realiza una inspección visual que es muy estricta para detectar los principales  defectos  en la misma, hace los correctivos necesarios en las máquinas y clasifica  la tela. En este aspecto  el control realizado es efectivo ya que el operario cuenta con mucha experiencia al respecto. 

Almacenamiento del tejido.- 

El tejido obtenido en tejeduría, se almacena  de acuerdo a la producción, y es dispuesto para ser llevado al corte.

· CORTE

Patrones.- En lo que se refiere a diseño, dentro de las confecciones es la mas compleja, necesita de mucha habilidad e imaginación del diseñador y depende del tipo de mercado a donde se destinará la prenda. A nivel de pequeña industria se adapta a diseños internacionales, existiendo una poquísima creatividad dentro de las empresas, y hablando en términos técnicos no existe en si una verdadera creación de diseños, sino una copia de diseños disponibles  en figurines, revistas, prendas y que con su experiencia en normas básicas de corte y confección las han traducido a moldes.

 El diseño de las prendas se debe efectuar en lugares apropiados y de menor acceso para facilitar el trabajo del diseñador existiendo una mesa de trabajo, papel especial, tintas, iluminación suficiente, reglas apropiadas etc.
Verificación de medidas adecuadas.- Las medidas son revisadas por la operaria de corte, si llegara a faltar se lleva a planchar en la vaporizadora  dándole las medidas requeridas listas para ser extendidas y cortadas.

Extender, Tizar Y Cortar.-

Extender.-    Las piezas obtenidas en tejeduría son extendidas en mesas horizontales,  uniformemente evitando que se formen pliegues que dificulten el corte,  se extenderá en un buen grupo de la misma  parte o pieza del suéter  como mangas, delanteros, espaldas, etc.

Tizaje.-   Esta etapa del proceso es muy variable en todas las empresas del sector, a tal punto de que se puede afirmar que cada empresa tiene su propio sistema. El sistema tradicional consiste en dibujar el molde en un papel ( sea este especial o común), para luego aplicarlo sobre la tela; otro sistema utilizado dentro de esta etapa, es el de trazar o dibujar directamente sobre la tela, utilizando diferentes tipos de regletas. En esta fase del proceso es importante colocar adecuadamente los moldes sobre la tela a fin de que el desperdicio producido sea el menor posible.

Corte de piezas.- La fase de cortado  es una operación  que requiere de mucha precisión y exactitud, se la efectúa en caballetes o mesas horizontales en donde se extiende la tela  y sobre está se debe colocar  el patrón,  se presiona con pesas en donde se va a realizar la operación, debiéndose fijarla  de tal manera  que no se produzcan movimientos en el momento de su corte. En Tejidos Liliana las medidas para el trazo se extrae de un molde para luego medir y trazar en la tela  provocando poca uniformidad en el corte de las prendas de un mismo modelo.  

Los   métodos de corte de los tejidos que se utilizan más a nivel industria son:   

Método regular.-    Con lo que se obtienen  de la máquina misma las piezas ya moldeadas, y listas para la costura.

Método mixto.-  Con lo cual se obtiene moldeados parciales ( mangas, delanteros, espaldas, etc) dependiendo de los artículos se prefiere el uno o el otro método, la producción industrial en serie se utiliza el método mixto.

En la industria las operaciones de corte se efectúan en serie estas operaciones siguen este orden 

1. Las piezas de tejido de punto vienen dispuestas y planchadas sin pliegues, dobleces o estiramientos; se forma     de esta manera la llamada madeja de espesor variable. 

2. Sobre esta madeja se reportan las formas de corte (de materiales varios:  papel, cartón, plástico, etc.) y se trazan sobre este el contorno de las piezas deseadas.

3. Se procede al corte de las piezas señaladas, por medio de tijeras especiales  si el grupo a cortar es de espesor modesto,  y con cortadoras eléctricas si el grupo a cortar tienen un gran espesor,  las operarias casi poco utilizan la máquina cortadora.

La condición esencial para proceder a la operación de corte es de tener conocimiento del tejido de punto,  o mejor todavía tener familiaridad  con esto.  En efecto el tejido es más difícil para cortarse que la tela común.  Sobre todo es menos rígida;   por lo tanto no siempre es perfecto y uniforme sino que puede presentar pequeñas ondonadas, desiladas, etc.   

Clasificar Y Juntar Piezas
En esta operación se clasifica y se juntan las piezas  para formar la prenda deseada,  este trabajo lo realiza la cortadora  quien se encarga de clasificar  por, mangas, espaldas, frentes, bolsillos,  y distribuir el trabajo a las operarias que se encargan de ensamblar el suéter.

· CONFECCIÓN

Prácticamente en esta etapa se ensambla el saco totalmente.

Transporte a confección

Las personas que se encargan de unir las piezas del suéter al iniciar la confección, son las encargadas  de llevar las mismas, ya clasificadas al lugar donde se encuentra la primera máquina utilizada en este caso la maquina (overloock) para  hacer la unión  y formar la prenda.

Costura.-  En el trabajo en serie de la pequeña industria la costura se efectúa por medio de máquinas de coser  normales y especiales.   En efecto para la costura del tejido de punto las máquinas comunes de coser no siempre son aptas;  por lo cual se han construido máquinas adecuadas las cuales reproducen en la costura un entrelazado de hilo iguales a los del tejido con los que opera,  o quizá más elástico.   Son máquinas de tamaño variable accionadas por motor y fijadas en bancadas.    

COSTURA EN LA  MAQUINA OVERLOOCK O  PUNTADA DE SEGURIDAD.-

Realizar la unión o ensamble de las partes del suéter provenientes de la sala de corte, estas son  pegar mangas, cerrar costados y mangas, unir hombros, pegar los   bolsillos su parte interna  (según el modelo), dando de esta manera la forma general de la prenda.  Estas maquinas son muy apropiadas para  coser tejidos de punto, por lo tanto se caracterizan por prestaciones particulares, necesarias para el trabajo del tejido de punto. 

USOS.-  Utilizada especialmente para ribetear; y provee costura múltiple muy elástica y robusta, Costura estable, sobrehilados y dobladillado invisible, en camisetas y suéteres. Fruncidos (recogidos) en  ropa de bebe, niñas, pijamas. La característica principal de la costura que proveen es la elasticidad, con una  puntada pareja y  de fácil manejo. 

OPERACIÓN EN LA MAQUINA REMALLADORA.- 

La prenda semiacabada proveniente de la maquina overlock, pasa ala  siguiente  Operación que es el remallado,  que sirve para pegar el cuello del suéter, y según  su  modelo, pegar también la parte exterior de los bolsillos. La maquina remalladora es una maquina muy utilizada en la industria de la confección, sirve para retomar los puntos del tejido y procurar  una costura análoga a esta.

 Características generales:

· Es una maquina adecuada para prendas exteriores de tejido de punto de galga mediano ,ligero y grueso

· Tiene la posibilidad de emplear agujas largas y gruesas por su gran recorrido libre.

· Permite el uso de hilados de cualquier tipo, desde la galga 2 hasta la 24.

· Girabilidad por medio de un disco puesto sobre la base, que evita que la operadora quite las manos del trabajo.

· Cadeneta muy elástica y regular . 

· Su galga va desde la 2 a la 24 y se mide por el # de punzones por pulgada inglesa.

· Sentido de rotación de la corona horario o antihorario, con movimiento continuo sobre cojinetes de rodillos .

· Variador de velocidad gradual, puede trasmitir desde 800, 1200,1600 hasta 2000 puntos por minuto.

OPERACIÓN EN LA MAQUINA RECUBRIDORA.-

La siguiente operación se realiza en la maquina recubridora, en donde  se pegan las vinchas, y los bolsillos (la parte exterior), los cierres.

OPERACIÓN EN LA MAQUINA OJALADORA.-

La prenda que ahora ya tiene la vincha colocada, pasa a la siguiente maquina que es la ojaladora; en donde como su nombre lo indica se le realizan los ojales respectivos.

COLOCAR ETIQUETAS, BORDADO, APLIQUES O ESTAMPADOS.-

Las etiquetas y si existe algún aplique son cosidas en la maquina recta, estas etiquetas se ponen de acuerdo ala talla del suéter, hablando de apliques son la incorporación de tela, cuero u otro tipo de materiales a la prenda aumentando su atractivo visual, y dependerá de la inventiva y buen gusto de quien lo realiza.

En lo que respecta a la aplicación de bordados, tenemos infinidad de modelos y colores; y al mismo tiempo de adornar un tejido le confieren un grado de calidad único, existen muchas variedades según las puntadas empleadas y el tipo de hilo utilizado. 

También tenemos los estampados en alto relieve y normales, siendo los mas económicos en relación con los anteriores.

PEGAR BOTONES, REMATAR Y COGER FALLAS.-

En la etapa final  de la confección tenemos que pegar los botones de acuerdo al modelo, color, estilo, de la prenda, este a operación se la puede hacer manualmente o con la maquina botonera. Para después revisar la prenda,  y rematar cualquier hilacha o hilo suelto  (falla de tejido) ,existente en la prenda .

· ACABADOS

Para garantizar la calidad de nuestro producto en el mercado es muy importante  realizar una detenida revisión final del producto, empacando de una manera muy vistosa y atractiva, para  luego entregarlo a sus distribuidores para que realicen la correspondiente venta o también se lo entregara directamente al consumidor final.

Inspección final de la prenda.-

Depende de la política interna de la empresa. Sin embargo la mayoría de las empresas efectúan el revisado una vez terminada la prenda lo que permite detectar ciertas fallas que son comunes y frecuentes entre las cuales se puede citar:

· Secciones que no han pasado por la línea de costura por que se han producido un desborde al pasar por la unidad automática.

· Deshilajes o mala configuración de la misma.  En esta etapa se debe identificar las fallas que pueden ser corregibles a fin de regresar la prenda a la fase del proceso respectivo para su corrección, como también se decidirá el rechazo definitivo de aquellas prendas que no cumplen con ciertos parámetros.

Transporte a la plancha de vapor.-

Las prendas ya terminadas son transportadas hacia la plancha de vapor, la misma que será previamente preparada para realizar el planchado.

Planchado.

Una vez terminada la confección , la prenda debe ser planchada. en el trabajo de artesanía domestico se utiliza para este efecto las planchas que pueden ser de varias dimensiones.

El uso de la plancha sin embargo debe ser inteligente ya que el tejido de punto es delicadísimo,  y un mal planchado puede arruinar completamente la prenda.  Es necesario tener presente que entre más delicado y ligero sea el tejido la acción de la plancha debe ser más corto. La plancha debe ha más de planchar en el sentido corriente de la palabra, aplanar el tejido, liberar lo de los pliegues, torceduras, y darle lucidez.
Operación de doblado, empaquetado y transporte

Luego del revisado y planchado las prendas son dobladas adecuadamente y empacadas en fundas para su distribución.  

Los materiales para el empaque deben ser cómodos a fin de que no se estropee la apariencia de la prenda terminada y en la medida de lo posible dependiendo del sector poblacional demandante, debe buscarse fundas, cajas, y otro tipo de embalaje atractivo para el usuario que contribuya a un mejor apariencia, transporte y aceptabilidad.

La prenda ya empacada y lista para la venta es llevada hacia la bodega y una prenda es llevada de modelo hacia el almacén,  para su exhibición al cliente, almacén que esta en un local o cuarto dentro de la vivienda.

2.2..         LA   PLANEACION
2.2.1. -   INTRODUCCIÓN.-


La importancia de cualquier empresa grande, mediana o pequeña es la de ser fuente creadora de riqueza, generador de empleo y de satisfacción de necesidades de la sociedad.

La complejidad y problemas cada día mayores que se presentan en la fabricación de suéteres en la pequeña empresa han creando en las personas vinculadas a este campo dueños y directivos la necesidad de adquirir conocimientos y experiencias en los aspectos relacionados con las distintas técnicas, métodos, y herramientas útiles para desarrollar y mantenerse en un mercado cada vez más competitivo y de condiciones variables en nuestro medio. Mediante la planeación se fijan los objetivos y se diseñan los planes necesarios para alcanzar las metas que la empresa de suéteres se propone, las empresas que en este campo no se fijan metas y los planes para lograr las están prácticamente a la deriva y no pueden llegar a ser productivas. 

La Planeación es la primera y fundamental función a través de la cual se determina hacia donde se quiere llegar y la manera de hacerlo, en toda unidad de producción de suéteres se debe definir de antemano sus objetivos  y los planes para lograrlo es decir se debe predecir el futuro mediante el uso de algún mecanismo efectivo para alcanzarlo.

Una empresa textil de suéter no funciona sola, necesita mantenerse, proyectarse hacia el futuro, para esto debe administrarse con efectividad, alcanzar objetivos y eficacia, uso y desempeño adecuado de todos sus recursos disponibles.

2.2.2.  ANALISIS DE LA SITUACIÓN ACTUAL 

Diagnosticamos todo el ambiente en cuanto ha:

· Expectativas de elementos externos.

· Expectativas de elementos internos.

· Análisis de oportunidades y amenazas     

· Análisis de fortalezas y debilidades

· Declaración de los valores, Misión y Visión de la Cia.

2.2.2.1.  EXPECTATIVAS DE ELEMENTOS EXTERNOS

Conoceremos expectativas, puntos de vista, valores y deseos de organizaciones, sectores, grupos o individuos,  que tienen un interés muy importante en las actividades de TEJIDOS LILIANA.

SECTOR ECONOMICO

A) Participación del mercado. Sobre la base de los datos de las encuestas de Manufactura y Minería (1990 – 2002)  se expone la  participación que ha tenido este importante sector en la economía nacional, para esto se analiza la participación que alcanzado en el Producto Interno Bruto (PIB).

	Dirección General de Estudios  -  Banco Central del Ecuador

	AÑO
	Mill $ 
	

	
	PIB TOTAL PAIS
	PIB TEXTIL Y CONFECCIONES
	%

	1999
	227.600
	7.090
	3.10

	2000
	216.056
	6.913
	3.2

	2001
	228.252
	7.075
	3.1

	2002
	236.171
	7.085
	3.00


* Revista Criterios Cámara de Comercio de Quito / agosto 2002, pag. 18

La producción manufacturera en el Ecuador representa el 16% del PIB  y el sector textil se enmarca dentro de la manufactura como la segunda rama luego de alimentos y bebidas, registrando una participación en el PIB del 3% lo que significa un 19% de la actividad manufacturera.

En este periodo la participación del sector textil respecto del PIB total se mantuvo entre el 3.1% y 3.2%; para el 2002 la participación del sector textil en el total del PIB se ubico en el 3%.   

Las actividades del sector textil han sido tradicionalmente realizadas en la Sierra según datos del INEC el 90% de los establecimientos se encuentra en las provincias serranas, la provincia de Imbabura cuenta con un 0.7% dedicadas al área textil en el ámbito nacional.

B)       Localización de materia prima y mano de obra

Muchas de estas fabricas han puesto al servicio de sus clientes, sucursales en  toda la provincia de Imbabura  y en especial en la zona del Cantón Antonio Ante en vista que es un sector netamente textil.              

En la actualidad también sé está trabajando con materias primas importadas pero en porcentaje todavía bajos principalmente por los costos.

En lo que respecta a la mano de obra, de este mismo sector se recluta al personal, siendo esto un aspecto positivo para el desarrollo económico de esta población ya que encuentra en su lugar de origen su fuente de trabajo. 

C) La Inflación.-   La economía nacional ha sufrido fuertes cambios, en los últimos años después de la implantación del modelo económico de la dolarización, los precios han aumentado y la inflación ha reducido drásticamente los salarios promedios.

A los dos años de implementada esta dolarización, cerramos el año 2001 con el 24% de la inflación anual, que representa un alto porcentaje si hablamos de una economía dólarizada, el cual afecta directamente al sector productivo ya que los materiales  utilizados en la fabricación del producto suben de valor y el precio de este producto no compensa en forma favorable a la inversión efectuada por el empresario. El gobierno se ha propuesto bajar este porcentaje para este año y situarlo en una cifra de un digito lo que seria muy favorable para el sector productivo del país, en lo que va del año en curso 2002 tenemos hasta el mes de Agosto una inflación acumulada del 12,90% con tendencia a la baja esperando lograr a finales de año un 9% o máximo un 10% de inflación.  

D)  
Remuneraciones Laborales.- El nivel de las remuneraciones pagadas en el sector textil confecciones mantuvo un interesante crecimiento en el periodo de 1990 al 2000; en conjunto con el personal ocupado se ve que la remuneración anual es de 2900 $ por año. Según las estadísticas y censos de manufactura y minería del 2000. 

SOCIAL

A) Tasa de crecimiento de la población.- En el censo nacional de población  del año 2001, se determino que en el Ecuador en ese momento habitaban 12.5millones de habitantes con una taza de crecimiento del 2,3% anual 

El promedio que dedican los hogares ecuatorianos del gasto mensual a textiles es del 4,4%, lo que significa que 15,18 dólares mensuales,  para una población de 12,5 millones de habitantes y una estructura de 4 o 5 personas por hogar se tienen 2,7 millones de hogares en el país, y el gasto mensual sería de 40,98$ dando un total anual de 491,82 $ millones de dólares. 

Que es bajo si lo comparamos con el consumo de Colombia que esta en un 7% para vestuario.

B) Oferta y demanda de recursos humanos.-  El textil es uno de los sectores industriales que mayor empleo genera en las fábricas y en las actividades relacionadas con este.

La mano de obra es abundante y de bajo costo, pero el personal calificado es escaso, en ciertos casos las empresas cuentan con personal universitario y supervisores con preparación a nivel medio para la producción y administración. Esto no obstante, los salarios mínimos textiles siempre son mas altos que los generales. El promedio de trabajadores de estas empresas es de 35 y depende del grado de  desarrollo de las mismas.

C) Temporadas de mercado.-  Las temporadas de venta de un suéter tienen sus puntos altos y  bajos, dependiendo de situaciones de mercado y fase de vida de un producto así tenemos, el clima (verano e invierno), la oferta y demanda, meses del año en las que se celebran  ocasiones especiales como el día de la madre(abril-mayo), del padre(mayo-junio), navidad(noviembre-diciembre) etc. y de tener en cuenta que un producto como este atraviesa una serie de fases durante su existencia en el mercado y es por eso que su vida útil en el mercado desde su lanzamiento hasta su desaparición dependerá de su aceptación.

D) Imagen que proyecta la empresa.- Es la forma de cómo le mira el consumidor a la empresa.  

E) Inversionistas.-  La empresa es de tipo unipersonal, en donde su propietario es el mayor accionista, el capital proviene principalmente de la reinvención de utilidades en un alto porcentaje, seguido por la utilización de crédito publico o privado.

F) Clientes.-  Los clientes desean que sus necesidades de vestido sean satisfechas y de obtener esta satisfacción a través de diversos productos que nosotros ofrecemos en el mercado, ya sea por su precio, o el conjunto de beneficios asociados con su calidad, entrega y consumo final, generando fuentes de trabajo, sin contaminar el ambiente. 

G)  Proveedores.-
En una estrecha relación entre los clientes y proveedores, estos últimos preparan ofertas a la carta para adaptarse mejor a las necesidades de cada cliente específico, cooperando con el, en sus especificaciones y requerimientos esperando que esta empresa compre sus productos, le de prestigio por productos de calidad y realice el pago oportuno de estas obligaciones y que esta relación económica vaya siempre en crecimiento. 

H) Distribuidores  - Vendedores.- 
Requieren de un buen lote de compra, que el tiempo de espera para recibir su pedido sea el menor posible, quieren una gran amplitud de surtido para satisfacer al cliente en su pedido especifico, un margen de ganancia aceptable. Tambien necesitan un tiempo prudente en el plazo del crédito, descuentos por pronto pago, seguro por productos defectuosos, disminuciones de los precios finales al consumidor, bonificaciones y descuentos, derechos de distribución exclusiva.

I) Competencia.-  Obliga a todas las empresas a desarrollar un conjunto particular de recursos y capacidades como la calidad, innovación, costos menores, eficiencia . Y desean cada cual que los productos de la competencia sean de menor calidad, desprestigiarles, tener tecnología superior o que cambien de actividad.
POLÍTICO

A) Políticas de Gobierno.- Para el desarrollo de la pequeña empresa de fabricación de suéteres, son problemas básicos y estructurales la inestabilidad de las políticas macroeconómicas, de capacitación, de apertura económica e integración andina y a otros grupos de países.

La política monetaria mal aplicada a generado recesión e inflación, por lo cual la demanda de vestido, que es fácilmente desplazable por otras prioritarias como  los alimentos, por lo cual  se ha reducido a niveles peligrosos, que repercute en menor uso de materias primas, reducción de plazas de trabajo, deterioro de la calidad y guerra de precios todo negativo para la actividad textil.

La Política cambiaria, el 9 de Enero del 2000 el gobierno anuncio la dolarización de la economía a una tasa de cambio de 25000 por dólar, para detener la depreciación del sucre. La Ley de Transformación Económica aprobada por el congreso en Marzo 1 del 2000 declaro al dólar moneda legal en Ecuador. El desempeño macroeconómico del Ecuador parece haber mejorado recientemente, el sistema bancario mejoro su situación de liquidez, creció el PIB 5,4% en el 2001, el desempleo cedió ligeramente, los indicadores de negocios mejoraron. Sin embargo la inflación se ha mantenido alta 25% al final del 2001 pero se espera reducirla a un digito para finales del 2002 con una posición fiscal severa, y las ganancias por el repunte del precio del petróleo se usaran para reducir el déficit fiscal.

En el sector financiero, sucesivas crisis bancarias golpearon al Ecuador, la liquidez del sistema financiero se agoto y el 65% de instituciones financieras están bajo el poder estatal  a través de la AGD, el crédito sigue siendo caro y escaso, el pequeño empresario textil casi no tiene acceso a tal financiamiento ya sea como inversión de riesgo o como crédito mismo, y se exigen garantías y estructura legal elevadas para las posibilidades de los pequeños productores, el contrabando de ropa usada esta vigente lo que hace casi imposible cubrir los costos de los créditos públicos o privados.

La Política Industrial  no ha mejorado sustancialmente los métodos de trabajo tradicionales para la obtención de manufacturas, se produce con maquinaria y tecnología no adecuada para los tiempos modernos, es poco lo que se aplica en lo que se refiere a normas de calidad, ni controles ambientales.

Lo que tiene que ver con políticas relativas a la apertura económica externa  y la integración andina traerá un mayor nivel de competencia de las confecciones a nivel interno y externo, la producción extranjera pueden desestabilizar el mercado interno de los pequeños empresarios nacionales, la zona abierta de libre comercio ha abierto las importaciones pero no ha generado exportaciones en volúmenes significativos.

B)  Leyes y regulaciones.-  Para operar una pequeña empresa textil en este caso de suéteres se debe conocer las leyes que el gobierno establece para cumplirlas y evitar problemas con el mismo por ello el pequeño empresario debe sujetarse a las normas o condiciones impuestas por el gobierno, así tenemos La Ley de Defensa del Artesano nace por decreto legislativo  el 27 de Octubre de 1953, para beneficiar al sector artesanal y estableció normas relacionadas con los beneficios que el estado otorga, como exoneración de impuestos etc. , Ley del Seguro Social,  El Código de Trabajo expedido en Noviembre de 1938 tiene un gran numero de leyes y decretos vigentes, Ley de defensa del consumidor.

Por otra parte también se debe conocer las organizaciones a las cuales pueden pertenecer las pequeñas empresas ya sean Cámaras de Comercio, Asociaciones de Pequeños Industriales, Gremios, etc. que tienen programas de ayuda en muchos campos relacionados con esta actividad.   

El país se encuentra orientado hacia el desarrollo por la vía de la apertura económica internacional y la integración andina, por lo que ha creado un nuevo esquema institucional con nuevas normas, lamentablemente en el ámbito textil y comercio exterior han sido muy poco los avances y estamos en desventaja con respecto a nuestros socios andinos, la ejecución de las políticas de industrialización y comercio exterior no cuentan con las normas indispensables y reestructuración de instituciones del estado y privadas necesarias.

TECNOLOGICO

A) Avance tecnológico.- Tecnológicamente la industria de suéteres esta retrasada varios años en relación a sus similares de países vecinos, pero en los últimos años se han hecho esfuerzos por innovar de acuerdo al medio donde esta ubicada y operando la empresa, lo importante es que se están adaptando tecnologías tanto intermedias entre las vigentes y las de punta.   La industria textil no dispone de fabricantes de maquinaria locales por lo que debe importar todas las maquinas que se requieren en sus líneas de producción, los costos asociados a la importación no solamente incluyen el precio de la maquinaria sino el transporte, impuestos y el montaje de la misma lo que incrementa el costo de la inversión.   Existe deficiencia en la formación, capacitación y entrenamiento del personal de planta a nivel de operadores de maquinas, técnicos mecánicos y supervisión.

2.2.2.2. EXPECTATIVAS DE ELEMENTOS INTERNOS

Análisis de la comunicación y el ambiente de trabajo de grupos vinculados directa o permanentemente con la gestión de la empresa.

SITUACIÓN PASADA Y PRESENTE

· ANÁLISIS DEL MEDIO AMBIENTE - OPORTUNIDADES Y AMENAZAS.- 

   El plan mejor diseñado si no toma en cuenta el entorno puede fracasar ya que este es la única fuente donde se encuentran las oportunidades y amenazas.

· ANALISIS DE FORTALEZAS Y DEBILIDADES.-             

Es decir descubrir, valorar y priorizar cuales son las fortalezas y debilidades que existen en conjunto y en cada departamento.  

Consiste en identificar los logros experiencias y aciertos relevantes, sirviendo  para usarlos y potenciarlos.

· DECLARACIÓN DE VALORES, MISIÓN Y VISION DE LA EMPRESA.

A) VALORES DE LA EMPRESA.-

Liderazgo: Que implica ir siempre adelante, destacándonos en la calidad de nuestros productos.

Calidad:    Para nosotros es un factor decisivo ofrecer a nuestros clientes productos de  excelente calidad. Y  que esta este siempre presente en todas las actividades diarias  de la empresa.

Servicio:  Interpretada como atención máxima al cliente, y que es nuestra prioridad organizacional.

Innovación y Creatividad: Ya que a través de nuevas ideas puestas en practica en todas las áreas de la empresa podemos obtener el máximo provecho. 

Comunicación:  Que es muy flexible con líneas abiertas, sin cuellos de botella, con departamentos colaborándose entre sí ágil  y  oportunamente.

Respeto:  Traducido como aprecio hacia todas las personas, sin diferenciación de ninguna clase ya que cada una es única e irrepetible.

Crecimiento y Beneficios: Ya que el dueño de la empresa comprende la necesidad de desarrollo de cada persona y le ayuda a desarrollar sus habilidades potenciales para crecer junto con la organización, obteniendo beneficios individuales y como empresa.

B) MISIÓN.- La proyección de futuro, un propósito real para ser cumplido.
C) VISION.-  Acción de cómo se ve en futuro la empresa.  Para poder tener un objetivo y ser pioneros en nuestra actividad.
2.2.3.  PROCESO DE PLANEACION Y DISTRIBUCIÓN

2.2.3.1. OBJETIVOS:  INSTITUCIONAL Y OPERACIONAL

Objetivo institucional.-  Fin a que se dirige una acción, dado en forma global para toda la empresa en general.
Objetivos Operacionales.-   Fin  a que se dirige una acción capaz de conseguir el objetivo institucional.     
2.2.3.2.  ESTRATEGIAS (Como).

   Son los planes específicos de las áreas funcionales u operativas de la organización, sirven para establecer cual será el papel del departamento o sección para lograr los objetivos, pueden ser tácticas intermedias para implementar específicamente los objetivos operativos.

2.2.3.3. PLAN DE ACCION.-

 Son las diversas actividades que tienen que realizarse para lograr alcanzar la estrategia, son los diversos caminos a escoger que nos permitan cambiar o alternar según las circunstancias.-Se elabora el Programa de acción que contenga: tiempo, recursos y responsables de su ejecución.

2.2.3.4.  POLÍTICAS.-
Son las reglas y normas que la empresa se somete tanto a los trabajadores y al dueño. Para poder tener un control y respeto de las actividades de la empresa. 

 2.3.  LA ORGANIZACIÓN.

 2.3.1.   CONCEPTO E IMPORTANCIA DE LA ORGANIZACION.- Dentro de estas fabricas de suéteres existen diferentes tipos de organizaciones que varían sustancialmente, paralelo a empresas muy bien organizadas hay otras cuya organización puede ser mejoradas todavía. Es decir organizar una empresa de suéteres significa la suma de todas las medidas tomadas para dirigir las actividades de todos los empleados hacia la realización de una meta común. 
2.3.2.  EL PROCESO DE ORGANIZACIÓN.-

· DETALLE DEL TRABAJO.- El pequeño empresario debe concentrarse en las actividades de la empresa y  una empresa de producción necesita maquinaria y trabajadores adecuados para elaborar el producto, entonces las actividades se van a repartir en puestos y estos serán ocupados por determinadas personas para que el trabajo se lo haga lo mejor posible y es por este motivo necesario conocer detalladamente cada puesto de trabajo es así que analizaremos lo siguientes items:

Nombre del puesto?, Qué hace?, Cómo lo hace?, Que se utiliza?, Dónde lo realiza?, Quién lo hace?.

·   DIVISIÓN DEL TRABAJO.- Aquí se repartirá el trabajo y se ordenarán los puestos, agrupándolos de distinta forma  según sea lo mas adecuado  para la empresa. Las tareas tienen que ser definidas  y asignadas de la forma más clara posible. 

Carga De Trabajo.-

La división del trabajo depende de la cantidad de tareas y del número y calidad de los empleados.

Asignar una tarea a un empleado implica también que se lo hace responsable de la correcta ejecución de la misma. Por lo tanto necesita autoridad adecuada, esto significa la autorización para dar todas las instrucciones pertinentes para cumplir con la tarea.

Manera de repartir una carga de trabajo:

· Para cualquier puesto estimar cuanto tiempo insume un empleado en hacer su trabajo, tomar el tiempo con un cronómetro.

· Ver si el empleado en una jornada normal de trabajo necesita horas extra para terminarlo, si las necesita puede tener más trabajo de lo normal es decir esta sobrecargado de tareas y talvez se necesite mas personal o reducirle el trabajo.

· Si se desea producir una cantidad determinada de piezas y se sabe cuanto se tarda para hacer una sola, podemos calcular cuantos empleados deben emplearse para producir una cantidad deseada.
El Ciclo de Operación y Producción.-

La administración de las empresas de suéteres están convencidas de que es lucrativo hacer trabajar la maquinaria y el factor humano hasta él limite de su capacidad. El objetivo es a la vez reducir los costos y obtener de las máquinas  y los trabajadores la máxima producción posible antes de que se hagan obsoletas en el caso de las máquinas e ineficientes en el caso de trabajadores; y para que estas puedan trabajar al máximo de su capacidad y no estar, sin embargo sobrecargadas hasta el punto de que fallen o trabajen mal.

Al decidir la carga de trabajo se trata de conjugar todos los requerimientos del programa (cantidad a producir, secuencia de operaciones, tiempo empleado en cada operación, tipo de maquina y fecha de entrega del producto), con la capacidad de maquina. Al determinar la capacidad de la máquina hay que estudiar problemas como son; relación de tiempos productivos e improductivos, la relación entre la capacidad de la máquina y la capacidad de la planta.

· COMBINACIÓN DE TAREAS  (DEPARTAMENTALIZACION).- Aquí realizaremos una agrupación de los empleados cuyas tareas están relacionadas entre sí  ventas, producción, personal. Una vez que se sabe cuanto debe hacer su empleado debe conocer el mapa de la empresa, es decir su organigrama en donde se puede observar claramente quien es el jefe, quien el empleado, cuantos empleados tiene, que actividades realiza en la empresa y si estas actividades están en un mismo nivel o unas son mas importantes que otras..
Casi todos los tipos modernos de organización adoptan el principio de “línea y Staff “ en donde las posiciones de línea pueden y deben hacer uso del consejo y del apoyo del “staff” pero tienen que tomar decisiones finales ellas mismas.

· COORDINACION DEL TRABAJO.- La coordinación es necesaria en todas las empresas de confección de suéteres, más aún cuando el pequeño empresario da algo de libertad a sus trabajadores sin que el los vigile estrechamente. Es así que la coordinación se debe mantener a lo largo y ancho de toda la empresa  uniendo los esfuerzos para lograr la meta planteada.


Cuando todos los trabajadores conocen lo que aporta su trabajo a la pequeña empresa y se enlazan todos los trabajos para que cada empleado sepa todo lo que los demás hacen saben lo importante que es el trabajo, no se retrasan en hacerlo y lo hacen bien.  Así el Gerente Propietario de la empresa armoniza mediante un plan la utilización de los recursos y ordena la forma y la secuencia con que serán usados, las ordenes de producción no tienen que corresponder necesariamente a pedidos individuales de clientes sino también a la unión de varios pedidos de estilos o modelos diferentes y también pueden corresponder  a las necesidades para almacén o stock para sacarlos a la venta de acuerdo a la demanda, para esto coordina con la función de ventas el pedido del producto que  el cliente necesite comprar; y pasar la orden a la sección de producción en donde se entregan las ordenes de producción para que se  programe la producción y se adquieran la mayoría de los materiales detallando tipo, cantidad, calidad, numero de trabajadores,  requerimientos de equipo y maquinaria, estimación de los tiempos de producción que determinara un factor de mucho peso como es la fecha de entrega uniendo el desarrollo de los trabajos en lo referente a tiempo utilizado y cantidad producida, continuando luego con el proceso de corte, confección, y acabados en donde se da la transformación intermitente de las prendas tejidas en los sacos propiamente dichos mediante las operaciones sucesivas en cada departamento. 

 
Es decir  coordinamos directamente con los trabajadores reduciendo la posibilidad de que alguien no entienda las órdenes independientemente del tipo de producto a ser manufacturado los recursos fabriles máquinas, materiales y mano de obra se coordinan atinadamente para darnos una buena o mala productividad. Los dos primeros elementos son estáticos por cuanto carecen de movimiento o capacidad combinatoria mientras no aparezca la mano del hombre siendo entonces la mano de obra el elemento dinámico, mediante cuya coordinación se combinan materiales frente a las máquinas para obtener el suéter terminado a medida que la materia prima es transformada con la ayuda de la maquinaria y la presencia de la mano de obra está generando la coordinación exacta ya que así se puede dirigir, aclarar dudas, comunicar datos y atender dificultades en todas las secciones. La delegación es muy ventajosa y se la utiliza mucho en las empresas de suéteres, se aprovecha mucho con aquellos trabajadores que realizan su trabajo perfectamente, dándoles sus tareas responsabilidades y autoridad claramente definidas. 


 


                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   


2.4.   CONTROL  DE  PROCESOS.
2.4.1.  CONCEPTO E IMPORTANCIA DEL CONTROL.-

La función de control consiste en la medición  y corrección del rendimiento de los componentes de la empresa, con el fin de asegurar que se alcancen los objetivos y los planes ideados para su logro.

El control señala las debilidades y errores con el propósito de rectificarlos e impedir su repetición, es decir abarca a toda persona dueño directivo, trabajador y se asegura que realmente se haga lo que se pensó hacer.

Hay que especificar que la función de control va muy aparejada a la función de planeación ya que el control implica la existencia de metas y planes, es necesario advertir que un plan por si solo no es sinónimo de desarrollo y efectividad; debe ir acompañado de una ejecución exitosa bajo el control respectivo,  el pequeño empresario de la confección de suéteres no puede darse cuenta de lo que va a controlar si no lo ha determinado con anterioridad. 

Es por eso que para el control se realiza un plan de producción donde se analiza las metas que se quiso alcanzar y si no se las ha logrado se tomarán diferentes decisiones para solucionar estos inconvenientes y lograr los objetivos propuestos, todo ello necesita forzosamente de control así sin errores o minimizándoles lo mas que se pueda, se lograra un mayor índice de productividad para que la empresa funcione de una manera efectiva y eficiente.

El control de una pequeña empresa de suéteres se puede realizar de diferentes maneras que van desde las más sencillas hasta las más complejas, el pequeño empresario puede observar directamente a sus empleados con ayuda de personal especializado o mediante una observación directa de cómo se llevan a cabo las actividades de acuerdo con la especificación del puesto que previamente se indico al trabajador. También se puede hacer revisión de operaciones revisar una determinada maquina, verificar lo que produce de acuerdo con la capacidad de ella y al desempeño de los trabajadores encargados de las mismas. Si el pequeño empresario define claramente la función de control, tendrá la seguridad de que todos los niveles de la empresa de suéteres podrán cumplir las metas y planes trazados.

Generalmente las actividades que pueden controlarse están relacionadas con los siguientes factores: cantidad, calidad, uso del tiempo y costo.

Hay que coordinar algunos pasos en la acción de controlar, estableciendo normas de control o estándares con los cuales se puede ponderar el progreso alcanzado y medir el desempeño real o esperado, definen por ejemplo el volumen de producción que debe procesar un operario en un periodo determinado o la cantidad de materia prima consumida por unidad de producto elaborado, costo de materia prima por unidad de producción, valor de la mano de obra incluida en el producto, definen los parámetros de calidad asignados al producto en términos de requisitos que deben cumplir las materias primas, procesos y productos terminados.

Después se procede a realizar las correspondientes mediciones para detectar las desviaciones al comparar lo resultados de la ejecución con lo planeado de donde surgen o bien las coincidencias entre ambas cifras o diferencias importantes entre ellas; y así tomar las medidas correctivas.

Las altas exigencias hacen que las personas se esfuercen para lograr las metas propuestas, y ese es precisamente es el objetivo de realizar un control de calidad llevar a los empleados a obtener las cuotas establecidas bajo los parámetros de calidad total.

Si controlamos cada uno de los objetivos planteados tendremos que.

2.4.2.  CONTROL DE  CALIDAD.- 

El Control de Calidad en una empresa de confección de suéteres es un proceso que se realiza en forma continua o periódica con el propósito de conocer si el producto cumple con los estándares considerados como óptimos; por medio de un programa de producción elaboramos el suéter de acuerdo con las especificaciones de su diseño. La relación de calidad de los suéteres con respecto a las especificaciones se basa en la precisión que buscan los clientes y en la exactitud que se puede lograr con las personas, maquinaria y herramientas con que cuenta la empresa.

La calidad de un suéter se traduce en la satisfacción por entero del cliente y para llegar a esto se requiere de un efectivo control de calidad en todos los procesos.  En la pequeña empresa de suertes este control no se lo asigna específicamente a una persona, sino que esta se la realiza junto con otras actividades. El Control de Calidad en la fabricación de suéteres es importante porque permite lograr:

1.- PRESTIGIO.- El que nos da una buena imagen en el mercado

2.- AHORRO DE DINERO.- A través de la detención de materia prima defectuosa, menos devoluciones, menos desperdicios.

  3.-AUMENTO DE CAPACIDAD PRODUCTIVA.- Con procesos más rápidos y eficientes, disminución de tiempos muertos, eliminación de cuellos de botella, aumento de eficiencia de personal, conciencia colectiva de calidad, ambiente de trabajo más agradable, menos reprocesos.

4.- SATISFACCIÓN.- Por menos reclamos, buenas relaciones con nuestros clientes.

Y todo se traduce en mejor cumplimiento de los objetivos económicos y sociales de toda empresa: Menos costos, Mas utilidades, Mayores y mejores empleos, Personal satisfecho, Consumidores satisfechos, Contribución al desarrollo tecnológico del país.

Implantar un sistema de control de calidad en una planta textil  de confección de suéteres no es tarea fácil, ya que no es aplicable ninguna fórmula o receta, cada planta de acuerdo a sus: Objetivos, recursos y limitaciones deberán diseñar su propia organización de control de calidad.

CICLO GENERAL DE CALIDAD









El control de calidad se lo realiza cada cierto periodo, según su aplicación  es  continuo, periódico o eventual. El continuo se lleva a cabo muy frecuentemente, diario o casi diario; el periódico se lo realiza cada determinado tiempo, y el eventual es aquel que se efectúa solamente cuando se necesita, casi siempre porque surge una necesidad para hacerlo.

Para aplicarlos nos valemos de herramientas que ayudan al pequeño empresario a llevar a cabo un control mas especifico como son los presupuestos, graficas, registros, estándares, normas de rendimiento.

Los estándares de producción sirven como medida o patrón  para compararse tanto los resultados previstos, como los reales de producción; lo real con lo esperado(el estándar es lo esperado)  y se lo puede establecer por distintos métodos; experiencia, investigaciones, observaciones, entrevistas y media histórica. Para controlar la fabricación es necesario saber que se va a medir y que se le va a medir, es mas fácil controlar la calidad de este, cuando sus estándares están en términos cuantitativos por ej. ( se establecen tamaños etc), pero hay problemas cuando la calidad del suéter tiene estándares cualitativos, donde no se puede contar ni establecer un punto especifico, y por lo general los mismos clientes por sus necesidades y preferencias le establecen los estándares a la empresa. O en algunos casos no solo los clientes y la empresa imponen los estándares de calidad, pues estos se manejan dentro de ciertos limites legales, que son vigilados, controlados y sancionados en caso de que no se cumplan. 

Son muchos los formatos que pueden llegar a desarrollarse en una etapa de control de calidad en la fabricación de un sweters y estos dependen directamente de las necesidades de los dueños y directivos. Ya que el objetivo primordial es obtener información para tomar las decisiones adecuadas.

DETERMINAR  LOS LUGARES DEL PROCESO DONDE SE VA A MEDIR LA CALIDAD DEL SUÉTER.-

 En general, fijaremos reglas como “es esencial que se practique una inspección al principio del proceso y otra al final del mismo” existen dos razones para esto; la inspección es costosa y porque hay muchas personas a las que no les gusta trabajar en un ambiente donde alguien los vigila constantemente. 

Especificaciones de calidad.-

Estas especificaciones son un conjunto de normas y requisitos que deben llenar los productos, materiales y procesos, en la fabricación de un producto de características determinadas y uniformes. 

El resultado del proceso de inspección es la aceptación o el rechazo de los suéteres, este control de calidad esta dirigido también hacia la producción futura, no solo a la pasada o a la que se esta procesando.

DETERMINAR COMO MEDIR LA CALIDAD.- 

· Tomando en cuenta las especificaciones y normas del suéter en su proceso de elaboración.  (almacenar esta información)

· Conocer las características de la materia prima, del proceso y del producto.

· Seleccionar la forma en que se va a medir las características del proceso y del producto, algunas veces se puede hacer por medio de (oído, tacto, vista o gusto), con dispositivos de medición micrómetros, termómetros, barómetros, calibradores, plantillas, etc. 

El resultado de la medición, igual que las características o especificaciones, se almacenan y se comparan para saber si se cumplió o no con las especificaciones este se hace en la materia prima, durante en el proceso y en el producto terminado; y si el resultado de la medición es igual a las características o especificaciones no se hace ninguna corrección al proceso; pero si sucede lo contrario se cambia el proceso, herramientas, maquinaria o trabajadores y hacer lo necesario para corregir el error.

2.4.3.  CONTROL DE DISEÑO.-

La calidad del diseño esta determinada por el grado según el cual la utilización de un suéter satisface la demanda del consumidor. 

La calidad de Conformidad, esta determinada por el grado según el cual la manufactura del suéter satisface el diseño.        

                     


Crear especificaciones de calidad, es decir establecer características requeridas y establecer límites de tolerancias para el articulo final, materia prima y procesos. 

          Todo esto donde no se puede recuperar la materia prima después de realizada la transformación, aquí se controla la cantidad y calidad de los materiales antes de entrar al proceso

2.4.4.    CONTROL DE RECEPCION MATERIA PRIMA:

Por las características de nuestro proceso productivo hay varias ocasiones en que debe controlarse la calidad.

2.4.5. CONTROL DE PROCESOS.- es controlar todas las actividades que realiza la empresa, los pasos del mismo dan forma aun proceso lógico y fácil de comprender, sus pasos son los básicos para llegar a la función que define la calidad de la empresa; es decir donde se ve una imagen real de la misma y donde todas las funciones y actividades van de acuerdo con lo que se planeo, de una manera eficiente, sin errores o equivocaciones,  por ejemplo producción , mercadotecnia, control financiero y de Recursos Humanos.  

2.5.  SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

El desarrollo industrial trae como incremento  los accidentes laborales lo que obliga  a incrementar las medidas de seguridad las mismas que se cristalizaron con el advenimiento de las conquistas laborales.  Pero todo esto no basta, es la toma de conciencia del empresario y trabajador lo que perfecciona, la seguridad en el trabajo es solo posible mediante la capacitación permanente.

   SEGURIDAD INDUSTRIAL.-

Es el conjunto de conocimientos  y técnicas que tienen por objeto  evitar los accidentes de trabajo.

  HIGIENE INDUSTRIAL.- 

Está enfocada a la vigilancia de la  salud y prevención de las enfermedades  ocupacionales, estudiando evaluando y  controlando las condiciones que las causan. 
LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 

Tienen como finalidad evitar los accidentes de trabajo  y hacer el ambiente más sano  y seguro, por eso   es absolutamente necesario  reducir al mínimo los accidentes de trabajo  y crear las condiciones adecuadas  para tener un ambiente optimo de trabajo, para esto hay que controlar  todos aquellos factores  externos que inciden   en la salud del trabajador tales como. Concentración de polvos,  niveles altos de ruidos, mala iluminación, mala ubicación de la maquinaria, riesgos eléctricos, mecánicos, incendios, vibraciones, etc.

Todo accidente de trabajo es una combinación de riesgo físico  y error humano, tales efectos ocasionados por:

a).- el contacto de la persona con un objeto, un sistema u otra persona.

b).- exposición del individuo a ciertos riesgos latentes.

c).- movimiento de la misma persona.

Las actividades industriales son el producto de la interrelación  de algunos elementos  tales como: recursos humanos, maquinaria, equipos herramientas , y materia prima.  El proceso productivo se logra  con la participación  de estos elementos y cada actividad  significa riesgo desde la recepción de materias primas hasta las labores  que se desarrollan en un taller de mantenimiento.

2.5.1.     CENTRO DE TRABAJO

Es una unidad técnica de ejecución,  donde se realizan las tareas de cualquier índole  con la presencia del factor humano y maquinaría.

Las instalaciones de los centros de trabajo ya sean permanentes o temporal  deberán estar acondicionadas para los fines pertinentes.  Todo los  factores que se  toman en cuenta para las instalaciones, deberán ser base para  la distribución y montaje de todos los equipos  o maquinaria industrial e instalaciones de servicio  de esta manera   todos los procesos quedarán protegidos y libres de cualquier riesgo.  A medida que la microempresa vaya creciendo deberán adecuarse las condiciones de seguridad  y mejoras necesarias, ajustándose a los reglamentos vigentes.

 Condiciones que deben cumplir las edificaciones para una microempresa textil
· El galpón debe ser de construcción sólida para evitar riesgos de desplome y los derivados de agentes atmosféricos.

· Los pisos, cimientos  deberán ofrecer la suficiente resistencia  para sostener con seguridad las cargas a las que estén sometidas, y en los locales que deban soportar pesos importantes  indicará por medio de rótulos e inscripciones visibles  el peso que debe soportar. Prohibiendo de esta manera  sobrepasar los límites.

· La superficie de los locales de trabajo  determinará en función directa la cantidad de personas que deberán efectuar las labores dentro del local . 

· Los pisos de los locales de trabajo se construirán con materiales resistentes al desgaste,  impermeables, lisos, no resbaladizos, tendrán desniveles  y  fácilmente lavables.

· Las paredes interiores  deben ser lisas, resistentes al fuego y de sólida construcción, deberán ser pintadas  con colores claros y fácilmente lavables.

· Los techos serán impermeables, resistentes atérmicos  y con una altura no inferior a 3 mts.  Las escaleras serán reglamentarias, tanto en pendiente, pedada, rampas y pasamanos serán construidas con material incombustible, contando con una buena iluminación natural y artificial. 

· Los locales administrativos o de producción por ningún motivo podrán servir de comedor,  cocina o dormitorio.

· Los locales destinados para enfermería, medicina laboral, y los que corresponden al servicio de higiene  y seguridad se ajustarán  en su infraestructura y equipamiento, a lo que se  establece en la norma respectiva.

 Normas complementarias

· Todo establecimiento deberá contar con planos municipales aprobados con final de obra, en escala 1:100  con señalización de todos los puestos de trabajo  e indicación de las instalaciones  que definen los objetivos y funcionalidad de cada uno de los puestos de labores, lo mismo que la secuencia del proceso fabril y su correspondiente diagrama de flujo. Los planos de las áreas de puestos de trabajo que en el recinto laboral evidencien riesgos  que se relacionen con higiene y seguridad industrial, incluyendo además la memoria de las medidas  preventivas para la puesta  bajo control de los riesgos detectados.

· En los planos deben ir incluidos   detalles de servicio de prevención y lo concerniente a  campañas contra incendios.

Planos de clara visualización de espacios funcionales con la señalización que oriente la fácil evacuación del recinto laboral en caso de emergencia.
2.5.2.  DISEÑO SEGURO

· Estudio y Medición.- Realizar un estudio y medición  del área en donde está la fábrica   y representarlo en planos.

· El terreno.-  se debe tomar en cuenta vías de escape, distribución de edificios, puntos de reunión, distribución de energía, tuberías, cruces sin visibilidad, verificar puentes, túneles, calzadas, trazado de caminos, incendios, tipo de pisos.

· Edificios, equipos y procesos.-  Tomaremos en cuenta flujo de materiales  en el proceso de fabricación, almacenamiento, sistemas de transporte, (grúas, auto elevadores, montacargas) escaleras, pasarelas, iluminación, ventilación, aire acondicionado, salidas de emergencia mantenimiento, procesos y métodos de fabricación.

· Operaciones Riesgosas.-  Las operaciones riesgosas deben ser ubicadas en lugares  apropiados.

· Pasillos.-  Los pasillos deben ser de acuerdo  al tráfico de vehículos, bodegas, proceso,   ubicación de maquinaria, equipos de elevación y transporte, tránsito de peatones  salidas de emergencia. Los pasillos de circulación deben estar debidamente señalados con líneas pintadas. 

· Análisis del lugar de trabajo.- Debemos ser ordenados y limpios en nuestro lugar de trabajo, ya que muchos de los accidentes se producen por el desorden o falta de limpieza. Para esto debemos tener una planificación destinada a la seguridad para eliminar condiciones inseguras.. Así por ejm.  Los factores que se tomará en cuenta son:  espacio de una máquina con otra, espacio para el operario,  espacio para los materiales, espacio para movimientos,  retiro de desperdicios.

· Flujo de materiales.-  Un flujo de proceso nos ayudará  a  visualizar cuáles son los efectos que tienen los materiales y los movimientos que producen en el medio en que actúan, desde  materia prima hasta producto terminado, aquí nos daremos cuenta en que proceso hay que hacer controles, mejoras para eliminar riesgos.

· Estudio de proceso.- Un flujo de proceso nos ayudará para  estar a la expectativa de los riesgos causados por  el trabajo de la maquinaría o del hombre. 
2.5.3.   CONTAMINACIÓN DEL AIRE EN LOS AMBIENTES DE TRABAJO.-

Una actividad productiva es realizada por el Hombre mediante la utilización de Equipos, Materiales  con el consumo de Energía, esta actividad se produce    en un espacio físico denominado AMBIENTE (galpón), en este ambiente  hay una serie de subproductos no deseados tales como:  contaminantes, ruidos, vibraciones,  calor, radiaciones los cuales se los denomina Contaminantes del medio ambiente.  

2.5.3.1.  POLVOS Y  PELUSAS.-  Partículas sólidas producidas mecánicamente y de tamaño variable cuando el   diámetro es  menor a 10 micrones, son nocivos para la salud.  Para evitar ciertas enfermedades en Textiles Liliana se recomienda barbijos de fibras celulósicas los mismos que protegerán de polvos irritantes, fibrosos, tóxicos.  

2.5.4.  RIESGOS MECÁNICOS.- 

Los riesgos mecánicos  debemos tomar en cada uno de los lugares de trabajo, debe determinarse el emplazamiento de las máquinas, para eliminarse las condiciones inseguras, los factores a tomarse en cuenta son los siguientes:

· Relación de una máquina con otra.

· Espacio para el operario

· Espacio para los materiales

· Espacio para los movimientos

· El retiro de los desperdicios

La relación entre el proceso y las fuentes de accidentes están dadas por: 

· Los métodos de alimentar o hacer funcionar las máquinas

· Los métodos de manejo de materiales

· Las temperaturas húmedas extremas

· Movimientos, vibraciones, choques repetidos, ruidos, radiaciones etc.

La zona de peligro debe ser segura por su propia posición, las máquinas deben estar provistas  de protecciones adecuadas  que impidan o dificulten el acceso a la zona de peligro, las principales causas de los accidentes están dadas por:

· Diseño incorrecto por que se tuvo en cuenta solo el producto.

· Elementos de protección para máquinas  y personas, faltantes inadecuados e ineficientes 

· Ubicación, comodidad movilidad.

· Montaje precario, se mueve, vibra

· Uso incorrecto esfuerzos excesivos,

· Mantenimiento deficiente.

· Herramientas en mal estado sin filo.

Todos estos aspectos están denominados como riesgos mecánicos.

PROTECCIONES DE SEGURIDAD EN MAQUINAS
Los riesgos mecánicos son producidos por los movimientos  de los elementos de una máquina, son movimientos de rotación, traslación, alternativos, o bien una combinación de estos.  Dependiendo de la posición de sus diversos elementos, la máquina puede producir  accidentes por atrapamientos,  por golpes o por corte. Las partes o elementos peligrosos de una máquina son: considerados árboles, vástagos, brocas, tornillos, mandriles y barras. Con resaltes y aberturas, ventiladores, poleas radiadas, ruedas dentadas, engranajes,  herramientas de corte, y abrasión como: sierras, circulares, fresadoras, cortadoras, trituradoras.

 RIESGOS DERIVADOS DE LAS MÁQUINAS

Una persona puede ser lesionada por una máquina, como resultado de:

· Entrar en contacto con el punto o zona de peligro, o ser atrapado entre la máquina o cualquier material o estructura fija.

· Ser golpeado o arrastrado por cualquier, material  en movimiento en la máquina.

· Ser golpeados por elementos en la máquina que resultan proyectados.

· Ser golpeados por otros materiales proyectados por la misma máquina.

Puntos de Atrapamiento
· Entre piezas girando en sentido contrario

· Entre partes giratorias y otras con desplazamiento tangencial.

· Entre piezas giratorias y partes fijas.        

Proyección  de materiales.-  Algunas máquinas pueden arrojar otros materiales y proyectarlos con la suficiente fuerza para causar un accidente así por ejm. Las chispas de una soldadura.

· MEDIOS DE PROTECCIÓN.-  Todas las máquinas en producción deben tener  Resguardos, Protecciones, Detectores de Presencia, los mismos que evitarán el acceso a las partes peligrosas de la máquina. Serán de construcción robusta, suficiente para soportar la carga de trabajo y las condiciones ambientales que le afecten, estos dispositivos quedarán fijados firmemente y  no serán fáciles de moverles.
Requisitos que Cumplen las Protecciones.- 
· Mejoran la eficiencia 

· Son a prueba de impericia

· Permiten las reparaciones

· Permiten engrasar

· Están bien construidas

· Son prácticas

· Protegen a los demás

· Protegen al operario

· Están bien aseguradas
2.5.5.     EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCIÓN PERSONAL:

Los elementos y equipos de protección personal, son todos aquellos  dispositivos, accesorios y vestimentas, que se utilizan para preservar la salud de trabajador, contra las posibles lesiones que puedan generar los diferentes agentes agresores.

Debemos tomar en cuenta que este sistema no elimina riesgo alguno y por lo tanto debe ser considerado como el último recurso de protección del trabajador.

Factores que deben considerarse.-

· Necesidad.- Establecer fehacientemente la imposibilidad de controlar el agresor  por medio de soluciones técnicas.

· Eficiencia.-  Debe verificarse que el equipo  o elemento brinde el grado de protección necesario.

· Uso.- Las  características del equipo  o elemento deben ser tales que: favorezca su aceptación por parte de los trabajadores , complementando adecuadamente la necesidad  de protección y su uso.
Requisitos que deben reunir los equipos y elementos de protección personal.

· Su construcción debe responder a las normas INEN o en su defecto, a las normas internacionales que el INEN determine.

· Suministrar adecuada protección contra el riesgo  existente.

· Proporcionar el máximo confort posible

· No eliminar los movimientos y/o desplazamientos del trabajador.

· Tener una vida útil adecuada, sin alterar su eficiencia.

· Permitir un fácil movimiento y/o  reposición

· Poseer una buena apariencia y presentación e inspirar confianza al usuario

 EMPLEO DE EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCIÓN PERSONAL.

Al entregar  un equipo o elemento de protección determinado se debe capacitar al trabajador acerca de:

· La necesidad de uso  del equipo  o elemento.

· Forma adecuada de usarlo

· Características técnicas del mismo

· Riesgos a los que se expone el trabajador sino utiliza el equipo o elemento de protección provisto

· Obligación de utilizar el equipo o elemento de protección suministrado.

· Cómo debe utilizar y mantenimiento de los equipos de protección personal que la empresa provee son de uso obligatorio, durante todo el tiempo que dure la exposición  al riesgo por parte del trabajador.

· Los elementos y equipos de protección personal  serán de uso individual. No deben intercambiarse por razones de higiene.

· El trabajador está obligado a mantener en buen estado de conservación los equipos y elementos de protección  provistos por la empresa.

· En caso de deterioro o extravío, el usuario deberá  solicitar la inmediata reposición del equipo  a sus jefes.

a.-  CASCO DE SEGURIDAD

El casco ha sido diseñado  principalmente para proteger la cabeza del trabajador contra choques eléctricos, golpes y contra objetos que caen, los cascos de protección deben cumplir los siguientes requisitos.

· Absorber la mayor parte de energía del impacto resultante de la caída de los objetos sobre una superficie relativamente amplia de la cáscara.

· Impedir con tal absorción, que la cabeza pueda resultar expuesta a aceleraciones superiores al valor de seguridad tolerante.

· Detener o desviar la caída de cuerpos punzantes, que tiene en el instante del impacto, determinada energía cinética sobre una superficie muy reducida de la cáscara

b.- PROTECCIÓN DE LA CARA

Se utilizan principalmente para las soldaduras. 

Las pantallas  contra la proyección de cuerpos físicos deberán ser de material orgánico, transparente libre de estrías, rayas o deformaciones. 

c.-  PROTECCIÓN DE LA VISTA

Entre el principal equipo protector para los ojos y la cara, pueden ser agrupados de la siguiente ,manera.

· anteojos 

· protectores faciales caretas para soldadores

El término anteojo se aplica a las gafas, espejuelos de diseños varios  que se usan para la protección de los ojos. Los diversos tipos de anteojos pueden proteger contra partículas volantes (anteojos con lentes endurecidos), contra sustancia química.

d.- PROTECCIÓN DE LAS MANOS Y BRAZOS

Aproximadamente la tercera parte de  los accidentes con lesiones que sucede en el trabajo, implican lesiones en los dedos, manos y brazos, el uso de protectores se requiere muy a menudo. Entre los protectores más comunes tenemos el guante para proteger las manos, estos varían de material de fabricación de acuerdo a las exigencias del trabajo.

e.- PROTECCIÓN DEL PIE

El calzado debe proteger al pie contra la humedad y sustancias calientes, contra superficies ásperas, contra pisadas sobre objetos filosos o agudos y contra caídas de objetos, contra conmociones eléctricas  y electricidad estática, este tipo de calzado debe reunir ciertas condiciones y son diferentes en  su construcción al calzado de protección que hemos mencionado anteriormente.

f.-   ROPA DE TRABAJO

La ropa de trabajo aunque no es considerada como una ropa para proteger al usuario  contra algunos riesgos  debe cumplir con algunos requisitos importantes.                                                                             

· Será de tela flexible, que permita una fácil limpieza  y desinfección , adecuada a las condiciones del puesto de trabajo. De preferencia de Co 100% (las fibras sintéticas no son recomendables  especialmente en trabajos con energía eléctrica, y tareas realizadas en ambientes calurosos).

· Ajustará bien al cuerpo del trabajador, sin perjuicio de su comodidad y facilidad de movimiento.

· Las mangas serán cortas  y si son largas deberá ajustarse.

· Se eliminarán los elementos adicionales tales como: bolsillos en las mangas. Botones partes vueltas hacia arriba, cordones y otros  por razones  higiénicas y para evitar enganches.

· No se debe usar elementos que puedan originar un riesgo adicional de accidente  como ser corbatas, bufandas, tirantes, pulseras, cadenas, collares,  anillos y otros.

· En el caso de la ropa de trabajo será de material impermeable, incombustible, de abrigo o resistente a sustancias agresivas, y siempre que sea necesario se proveerá de  al trabajador de delantales, mandiles, chalecos, fajas, cinturones anchos, y otros elementos que sean necesarios.

· Los equipos y elementos de protección personal  que la empresa provee son de uso obligatorio, durante todo el tiempo que dure la exposición al riesgo por parte del trabajador.

· En caso de deterioro o extravío, el usuario deberá  solicitar la inmediata reposición  del elemento o equipo a su supervisor.
2.5.6.  RIESGOS NO MECÁNICOS
Analizaremos los siguientes

· Incendios 

· Ruidos 

2.5.6.1.  INCENDIOS Y EXPLOSIONES

Uno de  los problemas con los que se enfrenta el sector textil, la microempresa, es los incendios, esto se da porque en sus instalaciones  se tiene materiales que son combustibles e inflamables, por ejm. La materia prima de los sacos son el acrílico,  gasolina, diesel, gas, aceites, instalaciones eléctricas a veces obsoletas..

La falta de control, imprudencia en el manejo de los insumos utilizados en el proceso productivo, inadecuadas instalaciones eléctricas, son la causa principal de los incendios que dejan pérdidas económicas cuantiosas  y a veces pérdidas de vidas humanas, a continuación tenemos los factores más importantes que ocasionan este tipo de flagelos  con el fin de estar prevenidos y buscar las medidas  correctivas más adecuadas.

· Eléctricos



19%

· Fricción



14%

· Chispas mecánicas   
           12%

· Fumar



8%

· Ignición espontánea

8%

· Superficies calientes

7%


· Chispas combustión 

6%

· Llamas abiertas


5%

· Corte soldadura


4%

· materiales sobrecalentados 
3%

· Electricidad estática

2%

- El fuego

Es una reacción química de combustión, que se lleva a cabo cuando una sustancia se combina con el oxígeno en un grado suficiente para emitir energía lumínica y calor acompañado por humo, llama o ambos. Las llamas producidas en la combustión son vapores de gases inflamados desprendidos por una sustancia combustible por la acción del calor.

- Incendio.-

Es un proceso de combustión rápida  que se desarrolla sin control en el tiempo y en el espacio. 

- Combustión.- 

 
Es una reacción química exotérmica  (redox). Los reactivos reductores constituyen el combustible.  Los agentes oxidantes son los comburentes,  para que exista una combustión deben existir los siguientes factores.

· El combustible

· El comburente (en general el oxígeno del aire)

· La energía de la activación, necesaria para iniciar el proceso (calor, chispa eléctrica)

· Las condiciones que hacen posibles las reacciones químicas intermedias del proceso (reacciones en cadena)

2.5.6.1.1.   AGENTES EXTINTORES

El éxito de la extinción  de un incendio depende fundamentalmente, de que se actué cuando el fuego se está iniciándose  y de que se ataque con el extintor adecuado.

Los agentes extintores que  se emplean actualmente son:

a.-GASEOSO.- Anhídrido de Carbono. Se llaman agentes extintores limpios a aquellos productos extintores, gaseosos o volátiles, no conductores de la electricidad, y que no dejen residuos después de su aplicación, el CO2 a temperatura ambiente, es un gas inodoro, incoloro,  y muy mal conductor de la electricidad, es muy pesado 50% más que el aire., y en consecuencia desciende muy rápidamente, alcanzando altas concentraciones en  lugares muy bajos. Químicamente es poco reactivo.  Extingue el fuego por sofocación (por dilución del comburente) reduciendo el oxígeno  disponible en torno al combustible por debajo del mínimo necesario para mantener la combustión. Además el CO2 sale a una temperatura de 78°C  bajo cero produciendo un enfriamiento local momentáneo, lo cual permite  que esa masa del gas cubra zonas inflamadas.
b.-LÍQUIDO.-  Agua espuma,  el agua es el agente extintor más conocido y empleado como tal desde tiempos remotos. Los efectos del agua para la extinción del fuego son los siguientes.

Enfriamiento.- Producido por la cantidad de calor que absorbe para vaporizarse el agua, desplaza al oxígeno.

Sofocación.- Debido a la atmósfera que se produce al vaporizarse el agua, desplaza al oxígeno.

Emulsionamiento.- Al aplicar agua pulverizada a determinados líquidos viscosos inflamables, estos líquidos inmiscibles se dispersan, se produce enfriamiento de su  superficie y se reduce la emisión de gases inflamables.

Dilución.- Extinguen los fuegos de algunos productos inflamables hidrosolubles

c.-  SÓLIDOS, POLVOS EXTINTORES


El polvo extintor esta formado por sales inorgánicas finalmente pulverizadas.  Son productos cuyo componente básico puede ser bicarbonato sódico, bicarbonato potásico, cloruro potásico, etc.

A estos componentes básicos se le agregan estearatos metálicos tricálcico, siliconas, u otros productos que mejoren las características de fluidez higroscopicidad y aislamiento eléctrico.

MEDIOS DE EXTINCIÓN

EXTINTORES

Son aparatos autónomos que contienen una agente extintor, puede ser proyectado dirigido sobre el fuego por la acción de una presión interna, según el funcionamiento los extintores se clasifican extintores de presión permanente, de presión no permanente, con botellín exterior o interior.

Según nuestra normativa se recomienda que los extintores se sitúen donde existan mayor probabilidad de originarse incendios y próximos a las salidas de los locales, en lugares de fácil visibilidad y acceso y a una altura no mayor de 1,70 metros contados desde la base del extintor.

Se colocarán extintores adecuados  junto a equipos y aparatos con especial riesgo de incendio como:  transformadores, motores eléctricos, cubrirán un área de 150 metros cuadrados.

2.5.6.2.  RUIDOS Y VIBRACIONES:

El   sonido  es una sensación generalmente agradable, que se percibe por medio del oído. Cuando se golpea un cuerpo sonoro, experimenta en seguida sus moléculas  un movimiento de ondulación o vibración, siendo el aire el medio por el cual se propagan las ondas que llevan al oído; dichas ondas (velocidad del sonido), se desplazan a una velocidad de 340m/s

El ruido es un conjunto de sonidos desagradables y sin ninguna armonía, y que dependiendo de su nivel  puede causar desde molestar hasta lesiones en el oído

 MEDICIÓN DEL RUIDO

El oído humano tiene una respuesta de tipo logarítmica a los ruidos,  obligando de esta manera  al uso de relaciones logarítmicas, siendo generalmente utilizado el decibel dB , la expresión de una magnitud en decibel no tiene unidades, ya que se trata de una relación y en este caso nos referimos no a la magnitud sino a su nivel, 

ALGUNOS NIVELES DE RUIDO REFERENCIALES

Fuente 



NIS(dB)


I(W/m2)

Umbral sensación auditiva    
0



10-¹²

Murmullo de hojas


10



10-¹¹

Conversación en voz baja

20



10-¹º

Radio volumen bajo


40



10-8

Automóvil marcha moderada
50



10-7

Conversación ordinaria

65



3.2 x10-6

Calle mucho tráfico


70



10-5

Tren elevado



90



10-3

Máquina remachadora

95



3,2 x 10-3
Fabrica textil


100



10-²

Umbral del dolor


120



1

Avión jet



140*



100

*equivalente al índice crítico en un tiempo menor a 1/8 de hora cuando el límite permisible crítico (Lpc) es 115 dB.

DECIBELIMETRO O SONÓMETRO.

· Para medir el ruido se realiza con un instrumento denominado decibelímetro.

· Para obtener medidas exactas, proteger al decibelímetro de la humedad  excesiva, polvo y temperaturas extremas:

El micrófono incorporado  debe mantenerse seco y debe evitarse  que esté expuesto a vibraciones fuertes.

 LIMITES PERMISIBLES

Para el ruido  existen niveles por encima de los cuales  se puede afectar la salud del trabajador, en forma similar a los determinados para sustancias tóxicas

El límite permisible, en el ámbito laboral es de 85dB(A)  para  jornadas de 8 horas de trabajo  y condiciones normales de salud. Nuestra normativa también  recomienda los mismos límites.

En el siguiente cuadro se puede observar el tiempo de exposición  contra el nivel de ruido (dB)

Tiempo de exposición (h)


CPP(dB)

8 85

4 90

2 95

1 100

0,5 (1/2)





105

0,25 (1/4)





110

0,125 (1/8)





115*

El valor de 115 dB  es considerado como límite permisible crítico o valor C (“Ceiling) o valor techo  (VT).  Que no debe ser sobrepasado en ningún momento  en la jornada laboral

Límites Permisibles De Exposición Al Ruido

Además nuestra legislación también contempla que para desarrollar actividades intelectuales o tareas de regulación o vigilancia concentración o cálculo el ruido no se excederá de 70dB.  En  el caso de exposiciones intermitentes a ruido continuo, debe considerarse el efecto combinado de aquellos  niveles sonoros que son iguales o que exceden a 85

EFECTOS DEL RUIDO SOBRE EL HOMBRE:

Pérdida de  sensibilidad Auditiva o Hipoacusia.- la pérdida de sensibilidad auditiva es un proceso  progresivo e irreversible que sufre el personal ocupado en trabajos muy ruidosos. La persona generalmente no se da cuenta de su evolución  hasta que el proceso a avanzado, como se trata de un fenómeno irreversible, la pérdida de sensibilidad  no se puede recuperar , sino frenar  alejando al  sujeto del sitio ruidoso.

El trauma psíquico.-  el hombre que no oye bien efectúa un esfuerzo anormal en seguir una conversación, sobre todo en presencia de ruidos y comienza a rehuir  tratando de alejarse de la gente, se encierra en sí mismo y no habla.

El problema económico.-  es evidente que todo problema  psíquico tiene repercusiones económicas,  el rendimiento cae verticalmente, comienza las consultas médicas, las horas hombre – perdidas. Etc.

Molestar al vecindario.-   El ruido no solo molesta a los operario de la fábrica, sino también a los vecinos de la misma.

PROTECTORES AUDITIVOS

Desde el punto de vista de la Higiene y Seguridad Industrial , este debe ser el último recurso que debe emplearse , puesto que su uso no hace que desaparezca el riesgo y es de difícil aceptación entre los trabajadores.

2.5.6.3.   ILUMINACIÓN

    Para desarrollar al máximo las   actividades en un sitio de trabajo, se requiere entre otros factores de una buena iluminación . una iluminación apropiada ayuda   conseguir una producción mayor y mejor.

  La falta de iluminación adecuada, además de causar pérdidas de visión, causa  malestar, desmotivación, problemas de salud adicionales y accidente

La luz.-  Se define como la energía radiante , capaz de excitar  la retina del ojo humano y  producir  en consecuencia , una sensación visual, se puede situar como fuentes  las siguientes : el sol,  la llama, las lámparas. Etc.

Desde el punto de vista industrial se puede clasificar a la luz como: luz natural y luz artificial.

 Luz artificial.- es la producida  por la electricidad  y se divide en fluorescente e incandescente por efectos de la corriente eléctrica  el filamento de una lámpara  de incandescencia  (rojo vivo)  llega a una temperatura de 3000°C  temperatura a la cual la energía   radiante contiene suficientes  longitudes de onda visibles  entre 400 y 700nm, para que el cuerpo aparezca caliente de color blanco. En las lámparas  o demás el filamento  es una bobina de hilo  fino de Wolframio, para reducir la evaporación del filamento, se introduce  un gas inerte, como el Ar, existen lámparas hasta con una capacidad de 5000 Watios.

La iluminancia es la magnitud fotométrica  que utilizamos para definir el flujo  luminoso incidente en un punto de la superficie..  

ILuminancia .- es la densidad de flujo luminoso sobre la superficie , este concepto nos permite analizar  la procedencia del flujo luminoso. Luminancia.- es la magnitud apropiada  para expresar el valor del estímulo luminoso. Se trata de lo que realmente el ojo ve  cuando observa un objeto  que emite o refleja una radiación, es decir luminancia es  la densidad espacial del flujo luminoso. 

 NIVELES DE ILUMINACIÓN

Según nuestra legislación se indica los niveles mínimos  de iluminación, que se calcularán en base a la siguiente tabla

NIVELES DE ILUMINACION MINIMA   PARA TRABAJOS ESPECIFICOS Y SIMILARES

	ILUMINACIÓN MINIMA
	ACTIVIDADES

	20 LUXES
	Pasillos, patios y lugares de paso.

	50 LUXES
	 Operarios en  la que la distinción no sea  esencial, como manejo de material, desechos de mercancías, embalaje, servicios higiénicos.

	100 LUXES
	Cuando sea necesario una ligera distinción de detalles como: fabricación de tejidos de hierro,  y acero, taller de textiles e industria manufacturera, salas de máquinas y calderos, ascensores.

	200 LUXES
	Si es esencial una distinción moderada de detalles, tales como: talleres de metal mecánica, costura, industria de conserva, imprentas.

	300 LUXES
	Siempre que sea esencial  la distinción media de detalles, tales como trabajo de montaje, pintura a pistola, tipografía,  contabilidad taquigrafía.

	500 LUXES
	Trabajos en que sea indispensable una  fina distinción  de detalles, bajo condiciones de contraste  tales como: corrección de pruebas, fresado, torneado y dibujo. 

	1000 LUXES
	Trabajos en que exijan  una distinción extremadamente fina  o bajo condiciones de contraste  difíciles, tales como trabajos con colores  o artísticos, inspección delicada, montajes de precisión , electrónicos y relojería.


2.5.7. ACCIDENTE

Los accidentes son problemas ya sea serio o leve que son causados por descuidos o  actos inseguros de las personas, de las cuales resultan las lesiones

 MUERTE.- Es cualquier deceso resultante de una lesión de trabajo sin tener en cuenta el tiempo que transcurre entre la lesión y la muerte.

PREVENCIÓN DE LOS ACCIDENTES

A principios de los años de 1920  se desarrollan  los siguientes conceptos  sobre las causas y prevención de los accidentes.

a.- las lesiones resultan de los accidentes

b.- los accidentes son causados por:  actos inseguros de las personas, exposición a condiciones no seguras.

c.- las acciones y condiciones inseguras son causadas por falta de las personas.

d.- las faltas de las personas son causadas por el medio ambiente y la herencia.

La prevención de accidentes se realiza mediante los siguientes principios básicos:

  CREACIÓN Y CONSERVACIÓN DEL INTERES.- La prevención de los accidentes industriales  requiere interés de parte de todos, lo que quiere decir que tanto la empresa como los trabajadores, deben estar interesados en tal grado,  que participen activamente  en cualquier programa  de seguridad que se establezca.

INVESTIGACIÓN DE LOS HECHOS.-  La tarea de investigar los hechos es de vital importancia.  Es necesario saber la hora  y el lugar del accidente, la persona lesionada, la importancia  y frecuencia del accidente, el costo y el tipo de lesión etc. es necesario saber también el acto inseguro que lo originó y el riesgo mecánico o físico.

 ACCION  CORRECTIVA BASADA EN LOS HECHOS .-  Si hay un accidente repetitivo en un determinado lugar, realizar una investigación el porque ocurren los accidentes en ese lugar, en base a estos  tomaremos acciones correctivas y cambiaremos las condiciones o protecciones.


Es posible que muchas acciones inseguras, se deben a la falta de entrenamiento del  trabajador o a un mal aprendizaje. Podría suceder que el trabajador tuviera preocupaciones económicas, que estuviera agotado por la jornada de trabajo u otras condiciones de  oficio y que debido a estos motivos  no operan bien las máquinas, o bien no usarlas protecciones.   Sobre la base de información obtenida se toman las medidas convenientes para anular  cada una de las causas de los accidentes. Estas son:

	Acciones inseguras

	Condiciones inseguras


	· malas prácticas de trabajo
	· materiales tóxicos  o cortantes


	·  no usar las protecciones

	· engranajes y ejes expuestos


	· sobrecargar la maquinaria

	· protecciones inadecuadas


	· acciones precipitadas

· bromear en el trabajo

	· desorden en el almacenaje de materiales


	· desobedecer órdenes o señales

	· salidas bloqueadas


	· ejecutar labores sin autorización

	· Iluminación inadecuada


	· arruinar dispositivos de seguridad

	· ventilación inadecuada, aire contaminado


	· usar las manos en vez de equipos y herramientas

	·  ropa inadecuada, manga larga, anillos, corbata,  faldas etc.


	· adoptar posiciones inseguras

	· hacinamiento en locales


	· forzar la máquina

	· pisos resbaladizos


	· reparar o aceitar máquinas en movimiento

	· herramientas en malas condiciones


		· escaleras defectuosas.



	


FACTORES PERSONALES INSEGUROS.- las  acciones inseguras  pueden ser producto de cualquiera de los siguientes factores personales inseguras de tipo hereditario.

· Daltonismo 

· Reflejos lentos

· Escasa inteligencia

· Pobre visión

· Predisposición a hernia

· Epilepsia

· Pobre coordinación de movimientos

· Diabetes

· Defectos corporales
 INSPECCIONES DE SEGURIDAD.- 

Las inspecciones de seguridad  constituyen un factor  necesario de todo programa completo de seguridad.  Son esenciales para que se mantengan  normas aceptables de seguridad , tanto por lo que respecta  a instalaciones materiales, como a prácticas observadas en el trabajo.


Las condiciones están cambiando constantemente,  a diario e incluso cada hora se desplazan materiales apilados, se acumulan los de desecho y se producen otros cambios. Por lo que respecta a la maquinaria  se producen cambios como resultado de su uso, desgaste o abuso. En las oficinas u otros lugares parecidos  de empleo hay cambios de disposición, aportaciones de equipo nuevo, desgaste y roturas de cosas tales pisos, alfombras y equipo.


Las inspecciones de seguridad  son un medio para estudiar y apreciar  los problemas de condiciones prácticas  de trabajo inseguros. Las inspecciones de seguridad cuidan de :

1.- DESCUBRIR.- Búsqueda de las condiciones y los métodos de trabajo inseguros

2.- ANALIZAR.- Determinar el porqué existen métodos condiciones inseguras

3.- REMEDIAR.-  Eliminación  de los métodos o condiciones inseguras

2.5.8. SERVICIO MEDICO DE LA MICRO EMPRESA

Se organizan voluntariamente  para un servicio médico  o se pueden asociarse con otras microempresas   situadas en la misma área para crear este servicio.

El departamento de Higiene Industrial del Ministerio de trabajo  conjuntamente con la división de riesgos de trabajo del IESS, acordará obligatoriamente la organización de servicios médicos  en las microempresas, los mismos que se organizarán de acuerdo a los riesgos  que se puedan presentar en los ambientes de trabajo.-

Los servicios médicos de las empresas serán dirigidos por un médico  con experiencia en salud ocupacional  o salud pública, el personal de enfermería debe trabajar a tiempo completo  cumpliendo el turno completo de labor  de los trabajadores, estos centros se ubicarán a continuación de las áreas administrativas  de servicio social, con una sala de espera con todos los  servicios básicos, confortable libre de ruidos y vibraciones.                                             

Lo médicos deberán cumplir con las funciones de 

· Higiene del trabajo.-  comprende estudio y vigilancia  de las condiciones ambientales y fijar los límites permisibles para la prevención de  mas enfermedades o accidentes, de la misma manera se tendrá que seleccionar el personal de acuerdo al  oficio que desempeñe

· Estado de salud del trabajador.- Hacer  apertura de una ficha médica otorgada por el IESS, sí algún trabajador sufre de alguna enfermedad hacerle el seguimiento correspondiente y controles permanentes.

· Riesgos del trabajo.- integrar el comité de seguridad en la empresa, colaborar con el departamento de seguridad de la empresa, investigar  enfermedades ocupacionales, ayudar a llevar estadística de todos los accidentes producidos en la empresa, 

· Educación Higiénico Sanitaria de los trabajadores.-  divulgar conocimientos indispensables para la prevención  de enfermedades y accidentes laborales, organizar programas de educación para la salud, colaborar en campanas de educación preventiva.
· Salud y seguridad a favor de la productividad.- Asesorar a la empresa en la distribución  de los trabajadores  según los puestos de trabajo y aptitudes, elaborar estadísticas de ausentismo de trabajo, controlar el trabajo de mujeres, menores de edad y personas discapacitadas

 ORGANIZACIÓN PARA EMERGENCIAS
Para una mejor gestión de higiene y seguridad en una microempresa  debemos  organizarnos para emergencias. Una vez constituida la infraestructura  necesaria   se realizarán los siguientes pasos.

· Los simulacros deben realizarse cada año y cada vez que se realicen corregir los errores del año anterior

· Capacitar al personal cuando se utilizan las alarmas y cuando no

· La evacuación tiene que ser organizada, debiendo fijarse un sitio de reunión, para verificar la presencia de todos los trabajadores

· Realizar la capacitación por grupos afines

· Realizar simulacros de alarmas

· Accidentes con heridas leves  y daños de poca importancia 

No hacer alarma cuando acontezca un daño el cual puede ser superado con seguridad con los elementos cercanos a disposición y los heridos  pueden trasladarse por sus propios medios. Se debe informar al jefe  de área correspondiente.

· Otros accidentes

Se ha de producir alarma cuando las personas pierden el conocimiento, la vida se encuentra en peligro, heridas graves, sobrevenimiento de un peligro (explosión), escape de  gases tóxicos, fuego u otra situación de peligro  que no pueda ser controlada por elementos a disposición. Esto será comunicado al departamento de guardia para inmediatamente llamar al cuerpo de bomberos
2.5.9.  EL  IMPACTO AMBIENTAL EN LA PEQUEÑA Y  MICROEMPRESA

El mayor desarrollo industrial usa más recursos, espacio y energía, también produce más desechos y contamina el medio ambiente (aire, agua, suelos). Antes los desechos  eran de poca magnitud  y de naturaleza orgánica que podían  ser descompuestos (biodegradables), mientras que hoy son más sintéticos y resistentes  a la descomposición natural.    Los estudios de  Impacto ambiental se realizan para garantizar la compatibilización  de las necesidades de desarrollo socioeconómico  y los requerimientos de la protección  ambiental para garantizar la elevación de la calidad de vida de  la población y promover un desarrollo  ambientalmente  sustentable 
La microempresa deberá desarrollar sus procesos  sin afectar las condiciones del medio ambiente y preservar los recursos del medio ambiente, evitando la contaminación, es decir  que  quién genere desechos es mejor que no los produsca. Así por ejm podemos eliminar  sustancias que pueden ser tóxicas para el trabajador como para el medio ambiente, define la prevención de la contaminación  como el uso de materiales  procesos o métodos  que reduzcan o eliminen la creación de  contaminantes o desechos en su fuente de origen
Pequeña o micro, formal o informal, uno de los grandes problemas es el manejo de desechos, pues estos son: 

a.- sin riesgo ecológico:  tela, cartón, vidrio, residuos orgánicos.

b.- contaminantes no desagradables: detergentes,  hidrocarburos, aceites pinturas, grasas, plásticos

c.- no reciclables: no se les debe reutilizar

d.- emisiones de gases y vapores.-  relaves líquidos y sólidos  que son contaminantes

Para ello  las microempresas deben  identificar sus desechos e incorporar las acciones de manejo dentro de su organización y dentro de sus costos.

2.5.9.1. ESTUDIOS DE IMPACTO AMBIENTAL
Los estudios de impacto ambiental deben contemplar los siguientes aspectos.

1.- Clasificación de los establecimientos.

El establecimiento industrial instalado, debe ser clasificado  en una de las 3 categorías  de  acuerdo con su Nivel de Complejidad Ambiental (N.C.A).


N.C.A = RU + ER + Ri +Di + Lo

a.-  RUBRO (Ru) .- La clasificación de la Actividad por Rubro, que incluye la índole de las materias  que manipulen, elaboren o almacenen, y el proceso que  desarrollen , los procesos que utilicen  y los productos elaborados se dividen en tres grupos: 

Grupo 1 : se le asigna el valor de 1

Grupo 2 : se le asigna el valor de 5

Grupo 3 : se le asigna el valor de  10

TABLA DE  CLASIFICACION INTERNACIONAL PARA LA INDUSTRIA TEXTIL

FABRICACION DE TEXTILES

2 HILADO, TEJIDO Y ACABADO DE TEXTILES

2 DESMONTADO DE ALGODÓN

2 PREPARACION E HILATURA  DE FIBRAS TEXTILES, TEJEDURIA DE PRODUCTOS TEXTILES 

2 ACABADO DE PRODUCTOS TEXTILES

2 FABRICACION DE TEJIDOS ESTRECHOS, TRENCILLAS Y TULES

2 FABRICACION DE HILADOS DE FILAMENTOS SINTÉTICOS. (HILATURA Y TEJEDURIA   DE FIBRAS ARTIFICIALES COMPRADAS)

3 FABRICACION DE HILADOS DE FIBRAS DE VIDRIO

1 FABRICACION DE ARTICULOS CONFECCIONADOS EN MATERIALES TEXTILES, EXEPTO PRENDAS DE VESTIR.

1 FABRICACION DE TEJIDOS DE PLASTICO, EXCEPTO PRENDAS DE VESTIR. (POR EJEMPLO  BOLSAS Y ARTICULOS PARA EL HOGAR)

1 FABRICAS DE TEJIDO DE PUNTO

2 FABRICACION DE TAPICES Y ALFOMBRAS

1 FABRICACION DE CUERDAS, CORDELES, BRAMANTES Y REDES

FABRICACION DE TEXTILES NCP

2 FABRICACION DE TEJIDOS DE USO INDUSTRIA, INCLUSO MECHAS, PRODUCTOS TEXTILES NCP (POR EJEMPLO FIELTRO, TEJIDOS BAÑADOS Y LAMINADOS Y LIENSOS PARA PINTORES)

2 FABRICACION DE PIELES ARTIFICIALES; CRIN DE CABALLO

2 FABRICACION DE LINOLEO,Y OTROS MATERIALES DUROS PARA REVESTIR PISOS.

2 RECELAMIENTO DE FIBRAS TEXTILES

2 LAVADEROS INDUSTRIALES

FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR, EXCEPTO CALZADO

1 FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR, EXCEPTO PRENDAS DE PIEL

3 FABRICACION DE RESINAS SINTETICAS, MATERIAS PLASTICAS Y  FIBRAS ARTIFICIALES EXCEPTO EL VIDRIO

3 FABRICACIÓN DE FIBRAS DISCONTINUAS Y ESTOPAS DE FILAMENTOS ARTIFICIALES EXCEPTO VIDRIO.

FABRICACION O FRACCIONAMIENTO DE SUSTANCIAS QUíMICAS INDUSTRIALES

3 FABRICACION DE JABONES Y PREPARADOS PARA LIMPIAR.

3 FABRICACION DE TINTAS PARA ESCRIBIR Y DIBUJAR, PRODUCTO DE GELATINAS PRODUCTOS FOTOQUIMICOS, PLACAS Y PELICULAS SENSIBILIZADAS  SIN IMPRESIONAR Y MATERIALES VIRGENES DE REPRODUCCION.

2 FABRICACION DE PRODUCTOS ACABADOS Y SEMIACABADOS DE CAUCHO NATURAL Y SINTETICO NCP (POR EJEMPLO: ARTICULOS DE USO INDUSTRIAL, PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y PRENDAS DE VESTIR)

3 FABRICACION DE LANA DE VIDRIO

3 FABRICACION DE PRODUCTOS DE ASBESTO

CONSTRUCCION DE MAQUINARIA EXCEPTUANDO LA ELECTRICA

2 FABRICACION DE MAQUINARIA TEXTIL

INDUSTRIAS MANUFACTURERAS NCP

3 FABRICACION DE MATERIAS COLORANTES Y PINTURAS PARA ARTISTAS

2 FABRICACION DE AGUJAS PARA MAQUINAS DE TEJER Y COSER

REFERENCIAS NCP: NO CLASIFICADAS EN OTRA PARTE.
b.-  EFLUENTES Y RESIDUOS (ER) .- La calidad de efluentes y residuos, se clasifican de tipo 0, 1, 2 según el siguiente detalle.

De acuerdo al tipo de efluentes  y residuos  generados en el  parámetro ER adoptará los siguientes valores.

Tipo 0  = se le asigna el valor 0

Tipo 1   = se le asigna el valor 3

Tipo 2   = se le asigna el valor 6

Efluentes y Residuos
Se clasifican como de tipo 0, 1 ó 2 según el siguiente detalle:

Tipo O

Gaseosos componentes naturales del aire (incluido vapor de  agua ) ; gases de combustión de gas natural.

Líquidos Agua sin aditivos, lavado de planta de establecimientos  del rubro 1, a temperatura ambiente.

Sólidos y Semisólidos:  asimilables a domiciliarios. 

Tipo 1
Gaseosos:  gases de combustión de hidrocarburos líquidos.

Líquidos : agua de proceso con aditivos  y agua de lavado que no contenga residuos  especiales o que pudiesen generar residuos peligrosos, provenientes de plantas de tratamiento  en condiciones óptimas de funcionamiento 

Sólidos y Semisólidos:  resultantes del tratamiento de efluentes  líquidos de tipo 0 y/o 1

Otros que no contengan  residuos peligrosos o de establecimientos  que no pudiesen  generar residuos peligrosos

Tipo 2

Gaseosos: todos los no comprendidos  en los tipos 0 y 1

Líquidos :  con residuos peligrosos o que pudiesen generar residuos peligrosos. Que posean o deban poseer más de un tratamiento 

Sólidos y/o Semisólidos: que puedan contener sustancias peligrosas  o pudiesen generar residuos  peligrosos

c.-  Riesgo (Ri).- se tendrán en cuenta los riesgos específicos  de la actividad, asignándole 1 punto por cada uno

· Riesgos por aparatos sometidos a presión  

· Riesgo acústico  

· Riesgo por sustancias químicas   

· Riesgo por explosión   
· Riesgo por incendio     
d.-  Dimensionamiento (Di).-  tiene en cuenta  

· Cantidad de personal
-  Hasta15


adopta el valor 0

-  entre 16 y 50

adopta el valor 1

-  entre 51 y 150

adopta el valor 2

-  entre 151 y 500

adopta el valor 3

-  más de 500

adopta el valor 4

· Potencia instalada (en HP)
-  hasta 25


adopta el valor 0

-  de 26 a 100

adopta el valor 1

-  de 101 a 500

adopta el valor 2

-  mayor de 500

adopta el valor 

Relación entre superficie cubierta  y superficie total
-  hasta 0,2


adopta el valor 0

-  de 0,21 hasta 0,5

adopta el valor 1

-  de  0,51 a  0,8

adopta el valor 2

-   de 0,81 a 1,0

adopta el valor 3
e.-  Localización (Lo).-

Tendrá en cuenta

Zona



-  Parque industrial 


adopta el valor 0

-  Industrial exclusiva y rural
adopta el valor 1

-  El resto de las zonas

adopta el valor  2

Infraestructura de servicios

-  Agua

-  Alcantarillado

-  Luz

-  gas

Por la carencia de alguno de ellos se asigna 0,5

2.6.    ANÁLISIS COMPARATIVO

2.6.1.   ANÁLISIS DE TIEMPOS MUERTOS

La medición del trabajo constituye una herramienta imprescindible en la administración de la producción  programada, ya que una mano de obra no medida dentro del proceso de fabricación de suéteres se convierte en intangible o subjetiva y por ende algo imposible de ser controlado.

Distribución en planta.- Influye en el diseño del método, en la utilización del espacio y en el tiempo requerido para aplicar el método, las distancias que recorrerán los materiales, los productos, las personas o el equipo, el espacio para almacenamiento los movimientos corporales como desplazamientos retrasos por interferencias con las personas y el equipo debido a su ubicación.

La planta es un edificio o grupo de edificios provistos de equipos, maquinaria, herramientas y otros medios materiales necesarios para la producción de suéteres con el esfuerzo fisico y mental de las personas que en ella trabajan.

El término Distribución en Planta comprende el arreglo o distribución de las máquinas, áreas de trabajo, de almacenaje, de los espacios necesarios para el movimiento de materiales y para toda la actividad auxiliar y de servicios o administrativas relacionadas directamente con la producción.

La Distribución en Planta puede utilizarse en un edificio ya existente o puede formar parte de un proyecto de una nueva planta manufacturera.

Objetivos de la Distribución en Planta.-

Los principales objetivos de una distribución en planta son:

1.- Integrar convenientemente todos los factores (mano de obra, materiales, maquinaria y otros) que intervienen en la producción.

2.- Minimizar distancias en el movimiento de materiales.

3.- Facilitar la circulación del trabajo a través de la planta.

4.- Asegurar una efectiva utilización del espacio disponible

5.- Permitir comodidad, satisfacción y seguridad industrial a los obreros para la ejecución de sus tareas.

6.-Dar flexibilidad ante posibles cambios, en el programa de producción y diseño del producto, que pueden exigir una redistribución de la maquinaria o una expansión de la planta.

Todos estos objetivos no se pueden alcanzar simultáneamente; por lo tanto para llegar a una solución equilibrada, hay que analizar detenidamente las distribuciones alternativas, con sus ventajas e inconvenientes a la luz de dichos objetivos.

Estudio de la distribución existente.-

Determinamos las instalaciones que resultarán dificultosas o costosas de remover, indicando con toda claridad en el plano o croquis de la planta existente la distribución de departamentos o secciones, el flujo de materiales actual, la situación de toda la maquinaria .

Luego se determinan el grado de relación entre los departamentos y se les da la distribución ideal que han de encajar en los edificios existentes.   

Una ves conocido la distribución actual se planifica una nueva distribución en planta.

Aquí se debe considerar las expansiones futuras la que ayudara a economizar inversiones muy grandes más adelante, en el momento en que se hayan de construir nuevas ampliaciones del edificio de la planta, el principio general consiste en aprovechar la situación del edificio o edificios de modo que el terreno sea aprovechable para ampliaciones posteriores.

El Método.- Es una descripción de cómo se utilizan los recursos para lograr los fines propuestos, el estudio de métodos se utiliza para reducir el contenido de trabajo de las diferentes operaciones o procesos y por esto el estudio de la medición de los tiempos muertos es importante en el momento de tratar de reducir los tiempos improductivos.

Y lograr asi mejorar los procesos y procedimientos, la disposición del lugar de trabajo, economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga, mejorar la utilización de los materiales, máquinas y mano de obra y crear mejores condiciones de trabajo.

LA ACTIVIDAD.- La podemos definir como el conjunto de factores que sin variar el método ni las condiciones de trabajo, influyen en el tiempo de ejecución de una operación. Dichos factores son la habilidad y el esfuerzo.

HABILIDAD.- Depende de la disposición, conocimiento, precisión de movimientos y experiencia del operario respecto al trabajo que se esta considerando; en sí es la pericia para seguir un método.

ESFUERZO.- Es la contribución de energía y voluntad puestos al servicio de la ejecución de la operación.  

El movimiento de los materiales constituye la actividad vital de un proceso productivo, por consiguiente debe ser tomado en consideración en todas aquellas áreas que están relacionadas con la producción, a saber la ubicación de la planta, métodos de producción, planificación , control, almacenamiento y distribución del producto final de manera que mediante el uso del método y equipos adecuados se puedan alcanzar los objetivos fundamentales del movimiento eficiente de materiales como son:

-Ahorrar dinero

-Ahorrar tiempo

-Ahorrar mano de obra, efectuando el trabajo más fácilmente

Principios de Manipulación de Materiales.

Aquí planeamos como vamos a mover los materiales a partir del transporte que los trae a la planta, entre departamentos de fabricación y entre puestos de trabajo en el interior de los departamentos de fabricación.

Existe un número de  principios sobre manipulación de materiales que sirven de guía para una planificación eficiente, los mas importantes son los siguientes:

1.- El manejo manual añade costos sin añadir valor; debe evitarse en lo posible.

2.- Minimizar el número de movimientos de materiales. Un transporte directo al siguiente puesto de trabajo es siempre más barato que dos con una parada intermedia.

3.- Mantener los materiales separados del suelo salvo algunas excepciones, el almacenar sobre el suelo debe evitarse porque añade costos por manipulaciones parciales(depositar y levantar el material).

4.- Utilizar la fuerza de la gravedad siempre que se pueda; es muy barato su empleo.

5.- Mecanizar los movimientos de materiales donde no se pueda utilizarse la gravedad y la mecanización se justifique económicamente.

6.- Seleccionar el equipo para el movimiento de materiales, sobre la bases de máxima economía, seguridad y flexibilidad.

7.- Al realizar la distribución en planta, o al revisar una distribución ya existente, hay que asegurarse que cada movimiento de materiales esta planeado de acuerdo con los principios antes mencionados.

8.- Donde la distribución en planta y las rutas de trabajo establecidas lo permitan, utilizar mesas, tolvas, toboganes, caminos de rodillos y cintas transportadoras para comunicar entre si los sucesivos puestos de trabajo mediante el transporte continuo, con preferencia sobre el transporte intermitente.

DIAGRAMA DEL VALOR AGREGADO.-

Las únicas actividades que agregan valor son las que producen una transformación física del suéter. El tejido, el ensamblado son procesos que agregan valor; también el empacado ya que aumenta el valor del producto ante los ojos del consumidor, contar un suéter no le agrega valor, moverlo de un lugar a otro tampoco le agrega ningún valor por el contrario al moverlo se abre la posibilidad de que pierda valor si sufre algún daño, almacenarlos no les agrega valor, traspasarlos de un almacén a otro tampoco. Si recordamos  la norma sobre la transformación física de un suéter en nuestro caso comprenderemos que ni siquiera la inspección le agrega valor alguno ya que la inspección podrá decirnos si se ha realizado correctamente algún paso que agrega valor, pero la acción en sí no agrega valor; de igual manera programar algo no es una acción que le agregue valor al suéter.

Todas estas cosas agregan costos pero no valor, son desperdicios. Todo aquello que se identifique como desperdicio, puesto que no agrega valor directamente se deberá incluir en una lista y esta se deberá eliminar del proceso.

· Se efectúa el diagrama tomando en cuenta todas las actividades que intervienen en el proceso.

· Se separa actividades que agregan valor de las actividades que no agregan valor.

· Las actividades que agregan valor son todas las que producen una transformación física del producto.

· Las actividades que no agregan valor son todas las improductivas como demoras, transporte, inspección etc.

CAPITULO III:  MATERIALES  Y METODOS
3.1.      LA PLANEACION EN TEJIDOS LILIANA  -  ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN ACTUAL 

3.1.1.    EXPECTATIVAS  DE ELEMENTOS EXTERNOS

SECTOR ECONOMICO

a)  Participación del mercado.-  Imbabura alcanza el 0.7% de todas las actividades textiles en el país. Lo cual en el cantón Antonio Ante tenemos un 64% quienes se dedican a la producción textil y 36% a otras actividades artesanales a nivel cantonal,  en los textiles el 69% son tejedores (3% de calcetines y 97% de suéteres) y el 31% confeccionan prendas como: camisetas, pijamas, ropa interior, bordados, calentadores, etc. ver anexo (1)

b) Textiles Liliana compra la materia prima en:  Delltex, Lanafit, Textilana, Francelana, Hilacril, Texsa,  Hindulana. En los distintos sucursales ya sea en otavalo o en Atuntaqui.

c)  La inflación.- Le afecta con el cambio de moneda a tejidos Liliana, el dueño trata de mantener el precio del producto a un nivel económico, obteniendo ganancia por la gran  cantidad de producción.

d) La remuneración laboral está actualmente en el 2002 en 220 dólares por mes.

SOCIAL

a) La tasa de crecimiento asciende en el cantón Antonio Ante, en la empresa no se ha visto aumento alguno en los dueños, y en el personal ha aumentado en un porcentaje muy reducido.

b)  A aumentado la oferta de recursos humanos ya que tenemos mucha gente que desea trabajar en la industria especialmente los moradores del cantón Antonio Ante. 

c)  Las temporadas de mercado son especialmente los meses de abril – junio, noviembre – diciembre,

d)  Imagen que proyecta la empresa.- Tejido Liliana tiene una imagen sólida y buena de acuerdo  a los comentarios que ha recibido de parte de sus clientes, y esto se debe principalmente a que sus productos son conocidos por su marca que le da la garantía de calidad

e) Inversionistas no existe, la empresa de tipo unipersonal.

f)  Los Clientes - distribuidores  de la empresa son 11 a la vez que son distribuidores son clientes que dan vida a la empresa.

g) Competencia Es muy alta, ya que existe un gran numero de empresas dedicadas a esta labor.

POLÍTICO

a)  Políticas de Gobierno.- Tejidos Liliana ha tenido que soportar este problema en vista que nos afecta a todos tanto en crecimiento económico e intelectual.

TECNOLOGICO

a) Avance tecnológico.- Tejidos Liliana necesita de buena tecnología ya que no posee unas máquinas de última generación. 

3.1.2.  EXPECTATIVAS DE ELEMENTOS INTERNOS

SITUACIÓN PASADA Y PRESENTE

TEJIDOS LILIANA, es una microempresa con 17 años de antigüedad en la actividad textil dedicada a producir suéteres para damas caballeros y niños,  encargándose del mercado local y nacional extendiéndose una reducida participación al mercado latino como Chile, Colombia, Venezuela, Argentina.   

  
El núcleo de sus  actividades se desarrolla principalmente en la Regiones industrial de La sierra Norte del Ecuador. En su mayoría los trabajos realizados para los clientes internacionales y nacionales en los últimos diez años, incluyen la satisfacción en prendas de vestir exteriores.   En diferentes tallas, modelos, diseños, colores, materiales, dando un realce a la prenda con mezcla de materiales.  Con maquinaría que con el transcurso del tiempo  fue automatizándose  de acuerdo al avance tecnológico.

Nuestro experimentado personal de la empresa totaliza en 30 personas, incluyendo  personal administrativo ( familia), costureras, operadores, mecánicos.  y técnicos  contratados para mantenimiento.  Con una infraestructura adecuada,  en la cual se ha repartido las diferentes áreas de trabajo como:  Preparación de materia prima, tejeduría, corte, confección, acabados,  almacenamiento y exhibición.    Existe por lo general mal entendidos de ordenes de producción, lo cual provocan  prendas no deseadas o inclusive perdidas  por desperdicios, lo cual se ve necesario ordenes de producción por escrito.  Inclusive por comodidad un trabajo deja de hacer una tarea que muchas veces cree innecesaria lo cual implica desorden en la producción inclusive a equivocarse o dañar prendas a confeccionar, lo que amerita un control y una comunicación  clara  y precisa

Muchas veces en algunas empresas nos podemos referir a conflictos familiares ya sea por repartición de herencias o por implementar ideas innovadoras, cambio generacional. 

3.1.3.  ANÁLISIS DEL MEDIO AMBIENTE - OPORTUNIDADES Y AMENAZAS.- 

	1.  OPORTUNIDADES.

Tendencias económicas, sociales, políticas, tecnológicas, y hechos que podrían beneficiar a la empresa en el futuro.
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	-Mercado regional Andino muy atractivo por tamaño y ventajas arancelarias.
	
	
	X

	-Estabilidad financiera por la dolarización.
	
	X
	

	-Buena demanda internacional de suéteres. 
	
	X
	

	-Constantes cambios de moda que se imponen.
	
	
	X

	-Maquinaria con tecnología de punta.
	X
	
	

	-Ampliación de las variedades de productos.
	
	
	X

	-Ubicación geográfica adecuada.
	
	
	X

	-Posibilidad de créditos con instituciones publicas o privadas.
	
	X
	

	-Semejanzas culturales con los países de la región
	
	
	X

	-Capacidad instalada desocupada
	
	X
	


	2.- AMENAZAS.- 

Son las que afectan a la posición competitiva presente o futura de la empresa.
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	-Competencia nacional ya que existen empresas con un buen nivel tecnológico que pueden ofrecer productos de mayor calidad a menor precio.
	
	
	X

	- Incremento de la competencia  desleal extranjera, que no pagan sus respectivos aranceles por lo que son más baratas.
	
	
	X

	-Recursos limitados para el desarrollo, por que el sistema financiero nacional no brinda planes de financiamiento de acuerdo a la realidad de la pequeña industria nacional.
	
	
	X

	-Materias primas nacionales y extranjeras caras y escasas por que en su mayoría son importadas.
	
	
	X

	-Carencia de políticas estatales coherentes hacia la promoción de exportaciones
	
	X
	

	-Una economía globalizada, por la apertura económica mundial.
	
	
	X

	-Mercado nacional reducido.
	
	X
	

	-Recesión de la economía.
	
	
	X

	-Falta de innovación tecnológica de sus procesos
	
	
	X

	-Inestabilidad social, económica y política del país.
	
	X
	

	-Infraestructura del país deficiente
	
	X
	

	-Corrupción estatal y privada
	
	
	X

	-Impuestos muy altos
	
	
	X


3.1.4.  ANALISIS DE FORTALEZAS Y DEBILIDADES.-             

	1.- FORTALEZAS.-
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	Experiencia en el campo textil(antigüedad en la entrada al mercado.)
	
	
	X

	Reconocido prestigio de la calidad de sus prendas.
	
	X
	

	Buena capacidad de producción
	
	
	X

	Extensa línea de productos
	
	X
	

	Sus empleados tienen experiencia en la producción de prendas.
	
	X
	

	Tecnología de  acuerdo a las exigencias del mercado.
	
	X
	

	Capacidad de  mantenerse en el mercado a pesar de los embates económicos, y políticos.
	
	
	X

	Creatividad e ingenio
	
	X
	

	Flexibilidad de la producción
	
	
	X

	Costo de mano de obra bajo
	
	
	X


	2.- DEBILIDADES.- 

Influyen negativamente en nuestros objetivos.
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	-Crecientes costos de fabricación
	
	
	X

	-Inadecuada planeación de marketing
	
	
	X

	-Sistema deficiente de administración de materiales
	
	X
	

	-Sistema de información inadecuadas
	
	X
	

	-Sistemas de control inadecuados
	
	
	X

	-Deficiente administración financiera
	
	X
	

	-Espacio físico reducido
	
	X
	

	-Deficiente distribución de maquinaria.
	
	
	X

	-Falta de mano de obra calificada.
	
	X
	

	-Materia prima defectuosa
	
	X
	

	-No existe plan de mantenimiento preventivo
	
	X
	

	-Restricciones en la adquisición de créditos de la banca
	
	X
	

	-Falta de programas de capacitación (diseño y modas)
	
	
	X

	-Competencia desleal
	
	
	X

	-Limitación en la aplicación de técnicas de control de calidad
	
	
	X


3.1.4.1.  ANÁLISIS ORGANIZACIONAL.-

a)  AREA DE PRODUCCIÓN.-

	FORTALEZAS
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	1. Poseer buena capacidad de producción.
	
	
	X

	2. Ingenio y creatividad
	
	X
	

	3. Permanente vinculación con instituciones vinculadas a la fabrica.
	
	X
	

	4. Flexibilidad en la producción
	
	
	X

	5. El nivel directivo tiene buena experiencia en este campo textil       
	
	
	X


	DEBILIDADES
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	1. Ausencia de Planificación y programación de la producción
	
	
	X

	2. Inadecuada distribución de la maquinaria  
	
	
	X

	3. No existe un programa de mantenimiento preventivo
	
	X
	

	4. Espacio físico muy reducido     
	
	X
	

	5. No existe un sistema de control para evaluar el estado de la producción y enfrentar cambios por eventualidades.
	
	
	X


b) AREA DE VENTAS.-

	FORTALEZA
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	1. Precio cómodo frente a la competencia
	
	
	X

	2. Mercado por explotar
	
	
	X

	3. Relación directa con el cliente sin intermediarios
	
	X
	

	4. Horarios  de atención factibles para los clientes
	
	
	X


	DEBILIDADES
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	1. Mala utilización de la publicidad
	
	
	X

	2. Importación y contrabando de prendas 
	
	
	X

	3. Fuerte competencia nacional.
	
	X
	

	4. Mala determinación del mejor canal de distribución de los productos
	
	X
	


c) AREA DE  FINANZAS.-

	FORTALEZAS
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	1. Capital Propio
	
	
	X

	2. Tramites legales actualizados
	
	X
	

	3. Aceptable nivel de utilidades
	
	X
	

	4. Reinvención de utilidades percibidas
	
	
	X

	5. Llevar una ordenada contabilidad
	
	X
	


	DEBILIDADES
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	2. Pagos incumplidos y en forma parcial
	
	X
	

	3. Política no estable del gobierno
	
	
	X

	4. Gran parte de las ventas son a crédito
	
	
	X

	5. Dificultades para obtener crédito
	
	X
	


d) AREA DE RECURSOS HUMANOS

	FORTALEZAS
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	1. Buena experiencia de los trabajadores en el campo laboral
	
	X
	

	2. Edad de los trabajadores aceptable
	
	
	X

	3. Respeto y compañerismo 
	
	
	X

	4. Deseos de superación
	
	
	X


	DEBILIDADES
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	1. Falta de motivación
	
	X
	

	2. No existe capacitación
	
	
	X

	3. No hay una filosofía de calidad total
	
	
	X

	4. 0Falta de calificación de los trabajadores
	
	
	X


3.1.5. DECLARACIÓN DE VALORES, MISIÓN Y VISION DE LA EMPRESA.

A) VALORES DE LA EMPRESA.-

	VALORES
	BAJO
	MEDIO
	ALTO

	Liderazgo 
	
	X
	

	Calidad 
	X
	
	

	Servicio 
	
	
	X

	Innovación y creatividad
	
	X
	

	Comunicación 
	
	X
	

	Respeto 
	
	
	X

	Crecimiento y beneficio
	
	X
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


B) MISIÓN.-

La Empresa Textil “TEJIDOS LILIANA” tiene como misión la de ser una empresa innovadora en el norte del país, en la elaboración y  comercialización de suéteres de fibras artificiales y sus mezclas, satisfaciendo dinámicamente las necesidades de los clientes,  con optima calidad y excelente servicio, contando para ello con personal profesional capacitado, motivado, comprometido, y una tecnología de punta de acuerdo a las exigencias del mercado actual, con un precio justo y calidad 100% que nos distingue de los demás.

C) VISION.-

La empresa “TEJIDOS LILIANA” tiene como visión para el año 2005 ser una empresa competitiva líder en su campo de acción, tanto nacional  e internacional; con gente visionaria, preparada, creativa y comprometida que disfrute trabajar para brindar productos innovadores obteniendo clientes satisfechos tanto con la atención como con el producto.

3.1.6. PROCESO DE PLANEACION Y DISTRIBUCIÓN

3.1.6.1.   OBJETIVOS:  INSTITUCIONAL Y OPERACIONAL

Objetivo Institucional o Colectivo (Que).-                                                 

Rediseñar e implantar una estructura organizacional en base a procesos, aprovechando al máximo los recursos físicos, económicos, materiales y humanos acorde al nuevo marco de desarrollo del sector textil capaz de controlar las actividades de fabricación de suéteres, en un ambiente de trabajo seguro, para constituirnos en una empresa eficiente y productiva que disminuya costos, eleve su nivel de competitividad y rentabilidad. 
Objetivos Operacionales.-

3.1.7. EJECUCIÓN DEL PLAN. (Ver en anexos pag 192     ejecución del plan)

3.1.8.   POLÍTICAS.- 

Son guías para pensar, decidir y actuar sobre los asuntos de la organización, sirven como pauta, criterio general u orientación para regular o estimular determinado comportamiento de los miembros de la empresa, (se fijan para cada objetivo operativo).

· Comunicación organizacional.

Tejidos Liliana  cree que una buena comunicación se basa en la transparencia y respeto mutuo entre todos los colaboradores, por lo tanto, toda información debe ser comprobada y en lo posible experimentada.

· Asistencia y puntualidad

· La jornada diaria de trabajo es de 7:00am. a  7:00pm,(confección y tejeduría) y de 8:00pm a 6am.(tejeduría). Se   trabajan con una hora de receso para el almuerzo.

· La asistencia  en los horarios establecidos tanto en la entrada y salida a su trabajo ,  será controlada por el gerente o el  familiar más cercano, el mismo que si el empleado incurriera en la falta o atraso será llamado la atención y es obligación del obrero justificar y recuperar las horas perdidas de trabajo.

· Los permisos por necesidades urgentes personales, serán autorizados por el gerente propietario o el conyuje.

· Faltas repetidas e injustificadas de puntualidad  o asistencia al trabajo, o el abandono del mismo por más de 3 días consecutivos en un mismo mes podrá ser causal de visto bueno.

· Accidentes, enfermedad y maternidad

· El colaborador que sufriere un accidente de trabajo  será atendido por el IESS cubriendo el 25% de gasto la empresa, según el código de trabajo.

· El colaborado que sufriere una enfermedad debidamente corroborada por un certificado médico será justificada.

· Las licencias por maternidad serán justificadas y dadas el tiempo que estipule el médico tratante.

· Préstamos, anticipos de sueldo y créditos de mercadería 

· Los prestamos se harán solo por calamidad doméstica como: el ingreso a estudiar, terminación de construcción, etc.

· Los anticipos no podrán exceder del 40% de la remuneración total mensual siendo descontada  según lo acordado.

· Los créditos de mercadería se aprobarán de acuerdo a su capacidad de pago, con facilidades de pago acordadas.

· Implementos de seguridad
· Todos los implementos de seguridad o protección que la empresa proporciona para el cuidado de la integridad física de los colaboradores, son indispensables y será sancionado quien no los use  adecuadamente.

3.2.  LA ORGANIZACIÓN.

3.2.1.  EL PROCESO DE ORGANIZACIÓN.-

3.2.1.1.    DETALLE DEL TRABAJO.- Analizaremos lo siguientes items:

Nombre del puesto?; Qué hace?; Cómo lo hace?; Qué se utiliza?; Dónde lo realiza?; Quién lo hace?.

Ver en anexos pag  201      (DETALLE DEL TRABAJO)

3.2.1. 2. DIVISIÓN DEL TRABAJO.-

	OPERACIÓN
	MAQ
	# Maq
	USOS/MAQ O ALIMEN
	GALGA
	MATERIAL
	TITULO
	VELOCIDAD
	PROD. TEORICA kg/h
	RESPONSABLE
	# PERS
	HORAS TRAB X DIA
	TURNOS
	DIAS LAB X SEMANA
	HORAS LABORABLES/

SEMANALES
	HOAR/

MANTENIMI
	EFICIENCIA
	PROD. PRACTICA

KG; SACOS/HORA
	gr/PIEZA
	% DESP

	ENCONADO
	ENCONADORA
	4
	4
	 
	PAC
	2/29.
	1000
	14.4
	OPERARIO #1
	2
	21
	2
	6
	108
	4
	70%
	10.1
	1000

/CONO
	0.5

	TEJIDO
	CIRCULAR #1
	1
	12
	7
	PAC
	2/29.
	10.2
	14.4
	TEJEDOR #1
	   2
	21
	2
	6
	108
	4
	70%
	9.14
	825

/PIEZA
	1

	TEJIDO
	CIRCULAR #2
	1
	18
	7
	PAC
	2/29.
	21.4
	28.8
	TEJEDOR # 1
	
	21
	2
	6
	108
	4
	70%
	17.1
	825

/PIEZA
	1

	TEJIDO
	RECTILINEA MANUAL
	2
	2
	10
	PAC
	2/29.
	 
	1.32
	OPERARIO #2
	2
	21
	2
	6
	108
	4
	70%
	1
	50

/CUELL
	0.5

	TEJIDO
	RECTILINEA MECANICA
	2
	2
	10
	PAC
	2/29.
	 
	11.5
	TEJEDOR#1
	 
	21
	2
	6
	108
	4
	70%
	3.7
	100

/VINCHA
	0.5

	CORTE
	CORTADORAS
	4
	 
	 
	PAC
	2/29.
	 
	11.4
	CORTADORA
	4
	12
	1
	6
	72
	1
	83%
	12

SACOS
	691;676

/SACO
	11

	COSIDO
	OVERLOOCK
	3
	 
	 
	PAC, PES
	2/29.
	 
	18.5
	COSEDORA#1
	3
	12
	1
	6
	72
	1
	83%
	15
	660;645

/SACO
	5

	REMALLADO
	REMALLADORA
	2
	 
	 
	PAC, PES
	2/29.
	 
	29.4
	COSEDORA#2
	2
	11
	1
	6
	66
	1
	85%
	22
	700

/SACO
	 0

	RECUBRIR
	RECUBRIDORA
	3
	 
	 
	PAC, PES
	2/29.
	 
	29.6
	COSEDORA#3
	2
	12
	1
	6
	72
	1
	85%
	20
	760

/SACO
	0

	OJALES
	OJALADORA
	1
	 
	 
	PAC
	2/29.
	 
	28.8
	COSEDORA#4
	1
	11
	1
	6
	66
	1
	85%
	24
	760

/SACO
	0

	COSER ACCESORIO
	RECTA
	2
	 
	 
	PAC, PES
	2/29.
	 
	29
	COSEDORA#5
	2
	11
	1
	6
	66
	1
	83%
	30
	760; 700

/SACO
	0

	REMATADO
	 
	 
	 
	 
	PAC
	2/29.
	 
	11.8
	REMATADO#1
	3
	11
	1
	6
	66
	
	83%
	10
	760;700SACO
	0

	PLANCHADO
	VAPORIZADORA
	3
	 
	 
	PAC, H2O
	 
	 
	50
	COSEDORA#3
	
	11
	1
	2
	66
	1
	85%
	42
	760;700SACO
	0


3.2.1.3.  COMBINACIÓN DE TAREAS  (DEPARTAMENTALIZACION) .-  ver organigrama


Casi todos los tipos modernos de organización adoptan el principio de “línea y Staff “ en donde las posiciones de línea pueden y deben hacer uso del consejo y del apoyo del “staff” pero tienen que tomar decisiones finales ellas mismas.

Aquí hacemos una descomposición de personal de acuerdo al organigrama:

Tenemos:

	CARGO
	# PERSONAS
	

	GERENTE PROPIETARIO
	1
	5



	VENTAS
	2
	

	CONTABILIDAD
	1
	

	MANTENIMIENTO
	1
	

	PRODUCCIÓN:
	TEJEDURIA
	6
	23



	
	CORTE
	4
	

	
	CONFECCION
	10
	

	
	ACABADOS
	3
	

	Total:                         
	28
	28


3.2.1.4.  COORDINACION DEL TRABAJO.- 


3.3.  CONTROL  DE  PROCESOS.
3.3.1.   CONTROL DE  CALIDAD.- 

1.- PRESTIGIO.- Controlando cada uno de los procesos para la obtención de un suéter.

2.- AHORRO DE DINERO.- Reduciremos desperdicios, ver cuadro comparativo de desperdicios.

  3.-AUMENTO DE CAPACIDAD PRODUCTIVA.- Al analizar cada uno de los tiempos y movimientos conjuntamente con el avance tecnológico implementado en la empresa obtenemos mayor  producción y calidad.

3.3.2.  DETERMINAR  LOS LUGARES DEL PROCESO DONDE SE VA A MEDIR LA CALIDAD DEL SUÉTER.-

3.3.2.1.  CONTROL DE  DISEÑO.

	CONTROL
	INSTRUMENTO o METODO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	Título
	Simple, retorcido o fantasía
	2/22,2/26, 2/29, 2/30,1/29 1/36  
	Planta

	Composición
	%de Mezcla de fibras por flama, o disolver con dimetil formamida
	Acrílico y sus mezclas(15%) max.
	Planta y laboratorio

	Torsiones
	Torsiómetro
	Utilidad final
	Laboratorio

	Textura (suavidad al tacto)
	Tacto
	Muy suave y confortable
	Planta

	Colores
	Visual
	Tonalidad de acuerdo la moda actual.
	Proveedores

	Diseño – forma
	           Gráfico
	Distintas tallas
	Planta

	Peso por unidad 
	Balanza
	Niños 400 – 500grs.  

S 500 – 600grs.

M 600 – 800grs

L 800 – 1200grs
	Planta

	Longitud y ancho de la pieza en máquina
	Cinta métrica
	Ancho =*1.80 m.-2 m

Long = S: 35 – 50 cm

            M: 50 – 60 cm  

             L:  65 –70 cm
	Planta

	Pasadas/cm
	Cinta métrica
	4 – 6
	Planta

	Tiempo de tisaje
	Cronómetro
	3 -  60min
	Planta


*Ancho (metros) = D x πx Galga




  agujas/cm x 100
3.3.2.2.  CONTROL DE RECEPCION MATERIA PRIMA:

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	Verificar los parámetros indicados por el proveedor 
	
	
	

	La cantidad de materia prima según pedido
	Balanza 
	Según nota de pedido
	En la planta o en el lugar de compra

	· Título


	Balanza /metro (P/L)
	2/29 – 1/36- 1/29 – 2/30- 2/26 –2/22. HB o N


	Laboratorio

	· Alargamiento a la rotura
	Dinamómetro (cN/tex)
	5% - 8%

(4 Km/R, NORMA DIN 53834)
	Laboratorio



	· Composición
	Flama


	Acrílico 100%, y sus mezclas.
	Laboratorio

	· Regularidad
	Uster
	Max 20 CV %
	Laboratorio

	· Torsiones
	torsiométro
	Coeficiente medio  k  2,6 a 2,8 normas DIN 53832
	Laboratorio

	Controlar si la fibra sufrió daños en el transporte
	A simple vista
	Ninguna mancha,desgarre o

 mala apariencia
	Planta


· La torsión esta relacionada con la resistencia a la tensión 

 Tpp = Cte x    (Nm                    Cte=2,6 a 2,8  torsiones / m 

3.3.2.3.    CONTROL DE PROCESOS EN LA PRODUCCIÓN DE UN SUÉTER.-

PROCESO DE ENCONADO

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	Se verifica si no sufrieron deterioro (moho, manchas, humedad, ataque roedores, etc) en bodega de la empresa.
	Visual
	Cero anomalías
	Bodega

	Regularidad, (nudos, partes delgadas y gruesas)
	Máquina enconadora

Sistema de purgado
	 Hasta 3 nudos x Kgr.
	Sección enconado

	Avivaje
	Sistema de parafinado
	Excelente deslizamiento % de parafinado 0,6gr. X  Kgr.
	Sección enconado

	Forma del cono – Bobinado
	Escuadras
	Cono Con ángulo de  5° 57”
	Sección enconado

	Tensión
	Tensiometro
	1cN/tex
	Laboratorio

	Tamaño de cono
	Enconadora
	Requerimierntos posteriores
	Sección enconado

	Cantidad
	Balanza
	155 conos a  168 conos diarios
	Sección enconado

	Velocidad
	
	200 – 800rpm
	Sección enconado


PROCESO DE TISAJE

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	Tensión
	Tensiómetro
	5 a 10 cN
	

	Climatización
	Termómetro
	20° C – 26 ° C 
	Planta

	Humedad relativa
	Higrómetro
	 55% –  65% 
	Planta

	Velocidad
	Cronómetro
	6  -  16  rpm
	Planta

	Vibraciones  (mm/s) RMS (raíz de la media cuadrática) 
	Vibrómetro 
	0.3-1.1 = bueno

1.1-2.8 = aceptable

2.8-7.1 = pasable

7.1- 71 = malo
	Planta

	Limpieza de área
	Con instrumentos de aseo
	 Limpio totalmente
	Planta

	Reventones y agujero, son las mallas rotas y se determina en cada una de las piezas.
	Visual, sensores de maquinaria
	0 -6 = primera   

7- 10= segunda

mas de 10 = tercera se aprovecha para prendas de infantiles
	Planta

	Mallas caídas o desprendidas
	Visual, sensores de maquinaria
	0 -2 = primera   

3- 4 = segunda

mas de 5 = tercera se aprovecha para prendas de infantiles
	Planta

	Mallas cargadas, dobles y remontadas
	Visual, sensores de maquinaria
	0 -1 = primera   

2- 3 = segunda

mas de 3 = tercera se aprovecha para prendas de infantiles
	Planta

	Barrados verticales, y horizontales
	Visual, sensores de maquinaria
	0 -2 = primera   

3- 4 = segunda

mas de 5 = tercera se aprovecha para prendas de infantiles
	Planta


PROCESO DE CORTE

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	Revisar y clasificar la tela
	Visualización
	Tela de : Primera

              Segunda 

              Tercera


	Sección corte

	Revisar los anchos de la tela
	Con cinta métrica


	Depende de la talla a trabajar
	Sección corte

	Control de tallas 
	Escalado de patrones
	*Según tabla de tallas
	Sección corte

	Corte regular
	Ajustes de cortadoras, afiladora
	Corte preciso según moldes o patrones
	Sección corte


  PROCESO DE CONFECCION

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	TENSIÓN DEL HILO DE COSTURA EN

	 Overloock
	Presión de resorte atornillando y destornillando
	De acuerdo al título y calidad del hilo.  
	Sala de confección

	Remalladora
	Presión de resorte atornillando y destornillando
	De acuerdo al título y calidad del hilo
	Sala de confección

	Recubridora
	Presión de resorte atornillando y destornillando
	De acuerdo al título
	Sala de confección

	          Recta
	Presión de resorte atornillando y destornillando
	De acuerdo al título y calidad del hilo
	Sala de confección

	         Ojaladora
	Presión de resorte atornillando y destornillando
	De acuerdo al título y calidad del hilo
	Sala de confección

	Velocidad de   puntadas
	Visual 
	1600ppm,a 200ppm
	Sala de confección

	Overloock

Remalladora

Recubridora

Recta
	Tensión regular

Tirahilos graduados

Enhebrados correctos

Hilado bien calibrado
	De acuerdo al titulo y calidad del hilo
	Sala de confección

	TRANSPORTE DEL TEJIDO:

	Overlock

Remalladora

Recubridora

Recta
	Presión correcta del prénsatela

Dientes bien graduados en la altura de inclinación

Cuchillas bien filas

Diferencial bien graduado
	La adecuada para el tipo de tela,según lo requerido
	

	LOS SALTOS DE PUNTADA:

	Overlock

Remalladora

Recubridora

Recta

Ojaladora
	Agujas correcta posición

Agujas no despuntadas

Lupers graduados
	De 1.3 a 1,5 mm respecto a aguja en posición hacia atrás,de acuerdo a especificación de catalogo de maq.
	

	ROTURA DEL HILOS:

	Overlock

Remalladora

Recubridora

Recta

Ojaladora
	Tensión

Enrollado de bobina
	Del  titulo y lo requerido
	

	PERFORACIÓN DE TEJIDO
	Agujas sin despuntes

Agujas no tan sutil y que se adapte a la placa
	Al n° de agujas apto a cada máquina
	

	N° DE SACOS POR DIA

	Overloock
	Con reporte
	
	

	Remalladora
	Con reporte
	
	

	Recubridora
	Con reporte
	
	

	Recta
	Con reporte
	
	

	Ojaladora
	Con reporte
	
	


PROCESO DE  ACABADOS

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	             Fallas
	Visual
	Cero fallas
	Sala de acabados

	Rematado
	Visual
	Cero fallas
	Sala de acabados

	Colocación de botones
	Manual
	Según modelo
	Sala de acabados

	Planchado
	Vaporizadora, ajuste de la T° en esta maquina(termostato)
	T° Uniforme con vapor húmedo a 100°C
	Sala de acabados

	Etiquetado


	Visual
	Pegado o adherido correcto de la Etiqueta de marca. Ver cuadro (1*) 
	Sala de acabados

	Doblado/ empacado
	Visual
	Correcto empacado

Presentación excelente

Cero arrugas

Correcto embalaje
	Sala de acabados


3.3.2.4. CONTROL EN EL AREA DE MANTENIMIENTO:

EN EL ENCONADO, TEJEDURIA, CORTE Y CONFECCION

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	Lubricación
	Bombas de aceite

Pasajes de aceite

Filtros en buen estado
	Nivel máximo

Cero obstrucciones

Los aceites adecuados son:

Aceite para agujas: 20-40

Aceite para engranajes: 40-90

Grasas para motor y engranajes de accionamiento WN 904.7.007
	Enconado, tejeduría, corte y confección

	           Limpieza
	Aspiradora, Soplete, pinceles
	Diariamente con pincel todos los órganos de la máquina relativos al transporte y formación de punto

Y periódicamente limpiar la máquina según especificación de fabricante
	Enconado, tejeduría, corte y confección

	Desgaste de piezas y ajustes
	Visual y calibrador
	Cambiar si tiene  juego o está desgastado
	Enconado, tejeduría, corte y confección


	(1*)  Las etiquetas deben estar adheridas o cocidas en un sitio que facilite su observación rápida 

	 etiqueta técnica.-   
	· Número de talla

· Porcentaje de fibras utilizadas en %

· Razón social de fabricante

· País de origen

· Instrucciones de manejo y conservación

	   etiqueta de marca
	· Marca comercial
· Logotipo

	Etiqueta adicional
	· Pictograma

· Medidas de la ropa de hogar

· Precio

· Y otras adicionales que se requiera


3.3.2.5.   AREA DE VENTAS

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	Controlar las ventas en las diferentes plazas:

	En fábrica
	Por medio de facturas
	70% de la producción
	      Planta

	Minoristas

Ventas directas en fábrica

Y ferias 


	Por medio de facturas
	20% de la producción
	Planta

	Países internacionales
	Por medio de facturas
	10% de la producción
	Planta

	Entregas oportunas
	Por fecha de entrega de pedido
	Lista la producción Un día anterior al la fecha de pedido
	Planta

	Porcentaje de descuentos
	monetario
	Max el 15 de % según compra
	Planta

	Verificar la construcción del local 
	visual
	Deacuerdo a lo acordado con el contratista
	Planta

	Propagandas
	Radiales,escritas y televisivas
	Según contrato de servicio 
	Medios de comunicación

	Contabilizar los saldos
	
	
	


3.3.2.6.  AREA DE FINANZAS

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	De ingreso de datos contables
	Sistema computarizado
	Exacto registro de datos
	Planta


3.3.2.7. AREA DE RECURSOS HUMANOS

	CONTROL
	INSTRUMENTO
	TOLERANCIA
	LUGAR

	De lo expuesto en charlas
	Pregunta directa
	Comprensión en un 85%
	   Planta

	De sugerencias para la buena marcha de la empresa
	Buzón de recepción de sugerencias
	100% analizables
	Planta

	De comunicación entre toda la planta
	Memorandums
	100% de comprensión del mensaje
	Planta


3.4. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

ANTECEDENTES DE LA MICROEMPRESA EN EL ECUADOR  - CON LA SEGURIDAD E HIGIENE  INDUSTRIAL

La Higiene y Seguridad en el trabajo  tiene su aplicación  desde algunas instancias  en forma puntual: ya sea  a través  de los Ministerios de Salud, Ministerio de trabajo, Bienestar Social, Medio Ambiente etc, u Organismos como: IESS, INEN, Bomberos, Municipalidades. Pero que no han reunido todas sus legislaciones y normativas  de conocimiento general  de fácil aplicación y control, que se actualice  conforme al avance del conocimiento científico.  Todas estas reglas no se cumplen  por que se evaden responsabilidades, la causa principal es la falta de voluntad política  para exigir su cumplimiento.

El microempresario  ecuatoriano tiene un desconocimiento total de las normas de seguridad e higiene industrial,  por lo cual se ha creado un ambiente inseguro de trabajo  provocando accidentes; ocasionados por  un mal manejo y distribución de herramientas, mala manipulación de la materia prima, ciertos trabajadores no reúnen los requisitos de edad y condiciones físico-mentales, su infraestructura  física no tiene  las condiciones mínimas de seguridad. Los mismos que inciden directamente en la salud del trabajador.

En la microempresa TEJIDOS LILIANA  existe desconocimiento del microempresario de estas normas y no tiene una conciencia de INVERSIÓN  para proteger  sus bienes. Las  seguridades que más debemos tomar en cuenta en la microempresa son relacionadas: iluminación,  ruido, ubicación de maquinaria, protección para incendios, control de humedad, protección para las pelusas. riesgos, eléctricos, riesgos mecánicos.

 3.4.1.  OBJETIVOS ESPECIFICOS DE LA SEGURIDAD e HIGIENE INDUSTRIAL

· Proteger la vida, preservar y mantener la integridad  psicofísica  de los trabajadores con un ambiente sano trabajo, de tal manera asegurar la normal producción. 

· Proteger los bienes de la microempresa.

· Contar  con un sistema estadístico  que permita detectar  el avance  o disminución de accidentes, y las causas de los mismos.

· Implantar y hacer que se cumplan normas de higiene y seguridad.
3.4.2. CENTRO DE TRABAJO

· El galpón es de construcción sólida

· El techo es impermeable de eternit de resistencia atérmica, una altura no supera los 3 metros, su estructura es de madera, lo cual es un peligro en el caso de incendios .

· Los cimientos si ofrecen la suficiente resistencia para  sostener con seguridad a las cargas, pesos de la maquinaría.  Los pisos son impermeables lisos, no resbaladisos y fácil de lavar.

· Las paredes son de bloque, lisas y color blanco, fácil de lavar. 

3.4.3. DISEÑO SEGURO

· El terreno.-  Distribución  de energía, alcantarillado, agua potable.

· Operaciones Riesgosas.- En bodega y tejeduría trabajamos con voltajes altos en las máquinas industriales.  El  área de planchado elimina vapor y se trabaja con gas. 

· Pasillos.- El pasillo en tejidos Liliana  es muy angosto, ya que es entrada domiciliaria, se recomienda hacer por el jardín

· Análisis del lugar de trabajo - Flujo de materiales.-  En tejidos Liliana existe una organización la misma que cada persona tienen la responsabilidad de organizar y limpiar su sitio de trabajo, delegando actividades de limpieza como baños y pasillo por turnos rotativos semanales.   El flujo de materiales es en serie ya que es un proceso continuo,  y se encuentra distribuido en área especificas capaz de no entorpecer el tráfico.

· Estudio de proceso.- TEJIDOS LILIANA los riesgos a controlarse son: riesgos eléctricos, riesgos mecánicos.

3.4.4. CONTAMINACIÓN DEL AIRE EN EL AMBIENTES DE TRABAJO.-       

En la microempresa TEJIDOS LILIANA los  contaminantes   que analizaremos son en forma de partículas, los polvos.

POLVOS y  PELUSAS

En el área de TEJEDURIA, CORTE Y CONFECCION hay  la emisión de pelusas,  debido al contacto del hilo con los órganos tejedores, las mismas que se encuentra suspendidas en el ambiente en calidad de contaminantes del aire produciendo un riesgo para el  obrero,  ya que es el ambiente  en que respira.

Para controlar este efecto se le aconseja al obrero la protección de los contaminantes del aire con barbijos de fibras celulósicas (mascarillas), es un medio para evitar la penetración de ,materias contaminantes en las vías respiratorias que consiste en colocar un medio filtrante  entre los órganos respiratorios del trabajador y el medio ambiente. La materia prima que se utiliza es el acrílico, que está compuesto de acrilonitrilo, compuesto que al introducirse a las vías respiratorias en forma de polvos irritantes fibrosos que con el tiempo producirá el cáncer al pulmón, ya que el tamaño de sus partículas es de 1 – 10 micrones.

3.4.5. RIESGOS MECÁNICOS
Principales normas de seguridad a tomarse en cuenta en TEJIDOS LILIANA

La participación de la supervisión tanto para el control  de la producción, como para la prevención de accidentes.

· Instalar dispositivos sonoros que adviertan el peligro antes de  poner en funcionamiento las máquinas

· Poner candado en los interruptores cuando se vaya hacer trabajos de mantenimiento

· Las reparaciones eléctricas únicamente debe hacer un personal calificado

· Realizar inspecciones regulares con el fin de mantener un régimen de trabajo  seguro

· Mantener libre de pelusas suciedad toda la máquina

·  Alinear adecuadamente las poleas

· Tomar las medidas más adecuadas para proteger la máquina contra los incendios, instalando extinguidores en buen estado en las partes donde más riesgo haya del incendio.

· Tomar muchas precauciones contra incendios potenciales, debido a que el acrílico puede incendiarse durante  el proceso de tejido, planchado  por algún cortocircuito.

· Mantener los pasillos libre de obstáculos  a fin de que los trabajadores puedan caminar fácilmente y con seguridad con la planta.

· Dotar  a los trabajadores de protección personal.

· Los operarios nunca deben  arrancar una máquina hasta asegurarse de que todos los resguardos estén en su lugar correspondiente  y que nadie esté trabajando en esta.

· Los operarios no deben utilizar ropa suelta o rota,  corbata, pañuelos para el cuello, bufandas, camisas de manga larga u otras prendas, que puedan enredarse entre los hilados o ser atrapados por mecanismos que estén en movimiento. Tampoco debe utilizarse anillos, pulseras, relojes, cadenas mientras la máquina esta en funcionamiento

· Mantener el orden y la limpieza.

· Para poner los conos de alimentación en las circulares, los trabajadores deben utilizar una escalera  la misma que debe ser fija y estable..

3.4.6. EMPLEO DE EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCIÓN PERSONAL

a.- CASCO DE SEGURIDAD

· Se utiliza un casco para los trabajos de soldadura, para que la chispa emitida no vaya directamente a la cabeza.

· Se utiliza el casco de seguridad  al momento de poner  los conos en las filetas de las circulares, protegiéndose de la caída de estos.
b.- ROPA DE TRABAJO

En TEJIDOS LILIANA se utiliza mandiles de color blanco, el mismo que recubre toda su vestimenta

· Se les aconseja utilizar ropa de algodón para evitar las cargas electrostáticas.

· Las mangas serán cortas  y si son largas deberá ajustarse.

· Se eliminarán los elementos adicionales tales como: bolsillos en las mangas. Botones partes vueltas hacia arriba, cordones y otros  por razones  higiénicas y para evitar enganches.

· Los equipos y elementos de protección personal  que la empresa provee son de uso obligatorio, durante todo el tiempo que dure la exposición al riesgo por parte del trabajador.
3.4.7. RIESGOS NO MECÁNICOS

En TEJIDOS LILIANA podemos apreciar otros riesgos que los tomaremos en cuenta como para tomar medidas adecuadas de control como son así por ejm:

· Incendios 

· Ruidos 

3.4.7.1.  INCENDIOS Y EXPLOSIONES.

  Peligros de incendios y explosiones en Tejidos Liliana

En la Bodega se almacena materia prima como: el acrílico y sus mezclas, la cual debe estar:

· Bien ventilada

· Mantener orden y limpieza

· Tener a mano un extinguidor por bodega 

El área de tejeduría es de 128.42 m2 por ende le corresponde un extinguidor el mismo que será ubicado en la puerta de acceso a esta área.

El área de Corte tiene una extensión de 54.36m 2 ocupando el primer piso, también con una extensión de 12.25  m 2  en el 2do piso y Confección ocupa un área de 54.36m 2 ubicado en el segundo piso, para lo cual corresponde un extinguidor el mismo que será ubicado en el primer piso a la altura de las gradas. De no abastecer estos extinguidores a estas áreas se tomará los de las áreas contiguas.

· En el caso de un incendio el extinguidor a utilizarse será el de polvo ya que es más fácil de manipular y llenar o vaciar y si no es suficiente extinguir el incendio también se utilizará agua.

3.4.8. RUIDOS Y VIBRACIONES :
Los protectores auditivos a  utilizarse en TEJIDOS LILIANA son los  protectores premoldeados.  los cuales se caracterizan por tener varias aletas y son muy flexibles,.tienen la ventaja que se pueden lavar e higienizar  de buena forma , son más económicos y disminuyen el  ruido en gran cantidad. .  La protección de los pabellones del oído se combinará con la del cráneo y la cara, los elementos de protección auditiva serán siempre de uso individual el nivel de atenuación NRR = 22 dB

En TEJIDOS LILIANA lo que es en el área de  TEJEDURIA  el ruido en función del tiempo es de RUIDO CONTINUO, es decir el ruido es permanente  y muy poco variable, el límite aceptable  es de 70 dB para un periodo de guardia de 12 horas, para lo cual el obrero va ha utilizar tapones, ya que con el tiempo  puede perder su sensibilidad auditiva.

En el área de  CORTE Y CONFECCIÓN  el ruido en función del tiempo es de carácter  INTERMITENTE que no son muy altos pero si se recomiendan los tapones auditivos.

Objetivo.-

Evaluar el nivel de presión sonora producido por las diferentes máquinas ubicadas en la zona1 en la cual se encuentran todas las máquinas y elementos que producen ruido; en la Zona 2 y 3 se realizan labores de costura y las máquinas allí utilizadas no producen un ruido capaz de afectar a las operadoras debido especialmente al tipo de construcción.

Instrumental:

· Sonómetro

· Rango 50 – 126 dB

· Velocidad de lectura: Rápida

· Referencia: 0dB = 0.0002 Micro Bar

· Distorsión: Menor que 2% a 1 KHz

Procedimiento:

Medir el nivel de presión sonora que produce cada uno de los equipos operando individualmente . Medir a la altura de los operadores, obtener el nivel de presión sonora aplicando la relación correspondiente.

LPT =  10 log (10.10  Lpi/10)

El equipo sonómetro se programa para que realice mediciones continuas y rápidas durante 60 segundos al cabo de los cuales el aparato registra el valor máximo, el valor mínimo y promedia las intensidades sonoras en frecuencias de 50 a 10000 Hz.

Tabla de Valores:

Fuente de Ruido

Máximo(dB)

Mínimo(dB)

i
Lpi dB   

Bordadora
90


84

1
88          

Enconadoras
85


82

2
83

Retorcedora
86


78

3
80    

Maquina Manual Rectil.
80


60

4
73 

Circular tlj 1
80


75

5
77 

Circular tlj/6e
88


70

6
78  

Vinchadora
90


72

7
83   

Rectilínea Mecánica
90


70

8
81

Rectilínea Mecánica
90


70

9
75   

Compresor 5 HP
83


79

10
80 

Compresor 10 HP
90


84

11
87

Radio
85


70

12
78      

Taladro
79


65

13
70  

Esmeril
79


71

14
73                      

Resultados:

LPT(A) = 93dB

LPT min = 90 dB

LPT max = 99 dB

(LA) = LPT + 7 – NRR

 NRR = LPT + 7 – 85

 NRR = 22

Se concluye por tanto que en las zonas de trabajo analizadas se generan ruidos globales máximos que bordean los 100dB, así como también valores constantes y prolongados de ruidos del orden de los 93 dB en frecuencia de 50 a 10000 Hz.

Se recomienda por lo tanto a tomar las medidas pertinentes tendientes a salvaguardar la audición de los operadores; el uso de un protector auditivo para atenuar el ruido, con NRR de 25 de acuerdo a los valores que tenemos. Desplazar la maquinaria más ruidosa compresores, fuera del área de trabajo .Bajar el volumen del radio o suspenderlo; realizar un análisis de octavas poniendo énfasis en los ruidos de baja y alta frecuencias.

3.4.9. ILUMINACIÓN

CALCULOS.

Objetivo: 

1.-  Determinar los niveles de iluminación (Iluminancia) de las diferentes zonas definidas en la fábrica.

2.-  Medir las Reflectancias de las paredes.

3.-  Calcular la uniformidad de la iluminación.

Instrumental:  -    Luxómetro E1

· Rango: 0 – 2000.000 Lux

· Exactitud: +- 4% rdg +- dgt.

· Referencia: JIS estándar Z9110-1979

· Distorsión: Menor que 2%

Procedimiento: Medir los niveles de iluminación (iluminancia) de todos y cada uno de los lugares de trabajo específico en cada zona. Para medir la uniformidad de iluminación dividir la Zona 1: en Zona 1A y Zona 1B . La Zona 1A se divide en 4 partes y la Zona 1B en 6 partes largo (L) y ancho (A) equidistantes ; la Zona 2  en 6 partes y la Zona 3 en 4 partes. Para determinar la Reflectancia colocar los Luxómetros a un metro de distancia; el primero E1 sobre la superficie a evaluar y el segundo E2 al frente del primero.

                                            Zona 1B


      Zona 1A
  Zona 2                       Zona 3

    



    ENCONADO                  TEJIDO                                                    CONFECCION

Valores y Resultados. (En Lux).

Zona 1A 

E2 = 55               E3 = 75

E4 = 111             E4 = 270

E = 128  Lux

E min = 55 Lux

Uniformidad =  0,43

(Menor que 0,7)

En esta Zona se encuentra una iluminación deficiente en el día que puede mejorar ostensiblemente colocando dos o tres planchas de plástico sintético (traslúcidas o tragaluz) sobre el techo para el trabajo en el día, para el turno de la noche se procede a calcular el número de lámparas necesarias para obtener una iluminación de mínimo 200 Lux de acuerdo a la recomendación de la norma INEN 1154 con lo que se  mejora también la uniformidad.

Método de Luminarias Suspendidas.-

Tenemos:

A = 5,20mtrs.

L = 8,70mtrs
P2

Es = 200 Lux

Lámpara:
h2

0L = 3000lm

h1= 2,30 
h1

h2= 0,4mtrs
h3

h3=1,20mtrs.

P1 y P2=50%

P2=80%


P2E= 71%   

K1 = 5h1 (A + L)                                       

         ----------------    (Local)

              A x  L

K1 = 5 x 2,30  (5,20 + 8,70)

          --------------------------

              5,20 x 8,70

K1 = 3,5 

K2 = 5h2 (A + L)

         ---------------   (Cieloraso)

             A x L

K2 = 5 x 0,4 mtrs (5,20 x 8,70)

         -------------------------------

               5,20 x 8,70

K2 = 0,6

K3 = 5h3 (A + L)

         ---------------    (Piso)

           A X L

K3 = 5 x 1,20mtrs ( 5,20 x 8,70)

         --------------------------------

            5,20 x 8,70

K3 = 1,8

Tenemos  que  P2=80%, P1-2= 50%, y K2 0,6 
en la tabla 9.8 de Reflectancias efectivas de cavidad encontramos P2E = 71%

Ahora buscamos el Coeficiente de Utilización: K1 = 3,5 , P1 = 50%, P2E = 71%      en

La tabla 9.6  tenemos u = 0,4

E = 200 Lux x 1,25 (ens) = 250 Lux

N = E x A x  L

       -------------                         Donde N es número de lámparas

        u   x 0L (2 lámparas) 

N = 250 X 5,20 X 8,70

       -----------------------   = 5  Lámparas

        0,4 (3000 X 2)

Zona 1B

1 -  480         3 -  550        5 -  196

2 -  550         4 -  900        6 -   460

E = 523 Lux

E min =  196 Lux

Uniformidad = 0,37

(Menor que 0,7)

En esta Zona tenemos una  buena iluminación en el día, pero en el sector de las máquinas rectilíneas que están cubiertas por un techo de madera aquí hace falta iluminación por lo cual calculamos el número de lámparas necesarias para tener los suficientes lux y al mismo tiempo mejoramos la uniformidad; para la noche solamente se trabaja con iluminación artificial por lo que debemos calcular el número de iluminarías suficientes para un buen trabajo. 

Tenemos:

A = 6,40mtrs.

L = 12,60mtrs                                                          
P2

Es = 300 Lux

Lámpara:


0L = 3000lm
h1

h1= 2,90

h2= 0
h3

h3=1mtr.


P1 y P2=50%

P2=80%


P2E= 80%                                                        

P3E= ¿  

K1 = 5h1 (A + L)                                       

         ----------------    (Local)

              A x  L

K1 = 5 x 2,90  (6,40 + 12,60)

          --------------------------

              6,40 x 12,60

K1 = 3,4 

K2 = 5h2 (A + L)

         ---------------   (Cieloraso)

             A x L

K2 = Luminaria al techo   P2 = P2E = 80%

K2 = 0

K3 = 5h3 (A + L)

         ---------------    (Piso)

           A X L

K3 = 5 x 1mtr ( 6,40 x 12,60)

         --------------------------------

            6,40 x 12,60

K3 = 1,17

Tenemos  que  P2=80%, P1-2= 50%, y K3= 1,1 
en la tabla 9.8 de Reflectancias efectivas de cavidad encontramos P3E = 60%

Ahora buscamos el Coeficiente de Utilización: K1 = 3,4 , P1 = 50%, P2E = 80% 
      en

La tabla 9.6  tenemos u = 0,4

E = 300 Lux x 1,25 (ens)=  375 Lux

N = E x A x  L

       -------------                        Donde N es número de lámparas

        u   x 0L (2 lámparas) 

N = 375 X 6,40 X 12,60)

       -----------------------   = 13  Lámparas

        0,4 (3000 X 2)

Ahora en el sector de las máquinas rectilíneas procedemos al cálculo de luminarias para lograr la iluminación adecuada.

Tenemos:

A = 3,45mtrs.

L = 4,30mtrs                                                          
P2

Es = 300 Lux

Lámpara:


0L = 3000lm



   h1

h1= 1,20

h2= 0
h3

h3=1,20mtr.

P1 y P2=50%

P2= 0


P2E= 80%                                                        

P3E= ¿  

K1 = 5h1 (A + L)                                       

         ----------------    (Local)

              A x  L

K1 = 5 x 1,20  (3,45 + 4,30)

          --------------------------

              3,45 x 4,30

K1 = 3,1 

k2 = 5h2 (A + L)

         ---------------   (Cieloraso)

             A x L

K2 = Luminaria al techo   P2 = P2E = 80%

K2 = 0

K3 = 5h3 (A + L)

         ---------------    (Piso)

           A X L

K3 = 5 x 1mtr ( 3,45 x 4,30)

         --------------------------------

            3,45 x 4,30

K3 = 2,6

Tenemos  que  P2=80%, P1-2= 50%, y K3= 2,6 
en la tabla 9.8 de Reflectancias efectivas de cavidad encontramos P3E = 50%

Ahora buscamos el Coeficiente de Utilización: K1 = 2,6  P1 = 50%, P2E = 80% 
        en

La tabla 9.6  tenemos u = 0,4

E = 300 Lux x 1,25 (ens)=  375 Lux

N = E x A x  L

       -------------                        Donde N es número de lámparas

        u   x 0L (2 lámparas) 

N = 375 X 3,45 X 4,30)

       -----------------------   = 2  Lámparas

        0,4 (3000 X 2)

Y obtenemos: E = 573 Lux  

                       E min = 460 Lux 

Y  una uniformidad de : 0,8

Zona 2

3 – 100       6 – 235      

2 – 337       5 – 250

1 -  639       4 -  671

E = 370 Lux

E min =  100 Lux

Uniformidad = 0,27

(Menor que 0,7)

En esta Zona igualmente se procede a calcular el número de lámparas necesarias para así lograr unos 400 a 450  Lux en promedio;  con lo cual se logra  también mejorar la    uniformidad .

Método de Luminarias Suspendidas.-

Tenemos:

A = 6,55mtrs.

L = 8,30mtrs
P2

Es = 400 Lux

Lámpara:


0L = 3000lm
h1

h1= 1,30mtr

h2= 0mtrs
h3

h3=1mtr

P1 y P2=50%

P2=0%

P2E= 80%   

K1 = 5h1 (A + L)                                       

         ----------------    (Local)

              A x  L

K1 = 5 x 1,30  (6,55 + 8,30)

          --------------------------

              6,55 x 8,30

K1 = 1,.7 

K2 = 5h2 (A + L)

         ---------------   (Cieloraso)

             A x L

K2 = 0 Luminaria al techo

K3 = 5h3 (A + L)

         ---------------    (Piso)

           A X L

K3 = 5 x 1mtr ( 6,55 x 8,30)

         --------------------------------

            6,55 x 8,30

K3 = 1,3

Tenemos  que  P2=80%, P1-2= 50%, y K3= 1,3 
en la tabla 9.8 de Reflectancias efectivas de cavidad encontramos P3E = 60%

Ahora buscamos el Coeficiente de Utilización: K1 = 1,7  P1 = 50%, P2 = 80% 
           en

La tabla 9.6  tenemos u = 0,5

E = 400 Lux x 1,25 (ens) = 500 Lux

N = E x A x  L

       -------------                         Donde N es número de lámparas

        u   x 0L (2 lámparas) 

N = 500 X 6,55 X 8,30

       -----------------------   = 9  Lámparas

        0,5 (3000 X 2)

Zona 3

2 – 813       4 – 768

1 – 1000     3 – 852

E = 858 Lux 

E min = 768

Uniformidad = 0,9

(Mayor que 0,7)

La Zona 3 es la de  mejor iluminación de acuerdo a los resultados, precisamente porque allí tenemos la presencia de abundante luz natural; la uniformidad también se encuentra de acuerdo con las normas.

Reflectancias de Páredes:

P1 = (E2/E1) x 100

Zona 1ª:  p1= atrás de bordadora     E1= 55,8 lux     E2= 18lux

P1= 32,2

P2= pared de fondo     E1= 47,7 lux         E2= 13lux

P2= 27,2

Zona 1B:

P1= puerta landford        E1= 662lux               E2= 197lux

P1= 30

P2=atrás rectilínea          E1= 308                    E2= 250lux

P2= 81

Zona 2:

P1)= pared de fondo      E1= 143lux               E2= 56 lux

P1= 39

P2= pared escaleras       E1= 170                    E2= 103lux

P2= 60,6

Zona 3:

P1= pared del fondo      E1= 120lux              E2= 86lux

P1=72

3.4.10.   SOBRECARGA TERMICA.-

OBJETIVO:

Determinar la sobrecarga térmica a la que se encuentran expuestas las operadoras de las vaporizadoras. Evaluar el índice TGBH de la Zona 2 de trabajo.

TGBH= 0,7 Thn + 0,3 Tg 

Instrumental:

Termómetro de bulbo húmedo Thn

Rango: -50 a 70 C

Exactitud +- 0,1 C

Termómetro de globo Tg(termocupla tipo K)

Rango: 20 a 93 C

Rango de termocupla: -20 a 1200 C

Procedimiento:

Suspender la esfera del termómetro de globo a 1,20 metros del suelo, realizar la lectura después de alcanzar el equilibrio térmico. Medir la temperatura del bulbo húmedo. Calcular la carga térmica metabólica de las operadoras.

Valores y Resultados:

Vaporizadora a gas                                 Vaporizadora eléctrica

Tv= 92 C                                                     Ts= 75 C

Tg=45 C                                                      Tg= 48 C

Thn= 23 C                                                   Thn= 24 C

TGBH= 29,6 C                                           TGBH= 31,2 C  

M= 250 Kcal/h                                            M= 300 Kcal/h

Pa= 145 lb  y  Pb= 109 lb

Tv: Temperatura del vapor (vaporizadora a gas)

Tg: Temperatura de globo

Thn: Temperatura de bulbo húmedo

Pa: Peso de operadora a

Pb: Peso de operadora b

Ts: Temperatura sobre superficie( Vaporizadora eléctrica).

Resultados y Recomendaciones:

Los resultados(tabla 6.1 y 6.3) indican que la vaporizadora eléctrica presenta más sobrecarga térmica que la a gas; para el caso del trabajo sobre las vaporizadoras  se  recomienda períodos de descanso en función del número de piezas procesadas así de 10 a 15 minutos de descanso en un lugar fresco, por cada 45 a 60 minutos de trabajo continuo, así también ingerir bebidas energizantes a media mañana.                  

3.4.11. TABLA DE RIESGOS  A LOS QUE SE EXPONEN EN CADA PROCESO LOS OBREROS

	PROCESO
	CAUSA
	RIESGO
	MEDIO DE PROTECCIÓN

	BODEGA (materia prima)
	Fuego
	· Incendio
	· Extinguidor

	BOBINADO RETORCIDO Y PARAFINADO
	pelusas, ruidos, puntos de atrapamiento, falta de iluminación
	· Incendio
· Inhalación de pelusas
· Pérdida auditiva
· Lesiones
· Perdida de visión
	· Barbijos de fibras celulósicas

· tapones

· extinguidor



	TEJEDURIA


	pelusas, ruidos, puntos de atrapamiento, falta de iluminación
	· Incendio
· Inhalación de pelusas
· Pérdida auditiva
· Lesiones
· Perdida de visión

	· Barbijos de fibras celulósicas

· tapones

· extinguidor

	CORTE Y DISEÑO
	 Descuido, falta de iluminación
	· Incendios, 

· Pérdida de la vista

· Cortaduras
	· Extinguidor

	CLASIFICACION Y JUNTAR PIEZAS 
	Falta de iluminación
	· Descuido

· Pérdida de la vista
	· Extinguidor

	CONFECCION, COSTURA, OVERLOOK, REMALLADORA, RECUBRIDORA OJALADORA


	Descuido

Bandas de las máquinas

Falta de iluminación

Pelusas
	· Incendios,

· Pérdida de visión

· Perforación de piel por agujas

· Inhalación de pelusas


	· Extinguidor

	PLANCHADO Y VAPORIZADO
	Sobre exposición al calor

Explosión
	· Incendio

· Explosión

· Torceduras del cuerpo 
	· Extinguidor

	INSPECCIÓN  FINAL DE LA PRENDA, DOBLADO Y EMPAQUETADO


	Descuido, 

Pérdida de la visión
	· Incendio

· Falta de iluminación
	· Extinguidopr

	ALMACEN
	Descuido, 
	· incendios
	· Extinguidor


3.4.12.  ORGANIZACIÓN PARA EMERGENCIAS
· Capacitar al personal cuando se utilizan las alarmas y cuando no

· La evacuación tiene que ser organizada, debiendo fijarse un sitio de reunión, para verificar la presencia de todos los trabajadores

· Realizar la capacitación por grupos afines

· Realizar simulacros de alarmas

Medidas a tomar en el local accidentado.

Dar prioridad al auxilio de personas accidentadas, retirándolas del sitio en peligro y eventualmente proporcionándoles  primeros auxilios hasta la llegada del cuerpo de bomberos


Verificar que todo el personal de turno esté presente. De ser posible  los bomberos del local enfrentarán la situación  de emergencia  con el personal  y los elementos a disposición  hasta la llegada del cuerpo de bomberos.

De. acuerdo a la gravedad del caso  del siniestro se deben dar las seguridades a tomar

· Dejar en funcionamiento ventiladores 

· Proceder inmediatamente al desalojo del local. El personal se dirigirá a su centro de reunión correspondiente

· De ser necesario se procederá al corte de la corriente eléctrica  accionando el interruptor  general del local. Se atacará el fuego  hasta lograr su extinción  tomando precaución  especialmente para evitar  la propagación. 

3.4.13. EL IMPACTO AMBIENTAL EN LA MICROEMPRESA

Toda actividad económica altera el medio, usa recursos, espacio y genera desechos, pero el problema surge cuando este medio se contamina y se usan irracionalmente los recursos y el espacio, produciéndose desechos cada vez menos degradables y más peligrosos. La microempresa es básicamente informal y familiar por lo que comparten en ella sus costumbres incluyendo el poco cuidado ambiental, inadecuado destino de los desechos, uso inapropiado de agua, luz, desague, desinterés por mantener un ambiente sano y limpio. El problema será aún mas grave cuando si se asienta en zonas marginales que concentra gran población y carece de servicios, TEJIDOS LILIANA está asentado en un sector residencial con todos los servicios básicos y en el sector urbano.

a.- Rubro Ru.​De acuerdo a la tabla de clasificación internacional para la industria textil se ha clasificado en Fábricas de TEJIDO DE PUNTO que pertenece al grupo 1 asignándole el valor de l, Ru = 1

b.- EFLUENTES Y RESIDUOS

De acuerdo a la tabla de efluentes y residuos se obtuvo la siguiente calificación tipo 1 =el valor 3, ER=3

c.- Riesgo (Ri).- se tendrán en cuenta los riesgos específicos de la actividad, asignándole 1 punto por cada uno

(
Riesgos por aparatos sometidos a presión = 1

(
Riesgo acústico = 1  

(
Riesgo por explosión
= 1

(
Riesgo por incendio = 1

(
Riesgo por sustancias químicas = 1

El riesgo en la microempresa es de valor   Ri= 5

d.- Dimensionamiento(di).- tiene en cuenta.

· La cantidad de personal es de 18 adopta el valor =1
· En potencia instalada en HP es de 90 Hp  adopta el valor=1
· Relación entre  superficie cubierta y superficie total  de 0,81 a  1,0  adopta el valor =3  asumimos esta condición ya que todo el galpón  tiene un área de 304mts y todo es cubierto.
Entonces Di = 5

e.- Localización (Lo).- en localización  la microempresa pertenece al resto de zonas se le asigna el valor =2  porque pertenece al sector urbano – residencial.

EL NIVEL DE COMPLEJIDAD AMBIENTAL SE DETERMINA ASI

N.C.A. = Ru + Er + Ri + Di + Lo

N.C.A =   1   + 3   + 5  +  5  +2

N.C.A =    16

 
La microempresa de TEJIDOS LILIANA de acuerdo al nivel de complejidad NCA obtuvo una calificación de 16 dicha calificación le sitúa  en ESTABLECIMIENTO DE SEGUNDA CATEGORÍA  y debe realizarse un estudio de IMPACTO AMBIENTAL

ASPECTOS TÉCNICOS MINIMOS QUE DEBE CONTEMPLAR UNA EVALUACION DE IMPACTO AMBIENTAL

EVALUACION DE UN IMPACTO AMBIENTAL



Descripción y análisis de los recursos  ambientales, del área de influencia del proyecto, realizada en función de la información antecedente existente , debe involucrar.

MEDIO AMBIENTE FISICO

(
Caracterización Climática: Son notorias las estaciones invierno y verano, las temperaturas promedio oscilan entre 180C — 220C y Humedad relativa de 60 62%

(
Geología o Geomorfología.- El terreno tiene una composición franco — arcillosa, con un Ph = 6,5 de consistencia firme compacta, apta para la construcción de edificaciones de viviendas y complejos industriales.

(
Recursos Hídricos: Superficial, Subterráneo: El agua a utilizarse es potable, la misma que llega a la fábrica mediante el entubado de PVC.

(
Atmósfera Variables atmosféricas, relación con el proyecto los factores atmosféricos se mantienen constantes alrededor de todo el año, reflejándose en dos estaciones bien definidas invierno y verano.

MEDIO AMBIENTE SOCIOECONOMICO Y DE INFRAESCRUCTURA.​

(
Densidad poblacional. La parroquia urbana de Andrade Marín del Cantón Antonio Ante tiene una densidad poblacional de 5024 hab.

(
Usos y ocupación del suelo: el suelo de este entorno es ocupado un 40% por industria y vivienda y el 60% dedican a la agricultura.

(
Infraestructura de servicios: posee todos los servicios básicos como son: agua potable, alcantarillado, luz eléctrica, teléfono, líneas de transporte público. Sitios de recreación, centros de salud públicos y privados, bomberos, policía nacional.

DESCRPCION DEL PROYECTO.- Memoria del proyecto planteado, con indicación y/o cuantificación de los aspectos más relevantes desde el punto de vista de la preservación ambiental. Deberán constar.

(
Actividad a desarrollarse, tecnología a utilizar: Tejido y confección de suéteres de acrílico, tecnología computarizada y mecánica

(  Transporte, manipuleo y almacenamiento de materias primas.- el transporte de la materia prima se realiza por vía terrestre (transporte pesado) hasta las bodegas de la fábrica donde son almacenadas, de aquí son llevadas por los obreros manualmente hacia las máquinas.

(  Líneas de producción yio tratamiento con tipificación y computo de residuos sólidos y semisólidos: emisiones gaseosas, yio efluentes líquidos que se espera generar: los residuos generados son sólidos y semisólidos, los mismos que son de diferente tamaño clasificándoles así, un porcentaje bastante reducido de pelusas diminutas en forma de polvo que se suspenden en el ambiente la cual es danina por que puede ser inhalado por los trabajadores, residuos semisólidos provenientes del mantenimiento efectuados en la maquinaría, estos residuos son arrojados en el basurero. Los efluentes líquidos provenientes del lavado de la planta contienen detergente que no es nocivo para el medio ambiente.

( Sistemas de almacenamiento transitorio y/o tratamiento de residuos sólidos y semisólidos: el tratamiento de los residuos sólidos es mediante la limpieza del área de trabajo y la maquinaria, los mismos que no son almacenados sino eliminados en el basurero municipal.

( Condiciones y medio ambiente de trabajo (riesgos específicos de la actividad ruidos, vibraciones etc.). las condiciones del medio ambiente de trabajo no son las mejores, existe un nivel de ruido alto ,se les ha dotado de protecciones para atenuar el nivel de ruido existente; la iluminación en algunas áreas de trabajo son insuficientes para lo cual, se a aumento lámparas para mejorar el nivel de iluminación en las partes más criticas del proceso, para contrarrestar el riesgo de incendio se ha instalado extintores, la maquinaria tiene sus protecciones, los trabajadores tienen bastante experiencia en las máquinas que laboran, se les ha capacitado a los obreros para que eviten los accidentes de trabajo y como pueden actuar en el caso de que estos accidentes existan.
EVALUACION DE IMPACTOS AMBIENTALES
      Identificación de los impactos ambientales asociados a la inserción del proyecto en el medio circundante.

Identificación y Cuantificación de impactos.

	POSITIVOS
	NEGATIVOS

	(
Genera fuentes de trabajo
	(
Molestias al sector por el ruido causado

	(
Crecimiento de la industria
	(
Contaminación por desechos

	(
Mejora las condiciones de vida de las personas inmersas en el proyecto
	( Mala distribución del sector industrial,
ya que la mayoría de fábricas se
encuentran en el sector urbano
residencial


VALORACIÓN ABSOLUTA O RELATIVA

EL proyecto es de carácter positivo por que interactúa de manera positiva dentro del ambiente en el cual se desarrolla.

DIRECTOS E INDIRECTOS
Los beneficios son directos porque mejoran las condiciones de vida del empresario y los trabajadores, e indirectamente afectamos a nuestro entorno con el ruido, pérdida del paisaje natural

REVERSIBLE E IRREVERSIBLES
Tomaremos en cuenta a los accidentes generados dentro del ambiente de trabajo en su mayoría son de carácter reversible, ya que pueden ser tratados y controlados.

En los de carácter irreversible tenemos: las enfermedades respiratorias causadas por la

inhalación de pelusas del acrílico , las mismas que pueden ocasionar el cáncer  ya que el componente del acrílico es el acrilonitrilo componente bastante peligroso.

MEDIDAS MITIGADORAS:

(
Se ha dotado de protectores auditivos para atenuar el nivel de ruido

(
Incrementar lámparas para mejorar el nivel de iluminación

(
Capacitación al personal acerca de los accidentes de trabajo a los que se exponen

(
Implementación de extintores en el caso de incendios

PLAN DE EMERGENCIA INTERNA

(
Comité de seguridad

(
Planos de edificación de la microempresa

(
Planos de flujos de procesos

ORGANIZACIÓN DE LOS CENTROS DE TRABAJO

Según el código de trabajo específicamente en el reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y Mejoramiento del medio ambiente de trabajo se estipulan que en todo centro de trabajo  en que laboren más de 15 trabajadores debe organizarse un comité de seguridad e Higiene del trabajo.

Comité de Higiene y Seguridad de trabajo

Está integrado en forma paritaria por:

· Tres representantes de los trabajadores 

· Tres representantes de los empleadores

· Los titulares del servicio médico de la empresa y del departamento de seguridad serán  componentes del comité actuando con voz y sin voto.

3 trabajadores:  -   1 tejedor

1 de confección

1 dela bobinadora

    3 empleadores :  -    Supervisor FREDDY SUAREZ

Gerente SEGUNDO SUÁREZ

Contabilidad Ventas Srta. PAULINA SUÁREZ

El servicio médico estará conformado por una enfermera, para dar primeros auxilios, la misma que visitará todos los días lunes para poner en orden los equipos de primeros auxilios y en el caso de algún accidente  se reportará en el momento en que se  necesite de su colaboración.

Como  presidente será nombrado al Sr. FREDDY SUAREZ, y secretario al Sr. SEGUNDO LACATUMBA  tejedor quién ha demostrado bastante interés por su trabajo y desinteresada ayuda en los casos que se necesite.

EL COMITÉ DE EMERGENCIA ESTARÁ CONSTITUIDO POR:

El DIRECTOR, quién coordinará la acción de salvamento y lucha contra incendio, apreciará el peligro para el servicio de emergencia personal y población vecina, pondrá en ejecución las medidas necesarias. Se pondrá en este cargo al gerente propietario de TEJIDOS LILIANA ya que es la persona que más tiempo pasa en la empresa

EL ASISTENTE.- organizará el lugar de dirección, establecerá las comunicaciones internas, labrará acta registrando los hechos en este cargo se pondrá al Sr. FREDDY SUAREZ que es el SUPERVISOR.

CONSULTORES: Asesores del Director, especialistas en asuntos técnicos y químicos, quienes también capacitarán al personal de trabajo. FANNY DE LA CRUZ, SONIA DE LA CRUZ.

CUERPO DE BOMBEROS.- En nuestro caso el cuerpo de bomberos local, realizarán el salvamento, extinción y verificarán escapes de gases, líquidos e inundación. Traslado de heridos.

SERVICIO MEDICO: Tomarán a su custodia los heridos, coordinarán el socorro, (cruz roja).

ENERGÍAS: Restaurar o normalizar el suministro de energía eléctrica, agua , gas y apertura de desagues; se encargará de esto el Sr. Segundo Latacumba, trabajador de Tejeduría.

PORTERÍA:
Requerirán la ayuda de los servicios públicos necesarios, regularán el tráfico especialmente para ingreso a la planta facilitando entrada de bomberos, policía, médicos, familiares de accidentados.

PERSONAL: Dará información a los familiares de accidentados, se encarga la Srta. Paulina Suárez del departamento de personal.

Luego de esto se da la capacitación y el personal sabe cuando y en que casos utilizar la alarma, sitios de evacuación y sitio de reunión. De ser posible efectuar simulacros a lo largo del año, uno por lo menos con lo que se corregirán errores anteriores.

3.5.  ANÁLISIS COMPARATIVO
3.5.1.  ANÁLISIS DE LA ORGANIZACIÓN  

Dado que la finalidad  del análisis interno de la organización consiste en asegurar y promover la eficacia de la estructura organizativa corresponde a los directivos la responsabilidad de establecer este análisis. En nuestro Proceso de Organización, lo más importante es de que aquí se dispone el trabajo y se asigna entre el personal de la empresa para alcanzar eficientemente los objetivos de la misma. 

Es por eso que para alcanzar las metas planificadas, nosotros primero hemos determinado las tareas a realizar dentro de la fábrica de suéteres esto es el DETALLE DEL TRABAJO; y estas tareas se han repartido en puestos que son ocupados por las personas más idóneas para que el trabajo se lo realice lo mejor posible. 

El organigrama de la planta,  fue estructurado de la siguiente manera bajo un principio de “línea de staff”  donde se deben tomar decisiones finales.

Organigrama anterior:
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Organigrama Actual:


3.5.1.1.      DESCRIPCIÓN Y ANÁLISIS DEL ORGANIGRAMA.
-     Para analizar el organigrama implementado en tejidos Liliana, describimos funciones y responsabilidades y su distintos puestos en planta.

GERENTE PROPIETARIO.

Es quien se encarga de planificar el buen funcionamiento de la empresa y controlar a quienes están al tanto del movimiento de la empresa.

AREA DE VENTAS

Tejidos Liliana tiene un mercado especifico de ropa exterior tanto para damas caballeros y niños los mismos que nos hace tener ventajas de competitividad, como es la gran variedad de productos terminados,   tiene clientes mayoristas y minoristas, 

En tejidos Liliana tiene una línea de distribución  intermediarios que vienen ha ser clientes mayoristas,  que dan vida a la empresa tenemos seis clientes mayoristas. También se hace buscando líneas de distribución de productos directas  al consumidor  final lo que se convierten en clientes minoristas, llevar stock de bodega tanto de materia prima como de producto terminado

+lineas de productos

+dirección y lugar de distribución

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

BODEGA

El producto terminado están en stock en un área con condiciones muy adecuadas para proteger el producto.  En una forma muy organizada.

PUBLICIDAD MERCADO Y DISTRIBUCIÓN ( ALMACEN).-  

Posee distribuidores los mismos que van personalmente a adquirir el producto, llevando el producto a comisión y con descuentos, quien se encarga de ventas es  el gerente propietario, conyugue, o la encargada de contabilidad (Hija).  Tiene una almacén en la misma vivienda donde se dispone en forma ordenada en los estantes la gran variedad de suéteres.

AREA DE PRODUCCION

BODEGA DE MATERIAS PRIMAS

Una vez que se encarga de hacer el pedido llega el embarque de materia prima las mismas que son descargadas por los señores de enconado y ayudantes de tejeduría hacia la bodega de producto terminado.  Donde disponen en forma organizada de acuerdo a colores y tipos. 

Y se realiza: 

+ Recibir y verificar cantidad de materia prima                    

+ Clasificar Materia Prima y verificar calidad                   

+ Distribución diaria del material.


+ Control de existencias y compras

+ Precauciones de seguridad en bodega

DISEÑO Y PLANIFICACIÓN 

Una vez que el distribuidor haga el pedido al gerente propietario,  el gerente y JEFE DE PRODUCCION (el hijo) se encargan de planificar la producción el mismo que realiza:   cálculos, el diseño, plan de producción, el mismo que será comunicado el jefe de tejeduría, (tejedor), y la de confecciones (conyugue del gerente).

PLANIFICACIÓN DE LA PRODUCCIÓN.   

La planeación de la producción es la técnica necesaria para prever cada etapa de todas las operaciones separadas o integradas en un proceso productivo y su producto 

Los factores negativos detectados en esta área  de gestión son:

· Ausencia de planificación y programación de la producción en función de los planes de ventas.

· Falta de información sobre costos operacionales:   Hora – hombre, hora _  maquina, tiempo de proceso que nos  permite establecer un  precio real de venta.

· Carencia de registros actualizados de existencias de:   materia prima e insumos, productos terminados y productos en proceso.

· Inexistencia  de un sistema de control que permita evaluar el estado y balance de la producción y enfrentar cambios por eventualidades.

· Sub utilización de la capacidad de instalada, generalmente por falta de mercado.    Entre otras causas están la escases de obreros calificados y dinero, esto dá como consecuencia que casi la totalidad de la empresa no trabajen 3 turnos al día.

Es decir la experiencia del microempresario amerita la gran facilidad para  planificar  la realización de un producto, muchas veces lo hace de acuerdo al pedido del cliente y del mercado,  y otra  de acuerdo al producto de moda en una cierta temporada. Abasteciéndose de materia prima y accesorios cada vez que se vaya terminando.  Sin ningún parámetro de  base para una buena producción.   

Por ende implica un desorden en la materia prima sobrante, y en la entrega de pedidos,  desperdicios.

FABRICACION

La fabricación de prendas seleccionadas se inicio en el país en talleres de tipo artesanal,  según como pasa el tiempo va evolucionando y modificando las microempresas con tecnología, conocimientos, consiguiendo calidad y eficiencia en el producto realizado.

Es así que siguen un proceso:
TEJEDURIA

ENCONADORA

Posee dos enconadoras de cuatro cabezas, y una enconadora de 8 cabezas el mismo que opera una persona fija y se encarga de proveer materia prima bien tratada para la tejida es así que se encarga de: 

· Eliminar Partes irregulares

· Parafinar materia prima 

· Purgado

TEJIDO

La Empresa dispone de 2 máquinas circulares una de ellas es la ultima  tecnología adquirida por la empresa,  2 máquinas rectilíneas manuales, y 2 máquinas rectilíneas mecánicas.

 En está área trabajan 3 personas:  tejedor, tejedor auxiliar y ayudante.  Quien se encarga:

Tejedor de distribuir y controlar las máquinas circulares,  tejedor auxiliar de manejar las máquinas mecánicas complementando cuerpos y haciendo cuellos,  en la maquinas manuales trabaja el ayudante y se encarga de hacer vinchas y cuellos.   Pero entre las 3 personas se encargan de ayudar en la máquinas grandes cuando se requiera.  Esta área se encarga de:

· Alimentar hilo purgado y parafinado a  tejedoras

· Distribuir correctamente el trabajo en cada máquina

· Mantener estas en funcionamiento continuo                                       

· Controlar calidad, modelo especificado y entrega a corte 

· Controlar longitud y ancho de prenda

· Registrar producto terminado

SECCION DE CONFECCIONES 

CORTE

Se ve necesario implementar un área más de corte ya que la producción aumenta al traer la máquina con mayor tecnología.  En donde disponemos de cuatro señoras de corte y 3 máquinas cortadoras.  Las mismas que tendrán la obligación de:

· Verificación de fallas.

· Preparar prenda para trazo y corte.

· Corte.

COSIDO

Disponemos de tres máquinas overloock y tenemos 3 personas encargadas de cada una de las máquinas en donde se encargan de realizar:

· Ensamble de componentes de suéter (puños, mangas, bolsillos, frentes espaldas). 

· Distribuir prendas de cosido a remallado

REMALLADO

Disponemos de 2 máquinas remalladoras y tenemos 2 personas encargadas de cada una de las máquinas en donde se encargan de realizar:

· Unir cuellos a la prenda                                                                        

· Distribuir prendas desde remallado a máquina recubridora

RECUBRIDORA

Disponemos de 2 máquinas recubridoras y tenemos 2 personas encargadas de cada una de las máquinas en donde se encargan de realizar:

· Unir vinchas de las prendas

· Unir bolsillos

· Disponer la prenda lista para ser llevada a la máquina recta.

COSER ACCESORIOS - RECTA

Disponemos de 2 máquinas rectas y tenemos 2 personas encargadas de cada una de las máquinas en donde se encargan de realizar:

· Unir etiquetas en las prendas

· Unir bolsillos y/o cierres

· Disponer la prenda lista para ser llevada a la máquina ojaladora

· Distribuir Prendas procedentes de recubierto a la Ojaladora

OJALADORA

Disponemos de una máquina ojaladora y 1 persona se encarga de esta máquina.

· Realizar el respectivo ojal de la prenda                                                 

SECCIÓN DE ACABADOS 

REVISION Y REMATADO

Son 4 personas encargadas de rematar y entregar en excelente estado a planchado.

· Rematado y revisión de prenda

PLANCHADO 

Disponemos de 2 máquinas vaporizadotas manuales y  1 máquina vaporizadota automática,  en donde disponemos  de las mismas señoras de rematado a planchar la prenda.  Cuando ya se encuentre una gran cantidad se hace esto ya que la operación no amerita tener una persona fija por el rendimiento del trabajo,  en donde se realiza:

· Verificar el agua de la máquina

· Encender la máquina y verificar que la temperatura este al ebullición

· Extender y dar forma a la prenda.

· Planchado de la prenda con ayuda de una almoadilla

DOBLADO Y EMPAQUE

la misma persona que ya haya acabado de planchar se encarga de está operación en donde realizan:

· Doblado de prenda                                                                                 

· Empaquetado o enfundado de la prenda

AREA DE CONTABILIDAD

ADMINISTRACIÓN CONTABLE Y FINANCIERA

Una vez que la prenda esta lista es entregada y puesta en la bodega lista para la venta.  Las señoras se encargan de anotar la cantidad de prendas y pasar a contabilidad.  En este departamento de contabilidad se encarga la Srta de contabilidad (hija)  a:

· Registrar las ventas y compras que se encarga la empresa y ajustar y cerrar cada una de las cuentas

· Encargarse de los roles de pago

· Encargada de caja chica

· Llevar un registro de transacciones, un libro diario

· Estado de resultados

· Determinación y asignación de recursos

· Planeación financiera:  manejo de créditos, pagares, prestamos, etc.

AREA DE RECURSOS HUMANOS

· Remuneración, administración de sueldos y salarios.

· Contratación, investigación de antecedentes, entrenamiento.

· Relaciones laborales.

AREA DE MANTENIMIENTO

MANTENIEMIENTO MECANICO Y ELECTRICO.

La misma que realiza el tejedor o una persona externa contratada, la misma que se encarga de:

· Limpiar las maquinarias

· Lubricar las maquinarias

· Realizar un mantenimiento tanto preventivo como correctivo.

3.5.2.  ANÁLISIS DE TIEMPOS MUERTOS.-

3.5.2.1. ANÁLISIS DE ACTIVIDADES POR MEDIO DEL DIAGRAMA DE VALOR AGREGADO EN LA FABRICA DE SUÉTERES “TEJIDOS LILIANA”.

Después de un análisis de organización de cada uno de las actividades de Tejidos Liliana, tenemos una gran variedad de actividades suprimidas:

DESCARGAR EL MATERIAL  A BODEGA DE 2DO Y 3ER PISO EN ESTA OPERACIÓN.-  

En vista que el material era transportado a el 1do y hasta el 2er piso se ve obligado a eliminar esta opción ya que el material se ha dispuesto en el área de cerca de enconado y en el cuarto del primer piso,  si construimos el local a un lado del área del enconado, reduciríamos aún más los cuellos de botella por transporte.  Como se indica en el plano actual de la infraestructura.

ENCONADO

Dirigirse a bodega a traer material.

Se eliminado ya que se dispuso el material en un lugar  cerca de enconado por ende no tenemos que dirigirnos a bodega a traer material.

Traer La Parafina

Se decidió almacenar la parafina cerca de las enconadoras, para que su alimentación sea realmente rápida

TEJIDO

Traer Material Desde Enconado

Se observó que la manera más práctica  en que el encargado del proceso de enconado sea el que lleve, material a cada máquina tejedora.

Traer Diskette De Diseño

El MODEM con el programa se encontraba dentro de la vivienda de Gerencia y se debía solicitar este diskette a gerencia para su utilización posterior, pero hoy todos los diskette con los diseños respectivos están colocados junto a la máquina en el lugar visible y de fácil acceso la cual hemos instalado el MODEM  cerca de la máquina tejedora para poder realizar cambios necesarios y oportunos.

CORTE

Vaporizar tela proveniente de tejeduría

Para evitar este paso se controla las medidas correctas de longitud y ancho en tejeduría es decir en cada máquina y se envía a corte las piezas con sus medidas definitivas.  Ya que teníamos problemas de falta de medidas y se procedía a vaporizar la tela extendiendo un poco más lo cual perjudicaba al acabado de la prenda.

Poner medidas según talla

Esta operación ya no se realiza debido a que hoy existe un molde con sus respectivas medidas para cada talla. 

Distribuir las piezas cortadas ordenadamente.

Eliminamos esta actividad ya que ocupaba mucho espacio sobre las mesas de corte y se coloco las piezas en un sitio que sirve al mismo tiempo como almacenamiento listo para entrar al siguiente proceso.

COSIDO

Eliminamos el pedido de accesorios a gerencia

Esta actividad la descartamos en todo los procesos por cuanto en diseño y planificación se elabora la lista de necesidades de cada una de ellos.

REMALLADO

Traer prenda de cosido

Eliminamos este transporte de prendas por que en el último paso de cosido la operaria tomaba las prendas y las alistaba para la próxima actividad pero no las dejaba cerca de la remalladora

Traer cuellos de tejeduria y quitar hilos de unio entre ellos

Esta actividad la hacia la operaria de cosido pero se observo que es conveniente que el operario de tejeduría mientras teje la máquina sea quién realice esta operación.

RECUBRIR

Traer prenda de remallado

Eliminamos este transporte de prendas por que en el último paso de remallado la operaria tomaba las prendas y las alistaba para la próxima actividad pero no las dejaba cerca de la recubridora.

Traer vincha de tejeduria y quitar los hilos de union entre ellas.

Este transporte lo hacia la operaria de recubierto pero esto significaba tiempo improductivo y el operario de tejeduría se encargará de llevar las vinchas hasta el sitio de la recubridora, lista para ser utilizadas.

COSER ACCESORIO – MAQUINA RECTA

Retirar prendas de recubridora

Eliminamos este transporte de prendas por que en el último paso ya sea de REMALLADO O RECUBIERTA cosido la operaria tomaba las prendas y las alistaba para la próxima actividad pero no las dejaba cerca de la maquina recta para evitarnos mucha complicación las dispusimos en el centro de las operarias donde ella tienen la facilidad de adquirirlas.

OJALADORA

Retirar prenda desde máquina recta

Este transporte se lo suprime  con una ordenada distribución de prendas en la sección de confección lo que facilita su manejo.

REMATADO

Traer prenda desde confección

Se anula este movimiento de prendas ya que se distribuye a las operarias de rematado en el mismo sector de cosido.

PLANCHADO

Traer prendas ya rematadas

Se anula este proceso ya que la rematadora es quién se encarga de dejar lista y cerca las prendas para ser planchadas.

Esperar y verificar temperatura de planchado

Mientras el agua llegue a ebullición, se puede extender la prenda sobre la vaporizadora. Aprovechando el tiempo
DOBLADO Y EMPAQUE

Colocar  la prenda ya vaporizada sobre una superficie plana

Una vez que  la prenda sea planchada colocar directamente en una mesa para poder doblar directamente, y evitarnos coger la prenda de una silla o de cualquier lugar que no sea plano.

3.5.3.   ESTADÍSTICA Y CUADROS COMPARATIVOS

En esta sección analizaremos cada una de las situaciones  anteriores y actuales que han dado un giro a la empresa para lograr nuestros objetivos.

· Distribución de la población económicamente activa de Antonio Ante

Mediante un análisis se observa que el 64% de la población se dedica a tejer la misma que esta dedicada en un 97% a trabajar con maquinas circulares y rectilíneas produciendo suéteres en acrílico y lana  (ver anexo 1)

ANÁLISIS DE LA PRODUCCIÓN - La producción antes:


ANÁLISIS DE LA PRODUCCIÓN - La producción actual: 

· Análisis de las ventas
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A partir del mes de julio del 2002, hemos triplicado la producción, lo que el stock para ventas aumenta paulatinamente, por ende hemos decidido desde el mes de enero aumentar el porcentaje de ventas para no esperanzar solo en meses de mayor venta, como son el mes de mayo por el día de la madre y diciembre por temporada de navidad.
· Análisis de los desperdicios
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· Análisis de aspectos financieros del proyecto.

	COSTOS
	

	
	

	DESCRIPCION
	PRECIO TOTAL

	Capacitación y conferencia 
	360

	Servicio de equipos de medición
	500

	Textos adquiridos
	235

	Planos Arquitectónicos
	90

	Material de audio, video y entrevistas
	65

	Utiles de oficina
	175

	Impresiones
	137.8

	Copias
	78

	Encuadernación
	42

	Transporte y alimentación
	600

	Investigación
	240

	subtotal
	2522.8

	Imprevistos 20%
	504.56

	TOTAL
	3027.36


El costo total es de 3027.36 USD, los mismos que fueron invertidos en la elaboración de este proyecto previa la obtención del título de Ing. Textil  por parte de los 3 autores, quienes paulatinamente fuimos investigando y elaborando el trabajo durante un periodo considerable, en el cual se ha adquirido experiencia, conocimientos que van vinculando lo teórico con lo práctico,  relaciones textiles empresariales y otros permitiéndonos a cada uno de nosotros desenvolvernos positivamente en el campo  textil .

· Análisis de aspectos financieros de producción

	CONCEPTO
	AÑO 2002

	
	I SEMESTRE
	II SEMESTRE

	
	ENERO - JUNIO
	JULIO - DICIEMBRE

	
	CANTIDAD
	VALOR
	CANTIDAD
	VALOR

	MATERIA PRIMA   (Kg)
	27818.21
	 $  97,363.74 
	73938.91
	 $  295,755.65 

	ACCCESORIOS (Hilo, botones, fundas, cierres, etiquetas)/saco
	27515.54
	 $    8,584.85 
	78994.56
	 $    24,646.30 

	TOTAL
	 
	 $105,948.59 
	 
	 $  320,401.95 

	 
	 
	 
	 
	 

	TOTAL ANUAL
	 
	 
	
	 $  426,350.54 

	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	diferencia rentable
	 
	 $  214,453.37 

	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 


	MANO DE OBRA
	
	
	

	CONCEPTO
	#
	2002

	
	
	ANUAL

	
	
	ENERO - DICIEMBRE

	
	
	CANTIDAD
	VALOR

	GERENTE
	1
	400
	4800

	CONTADOR
	1
	350
	4200

	SUPERVISOR Y VENTAS
	2
	200
	4800

	MECANICO
	1
	80
	960

	TEJEDOR
	2
	300
	7200

	OPERARIOS
	21
	180
	45360

	 
	TOTAL ANUALES
	 
	67320

	 
	LOS SUELDOS NO HAN VARIADO EN UN AÑO
	 
	 

	 
	TOTAL CADA SEMESTRE
	 
	33660


	DEPRECIACION DE ACTIVOS FIJOS
	
	
	
	

	CONCEPTO
	2002

	
	ENERO - DICIEMBRE

	
	VALOR DE LA INVERSION
	VIDA UTIL
	VALOR RESIDUAL
	VALOR A DEPRECIARSE
	DEPRECIACION ANUAL

	CONSTRUCCIONES
	40000
	20
	4000
	36000
	1800

	MAQUINARÍA EXISTENTE
	35900
	10
	3590
	32310
	1615.5

	MAQUINARIA A ADQUIRIR
	36000
	10
	3600
	32400
	1620

	 
	 
	 
	 
	TOTAL
	5035.5

	
	
	
	
	
	

	PLAN Y PROYECCIÓN DE LA INVERSION
	
	GRACIA DE 1 AÑO

	
	
	
	
	
	

	CONCEPTO     maquinaria a adquirir
	2002

	
	ENERO - DICIEMBRE

	
	#
	VALOR UNIT
	VALOR TOTAL
	DESEMBOLSO ANUAL
	DESEMBOLSO TOTAL

	CIRCULAR ALTA PROD
	1
	35000
	35000
	11666.67
	35000

	OVERLOOCK 
	2
	500
	1000
	333.33
	1000

	MATERIA PRIMA
	7387.24
	4
	29548.96
	9849.65
	29548.96

	 
	 
	TOTAL
	65548.96
	21849.65
	65548.96

	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	
	
	
	

	FINANCIAMIENTO
	 
	CAPITAL
	INTERES 18%ANUAL
	CAP+INTERES TOTAL
	DESEMBOLSO ANUAL

	BANCO
	100%
	65549
	11799
	100945.40
	33648.47

	 
	 
	 
	TOTAL
	100945.40
	33648.5


	COSTO DE FABRICACION
	
	

	
	
	
	

	CONCEPTO
	2002

	
	ENERO - DICIEMBRE

	
	 I SEMESTRE 
	 II SEMESTRE 

	COSTOS VARIABLES
	 
	 
	 

	 
	MATERIA PRIMA
	 $  105,948.59 
	 $  320,401.95 

	 
	ACCESORIOS MAT. AUX
	 $     1,000.00 
	 $     1,200.00 

	 
	REPUESTOS MANTT.
	 $        400.00 
	 $        500.00 

	 
	BASICOS
	 $        660.00 
	 $     1,080.00 

	 
	EQUIPOS DE SEG.
	 $               -   
	 $        150.00 

	COSTOS FIJOS
	 
	 
	 

	 
	MANO DE OBRA
	 $    33,660.00 
	 $    33,660.00 

	 
	DEPRECIACION
	 $     1,707.75 
	 $     2,517.75 

	 
	SEGUROS
	 $     1,656.00 
	 $     1,656.00 

	 
	IMPUESTOS
	 $        150.00 
	 $        200.00 

	 
	EQUIPOS DE SEG.
	 $               -   
	 $        600.00 

	SUBTOTAL
	 
	 $  145,182.34 
	 $  361,965.70 

	 
	IMPREVISTOS 5%
	 $     7,259.12 
	 $    18,098.29 

	TOTAL
	 
	 $  152,441.45 
	 $  380,063.99 

	 
	 
	 
	 

	
	
	
	

	
	
	VALOR/SACO ANTERIOR=
	6

	VENTAS
	
	VALOR/SACO ACTUAL=
	5.065

	
	
	
	
	

	CONCEPTO
	2002

	
	ENERO - DICIEMBRE

	
	I SEMESTRE
	II SEMESTRE

	
	CANTIDAD
	VALOR
	 CANTIDAD 
	VALOR

	SACOS
	27515.5
	 $    165,093.24 
	78994.6
	 $  400,107.47 

	TOTAL
	 
	 $    165,093.24 
	 
	 $  400,107.47 

	 
	 
	 
	 
	 


	EVALUACION FINANCIERA
	
	

	
	
	
	

	CONCEPTO
	2002

	
	ENERO - DICIEMBRE

	
	I SEMESTRE
	II SEMESTRE

	
	VALOR
	 VALOR 

	INGRESOS
	 
	 
	 

	 
	VENTAS
	 $165,093.24 
	 $   400,107.47 

	 
	PRESTAMO
	 
	 $     65,548.96 

	 
	 
	 
	 

	 
	TOTAL INGRESOS
	 $165,093.24 
	 $   465,656.43 

	EGRESOS
	 
	 
	 

	 
	INVERSIONES
	 
	 $     65,548.96 

	 
	COSTO DE FAB.
	 $152,441.45 
	 $   380,063.99 

	 
	TOTAL EGRESOS
	 $152,441.45 
	 $   445,612.95 

	BALANCE
	 
	 $  12,651.79 
	 $     20,043.48 

	SERVICIO DE LA DEUDA
	 
	 
	 1 SEMESTRE 

	 
	INTERES
	 
	 $       5,899.41 

	 
	CAPITAL
	 
	 $     10,924.83 

	 
	TOTAL SERV DEUDA
	 
	 $     16,824.23 

	SUPER AVIT / DEFICIT
	 
	 $  12,651.79 
	 $       3,219.25 

	 
	 
	 
	 


CAPITULO IV:    RESULTADOS Y DISCUSION

· La innovación tecnológica implementada (compra de maquinaria: circular de alta producción)  en Tejidos Liliana, a permitido aumentar la producción, en un 91.45 %, además el PC actual permite crear diseños y variedades de modelos de suéteres, lo cual nos hace tener ventajas competitivas en el mercado.

· Al hacer un análisis de los distintos procesos productivos de la empresa, se encontraron cuellos de botella especialmente en el transporte de materiales, mala distribución de la maquinaria, para lo que se organizó en serie todo el proceso, disponiendo la maquinaria en forma adecuada; minimizando  tiempos muertos, facilitando el flujo de materiales y asegurando una efectiva utilización del espacio disponible. Obteniendo mayor eficiencia laboral con el mismo personal. 

· Se ha obtenido materia prima de buena calidad que cumple con las especificación que desea la empresa que da la seguridad de obtener un producto final optimo gracias a la exigencias impuestas al proveedor.

· Con las tarjetas de mantenimiento implementadas  controlamos la vida útil de la maquinaria ya que nos indican cuando, como, donde, y conque hacer ya sea un  mantenimiento preventivo, correctivo o de oportunidad.

· Al adquirir  un sistema contable tenemos la información veraz y oportuna lista para cuando sea necesaria; sobre el estado financiero de la empresa tanto en  cuentas contables, estados financieros etc. 

· Se logra financiamiento nacional  con lo cual se ha podido traer la tecnología de punta, las mismas que a poner en marcha la máquina tendremos un aumento triplificado de la producción que nos da la oportunidad de recuperar  dicha inversiones y tener ganancias que nos permite cubrir gastos para implementar higiene y seguridad industrial, dicha inversión será recuperada en un lapso de 3 años.

· La aplicación de normas de seguridad e higiene industrial, nos aseguran un correcto desempeño, control y aprovechamiento del personal, la planta y las materias primas; bajando en casi el 100% los niveles de contaminación visual, auditiva y de confort térmico; así también redujo drásticamente  los casos de accidentes producidos en el trabajo. 

· Se ha participado en ferias y eventos, ofreciendo nuestro producto el mismo que ha conseguido y aumentado el número clientes, dando buenas alternativas de negociación como descuentos, incentivos por ventas etc.. Se  abre un local para comercializar directamente con el público o consumidor final el mismo que tiende a crecer paulatinamente.  Se da ha conocer por medios de comunicación la gran variedad de productos  que se ofrece en el mercado.  

· El conocimiento del manejo y funcionamiento de las máquinas transmitidas a los trabajadores a través de cursos de capacitación, nos da ventajas en el desempeño de las actividades y rentabilidad en la producción.  
· Con  la planeación estratégica como herramienta moderna de desarrollo conseguimos darle a las PYMES una nueva orientación, objetivos claros, alcanzables, y reales junto con sus estrategias para poder  llegar a ellos en un corto, mediano y largo plazo, asimismo vinculándonos directamente con este entorno industrial, permitiéndonos ser entes activos en su desarrollo. 
CAPITULO V:   CONCLUSIONES.-

· La tecnología de punta implementada (compra de maquinaria: circular de alta producción)  en Tejidos Liliana, a permitido aumentar la producción, surtir productos, mejorar la calidad de un suéter, tener mejor control de la producción, alcanzando un buen nivel de ventas y rentabilidad para la empresa.

· Con un completo análisis de la distribución en planta y  tiempos muertos se logra un alto grado de eficacia de los trabajadores y maquinaria lo que se refleja en  mayor productividad.

· Con la materia prima seleccionada bajo los  parámetros de calidad, se obtiene un mejor desempeño de estos materiales en todos los procesos productivos a los que deben ser expuestos a lo largo de su transformación, dando un producto de primera categoría; listo a competir en cualesquier mercado.

·  Un buen sistema de mantenimiento asegura un rendimiento y conservación satisfactorio en un altísimo grado de la maquinaria, equipos, y demás partes constitutivas  de la PYMES.

· Se debe tener las cuentas claras en una pequeña empresa, porque es de vital importancia para su manejo correcto; y se lo debe hacer a través de cualquier software  existente en el mercado.

· Es de vital importancia en tiempos de una economía globalizada llegar a posicionarse en nuevos mercados, asegurando de esta manera un desarrollo sostenible de la pequeña industria del sweater. 

· Conocer y aplicar correctamente las normas de seguridad e higiene en el trabajo vigente es muy importante esta inversión  se recupera con la calidad de la prenda ya que conserva sus cualidades debido al ambiente de trabajo confortable e higiénico. 

· Con el presente estudio hemos logrado vincularnos directamente con el entorno, lo que nos permite ser entes activos y  capaces  de crear y  manejar una microempresa con nuevas alternativas que permitan el desarrollo de la misma.   La Planificación Estratégica debe ser utilizada por el empresario textil como base del  desarrollo de su empresa ya que logrará ser competitivo frente a los nuevos desafíos que el mundo actual impone.

· La aplicación de normas de seguridad e higiene industrial, nos aseguran un correcto desempeño, control y aprovechamiento del personal, la planta y las materias primas; bajando en casi el 100% los niveles de contaminación visual, auditiva y de confort térmico; así también redujo drásticamente  los casos de accidentes producidos en el trabajo cotidiano.

· La planeación estratégica es una herramienta altamente competitiva y debe ser tomada en cuenta y aplicada como base del desarrollo de las PYMES.

CAPITULO VI:  RECOMENDACIONES.

· Recomendamos a las PYMES, renovar paulatinamente su maquinaria de acuerdo con el avance  y desarrollo tecnológico en el campo textil.

· Se debe aplicar en todas las PYMES, los procedimientos que exige realizar una buena reorganización de las actividades, y distribución en planta que están acarreando problemas de baja productividad. 

· Cumplir y hacer cumplir todas las normas que se  exijan para una óptima selección de la materia prima.

· Implantar en todas las PYMES, un departamento de mantenimiento de acuerdo a las necesidades específicas de cada una de ellas; tomando en cuenta que de esto va a depender en gran manera una buena conservación de la maquinaria y equipos.

· Lo antes posible buscar y adaptar sofware contables para las diferentes características individuales de todas y cada una de las PYMES; asistir a la vez a cursos, seminarios, charlas ofrecidas por el gobierno o empresas privadas acerca del manejo de los mismos.  

· Firmar convenios con instituciones de educación superior tanto de la Provincia y país para que ofrezcan el asesoramiento necesario en varios campos a las empresas textiles existentes en el cantón Antonio Ante.

· Crear dentro de cada pequeña industria un manual práctico de seguridad e higiene en el trabajo, en donde se encuentren claramente indicados todas las personas, sus responsabilidades, y los  pasos a seguir para la prevención de un hecho; o de un accidente, o contaminación suscitados. 

· Se recomienda dar capacitación a los trabajadores por lo menos una vez al año en el Area de seguridad e higiene industrial.

· Se recomienda pegar rótulos y leyenda alusivas a la seguridad e higiene industrial  en sitios estratégicos de la fabrica  para fomentar la conciencia de los diferentes riesgos a los que están expuestos.

·   Dotación y/o reposición de ropa de trabajo, cascos, guantes, mascarillas, tapones, de acuerdo a la necesidad, para conseguir seguridad en el trabajo.

· La implantación de las normas ISO, con la finalidad de obtener  beneficios comerciales tanto nacionales como internacionales.

· Se recomienda dar capacitación a los trabajadores por lo menos una vez al año en el Area de seguridad e higiene industrial.

· Se recomienda pegar rótulos y leyenda alusivas a la seguridad e higiene industrial  en sitios estratégicos de la fabrica  para fomentar la conciencia de los diferentes riesgos a los que están expuestos.

·   Dotación y/o reposición de ropa de trabajo, cascos, guantes, mascarillas, tapones, de acuerdo a la necesidad.

· La construcción de la bodega de materia prima en el espacio existente, que cumpla con las especificaciones necesarias para almacenar la fibra y facilitar su manipulación en el proceso.

· La apertura de nuevos mercados nacionales e internacionales que garanticen la supervivencia y desarrollo de la empresa.

+     Se recomienda  un seguimiento continuo a los objetivos de la planificación para verificar que se esté cumpliendo o de lo contrario reformularlos y así lograr su consecución.

CAPITULO VII:  RESUMEN

En el Ecuador es significativo el número de personas dedicadas exclusivamente al tejido de punto, es por eso que encontramos sectores textileros como Otavalo y Antonio Ante, quienes con el esfuerzo y trabajo de sus pobladores emprendieron pequeñas empresas textiles con gran visión de éxito.

Por todo ello es que resulta francamente meritorio el esfuerzo de crecimiento de la pequeña industria textil que se ha registrado en las dos últimas décadas.  Quienes por su afinidad se dedican a:  Tejido plano en el cantón Otavalo y  Tejido de punto en el cantón Antonio Ante. En este último se recuerda con cariño a la fábrica “Textiles Imbabura”  ya que ella fue el nexo con la actual industria moderna, que de alguna manera abrió el camino hacia la actividad textilera del cantón Antonio Ante. Estos talleres de tejido se componían tan solo de máquinas rectilíneas tricotosas manuales  por su precio cómodo, su fácil manejo, versatilidad en diseños, pertenecientes a un  solo dueño quién es el encargado de organizar, controlar todas las funciones productivas o administrativas que dan vida a la pequeña empresa, por lo general los puestos gerenciales están ocupados por sus familiares, como son el departamento Financiero, RR. HH.  Mercadotecnia,  el área de mantenimiento esta dirigida una persona  contratada a tiempo parcial.

Los procesos que tiene una empresa de confección de suéteres fueron analizados y se implantó un control capaz de conseguir una calidad total del producto,  al analizar cada uno de estos procesos productivos es necesario dar una valor agregado a cada uno de ellos,  es decir que los transportes y almacenamientos innecesarios no dan valor agregado y vendrían a repercutir en los estados financieros de la empresa.  

PROCESOS:

Almacenamiento ( Bobinado ( Tejido o tejeduría ( Confección (  Acabados y empaquetado.

Para elaborar un suéter por lo general somos provistos de materias primas de las fábricas nacionales, importadores en muchos casos; o por distribuidores mayoristas  entre los principales proveedores nacionales tenemos: 

Delltex, Lanafit, Textilana, Francelana, Hilacril, Texsa, Paris-Quito, Vicuña, Textiles Del Valle, Hilantex, Hindulana, Tapitex.

La importancia de cualquier empresa grande, mediana o pequeña de confección de suéters es la de ser fuente creadora de riqueza, generador de empleo y de satisfacción de necesidades de la sociedad

La complejidad y problemas cada día mayores que se presentan en la fabricación de suéteres en la pequeña empresa han creando en las personas vinculadas a este campo dueños, directivos, trabajadores la necesidad de adquirir técnicas, métodos,  herramientas útiles para desarrollar y mantenerse en un mercado cada vez más competitivo  de condiciones variables en nuestro medio. Mediante la planeación se fijan los objetivos con los que se diseñan los planes necesarios para alcanzar las metas que la empresa de suéteres se propone.

Para realizar una planificación se ha diagnosticado el entorno externo e interno,  tomando en cuenta las oportunidades  y amenazas tanto fortalezas como debilidades de cada uno de los departamentos.

Todo esto para declarar la visión,  misión de la microempresa así también los objetivos,  estrategias y sus planes de acción con sus políticas.

Una vez planificado tenemos que organizar. Es decir organizar una empresa de suéteres significa la suma de todas las medidas tomadas para dirigir las actividades de  los empleados hacia la realización de una meta común.   Detallando el trabajo de cada una de ellos para poder organizar en serie, dividiendo el trabajo por carga de trabajo realizada, obteniendo estándares de capacidad; tiempos de producción para sacar un producto,   combinando el trabajo y coordinando cada una de las tareas.   

Al traer tecnología tendremos mayor producción y así mismo debemos tener personal capacitado para que maneje tecnología de alto rendimiento, la mismo que tendrá una visión  hacia el futuro  de la  empresa,  cada una de los miembros que integran Tejidos Liliana se comprometen a realizar sus funciones en forma bien organizada.   

La delegación es muy ventajosa y se la utiliza mucho en las empresas de suéteres, se aprovecha mucho con aquellos trabajadores que realizan su trabajo perfectamente, dándoles sus tareas responsabilidades, con su autoridad claramente definidas.

Para luego controlar haciendo la medición  y corrección del rendimiento de los componentes de la empresa, con el fin de asegurar que se alcancen los objetivos y los planes ideados para su logro

El control de una pequeña empresa de suéteres se puede realizar de diferentes maneras, el pequeño empresario puede observar directamente a sus empleados con ayuda de personal especializado o mediante una observación directa de cómo se llevan a cabo las actividades de acuerdo con la especificación del puesto que previamente se indicó al trabajador. También se puede hacer revisión de operaciones en una determinada maquina, verificar lo que produce de acuerdo con la capacidad de ella y al desempeño de los trabajadores encargados de las mismas. 

Generalmente las actividades que pueden controlarse están relacionadas con los siguientes factores: cantidad, calidad, uso del tiempo y costo.

Hay que coordinar algunos pasos en la acción de controlar, estableciendo normas de control o estándares con los cuales se puede ponderar el progreso alcanzado y medir el desempeño real o esperado, definen por ejemplo el volumen de producción que debe procesar un operario en un periodo determinado o la cantidad de materia prima consumida por unidad de producto elaborado, costo de materia prima por unidad de producción, valor de la mano de obra incluida en el producto, definen los parámetros de calidad asignados al producto en términos de requisitos que deben cumplir las materias primas, procesos y productos terminados.

Una vez controlado para poder tener éxito en esta empresa, por último  necesitamos implantar normas de seguridad industrial  en el trabajo ya que el desarrollo de estas plantas productivas trae como resultado el incremento en  los accidentes laborales lo que obliga  a incrementar las medidas de seguridad las mismas que se cristalizaron con el advenimiento de las conquistas laborales.  Pero todo esto no basta, es la toma de conciencia del empresario y trabajador lo que perfecciona y asegura la seguridad en el trabajo lo que es posible mediante la capacitación permanente.

CAPITULO VIII:  BIBLIOGAFIA

· ADMINISTRACIÓN ESTRATEGICA, CHARLES W Hill/ Gareta P. Jhones, tercera edición, junio 200- Bogota – Colombia. 

· HOLLEN, Norma – Jana Saddles, Arma,L, Langford, Manual de los Textiles, Ediciones ciencia y Técnica S.A., 5ta edición 1990, México DF.

· ADMINISTRACION DE PEQUEÑAS EMPRESAS, Servulo Anzola Rojas, Santa Fe de Bogota – Colombia, 1991.  

· ITS 3, Revistas, Tejido de Punto, Reference books for current footwear machines, 1974, Zurich – Suiza.

· SALAZAR, Jorge Leytte, Cómo iniciar una pequeña empresa, Editorial Continental, S.A.; primera edición, México, 1996.

· LAMBING Peggy; KUEHL Charles, Empresarios pequeños y medianos; Edit. Services, Inc.; primera edición 1998; México.

· WINGATE, Isabel B, Biblioteca de los Géneros Textiles y su selección; Edit. Continental, S.A., 5ta edición .

· KOONTZ Donell y Weihrich; Elementos de administración; Edit. Mc Graw Hill.

· MINTBLIG – GUIM; Planeación estratégica; Edit.  Prendice Hall

· PUBLICACIONES INTEROAMERICANAS DE SEGURIDAD, Noticias de seguridad industrial, revistas.

· BASF, TEXTIL – UND LEDERCHEMI, Introducción - criterios ambientales y de seguridad.

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL TRABAJO CON APLICACIONES A LA INDUSTRIA TEXTIL, Marcelo Puente Carrera, Ecuador – Ibarra, 2001.





CAPITULO IX:   ANEXOS
	DISTRIBUCIÓN DE LA POBLACIÓN ECONÓMICAMENTE ACTIVA

	
	
	
	Calentadores
	

	
	
	
	Ropa  interior
	

	
	Confecciones
	
	Camisetas
	

	
	
	
	Bordados
	

	
	
	
	Art.  De hogar
	

	
	
	
	Modistas
	

	
	
	
	
	

	
	Tejedores
	
	Sacos
	

	
	
	
	Calcetines
	

	
	
	
	
	

	Artesanos textiles
	
	
	
	

	
	Carpinteros
	
	
	

	
	Mecánicos
	
	
	

	
	Agricultura
	
	
	

	
	Ebanistería
	
	
	

	
	Serigrafía
	
	
	

	Otros artesanos
	belleza y peluquería
	
	
	

	
	Imprenta
	
	
	

	
	Cerrajería
	
	
	

	
	Pastelería
	
	
	

	
	Tipografía
	
	
	

	
	Relojería
	
	
	

	
	Floristería
	
	
	

	
	Zapatería
	
	
	

	
	Electricista
	
	
	

	
	Panadería
	
	
	

	
	Cerámica
	
	
	


Encontramos un total de 272 microempresas comprendidas entre artesanales, pequeñas empresas, y /o medianas empresas, los cuales le clasificamos como  artesanos textiles y otros artesanos lo mismos que no se dedican a la actividad textil.

	ARTESANOS DEL CANTON ANTONIO ANTE

	CATEGORÍA
	# TALLERES
	%

	artesanos textiles
	173
	64

	Otros artesanos
	99
	36

	TOTAL
	272
	100



Observamos que el 64% de las empresas se dedican a la  actividad textil, por ende convirtiéndose Antonio Ante en una zona económica activa en cuanto a textiles se refiere.

	ARTESANOS TEXTILES



	ACTIVIDAD
	# TALLERES
	%

	confecciones
	53
	31

	Tejedores
	120
	69



Observamos que la zona que se encarga de la actividad textil esta repartida de dos sectores quien se dedica exclusivamente a la  confección y otros que se dedican a producir géneros de punto para poder confeccionar  prendas especialmente en acrílico, lana 

	CONFECCIONES

	ACTIVIDAD
	# TALLERES
	%

	Calentadores
	24
	45

	ropa interior
	2
	4

	Camisetas
	14
	26

	Bordados
	2
	4

	art. De hogar
	9
	17

	Modistas
	2
	4



Observamos que la población se dedica en un buen porcentaje a la confección de calentadores seguido por las camisetas.

	TEJEDORES

	ACTIVIDAD
	# TALLERES
	%

	Sacos
	116
	97

	Calcetines
	4
	3





(Ver mapa FLUJO DE PROCESOS DE TEJIDOS LILIANA ANTES Y DESPUÉS)



(Ver mapa PLANO DE TEJIDOS LILIANA, DISTRIBUCIÓN DE MAQUINARIA ANTERIOR Y DISTRIBUCIÓN DE MAQUINARIA POSTERIOR)



EJECUCIÓN DEL PLAN

	OBJETIVOS
	ESTRATEGIAS 
	PLAN DE ACCION
	RECURSOS
	TIEMPO
	RESPONSABLE

	a)  AREA DE PRODUCCIÓN.-

	1.      Innovar la maquinaria con tecnología de punta.
	1.1.            Adquirir información sobre maquinas circulares con ultima tecnología a proveedores.
	·     Contactar con los  Proveedor de maquinaria. Circulares.
	·     Vía internet
	Enero 2000 a marzo 2001
	Gerente propietario

	
	
	·     Dirigirse a la feria de exposición textil.
	·     Proveedores de maquinaria en la zona
	
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	
	·     Personal experimentado que tenga conocimiento en lo requerido
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	
	·     Catálogos técnicos
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	
	1.2.            Visitar en el país y en el extranjero  a las empresas que fabriquen la maquinaría.
	·     Ir a observar la maquinaria que poseen los proveedores en el país
	·     Transporte particular
	Junio 2000 a octubre 2001
	Gerente propietario

	
	
	·     Asistir a ferias de exposición de maquinaría en el extranjero 
	·     cantidad de dinero moderada  
	
	

	
	
	
	·     Personal interesado y capacitado
	
	

	
	1.3. Obtener  tecnología de punta
	·     Negociar la máquina mas adecuada
	·     Tenemos un crédito bancario
	Enero 2001 a junio 2001 
	Gerente propietario

	2.      Aumento de producción y mejorar la calidad 
	2.1. Realizar una organización y control de procesos
	·     Estructurar la empresa por procesos en línea
	·     Personal capacitado
	Junio 2001 a  julio 2002
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	·     Evaluar y corregir cada uno de los procesos.
	·     Maquinaria
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	
	
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	3.      Distribuir adecuadamente la planta
	3.1. Hacer una adecuada distribución de la maquinaria, áreas de trabajo, almacenaje, espacios necesarios para movimientos de materiales y otros.
	·     Integrar convenientemente los factores de producción
	·     Personal capacitado
	Desde agosto 2001
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	·     Realizar planos de la distribución correcta
	·     Maquinaria
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	·     Minimizar distancias en el movimiento de materiales
	·     Personal colaborador
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	
	
	·     Facilitar la circulación, comodidad y seguridad a los obreros 
	·     Espacio de edificación adecuada
	
	Personal de planta

	4.      Controlar procesos 
	4.1. Establecer estándares de producción.
	·     Medir cada uno de los procesos tanto en tiempo como en cantidad
	·     Herramientas
	Junio 2001 a julio 2001
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	
	·     Personal calificado
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	
	
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	5.      Capacitación a trabajadores
	5.1.  Proporcionando cursos de capacitación a los obreros.
	·     Experiencia de Cursos recibidos
	·     Personal
	abril 2000 a julio 2001  
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	·     Vinculación con personas con experiencia para capacitar
	·     Material didáctico
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	·      Oportunidades de asistir a cursos.
	·     Experiencia.
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	6.      Exigir al proveedor un producto de calidad 
	6.1. Extender cartas de reclamos, y sugerencias a los proveedores y devoluciones de material defectuosos
	·     Analizar la materia prima antes de cargar a la máquina para su procesamiento
	·     Personal experimentado y calificado
	tiempo indefinido
	Gerente propietario

	
	
	·     Oportunamente cuando exista la fibra defectuosa
	·     Medios de comunicación 
	
	Jefe de turno

	7.      Diversificar la elaboración de diseños de suéteres que satisfagan al cliente
	7.1.   Hacer diferentes tipos de muestras acorde a la moda actual
	·     Revisar revistas de moda actual
	·     Materia
	enero 2001 a tiempo indefinido
	Gerente propietario

	
	
	·     Realizar el diseño en el paquete informático de la máquina
	·     Paquetes informáticos
	
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	·     Crear varias muestras originales
	·     Personal capacitado y experimentado
	
	Familiares

	b)  AREA DE MANTENIMIENTO Y SEGURIDAD

	1.      Programar un mantenimiento preventivo, e implantar normas de seguridad
	1.1.            Realizar una tarjeta con las acciones de inspección de la máquina tomando en cuenta:   lubricación, ajustes, calibraciones, reemplazos, limpieza, seguridad.
	·     Investigar  el catalogo de la  maquina sobre su mantenimiento.
	·     Maquinaria
	Enero2000 a febrero2000
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	
	·     Personal capacitado
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	
	·     Personal  especializado
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	
	
	
	·     Materia de escritorio
	
	 

	
	
	
	·     Herramientas y repuestos
	
	 

	
	8.2.           Comunicar las diferentes normas a seguir. 
	·     Investigar las diferentes normas de seguridad a seguir 
	·     Personal capacitado
	Enero 2001 a agosto  2001
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	
	·     Materiales didácticos
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	
	·     Manuales de seguridad
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	
	
	
	·     Disponibilidad  de repuestos y materiales necesarios
	
	 

	c)  AREA DE VENTAS.-

	1.      Alcanzar un mayor nivel de ventas compitiendo con precio y calidad
	1.1. Diversificando mercados, con un producto de calidad. 
	·     Distribución en plazas nacionales como:  Otavalo, Ambato, Tulcán, Quito, Riobamba, Cuenca y en el mercado internacional como. Venezuela, Chile, Perú. 
	·     Económico.
	Enero del 200 a  indefinido.
	Gerente propietario.

	
	
	
	·     Transporte
	
	Distribuidores

	
	
	
	·     Vendedor experimentado
	
	 

	
	1.2.            Exactitud en las entregas
	·     planificar la producción ya sea con horas extras o turnos rotativos.
	·     Económico
	Enero 2001 en adelante
	Gerente propietario

	
	
	
	·     Trabajadores capacitados
	
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	
	·     Maquinaria
	
	 

	
	1.3.            Descuentos a los vendedores por volúmenes.
	·     Se estimaría de un 5-10 % dependiendo del volumen de compra
	·     Producto de calidad
	Enero 2002 a Enero del 2003
	Gerente propietario

	
	
	
	·     Stock
	
	

	2.      Buscar nuevos mercados
	2.1.            Exhibición del producto en ferias nacionales y en eventos de negocios a nivel internacional.
	·     Asistir a ferias nacionales e internacional con publicidad y ventas para adquirir más clientes 
	·     Económico
	Abril 2002 a  en adelante
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	
	·     Transporte
	
	

	
	
	
	·     Personal experimentado
	
	

	
	2.1. Promociones de saldos, rebajas temporales de precios. Dar descuentos por pago inmediato
	·     Ofertar los saldos a precio bajo
	·     Saldos.
	Enero 2001 en adelante 
	Gerente propietario

	
	
	·     Descuentos en Día de la Madre, Padre, época escolar, y navideña
	
	
	

	
	
	·     Descuentos del 5 al 10% por las compras al contado
	
	
	

	3.      Crear un lugar de distribución directa al público
	3.1.  Construir un local para la venta directa al  público
	·     Contratar personal capacitado para realizar la construcción del local.
	·     Económico
	Enero 2002 a abril 2003.
	Gerente propietario

	
	
	
	·     Herramientas
	
	

	
	
	
	 - local por terminar
	
	

	4.      Ofertar el producto con ayuda de los medios de comunicación
	4.1.Promocionar Textiles Liliana en los  medios de comunicación. La prensa y la radio
	·     Contratar un espacio publicitario en los medios de comunicación masiva.
	·     Económicos
	Enero del 2000 en adelante
	Gerente propietario

	5.      Dar incentivos y descuentos para lograr las ventas al contado
	5.1. Dar descuentos de acuerdo a la cantidad de producto comprado
	·     Si es cliente fijo de la empresa dar mayores oportunidades de ganancias con desuentos de 5% hasta el 15% 
	·     Stock
	Enero del 2000 en adelante
	Gerente propietario

	
	5.2. Dar promociones y desuentos a las comprar al contado.
	·     Ya sea cliente nuevo o antiguo dar promociones como un saco adicional o algún presente, y los descuentos ya sea del 5 - 15 % 
	·     Económico
	
	

	d)  AREA DE FINANZAS.-

	1.      Contar con un sistema de contabilidad adecuado y oportuno.
	1.1.           Adquirir unos programas contables computarizados existentes en el mercado, capaz de manejar los activos y pasivos de una empresa.
	·     Comprar el programa contable que más se adapte a nuestras necesidades
	·     Económico
	Enero del 2001 en adelante
	Gerente propietario

	2.      Financiamiento para adquisición de tecnología
	3.1. Conseguir financiamiento por medio de una carta de crédito, en la banca privada
	·     Contactarse con la banca privada, poniendo a disposición los bienes materiales existentes
	·     Económicos
	Enero 2001 – mayo 2001
	Gerente propietario

	
	
	
	·     Bienes materiales
	
	

	e)  AREA DE RECURSOS HUMANOS.-

	1.      Motivar al trabajador con filosofías de calidad total
	1.1. Dar charlas y conferencias sobre que es calidad total
	·     Reunir a los trabajadores para las charlas
	·     Personal calificado
	Enero 2001 a febrero 2002
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	·     Formar un grupo multifuncional 
	·     Taller equipado para las demostraciones
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	
	
	·     Seleccionar  una personal representativa
	·     Innovación de tecnología
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	1.2. Conseguir asesoría técnica  internacional, por medio de talleres prácticos.
	·     Conseguir una charla directa en planta con un técnico especializado, por medio de la proveedora de la maquinaría.
	·     Económico
	Enero 200O,  y junio 2002
	Gerente propietario

	
	
	·     Conseguir la inscripción de algún curso dictado. 
	·     Personal interesado y calificado
	
	Sr. Freddy Suarez

	
	
	
	·     Taller equipado
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	2.      Calificar al personal en un adecuado puesto de trabajo
	2.1. Evaluar al personal y asignar sus respectivos puestos.
	·     Midiendo el desempeño de cada trabajador
	·     Personal calificado 
	mayo 2001 a feberero 2002
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	·     Observar las capacidades y  aptitud  del trabador.
	·     Maquinaria
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	
	·     Sitio adecuado de trabajo
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	3.      Fomentar la participación de los trabajadores en el desarrollo de la empresa.
	3.1. Escuchar al trabajador las  inquietudes, sugerencias e ideas para el bien de la empresa.
	·     Tomar notas y escuchar las ideas y sugerencias expuestas del trabajador
	·     Trabajadores
	Enero 2001 en adelante
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	
	·     Personal calificado
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	
	
	
	Srta. Fanny De La Cruz

	4.      Fomentar el compañerismo y la comunión dentro de la empresa
	 4.1.Formar con los trabajadores un ambiente de integración y compañerismo con dinámicas internas y  reuniones sociales
	·     Formar reuniones sociales entre el empresario y el trabajador.
	·     Trabajadores
	Enero 2001 en adelante
	Sr. Freddy Suárez 

	
	
	·     Incentivar a que los trabajadores tengan mayor comunicación social
	
	
	Srta. Sonia De La Cruz

	
	
	·     Crear un fondo de solidaridad entre los trabajadores
	
	
	Srta. Fanny De La Cruz


DETALLE DE TRABAJO

	QUE HACE:
	COMO LO HACE
	QUE SE UTILIZA
	DONDE SE REALIZA
	QUIEN LO REALIZA

	DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

	Nombre del puesto:        Bodega y Almacenamiento

	-         Recibir  y verificar cantidad de materia prima 
	-         Desde los camiones de repartición se transporta la materia prima hasta la bodega. Verificando las cantidades existentes en factura con lo recibido
	-         Se utiliza la fuerza física, y un tablero y un lápiz, materiales de limpieza
	-  Este trabajo se lo realiza en las bodegas de la fábrica. 
	 

	-         Clasificar la materia prima y verificar la calidad 
	-         Se dispone en forma ordenada de acuerdo al tipo y color dependiendo de la calidad que especifique la etiqueta (proveedor).
	
	
	

	-         Limpieza,   y distribución diaria del material de acuerdo a las prioridades de producción.
	 -         Manteniendo el local polvos, basura, desperdicios, humedad;  se lleva la materia prima  a el área de enconado de acuerdo a la necesidad de producción.   
	
	
	

	-         Mantener un control constante sobre las existencias y las que tienen que ser compradas.
	-         Se hace por escrito el control de existencias con kardex
	
	
	

	-         Tomar precauciones de seguridad en este lugar de trabajo
	-         Inspeccionando las instalaciones eléctricas, respetar las señales de precaución expuestas.
	
	
	

	TEJEDURIA

	Nombre del puesto:        Purgado

	-         Al material  procedente de bodega se le elimina las partes irregulares del hilo.              
	-         El encargado saca el material de su envoltura original (fundas plásticas o cartones).
	-         Las máquinas enconadoras, parafina, purgador mecánico en buen estado, conos.
	-         Todo esto se realiza en el sector de purgado. Donde hay mucho ruido, esta bien iluminado, a temperatura ambiente, limpio, con buena ventilación.
	Por lo anterior expuesto la persona que realiza este trabajo no se necesita que sea capacitado, pero si  que sea ágil, rápida, que aprenda a manejar la maquinaria, que pueda levantar  25 Kgr. Mínimo, aprenda a hacer nudos especiales, que este muy atenta para captar algún defecto en la materia prima.

	-         Sé parafina la materia prima
	-         Ordenar por colores, luego los conos  entran al purgado y parafinado siendo alimentados a la máquina enconadora.
	-         Un ambiente limpio, ordenado con buena iluminación y ventilación 
	
	

	-         Se pone a disposición de tejeduría
	-         Y el material listo es puestos a disposición de las maquinas tejedoras de acuerdo a sus requerimientos.
	
	
	

	-         Controlar el mantenimiento de la maquinaría 
	-         Verificando el buen funcionamiento de sus partes, con una previa limpieza cada periodo según indique su catalogo de funcionamiento, engrasarla y aceitarla paulatinamente.  
	
	
	

	Nombre del puesto:          Tejido 

	-         Se alimenta el hilo purgado y parafinado a las maquinas tejedoras
	-         Colocando el cono en las filetas de la máquina
	-         Las maquinas tejedoras circulares y rectilíneas, hilos.
	-         Y este trabajo se hace en el departamento de tejeduría, en un ambiente de trabajo con ruido, bien iluminado, a temperatura ambiente, limpio con suficiente ventilación. 
	Esta persona tiene que ser una experta en manejar maquinaria circulares y rectilíneas, ser ágil y rápida en sus movimientos, saber los principios básicos de funcionamiento de la maquinaria, resolver problemas de funcionamiento, identificar algún defecto en el producto, que su comunicación sea clara y pueda trabajar con otras personas.

	-         Planificar y distribuir correctamente el trabajo a realizar en cada una de ellas, con el personal disponible.
	-         Mediante las ordenes de producción donde ya  planificamos adecuadamente  la producción en las diferentes máquinas.
	
	
	

	
	-         Manejando en forma correcta y adecuada la máquina, tomando muy en cuenta el mantenimiento según su catalogo de máquina. Cambiando partes defectuosas oportunamente como: agujas, platinas, hilos rotos etc. 
	
	
	

	-         Mantener en funcionamiento continuo estas maquinas, detectando, controlando y corrigiendo las anomalías que se presenten.
	-         Verificando tanto sus medidas y  especificaciones del diseño, vigilando que   el producto no salga con fallas y entregando a corte. 
	
	
	

	-         Controlar la calidad modelo especificado y entregar  a corte  las prendas  en proceso de producción.
	
	
	
	

	-         Se encarga de que la seccion este limpia y ordenada 
	
	
	
	

	-         Controla longitud y ancho de prenda
	
	
	
	

	-         Sistema de registro del producto terminado y desperdicios
	
	
	
	

	CONFECCIONES

	CORTE

	Nombre del Puesto:         Cortado

	-         El tejido proveniente de tejeduría es verificado, que su prenda no tenga fallas.
	-         Separando las prendas que contengan fallas
	-         Se necesitan maquinas cortadoras rectas y de disco, tizas, reglas, moldes,  tijeras, cinta métrica, mesa, prendas tejidas.
	-         Y este trabajo se hace en el departamento de corte, en un ambiente de trabajo con ruido, bien iluminado, a temperatura ambiente, limpio con suficiente ventilación. 
	La persona para este trabajo debe manejar correctamente la maquinaria, ser rápida, buena visión, de buena comunicación.   

	-          Preparar la prenda para ser trazada y cortada.  Las prendas son cortadas en sus diferentes partes que la componen. Para ser después almacenada hasta ser requerida en el siguiente paso del proceso.
	-         Es extendido en la mesa de corte eliminando pliegues, aplicar el  molde o patrón respectivo, trazar y cortar de acuerdo a las dimensiones y características del saco a ensamblarse.
	
	
	

	COSTURA

	Titulo del puesto:     Cocido

	-         Se distribuye las prendas procedentes de corte a cada una de las cosedoras 
	-         De acuerdo a la orden de trabajo programada con la cosedora.
	-         Este trabajo necesita de maquinas overloock, hilos de costura, tela para bolsillos, reatas, cinta métrica, tizas, tijeras, agujas, pinzas, etc.
	-         Todo este trabajo es hecho en el sector de cocido. En un ambiente iluminado y ventilado. 
	Esta persona tiene que ser una experta en manejar máquina overloock, industrial ser ágil y rápida en sus movimientos, saber los principios básicos de funcionamiento de la maquinaria, resolver problemas de funcionamiento, identificar algún defecto en el producto, que entienda sobre costura industrial. 

	-         Se encargan las cosedoras de ensamblar los hombros, mangas, costados  y bolsillos. 
	-         La prenda es ordenada adecuadamente sus piezas, para facilitar el método de ensamblaje por cada una de las cosedoras.
	
	
	

	Nombre  del puesto:                          Remalladora

	-         Se distribuye las prendas procedentes de cosido a cada una de las remalladoras. 
	-         De acuerdo a la orden de trabajo programada con la operaria de remallado 
	-         Lo que se necesita es:  maquina remalladora, hilos de cocer, cuellos, cuerpos ya unidos de una prenda, cinta métrica, tizas, tijeras, agujas, pinzas, etc. 
	-         De igual forma este trabajo se hace en el sector de cocido.
	Esta persona tiene que ser una experta en manejar máquina remalladora,  ser ágil y rápida en sus movimientos, saber los principios básicos de funcionamiento de la maquinaria, resolver problemas de funcionamiento, identificar algún defecto en el producto, que entienda sobre costura industrial. 

	-         Se encargan la operaria de remallado de unir cuellos a la prenda. 
	-         Los cuellos provenientes de tejeduría, son llevados hasta  este sector de remallado y son unidos con los cuerpos, con ayuda de la máquina remalladora.
	
	
	

	Nombre del puesto:                      Recubridora

	-         Se distribuye las prendas procedentes de  la remalladora a la operaria de la maquina recubridora.
	-         Las prendas  ya  unidas los cuellos pasan a la maquina recubridora para realizar el trabajo respectivo
	-         Lo que se necesita es:  maquina recubridora, hilos especiales de cosido, cuellos, cuerpos ya unidos de una prenda, cinta métrica, tizas, tijeras, agujas, pinzas, etc. 
	-         De igual forma este trabajo se hace en el sector de cocido.
	Esta persona tiene que ser una experta en manejar máquina recubridora,  ser ágil y rápida en sus movimientos, saber los principios básicos de funcionamiento de la maquinaria, resolver problemas de funcionamiento, identificar algún defecto en el producto, que entienda sobre costura industrial. 

	-         En esta parte se pegan las binchas de los sacos abiertos
	-         Las binchas  provenientes de tejeduría, son llevados hasta  este sector de la máquina recubridora  y son unidos con los cuerpos, con ayuda de la máquina recubridora.
	
	
	

	Nombre del puesto:                      Ojaladora

	-         Se distribuye las prendas procedentes de  la remalladora a la operaria de la maquina ojaladora.
	-         Las prendas  ya  unidas las binchas pasan a la maquina ojaladora para realizar el trabajo respectivo
	-         Lo que se necesita es:  maquina ojaladora, hilos de cosido, cuerpos ya unidos de una prenda, cinta métrica, tizas, tijeras, agujas, pinzas, etc. 
	-         De igual forma este trabajo se hace en el sector de cocido.
	Esta persona tiene que ser una experta en manejar máquina ojaladora,  ser ágil y rápida en sus movimientos, saber los principios básicos de funcionamiento de la maquinaria, resolver problemas de funcionamiento, identificar algún defecto en el producto, que entienda sobre costura industrial. 

	-         En esta parte se hacen los ojales de los sacos abiertos.
	-         Los prendas  provenientes de la recubridora  son llevados hasta  este sector de la máquina ojaladora  y son realizados estos, con ayuda de la máquina ojaladora.
	
	
	

	Nombre del puesto:               Cosido de accesorios adicionales  (Maquina Recta)

	-         Se distribuye las prendas procedentes de  la ojaladora a la operaria de la maquina recta.
	-         Las prendas  ya  semiterminadas  pasan a la maquina recta para realizar el trabajo respectivo
	-         Lo que se necesita es:  maquina recta, hilos de cosido, cuerpos ya unidos de una prenda, cinta métrica, tizas, tijeras, agujas, pinzas, etc. 
	-         De igual forma este trabajo se hace en el sector de cocido.
	Esta persona tiene que ser una experta en manejar máquina recta,  ser ágil y rápida en sus movimientos, saber los principios básicos de funcionamiento de la maquinaria, resolver problemas de funcionamiento, identificar algún defecto en el producto, que entienda sobre costura industrial. 

	-         En esta parte se unen las etiquetas, cierres de los sacos abiertos y cerrados.
	-         Los prendas  provenientes de la ojaladora  son llevados hasta  este sector de la máquina recta  y son realizados estos, con ayuda de la máquina recta.
	
	
	

	ACABADOS

	Nombre del puesto:                 Rematado, Planchado, Doblado y Enfundado

	-         Se realiza el rematado y revisión de la prenda terminada
	 
	Una maquina vaporizadora, una almohadilla. Cinta métrica.
	Este Trabajo se lo hace en el sector de acabados, que tiene una buena iluminación, sin ruido, temperatura alta, limpio.
	Las personas de este sector deben  saber manejar la planchadora, ser rápidas, que capten algún defecto en el producto, buena visión. 

	-         Luego sé  plancha la prenda terminada
	 
	
	
	

	-         La prenda se extiende en la plancha o vaporizadora (previamente calentada) se inyecta vapor y con ayuda de una almohadilla se da la forma particular de un saco, consiguiendo un acabado perfecto.
	 
	
	
	

	-Una vez planchada la prenda se dobla adecuadamente
	 
	
	
	

	-         La prenda doblada se empaca en fundas de polipropileno y se clasifica de acuerdo a su talla, modelo y colores para su almacenamiento y distribución posterior.
	 
	
	
	

	DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

	Nombre del puesto:    Mantenimiento

	-         Se realiza un mantenimiento preventivo que minimiza las fallas del equipo.
	-         Se  mantiene  limpia y engrasada la maquina periódicamente, libre de pelusa, polvo, fugas, corrosión, etc.
	-         Se necesita:  calibrador, galgas, herramientas, grasas, guiapes, soplete, suelda, llaves de pico, exagonales, desarmadores, multimetro, destornilladores, calibrador, aceites de diferentes viscosidades, diesel, gasolina, etc
	-         Se trabaja en las diferentes secciones, directamente en la maquinaria en un ambiente bien iluminado y ventilado.
	Las personas tienen que saber manejar herramientas, poseer conocimientos de mantenimiento con experiencia, ser responsable del cuidado de todo el equipo de los materiales que se utilicen y de la calidad del trabajo terminado, y es quien decide prioridades. 

	-         Mantener el control de las piezas de recambio con lo que optimiza las reparaciones
	-         Se cambian las piezas que se encuentran en mal estado. 
	
	
	

	DEPARTAMENTO DE VENTAS

	Nombre del puesto:                       Ventas

	-         Tener conocimiento de las existencias disponible 
	-         Revisar las existencias en bodega que estén bien empacadas elaborando una lista que  este actualizada cada vez que haya movimientos.
	-         Lo que se necesita son. materiales de oficina: papel , lapiceros para hacer reportes. Block de notas de pedido, facturas, catálogos revista de moda.
	-         El trabajo se lo hace en la fabrica, ferias.
	La persona debe tener conocimientos de ventas y marketing, de preferencia tener experiencia en empresas similares, tener buena comunicación agilidad. Es responsable de todo el departamento de ventas.

	-         Dar a conocer el diseño de nuevos modelos del producto, según la variación del mercado.
	-         Estar al tanto del desarrollo de nuevos productos tendencias, moda y competencia.  Hace reportes de compras y necesidades de producción
	
	
	

	-         Pone énfasis en cuanto a calidad y servicios
	-         Brindando un producto de calidad, un servicio oportuno y confiable. 
	
	
	

	-         Negociar el producto.  
	-         Explicando las políticas en cuanto precio, entrega y crédito del producto.
	
	
	

	-         Toma el pedido
	-         El pedido se hace mediante notas de pedido.
	
	
	

	DEPARTAMENTO FINANCIERO

	Nombre del puesto:             Contador

	-         Hace una contabilidad general  y de costos e interpreta los balances y control presupuestario
	-         Llevando un control en  libro diario y asientos contables de la empresa para poder interpretar balances y tener un control presupuestario
	-         Necesita material de oficina papel, plumas, computadora, libros, folletos.
	-         Todo el trabajo lo realiza la fabrica. Y en instituciones de financiamiento y públicas. 
	Esta persona tiene que ser un profesional en el sistema contable, con experiencia. Es responsable de manejar dinero, de tener las cuentas al dia, y en absoluta reserva.

	-         Llevar un control de costos de producción para poder dar precio al mismo
	-         Tiene un sistema de calculo de costos operacionales con los que se fijan los precios.
	
	
	

	-         Estudiar fuentes de financiamiento
	-         Visitar y Accede a  créditos de la banca privada y publica y organismos de financiamiento.
	
	
	

	-         Se encarga de los tramites tributarios
	-         Pagar todos los impuestos y demás deberes de la empresa.
	
	
	

	-         Manejar roles de pago 
	-         Cancelar oportunamente según la ley los roles de pago.
	
	
	

	DEPARTAMENTO RR.HH.

	Nombre del puesto:             Capacitador

	 -        Imparte conocimientos prácticos y teóricos al personal
	Con demostraciones en las máquinas y charlas educativas
	folletos, herramientas. Pancartas
	En la planta e instalaciones de tejidos Liliana
	Un instructor contratado
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DESPERDICIOS

		

		PROCESOS		1 SEM 2001		2 SEM 2001		1 SEM 2002		2 SEM 2002

		ENCONADORA		2		2		1		0.5

		TEJEDURIA		8		8		3		3

		CORTE		19		18		14		11

		COSIDO U OVERLOOCK		8		8		6		5

		REMALLADORA		3		1		1		0

		RECUBRIDORA		3		2		1		0

		REMATADORA		2		1		0		0
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Hoja1

		

		FECHA		CANTIDAD PROD		ENTRADAS		SALIDAS		STOCK		% VENTAS

		ENERO		1200		1200		500		700		42%

		FEBRERO		1200		1900		700		1200		37%

		MARZO		1200		2400		800		1600		33%

		ABRIL		1200		2800		800		2000		29%

		MAYO		1200		3200		2200		1000		69%

		JUNIO		1200		2200		1800		400		82%

		JULIO		1200		1600		800		800		50%

		AGOSTO		1200		2000		800		1200		40%

		SEPTIEMBRE		1200		2400		900		1500		38%

		OCTUBRE		1200		2700		900		1800		33%

		NOVIEMBRE		1200		3000		1500		1500		50%

		DICIEMBRE		1200		2700		2600		100		96%

		ENERO		1200		1300		650		650		50%

		FEBRERO		1200		1850		1000		850		54%

		MARZO		1200		2050		1150		900		56%

		ABRIL		1200		2100		1400		700		67%

		MAYO		1200		1900		1600		300		84%

		JUNIO		1200		1500		1400		100		93%

		JULIO		3300		3400		2000		1400		59%

		AGOSTO		3300		4700		2500		2200		53%

		SEPTIEMBRE		3300		5500		2800		2700		51%

		OCTUBRE		3300		6000		3000		3000		50%

		NOVIEMBRE		3300		6300		4000		2300		63%

		DICIEMBRE		3300		5600		4700		900		84%
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		FECHA		ENCONADORA		TEJEDORA		CORTADORA		COSIDO		REMALLADORA		RECUBIERTA		REMATADA

		ENERO		2		1		12		1.9		1		1.5		1

		FEBRERO		1.8		0.9		11.45		1.8		0.9		1		1

		MARZO		1.7		0.8		13.01		1.5		0.8		1		1

		ABRIL		1.99		0.99		11.46		1.99		0.99		1		1

		MAYO		1.5		1.2		11.32		2.03		1.2		1.3		1.5

		JUNIO		2.3		1.3		11.23		2.05		1.3		1.3		1

		JULIO		2.1		1.5		11.32		1.5		1.5		0.8		1

		AGOSTO		2		1.4		11.32		2.3		1.4		0.99		1

		SEPTIEMBRE		1.9		1.6		12		2.1		1		1.2		1.3

		OCTUBRE		1.8		1.8		12		1.8		1		1.3		1.3

		NOVIEMBRE		1.5		1.5		12		1.7		0.99		1.5		1

		DICIEMBRE		1.99		1.6		12		1.99		0.89		1.4		1

		ENERO		1.5		1.5		11.45		1.5		1		1.6		1

		FEBRERO		1.5		1		13.01		2.3		1		1.8		1

		MARZO		5		0.9		11.46		2.1		1		1.5		0.9

		ABRIL		2.3		0.8		11.32		2		1		1.6		0.8

		MAYO		2.1		0.99		11.23		1.9		1.3		1.5		0.99

		JUNIO		2		1.2		12		1.8		1.3		1		1.2

		JULIO		1.9		1.3		11.45		1.5		0.8		1		1.3

		AGOSTO		1.8		1.5		13.01		1.99		0.99		0.99		1.5

		SEPTIEMBRE		1.5		1.4		11.46		2.03		1.2		0.89		1.4

		OCTUBRE		1.99		1.6		11.32		2.05		1.3		1		1.6

		NOVIEMBRE		2		1		11.23		1.5		1.5		1		1.8
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		CODIGO		NOMBRE		CARGO

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR





Hoja1

		

		CODIGO		NOMBRE		CARGO		FECHA IN.		FECHA FIN.		SACOS		$

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		30-Sep		5-Oct		367		33.52

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		30-Sep		5-Oct		353		26.27

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		30-Sep		5-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		30-Sep		5-Oct		300		30

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		30-Sep		5-Oct		400		40

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		30-Sep		5-Oct		367		33.52

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		30-Sep		5-Oct		383		16

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		30-Sep		5-Oct		267		21

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		30-Sep		5-Oct		642		62.87

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		30-Sep		5-Oct		600		60

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		30-Sep		5-Oct		514		36

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		30-Sep		5-Oct		1000		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		7-Oct		12-Oct		500		55

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		7-Oct		12-Oct		353		26.27

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		7-Oct		12-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		7-Oct		12-Oct		297		25.84

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		7-Oct		12-Oct		432		43

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		7-Oct		12-Oct		622		60

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		7-Oct		12-Oct		383		16

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		7-Oct		12-Oct		267		21

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		7-Oct		12-Oct		642		62.87

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		7-Oct		12-Oct		765		76

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		7-Oct		12-Oct		514		36

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		7-Oct		12-Oct		990		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		14-Oct		19-Oct		376		37

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		14-Oct		19-Oct		310		20.26

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		14-Oct		19-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		14-Oct		19-Oct		354		33.2

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		14-Oct		19-Oct		400		40

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		14-Oct		19-Oct		424		38.8

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		14-Oct		19-Oct		447		17

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		14-Oct		19-Oct		196		13

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		14-Oct		19-Oct		868		47.97

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		14-Oct		19-Oct		550		55

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		14-Oct		19-Oct		514		36

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		14-Oct		19-Oct		1000		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		21-Oct		26-Oct		376		37

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		21-Oct		26-Oct		482		32

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		21-Oct		26-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		21-Oct		26-Oct		355		41.08

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		21-Oct		26-Oct		364		364

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		21-Oct		26-Oct		794		72.42

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		21-Oct		26-Oct		722		30.61

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		21-Oct		26-Oct		537		56.28

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		21-Oct		26-Oct		552		38.8

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		21-Oct		26-Oct		659		65.9

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		21-Oct		26-Oct		670		46.7

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		21-Oct		26-Oct		1100		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		28-Oct		1-Nov		376		37

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		28-Oct		1-Nov		339		22.34

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		28-Oct		1-Nov		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		28-Oct		1-Nov		395		36.36

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		28-Oct		1-Nov		450		45

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		28-Oct		1-Nov		768		72.96

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		28-Oct		1-Nov		722		30.61

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		28-Oct		1-Nov		295		19.66

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		28-Oct		1-Nov		486		34.12

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		28-Oct		1-Nov		360		36

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		28-Oct		1-Nov		494		49

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		28-Oct		1-Nov		1050		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		4-Nov		9-Nov		350		35

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		4-Nov		9-Nov		300		18.63

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		4-Nov		9-Nov		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		4-Nov		9-Nov		350		35.72

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		4-Nov		9-Nov		440		44

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		4-Nov		9-Nov		768		72.96

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		4-Nov		9-Nov		383		16

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		4-Nov		9-Nov		295		19.66

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		4-Nov		9-Nov		752		44.94

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		4-Nov		9-Nov		440		44

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		4-Nov		9-Nov		49

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		4-Nov		9-Nov		1200		0





PRODUCCION

		

		FECHA IN.		FECHA FIN.		a)TEJEDOR		b)CORTADORA		c)COSEDORA		d)RECUBRIDORA		e)REMALLADORA		f)REMATADORA

		30-Sep		5-Oct		1000		1300		734		383		1156		848

		7-Oct		12-Oct		990		1494		1122		383		1156		848

		14-Oct		19-Oct		1000		1304		800		447		1382		734

		21-Oct		26-Oct		1100		1378		1170		722		1222		1247

		Total general				4090		5476		3826		1935		4916		3677

				FECHA		a)TEJEDOR		b)CORTADORA		c)COSEDORA		d)RECUBRIDORA		e)REMALLADORA		f)REMATADORA

				January		4090		3000		2090		1250		1500		3000

				February		4100		5000		4900		725		2500		5000

				March		4200		2900		3100		2750		1450		2900

				April		4300		5500		5600		1550		2750		5500

				May		3900		3100		3200		2450		1550		3100

				June		3950		4900		5800		1350		2450		4900

				July		3850		2700		2900		1100		1350		2700

				August		3825		2200		2100		2750		1100		2200

				September		3925		5500		5700		1500		2750		5500

				October		3926		3000		3100		2500		1500		3000

				November		4100		5000		4900		2500		2500		5000

				December		4070		5000		4900		1750		2500		5000

				January		4090		3500		3300		2550		1750		3500

				February		4100		5100		5100		1450		2550		5100

				March		4200		2900		2900		2700		1450		2900

				April		4300		5400		5400		1350		2700		5400

				May		3900		2700		2800		2650		1350		2700

				June		3950		5300		5400		5000		2650		5300

				July		11900		10000		9800		6000		5000		10000

				August		12100		12000		12200		6600		6000		12000

				September		12500		13200		13200		6550		6600		13200

				October		12400		13100		13150		6550		6550		13100

				November		12800		13100		13000		6500		6550		13100

				December		12700		13000		13100		6500		6500		13000
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Hoja2

		

		CODIGO		NOMBRE		CARGO

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR





Hoja1

		

		CODIGO		NOMBRE		CARGO		FECHA IN.		FECHA FIN.		SACOS		$

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		30-Sep		5-Oct		367		33.52

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		30-Sep		5-Oct		353		26.27

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		30-Sep		5-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		30-Sep		5-Oct		300		30

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		30-Sep		5-Oct		400		40

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		30-Sep		5-Oct		367		33.52

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		30-Sep		5-Oct		383		16

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		30-Sep		5-Oct		267		21

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		30-Sep		5-Oct		642		62.87

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		30-Sep		5-Oct		600		60

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		30-Sep		5-Oct		514		36

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		30-Sep		5-Oct		1000		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		7-Oct		12-Oct		500		55

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		7-Oct		12-Oct		353		26.27

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		7-Oct		12-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		7-Oct		12-Oct		297		25.84

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		7-Oct		12-Oct		432		43

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		7-Oct		12-Oct		622		60

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		7-Oct		12-Oct		383		16

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		7-Oct		12-Oct		267		21

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		7-Oct		12-Oct		642		62.87

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		7-Oct		12-Oct		765		76

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		7-Oct		12-Oct		514		36

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		7-Oct		12-Oct		990		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		14-Oct		19-Oct		376		37

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		14-Oct		19-Oct		310		20.26

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		14-Oct		19-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		14-Oct		19-Oct		354		33.2

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		14-Oct		19-Oct		400		40

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		14-Oct		19-Oct		424		38.8

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		14-Oct		19-Oct		447		17

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		14-Oct		19-Oct		196		13

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		14-Oct		19-Oct		868		47.97

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		14-Oct		19-Oct		550		55

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		14-Oct		19-Oct		514		36

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		14-Oct		19-Oct		1000		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		21-Oct		26-Oct		376		37

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		21-Oct		26-Oct		482		32

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		21-Oct		26-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		21-Oct		26-Oct		355		41.08

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		21-Oct		26-Oct		364		364

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		21-Oct		26-Oct		794		72.42

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		21-Oct		26-Oct		722		30.61

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		21-Oct		26-Oct		537		56.28

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		21-Oct		26-Oct		552		38.8

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		21-Oct		26-Oct		659		65.9

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		21-Oct		26-Oct		670		46.7

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		21-Oct		26-Oct		1100		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		28-Oct		1-Nov		376		37

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		28-Oct		1-Nov		339		22.34

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		28-Oct		1-Nov		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		28-Oct		1-Nov		395		36.36

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		28-Oct		1-Nov		450		45

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		28-Oct		1-Nov		768		72.96

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		28-Oct		1-Nov		722		30.61

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		28-Oct		1-Nov		295		19.66

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		28-Oct		1-Nov		486		34.12

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		28-Oct		1-Nov		360		36

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		28-Oct		1-Nov		494		49

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		28-Oct		1-Nov		1050		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		4-Nov		9-Nov		350		35

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		4-Nov		9-Nov		300		18.63

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		4-Nov		9-Nov		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		4-Nov		9-Nov		350		35.72

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		4-Nov		9-Nov		440		44

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		4-Nov		9-Nov		768		72.96

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		4-Nov		9-Nov		383		16

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		4-Nov		9-Nov		295		19.66

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		4-Nov		9-Nov		752		44.94

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		4-Nov		9-Nov		440		44

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		4-Nov		9-Nov		49

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		4-Nov		9-Nov		1200		0





PRODUCCION

		

		FECHA IN.		FECHA FIN.		a)TEJEDOR		b)CORTADORA		c)COSEDORA		d)RECUBRIDORA		e)REMALLADORA		f)REMATADORA

		30-Sep		5-Oct		1000		1300		734		383		1156		848

		7-Oct		12-Oct		990		1494		1122		383		1156		848

		14-Oct		19-Oct		1000		1304		800		447		1382		734

		21-Oct		26-Oct		1100		1378		1170		722		1222		1247

		Total general				4090		5476		3826		1935		4916		3677

				FECHA		a)TEJEDOR		b)CORTADORA		c)COSEDORA		d)RECUBRIDORA		e)REMALLADORA		f)REMATADORA

				January		4090		3000		2090		1250		1500		3000

				February		4100		5000		4900		725		2500		5000

				March		4200		2900		3100		2750		1450		2900

				April		4300		5500		5600		1550		2750		5500

				May		3900		3100		3200		2450		1550		3100

				June		3950		4900		5800		1350		2450		4900

				July		3850		2700		2900		1100		1350		2700

				August		3825		2200		2100		2750		1100		2200

				September		3925		5500		5700		1500		2750		5500

				October		3926		3000		3100		2500		1500		3000

				November		4100		5000		4900		2500		2500		5000

				December		4070		5000		4900		1750		2500		5000

				January		4090		3500		3300		2550		1750		3500

				February		4100		5100		5100		1450		2550		5100

				March		4200		2900		2900		2700		1450		2900

				April		4300		5400		5400		1350		2700		5400

				May		3900		2700		2800		2650		1350		2700

				June		3950		5300		5400		5000		2650		5300

				July		11900		10000		9800		6000		5000		10000

				August		12100		12000		12200		6600		6000		12000

				September		12500		13200		13200		6550		6600		13200

				October		12400		13100		13150		6550		6550		13100

				November		12800		13100		13000		6500		6550		13100

				December		12700		13000		13100		6500		6500		13000
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Hoja1

		

		FECHA		CANTIDAD PROD		ENTRADAS		SALIDAS		STOCK		% VENTAS

		ENERO		1200		1200		500		700		42%

		FEBRERO		1200		1900		700		1200		37%

		MARZO		1200		2400		800		1600		33%

		ABRIL		1200		2800		800		2000		29%

		MAYO		1200		3200		2200		1000		69%

		JUNIO		1200		2200		1800		400		82%

		JULIO		1200		1600		800		800		50%

		AGOSTO		1200		2000		800		1200		40%

		SEPTIEMBRE		1200		2400		900		1500		38%

		OCTUBRE		1200		2700		900		1800		33%

		NOVIEMBRE		1200		3000		1500		1500		50%

		DICIEMBRE		1200		2700		2600		100		96%

		ENERO		1200		1300		650		650		50%

		FEBRERO		1200		1850		1000		850		54%

		MARZO		1200		2050		1150		900		56%

		ABRIL		1200		2100		1400		700		67%

		MAYO		1200		1900		1600		300		84%

		JUNIO		1200		1500		1400		100		93%

		JULIO		3300		3400		2000		1400		59%

		AGOSTO		3300		4700		2500		2200		53%

		SEPTIEMBRE		3300		5500		2800		2700		51%

		OCTUBRE		3300		6000		3000		3000		50%

		NOVIEMBRE		3300		6300		4000		2300		63%

		DICIEMBRE		3300		5600		4700		900		84%





Hoja1

		



PORCENTAJE MENSUAL DE VENTAS DEL 2001
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PORCENTAJE MENSUAL DE VENTAS DEL 2002



Hoja3

		FECHA		ENCONADORA		TEJEDORA		CORTADORA		COSIDO		REMALLADORA		RECUBIERTA		REMATADA

		ENERO		2		1		12		1.9		1		1.5		1

		FEBRERO		1.8		0.9		11.45		1.8		0.9		1		1

		MARZO		1.7		0.8		13.01		1.5		0.8		1		1

		ABRIL		1.99		0.99		11.46		1.99		0.99		1		1

		MAYO		1.5		1.2		11.32		2.03		1.2		1.3		1.5

		JUNIO		2.3		1.3		11.23		2.05		1.3		1.3		1

		JULIO		2.1		1.5		11.32		1.5		1.5		0.8		1

		AGOSTO		2		1.4		11.32		2.3		1.4		0.99		1

		SEPTIEMBRE		1.9		1.6		12		2.1		1		1.2		1.3

		OCTUBRE		1.8		1.8		12		1.8		1		1.3		1.3

		NOVIEMBRE		1.5		1.5		12		1.7		0.99		1.5		1

		DICIEMBRE		1.99		1.6		12		1.99		0.89		1.4		1

		ENERO		1.5		1.5		11.45		1.5		1		1.6		1

		FEBRERO		1.5		1		13.01		2.3		1		1.8		1

		MARZO		5		0.9		11.46		2.1		1		1.5		0.9

		ABRIL		2.3		0.8		11.32		2		1		1.6		0.8

		MAYO		2.1		0.99		11.23		1.9		1.3		1.5		0.99

		JUNIO		2		1.2		12		1.8		1.3		1		1.2

		JULIO		1.9		1.3		11.45		1.5		0.8		1		1.3

		AGOSTO		1.8		1.5		13.01		1.99		0.99		0.99		1.5

		SEPTIEMBRE		1.5		1.4		11.46		2.03		1.2		0.89		1.4

		OCTUBRE		1.99		1.6		11.32		2.05		1.3		1		1.6

		NOVIEMBRE		2		1		11.23		1.5		1.5		1		1.8
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		PROCESOS		1 SEM 2001		2 SEM 2001		1 SEM 2002		2 SEM 2002

		ENCONADORA		2		2		1		0.5

		TEJEDURIA		8		8		3		3

		CORTE		19		18		14		11

		COSIDO U OVERLOOCK		8		8		6		5

		REMALLADORA		3		1		1		0

		RECUBRIDORA		3		2		1		0

		REMATADORA		2		1		0		0

				45		40		26		19.5
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		CODIGO		NOMBRE		CARGO

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR





Hoja1

		

		CODIGO		NOMBRE		CARGO		FECHA IN.		FECHA FIN.		SACOS		$

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		30-Sep		5-Oct		367		33.52

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		30-Sep		5-Oct		353		26.27

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		30-Sep		5-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		30-Sep		5-Oct		300		30

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		30-Sep		5-Oct		400		40

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		30-Sep		5-Oct		367		33.52

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		30-Sep		5-Oct		383		16

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		30-Sep		5-Oct		267		21

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		30-Sep		5-Oct		642		62.87

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		30-Sep		5-Oct		600		60

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		30-Sep		5-Oct		514		36

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		30-Sep		5-Oct		1000		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		7-Oct		12-Oct		500		55

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		7-Oct		12-Oct		353		26.27

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		7-Oct		12-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		7-Oct		12-Oct		297		25.84

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		7-Oct		12-Oct		432		43

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		7-Oct		12-Oct		622		60

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		7-Oct		12-Oct		383		16

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		7-Oct		12-Oct		267		21

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		7-Oct		12-Oct		642		62.87

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		7-Oct		12-Oct		765		76

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		7-Oct		12-Oct		514		36

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		7-Oct		12-Oct		990		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		14-Oct		19-Oct		376		37

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		14-Oct		19-Oct		310		20.26

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		14-Oct		19-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		14-Oct		19-Oct		354		33.2

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		14-Oct		19-Oct		400		40

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		14-Oct		19-Oct		424		38.8

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		14-Oct		19-Oct		447		17

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		14-Oct		19-Oct		196		13

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		14-Oct		19-Oct		868		47.97

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		14-Oct		19-Oct		550		55

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		14-Oct		19-Oct		514		36

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		14-Oct		19-Oct		1000		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		21-Oct		26-Oct		376		37

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		21-Oct		26-Oct		482		32

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		21-Oct		26-Oct		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		21-Oct		26-Oct		355		41.08

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		21-Oct		26-Oct		364		364

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		21-Oct		26-Oct		794		72.42

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		21-Oct		26-Oct		722		30.61

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		21-Oct		26-Oct		537		56.28

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		21-Oct		26-Oct		552		38.8

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		21-Oct		26-Oct		659		65.9

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		21-Oct		26-Oct		670		46.7

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		21-Oct		26-Oct		1100		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		28-Oct		1-Nov		376		37

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		28-Oct		1-Nov		339		22.34

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		28-Oct		1-Nov		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		28-Oct		1-Nov		395		36.36

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		28-Oct		1-Nov		450		45

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		28-Oct		1-Nov		768		72.96

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		28-Oct		1-Nov		722		30.61

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		28-Oct		1-Nov		295		19.66

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		28-Oct		1-Nov		486		34.12

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		28-Oct		1-Nov		360		36

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		28-Oct		1-Nov		494		49

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		28-Oct		1-Nov		1050		0

		c1		MARIANA SISA		c)COSEDORA		4-Nov		9-Nov		350		35

		f1		ROXANA DAVILA		f)REMATADORA		4-Nov		9-Nov		300		18.63

		f2		MARIA MONTALVO		f)REMATADORA		4-Nov		9-Nov		228		22.8

		b3		JUANA SISA		b)CORTADORA		4-Nov		9-Nov		350		35.72

		b2		LUISA CHUGA		b)CORTADORA		4-Nov		9-Nov		440		44

		c2		LUCILA TITUAÑA		c)COSEDORA		4-Nov		9-Nov		768		72.96

		d1		MARCIA CHUGA		d)RECUBRIDORA		4-Nov		9-Nov		383		16

		f3		TERESA SISA		f)REMATADORA		4-Nov		9-Nov		295		19.66

		e1		LUZ SISA		e)REMALLADORA		4-Nov		9-Nov		752		44.94

		b1		OLGA ESTEVEZ		b)CORTADORA		4-Nov		9-Nov		440		44

		e2		YOLANDA SISA		e)REMALLADORA		4-Nov		9-Nov		49

		a		SEGUNDO LATACUMBA		a)TEJEDOR		4-Nov		9-Nov		1200		0





PRODUCCION

		

		FECHA IN.		FECHA FIN.		a)TEJEDOR		b)CORTADORA		c)COSEDORA		d)RECUBRIDORA		e)REMALLADORA		f)REMATADORA

		30-Sep		5-Oct		1000		1300		734		383		1156		848

		7-Oct		12-Oct		990		1494		1122		383		1156		848

		14-Oct		19-Oct		1000		1304		800		447		1382		734

		21-Oct		26-Oct		1100		1378		1170		722		1222		1247

		Total general				4090		5476		3826		1935		4916		3677

				FECHA		a)TEJEDOR		b)CORTADORA		c)COSEDORA		d)RECUBRIDORA		e)REMALLADORA		f)REMATADORA

				January		4090		3000		2090		1250		1500		3000

				February		4100		5000		4900		725		2500		5000

				March		4200		2900		3100		2750		1450		2900

				April		4300		5500		5600		1550		2750		5500

				May		3900		3100		3200		2450		1550		3100

				June		3950		4900		5800		1350		2450		4900

				July		3850		2700		2900		1100		1350		2700

				August		3825		2200		2100		2750		1100		2200

				September		3925		5500		5700		1500		2750		5500

				October		3926		3000		3100		2500		1500		3000

				November		4100		5000		4900		2500		2500		5000

				December		4070		5000		4900		1750		2500		5000

				January		4090		3500		3300		2550		1750		3500

				February		4100		5100		5100		1450		2550		5100

				March		4200		2900		2900		2700		1450		2900

				April		4300		5400		5400		1350		2700		5400

				May		3900		2700		2800		2650		1350		2700

				June		3950		5300		5400		5000		2650		5300

				July		11900		10000		9800		6000		5000		10000

				August		12100		12000		12200		6600		6000		12000

				September		12500		13200		13200		6550		6600		13200

				October		12400		13100		13150		6550		6550		13100

				November		12800		13100		13000		6500		6550		13100

				December		12700		13000		13100		6500		6500		13000





PRODUCCION

		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0
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		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0



Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

MOVIMIENTO DE OP. MENSUAL

NUMERO DE SACOS

PRODUCCION AÑO 2001



		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0



Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

NUMERO DE SACOS

PRODUCCION I SEMESTRAL  2002



		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0



Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

NUMERO DE SACOS

PRODUCCION II SEMESTRAL  2002




_1107962045.xls
Gráfico2

		1 SEM 2002		1 SEM 2002		1 SEM 2002		1 SEM 2002		1 SEM 2002		1 SEM 2002		1 SEM 2002

		2 SEM 2002		2 SEM 2002		2 SEM 2002		2 SEM 2002		2 SEM 2002		2 SEM 2002		2 SEM 2002



ENCONADORA

TEJEDURIA

CORTE

COSIDO U OVERLOOCK

REMALLADORA

RECUBRIDORA

REMATADORA

SEMESTRES

PORCENTAJES

DESPERDICIOS EN EL AÑO 2002

1

3

14

6

1

1

0

0.5

3

11

5

0

0

0
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		PROCESOS		1 SEM 2001		2 SEM 2001		1 SEM 2002		2 SEM 2002

		ENCONADORA		2		2		1		0.5

		TEJEDURIA		8		8		3		3

		CORTE		19		18		14		11

		COSIDO U OVERLOOCK		8		8		6		5

		REMALLADORA		3		1		1		0

		RECUBRIDORA		3		2		1		0

		REMATADORA		2		1		0		0

				45		40		26		19.5
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