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l. Resumen

El presente trabajo tiene la finalidad de
mejorar el proceso de confecciones en el
taller de la Asociacion COOPER-
ACCION, esta asociacion es uno de los
proveedores de los kits escolares que se
entrega  a los nifios en los
establecimientos fiscales por parte del
gobierno. La participacion en los
procesos realizados anteriormente no
han tenido los resultados esperados en
cuanto a réditos econdémicos para los
miembros de la asociacion asi como
también se han presentado problemas
de calidad al momento de pasar los

controles en la entrega de los uniformes.

Previo a esta intervencion de
mejoramiento, los miembros de la
asociacion tuvieron una capacitacion
tedrica en lo que conlleva todo el proceso
de confecciones y a su vez se analizaron
todos los problemas que tenian en sus
procesos, esto con el fin de poder
determinar los problemas existentes y
poner a consideracion las correcciones
necesarias para mejorar su
competitividad y garantizar las utilidades
adecuadas que permitan mantener la

sostenibilidad y sustentabilidad del taller.

En la etapa de capacitacion se trataron
temas como, tipos de maquinas de
confeccion, etapas del proceso de
confecciones, control de calidad,
planificacion de la produccion, balanceos
de lineas de produccién. Todo esto
encaminado a direccionar las nuevas
practicas de manufactura que se
implementaran en el taller de
confecciones. Cabe resaltar que
anteriormente el trabajo en este taller se
lo realizaba de manera empirica por lo
gue se propone implantar y dar a conocer
a los miembros de la asociacion métodos
comprobados de trabajo que se aplican

en las empresas de confecciones.

Ya en la parte practica. Comenzamos
con identificar los problemas que estan a
la vista para dar su respectiva solucion,

de estos podemos anotar:

Alto porcentaje de desperdicios. Para
esto se procede a conseguir una mesa
adecuada para el tendido y corte de tela,
también se procede a digitalizar los
patrones para realizar el trazo con ayuda
de software optimizando la materia

prima.

Problemas en las medidas de las

prendas. Al tener digitalizado la molderia
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se procede a ensamblar muestras previo
al trazo y corte final, esto nos garantiza
que obtendremos las medidas
requeridas. Otro aspecto a tomar en

cuenta es el reposo del colchon de tela.

Mala distribucion del trabajo y mal
ambiente trabajo. Para corregir esta
fase se procede a implantar el sistema de
produccién modular continuo que nos
permitird una distribucién equitativa del
trabajo y a optimizar los recursos

disponibles.

Pérdidas de tiempo por reproceso y
prendas defectuosas. Al implantar el
sistema de produccién modular se puede
hacer un auto control de calidad y si
existe una falla en el ensamble este se
detectara de inmediato y se evitara asi el
reproceso de las prendas de vestir como

también la presencia de fallas.

Incumplimiento en las fechas de
entrega. Al implantar el sistema de
produccion  modular se  obtiene
informaciéon como tiempos estandares,
estos nos permiten conocer tiempos para
la produccién y tomar decisiones para

cumplir con las fechas de entrega.

1. Presentacion

El Programa “Hilando el Desarrollo”, realiza
desde el afio 2007, la entrega gratuita de
uniformes escolares, fomentando a la par un
modelo de inclusiébn econdémica, a través de
artesanal de la

nexos con el sector

confeccion.

La asociacion Cooper-accion de Alpachaca
es uno de los proveedores de estos
uniformes, el mejoramiento del proceso

productivo del taller de confecciones
garantiza que las personas que realicen esta
actividad mejoren su nivel de vida, y la
Asociacién sea un modelo de empresa a
seguir por otras asociaciones que realizan el

mismo trabajo.

Para mejorar el proceso de confecciones se
necesita tomar en cuenta todas sus etapas,
los recursos que se necesitan para la
fabricacion de prendas de vestir asi como
también las herramientas administrativas;
todos estos puntos se tratan en los

siguientes capitulos:

Capitulo 1: En este capitulo se describe el
programa hilando el desarrollo del cual forma
parte la asociacién, la trayectoria y
organizacion de la asociaciéon como también
sector

un analisis del artesanal vy

emprendedor en el Ecuador.
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de
confecciones, se describe todas las etapas

Capitulo 2: Proceso y maquinaria

necesarias para llevar a cabo la fabricacion
de prendas de vestir, los diferentes tipos de
magquinarias que se requieren para dicha
fabricacion, los

riesgos laborales vy

enfermedades y las formas de prevenirlas.

Capitulo 3: Productividad, se estudian las
herramientas que se utilizan para realizar un
cambio y mejora de la productividad como:
planificacion estratégica, reingenieria de
procesos, mejoramiento continuo, ingenieria
de métodos y planificacién de la produccion;
gue son una guia al realizar cambios y tener
del

decisiones en base a informacion real.

el control proceso para la toma de

Capitulo 4: control de calidad, esto con fin
de conocer los métodos de control y
prevencién de defectos de calidad en los

productos.

Capitulo 5: se hace una descripcion del
proceso antes de implementar la mejora y se

identifican las areas o métodos a intervenir.

Capitulo 6: se ejecuta los cambios

requeridos para alcanzar la mejora e

implementan  formatos 'y tecnologias

necesarias para este fin. Siendo estos:

e Uso de fichas técnicas.

COOPER-ACCION

FICHA TECNICA

DATOS GENERALES

ARTICULO

[PANTALON GABARDINA

copIGO

s

TARGET

NINOS EN EDAD
ESCOLAR DE 5 A 14 AROS

MATERIAL

SATIN POLI ALGODON

PROVEEDOR

SINTOFIL

FECHA

0s/10/2014

CLIENTE

miEs

ETIQUETA INSTRUCCION DE LAVADO

PoLI ALGODON

DESPERDICIO

0%

medida del cierre (cm)

MAQUINA

[PUNTADAS/
PULGADA

# AGUIA

OVERLOCK

%0

RECTA

%0

RECUBRIDORA

%

CUADRO DE MEDIDAS Y PESO MATERIA PRIMA

DESCRIPCION

TALLAG TALLA 6

TALLAB

TALLA10 [TALLA 12

TALLA 14

TALLA 16

TALLA 18

[CINTURA (cm)

36

40

[CADERA (cm)

46

50

LARGO TOTAL (cm)

95

105

ENTREPIERNA (cm)

7

84

BASTA (cm)

21

2

PESO PRENDA TERMINADA (gr)

71 19

238 268

205

327

354

DESPERDICIO (gr)

23,94 27,44

3332 37,52

41,3

45,78

49,56

MATERIA PRIMA (gr)

223,44

271,32 | 30552

3363

372,78

403,56

Fuente: Cooper-accién

¢ Uso de software de disefio y escalado.

Fuente: Cooper-accion
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e Uso de software de trazo.
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Excitoin

Fuente: Cooper-accién

e Formatos para el calculo de cantidad de

materia prima.

7
CALCULO DE MATERIA PRIMA
FECHA: 02/05/2014]RESPONSABLE: _| FABIAN REMACHE
INUMERO DE ORDEN DE PRODUCCION: [PRENDA: | CAMISETA CUELLO REDONDO
TIPO DE TELA JERSEY POLI ALGODON 65/35
PROVEEDOR| RIZZO RIZZO RIZZO RIZZO
DESCRIPCION CORTE 1 CORTE 2 CORTE 3 CORTE 4
ANCHO DE LA TELA (M) 1,68 1,68 1,68 1,68
RENDIMIENTO (M) 3,31 3,31 331 331
PRECIO/ KG (USD) 7,65 7,65 7,65 7,65
% de imi 1,03 1,03 1,03 1,03
METROS CUADRADOS POR KG 5,56 5,56) 5,56) 5,56]
GRAMAJE (gramos por metro cuadrado) 179,83 179,83] 179,83] 179,83|
USD POR METRO CUADRADO 1,38 1,38 138 1,38
NUMERO DE TALLAS A PRODUCIR 16 6 1)) )
CAPAS DE TENDIDO 40| 23 9 4
TOTAL DE PRENDAS A PRODUCIR 640) 138] 108| 8|
LONGITUD DEL COLCHON (METROS) 6,85 2,87 5,49 1,29
METROS DE TELA NECESARIOS 274 66,01 49,41 5,16|
KG DE TELA REQUERIDA 85,26 20,54 15,38 161
USD PARA MATERIA PRIMA 652,26] 157,14 117,62 12,28
TOTAL DE PRENDAS 894,00
TOTAL DE KILOS DE TELA 122,78 kg
RIB9% 11,05 kg
 TOTAL USD MATERIA PRIMA 1019,51 USD

Fuente: Cooper-accién

e Mesa de tendido.

Fuente: Cooper-accién

e Meétodo de corte.

Fuente: Cooper-accion
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e Control de desperdicios. e Tomade tiemposy balanceo de lineas de
produccion.
COOPERA'ACC'ON OPERACIONES | TIEMPO (mif)
HOJADE TOMADE TIEMPOS Y BALANCEO et
ITARGET: NIRAS YNINOS DE EDAD ESCOLAR (514 ANCS) T— 0 |
Degertanen; Produciin Prendh  |CMET PEGAROLELLORB g
Mot cger-aucin Redienty: | 100% |ete: 7000%\
[ prors 4 TONADETEPCS ) \
\ornch i) L] rencsida | 30 m
IPEGAR TIRILLA CON
Tenpestinder (i) 64 rencshora | ) ETIQUETA 1 [oss
iramed] SAM
N OPERACION | Mg, | 1] 2|3 |45 | o |(min) [PH| PD | RP [TRmn)| DF PESUNTAR CLELLO 2
1 o [om[o]s[s[s[e[o]m[o] W ol 0 [l
L e om[s]e]x|s[s[n [ 5] d # o g i
R EDERNEEEE EE e
4 besommcies  |RECTA| 90| 2| 3| %[ 55| 35 | 058 | 104 823{ 0% 2 B [ecrmmies K
5 besens OVER | 6| 5 |50 | % | 54| 5 | 092 | B 524[ 05 % Bl JoRReooTADs 3
., s | o[ e o] ala ][0 [0 [T ol 0 @ 3
Fuente: COOper—aCCIOn A BRI EELEE i
N BRI EEEE i ot Lo
[ s{mes — s

Feug B 1

PH-= Press or o
PD- Prens or

COOPER-ACCION -

Tmpo e
CONTROL DE DESPERDICIOS TELA SARGA (PANTALON Y FALDA)

PEODE  [PESODEL [TOTALVATERA
ORDENDE PRENDAS | CPAS | PRENDAS ] % DE DESPERDICD
FECHA AL IVATERIALUTL [DESPERDICO ~[PRIMA UTLZADA
PRODUCCON FORCOA | TEADDIS | GBTNDAS | e o ot ) DELCORTE
cortel
PANTALON 122221 5| 3| 60 638 1015 BY BN
corte?
s VO 12 | |2 IR 191
cortel
FADASHORT| | 2{3{2{3 ]2 1 65| 3 3% 06 451 BT
e
FALDASHORT 1 1 2 § 5212 035 21 wy
ol |55 | s | on | ax DISTRIBUCION DE MAQUINAS DEL MODULO PARA LA
CONFECCION DE LA CAMISETA BASICA CUELLO REDONDO.
. -z —
Fuente: Cooper-accion. S ( )
{3~ \ 44/“L !
{ VT ~
“‘. ( _j\\ / VoA
\\ | I W | /
L Iy Y |/
e Costo de mano de obra Y, oo
OVERLOCK PRECUBRIDORA-
Pegar mangas 4 Recubrir mangas 5
Cerrar costados Recubrir bajos
" n — T,
COOPER-ACCION COOPER-ACCION p. FIN
C ARTESANAL[USD]
DESCRIPCION MENSUAL | ANUAL DESCRIPCION MENSUAL |  ANUAL Ponerreata snel cuelocan 2 Unir cuello 1
salario bisico unificado 366,00 4392, salario bésico unificado 366,00 4352,00) Efiqueta Unir hombro
2port= patronal iess 11,15 % 40,81 289,71 aport patronal iess 1,15 40,81/ 489,71 Peqar cuello
13% 41,58 570,56) 3% 4758 570,9¢) /- 4-—-—4-.‘
decimo tercer 30,50 366, decimo tercer 0,00
decimo cuarto 28,33 240, decimo cuarto 0,00) I . f"‘. \
fondos de reserva 30,9 365,53 fondos de reserva 0,00) ™M . il |
ToTaL 543,71 652452 ToTAL 454,39 5432,67| o N / 1 ‘R
= Y foA [
il s I (‘2 Y [ N
costo diario 271855067 costo diario 2,71345 ; Y / { R
costo hora 3,39818833, costo hora 2,83993125 € \ \,Syj / _—
costo minuto 0,05663647) costo minuto 0,047332188| g % \ /
4
DATOS A TOMAR EN CUENTA
dias al afio 363]
fin de semana 100)
feriados 1)
vacaciones 13|
DIAZ LABORABLES 240|

Fuente: Cooper-accién
Fuente: Cooper-accién
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Eficiencia alcanzada.

TIEMPO ASIGNADO PARA LA CONFECCION
DESCRIPCION CANTIDAD SAM (MIN) HORAS
CAMISETAS 889 6,45 95,57
TERNOS CALENTADOR 889 18,59 27544
CAMISETAS POLO 513 1145 97,90
PANTALON GABARDINA 292 28,62 139,28
FALDA SHORT 226 18,17 68,44
CORTE DE PIEZAS 2809 17 79,59
CORTE DE HILOS Y DOBLADO 2809 5,16 24157
EMPACADO 2809 0,83 38,86

TOTAL DE HORAS REQUERIDAS | 103665

TIEMPO UTILIZADO PARA LA CONFECCION

NUMERO DE OPERARIAS

DiAS LABORADOS TOTAL DE HORAS CONTRATADAS

9 19 1368

| % DE EFICIENCIA DEL TALLER DE COOPER-ACCION | 75,78 |

O

Fuente: Cooper-accién

Conclusiones y recomendaciones.

Los porcentajes de desperdicios estan
dentro de los estandares para este tipo
de procesos, esto contribuye a los
resultados econémicos que se espera al
final del ejercicio. (ver tabla 29-32)

Sin lugar a duda uno de los resultados
mas notorios de la aplicaciéon de este
sistema de herramientas y organizacion
de los procesos, es la eliminacién de
reproceso y casi ausencia de defectos en
las prendas. Esto debido a la
planificacion, el orden y control que se
mantuvo durante todo el proceso de

fabricacién de estos uniformes escolares.

La eficiencia del 75% obtenida en este
proceso, es aceptable para ser la primera
vez que se lo realiza de marera técnica 'y
con la utilizacion adecuada de los
recursos que dispone la asociacion. (Ver
tabla 41)

La rentabilidad alcanzada del 50% sobre
la inversion es mas que suficiente para
garantizar las sostenibilidad y
sustentabilidad del taller de la asociacion,
y fomentar a las demas asociaciones y
personas que ingresan a formar parte de
este sector de las confecciones a
implementar estos métodos de trabajo.
(ver tabla 46)

La socializacion y formacion previa que
tuvieron los miembros de la asociacion
fueron de vital importancia para poder
alcanzar estos resultados, ya que
tuvieron una clara idea de los cambios a
ejecutarse. Como a su vez durante esta
etapa se determiné las falencias y
problemas que tuvieron en procesos
anteriores. En esta etapa se
concientizaron de la importancia de
realizar el cambio y se comprometieron a
poner todo de su parte a tener un buen
final. (Ver imagenes anexos)

La utilizacion de los programas de disefio
y trazo que fueron utlizados para
trazos

desarrollar los moldes vy
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respectivos fueron de gran ayuda por la
facilidad y precision que brindan dichas
herramientas para este trabajo.

El trabajar con un sistema de produccion
modular se utiliza todos los recursos de
una manera idonea y se distribuye el
trabajo de una manera equitativa, esto
ayuda a mantener un buen ambiente de
trabajo. Asi como también ayuda a
desarrollar las habilidades de sus
integrantes de una manera acelerada.
La disponibilidad de herramientas y
mantenimiento a la maquinaria son de
vital importancia para mantener la
eficiencia de trabajo y la calidad de los
productos fabricados.

Al adoptar como sistema de trabajo este
sistema modular, la falta de planificacion
en cuanto a la disponibilidad de
materiales en la cantidad y en el
momento oportuno pueden provocar una
disminucion significativa de la eficiencia,
por lo que se deberd tomar las

precauciones necesarias para evitarlo.
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