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RESUMEN EJECUTIVO

La fabrica “RINOTEX” ubicada en el canton Pelileo se dedica a la fabricacion y
distribucion de indumentaria en denim, como lo son los pantalones jeans para dama y
caballero. Tienen como objetivo satisfacer los requerimientos de sus clientes los cuales
adquieren prendas elaboradas por artesanos con conocimientos en la confeccién con el

textil denim.

En el Ecuador existe una gran variedad de empresas, marcas, fabricantes y talleres
dedicados a la elaboracion de pantalones jeans, algunas de las cuales son reconocidas,
mientras que otras estan tratando de abrirse paso en el mercado ecuatoriano. Hoy en dia,
los jeans son prendas indispensables en la vida de cada persona pues se han convertido en
un elemento basico de uso cotidiano, especialmente en los jovenes, ya que son los mayores
consumidores de este tipo de vestimenta, muchas de las razones se deben a las tendencias
de moda, su comodidad o porque parte de un textil duradero que permite desarrollar una

diversidad de manualidades.

Este proyecto busca contribuir en la solucién de los problemas de Rinotex, por medio del
control de calidad en el area de confeccion pues de esta manera se optimizaran recursos,
mejorara el rendimiento del personal y permitird permanecer en el mercado con un

producto altamente competitivo.

Los datos obtenidos durante la investigacion determinaron que las causas principales de
las fallas y defectos en las prendas se deben al inadecuado funcionamiento de la
maquinaria, el desconocimiento de los trabajadores en el control de calidad y materiales
de mala calidad. De manera que se sugiere utilizar herramientas y técnicas de calidad total
como diagndstico del problema y la aplicacién de un manual para controlar la calidad de

los procesos de confeccion de indumentaria en denim.

PALABRAS CLAVES: CONTROL DE CALIDAD, PROCESO DE CONFECCION,
INDUMENTARIA EN DENIM.
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ABSTRACT

The factory "RINOTEX" located in Pelileo is dedicated to the manufacture and
distribution of denim clothing, such as jeans pants for men and women. Their objective is
to satisfy the requirements of their clients, who acquire garments made by artisans with

knowledge in denim textile manufacturing.

In Ecuador there is a great variety of companies, brands, manufacturers, and workshops
dedicated to the manufacture of jeans, some of which are recognized, while others are
trying to break into the Ecuadorian market. Nowadays, jeans are indispensable garments
in every person's life as they have become a basic element of daily use, especially in young
people, since they are the biggest consumers of this type of clothing, many of the reasons
are due to fashion trends, its comfort or because part of a durable textile that allows to

develop a variety of crafts.

This project seeks to contribute to the solution of Rinotex's problems by means of quality
control in the garment manufacturing area, since this will optimize resources, improve
personnel performance, and allow the company to remain in the market with a highly

competitive product.

The data obtained during the investigation determined that the main causes of the failures
and defects in the garments are due to the inadequate operation of the machinery, the lack
of knowledge of the workers in quality control and poor-quality materials. Therefore, it is
suggested to use total quality tools and techniques to diagnose the problem and the
application of a manual to control the quality of the denim garment manufacturing

processes.

KEYWORDS: QUALITY CONTROL, MANUFACTURING PROCESS, DENIM

CLOTHING.
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INTRODUCCION

El presente proyecto surge como respuesta al deficiente control de calidad en la
confeccion de prendas jeans de la fabrica Rinotex, de modo que a través de las herramientas
bésicas de calidad se recopila sistematicamente datos sobre las fallas y defectos existentes
en el proceso y el analisis de sus resultados para conocer la causa raiz del problema. Se
implementa un manual para controlar la calidad del proceso de confeccion como una
solucién efectiva que mejorara los procesos e introduzca el control en las operaciones y

actividades en la elaboracion de prendas jean.

El capitulo I, se expone a los antecedentes de investigaciones, libros referentes y
tesis que se relacionan a los términos de control de calidad, productividad y denim.
Asimismo, se presenta el analisis general de la fabrica, el planteamiento del problema, su

justificacion y posteriormente se establece el objetivo general y objetivos especificos.

El capitulo 11, se detalla dentro del marco conceptual la informacion sobre la calidad
total, sus herramientas béasicas, el control de calidad y un abanico diverso de metodologias,
se define conceptos sobre la productividad, el proceso de confeccidn y la confeccion en
denim. También se hace énfasis en las marcas referentes, la marca inspiracional y

visionaria.

El capitulo 111, se enfoca en el analisis PEST para definir mediante el ambito
politico, econdmico, social y tecnoldgico cual es el impacto de la industria indumentaria
del denim en el pais. De la misma manera se analizan tendencias de consumo, el mercado

potencial, industrias y mercados de referencia para la fabrica, analisis interno respecto a



los recursos tangibles e intangibles para finalmente puntualizar la cadena el valor con la

que se desenvuelve el proceso productivo de Rinotex.

El capitulo 1V, se examina al publico objetivo para obtener informacién sobre el
mercado potencial al que esté& destinado el producto. EI proceso de recoleccion de datos se
Ileva a cabo mediante la realizacion de entrevistas al personal del &rea de confeccion vy al
jefe de produccion de la fabrica, de igual manera se analiza la confeccion de prendas
mediante herramientas basicas de calidad para el andlisis e interpretacién de cada dato

recolectado.

El capitulo V, se definen las tecnologias necesarias para el desarrollo del proyecto,
como se desarrollaran las actividades a través de un cronograma, el control de calidad

mediante un diagrama de flujo, y la adecuada seguridad industrial.

El capitulo VI, en base a la investigacion previamente elaborada, se desarrollara la
propuesta del producto. Se llevara a cabo todo el proceso de investigacion sobre cada etapa
del proceso productivo de la elaboracion de indumentaria en denim, que va desde la pre
produccion: materia prima, insumos, patronaje y corte, la produccion: personal, maquinaria

y la post produccion: lavado y terminados.



CAPITULO |

ANTECEDENTES GENERALES

1.1.Nombre del Proyecto
Analisis de procesos y aplicacion de control de calidad en la confeccidon de indumentaria

en denim para la fabrica Rinotex.

1.2.Antecedentes (Estado del arte)

El proyecto de investigacion desarrollado por Andaluz (2017), con el tema Sistema de
Gestion de Calidad para la satisfaccion de los clientes de la Asociacién de Productores del Jean
en la ciudad de Pelileo Facultad de Ciencias Administrativas. Universidad Técnica de Ambato,
menciona que la Asociacion Productores del Jean carece de un sistema de gestién lo que perjudica
la calidad de sus productos, ralentiza sus procesos y evita su correcto posicionamiento en el
mercado, disminuyendo sus ventas y su desarrollo productivo. A través de este estudio se propone
incorporar metodologias basadas en la recoleccion, procesamiento y analisis de datos cualitativos
que permitan identificar caracteristicas comprobadas de los beneficios derivados del uso de un
sistema de gestion de la calidad para el 6ptimo desarrollo de la institucion. Los resultados
evidenciaron la importancia en el uso de un instructivo sobre la gestion de calidad, gran porcentaje
de la poblacién de muestra alega en priorizar la comodidad, ergonomia y flexibilidad que puede

brindar la indumentaria, esto genera mayor confiabilidad y fidelizacién por parte del consumidor.

Por otra parte, la investigacion titulada Analisis, control y mejoramiento del proceso de
confeccion de pantalones en la empresa Innovamoda desarrollada por Chico (2015), menciona

que la tecnologia y el disefio son incompatibles en su mayoria, no obstante, cumplen con un nivel



aceptable de eficiencia. Usualmente la falta de conocimiento en este campo dificulta la
sincronizacion de procesos en la confeccion del producto. Propone un estudio para el control y
mejora en el proceso productivo de pantalones haciendo uso de la gestion de calidad a base de la
metodologia PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), de forma que genere un aumento de la
productividad de la empresa, su permanencia activa en el mercado y la reduccién de costos. Los
resultados alcanzados mejoraron la eficiencia en cuanto al tiempo y costos en la confeccion lo que
redujo la sobreproduccién y el reproceso del producto, de este modo, se agiliza la confeccion de

pantalones y se disminuye su costo.

El proyecto con el tema Sistema de gestion de calidad para el mejoramiento del proceso
productivo en laempresa A&M denim de la ciudad de Ambato provincia de Tungurahua elaborado
por Nufiez (2019), Facultad de Direccion de Empresas. Universidad Regional Auténoma de los
Andes, se enfoca en el desarrollo de un sistema de gestion de calidad mediante requisitos de las
normativas de calidad internacionales en vista de la gran demanda por mercaderia terminada,
asimismo, el desorden interno que dificulta en el rendimiento laboral de la compafiia. El estudio
se basd en la modalidad de investigacion cualitativa y cuantitativa, asi pues, se describe el
acercamiento configurado hacia el grupo objetivo con el fin analizar la problematica real, participar
y contribuir en la solucién, en cuanto al enfoque cuantitativo la recoleccién de informacion se
desarroll6 con la ayuda de observacion de campo, analisis documentales y encuestas que permiten
medir de manera numérica y estadistica la situacion actual de la empresa. Los resultados obtenidos
demostraron que la aprobacion de un sistema de gestion de calidad como medida estratégica genera
iniciativas sostenibles en la institucion, aumenta la satisfaccion de las necesidades del consumidor
acogiéndose a los reglamentos legales aplicables y su capacidad de tomar riesgos para la mejora

continua de la empresa.



Por su parte, la investigacion titulada Control de calidad en los procesos y su influencia en
la productividad de las pymes textileras del Canton San Pedro de Pelileo desarrollada por
Valverde (2017), menciona sobre el inadecuado control existente en la calidad productiva de las
pymes textileras en Pelileo, por consiguiente, la fundamentacion tedrica sobre los procesos
productivos con relacion al control de calidad permite aumentar su demanda en el mercado. La
metodologia utilizada en esta investigacion es el sistema 6c haciendo uso de herramientas como
encuestas que permiten analizar y definir los procesos, controlar y mejorar su organizacion en
cuanto al personal involucrado en el area de produccion. De este modo se concluye con la
incorporacion del control previo en la fase de produccion en vista de que garantiza la excelencia
en calidad de la confeccion del indumento, de la misma forma, la prevencidon de futuros problemas

en cuanto a la ejecucioén de actividades que se guien en un planteamiento estratégico.

Por ultimo, en la investigacion con el tema El control de calidad del &rea de acabados de
la empresa textil Hialpesa y su repercusion en la consolidacion en el mercado externo elaborada
por Quispe (2017), Facultad de Ingenieria Industrial. Universidad Nacional Mayor de San Marcos,
Peru. Hace referencia a la problematica originada en el area de acabados debido a las fallas
presentes en las prendas, por cuanto, se asume la importancia del control de calidad en el proceso
productivo de la empresa textil. Ademas que la metodologia basada en la mejora continua beneficia
a la institucion, puesto que, la merma producida en el area de acabados se disminuye y agilita el
proceso productivo, se sintetiza la informacion sobre procesos sobrantes, de igual forma, los
encargados de esta fase en la compafiia se capacitan en la correccion del proceso en cuanto a
demoras, fallas e incrementa su eficiencia laboral. Finalmente se concluye que es indispensable

realizar un diagnostico anticipado que posibilite la aplicacion de herramientas que mejoren el nivel



de esfuerzo de un proceso, asi como la capacitacion de los empleados para generar personal

calificado.

1.3.Justificacion

El presente estudio se enfoca al mejoramiento del desempefio en la confeccion de
indumentaria en denim a través de la aplicacion de procesos que logren satisfacer los requisitos de
calidad en la fabrica Rinotex que se dedica a la produccidn de prendas en este textil, ubicada en la

ciudad de Pelileo.

La presente investigacion es importante, debido a la frecuencia con la que estas prendas
son utilizadas, el confeccionista debe conocer los parametros de calidad en las diferentes etapas de
construccion, las mismas que deben generar prendas que satisfagan al cliente en base a una 6ptima
confeccion y acabados estructurados de forma adecuada. El desarrollo de este proyecto es
novedoso, ya que plantea limites de control, estandar aceptado, fallas y tolerancias que se pueden
dar en el proceso de confeccion de la fabrica de indumentaria en denim y aconsejar en el
mejoramiento de estos por medio de observaciones permitiendo analizar cada factor que se realiza
en esta sucesion, con la cual se busca eliminar las falencias encontradas en la transformacion de la

materia prima al producto final.

Con este proyecto se beneficiara a la fabrica Rinotex asi como al sector textil e
indumentario en denim, a los estudiantes de estas carreras, asi como también a consumidores de
esta linea de vestimenta, lo que incide en la contribucion a la economia del pais entregando una
planificacion concreta y eficaz en el control de calidad de prendas en denim, generando mayores

fuentes de trabajo en talleres de confeccion, el analisis critico de la indumentaria siendo asi



productos que generen demanda en el pais. Por consiguiente es factible el desarrollo de este
proyecto de investigacion dado que se cuenta con los recursos financieros necesarios, la obtencion
de informacion bibliografica es alcanzable analizando datos por medio de una investigacion de
campo en la empresa, haciendo uso de herramientas que permitan la comprensién de la experiencia
en cuanto a recursos humanos como los encargados y funcionarios del proceso de confeccién que

servirdn como guia para desenvolver este estudio.

1.4.Planteamiento del problema

La industria textil e indumentaria en torno al denim ha contribuido en el desarrollo
socioeconomico en el Ecuador, cada dia se producen toneladas de vestimenta a nivel nacional lo
que provoca una demanda de productos que exigen altos niveles de calidad, uno de sus principales
productores es Pelileo en donde se ubica la fabrica Rinotex. Al respecto, Modesto Motera (2017),
establece que se registran un total de 20 fabricas y 600 talleres vigentes en este cantén, lo que
aumenta la competitividad y complejidad de la industria manufacturera denim, por consiguiente

Rinotex se ve obligada a mejorar la calidad de sus productos.

Debido a la circunstancia econdmica actual, Rinotex utiliza en su desarrollo productivo
practicas tradicionales que retrasan la ejecucion de procesos y métodos dptimos que cumplan las
exigencias del mercado en cuanto al control de calidad, asimismo, el desconocimiento en cuanto
a estandares y tolerancias en la confeccion de las prendas dificulta su correcto desempefio, es decir,

la competencia se abre camino ante el productor y el consumidor.



Por otra parte, la exigencia de calidad de las prendas que va de la mano con el cambio
continuo de la moda en denim complica el rendimiento en el area de confeccion de Rinotex y su

incidencia en la competitividad con las empresas relacionadas a este sector textil.

Identificar cuéales son los problemas que existen en la fabrica Rinotex respecto al proceso

de confeccidn de indumentaria en denim.

Descubrir como la incorporacion del control de calidad contribuye a reducir los defectos

en el producto final.

Para comprender como gracias al control de calidad se puede minimizar costos de

produccion, optimizar recursos, perfeccionar procesos y mejorar la competitividad de la fabrica.

Las actividades que se deben efectuar para el mejoramiento en la confeccion de
indumentaria denim, es la estandarizacion de sus procesos, dando a conocer falencias, margen de
error y tolerancias que ayudan a la transformacion del producto en consideracién al control de

calidad.

Pregunta de investigacion: ¢Como reformar los procesos de confeccion de la fabrica
Rinotex aplicando el control de calidad, con el fin de mejorar su rendimiento laboral y desarrollo

econémico?

1.5.0bjetivos
1.5.1. Objetivo general
Analizar los procesos y la aplicacién de control de calidad en la confeccion de indumentaria

en denim para la fabrica Rinotex.



1.5.2. Obijetivos especificos

» Determinar los procesos empleados en la fase de confeccion de indumentaria en denim
de la fabrica Rinotex para detectar los defectos presentes en la elaboracion de las
prendas.

> Identificar las fallas encontradas en la fase de confeccion de indumentaria en denim de
la fabrica Rinotex para proponer una solucion alternativa a través del ciclo PHVA.

» Proponer un registro documentado que permita estandarizar y mejorar la calidad en la

fase de confeccidn de indumentaria en denim de la fabrica Rinotex.



CAPITULO Il

MARCO REFERENCIAL

2.1.Marco conceptual
2.1.1. Calidad Total

Segun Cuatrecasas (2013), la calidad total es el conjunto de caracteristicas representativas
frente al sistema productivo de un producto o servicio y su capacidad para satisfacer los
requerimientos del publico objetivo. La calidad de un producto se ajusta a las especificaciones de
diserio, el cual debe ajustarse a las necesidades expresadas por el usuario. La variabilidad en cuanto
a la calidad del bien o servicio es de suma importancia, pues condiciona al producto si disminuye

la variabilidad en sus caracteristicas importantes (Montgomery, 2013).

El concepto de calidad esta relacionado al desarrollo humano debido a que se enfoca a la
satisfaccion del consumidor, por consiguiente, su concepto es dindmico y se desenvuelve en varias
definiciones como Feigenbaum (2011) en el que menciona:

La calidad significa lo mejor para ciertas condiciones del usuario en cuanto al uso actual y

venta del producto, de la misma manera el control total de calidad se considera un método

efectivo para la integracion de los esfuerzos de desarrollo, mantenimiento y mejoramiento
que se desarrollan en diversas areas de una organizacién, de manera que se pueda

proporcionar un producto o servicio en los niveles mas econdémicos para la satisfaccion de

las necesidades del cliente (pag. 18).
Asimismo, Feigenbaum establece propuestas sobre el control de calidad en cuanto a la
gestion tomando a la calidad como un modelo corporativo para la administracion de

organizaciones.
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En otras palabras, la calidad hace referencia a la relacion que existe entre el objeto o
servicio con el consumidor y la capacidad que tiene para cumplir requisitos cualitativos dispuestos
a satisfacer necesidades. Por ello, la empresa debe plantear una mejora continua en el desarrollo
del producto, haciendo énfasis en el compromiso y participacion del personal e integrantes
institucionales, para alcanzar un alto nivel de calidad y que contribuya en el mejoramiento y

excelencia de la organizacion.

2.1.1.1.Dimensiones de la calidad

Segun Garvin (2018), existen dos dimensiones basicas, “la calidad obligada” se describe
como un producto o servicio esperado por el cliente, al contrario, “la calidad atractiva” describe
como el producto o servicio es capaz de emplear el valor agregado a las necesidades actuales del

consumidor.

Menciona que, existen 8 dimensiones detalladas sobre la gestion de la calidad en cuanto a

la organizacion de procesos dentro de una empresa.

> Desempefio: el producto influye en su rentabilidad asi como en la reputacion de la

empresa a cargo, por lo tanto, el desempefio inadecuado generara dafios.

» Caracteristicas: los proveedores encargados del disefio del producto o servicio

estan familiarizados con especificaciones por parte del usuario.

> Fiabilidad: Contribuye en la imagen de la empresa o0 marca asociada a esta, es

considerada una de las dimensiones mas importantes.

» Conformidad al disefio: se desarrolla a base de las funciones del desempefio y de

las caracteristicas del disefio.
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> Durabilidad: relacionada con la garantia del producto.

> Calidad de servicio: se centra en el costo total del producto, los costos de

adquisicién no son considerados una prioridad por parte del consumidor.
> Estética: la apariencia del producto es primordial para los usuarios.

> Percepcion: el producto puede disminuir su demanda debido a percepciones

negativas por parte del publico.

En resumen, es preciso conocer las dimensiones de calidad de un producto para establecer
medidas que permitan satisfacer las necesidades del cliente, por otra parte, el cumplimiento de

estas dimensiones aporta en el impacto positivo del producto en el mercado.

2.1.1.2.Gestion de calidad

Es un instrumento funcional a nivel global en cuanto a la gestién de la calidad, por cuanto
se enfoca a la mejora continua en la organizacién de actividades, asi como, a procesos
desarrollados dentro y fuera de la institucion. Se considera como una propuesta para la satisfaccion
del usuario que presta atencién a las expectativas del consumidor con el objeto. Asimismo, es un
componente de motivacion para los profesionales que buscan estandarizar actividades con el fin
de facilitar procedimientos en el disefio o produccién de un producto o servicio, haciendo uso de
herramientas que permiten evaluar los defectos existentes en los objetivos planteados, de manera

que se analicen los resultados conforme se desarrolla el proceso (Torres, 2018).

La gestion de calidad permite estandarizar procesos con el fin de cumplir las expectativas

del pablico objetivo, no obstante, la calidad es un término con varios significados empleados a lo
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largo de la historia, aun asi, se relaciona a la percepcién del cliente con un producto o servicio

eficientes, en otras palabras, sera todo aquello que satisfaga con excelencia necesidades humanas.

2.1.1.3.Las siete herramientas basicas de la calidad

En su libro " Guide to Quality Control” publicado en el afio 1976, Kaoru Ishikawa propuso
siete herramientas bésicas de calidad en respuesta a la necesidad de la comunidad japonesa en
requerir procedimientos capaces de analizar problemas y generar soluciones por medio de sistemas
de mejora continua. Ishikawa establece que, alrededor del 95% de los problemas encontrados en
las empresas se pueden resolver con estas siete herramientas béasicas, especialmente en la

produccion (Sanz, 2013).

El objetivo de estas herramientas es detectar problemas en el area designada, analizar los
factores causantes del problema, determinar el nivel de efecto detectado en la fase, detectar
desfases, prevenir errores provocados por descuidos, omisiones o por rapidez y establecer métodos
que ayuden al mejoramiento de los procesos, a su vez existen otras herramientas que ayudan a
validarse como lo es el uso de encuestas, entrevistas, lluvias de ideas, matrices de seleccion de

problemas, diagramas de flujo o fichas de observacion.

Hoy en dia, son ampliamente utilizados en todo el mundo y se conocen como un conjunto
de métodos que pueden emplearse para resolver problemas en torno a la calidad. El principal
soporte de estas herramientas es la recopilacién de datos y el analisis de hechos, ademas, no

requieren un gran conocimiento de las estadisticas para su uso, ya que son féciles de usar.
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Diagrama de causa — efecto o Espina de Pescado
Representa de manera grafica los factores que afectan o generan problemas de calidad, de
modo que, pueda resolverlo de forma clara y precisa. Especificamente, se trata de descubrir qué
estd impulsando el impacto negativo para tomar medidas correctivas. Este diagrama facilita la
obtencion de bases de analisis sobre las causas que perjudican el proceso, ademas, es utilizado para

solucionar problemas detectados en el ambito de calidad.

Dicho de otra forma, identifica, clasifica y descubre sobre posibles causas ya sea en
caracteristicas de calidad como de problemas especificos. Por medio de una ilustracién (espina de
pescado) se identifica la relacién entre el resultado obtenido (efecto) y como influyen ciertos

factores (causas) en el resultado.

Figura 1.

Estructura del Diagrama Espina de Pescado

Subcausa

Causa Menor Causa menor

Causa Menor

Subcausa
Subcausa
Causa Menor
Causa menor

Fuente: (Lozada,2009)
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Hoja de recogida de datos

Facilita la actividad de recopilar informacion, elimina la probabilidad de errores o malas
interpretaciones, de tal forma que, el analisis de datos se efectlie con rapidez. Los formularios de
recopilacion de datos pueden tener varios propositos, como controlar la variabilidad existente en
el proceso, rastrear productos defectuosos por medio de un control, investigar la ubicacion de los

defectos del producto, analizar las causas de los defectos o realizar una inspeccion exhaustiva del

producto.

Este registro se utiliza para recopilar y clasificar informacion de acuerdo con ciertas
categorias bajo una frecuencia en forma de datos. Una vez identificados los fendmenos a estudiar
y determinadas las categorias que los caracterizan, se registran en papel, anotando la frecuencia de

observacion. La esencia de esta herramienta es obtener datos que reflejen el estado real del proceso.

Hoja de control para observar la distribucion de un proceso de produccién

Figura 2.
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Gréficos de control
Muestra informacion sobre los resultados de las operaciones recopiladas durante un
periodo de tiempo de manera organizada y cronoldgica. Estos datos, denominados ciclos unitarios,
pueden ser el valor del diametro de una pieza fabricada, la tasa de fallas de una maquina, el
rendimiento del proceso, la tasa de fallas en el proceso de fabricacion del producto, la medida en
que se dan accidentes, o caracteristicas importantes que afecten la calidad de un proceso. Estos
graficos son vitales para estudiar atributos del producto, las variables de un proceso, el anlisis de

la calidad, costos, defectos y otros datos.

Un gréfico de control se establece en una secuencia lineal en la que los limites de control
superior e inferior son colocados estadisticamente a ambos lados de la linea media 0 mediana. La
linea media representa el producto. En cuanto a los limites de control proporcionan sefiales
estadisticas a la gerencia para que indiquen la diferencia entre las variaciones normales y

especiales.

Figura 3.

Ejemplo de grafica de control
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Fuente: (Gutiérrez, 2018)
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Histograma
Es basicamente la presentacion de una serie de medidas clasificadas y ordenadas, es
necesario colocar las medidas de manera que formen filas y columnas, en este caso colocamos las
medidas en cinco filas y cinco columnas. La manera mas sencilla es determinar y sefialar el namero
maximo y minimo por cada columna y posteriormente agregar dos columnas en donde se colocan

los numeros maximos y minimos por fila de los ya sefialados.

Se representa a través de una distribucion grafica estableciendo la frecuencia de los valores
estudiados en los datos, su procedimiento se basa en determinar el problema, evaluar las variables,
obtener datos, identificar frecuencias, representar graficamente las variables. Por consiguiente, su
aplicacion se comprenderd en la distribucion de los datos alcanzados, el calcular su promedio y la

desviacion estandar de rangos y el analizar su comparacion estandar.

Figura 4.

Ejemplo de Histograma
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Fuente: (Castafieda, 2015)
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Diagrama de Pareto
Esta herramienta categoriza secuencialmente los elementos o factores de un proceso, de tal
forma que, cada uno de ellos pueda ser tratado de forma diferente segin su importancia. El
Diagrama de Pareto se aplica a muchas actividades. Siempre destaca los asuntos mas importantes
dentro del problema. Ademas, para desarrollar este diagrama, primero es necesario determinar los

objetos, atributos de calidad a analizar y sus valores a medir.

Para determinar la causa de mayor incidencia del problema, trazar una linea horizontal
desde el eje vertical derecho desde el punto que indica el 80% hasta su interseccion con la curva
acumulativa. Dibuja una linea vertical desde este punto hasta el eje horizontal. Los puntos entre

esta linea vertical y el eje izquierdo representan el 80% de los problemas resueltos.

Figura b.

Tabla y diagrama de Pareto

Tabla de Pareto Diagrama de Pareto
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Fuente: (Hernandez, 2015)
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Diagrama de dispersion
Esta herramienta se utiliza cuando la variable se controla por el investigador. Los
diagramas de dispersion pueden sugerir intervalos de confianza especificos clasificados en
diferentes correlaciones entre variables. Las correlaciones se grafican en lineas de tendencia para
analizarlas entre variables que se dividen en positivas o de aumento, negativas o de disminucion y
cero o no correlacionadas. En el caso de las correlaciones lineales, su ajuste se da a través de una

regresion lineal que establece una solucién dentro de un periodo de tiempo determinado.

Dentro de un grafico de dispersion es importante la capacidad que posee la herramienta
para exponer relaciones no lineales de correlaciones. Asimismo, cuando los datos estan

incorporados a un modelo mixto de variables simples, se visualizan como patrones superpuestos.

Figura 6.
Tabla de Diagrama de Dispersién
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Fuente: (Gutiérrez, 2018)
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Estratificacion
Este método consiste en aislar los problemas generados por su condicion, causas, area 0
rango de efectos, es decir, por caracteristicas que impliquen una tasa de incidencia en los
resultados. Si se producen varios picos al trazar los resultados del proceso en un histograma, el

problema debe estratificarse, ya que esta claro que hay factores de confusidn que deben separarse.

Por otra parte, toda la informacion obtenida se debe estratificar con relacién al nimero de
operarios y maquinaria disponible, con el objetivo de asegurar que los estratos clasificados por
medio de esta herramienta cumplan la funcién de establecer pardmetros efectivos que atiendan a
la mano de obra, materia prima, maquinaria, produccién, entorno, area de gestion, localizacion
geogréfica y tiempo.

Figura 7.

Estratificacion por Nivel de Empleo
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Fuente: (Gutiérrez, 2018)
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2.1.1.4.Las 4 M de la calidad

Es un método estructurado de analisis que se compone por 4 pilares que desarrollan las
posibles causas en torno al desarrollo de un problema. Este método analiza una problematica, de
tal forma que, pueda definir sus causas, este proceso esta conformado por un grupo de trabajo
encargado de solucionar el problema. La aplicacion de este sistema sigue un orden que considera
las causas del problema tomando en consideracion 4 criterios fundamentales, de ahi el nombre de

las 4 M de la calidad (Mendoza, 2020).

» Maquina: analiza la entrada y salida de cada equipo que interviene en el proceso,
asi como sus parametros de funcionamiento y configuracion de principio a fin, de
modo que verifique si la raiz del problema se encuentra en las maquinas. Cuando
se inicia el proceso, el operador debe realizar una revision rapida, denominada
"mantenimiento de nivel 1" para comprobar si el dispositivo estd funcionando

correctamente.

» Meétodo: gestiona el como se hacen las cosas. Durante el disefio de un proceso, hay
varias situaciones y condiciones que pueden cambiar con el tiempo y dejar de ser
validas a partir de un periodo especifico, un sistema que funcioné antes puede no
funcionar ahora. Los cambios a otro proceso pueden afectar algunas de las
"entradas" del proceso fallido. Este método especifica el orden de las operaciones
en un sistema y el numero de operadores que deben involucrarse.

> Mano de Obra: el personal puede ser la fuente del fracaso de una organizacion,
pues si las personas no estan informadas y capacitadas en el momento adecuado,
surgird un problema. Es una de las M més importantes ya que si el operador no

tiene una preparacion previa en el proceso de produccion puede sabotearlo. La
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forma inmediata de saber el nivel de conocimiento del personal es observar su
comportamiento y cuestionar las operaciones en las que participo.

» Materia prima: el material utilizado como entrada es otro punto de contacto para
determinar las causas fundamentales de los problemas potenciales. Un buen sistema
de trazabilidad durante la cadena de suministro y el almacenamiento puede trazar
lineas que identifiquen las materias primas defectuosas o fuera de ciertas
especificaciones. Para un proceso productivo el material debe guiarse en una hoja
de actividades correspondientes que verifique el lugar de origen, fecha de

fabricacion, cantidad y estado para evitar malgastar recursos.

2.1.1.5.Aseguramiento de la calidad

Segun Villa (2014) el aseguramiento de la calidad se define como los esfuerzos que una
organizacion aplica en la planificacion, administracion, el control y la evaluacion de los productos
0 servicios ofrecidos a los usuarios con el fin de cumplir con los requisitos y caracteristicas
definidos por la institucion. El &rea de gestion de la calidad se encarga de brindar seguridad en el
cumplimiento de requisitos por parte del consumidor, de tal manera que, genere confianza en

relacion con el desarrollo del producto (llzarbe & Baguer, 2016).

Gonzalez & Arciniegas (2016) mencionan que la incorporacion de servicios de soporte de
calidad influencia positivamente a los procesos de fabricacidn, por lo que es necesario un trabajo
coordinado entre las distintas areas de la institucion, concretamente en la fabricacion y el disefio

del producto, a la ingenieria de procesos, al area de compras y su abastecimiento o suministro, etc.
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2.1.2. Control de calidad

Ordofiez (2014) expone que el control de calidad es considerado un proceso que evalua la
calidad existente de un sistema y compara sus resultados con los objetivos determinados, de tal
forma que, si la comparativa muestra inconsistencias, fallos o defectos, se analizan las causas con
la finalidad de tomar decisiones éptimas para la correccion de las actividades desarrolladas en el

proceso.

El control de calidad abarca el desarrollo del disefio, la fabricacion, la comercializacion y
la distribucion de productos y servicios para garantizar una rentabilidad y eficacia 6ptimas,
con el fin de equilibrar la satisfaccion por parte del cliente en la compra. Es el conjunto de
métodos para proporcionar bienes o servicios de calidad lo suficientemente buenos,
cumpliendo los requisitos del comprador de una manera econdmicamente viable (Sanz,

2013).

Este proceso mide el nivel de calidad real en torno al desarrollo de un producto o servicio
y se compara con estandares y normas predeterminados para responder a las diferencias y mantener
las normas del proceso (Oscar & Arciniegas, 2016). En otras palabras, este control mide las
caracteristicas de un articulo en torno a la calidad, de tal manera que se compare los requisitos y

las especificaciones que puedan implicar algun tipo de error y corregirlo en consecuencia.

2.1.2.1.Etapas del control de calidad
Este apartado describe las cuestiones de la estandarizacion de un proceso, de modo que,

Morales (2022) menciona 4 fases que se desarrollan en un proceso productivo:

> Establecimiento de estdndares: esta unidad de medida actia como modelo o guia

contra el cual se realizan los controles, un estandar refleja los objetivos planificados
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de una empresa o departamento y, en tales circunstancias, la responsabilidad de su
medicion real.

Medicion de resultados: se divide en 3 segmentos, medicién se refiere a
desempefio y resultados, que se refiere a unidades de medida definidas segun
estandares, y sistema de informacidn, que es informacion recibida para controlar la
efectividad del proceso.

Correccion: la accion correctiva permite contener las desviaciones de los
estandares, la toma de medidas correctivas es solo una funcidn ejecutiva, pero antes
de comenzar, es fundamental determinar si la desviacion es un indicio o una causa.
Retroalimentacion: Esta es la base del proceso de control, ya que la informacién
obtenida a través de la retroalimentacion se ira adaptando al sistema administrativo
con el tiempo, y la calidad de la informacion dependera del grado y velocidad de la

retroalimentacion del sistema.

2.1.2.2.Mejora continua

Es una herramienta de productividad que impulsa la estabilidad en el crecimiento continuo

de las fases que se desarrollan dentro de un proceso. La mejora continua garantiza un equilibrio en

el margen de mejora presentes en los procesos de elaboracion del producto. Para que el crecimiento

de una organizacion o sociedad sea préospero, es necesario identificar cuéles son los aspectos que

intervienen en el proceso y realizar un andlisis medible de cada paso dado.

La mejora continua es una técnica para generar un cambio en la organizacion de manera

suave y continua, su enfoque son las actividades colectivas del personal. Se esfuerza por mejorar
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gradualmente la calidad de los productos y servicios a través de planes a largo plazo que
promuevan la mejora incremental y se basen en una estrecha cooperacion y participacion de los
empleados. Es un enfoque progresivo y participativo para obtener productos y servicios de calidad

partiendo del personal laboral (Chiavenato, 2014).

Figura 8.

Mejora continua del sistema de gestion de la calidad

Mejora continua del sistema de
gestion de la calidad
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Fuente: (Rodriguez, 2014)

Algunas de las herramientas utilizadas en la mejora continua se menciona la inclusion de
acciones correctivas, preventivas y de analisis de satisfaccion por parte de los clientes

participantes, siendo un método eficaz a la hora de mejorar la calidad del producto.
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2.1.3. Metodologias del control de calidad

Cantu (2001) refiere que la calidad es un conjunto de cualidades, significado, calificacion,
caracter, naturaleza, superioridad, excelencia, clase, importancia, estado de una persona o cosa.
También describe el término Quality (calidad) como herramienta para identificar a una persona de

alto estatus social, algo particularmente bueno como elemento distintivo.

Gracias al deseo de las organizaciones publicas y privadas de mejorar sus procesos durante
el desarrollo de un producto o servicio se establecieron metodologias para el control de calidad,

de tal manera que faciliten la productividad (Cantt, 2001).

2.1.3.1.Sistema Six Sigma Quality

El Sistema Six Sigma es la combinacion de la eficiencia y la eficacia sobre los aspectos
que se efectian durante el desarrollo cotidiano de una organizacién para sacar al mercado un
producto o servicio con las caracteristicas y especificaciones requeridas para la completa
satisfaccion del cliente logrando asi el retorno de la inversion para el desarrollo de nuevos

productos, con el fin de que el sistema de calidad 6 sigma esta funcionando segun lo previsto.

El 66 hace uso de la metodologia (DMAIC) se basa en Definir (Define), Medir (Measure),
Analizar (Analyze), Mejorar (Improve), Controlar (Control) todos los procesos utilizando hechos
y acciones para implementar un sistema de gestion 6ptimo para una organizacion. Este enfoque
abarca a todos los involucrados en cada proceso que la gerencia crea que necesitan mejoras, el
personal laboral debe operar sus funciones con responsabilidad de modo que se pueda mejorar

continuamente el proceso o actividad a su cargo.

26



Figura 9.

Sistema Six Sigma Quality
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2.1.3.2.Ciclo de Deming (PHVA)

Segun Pulido (2013) el ciclo PHVA proveniente de las siglas (Planificar, Hacer, Verificar
y Actuar) creado por Edward Deming, este sistema estructura y ejecuta de forma eficiente
esquemas de mejora en la calidad y en los procesos productivos en cualquier nivel de la
organizacion, se basa en el concepto de que la calidad cumple o supera las expectativas y los
requisitos del cliente, que se determinan o modifican a traves de una interaccion continua entre los

consumidores, los empleados y la gerencia.

Por otra parte, la planificacién fija los términos y objetivos determinados por la empresa
para establecer mecanismos que ayuden a alcanzarlos, por medio de la capacitacion de los
empleados, entendiendo a la formacién como un arte para sacar lo mejor de cada individuo,
confiando en su potencial y oportunidades de mejora, esta etapa propone acciones gque conducen a

la satisfaccion real del cliente en la préctica.
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Figura 10.

Ciclo de Deming (PHVA) en un Sistema de Gestion
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La necesidad de la organizacion por verificar constantemente lo que se ha hecho y lo que
no se ha hecho se conoce como espacio de medicion. Si se encuentra una deficiencia, nuevamente
se hacen las correcciones necesarias, el actuar dirige a la organizacion a tomar una accion

apropiada para implementar cambios en la institucion.

2.1.3.3.Método de las 5S

Esta metodologia se basa en cinco criterios simples que parten de la gestion del proceso de
innovacion. Se refiere al mantenimiento integral organizacional, no solo a maquinaria,
herramientas e infraestructura, sino también al cuidado del ambiente de trabajo. Este método fue
desarrollado por Hiroyo Kihirano denominado 5S por las iniciales de las palabras japonesas Seiri
(Clasificacion), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estabilizacion) y Shitsuke

(Disciplina).
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La filosofia de trabajo de este método permite desarrollar planes sistematicos que mantenga
continuamente el correcto funcionamiento de las 5S, aumentando el nivel de productividad, el
mejoramiento de la seguridad industrial, la calidad de los procesos, el ambiente de trabajo en
cuanto a la motivacion que existe por parte de los empleados, el desempefio, la eficiencia y la

competitividad (Briozzo, 2016).

Figura 11.
TPM: Las 5s
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Fuente: (Muccino, 2013)

2.1.3.4.Los 5 ¢Por qué?

Para examinar la causa raiz de un problema dentro del diagrama de Ishikawa, se desarrolld
una herramienta llamada 5 ¢Por quée?, debido a lo cual se ejecuta una serie de preguntas para
averiguar por qué ocurrio una situacion en particular. La grafica de Ishikawa o espina de pescado
en conjunto al uso de la técnica los 5 ¢Por qué? Permite obtener como resultado, las causas

principales que pueden generarse en un proceso dentro de una organizacion.
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El tomar una decision informada es crucial para la implementacion de esta técnica. El
proceso de toma de decisiones se establece en una sélida comprensidn de la realidad del entorno
laboral. Dicho de otras palabras, el andlisis de causa raiz incluye personal experimentado en la
practica, pues proporcionan informacién valiosa sobre la problematica que surja en su area de

especialidad.

Figura 12.
El Método de los 5 Porqués

Problema a Resolver

1. {Por queé ocurre esto? Porque: Razon .
Porqué: Razén Superficial. 4. ;Por que ocurre esto?
[ 5. zPor qué ocurre esto?
Porque: CAUSA RAIZ
2. ¢Por qué ocurre esto? Porqué: Razén Mas Profunda,
Porgué: Razon Superticial, Q 3. ¢Por qué ocurre esto? @

Fuente: (Consuunt, 2022)

2.1.4. Productividad
Usualmente la productividad de una organizacion se la conoce como una razon que utiliza
las matematicas para determinar el valor de un producto o servicio que se obtiene al aplicar los

recursos disponibles de una empresa durante un tiempo determinado.

En la productividad se mide los resultados que se han alcanzado y aquellos recursos
empleados para lograr dichos resultados, cada uno de estos factores pueden medirse en base a la
necesidad de la empresa ya sea las piezas que se hayan vendido, la satisfaccion de los clientes, el

tiempo y costo utilizados, etc.
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Se encarga de medir el beneficio que se obtiene de los elementos relevantes para la
transformacion del producto, provocando que sea de suma importancia implementar un control de
calidad. Si la productividad es alta, la empresa tendrd como beneficio un costo menor de

produccion lo que incide en el prestigio y competitividad frente al mercado laboral.

La productividad estd relacionada con el concepto de eficiencia, pues es la relacion
existente entre resultados obtenidos y los recursos utilizados, principalmente mejorados mediante
la optimizacion de recursos, lo que significa que la pérdida de tiempo, paralizacién de maquinaria,
escasez de materia prima y demoras son reducidos. La eficacia es el grado en que se llevan a cabo
las actividades planificadas y se logran resultados dentro de la planificacion. Por tanto, permite
alcanzar los objetivos propuestos por una organizacion y mejorar los resultados de las maquinas,

procesos y materiales (Pulido, 2013).

2.1.4.1.Indicadores de productividad

Un indicador de productividad se obtiene mediante la relacion de la produccion final y los
recursos que hayan sido utilizados, es decir, que un indicador de productividad hace referencia a
un valor numérico que permite el analisis del proceso, producto o servicio, por lo que es

directamente proporcional al:

1) Sustento de los recursos utilizados en la produccion.
2) Reduccion de los recursos, pero con una produccion constante 0 mayor.

3) Incrementar el porcentaje de crecimiento de los recursos y del producto final.

La productividad esta relacionada con dos conceptos basicos que toda empresa debe
conocer: la eficacia y la eficiencia; al implementar estos dos factores se puede llegar a una

efectividad.
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> Eficiencia: Se conoce como el uso de los recursos previamente solicitados y los
insumos 0 materiales que se utilizaron veridicamente. Un indicador de eficiencia
muestra la utilidad de los recursos en el proceso productivo dentro de un

determinado periodo de tiempo.

Insumos programados

Eficiencia = -y

f Insumos utilizados

> Eficacia: Es la relacion entre el producto alcanzado y los objetivos fijados. Los
indicadores de desempefio indican buenos resultados para lograr el producto en

cierto periodo.

Productos logrados programados
Objetivos (Metas)

Eficacia =

> Efectividad: Es la relacion que existe entre la eficacia y la eficiencia y la forma en
que concuerdan con el indice de efectividad de la fabricacion de un producto
durante un periodo de tiempo determinado. Su ventaja es hacer las cosas de manera

correcta y sobre todo coherente con la finalidad de poder obtener resultados.

Efectividad = Eficiencia x Eficacia

2.1.4.2.Medicién de la productividad

La productividad puede definirse como la razdn de las salidas y las entradas, mientras mas
grande sea dicha razén la productividad de un pais, industria o un simple negocio serd mejor, es
decir, que una alta productividad hace referencia a una buena administracion de los recursos de

una empresa.

Una buena productividad no debe relacionarse con un mayor trabajo ya que la eficiencia
incide en que los productos de alta calidad deben fabricarse en el menor tiempo posible, en otras

palabras un trabajado duro no es una mejora esencial para mejorar la productividad, al igual que
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la minimizacion de costes, se debe relacionar a todos los integrantes de la empresa y plantear los
objetivos que permitan alcanzar una maxima calidad con la ayuda del esfuerzo humano,

econdmico, tecnoldgico y aquellas herramientas que posea la organizacion.

2.1.5. Procesos de produccién

La transformacion de materia prima en un producto (objeto fisico) utilizando la mano de
obra, maquinaria, herramientas, etc., es considerado como produccion. Un producto se obtiene
mediante un proceso que consta de operaciones normalmente estandarizadas con condiciones de

trabajo apropiadas.

El proceso productivo son todas las actividades que inician y terminan con un producto,
entradas (inputs) y salidas (outputs), la funcion principal de estas etapas es crear un producto o
servicio que sea capaz de satisfacer la necesidad de los clientes y de esta manera llegar a los

objetivos de la organizacion.

Figura 13.

Esquema de un sistema productivo

FUNCION DE

INPUTS PRODUCCION

OUTPUTS

Fuente: (Valverde, 2017)

Todo proceso de ser administrado con la ayuda de la alta direccion se detecta, disefia,
controla y mejora los procesos productivos de la organizacion con la finalidad de llegar a tener un
alto nivel de confianza con el cliente. La administracién permite que un proceso productivo
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incremente la productividad de la empresa, en otras palabras, la eficiencia, eficacia y efectividad

afiade un costo adicional al producto.

2.1.5.1.Elementos del proceso productivo
Son aquellos factores, medios y recursos que permiten llevar a cabo los requisitos

necesarios para desarrollar un proceso en el primer intento.

> Entradas (Inputs): Representan los insumos o requisitos necesarios para que el
proceso se ejecute. Por lo general son salidas de otros procesos.

> Salidas (Outputs): Es el resultado de un proceso; puede ser un producto o servicio.

> Recursos: Son los elementos que emplea el proceso para su ejecucion. Recursos
fisicos (maquinaria), tecnoldgicos, financieros, humanos, materiales.

> Controles: Es un sistema que consiste en aplicar un método para ejecutar tareas de
control y realizar mas actividades para tratar de optimizar el proceso.

> Diferencia entre entradas y recursos: Depende del punto de vista y la situacion
del proceso. En un proceso de transformacion, las entradas son aquellos elementos

que se aplican en los recursos.

2.1.5.2.Factores determinantes del proceso productivo

Los procesos productivos incluyen tanto bienes como servicios y para asegurar que el
producto final cumpla con las expectativas del cliente se necesita controlar los componentes por
medio de la optimizacion de los recursos y la minimizacion de los costes, como resultado se crea

una ventaja competitiva en el mercado usando los siguientes componentes:
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Managment (Direccidn): Este liderazgo gestiona el proceso, es la coordinacion de
los factores, con el objetivo de poder recibir el articulo o servicio de montaje eficaz
para lograr la satisfaccion del cliente interno o externo.

Materials (Materia prima): Son los materiales que se utilizan; aquellos
componentes con los que se va a llevar a cabo el producto o servicio.

Manpower (Mano de Obra): Son las cualidades con las que las personas
involucradas en el proceso desarrollan las actividades, se conocen como los
recursos humanos que intervienen en el proceso.

Methods (Métodos): Son los procedimientos o normas que se aplican en el trabajo,
a través de pasos estandarizados se logra un cometido proceso, es decir los patrones
con los que se elabora el producto deben ser validos.

Machines (Maquinas): Son los equipos, herramientas y dispositivos que se
utilizan o intervienen en el proceso.

Environmental media (Medio Ambiente): Se refiere al ambiente laboral bajo el
cual se desarrolla el proceso, debe ser un ambiente ordenado, limpio, iluminado y
controlado de toda circunstancia que represente un riesgo para los operadores.
Money (Dinero): Trata el capital que se debe implementar en todas las actividades
ya sea en el establecimiento o el proceso, pero debe ser rentable y minimo.
Measurements (Mediciones): Las mediciones indican aquello que se obtiene del
proceso, ayuda a monitorear y obtener datos que permitan analizar las fallas que
pueden existir en el proceso, por lo que permite plantear soluciones y mejoras

sostenibles.

35



2.1.5.3.Caracterizacion de los procesos

Es una metodologia que brinda la posibilidad de definir detalladamente todos los recursos,
componentes, herramientas y factores que influyen en un proceso. La herramienta de
caracterizacion ayuda a definir una descripcion clara y concisa de las actividades desarrolladas en
el proceso, gestiona y controla las etapas por medio de la identificacion de los elementos

principales.

Una caracterizacion inicia con el planteamiento del objetivo que tiene el proceso y aquellos
factores determinantes que permiten la ejecucion de este, la recaudacion de informacién sobre los
requerimientos del proceso, clientes, productos y métodos de control deben ser realizados con el
objetivo de lograr que todas las partes de la empresa se vean involucradas, dando como resultado

el compromiso, capacitacion y experiencia de quienes ejecutan el proceso.

2.1.6. Procesos de confeccion

Segun Vera (2012) la confeccion es un componente importante en la industria textil e
indumentaria, pero también lo son otros aspectos, como el disefio, la materia prima, el recurso
humano, los acabados de las prendas y la comercializacion del producto hacia el consumidor; si,
al conocer otros factores y procesos relacionados con los resultados futuros, la administracién en

el campo de trabajo se manejara de manera eficiente.

El proceso que transforma las telas cortadas en una prenda de vestir se constituye en una

estructura, dentro de la confeccidn existen los siguientes parametros:
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» La seleccion de la costura: es la actividad mas importante durante el ensamblaje
de las diferentes piezas de una prenda y se cosen entre si de manera que esté listo
para el planchado y los acabados.

» La maquina de coser: constituye la herramienta de trabajo basica para la
confeccion de indumentaria, de las lineas o disefios de costura, y consiste en la

conexion de piezas y mecanismos que llevan a cabo el proceso de confeccién.

Una vez que se analizan los pardmetros de la confeccion, la maquina procede a moverse
por medio de una correa de transmision ubicada en la rueda y gracias a motores que se utilizan por
medio de un pedal se presiona con el pie de tal manera que comience a unir las piezas de una

prenda.

2.1.6.1.Requerimientos para el proceso de confeccion

Remache (2013) establece que la confeccion indumentaria es un proceso muy intenso y
perfeccionista en cuanto a la mano de obra ya que su objetivo es obtener un producto de calidad,
lo que requiere que se cuente con infraestructura adecuada para el area de corte y de confeccion,
asi como con equipos y técnicas adecuadas. Se debe cumplir una serie de requisitos dentro del area
de trabajo, con el propdsito de que no perjudique al personal, tanto en el ambiente laboral como

en el area de trabajo.
Acerca del ambiente laboral:

Debe tener iluminacion (ventanales grandes)
Debe estar climatizado (ventiladores o calefactores)

>
>
» Debe estar ventilado (renovacion del aire por entradas)
>

Debe ser un area segura (espacios de emergencia)
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Acerca del area de trabajo:

> Espacios comodos para el desarrollo del trabajo
» Acceso rapido y practico a la materia prima e insumos

> Elementos ergondémicos y de seguridad para el area de trabajo.

Figura 14.

Seguridad y salud en la manipulacion de maquinaria en confeccion

Fuente: (Steiner, 2015)

Dentro del area de confeccion se presenta una tasa de riesgo sobre accidentes que pueden
lesionar al personal laboral, tales como: el ruido, aplastamiento, golpes, cortes, fuerza excesiva,

caidas, amputaciones, quemaduras o choques eléctricos.
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2.1.6.2.Procesos de confeccion en denim
Elaborar un pantalon en denim se considera como una especialidad de caracter no artesanal
porque se utilizan maquinas industriales que son necesarias para el proceso, se establecen 3

eslabones importantes para la elaboracion de prendas en denim:

» Tendido: El denim debe ser tenderse en la mesa de corte antes de marcarse y
cortarse, pues todos los rollos dentro de un lote deben pertenecer a un mismo tinte
o0 stone. Las capas durante el tendido del textil deben encajar una encima de la otra
y se marcan las imperfecciones y los bordes con mucho cuidado.

> Corte: Después del tendido, se procede a marcar el contorno de cada patron para
facilitar el corte de las piezas. Estos marcadores conocidos como tizada se
programan con el objetivo de evitar desperdicios y aprovechar la tela. La tizada
suele tener varias secciones, en las que se diferencian las piezas necesarias para
confeccionar un determinado numero de prendas de una determinada talla.

» Confeccion: El proceso de ensamblaje de piezas es bastante complejo debido al
peso, rigidez y gramaje de la tela denim pues se necesitan maquinas de coser con

mejor capacidad de aguante si el textil es duro.

2.1.6.3.Estandares y acabados en denim

Los estandares utilizados para elaborar un pantalon en Denim hacen referencia al modelo
que se sigue para realizar el proceso de confeccion, se debe considerar los insumos y materia prima
usados. Puede considerarse como una guia 0 manual a seguir para que el proceso no presente

variacion en el producto final y presente una excelente calidad, sin embargo, no se debe cerrar a
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cambios posteriores, deben ser especificaciones flexibles que estén abiertos a cambios para

optimizar el proceso.

Corquifasac (2016) menciona que el término "acabado" se refiere a los cambios en la
apariencia de la indumentaria una vez que se confecciona. Estos acabados acenttan el disefio y
transforman las prendas que parten de un denim &spero y oscuro a un textil suave, facil de usar y
adecuado para una variedad de ocasiones sociales. Cada proceso tiene especificaciones y técnicas
que deben ser verificadas durante la produccién, los acabados se clasifican en manuales y

quimicos.

Acabados manuales:

Se realizan manualmente utilizando herramientas o equipos de baja tecnologia, se pueden

hacer a mano o con una maquina de bordar.

» Bordado con hilo.
» Parches bordados. (Patchwork)

» Maquinas industriales como bordadoras, planas o en zigzag.

Acabados quimicos:

Se realizan en lavadoras industriales con capacidad de 25 a 200 prendas por carga. Segun
el tono (stone) deseado se debe controlar: el tiempo, la temperatura, la concentracion quimicay la

cantidad de piedra.

» Lavado (Quick stone o stone wash)
» Bordado liquido

» Tintoreria o uso de hilos pretefiidos
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> Decoloracion

» Por abrasién (Manguera, lija o tela perchada)

Figura 15.

Procesos de acabados del jean

Fuente: (Corquifasac, 2016)

2.2.Marcas referentes y/o aspiracionales

En el transcurso del desarrollo de las practicas de servicio a la comunidad llevado a cabo
por la autora del presente proyecto, se amplid el abanico de areas de trabajo de un disefiador de
moda. Cupido se dedica a la confeccidon y comercializacion de indumentaria denim a nivel

nacional, asi como un importador de jeans destacado en la zona central del pais.

Sus prendas estan confeccionadas con el objetivo de incorporar control de calidad,
transformando materiales de la mas alta calidad en el producto final utilizando materiales que
satisfagan las necesidades de los clientes transmitiendo seguridad al utilizar prendas que satisfagan

sus necesidades. Cupido Jeans se fundo con la intencién de desarrollarse como un negocio propio,
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su identidad se basa en el trabajo honesto, estableciendo la calidad como criterio fundamental para

la satisfaccion del consumidor final (Tene, 2016).

Esta empresa destaca en cuanto a los competidores de la industria denim, puesto que su
base textil es exportada y contiene ingredientes quimicos que ayudan a las mujeres en el cuidado
de la piel, de igual manera, en el proceso de confeccion de jeans, debido a que cuentan con
parametros y métodos estrictos en la calidad con la que se trabajan las prendas, como en
lavanderias, apoya la sustentabilidad del planeta, la aplicacion del disefio ergondmico,
especificaciones de los materiales y de procesos en la etiqueta de cada prenda ayudan a que la

experiencia del consumidor sea satisfactoria.

Figura 16.

Marca y prenda de la empresa Cupido Jeans
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Fuente: (Tene, 2016)
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Por otro lado, la marca J Brand crea indumentaria denim con la idea de que la vestimenta
se puede adaptar al estilo de vida de cada cliente. Fue creada en la ciudad de Los Angeles en el
afio 2005, después de sus avances en cuanto al disefio de prendas con calidad se convirtieron en la
primera marca de jeans en implantar los jeans ajustados, ya que la demanda del mercado requeria
de siluetas delgadas y con un estilo Unico que catapulté a J Brand como icono de la moda en el

mundo (Jorandjeans, 2019).

J Brand es una marca que promueve la innovacion y proporciona indumentaria de alta
calidad, ademas de crear una conciencia sostenible en los usuarios, su fuerte es la investigacion y
aprendizaje sobre cosas nuevas en el mundo, por lo que siempre estan dispuestos a aceptar ideas
nuevas y frescas que ayuden a transformar la de confeccionar ropa en torno a un estilo de vida,
esforzarse por posicionarse en el mercado como una marca que tiene en cuenta las necesidades y

requerimientos del cliente.
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Figura 17.

Marca y prenda de la marca J Brand

J BRAND

Fuente: (Jutard,2021)

2.2.1. Inspiracional

Calvin Klein es una de las casas de moda mas reconocidas de la actualidad, esta empresa
analiza problematicas que puedan presentarse en el producto final y lo valoran mediante la toma
de decisiones basadas en datos. Para hacer esto, no s6lo monitorean datos de comportamiento

cuantitativos, sino que también recopilan informacion cualitativa al escuchar a los clientes.

Segun Davey (2018) cuanto méas corta sea la investigacion, mas probable es que se
complete, cuanto mas larga sea la investigacion, mas informacion se abarca. ES importante
clasificar las respuestas, asimismo, el compromiso por parte de las personas es fundamental para
cambiar de opinion acerca de sistemas que estén funcionando de manera ambigua en todo el
proceso productivo de las prendas.
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Figura 18.

Marca y prenda de la marca Calvin Klein

Calvin Klein
b £

Fuente: (Salazar, 2019)

El objetivo de la organizacion es satisfacer las necesidades del cliente mediante
metodologias internacionales de control de calidad en procesos de produccion. Para generar
técnicas efectivas para generar una transformacion del producto 6ptima, el 80 % del esfuerzo
consiste simplemente en escuchar los requerimientos, quejas y recomendaciones por parte del
consumidor para responder el ‘por qué' se dan posibles problemas futuros a través de encuestas

enfocadas al control de calidad en cuanto a la confeccion de las prendas, las costuras y terminados.

2.2.2. Visionario
La marca Marithé Francois Girbaud es de origen francés, nacida en Paris a mediados de
los 60’s. En 1965 sus fundadores se propusieron mejorar la calidad del jean americano tradicional,

tratando de suavizar las fibras asperas del denim. Marithé y Francgois Girbaud fueron los pioneros
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en el proceso de suavizacion y destefiido de dicha tela por medio de experimentos, que consistian
en lavados sucesivos de las prendas, seguidos por frotaciones manuales de cada una de ellas sobre

tablas abrasivas.

Figura 19.

Marca Marithé Francois Girbaud
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Fuente: (EI Mundo, 2014)

Encontraron que el lavado con piedra pomex, daba justo la textura y color que estaban
buscando. Fue asi como se lanzd el proceso industrial mundialmente conocido como: “stonewash”.
La marca es reconocida a nivel mundial gracias a su innovadora idea, pues gracias al cambio en el
lavado de la tela se obtuvo un textil ergonémico y reconfortante para el uso cotidiano de los

usuarios de Marithé Francois Girbaud.
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CAPITULO 111

INVESTIGACION DE MERCADO

3.1.Analisis externo
El andlisis externo del presente proyecto es crucial puesto que permite realizar una amplia
investigacion en torno a los factores mas importantes que se desarrollan en el mercado involucrado

en el proyecto.

3.1.1. Analisis PEST

3.1.1.1.Entorno politico

La industria textil es considerada una de las actividades econdmicas mas importantes
dentro de la manufactura ecuatoriana, igualmente, es el tercer sector generador de empleo en el
pais por detras de la agricultura, ganaderia, pesca y comercio. La industria textil ecuatoriana
pretende innovar en la variacion de las exportaciones en el area de produccion para expandir la
diversidad de productos que ofrece el Ecuador al mundo, de forma que, aumenten las zonas de

comercio local y aporten significativamente a la economia del pais.

De acuerdo con el Objetivo 5 del “Plan Nacional de Desarrollo 2017-2021 Toda una Vida”
se menciona el crecimiento econdmico sostenible por medio de la productividad y competitividad
impulsada a través de la redistribucion y la solidaridad, de manera que, en el &mbito politico se
promueva la calidad del producto ecuatoriano en base a un correcto desempefio en fases estrategias
del proceso productivo relacionados a recursos de servicio conexo, materia prima e insumos como
valor agregado para la satisfaccion de las necesidades del consumidor nacional e internacional.

(Plan Nacional de Desarrollo, 2017).
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Por otra parte, el cambio en la matriz productiva del pais puede agilizarse gracias a la
implementacion de factores como la investigacion, la formacion académica, la innovacion en los
procesos productivos, el desarrollo de nuevas tecnologias, y el emprendimiento a través de los

vinculos entre el sector publico y el productivo. (Plan Nacional de Desarrollo, 2017).

Las pequefias y medianas empresas (PYMES) en el Ecuador facilitan el desarrollo de una
sociedad en base a la produccion, oferta y demanda, es por esta razon que se ha convertido en un
factor necesario para la generacion de empleo, teniendo como prioridad el alcance de una
economia rentable. Las oportunidades de las PYMES en el Ecuador varian entre 179.800 empresas,
de las cuales el 26% corresponde al comercio y el 63% a la prestacion de servicios. Para retornar
a la normalidad es necesario medir el nivel de esfuerzo que se obtiene con la determinacion de
mejorar la situacion actual del pais referente a la caida de la actividad econémica, por otra parte,
es sustancial conocer cudl es la linea base que se ha establecido con la pandemia y los cambios
que ha provocado en el mercado, pues se requiere de ajustes estructurales en los procesos
productivos en curso para minimizar la interrupcion de las actividades laborales, el empleo y la

sociedad.

Hoy en dia existe gran variedad de PYMES en el mercado representando un 95% de las
actividades productivas en el Ecuador, siendo en algunos casos lideradas por un solo propietario,
quien se encarga de desarrollar cada proceso de gestidn, transformacion y comercializacion del
producto o servicio con libertad, siempre y cuando la utilidad econémica se evidencie en nimeros

positivos.
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3.1.1.2.Entorno econémico

Una de las tantas consecuencias econdmicas que se evidenciaron en la pandemia ha sido la
paralizacion de la productividad en el sector textil, lo que ha perjudicado notoriamente la economia
actual no solo en el pais sino a nivel mundial. EI Banco Central del Ecuador establece que durante
el segundo trimestre del afio 2020 el PIB cay6 un 12,4%, en otras palabras, se registroé una pérdida
abismal en comparacion con 2019 durante la misma etapa, sin embargo, se registrd en el segundo
trimestre del afio 2021 un aumento en la economia con un 8.4%, de manera que, genera
expectativas positivas para el mejoramiento econémico del pais. (Banco Central del Ecuador,

2020).

La industria del sector textil genera ingresos econémicos importantes en el Ecuador, no
obstante, en 2020 se ha experimentado una importante caida del 11,3%. Al ser uno de los sectores
industriales con mayor impacto en la generacion de plazas de mercado (alrededor de 170.000
empleos) cubre el 21% de los empleos manufactureros del pais. Segun la Asociacion de
Industriales Textiles del Ecuador (AITE), el tercer lugar en el sector manufacturero se establece
por la industria textil y de confeccion, representando el 7% del PIB del pais. (Asociacion de

Industriales Textiles del Ecuador, 2021).

Segun Proecuador (2012), el sector textil en el Ecuador se desencadena en 33 divisiones,
estableciendo asi diversas ramas en la manufactura ecuatoriana, una de ellas es la industria textil
e indumentaria en denim, que representa el 8% del campo de estructura, alcanzando un porcentaje

anual del 2% en délares sobre la variacion de la tasa de valor.
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3.1.1.3.Entorno social/ cultural

Actualmente el modelo de moda que marca tendencia en el mundo se enfoca en la
investigacion y analisis de diversos eventos socioculturales con el fin de llamar la atencion del
usuario de acuerdo con sus necesidades, por esta razon el textil denim se considera un simbolo

vestimentario de moda en auge.

Diversas encuestas realizadas por marcas posicionadas en el mercado global mencionan
que el denim posee una alta demanda en el sector textil y de indumentaria, de igual manera, la
aceptacion por parte del consumidor no se delimita por la edad o el género, ya que las prendas en

denim son indispensables en la vida cotidiana de las personas.

Partiendo de que el denim se ha convertido en un icono de la moda, diferentes segmentos
de la sociedad han incorporado la mezclilla como prenda a sus guardarropas ya que permite al
consumidor estampar un estilo propio e incorporarlo en el dia a dia de diversas maneras, ya sea

para un evento informal o una mezcla mas estilizada para los fines de semana.

Por este motivo, en la sociedad actual en la que vivimos la vestimenta en denim es
imprescindible, debido a que ofrecen nuevos enfoques en el disefio y produccién de las prendas a
la hora de elegir un estilo de vestir, buscando nuevas formas de crear diferentes condiciones para

aumentar el mercado.

3.1.1.4.Entorno tecnologico

Dentro del entorno tecnoldgico el sector textil ha optado por implementar nuevas
tecnologias capaces de aumentar el proceso productivo por medio de la innovacion. El Ecuador se
encuentra encaminado al cambio mediante la elaboracion de nuevas fibras naturales, artificiales y

sintéticas gracias a la integracion de equipos tecnoldgicos extranjeros.
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La pandemia cambi6 la modalidad con la que trabajaba el mercado, el uso de internet fue
una herramienta importante para la economia mundial pues, las ventas online incrementaron,
acelerando asi la adopcidn de nuevas tecnologias exponenciales. EI modelo de negocio comercial
suele sufrir cambios cuando la empresa se encuentra en declive, de manera que, se usan nuevas
tecnologias comerciales como herramientas estratégicas. ElI Universo (2021), expone que las
empresas priorizan cinco areas como es la originalidad del producto o servicio, la automatizacién
de procesos, la excelencia en atencion al cliente, la reduccién de costos, y el generar nuevos

ingresos a la institucion.

Por otra parte, existen diversos factores que contribuyen al desarrollo indumentario
innovador, la industria textil en torno al denim tiene el potencial de cambiar drasticamente con los
avances tecnologicos, como es el caso del Denim-Eco-D, que es un textil elaborado a partir de
botellas de plastico, segin ElI Comercio (2013), para confeccionar un pantalén se requiere
alrededor de 10 botellas de plastico, gracias al progreso en el campo tecnologico se ha logrado
transformar el plastico a fibras textiles de gran demanda en el mundo como lo es el denim,
asimismo, en diversos estudios se ha enfocado a este textil al cuidado de la salud como lo es la
proteccion a los rayos UV y propiedades antibacteriales para ofrecer productos acorde a la

situacion actual.

Al igual que otras empresas, Vicunha describe el origen de su materia prima, a la vez que
hace uso del algodén organico reciclado como alternativa para la sostenibilidad ambiental, el
innovador proceso de lavado en la empresa no utiliza agua y tintes contaminantes, con la ayuda de

la tecnologia se puede crear moda sostenible.
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3.1.2. Tendencias de consumo

En la actualidad un marcador social es el consumo, se dirige a un grupo de personas con
una necesidad de diferencia que se reconoce ya sea por estéticas tipicas, contrastes, logicas,
perspectivas y rituales de consumo. Estas tendencias son indicativas de la novedad del consumo
en la sociedad actual, ya que permite identificar y comprender la movilizacion e influencia con
relacion al consumidor y el mercado. EI consumo es responsable de las tendencias sociales, pues
a través de experiencias y actitudes adoptadas por los usuarios se ofrecen practicas de consumo
relacionadas con la industria ambiental, ética y social que las futuras empresas usan a su favor

(Zemanate Karen, 2015).

El Covid-19 impacto en la vida de la poblacion mundial y en gran medida a paises del
tercer mundo, los consumidores han cambiado por el estrés emocional que conlleva estar aislado
de su entorno, por lo que se han analizado sus prioridades y necesidades basicas, dando como
resultado el nacimiento de un nuevo consumidor post pandemia, forzados a adaptarse a los nuevos
requerimientos tras la obligada digitalizacion de las actividades diarias (Llyc, 2021). Por este
motivo, la industria textil e indumentaria estudia las nuevas demandas de los consumidores con el
fin de desarrollar productos de buena calidad, con un tiempo de vida largo y duradero que evite la

contaminacion del medio ambiente.

Debido a la pandemia, los consumidores son conscientes de la importancia del consumo
necesario y no excesivo. Segun La Camara de Comercio Internacional Ecuador (2021) durante la
pandemia del afio 2019 las tendencias actuales en torno a la industria manufacturera textil a nivel
mundial aumentaron el emprendimiento al 92%, de esta manera la experiencia en logistica, canales

de distribucion, ventas y comercializacion se vio obligada a transformarse.
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3.1.3. Segmentacion del mercado potencial

El presente proyecto tiene como objetivo de mercado potencial a las fabricas que elaboran
indumentaria en denim que requieran un control de calidad en el area de confeccion para disminuir
el margen de defectos que existan en las prendas, pues el proponer una guia para el control del

proceso aportara a la productividad de la organizacion.

Tabla 1.

Variable Demografica

Variable Demogréfica

Usuario Empresarios

Ocupacion Industria del denim

Profesion Gerente propietario, personal
Aspiracion social Interés por el control de calidad

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

Tabla 2.

Variable Geogréfica

Variable Geogréfica

Pais Ecuador
Region Sierra
Provincia Tungurahua
Ciudad Pelileo

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)
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Tabla 3.

Variable Psicogréafica

Variable Psicografica

Son personas que toman riesgos probando cosas diferente fuera
de su zona de confort, positivas, resolutivas y de mente abierta,
son capaces de implementar métodos que ayudan a aumentar la
productividad de su organizacion.

Personalidad

Exploran nuevos lugares y culturas, valoran emprendimientos en
torno a la moda en tendencia social, llevan una alimentacion

Estilo de vida - ) L . i
equilibrada, poco amantes de la actividad fisica, un estilo de vida
ajetreado, se le facilita comunicarse con los demas.

Enfocados a actividades laborales.

Intereses ) L
Interesados en la calidad de produccion.

Valores Compromiso, Responsabilidad, Confianza, Tolerancia.

Caracteristicas culturales Individualistas, con sélida proteccion para el futuro.

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

El Instituto Nacional de Estadisticas y Censo (2010) establece que el Ecuador cuenta con
11.006 empresas de manufactura textil, el 74,2% se especializan en el campo de indumentaria. En
2010 se registraron 31.983 empresas comerciales relacionadas con la industria textil, y solo el 80%
desarrollaba actividades comerciales al por menor de productos vestimentarios. Por otro lado, en
el afio 2011 el censo de produccion de la provincia de Tungurahua del cantdn Pelileo cuenta con

unos 1100 talleres de confeccidn y 12 lavanderias funcionales para denim.
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Figura 20.

Porcentaje de la industria textil en Pelileo.

Industria textil en Pelileo

1%

m Talleres textiles

® Lavanderias de jeans

Fuente: (El Telégrafo, 2016)

Con estas estadisticas se puede apreciar que el numero de talleres textiles de Pelileo en
cuanto a produccion de indumentaria es alto. Son consideradas PYMES, ya que en grandes
medidas se constituyen por talleres artesanales dirigidos por familias. Estos datos se vuelven
significativos para el mercado analizado, ya que el producto estd destinado al sector de la

manufactura textil.

Es comprensible que la mitad de las instituciones dedicadas a la produccion de ropa se
destaquen si el potencial de mercado es alto. De modo que, la aplicacién del control de calidad en
la confeccion de prendas al ser acogido por las empresas que manejan un porcentaje significativo

de produccion se vera beneficiado, pues ayudara a su competitividad.

3.1.4. Analisis del sector y del mercado de referencia

Martinez & North, (2009) argumentan que los empresarios de la industria del denim en el
canton Pelileo han adquirido experiencia en el mercado desde la infancia debido a los lazos
familiares que sustentan la iniciativa empresarial. Emprendedores que innovan debido a los

desafios cotidianos por las exigencias del mercado, aun asi, estan dispuestos a utilizar la
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informacion como ventaja para desarrollar modelos de negocio, estrategias de marketing con el

anico fin de impulsar su negocio.

Por otro lado, el INEC (2010) menciona que en el tercer lugar en cuanto al nimero de
empresas textiles que contribuyen positivamente a la economia local y nacional se encuentran en

la provincia de Tungurahua.

Figura 21.
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Segun el ultimo censo de 2010, Tungurahua contaba con 3,818 negocios activos, por lo
gue también se anuncid que este sector en todas las actividades econdmicas aporta alrededor del
23% de los empleos en el canton Pelileo, esto demuestra la importancia de la industria textil en la
economia local.
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A nivel provincial y nacional la ciudad de Pelileo es reconocida por la produccion de
indumentaria en denim, de modo que busca abrirse al mercado internacional. Como los
empresarios quieren incorporar nuevas estrategias en su negocio y dejar los habitos tradicionales,
el uso de parametros de control de calidad en el proceso de produccion desempefiara un papel en

la competencia del mercado, contribuyendo asi a las ganancias de la empresa.

3.1.5. Indice de saturacion del mercado potencial

Al determinar un indicador de acumulacion se precisa que se comprenda de manera clara
y precisa la cantidad de clientes potencialmente activos, las organizaciones que implementan
sistemas en el control de calidad como un plan para desarrollar moda ecoldgica, no han
determinado el nimero de maquiladoras y talleres, no obstante, segtn el censo que se llevé a cabo

en el afio 2011, existen alrededor de 1100 talleres dedicados a la industria textil.

Esto quiere decir que es posible que el mercado pueda adaptarse a los parametros
necesarios para desarrollar procesos de calidad e implementarlo como una planificacién para la
moda ecoldgica mejorando la productividad, por lo que, se incrementa la ventaja respecto a la

competencia y se utiliza de manera eficiente los recursos, de manera limpia y ordenada.

En la ciudad de Pelileo, el mercado representa un alto nivel de industrias que se caracterizan
por dedicarse a la produccién de ropa, sin embargo, esto no quiere decir que el mercado representa
una saturacién de cara al control de calidad, por el contrario, se da la oportunidad de crear un nuevo
sistema de produccion basado en estrategias que mejoren la competitividad de la empresa y
reduzcan prendas poco funcionales y desechables que afecten al entorno medioambiental de las
empresas, de manera que se expanda y aumente el nivel del canton, provincial y finalmente

nacional.
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3.1.6. Analisis estratégico de la competencia (benchmarking)

El Benchmarking es una estrategia que se basa en compararse con otras empresas, se
comprende cémo se identifica, analiza y mejora los procesos en base a lo que se ha aprendido. Este
proceso es Util para darse cuenta de como los competidores de esta y distinta rama industrial

desarrollan sus procesos y controlan la calidad de sus productos.

A pesar de ello, las empresas mas competitivas se colocan dentro de un apartado industrial
que se caracteriza porque utilizan metodologias sofisticadas de control de calidad como lo es las
normas 1SO 9001, la mejora continua, el sistema Six Sigma, entre otros, debido a que son métodos
que ayudan a desarrollar procesos ordenados y planificados que disminuyen la variabilidad de un
producto, el porcentaje de error, aumentan la velocidad, sencillez y precision en la ejecucion de

sus procesos, minimizando los desperdicios textiles.

3.2.Analisis interno
3.2.1. Analisis de recursos propios y disponibles

Este andlisis requiere la consideracion de los recursos disponibles y, lo que es mas
importante, los recursos que estén al alcance para realizar el proyecto. De tal modo que, para
afirmar que el control de calidad en el area de confeccion sera de gran ayuda para la fabrica
Rinotex, se necesitan recursos financieros, tecnologicos, materiales e institucionales, que de alguna

manera contribuyen a la ejecucion del proyecto.

Recursos tangibles

Son aquellos recursos que una organizacion debe contar y se pueden observar y percibir,

algunos de los cuales son recursos financieros, tecnoldgicos y fisicos.
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» Recursos financieros:

Para llevar a cabo el presente proyecto en cuanto al &ambito econémico se
cuenta con recursos propios del investigador sin necesidad de solicitar un préstamo,
asimismo, se efectuard con el apoyo familiar y de la fabrica Rinotex. Por
consiguiente, su propdsito es mejorar la competitividad de la organizacién de tal
modo que pueda aumentar sus ingresos.

» Recursos tecnolégicos:

En cuanto al recurso tecnolégico se dispone de equipos electronicos como
lo son computadoras, laptops, mdéviles inteligentes, sitios web y softwares para el
disefio como lo es Adobe llustrador y Adobe Photoshop, dichas herramientas
facilitaran la fase de disefio, de tal modo que, se creen plantillas para desarrollar la
propuesta referente a la guia de control de calidad para la confeccion de
indumentaria en denim y se presentard a la fabrica Rinotex.

» Recursos fisicos:

Por otra parte, los recursos fisicos presentes en el proyecto serdn las

maéquinas de confeccidn del taller de la fabrica Rinotex y para la elaboracién de la

propuesta se utilizara la computadora e impresora.
Recursos intangibles

Son recursos de dificil valoracién debido a su complejidad para explicarlos y evaluarlos,

no obstante, son de vital ayuda a la hora de entregar calidad a un producto o un servicio.

» Recursos humanos:
Este recurso es fundamental para el proyecto, es por ello que se contara con

los conocimientos, habilidades y destrezas de los 4 operarios del area de confeccion
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de la institucion. Ademas, con ayuda del director y jefe de produccion de la fabrica
Rinotex y su comprension sobre la importancia de la calidad del producto, se
fusionara su experiencia para la implementacion de una guia de control de calidad
para la confeccion de indumentaria en denim.

» Cultura empresarial:

Este proyecto propone aplicar una serie de normas, valores y virtudes que
promuevan el trabajo colectivo y activo de la organizaciébn como factor
diferenciador sobre otros negocios para mejorar las expectativas del cliente con el
producto.

» Recursos de imagen:

La fabrica Rinotex se maneja con valores como el respeto, compromiso,
responsabilidad con el producto y honestidad hacia el consumidor. El propietario
del taller, Patricio Lopez, ha estado lidiando con estos problemas durante los afios

de vida de la institucion.

3.2.2. Analisis Cadena de valor

La cadena de valor es una herramienta estratégica de gestion que visualiza el desarrollo de
las operaciones dentro de una organizacion cuyo proposito es lograr objetivos comerciales, este
proceso examina e identifica qué actividades generan una ventaja competitiva y comienza desde

la materia prima hasta la comercializacion y distribucion del producto final (Caja, 2018).

En la cadena de valor, las diferentes etapas en las que se llevan a cabo deben enumerarse
en orden cronoldgico correspondiente a la materializacién del producto o la prestacion del servicio.

Se analizan cuatro eslabones en la cadena de valor:
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3.2.2.1.Eslabdn de investigacion y desarrollo

Para implementar el control de calidad en los procesos productivos de la fabrica Rinotex
se realizara una investigacion previa acerca del proceso de investigacion y de disefio que manejan
para la confeccion de prendas en denim. La fabrica no cuenta con un area de disefio, no obstante,
se manejan por temporadas, de modo que estudian las tendencias actuales del mercado y cual es la

necesidad del consumidor ante la indumentaria jean.

Una vez desarrollada la fase de investigacion se continta con la fase mas importante dentro
de una empresa textil y es el disefio del producto, en la que se contrata de manera ocasional a una
disefiadora, de tal forma que, desde el patron base se disefie entre 2 a 3 modelos, realizando
modificaciones y cambios necesarios ya sea en bolsillos, piezas delanteras, posteriores, pretinas,
en bastas, etc. Ademas, se aplica una Unica ficha de disefio que incluye detalles en cuanto a la tela

e insumos que se utilizaran de acuerdo con el modelo.

3.2.2.2.Eslabdn de abastecimiento de materiales y materia prima

Una vez que se realiza la investigacion y el desarrollo de disefio la fabrica procede a
abastecerse de insumos para la confeccion como lo es hilo, botones, cierres, broches o cinturones,
el taller cuenta con proveedores como lo es Distribuciones Zufiiga e Importadora Villaroel que se
ubican en el centro del canton Pelileo. De la misma forma para su abastecimiento en cuanto a
materia prima sus principales proveedores son Intertexas, Impordenim y Multitelas, ellos proveen
a Rinotex denim crudo en diferentes gramajes, y composiciones, asi también, tela APT o apta para

tinturar.

De este modo al conseguir los materiales se adecua un espacio apropiado a fin de que no
retrasen los procesos que se estan desarrollando en otras areas, y la materia prima almacenada

pueda alcanzar de manera eficiente la fase de corte y confeccion.
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3.2.2.3.Eslabén de produccién

En esta etapa, la fabrica contrata a la disefiadora para que interprete su disefio, de tal forma
que desarrolle el patronaje de la prenda, una vez desarrollados los moldes se procede a cortar las
piezas, y es aqui donde el proceso se debe realizar con suma importancia pues el proceso de
confeccion depende del personal necesariamente capacitado y la maquinaria en buen estado, ya

que es preciso que las prendas cumplan estandares en el control de calidad y acabado de prendas.

Se deben analizar correctamente las prendas cuando aun estan confeccionadas en el textil
denim crudo ya que es facil realizar algin cambio en las piezas si su confeccion sufre de dafios o
desperfectos. Cuando la prenda estd confeccionada en su totalidad se envia a la lavanderia para
realizarle su debido tratamiento quimico, para concluir se completa la preparacién de la prenda y

se realizara el control de calidad total junto con el planchado.

3.2.2.4.Eslabdn de comercializacion

En cuanto a la comercializacion de sus productos se realiza por redes sociales y el boca a
boca de sus clientes, de igual manera el canal por el que se visualiza y llega el producto a los
consumidores es el local principal que se ubica en la ciudad de Pelileo, el producto se exhibe de
manera fisica para los posibles clientes, asi también se puede conseguir contratos y hacer pedidos

a niveles mas altos.

Finalmente la fabrica Rinotex distribuye sus productos en un 50% para su propio almacén
y el otro 50% hacia otras ciudades como lo es en la region costa Guayaquil, Manta y Santo

Domingo o en la sierra como lo es la ciudad de Quito.
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CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO

4.1.Estudio de publico objetivo
Para el desarrollo del presente proyecto, es necesario aplicar herramientas que ayuden a la
recoleccion de informacion sobre los aspectos que servirdn como soporte inicial para el desarrollo

de la propuesta en el area de confeccion de la fabrica Rinotex.

Como herramienta indispensable para el desarrollo de la investigacion, se emplearon
entrevistas semiestructuradas al personal en la fase de confeccidn y al jefe de produccién, a partir
de esta herramienta se espera conocer aspectos importantes en el proceso productivo de la fabrica,
es decir, conocer los parametros de evaluacion de calidad que se aplican, la planificacion y control
del proceso de confeccion, los objetivos que plantea la fabrica y como los cumple, las etapas que
se desarrollan en la fabricacion del producto y como controlan cada una de las fases,

requerimientos minimos e inspecciones sobre las prendas confeccionadas.

4.1.1. Modelo de encuesta y/ entrevista
A continuacion, se establece el modelo de la entrevista semiestructurada hacia el jefe de
produccion y los trabajadores en el area de confeccion, y el modelo de ficha de observacion

aplicada al proceso de confeccién de la fabrica Rinotex.
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UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE DISENO Y ARQUITECTURA
CARRERA DE DISENO TEXTIL E INDUMENTARIA
ENTREVISTA
Presentacion
Entrevista dirigida al jefe de produccion de la fabrica Rinotex.
Objetivo
Identificar como afecta la falta de control de calidad en el proceso de confeccion de

indumentaria en denim de la fabrica Rinotex, con el propésito de determinar la linea base y plantear

la solucion del problema.

Nombre del Director de Rinotex:

Preguntas

Categoria 1
Control de calidad

1. ¢Qué tan importante es para la fabrica el control de calidad en el proceso de

confeccién? Y ¢De qué forma incide en la toma de decisiones?
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2. ¢Cudl es la planificacion y control que tiene la fabrica respecto a la calidad del
producto? Y ¢COmo se asegura de que los procesos se llevan a cabo segun lo

planificado?

3. ¢Cudl es el sistema o0 normativa que determina la fabrica sobre las variables que

inciden en la calidad de las prendas?

Categoria 2
Productividad

4. ¢Cuél es la capacidad de produccion de la fabrica?

5. ¢Cbmo precisa, repasa y comprueba a detalle que durante la orientacion del

proceso de confeccidn no se sufra retrasos?

6. ¢Las metas trazadas por la fabrica con respecto a la productividad son medibles,

viables y eficaces? ¢Si, noy por qué?
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7. ¢Cbmo garantiza la conformidad de sus productos y la satisfaccion del cliente?

Categoria 3
Recurso Humano
8. ¢Cbmo gestiona la eficiencia de las capacidades técnicas del personal para

ejecutar su trabajo en el area de confeccion?
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UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE DISENO Y ARQUITECTURA
CARRERA DE DISENO TEXTIL E INDUMENTARIA
ENTREVISTA
Presentacion

Entrevista dirigida al personal de trabajo del area de confeccion.
Objetivo
Identificar como afecta la falta de control de calidad en el proceso de confeccidn de

indumentaria en denim de la fabrica Rinotex, con el propésito de determinar la linea base y plantear

la solucion del problema.

Nombre el entrevistado:

Cargo:

Preguntas
Categoria 1
Control de Calidad

1. ¢Cbémo controla la calidad dentro del area de confeccion?

2. ¢Qué parametros se tienen en cuenta para la evaluacién de calidad de una prenda?
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¢ Cual es la planificacion y control que tiene la empresa respecto al control de calidad?

Y ¢Cdmo se asegura de que los procesos se llevan a cabo segun lo planificado?

¢ Cual es el control que se realiza en las etapas del proceso de confeccién? Y ¢Qué

etapa es la que mas se controla?

Categoria 2
Productividad
¢, Cuales son los objetivos que se plantea el area de confeccion? Y ¢De qué manera se

evallan los procesos de confeccion para alcanzar los objetivos?

¢ Como resuelven problemas que se susciten durante el proceso de confeccion de una

prenda?

¢ Qué tipo de prendas confeccionan en el taller? Y ¢ Cudl es la cantidad que producen?
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Categoria 3
Recurso Humano

8. ¢Qué tipo de capacitacion tienen los empleados en la confeccion de prendas?

9. ¢Tiene conocimiento sobre el mantenimiento de las maquinas que se usan en el
proceso de confeccion? y ¢Qué solucion se da si las maquinas no funcionan

correctamente?

10. ¢ Qué aspectos (habilidades/destrezas) posee en el area de confeccion?

11. ¢La fabrica cuenta con las herramientas (insumos y maquinaria) necesarias para

desarrollar el trabajo? Y ¢Cuales son?
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4.2 Seleccion de la muestra
Para la seleccion de la muestra que se va a estudiar se necesitan técnicas de recopilacion
de informacion. Es habitual que se dirija a una o varias personas que represente un grupo o
comunidad, aunque, pueden ser personas sin relacion alguna que comparten caracteristicas
similares que sean de interés para el investigador. De tal modo que, se recopile informacion del
proceso productivo y del personal del area de confeccién en la fabrica Rinotex que produce

indumentaria denim en el cantdn Pelileo.

4.1.1. Unidad de observacién
La unidad de observacion que se efectuara en el presente proyecto es el area de confeccion
de la fabrica, en vista de la necesidad de estudiar al personal laboral en la fase de transformacién

del producto.

4.1.2. Unidad de analisis
La unidad de analisis es el proceso de confeccion y el personal de produccién de la fabrica

Rinotex, pues, es necesario analizar el desempefio de la institucion.

4.1.3. Poblaciény tipo de poblacion
Arias (2018) establece la definicion de poblacién como un conjunto de caracteristicas

comunes de caracter finito o infinito cuyas conclusiones seran cuidadosamente investigadas.

En otras palabras, el objeto de investigacion constituye a la poblacion, pues influye en el
desarrollo de un proyecto o estudio. De acuerdo con las caracteristicas del proyecto, la poblacion
es cuantificable, ya que se conoce el nimero de individuos, por lo tanto, la fabrica es la poblacion

diana la cual esta definida por los objetivos del proyecto.
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Numero de sujetos: 4 trabajadores del area de confeccion de la fabrica Rinotex y al jefe de

produccion de dicha institucion.

Tipo de poblaciéon: Finita.

Durante la investigacion, el término “poblacion” se define como el conjunto de individuos
que comparten caracteristicas equivalentes en cuanto a las variables necesarias para el desarrollo
de un estudio (Hernandez & Mendoza, 2008). A partir de las tematicas propuestas en este proyecto,
la poblacién finita con la que se trabajara es el personal que labora en el area de confeccién y el

jefe de produccion de la fabrica Rinotex.

Segun Hernandez & Mendoza (2008) la poblacidn finita es el tamafio conocido de una
poblacion de estudio, por lo tanto, es objeto de investigacion. De esta forma, los objetos directos
en torno a la investigacion son los trabajadores en confeccion de la fabrica, de ellos se obtendra
informacion de primera mano para aplicar el control de calidad en los procesos productivos de la

organizacion.

Tabla 4.

Listado del personal en el &rea de confeccidon de la fabrica Rinotex en la ciudad de Pelileo.

Informante Cargo Nombre registrado del entrevistado

Informante principal Jefe de produccién Patricio Lopez

Empleado del area de

., Vinicio Andaluz
confeccion

Informante 1

Empleado del area de

-, Marco Llerena
confeccion

Informante 2
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Empleado del rea de

Informante 3 -
confeccion

Henry Gomez

Empleado del rea de

Informante 4 .,
confeccion

Ernesto Toapanta

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

4.2. Técnicas de estudio

4.2.1. Cualitativas
La técnica de estudio que se ajusta al tipo de poblacion enfocada al proyecto es netamente
cualitativa, pues se enfoca en la recopilacion de datos, el analisis y la informacion observacional
para revelar varias interrogantes que los investigadores no han considerado con el fin de
perfeccionar preguntas relevantes, esta herramienta profundiza en los datos, contextualizacion y

experiencia de investigacion personal.

Segun Campoy & Gomes (2009), una técnica precisa de recoleccion de informacion es la
entrevista, ya que existe una comunicacion mutua entre dos personas cuyo unico propdsito es

obtener percepciones y opiniones sobre una experiencia o situacion.

La investigacion ha requerido la aplicacion de entrevistas semiestructuradas al jefe de
produccion y a los empleados del area de confeccion de la fabrica Rinotex, esto permitira
determinar las caracteristicas y la interaccion que existe sobre los trabajadores y el control de

calidad en el proceso productivo.

4.2.2. Cuantitativas
Los estudios obtenidos en el marco de los métodos cuantitativos en la fase de confeccion

y la gestidn de la calidad estan muy relacionados con la investigacion y los procesos para obtener
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informacion objetiva en cifras numéricas, centrandose en los criterios de validez en la calidad de

las prendas.

En un estudio cuantitativo, se realizard una investigacion de campo sobre los defectos
encontrados en productos indumentarios de la fabrica Rinotex. De esta manera, se recopilan y
analizan datos, que pueden implementarse en asociaciones para mejorar la calidad del producto y

satisfacer las necesidades de los usuarios en la confeccion de prendas.

Este método permite identificar de manera eficaz medidas, tendencias y promedios, de
manera que se puedan realizar predicciones, demostrar condiciones de prueba y alcanzar resultados
generales en el estudio que sea aplicado. A traves de esta técnica se tendra conocimiento de la
variabilidad existente en la confeccion de indumentaria, mediante herramientas de calidad que

buscan analizar el nivel de cada defecto y sus causas. (Sampieri, Fernandez, & Baptista, 2014)

4.2.2.1.Categorizacion

Tabla 5.

Establecimiento de categorias y subcategorias.

Categorias Subcategorias
Categoria 1 Control de calidad en las fases de transformacién de
Control de calidad la materia prima en el producto final.
Categoria 2 .
Productividad Proceso de confeccion.
Categoria 3 Personal encargado y la funcion que desempefia en el
Recurso Humano proceso de confeccion de la fabrica Rinotex.

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

73



4.3. Elaboracion e interpretacion de los datos

4.3.1. Entrevistas

Tabla 6.

Entrevista al Jefe de produccion

Entrevista al Jefe de produccién - Patricio Lopez

Control de Calidad

1. ¢ Qué tan importante es para la fabrica
el control de calidad en el proceso de
confeccion? Y ¢De qué formaincide en la
toma de decisiones?

Es importante controlar la calidad de una prenda,
pues de esta depende la productividad ya que la
toma de decisiones en cuanto a los estandares de
calidad incide en la competitividad de la fabrica
frente al mercado.

2. ¢Cual es la planificacién y control que
tiene la fabrica respecto a la calidad del
producto? Y ¢(Cdmo se asegura de que los
procesos se llevan a cabo segun lo
planificado?

La planificacidn se basa en la confeccién de las
prendas y la calidad del material e insumos y se
asegura en base a inspecciones y observaciones
como control para determinar en que fase del
proceso se estd fallando para recopilar
informacion para centrar el proceso.

3. ¢Cual es el sistema o normativa que
determina la fabrica sobre las variables
que inciden en la calidad de las prendas?

La fabrica no cuenta con un sistema o normativa,
sin embargo, se realiza un control empirico en
base a la observacion del jefe de produccion y los
propios trabajadores pues debido a su experiencia
se les facilita determinar posibles fallas y gracias
a eso puede haber una correccién en el proceso y
producto.

4. ¢Cudl es la capacidad de produccion
de la fabrica?

El area de confeccion cuenta con 1 jefe de
produccion, 4 operarios y 10 maquinas con
diferentes funciones, y la capacidad de
produccion de la empresa es de 1000 a 1500
pantalones al mes, dependiendo la demanda pues
puede llegar hasta 2500 o bajar a 800.

5. ¢COmo precisa, repasa y comprueba a
detalle que durante la orientacion del
proceso de confeccion no se sufra
retrasos?

Con inspecciones, estudio del tiempo que tardan
en hacer una prenda, gestion del proceso y a su
vez calificando el desempefio del trabajador sobre
su eficiencia y los errores que comete durante su

funcién.
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6. ¢ Las metas trazadas por la fabrica con
respecto a la productividad son medibles,
viables y eficaces? ¢Si, noy por qué?

Si, porque a través de andlisis de rendimientos,
capacidad, desempefio y productividad se
establecen metas alcanzables para la fabrica.

7. ¢Como garantiza la conformidad de
sus productos y la satisfaccion del
cliente?

9. ¢Como gestiona la eficiencia de las
capacidades técnicas del personal para
gjecutar su trabajo en el area de
confeccion?

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

Tabla 7.

Por medio de encuestas, indicadores de
satisfaccion, devoluciones y reclamos por parte
del cliente.

Observando su productividad en cuanto a los
factores que se les dificulta realizar en alguna fase
de la confeccion, la variabilidad que existe en las

prendas confeccionadas y su rendimiento.

Entrevista al personal del area de produccién

Entrevista al Personal del area de confeccion

Control de Calidad

1. ¢Como controla la calidad dentro del area de confeccion?

Se controla en cada proceso, observando las primeras piezas si sus

Informante 1
Vinicio Andaluz

costuras no presentaban problemas, si debian cambiar el tamafio de
los cortes y en base a la calidad de mano de obra, la calidad de los

insumos y el buen estado de la maquinaria.

Informante 2
Marco Llerena

En cuanto al control de calidad verificar si la maquinaria esta en buen
estado y los insumos de confeccion son los adecuados.

Informante 3
Henry Gémez

Informante 4
Ernesto Toapanta

Antes de iniciar la confeccion de las prendas se analiza el area de
trabajo, para saber si cuento con lo necesario para iniciar el proceso.

Se observa si mi area de trabajo se encuentra en buen estado.

Segun la informacién proporcionada por los informantes el control

Sintesis Integral

de calidad dentro del area de confeccion se desarrolla dentro de 3

eslabones que son mano de obra, materia prima y maquinaria.

2. ¢Qué parametros se tienen en cuenta para la evaluacion de calidad de una

prenda?

Informante 1

Si la prenda tiene defectos en las costuras, si el hilo utilizado no es el

Vinicio Andaluz ~ que debe usarse para la prenda y si las piezas estan asimetricas.
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Informante 2
Marco Llerena

Cuando la prenda tiene una mala tensién en las costuras y estas se
rompen se consideran como defectos en la calidad, asi también
defectos producidos por la aguja de la méaquina.

Informante 3
Henry Gémez

Cuando la puntada no es la correcta, por ejemplo son de 4 —5 PPP en
la confeccion con telas gruesas como el denim y si las medidas
coinciden con el cuadro de tallas.

Informante 4
Ernesto Toapanta

Si las costuras estan flojas, si el largo de puntada no es el correcto, si
hay saltos de puntada y si la tela presenta agujeros o dafos.

Sintesis Integral

Cuando se evalla la calidad de una prenda en la fabrica se tiene en
cuenta que los defectos de costura, si las puntadas por pulgadas son
las correctas y si la tela no presenta defectos.

3. ¢Cudl es la planificacion y control que tiene la fabrica respecto al control de
calidad? Y ¢(Como se asegura de que los procesos se llevan a cabo segun lo

planificado?

Informante 1
Vinicio Andaluz

Informante 2
Marco Llerena

La planificacion incluye herramientas e instrucciones para nuestra
capacitacion para coordinar las operaciones que se ejecutan en el area
de confeccion y lo aseguramos con el monitoreo de los
procedimientos, mano de obra y las maquinas.

Se planifica desde el proceso de disefio ya que de ahi parte el
patronaje y corte para llevar a cabo la confeccion de la prenda y se
verifica en el terminado.

Informante 3
Henry Gomez

El control de calidad se relaciona con el cronograma de actividades,
evaluando el total de piezas de la prenda a realizarse y en el momento
que pasa por la etapa de confeccion.

Informante 4
Ernesto Toapanta

Todas las etapas para el desarrollo de una prenda siguen una
planificacion simple pero inquebrantable, nos aseguramos de que el
proceso siga lo planificado a través del cronograma de actividades.

Sintesis Integral

La planificacion dentro de la fabrica Rinotex se rige por un
cronograma de actividades, ademas de que el control de calidad se
establece por medio del monitoreo de procedimientos, la
coordinacion de los empleados en la ejecucion de sus funciones y el
buen estado de la maquinaria.

4. ¢Cudl es el control que se realiza en las etapas del proceso de confeccion? Y
¢ Qué etapa es la que mas se controla?

Informante 1
Vinicio Andaluz

Es necesario analizar las medidas de las piezas, si la tela no tiene
defectos, si la tela esta rasgada, si las costuras no estan bien aplicadas
y se controla mas la etapa final del producto.
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Informante 2
Marco Llerena

En la etapa de corte se analiza si las piezas son de la medida exacta,
si el corte es correcto y si la confeccidn no tiene defectos en las
costuras, la mas importante es la confeccion pues si la maquina no
opera bien puede dafar la tela.

Informante 3
Henry Gomez

Las etapas que se realizan dentro del proceso parte desde el corte, la
costura y el terminado, y la fase que mas se controla es el terminado
en crudo de la prenda.

Informante 4
Ernesto Toapanta

Se controlan las maquinas y las puntadas y lo que mas se controla es
que las prendas estén bien terminadas.

Sintesis Integral

Al analizar las respuestas se obtiene como resultado que en la etapa
de corte es importante que las piezas respeten la medida del tallaje y
no estén cortadas de mala manera pues esto generaria defectos en la
tela, la confeccion en el control en las costuras y el mantenimiento
del equipo y que la etapa mas importante es el terminado en crudo de
la prenda.

Productividad

5. ¢Cuédles son los objetivos que se plantea el area de confeccion? Y ¢De qué
manera se evaltan los procesos de confeccion para alcanzar los objetivos?

Informante 1
Vinicio Andaluz

Los objetivos que estdn propuestos en son el alcanzar un mayor
numero de prendas confeccionadas y mejorar la calidad y se evalta
si en la semana se alcanza a desarrollar la cantidad en el tiempo
establecido y que no existan fallas en las prendas.

Informante 2
Marco Llerena

Mejorar la productividad de la fabrica e incrementar poco a poco la
cantidad de prendas que se confeccionan, esto se evalla analizando
el rendimiento de los trabajadores.

Informante 3
Henry Gémez

Informante 4
Ernesto Toapanta

El objetivo general en el area de confeccidn es desarrollar las prendas
que se establecen en una semana o un mes sin fallas, y se evalta al
seleccionar prendas como muestra y verificar su calidad.

Como objetivo estd producir mas cuidando la calidad para
posicionarnos en el mercado, se evalla analizando las prendas
confeccionadas y las fallas que se puedan encontrar.

Sintesis Integral

Los objetivos planteados en el area de confeccion son mejorar la
calidad y aumentar la produccién de prendas para posicionarse en el
mercado, y se evalla en el desempefio de los trabajadores, el tiempo
que tardan realizando su funcién y las fallas encontradas en las

prendas.
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6. ¢Como resuelven problemas que se susciten durante el proceso de confeccion de

una prenda?

Informante 1
Vinicio Andaluz

Todo se resuelve durante la confeccion en crudo de la prenda,
reponiendo piezas o dando mantenimiento a la maquina si presenta
fallas, pues después del lavado es dificil resolver el problema ya que
cambia el tamafio y el color del hilo.

Informante 2
Marco Llerena

Si existen defectos en la prenda terminada se analiza el por qué para
saber si ha fallado el area de corte o de confeccion y poder dar una
solucién fiable.

Informante 3
Henry Gomez

Cuando las prendas presentan defectos por una aguja con falla, o la
tela presenta cortes o dafios se recurre al &rea de corte para suplantar
la pieza que se dafio.

Informante 4
Ernesto Toapanta

Se da mantenimiento a la maquina que genera los problemas, y si el
problema se da por la tela se repone el pedazo con falla.

Sintesis Integral

Segun lo expuesto por los informantes, es mejor solucionar los
problemas de confeccidn cuando la prenda aun no sufre cambios por
procesos de lavanderia ya que si las puntadas no son las correctas se
puede desarmar y volver a coser, si una pieza de tela es defectuosa se
suplanta por una nueva en el area de corte y si la maquina no funciona
correctamente se da mantenimiento.

7. ¢Qué tipo de prendas confeccionan en el taller? Y ¢Cual es la cantidad que

producen?

Informante 1
Vinicio Andaluz

En el taller Gnicamente se confeccionan pantalones jeans de hombre
y de mujer, cuando es temporada baja se producen de 600 a 800
prendas y cuando es temporada alta entre 1500 a 2000 prendas.

Informante 2
Marco Llerena

Solo confeccionamos pantalones, y depende del area de corte, si en
la semana cortaron entre 2 a 3 cortes se producen entre 1000 a 1500
pantalones, y en meses de alta demanda se hacen 4 cortes que llegan
a 2000 y 2500 prendas.

Informante 3
Henry Gomez

Trabajamos en la confeccion de jeans femeninos y masculinos, y
producimos una cantidad estandar de 1500 a 2000 pantalones al mes.

Informante 4
Ernesto Toapanta

Se confeccionan pantalones masculinos y femeninos y por lo general
la cantidad que se produce es de 1000 a 1500 pantalones al mes.

Sintesis Integral

La fabrica Rinotex se especializa en la confeccion de prendas
inferiores, es decir, pantalones jeans de hombre y mujer, y su
produccion depende de la demanda, pues varia de entre 2 a 4 cortes,
lo que podria llevar a producir en el peor de los casos 600 pantalones
0 2500 pantalones.
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Recurso Humano

8. ¢Queé tipo de capacitacion tienen los empleados en la confeccion de prendas?

Informante 1
Vinicio Andaluz

La capacitacion que tengo es por la fabrica pues nos ofrecen una guia
practica sobre confeccidn, lo que se entiende como saber interpretar
el modelo, cuales son los hilos que se deben usar, como van las
figuras y los terminados en detalles.

Informante 2
Marco Llerena

La capacitacion previa que he tenido han sido cursos tedricos y
practicos que yo estudié de manera externa a la empresa.

Informante 3
Henry Gomez

Mi capacitacion es como maestro artesanal en confeccion de jeans y
sé como se desarrolla al derecho y al revés la elaboracién de una
prenda en denim.

Informante 4
Ernesto Toapanta

Vengo de una familia de maquinadores y el conocimiento que tengo
sobre la confeccion de una prenda lo conozco por ellos, igual el jefe
de produccion se orienta en el desarrollo de las prendas, si tienen
cortes, como van los terminados, entre otras cosas.

Sintesis Integral

Cada uno de los trabajadores tienen capacitaciones diferentes,
algunos mas capacitados que otros pues los respalda su trayectoria en
la confeccion de ropa o cursos estudiados.

9. ¢Tiene conocimiento sobre el mantenimiento de las maquinas que se usan en el
proceso de confeccién? y ¢Qué solucidn se da si las maquinas no funcionan
correctamente?

Informante 1
Vinicio Andaluz

El conocimiento sobre mantenimiento de maquinas que tengo es el
béasico, sobre como colocar el aceite o cambiar la aguja y calibrar la
maquina, pero cuando el problema es grave se llama a un mecanico
para que de arreglo al equipo.

Informante 2
Marco Llerena

No, si es algo facil como el salto de puntada o falta de aceite en la
maquina otro trabajador con conocimientos de mantenimiento se
encarga de arreglarlo.

Informante 3
Henry Gémez

Tengo conocimientos basicos sobre el mantenimiento de la
maquinaria pero es preferible llamar a un mecanico para que las
arregle porque en lugar de arreglarla puedo dafarla.

Informante 4
Ernesto Toapanta

No, se llama a un ingeniero al taller para que diagnostique y de
arreglo a las maquinas.
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Sintesis Integral

Los empleados no conocen o tienen poco conocimiento sobre el
mantenimiento previo y correctivo de las maquinas, asi también si se
suscita un dafio en la maquinaria Illaman a un ingeniero mecanico
para que diagnostique el problema y le dé solucién.

10. ¢ Qué aspectos (habilidades/destrezas) posee en el area de confeccion?

Informante 1
Vinicio Andaluz

Mas que destrezas son conocimientos sobre técnicas practicas para
agilizar mi trabajo cuando confecciono prendas, igual el saber algo
del mantenimiento de la maquinaria me ayuda a saber si puedo seguir
con mi funcion o tengo que inspeccionar la maquina.

Informante 2
Marco Llerena

Cuando algun compafiero esta usando algn equipo que se requiere
como por ejemplo la maquina de doble aguja se puede realizar la
misma funcidn pero con una maquina recta.

Informante 3
Henry Gomez

Las habilidades que poseo son el maniobrar correctamente las
maquinas, ademas de saber interpretar los patrones de una prenda
cuando me muestran el disefio.

Informante 4
Ernesto Toapanta

Cuando se trata de cambiar los hilos de una maquina compleja como
lo es la overlock, gracias a la experiencia adquirida por afos se
facilita el llevarlo a cabo.

Sintesis Integral

Sus habilidades en su mayoria es el poder aprender nuevas técnicas
que aplican durante el proceso de confeccion de tal forma que les
permita agilizar el trabajo, asi como la importancia de saber
interpretar el disefio.

11. ¢La fabrica cuenta con las herramientas (insumos y maquinaria) necesarias
para desarrollar el trabajo? Y ¢Cuales son?

Informante 1
Vinicio Andaluz

Con respecto a los insumos de la empresa se cuenta con hilos para
tela gruesa 20-3, hilo para tela no tan gruesa 20-2, para tela fina el
hilo 120 y el hilo de seda, cierres, botones y las maqguinas necesarias
para la confeccion como lo es overlock, recta cerradora etc.

Informante 2
Marco Llerena

Contamos con maquinas necesarias para confeccionar jeans, sin
embargo, no contamos con maquinas mas sofisticadas como la
ojaladora, en insumos tenemos cierres de diferentes tamafios, e hilos
de diferentes colores.

Informante 3
Henry Gomez

En el taller contamos con tizas, tijeras de tela, botones, cierres, hilos
y en maquinaria estan las maquinas rectas, overlock, maquina doble
aguja, cerradora de codo, recubridora, pretinadora y atracadora.

Informante 4
Ernesto Toapanta

Se cuenta con maquinas para la confeccion aunque algunos son
equipos son comprados de segunda mano y constantemente requieren

reparaciones y en insumos tenemos lo basico pero necesario.
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En el taller de confeccion cuentan con equipos indispensables para la
produccion de pantalones jeans como lo es las maquinas rectas,
overlock, maquina doble aguja, cerradora de codo, recubridora,
pretinadora y atracadora, no obstante su maquinaria es de segunda
mano y presentan fallos, y con relacion a los insumos cuentan con lo
necesario para el desarrollo de su proceso productivo.

Sintesis Integral

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

4.3.2. Ciclo de Deming (PHVA)
El ciclo de Deming o denominado como de mejora continua, de calidad o PHVA, se
constituye por un bucle cerrado el cual esta formado por cuatro fases que contienen diferentes

actividades, cada fase tiene una tipologia comun, las fases de este ciclo son las siguientes:

» Planificar: Identificar las condiciones actuales y como abordarlas.

» Hacer: Implementar el plan.

» Verificar: monitorear y (si es aplicable) medir los procesos, productos y servicios
resultantes en relacion con los objetivos, requerimientos y actividades planificadas e
informar los resultados.

» Actuar: Establecer medidas necesarias para mejorar el rendimiento.

4.3.2.1.Aplicacion de las herramientas para el control de calidad
Para la realizacion de este proyecto enfocado al control de la calidad en el proceso de
confeccion d la fabrica Rinotex, se han utilizado herramientas de la calidad con el fin de mejorar

el proceso productivo y la competitividad de la organizacion.
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Tabla 8.

Defectos en confeccion

Defectos mas comunes en confeccion

Tipo de defecto Origen o motivo
Huecos Hilado de mala calidad
Picaduras Después de lubricar la Maquina no se limpia

Fallos en ajustes de la canilla o escasa

Puntadas saltadas tension del hilo

Puntadas sueltas Obstruccion del ojo de la aguja por el hilo o

tejido
. Mala sincronizacion del mecanismo de
Pliegues
arrastre
Puntada caida/vaciada Graduacion en la maquina
Recubierto acordonado Hilo mal pasado
Recubierto mal compartido Defectos en la maquina

Empate de costura (no mas de 1cm. de Falta de destreza del operario

cruce)

Sin atraque Falla del operario

Costuras asimétricas Falta de destreza del operario
Costuras reventadas Falla del hilo /tension del hilo alta
Costuras rotas Falla en la calidad del hilo
Costuras abiertas Escasa tension del hilo

Costuras torcidas Falta de destreza del operario
Costuras interiores sin pulir Falla del operario

Variaciones del tono del hilo Falla del operario

Costuras sin rematar Falla del operario

Falta de destreza del operario/ Revisado de

Pespunte irregular -
maquina
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Reparaciones visibles Falta de destreza del operario

Demasiada velocidad de cosido/ calibre de

Perdida de tension en la costura ;
aguja grueso

Falta de destreza del operario/ Revisado de

Costura dispareja/no uniforme L
méaquina

Retencion producida por la maquina/

Ondeado deslizamiento del tejido

Fuente: (Shuan. 2013)

4.3.2.2.Lluvia de ideas
Mediante lluvia de ideas el personal de la fabrica Rinotex se concretaron las siguientes

falencias en el proceso de confeccion.

» Fruncido de la tela: Falla de fruncimiento de la tela causada por una mala costura.

» Puntada torcida: Puntadas equidistantes entre si, una puntada torcida en los bordes o
bases.

» Salto de puntada: Puntada que no ha sido cerrada y puede ser mas larga que la serie de
otras puntadas.

» Empate de costura: Costura que no coincide con las piezas ensambladas.

» Escasez de puntadas: Cuando existen menos puntadas en un area de las que deberia.

» Costuras reventadas: Las costuras se rompen por el uso de un hilo de mala calidad, por
el lavado de la prenda o por estirones.

» Costuras sueltas: El espacio entre la costura se sale o la puntada esta suelta.

» Pespunte irregular: El pespunte de las prendas no es uniforme.

» Fallo de costura: Agujeros no deseados en la prenda debido a la aguja.
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4.3.2.3.Hoja de verificacion
A partir de los datos obtenidos se procedi6 a realizar la herramienta hoja de verificacion,
tomando datos estadisticos, la misma que se presenta a continuacion y fue elaborada en base a

lotes de 100 unidades, y cuyo resumen se presenta en el cuadro.

Tabla 9.

Tipos de problemas

Tipo de

Lote 1 Lote 2 Lote 3 Lote 4 Total
problema
Fruncido de la 9 1 3 5 8
tela
Puntada torcida 8 10 7 12 37
Salto de puntada 2 4 6 3 15
Empate de 12 6 9 4 31
costura
Escasez de 4 4 3 5 16
puntadas
Costuras 8 5 5 9 28
reventadas
Costuras sueltas 7 5 6 3 21
Pespunte 2 4 3 2 11
irregular
Fallo de costura 3 1 4 2 10

Fuente: Fabrica Rinotex

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)
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4.3.2.4.Diagrama de Pareto
De acuerdo con la cantidad de problemas se elabor6 un diagrama de Pareto en base a la

informacion obtenida desde los trabajadores de la fabrica.

Tabla 10.

Problemas con porcentajes

Problema Lote Lote Lote Lote Total Total Porcentaje Porcentaje

1 2 3 4 acumulado % acumulado
Costuras 8 10 7 12 37 37 21% 21%
sueltas
Empatede ., 5 9 4 3 68 18% 38%
costura
Costuras 8 6 5 9 28 96 16% 54%
reventadas
Fruncido v 5 6 3 21 117 12% 66%
de la tela
Puntada 4 4 3 5 16 133 9% 73%
torcida
Fallo de 5 4 6 3 15 148 8% 84%
costura
Pespunte  , 4 3 2 11 159 6% 90%
irregular
Salto de 3 1 4 2 10 169 6% 95%
puntada
Escasez de 2 1 3 2 8 177 5% 100%
puntada

177 100%

Fuente: Fabrica Rinotex

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)
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Figura 22

Diagrama de Pareto de la fabrica Rinotex

Diagrama de Pareto de la fabrica Rinotex

100%

Defectos vitales 90%

80%

70%
60%
50%
40%

Total de defectos

30%

Porcentaje acumulado

20%
10%
0%

Defectos

Fuente: Fabrica Rinotex

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

Con este diagrama se puede interpretar que el 80% de los problemas son defectos triviales
como lo es el fruncido de la tela, fallo de costura, pespunte irregular, salto de puntada y escasez de

puntadas.

Por lo tanto ayuda a concentrarse en las causas que tendrdn mayor impacto sobre los
defectos vitales del proceso de confeccion ademas de proporcionar una vision simple y clara, de
manera que ayude a evitar otros, pues con el 20% de los problemas involucrados en el proceso se

puede resolver el 80% de los resultados.

Problema encontrado: Fallas y defectos en el proceso de confeccion.
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A partir del diagrama causa-efecto para el problema: fallas y defectos en el proceso de confeccion se puede conocer las causas

raiz que originan este problema.
Figura 23

Diagrama de Causa-Efecto

/ Mala calidad
Falta de / Obsoleta
control

\ Falta de mantenimiento
de maquinaria
Inexperiencia
P \ Descuido
Falta de control
al personal
Falta de P

Desgastada

Falta de técnicas
motivacién
\ / Improvisacion
- Falta de métodos
Inestabilidad Carencia de / de calidad
T especificaciones

Improvisacion

Fuente: Fabrica Rinotex

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)
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Método de control estadistico de calidad ¢ Cémo? ;Como?

Mediante el método de control estadistico de calidad ;Como? ;COmo? se estableceran

soluciones para el problema existente en la fabrica Rinotex.

Tabla 11.
Método de ;Coémo? ;Como?

¢Cémo? ¢Coémo?

e Controlar al recibir la materia prima.
Definir procedimientos para la revision
de la materia prima.

e Analizar las caracteristicas de los hilos
y de tela para garantizar su calidad.

Mejorar la calidad de

Materia Prima N
la materia prima

e Dar manteniendo preventivo a los
equipos para evitar desgastes.

Mantener los equipos S
gutp Establecer como norma la limpieza de

Maquinaria en mejores las maquinas
condiciones - .
e Dar mantenimiento correctivo a las
maquinas que presenten problemas.
e Reducir la movilidad de personal,
Mejorar la porque origina el mal manejo de las
Mano de obra productividad del maquinas.
personal e Capacitar al personal en el manejo de

maquinaria.

e Coordinar el trabajo, mediante la
reubicacién de la maquinaria en forma
de U para que en cada subproceso se
realice control por parte del cliente
interno que sigue en el proceso.

Programacion de la

Meétodo L
produccion

Fuente: Fabrica Rinotex

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)
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4.4. Conclusiones

Una vez desarrollada la entrevista al jefe de produccion y las entrevistas al personal del

area de confeccion, misma gue integra informacién sobre el control de calidad y la productividad

de la fabrica, se puede concluir que:

>

Rinotex tiene un nivel medio de productividad y establece un control de calidad en
base a estandares empiricos propuestos por la fabrica, sin embargo, no cuentan con
un sistema, método o normativa para el control de la calidad de las prendas
confeccionadas en su taller, por lo tanto, requieren una guia sobre el control de sus
procesos de confeccion.

No cuentan con una planificacién respaldada por alguna gestion de calidad, todo se
rige por un cronograma de actividades basados en la confeccion de las prendas y la
calidad del material e insumos.

La variabilidad que existe en las prendas se debe a que el personal de trabajo tiene
conocimientos por experiencia sobre lo que es el control de calidad en la confeccion
de indumentaria en denim, mas no sobre la calidad estandar a nivel de la industria
textil, ademas de que se les dificulta diagnosticar problemas que se den en las
maquinas.

La forma en que controlan la calidad de la produccion es observando las primeras
piezas armadas, por tanto, se analiza si el tamafio y las costuras son correctas, de
no ser asi y visualizarse defectos los corrigen en el area de corte para luego hacer
una inspeccion en la fase de confeccion.

Los defectos encontrados en el proceso de confeccion de la fabrica se deben a que

la maquinaria presenta fallos por no tener un mantenimiento previo o de control,
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asi mismo los materiales no son de buena calidad, de igual manera el personal
realiza un trabajo poco eficiente pues u enfoque es netamente el producir gran
cantidad de prendas.

» La fabrica Rinotex requiere efectividad en su proceso productivo, sin embargo, no
cuentan con el dinero suficiente para dar capacitacion técnica en cuanto a normas
de control de calidad a sus trabajadores.

» Los objetivos del area de confeccion es mejorar su calidad y aumentar su
productividad por lo que perfeccionar el desemperio de los trabajadores, y aplicar

parametros para un optimo desarrollo en esta fase seran de ayuda para la fabrica.

Una vez analizada la informacion de las entrevistas por parte de los informantes el presente
proyecto pudo determinar que el area de confeccidn de la fabrica Rinotex necesita emplear el

control de calidad para ser competitivo en el mercado del sector textil del denim.
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CAPITULO V

TECNOLOGIAS NECESARIAS PARA LA PRODUCCION

5.1.Cronograma de produccion
El cronograma de produccidn se establece como una herramienta que organiza, administra
y registra todas las acciones que se realizan en un determinado periodo de tiempo para el desarrollo
de un producto o servicio. Cada plan de produccion en una empresa tiene sus propias etapas, que
incluyen varios factores como el tiempo, la complejidad, los colaboradores, los materiales y los
equipos técnicos. El siguiente cronograma se empleara con el objetivo de cumplir con el tiempo

para desarrollar el producto:

Tabla 12.

Cronograma de produccién

Etapa Actividades Lra 2da 3ra
Semana Semana Semana
Investigar sobre el control de
calidad.
Determinar las metodologias del
Preproduccion control de calidad.
Analizar los defectos en los
procesos de confeccion de la
fabrica Rinotex.

Determinacion de los procesos a
mejorar.

Aplicacion de metodologias para
la calidad en el proceso de
confeccion de la fabrica Rinotex.
Desarrollo del manual de calidad.

Produccion

Conclusiones.
Postproduccion Manual de calidad para la fabrica
Rinotex.

Elaborado pori Dayana Llerena (2023)
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El presente proyecto tendra como Unica produccion el manual de control de calidad en el
proceso de confeccion para la fabrica Rinotex, de manera que se trabajard en un periodo de 3

semanas como se establece en la tabla.

5.2.Control de calidad
Para la identificacion de posibles errores dentro de un proceso es necesario el aplicar el
control de calidad en una organizacion con la finalidad de prevenir fallos o defectos y mejorar el
producto, para obtener un producto que cumpla con los requerimientos del cliente es necesaria la
homogeneizacion del servicio de la empresa, de tal manera que se cumpla con los estandares del

mercado.

Para controlar la calidad en cuanto a la productividad de la fabrica Rinotex, se
inspeccionara el ensamblado de las piezas de una prenda y se revisaran las costuras, si presentan
defectos o si estan libre de dafios. Asimismo, se analizaré el desempefio de los trabajadores del
area de confeccion, su manera de maniobrar las maquinas de coser y sus habilidades para fabricar
prendas. Una vez que se finalice el proceso de transformacion de la materia prima en el producto
final, se analizara el terminado de las prendas, desde como las lijan hasta si presentan hilos sueltos.
Finalmente se establecera un registro documentado que permitird establecer cuéles son las
falencias que presenta la fabrica y cémo se mejoraria su proceso de confeccion aplicando un

manual de calidad.
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Figura 24.

Diagrama de flujo de control de calidad
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Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

5.3.Equipos e infraestructura necesarios para el proyecto
En cuanto al area de confeccion es necesario que se desarrolle en un espacio amplio con
algunos enchufes, ventanales e iluminacién que ayude a tener una mejor disposicion para
confeccionar las prendas, de igual manera la distribucion de las maquinas debe ser dptima para

que se pueda agilizar el proceso, y es necesario usar maquinaria como overlock, ojaladora,
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cerradora, recta, entre otras. Asi mismo para el desarrollo del proyecto se necesitan equipos

tecnoldgicos como lo es la computadora, laptop e impresoras que ayuden a elaborar el manual de

control de calidad.

Figura 25.
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Fuente: (Martinez, 2019)
Tabla 13.
Equipos e infraestructura
Actividad Equipos e infraestructura

Maquinaria recta

Maquina overlock
Maquinaria recubridora
Maquina cerradora de codo
Cortadora manual

Materia prima

Insumos de confeccion

Confeccion

VYV VYV VYV
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> Computadora
Desarrollo del manual > Laptop
> Impresora

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

5.4.Requerimientos de mano de obra
En base a la necesidad para desarrollar un producto correspondiente al proyecto, se analizan
los requerimientos para que se efectle, para lo cual se elabora una prevision del nimero de
personal necesario, teniendo en cuenta que varios operarios seran los encargados de las labores en

el area de confeccion y uno seré el jefe de produccion.

Tabla 14.

Requerimientos de mano de obra

Cargo Personal
Jefe de produccién Patricio Lopez
Empleado del area de confeccidn Vinicio Andaluz
Empleado del &rea de confeccion Marco Llerena
Empleado del area de confeccion Henry Gomez
Empleado del &rea de confeccion Ernesto Toapanta

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)
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5.5.Seguridad industrial y medio ambiente
La seguridad en el trabajo es un sistema de normas obligatorias encaminadas a prevenir y
limitar accidentes que puedan implicar un riesgo grande para una persona o una organizacion, asi
como a prevenir accidentes que puedan causar lesiones al personal de la empresa, ya que estas
normas ayudan a prevenir accidentes con las maquinas o cualquier empleado que trabaje con
equipos, es por esta razén que, se recomienda instruir a las personas sobre el manejo y manejo de

maquinaria su seguridad industrial, la operacién de los procesos, etc.

Independientemente de la accién de gestion técnica dirigida a la prevencion de accidentes,
el resultado final de los accidentes son lesiones que se convierten en pérdidas, por lo que es uno

de los principales desafios de un buen encargo de gerencia empresarial (Kayser, 2007).

» Los materiales excedentes deben clasificarse de manera previa en contenedores con
el fin de mantener el area de trabajo limpia y ordenada, enviando la contaminacion
y reciclando pléastico y papel.

» Toda el area de trabajo debe estar sefializada y debe tener una estructura eficiente
gue evite accidentes durante el trabajo.

» Introducir equipamiento ergondmico para los trabajadores.

» Debe haber suficiente iluminacién en el area de trabajo.

> Realizacion de prototipos utilizando equipos de proteccién personal como,
mascarillas, guantes protectores, gorros, zapatos especiales, mandiles, etc.

» El operador tiene derecho al cambio de trabajo por salud y readiestramiento.
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CAPITULO VI

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

6.1.Descripcion del producto o servicio

El presente proyecto ofrece un manual de calidad en la confeccion de indumentaria en
denim como una solucion alternativa a la problematica que existe en la fabrica Rinotex, explicando
cada fase desde preproduccion, produccion y postproduccion y los distintos procesos que se
encuentran en estas, de modo que se conozcan los defectos, sus posibles causas, soluciones y
especificaciones de cada elemento. De tal modo que permita estandarizar su productividad y
reducir la variabilidad en las fallas encontradas en las prendas, a su vez se fomente la importancia
de la calidad del producto en la industria textil en denim, para asi aumentar la competitividad de

la organizacion.

6.1.1. Brain storming (lluvia de ideas)

Este proyecto toma la forma de una lluvia de ideas mediante la mejora de procesos para
atraer a fabricantes, emprendedores y organizaciones dentro del sector industrial de confeccién en
denim. En este punto, se involucra cada aspecto constituido en la elaboracién de prendas, desde la

calidad en materia prima, personal y procesos.

Para desarrollar el presente proyecto, se definira cada proceso, defectos comunes, causas y
soluciones, puntos criticos, puntos de control y fichas de control en la confeccion de prendas en

denim de tal manera que atraigan la atencion del consumidor.
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Figura 26.

Brain storming

Control de
materiales

MATERIA Insumos de
PRIMA confeccion

Textil Denim

Pardmetros de

Area de trabajo mantenimiento

MANO DE CONFECCION DE Componentes

Capacidades = | | ‘
! 0BRA INDUMENTARIA MAQUINARIA gt
EN DENIM

Mdquinas de
confeccion

Conocimiento
de confeccion

Conocimiento Tecnologia

Circunstancias
y condiciones

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)

6.2.Perfil del consumidor
En el presente proyecto, el consumidor al cual se dirige el producto es a la fabrica Rinotex
que elabora indumentaria en denim, asimismo para fabricas o fabricantes que deseen mejorar el

control de calidad en el area de confeccion.
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Tabla 15.

Perfil del consumidor de la fabrica Rinotex

Perfil del consumidor de la fabrica Rinotex

Variable Demogréfica

Usuario Empresario y trabajadores
Ocupacioén Industria del denim
Profesion Gerente propietario - personal

Aspiracion social

Mejorar la calidad en las prendas de Rinotex

Variable Geogréfica

Pais Ecuador
Region Sierra
Provincia Tungurahua
Ciudad Pelileo

Variable Psicografica

Personalidad

Son personas que toman riesgos probando cosas diferente fuera
de su zona de confort, positivas, resolutivas y de mente abierta,
son capaces de implementar métodos que ayudan a aumentar la
productividad de su organizacion.

Exploran nuevos lugares y culturas, valoran emprendimientos
en torno a la moda en tendencia social, llevan una alimentacién

Estilo de vida - L . )
equilibrada, poco amantes de la actividad fisica, un estilo de
vida ajetreado, se le facilita comunicarse con los demas.
Enfocados a actividades laborales.

Intereses . .

Interesados en la calidad de produccion.
Valores Compromiso, Responsabilidad, Confianza, Tolerancia.
Creencias Creencias religiosas al catolicismo.

Caracteristicas
culturales

Individualistas, con sélida proteccion para el futuro.

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)
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6.3.1dentidad de marca
Rinotex es el nombre de la marca, la fabrica se dedica a la confeccidn de prendas en denim
pues es un textil facilmente moldeable y que permite desarrollar diversos tratamientos, lavados y

manualidades, se creo en el afio 2014 y se dio a conocer gracias al boca a boca de sus consumidores.
Misién
Ofrecerle a nuestro consumidor productos Unicos y con estilo; esforzandonos por conocer
y satisfacer las necesidades de cada cliente, porque la forma de vestir expresa el estilo de vida y la

personalidad de cada uno, por ello, brindamos a nuestros consumidores una amplia variedad de

estilos en pantalones jeans, asi como una comodidad absoluta en cada uno.

Vision

Posicionarnos en el mercado nacional como una fabrica de renombre y responsable a traves
del mejoramiento de procesos, conocimiento y confecciones de calidad para buscar la proyeccién

internacional al mundo de los consumidores, mejorando continuamente los procesos de manera

sustentable.

Valores corporativos

e Compromiso
¢ Responsabilidad
e Empatia

e Transparencia
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6.4.Uso de la marca
Se muestra de manera visual y grafica como se visualizara una propuesta de logotipo para
la fabrica Rinotex aplicada en diferentes productos para ayudar a transmitir su esencia en cada

detalle de la construccion de la identidad de marca.

Tabla 16.

Propuestas de marca

Propuesta 1

Se eligid la tipografia Bahnschrift y OCR
A Extended y como ilustracion un pantalon
jean simbolizando la compra del producto.

|
RINOTEX

Fabricante y Distribuidor

Propuesta 2

Se tomd como inspiracion las marquillas de
cuero que se usan en prendas jean y se
aplicé el nombre de la marca.

Propuesta elegida

Una propuesta de estilo urbano con una
tipografia Rockwell Extra Bold y Berlin
Sans FB Demi Bold.

Elaborado por: Dayana Llerena (2023)
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Figura 27.

Papeleria de la marca
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Articulos de oficina de la marca
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Figura 29.

Etiquetas de la marca

Figura 30.

Marquilla de la marca
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Figura 31.

Accesorios de la marca

«}N’ W%‘p
RINOTE3Z
% N o =

() ~

Figura 32.

Accesorios de la marca
5

4]

104



6.5.Concepto de la propuesta

Es un producto ligado al control de calidad, proyectado a una mejora continua en procesos
de confeccion de indumentaria en denim, analizando cada fase, actividades de caracter operativo,
seguimiento y control de procesos, puntos criticos y de control necesarios para su correcto
funcionamiento, deteccion y solucidn de las causas de las fallas o defectos que se presentan en las
fases de fabricacion de una prenda, a través de un manual de calidad que busca mejorar la

competitividad de muchas fabricas de ropa jeanswear.

6.6.Desarrollo del Manual
La propuesta plantea desarrollar un manual para controlar la calidad en la fabricacion de
prendas de la industria del jeanswear, la cual se conforma por parametros y especificaciones en

diversas areas de trabajo, pero su principal enfoque es en la fase de confeccién.

Materiales

e Papel couche

e Cartdn contacto

e Pegamento plastico
e Impresora

e Computadora

6.7.Manual de control de calidad
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Parael coﬁ{t;_faj
calidad en la confeccién
de indumentaria en
denim.

Instructivo de confeccion para
fabricantes de indumentaria en
la industria del denim
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Manual para el control de
calidad en la confeccion de
indumentaria en denim

o

FACULTAD
DE DISENO Y
ARQUITECTURA
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Introduccion

La industria textil e indumentaria en torno al denim ha
contribuido en el desarrollo social y econémico en el
Ecuador, cada dia se producen toneladas de jeans a
nivel nacional lo que provoca gran demanda de
productos que exigen altos niveles de calidad siendo
este un problema para muchos emprendimientos,
asimismo, el desconocimiento en cuanto a las causas
por las que se generan fallas en los procesos, los
est@ndares y tolerancias en torno a la confeccién de
prendas dificulta su elaboracion.

El control de calidad entorno a la confeccién de pren-
das constituye un conjunto de técnicas y actividades
operativas cuyo objetivo es monitorear, controlar,
prevenir y eliminar errores o defectos que ocurren en
las diversas etapas del proceso de produccion con el
fin de cumplir de manera eficiente con los requisitos de
calidad.

Este manual presenta un lenguaje sencillo en aspectos
tedricos pues pretende ser una guia didactica que
facilite la organizacién, optimizacién y control de
calidad en los procesos de pre produccidn, produccion
y post produccion para los talleres de indumentaria en
denim, de modo que propietarios y personal laboral
aprendan habilidades de planificaciéon y sistemas de
trabajo con eficiencia y eficacia.
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Objetivo

Ofrecer una guia para mejorar la
capacidad productiva de los fabri-
cantes de indumentaria en denim,
conociendo defectos y posibles
soluciones en cada proceso, técni-
cas de trabajo y métodos para el
control de calidad, con el fin de
utilizar los recursos apropiados para
el cumplimiento de los estdndares
de produccién y calidad exigidos
por el mercado.
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CONOCIMIENTOS PREVIOS

Universo de vestuario

Jeanswear

Indumentaria endenim

El jeanswear es el universo de vestu-
ario que parte de la cultura norteam-
ericanaq, se confecciona en tejidos en
diagonal como lo es el denim, expre-
sa rebeldia en los que el cine y la
musica son sus principales exponen-
tes. Actualmente, se mezcla el
algodén del jeanswear con fibras
sintéticas que hacen que este univer-
So se renueve constantemente.

Esta tendencia logra la multiplicidad
de usos, asegura la adaptabilidad a
todo tipo de situaciones y permite
inusuales combinaciones, ha
conquistado un nuevo estatus, recu-
perado el derecho de admisién a
cientos de espacios y apostado a la
extrema exclusividad, tanto en el
mundo de la alta moda como en el
universo de las marcas.

La indumentaria en denim, segin
Vicunha en su revista Vtrends 22, es
Unica. Se adapta a todo y a todos.
Evoluciona y se transforma. Es fusién,
simplicidad, diversidad, expresién,
respeto y sofisticacion. Es cultura y
comportamiento de una sociedad. El
universo del jeanswear son prendas
democraticas y exclusivas al mismo
tiempo. Se estira, se encoge, se sube
y se baja, se acortay se usa adjustado
u holgado.
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CONOCIMIENTOS PREVIOS

Proceso Productivo

Fabricacion de prendas

El proceso de produccién es una serie de
acciones necesarias pard la fabricacion
de un producto o servicio utilizando una
variedad de recursos como fisicos,
tecnolégicos, humanos, etc.

Dentro del proceso productivo se incluy-
en operaciones generan cambios o
transformaciones en los materiales para
finalmente obtener un producto con las
caracteristicas solicitadas por el cliente.

La seleccién cuidadosa en la secuen-
cia de cada uno de los pasos, las
técnicas empleadas, ya sea de
manera artesanal o de forma técnica,
utilizando maquinaria de confeccién,
equipos, mano de obra, ayudarén a
conseguir el objetivo mds importante
de la produccién.

Eficiencia

La capacidad para
realizar o cumplir
adecuadamente una
funcion.

&

Calidad

La capacidad que posee
un objeto o servicio para
satisfacer necesidades
implicitas o explicitas
dentro de un pardmetro.

Conflabilidad

La capacidad que
tiene un componente
al realizar su funcién
de manera fiable
durante un periodo
de tiempo

Flexibilidad

La capacidad de
optimizar la produc-
cion y adaptarse a
las circunstancias.

©
O
&
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CONOCIMIENTOS PREVIOS

Control de Calidad

en prendas

El control de calidad lo lleva a cabo el
inspector o la persona asignada a esta
tareq, en donde se desplazan de un
puesto de trabajo a otroen orden alea-
torio y chequean la calidad en las
diferentes dreas de trabajo o del
personal por lo menos und o dos veces
al diaen cada visita. Se define la canti-
dad de prendas a inspeccionar, se
comprueba si cumplen con las espe-
cificaciones de calidad y se determina
si su desempefio es bueno, aceptable
o fallido.

En la industria de la confeccién, se
controlala calidad desde el proceso de
diserio, la confeccion y sus terminados.
Para mejorar la productividad en los
talleres de confeccién de prendas en
denim es necesario conocer las carac-
teristicas de los procesos en cada drea
y ejecutar el control de calidad.

1. Disponer de procedimientos precisos
para la documentacién de las opera-
ciones de cada proceso.

2. Interpretar correctamente las espe-
cificaciones de produccion.

3. Disponer de procedimientos precisos
para el correcto manejo, almace-
namiento e identificacion de materia-
les e insumos.

4. Contar con habilidades capaces de
detectar errores en ‘determinadas”
dreas a través de procedimientos en
curso, que comuniquen y propongan

correcciones o soluciones cuando se
presenten problemas “urgentes”.

5. Capacidad de comprobar el cum-
plimiento de las especificaciones del
producto en su estapa productiva y
final.

6. Elaborar un plan de produccion,
teniendo en cuenta las limitaciones
de capacidad del proceso.

7. Transformar los planes de produc-
cién en programas que distribuyan la
carga de trabajo en el tiempo a difer-
entes mdquinas, operaciones y

procesos.
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PRE PRODUCCION

Materia prima e insumos

en prendas

El control de calidad lo lleva a cabo el
inspector o la persona asignada a esta
tareq, en donde se desplaza de un puesto
de trabajo a otro y chequea la calidad en
las diferentes dreas de trabajo o del
personal por lomenos una o dos veces al
diaen cada visita. Se define la cantidad de
prendas ainspeccionar, se comprueba si
cumplen con las especificaciones de
calidad y se determina si su desemperio
es bueno, aceptable o fallido.

Enlaindustria de la confeccién, se controla
la calidad desde el proceso de disefio, la
confeccion y sus terminados.

Para mejorar la productividad en los
talleres de confeccién de prendas en
denim es necesario conocer las carac-
teristicas de los procesos en cada drea y
ejecutar el control de calidad.

1. Disponer de procedimientos precisos
para la documentacion de las opera-
ciones de cada proceso.

2. Interpretar correctamente las especifi-
caciones de produccion.

3. Disponer de procedimientos precisos
para el correcto manejo, almacenamien-
to e identificacion de matericles e
insumos.

4, Contar con habilidades capaces de
detectar errores en “determinadas” dreas
a través de procedimientos en curso, que

comuniguen y propongan correcciones o

cuando
problemas ‘urgentes”.

soluciones se presenten

5 Capacidad de comprobar el
cumplimiento de las especificaciones del
producto en su estapa productivay final.

6. Elaborar un plan de produccién, tenien-
do en cuenta las limitaciones de capaci-
dad del proceso.

7. Transformar los planes de producciéon
en programas que distribuyanlacargade
trabajo en el iempo a diferentes maqui-
nas, operaciones y procesos.
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El denim es un tejido duradero hecho
principalmente de algodoén. Este tejido
es conocido en todo el mundo, ya que
se usa para hacer jeans populares y
oftros accesorios de ropa. Lamaquinar-
ia textil convierte este algodén en hilo.
Posteriormente los hilos se tefiian de
azul con un tinte llamado indigo. En el
siguiente paso, se pegan entre si para
mayor resistencia.

Para mejorar la productividad en los
talleres de confeccidn de prendas en
denim es necesario conocer las carac-
teristicas de los procesos en cada drea y
ejecutar el control de calidad.

1. Disponer de procedimientos precisos
para la documentacion de las opera-
ciones de cada proceso.

2 Interpretar correctamente las especifi-
caciones de produccion.

3. Disponer de procedimientos precisos

™

—

PRE PRODUCCION

El Denim

Caracteristicas
del tejido

para el corecto manejo, almace-
namiento e identificacion de materiales
e insumos.

4. Contar con habilidades capaces de
detectar errores en ‘determinadas”
dreas a través de procedimientos en
curso, que comuniquen y propongan
correcciones o soluciones cuando se
presenten problemas “urgentes”.

5. Capacidad de comprobar el
cumplimiento de las especificaciones
del producto en su estapa productiva y
final.

6. Elaborar un plan de produccién,
teniendo en cuenta las limitaciones de
capacidad del proceso.

7. Transformar los planes de produccién
en programas que distribuyan la carga
de trabadjo en el tiempo a diferentes
mdquinas, operaciones y procesos.
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PRE PRODUCCION

Ficha textil

FICHA DE ESPECIFICACIONES DE LA BASE TEXTIL

MUESTRA FlS CARACTERISTICAS GENERALES

ADOS
Lavado Planchado

Lavar a mano con agua a temperatura No planchar
ambiente

Lavar culdadosamante con agua tibla 5 Planchar a baja temperatura

Lavado mediano, agitacién moderada, Planchar a temperatura media
puede usar agua caliente

Lavado con agitacion normal,
e e E Puede plancharse a alta temperatura

Observaciones: £l lino puede lavarse a mano o en lavadora pero, Obsarvaciones: Para planchar se debe extender bien la prenda
también se debe lavar en agus fria 0 a muy baja temperatura, sobee la tabla de la plancha y aplicar primero un poco de vapor, y
porque esta fibra con el calor puede encogerse y deformarse. después pasar 1a plancha de manera cuidadosa por cads arruga.
Lavado en s
Puede secarse a miquina No lavar en seco

Usar (nicamente esencias organicas,
gasolina y varsol

Secar a la sombra Esencias orgdnicas o perdoroetileno
® O Todos los sotventes permitidos.

Observaciones: Observaciones:

Justificacion

Fig. 6
Fuente: Dayana Lierena- 2023
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PRE PRODUCCION

Ficha de Control de Calidad

Materia Prima

FICHA DE CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA

Material:

Tipodetela:

No de Rollo:

Proveedor:

Nombre de latela:

Fecha:

Ancho de tela

Porcentaje de encogimiento
Gramaje

Rendimiento

Tonalidad

Sangrado

Trama torcida

Urdimbre torcida
Contaminacion (Hilos, pellusa)
Residuos

Otros

TIPO DE DEFECTO CANTIDAD PORCENTAJE %

FACULTAD DE DISENO Y ARQUITECTURA

UNIVERSIDAD TE

CA DE AMBATO

CARRERA DE DISENO DE MODAS

Fig. 7

Fuente: Dayana Lierena - 2023
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Los Hilos

Hilo es el nombre que se le da a un
grupo de fibras textiles continuas o
discontinuas que se retuercen juntas
en largos largos y se utilizan directa-
mente en la fabricacion y costura de
tejidos. Si son fibras de filamento
continuo, se denominan hilo continuo,
y si son fibras interrumpidas, forman
lo que se denomina hilado. La mayor
diferencia entre el hilo normal y el hilo
de coser es |la forma en que se juntan
y retuercen los extremos.

Estas son sus caracteristicas definito-
rias; de ahi su composicion, espesor,
elasticidad, regularidad, etc. deben
expresarse en formulas estandar,
cuantificadas en unidades
estandarizadas internacionales,
suficientes para que los distintos
subprocesos tengan un nombre

propio que pueda definirlos y com-
prenderlos.

PRE PRODUCCION

ke -1 - | confeccion

Caracteristicas generales
* Composicién
* Didmetro o espesor

*Resistencia a la deformacion y
arrugas

* Durabilidad

* Elongacién

* Flexibilidad

* Regularidad

* Fibras

* Acabado

* Apariencia
Almacenamiento del hilo

Se almacena en un lugar fresco, libre
de polvo y luz solar directa, ya que
pueden dafiarse:

* Pérdida de durabilidad por
exposicién alos rayos UV.

* Alta fricciéon ya que el lubricante se
seca a altas temperaturas.
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BOTONES JEANS

El botdén jeans se realiza en cualquier
medida y forma, utilizando materia-
les como latén, zamak y acero inoxi-
dable, que a su vez pueden ser com-
binados con otros materiales como
pieles, brillantes, perlas, etc, o
simplemente con cualquier acabado
electrolitico o pintura para darle un
toque de distincién a la prenda.

REMACHES DE METAL

Los remaches de metal fueron la
base del disefio patentado por Levi
Strauss en 1873. Conocidos como los
pantalones “XX’, luego se los denom-
in6 501. Los remaches se usaron
originadlmente para reforzar los jeans
en dreas donde se podian rasgar,
pero las costuras modernas los han
hecho puramente decorativos.

Insumos

Fig.9
Fuente: www.fullavios.com.ar

para

Fig 11
Fuente: www eleconomista.es

confeccion

Botones,
cierres y
remaches

CIERRES METALICOS

Los cierres metdlicos son muy popu-
lares para la confeccibn de
pantalones de tela denim. Aungue
carecen de la flexibilidad de los
cierres sintéticos, los cierres metdlicos
tienen alta resistencia y durabilidad.
Al fabricarlos con cinta de poliéster y
doble corddn aseguramos mayor
resistencia del producto.

Fig 10
Fuente: es dreamstime.com
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ETIQUETA DE CUERO

Las etiquetas sintéticas y de cuero
son de uso frecuente en pantalones
jeans. Estas etiquetas se pueden
producir con distintas técnicas, como
impresion serigréfica, grabado en
alta frecuencia, inyeccién, o grabado
a fuego.

Fig 12
Fuente: es.dreamstime.com



PRE PRODUCCION

Ficha de Control de Calidad

Insumos

FICHA DE CONTROL DE CALIDAD DE INSUMOS

Material: Tipo detela: No de Rollo:
Nombre de [a tela: Fecha: 07/07/2022
Hilos
Botones
Remaches
Cremalleras
Ojalillos
Cintas
Elasticos
Cordones
UNIVERSIDAD 'I:E CNICADE AMBATO
FACULTAD DEDISENO Y .-’-.f QUITECTURA
CARRERA DE DISENO DE MODAS

Fig. 13
Fuente: Dayana Llerena - 2023
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PRE PRODUCCION

Patronaje

de prendas

El patronaje es la fijacion de los contor -
nos de un modelo prefabricado por el
disefiador en papel y en medidas. Es
una técnica manual o digital utilizada
para crear una forma o patrén basico
para prendas de varios tamarios
producidas en masa.

El patron es una guia para hacer ropa,
actia como la imagen principal del
estilo deropay se puede copiar para la
produccién de ropa.

El patronaje es la fijacién de los contor-
nos de un modelo prefabricado por el
disefiador en papel y en medidas. Es
una técnica manual o digital utilizada
para crear una forma o patrén basico
para prendas de varios tamarios
producidas en masa.

El patron es una guia para hacer ropa,
actia como la imagen principal del
estilo deropay se puede copiar para la
produccién de ropa. Estd a escala, lo
que significa que el modelo de produc-
cién final se puede duplicar y reprodu-
cir a escala.

Materiales

* Cinta métrica de 2 metros o regla
metdlica

* Tablero triangular, tijeras de cartén
* Reglas: Rectas, Francesas, Curvas
* Lapiz o Iépices de colores

* Mesd

* Papel
* Computadora

El patrén es de gran importancia en
términos de calidad pues es la plantil-
la, ya que la precision de sus medidas,
tanto en la talla original como en la
escalade tallas, debe garantizar que la
prenda a confeccionar cumpla con los
requisitos del cliente.

Calidad de fabricacibn y manten-
imiento de moldes.

* Todos los moldes deben estar codifi-
cadas por estilo, modelo, tamario y
nombre de la pieza.

* Todos los moldes deben estar clara-
mente marcadas con lineas.

+ Se debe indicar tipo de uso (tejido,
entretelq, forro, plantilla)

« Se debe indicar la direccion (rosca,
alambre, desplazamiento).
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Fuente: www.popeye.cl

Patronaje

45 cmancho

Reglade 3
(resultado)
6% largo tejido
10% ancho tejido

47cmancho

Prendas en denim

El demin es un textil que sufre de
procesos quimicos que cambian su
contextura, es por ello que al
momento de realizar el patronaje hay
que tener encuenta el encogimiento
dela tela.

Al ser un textil en el que su com-
posicién varia entre los porcentajes
de poliéster, spandex y algodén,
entonces los patrones son distintos
ya que el comportamiento de éstos
es muy distinto.

Para calcular el % de encogimiento

« Se corta un cuadrado de 50 x
50cms. Se anota donde estd la trama
(ancho del tejido) y dénde estd la
urdimbre (hilo o largo del tejido).

* Se lava o se le aplica el tinte que va
a llevar la prenda y, una vez secq, se
vuelve a medir el cuadrado.

* Al resultado obtenido se aplica una
regla de tres.

Calidad en la elaboracién y manten-
imiento de los moldes

* Todos los moldes deben ser codifi-
cados por estilo, modelo, talla y
nombre de la pieza.

* Todos los moldes deben indicar
claramente los piquetes.

* Debe indicar su tipo de uso( telq,
entreteldq, forro, plantilla)

« Debe indicar el sentido (hilo, a
través, sesgo).

Modelo de inspeccién

* El patrén es esencial en la calidad y
en el costo del proceso productivo.

* La exactitud en sus medidas
permite cumplir con las medidas
acordadas con el cliente.

* La graduacién en los moldes debe
hacerse con la misma exactitud
exigida en el patrén original.
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Escalado

Prendads en
Wden‘im

El escalado de prendas se considera
como el modelo de produccién final
se puede duplicar y reproducir a
escalaq, es decir, estd hecho a partir
de un modelo base y requiere un
tamarfio diferente, generalmente
parte de una talla M.

De cada talla obtenida con el escala-
do se deben hacer prototipos ya que
de esta manera se comprueba que
las proporciones son correctas esto
se denomina Size Set

Estas comprobaciones son muy
recomendables hacerlas ya que si
hay algin error en una talla se puede
solucionar rectificando el patron.

Cuando ya esta escalado se procede
a colocar los moldes en la tela y se
lleva a cabo el proceso de corte para
la produccioén.

Fig. 16
Fuente: Dayana Llerena - 2023

PRE PRODUCCION

Calidad en la elaboracién y manten-
imiento de los moldes

* Todos los moldes deben ser codifi-
cados por estilo, modelo, talla y
nombre de la pieza.

* Todos los moldes deben indicar

claramente los piquetes.

« Debe indicar su tipo de uso( tela,
entretelq, forro, plantilla)

« Debe indicar el sentido (hilo, a
través, sesgo).

Modelo de inspeccién

* El patrén es esencial en la calidad y
en el costo del proceso productivo.

* La exactitud en sus medidas
permite cumplir con las medidas
acordadas con el cliente.

* La graduacién en los moldes debe
hacerse con la misma exactitud
exigida en el patrén original.

ESCALADO POR ANALISIS ANTROPOMETRICO
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Fig. 17
Fuente: Sandra Solis - 2021
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Corte

de tela -f

Este es el proceso de cortar la
materia prima en piezas para el
ensamble del producto e implica
cortar las piezas marcadas
utilizando una maquina cortadora
adecuada.

Los principales son:

Mesa de extender, tijera, cortadorq,
barra de contrapesoy el tendido de
la tela.

Mesa de corte

Hecha de madera prensada, plana
y lisa, sin muescas ni grietas, la
superficie irregular es un riesgo
para el cortador relacionado con la
seguridad y la calidad del corte. El
largo y el ancho del tablero de la
mesa varian segin el ancho de la
tela. EIl ancho recomendado es
afadir 20 cm al ancho de la tela
por cada lado.

Maquina cortadora circular

Cortes de hasta 4 pulgadas de
grosor, hojas enviadas para dfilar,
cortes verticales de 6 a 14 pulgadas
de grosor segun la longitud de la
hoja, hojas autodfilables con abra-
sivos.
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PRE PRODUCCION

Tendido

y Marcada

Consiste en tender la tela sobre la
mesa una capa sobre otra hasta
obtener un bloque que permite recor-
tar (segin el tipo de corte) una gran
cantidad de componentes o partes
de la prenda. La marcada requiere
matemadticas, por lo que la mayoria
de las grandes empresas lo hacen
con la ayuda de una computadora,
se imprime en papel y luego se
coloca sobre la tela como guia al
momento de cortar.

Aspectos fundamentales del Tendido
* Posicién del alambre

* Espaciamiento de los rollos

* Marcas en la mesa de empalme

* Anchoy largo de las coladas

* Alineacién de las coladas

* Tension de tendido

* Ajuste de las capas de tela

* Tensién de las capas que com-
ponen la tela

* Desviacion de hilos de la tela
* Ajuste de las direcciones de la tela

Aspectos fundamentales de Ila

Marcada
» Material para hacer el disefio

« Utilice el disefio sobre tela

@

* Se recomienda utilizar papel de
calcoya que es estable enusoy no se
deforma, por lo que no es necesario
trazos gruesos de tiza.

* Dibujar sobre lienzo con un Iapiz
evita las lineas gruesas y calcdreas,
pero tiene la desventaja de no poder
cambiar o cambiar la posiciéon de la
plantilla una vez dibujada la linea.

Puntos criticos

El ancho de la linea de disefio deter-
mina en gran medida la precisién del
corte, cuanto mas gruesa es la lineq,
menos preciso es el corte.

La direccién del hilo garantiza una
caida perfecta del producto termina-
do y elimina problemas con las
costuras especificadas en el formu-
lario.

Se debe especificar el ndmero
maximo de empates y se deben
realizar a lo largo de la lineq, ya que
esto facilita la colocacién si se
encuentran defectos en el tejido.

Verificar que los datos del patrén
estén orientados correctamente para
que coincidan con el lado derecho de
la tela que se va a recoger y
asegurese de que la orientaciéon sea
la adecuada, especialmente para
terciopelo o telas estampadas.
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PRODUCCION

Mano de obra
O_pera rios

En el proceso productivo de unaempre-
sa el personal es la pieza mds impor-
tante, pues ellos son lo que elaboran las
prendas, utilizan maquinas de coser
para redlizar las puntadas principales a
la hora de confeccionar prendas de
vestir.

Utilizan, sobre todo un tipo de maquina
en particular para coser las distintas
partes de la prenda de vestir. En las
fébricas pequefias, el operario puede
confeccionar la prenda completa.

Las tareas pueden incluir la costura de
correas y mangas o la realizacién de
bordados. El costurero tiene que enhe-
brar lamégquina antes de llevar a caboel
proceso mecanizado deseado, Yy
compruebe si hay errores y fallos duran-
te el proceso, antes de pasar el material
alaetapasiguiente.

Ademds de prendas de vestir, los costur-
eros podrian trabajar tejidos, tales como
cortinas, fundas de muebles, etc.

En algunas empresas, los costureros
deben llevar a cabo tareas bdésicas de
mantenimiento de sus mdquinas, que
puedenincluir lalimpieza y el cambio de
agujas.

Para que un operario redlice su trabajo
correctamente es hecesario:

* Ser prdctico y tener buenas habili-
dades manuadles.

» Trabajar con rapidezy precision.

* Tener conocimientos bdsicos sobre los

materiales y telas que se utilizan para
este trabgjo.

* Ser capaz de seguir instrucciones.
* Tener buena vista.

* La mayor parte del trabadjo se realiza
sentado.

Este trabajo podria resultar poco adec-
uado para personas que sufren de
enfermedades de cutdneas, tales como
eczemas, o dolencias respiratorias,
comoelasma.

Estudios necesarios para confeccionar
indumentaria

Hay que tener en cuenta que, dependi-
endo del émbito de especializacién, es
posible que se tenga que complementar
la formacién con otros cursos mds
especificos del sector. La formacion
continua es un aspecto clave para la
mejora profesional.

* Formacién en Corte y Confeccién

* Técnico en Confeccién y Moda
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Distribucion
Area de trabajo

Distribucion para el desarrollo de
actividades. La distribuciéon para
las operaciones que se van a
readlizar en el departamento deben
tener coherencia y estar agrupa-
das, en especial cuando se fabrica
una cantidad elevada de produc-
tos en los que se ven involucradas
mdquinas, mano de obra, materia-

les, herramientas entre otras cosas.

Las disposiciones se ejecutan con
base a la combinacién de varios
tipos, lo comun es que se organicen
utilizando las tres disposiciones
clasicas descritas anteriormente.
Se tienen en cuenta cada uno de
los beneficios que brindan las
distintas distribuciones, reducien-
do los costos de manipulacién del

@

productoy la cantidad de residuos
que se dan en la produccioén.

Tiempos y Movimientos

Economizar los movimientos es
simplificar el trabgjo para ello se
deben considerar las siguientes
reglas:

« Colocar las piezas en una posicion
adecuada para la operacién a
seguir.

« Mantener un ritmo constante

« Tener los insumos en un lugar fijo
cerca de los operarios.

« Tener unailuminacién adecuada

« Utilizar mesas auxiliares.
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Produccion
Continua

Concepto Beneficios

En esta distribucion el flujo del » Aumento de eficiencia: Se
proceso de fabricacion sigue una optimiza la secuencia de las
linea de confeccidon para cada actividades por lo que se recon-
estacion de trabajo, cada una de oce una linea mas efectiva y
las estaciones se dedica a una productiva.

actividad especifica por lo que los LSS :
productos pgson depformgqconti— Minimizacion de residuos: Una

nua por medio de una linea. produccion de flujo continuo
permite eliminar los restos que

se crean en las estaciones de
trabajo, creando una estacion
que se dedique a los residuos.

Aumento de la calidad: Mejora
lo calidad del producto por
medio de la reduccion de los
errores humanos.
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Trabajadores

Posicion
Fija

Concepto

Este tipo de disposicion se centra
en que el material se encuentra en
un lugar fijo, es decir que los oper-
adores se dirigen a dicho lugar en
donde se encuentran las herra-
mientas, las maquinas y las piezas
con las que se desarrolla el proce-
so. La elaboracion del producto se
basa en el componente principal
ubicado en una sola posicion, al
finalizar las actividades el produc-
to se mueve a la siguiente seccion.

)

Fig. 24
Fuente: www.simpliroute.com

Beneficios

» Minimizacion de la manipulacion
de las piezas.

» Es posible que se modifique el
producto y la sucesion de las
actividades.

» Gran flexibilidad debido a que su
distribucion se organiza de mejor
manera.
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Operacion 1

@%ﬁl@

K

Operacién 2

Fig.25
Fuente: www.simpliroute.com

Distribucion
Por proceso

Concepto

Hace referencia a la maquinaria,
los trabajadores y los equipos que
se usan para redlizar actividades
idénticas en el mismo lugar de
trabajo. Las operaciones y maaqui-
naria se ubican con base a los
tipos de productos.

Operacion 3

Operacion 4

/Q ‘é

| \~.| ‘f \'\|
Operacion 5 Almacén

Beneficios

» Se mejora el uso de las maquinas
por lo que se minimiza las inver-
siones para NUevos equipos.

» Los productos pueden adaptarse
a los cambios en el seguimiento
de las operaciones.

» La continuidad de la producciéon
se simplifica en casos de fallo del
equipo, falta de material y ausen-
cia de trabajadores.
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Distribucion

Por Producto

Concepto

Un producto se desarrolla en un
drea determinada, sin embargo, en
este tipo de distribucion el material
se encuentra en movimiento. Las
unidades sé que se producen
pasan por la misma secuencia de
actividades desde que inicia hasta
que termina el proceso, es por ello
que las actividades deben estar

una al lado de otra.

Las maquinas, operadores y herra-
mientas se organizan segln la

secuencia de las actividades.

@

Fig. 26
Fuente: www.simpliroute.com

Beneficios

» Reduccion de la manipulacion de
los materiales.

» Reduce la cantidad de material a
procesar, minimizando el iempo
de la produccion y el costo del
material.

» Mayor efectividad y eficiencia en
la mano de obra por la capac-
itacion de los trabajadores.

» Simplifica el control de la calidad
y de los trabajadores reduciendo
el nimero de errores para cada
area de trabaijo.

137




PRODUCCION

Distribucion

Por Producto

Dentro de esta distribucion se pueden clasificar distintas formas para orga-
nizar el producto, dentro de las cuales se encuentran:

Fig. 27
Fuente: www.simpliroute.com

EnLyo

Fig. 30
Fuente: www.simpliroute.com

Fig.29
Fuente: www.simpliroute.com

Fig. 28
Fuente: www.simpliroute.com
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PRODUCCION

Condiciones
de Seguridad

Existen normas y medidas de segu-
ridad e higiene que estan ayudan a
conservar el estilo de vida y lainteg-
ridad de los trabajadores, mejoran-
do las condiciones para el manten-
imiento de los equipos, instalaciones
y por ende la productividad.

Por medio de estas condiciones de
seguridad se evitan riesgos y

lesiones en los trabgjadores.

El aseguramiento de las condiciones
se redliza a través de una verifi-
cacion y garantia de la mantenibili-
dad, confiabilidad y fiabilidad de la
seguridad que exista en la empresa.
Lainformacién de mantenerse actu-
dlizada de manera contante, de
manera que los miembros de la
empresa sean capaces de prevenir
y saber que como actuar en casos
de emergencia.

Seguridad y Salud Industrial

Esta es una disciplina que tiene
como objetivo identificar, evaluar y
controlar los factores a los que
estan expuestos los trabajadores y
que pueden causar enfermedades
profesionales.

Factores fisicos: ruido, vibra-
ciones, calor y frio, iluminacion,
ventilacion, etc.

Factores psicosociales: Insatis-
faccién con el trabajo o cansancio,
sentimientos de las personas.

Medios ergonémico: Elementos
mecdnicos y de trabajo inadecua-
dos
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PRODUCCION

Reglas de ‘e
para los operarios

« No utilizar pulseras o anillos al momento de desarrollar
las actividades.

+ Uso de mandil de trabajo. « Utilizar asientos comodos vy
sentarse con postura correcta.

Sentarse contra el
respaldo de la sila

£ S e
lo e e e

| Elosentadela  Elialon debe estor
" wlla debe estar un en el pedal
poco mas bajo

Fig. 35 Fig. 36
Fuente: La Seguridad Industrial
Fundamentos y Aplicaciones
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PRODUCCION

« Ubicar las manos a una

distancia adecuada.

Fig. 37

« No distraerse al momento de
utilizar la maquina.

Fuente: La Seguridad Industrial
Fundamentos y Aplicaciones

&
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+ Recoger el cabello, usar una gorra
de malla.

INCORRECTO CORRECTO

Fig.38

+ No manipular los contactos
eléctricos si las manos o los
zapatos acaban de tener
contacto con el agua.

Fig. 40



PRODUCCION

« No ponrerla mano sobre la + Dificultades visuales por falta o
rueda volante (cuando esté en exceso de iluminacion.
movimiento) para detener la

maquina.

Fig. 42
Fuente: La Seguridad Industrial
Fig. 41 Fundamentos y Aplicaciones

« Dificultades auditivas por « Bvitar las quemaduras por el
exceso de ruido producido por uso de planchas.

las diferentes maquinas utiliza-

das en el lugar de trabajo.

Fig. 43 Ag. 44
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PRODUCCION

« Asegurarse de que la maqui- « Mantener la maquina y el area
na este apagada a momento de trabajo limpios.
de enchufar el equipo.

Fuente: La Seguridad Industrial
Fundamentos y Aplicaciones

* Revisar el estado de la « Fijar bien la aguja, determinar la
maquina antes de empezar a posicion con exactitud antes de
realizar el trabajo. empezar a coser.

Fig. 47 Fig.48
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PRODUCCION

+ Colocar la aguja de acuer- « Asegurarse que la temperatura
do con el material que se de la plancha sea la adecuada.
vaya a usdar.

Fig. 49 Fig. 50
Fuente: La Seguridad Industrial
Fundamentos y Aplicaciones
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PRODUCCION

Maquinaria
Confeccion de
prendas endenim

La confeccion es quizds una de las M@aquinas Indispensables para la
fases mds importantes en el proceso  confeccién de prendas en denim

de produccién de una prenda de
vestir; aqui se desarrolla el ensable
de las piezas para obtener un . oyerlock o remalladora
producto que pueda satisfacer las

necesidades del cliente. * Pretinadora

* Recta industrial

La tarea de la confeccién demanda *Tracadora
un especial conocimiento de técnicas
y telas, en tanto, tales conocimientos
pueden adquirirse a través de la . Ojaladora
experiencia o bien asistiendo a una
academia o institucion que ensefie
tales cuestiones.

« Cerradora de codos

La maquinaria de confeccién es
ampliamente utilizada por profesio-
nales que trabajan en la fabricacion
de prendas de vestir, asi como aquel-
los que elaboran reformas, repara-
ciones o incluso aquellos que simple-
mente disfrutan de la confeccién
como un pasatiempo en casa.

Existe una gran variedad de maqui-
nas industriales capaces de crear
vestuarios Unicos, pero para el proce-
so productivo de prendas jean existen
mdquinas esenciales para desarrol-
lar el proceso de confeccion.

&
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PRODUCCION

Maquinas de confeccion

Recta industrial

De 10 2 agujas es la maquina mds
empleada en la industria de confec-
ciones, pertenece a la clase 300. La
puntada de esta maquina esta
formada por dos hilos: uno superior
(aguja) y otro inferior (bobina). Forma

una columna de costura con una
puntada a continuacion de otrg, esta
puntada no posee elasticidad sin
embargo es la mds econdmica en
cuanto al consumo de hilo. Su
lubricacion es automatica.

Tipo de puntada: 400 Lleva garfio en
lugar de bobing, realiza dos costuras
paralelas idénticas. El tipo de puntada
es para evitar que el hilo se rompa
cuando la prenda se rompa.

Fig. 52
Fuente: www.inducon.com.ec

Overlock o Remalladora

Fg. 53

Fuente: www.inducon.com.ec
Su velocidad es mayor que la plana y
es utilizada en operaciones de orilla-
do, pegado de mangas, cerrado de

prendas, se puede agregar adita-
mentos especiales para un mejor
acabado. Utilizan 3, 4 y 5 hilos segun
las necesidades. Poseen dos y hasta
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tres garfios. El tipo de puntada clase
500.

Esta maquina realiza un cosido no

rigido sino elastico, que se puede
estirar sin deformarse, muy Util vy
necesario para trabagjar con telas
elasticas. Esta maquina forma varios
tipos de puntadas

Puntada 516: Remalle mas puntada de
seguridad, es la unién de la puntada
504 y 401 en cierta forma se utiliza
para tejidos planos y, en tejidos de
punto si es que después de unir las
partes se hace un pespunte con un
ancho de % de pulgada de costura.



PRODUCCION

Pretinadora

Es una maquina especifica para unir
piezas que dan forma a la preting,
falda o cinturillas del pantaldn, y
permite hacer hasta dos operaciones
de forma simult@nea. Se utiliza tanto
en tejido de punto como en tejido
plano. Funciona con 2 peddadles inde-
pendientes, uno para accionar
lavelocidady el otro para subir y bajar
el prensa telaskEn su forma original
estd dispuesta para redlizar cuatro
costuras a la vez, pero por ahorro en
el consumo del hilo generalmente se
usa con dos costuras, la operacion
que realiza es pegar pretina.

Atracadora

Rl

Fig. 55
Fuente: www.inducon.com.ec
De facil acceso a las funciones a traves
del panel de operacion.

Combinando su capacidad de
respuesta y su mecanismo gue reduce
la vibracion y el ruido, la maquina

Tipo de puntada: Cadeneta doble,
cama plang, gauge de costura de
(1/4 pulgada, 1 pulgada, 1/4 pulgada)
con puller, alimentacion pesada.

Fig. 54
Fuente: www.inducon.com.ec

permite al operador llevar a cabo sus
funciones de manera absolutamente

confortables

La funcién que cumplen estas maqui-
nas es dafirmar aberturas, bolsillos,
entre otros

Tipo de puntada: 01 - 10 mm, 89
patrones de costura preprogramados,
control de tension de hilo de aguja

estandar, velocidades de costura de
hasta 3.300 puntadas por minuto.
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PRODUCCION

Cerradora de codos

Maquina cerradora de codo de dos o
tres agujas con puntada de cadeneta
para materiales livianos y semi pesa-
dos, con puller de arrastre y motor
industrial.

Alta eficiencia en trabagjos de costuras
de dificil acceso. Adecuada para
coser piezas en forma tubular como
cerrar entrepierna en los jeans, unir
tiro trasero en los pantalones, cerrar
mangas largas en chaquetas, colocar
cotillas en los jeans etc.

Tipo de puntada velocidad maéxima
de 4000 rpm alto del alza prensatelas
es de llmm largo méximo de puntada

Ojaladora

E=="".

Fig. 57
Fuente: www.inducon.com.ec

La Méaquina ojaladora también cose
en zigzag redlizando un esquema
rectangular para formar el ojal. Al
terminar la secuencia de formacion

cae una cuchilla que en forma
automatica realiza la abertura para el
boton.
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de 42mm 3 agujas separacion de
agujas: 48mm, 5.6mm, 6.4mm, 8mm y
9.6mm sistema de doble avance con
puller metalico.

Fig. 56
Fuente: www.inducon.com.ec

Existen ojaladoras de ojal recto y otras
que producen ojal tipo sastre con ojo
y borde festoneado con puntada
cadeneta

Tiene una palanca de parada de
emergencia, se utiliza para parar la
madaquina al Instante que detecta
alguna anomalia durante la costura
ya se por ruptura de hilo o ruptura de

fole[V][}

Puntada 503, 501 Aguja 135x5, hay
varias referencias de puntada segun
el material, calibre de la aguja desde
110 hasta 125 segun el material.
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Mantenimiento

De Maquinaria

El mantenimiento es el proceso que
garantiza el correcto funcionamiento
de las mdquinas, su durabilidad, y
que los accesorios y las herramientas
estén en buenas condiciones. El
mantenimiento puede ser preventivo
para evitar dafios. Es importante
prestar atencién a las normas de
mantenimiento y lubricaciéon del

manual de fébrica de la méaquina. El
mantenimiento preventivo, la limpie-
za de mdquinasy herramientas facil -
ita el correcto uso

149

y manejo, asicomo asegurael correcto
montaje y desmontdje de las piezas.

Un programa de mantenimiento del
equipo evitard las dificultades asocia-
das con:

« Pérdida de tiempo llamando a los
mecdnicos para encontrar defectos.

* Desgaste excesivo de las piezas de la
maquina.

*Retrasosenlas lineas de producciény
los plazos de entrega de productos.

« Alta lealtad de los clientes; costos de
tiempo de inactividad.

* Falta de ropa y por lo tanto de mala
calidad.

Maquina
deas%entrada

Desperfecto
del S(e:rﬁo

Agujas
despuntadas

Temperatura
del nggtor

Fuente: www.macoinsL com



Méquina Recta Industrial

Mantenimiento:

limpieza de cabezal (impurezas) con
brocha Verficar cambio de aceite
(cada 2 meses), la méaquina no debe
trabajar sin aceite. Sacar la placa
fija/movil, limpiar pelusas limpieza de
la bovina (impurezas)

Frecuencia:

Diaria, después de su uso y cambio
cada 60 dias.

Méaquina Pretinadora

Mantenimiento:

limpeza de cabezal con brocha
Cambio de aceite segun uso (cada 2

meses), la maquina produce puntada

cadeneta mientras tenga garfio
aereo, si se lo quita deterioraria las
piezas. No debe pisarse los dos
pedales al mismo tiempo, por el iesgo
de romper alguna pieza.

Frecuencia:

Diario, después de su uso Cada 60

PRODUCCION

111:000 -0 tenimiento
Y su Frecuencia

Méaquina Overlock o Remalla-
dora

Mantenimiento:

Limpieza de cabezal con brocha
sacar la placa fija (sacar pelusas)
Las cuchillas deben estar siempre
dfiladas Verificar cambio de aceite
(cada 2 meses), la maquina no debe
trabajar sin aceite. Verificar depésito
aceite siliconado.

Frecuencia:

Diaria después de su uso, semanal,
afilar cada 30 dias y cada 60 dias.

Maquina Atracadora
Mantenimiento:

Limpieza de cabezal para sacar
(impurezas) con bracha, verificar
cambio de aceite (cada 2 meses), la
madgquina no debe trabajar sin aceite.
Limpiar pelusas, limpieza de dientes y
prensatela.

Frecuencia:

Diaria después de su uso, semanal
cada 30 dias.
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Maquina Cerradora de codos

Mantenimiento:

Limpieza con un pincel o cepillo
pequerio de cerdas dura. La maquina
debe lubricarse en puntos intuitivos
como lo son las piezas modviles,
palanca tirahilos o la barra de aguja.
Los lugares de dificil acceso se deben
limpiar con una sopladora que
permita ingresar el aire a fuerza en el
cepillado.

Frecuencia:

Después del uso, Cada 2 - 3 meses.

Motor de las maquinas
Mantenimiento:

Comprobar los conductos del venti-
lador (limpios, sin pelusas), después
de arrancar el motor, esperar 10
segundos para pisar el pedal y
empezar a trabagjar,evitar el contacto
del motor con liquidos.

Frecuencia:

Cada 15 dias.

/

FAg. 64

Fuente: www.audaces.com
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Mdaquina Ojaladora

Mantenimiento:

Limpieza con brocha o pincel residuos
de pelusas en dientes de arrastre,
bobina y garfio. Revisar a través del
visor el flujo de aceite de la maquina. L
aguja se debe clavar en un retazo de
tela colocado debadjo del prensatela
para su limpieza.

Frecuencia:

Diario, después de su uso Cada 2
meses.

Plancha Industrial

Mantenimiento:

Limpieza de la plancha El agua a
utilizar debe ser destilada, no directa
de la llave. Cambiar el agua perio-
dicamente, pues tiende a descom-
ponerse, el agua a utilizar debe ser
destiladag, no directa de la llave.

Frecuencia:

Antes y Después de su uso.

Méaquina Cortadora

Mantenimiento:

Limpieza de la cortadora (impurezas)
con escobilla. Mantenerla siempre
aceitada, ya que sus sistema de
lubricacion es por mechero. Nota.-No
realizar el afilado cuando el prensate-
la estd levantado, realizarlo cuando
éste se encuentre a nivel de la base

Frecuencia:

Después de cada uso Verificar cada
semana.
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Uno de los aspectos mds bdsicos a
tener en cuenta en confeccién es
como evitar los defectos de puntada
en la costura. Los defectos de punta-
da se producen debido a los siguien-
tes factores:

* A las caracteristicas del tejido que
estamos cosiendo.

* Al tipo de hilo que empleamos.

Defectos de costura

* Las caracteristicas de la aguja.

* Al estado de conservacién de la
magquina de coser.

* A la densidad de puntada emplea-
da.

La combinacién de estos diversos
factores pueden provocar diferentes
tipos de defectos de puntadas.

Desplazamiento de tejido

El tejido se desliza bajo el pespunte al
formarse la punta. Esto se debe a que
la aguja tiene dificultades para pene-
trar el tejido debido a su estructura
muy apretada. Esto sucede sobre
todo cuando el pespunte se hace en
el mismo sentido al de la trama del
tejido o al bies.

Para saber si la retencién de costura
se debe dal tipo de tejido. Una vez
hecha la costura, cortar el hilo entre
pespuntey pespunte. Si el tejido sigue
fruncido la retenciéon de costura se
debe al tipo de tejido.

* Las caracteristicas de la aguja.

* Al estado de conservaciéon de la
mdquina de coser.

* A la densidad de puntada emplea-

da.

La combinacién de estos diversos
factores pueden provocar diferentes
tipos de defectos de puntadas.

bt s . e o s, . —-[

Fig. 65
Fuente: www.seampedia.com
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Costurasretenidas

Fig. 66
Fuente: www.seampedia.com

Las costuras retenidas se pueden
producir tanto en el momento de
efectuar la costura como después del

lavado. Consiste en el fruncido del
tejido entre pespunte y pespunte.
Produciéndose mds en tejidos de
plana que de punto, sobretodo en
tejidos de plana muy densos.

Laretencién de costura se puede deber
a:

* Un deslizamiento del tejido.
* Fruncido por excesiva tensién del hilo.

* Retencidn producida por la méquina
de coser.

Excesiva tension del hilo

Si se aplica una tensién excesiva en el
hilo. Al formarse la puntada el hilo trata
de recobrar o retornar a su largo
original. Lo que acaba produciendo un
fruncido del tejido en cuanto sale de la
presion ejercida por el prénsatelas. O
en cuanto el tejido pierde la tension
aportada por el apresto tras el lavado.

Para identificar si la retencion de
costura se debe auna excesiva tension
en el hilo cortar el pespunte. Y ver si el
tejido se alisa, deja de estar fruncido.

* Las caracteristicas de la aguja.

+ Al estado de conservacion de la
mdquina de coser.

* Ala densidad de puntada empleada.

La combinaciéon de estos diversos
factores pueden provocar diferentes
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tipos de defectos de puntadas.
* Las caracteristicas de la aguja.

* Al estado de conservacion de la
mdaquina de coser.

* A la densidad de puntada empleada.

La combinacion de estos diversos
factores pueden provocar diferentes
tipos de defectos de puntadas.

b e A e s e ,____][

Ag. 67
Fuente: www.seampedia.com
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Soluciones para la excesiva tension del hilo

+ Bgjar la tension del hilo. Para ello empezar bajando la tension de la canilla, oen
su caso del ancla, manteniendo la tension del hilo.

« Emplear un tipo de hilo con menor capacidad de elongacién para minimizar el
estiramiento de la puntada.

« Utilizar un hilo con una buena caracteristica de lubricacion para que favorezed
la elongacion de la puntada

« Seleccionar un hilo mas fino para facilitar la penetracion en el tejido y bajar la
tension de la maguina.

+ Mantener la maquina limpia y libre de borra para evitar la friccion del hilo

Retencion por la maquina de coser

Las costuras retenidas a causa de la  pespunte se produce un despla-
maquina. Ocurre cuando el tejido se  zamiento del tejido.

cose con una tensién del arrastre
desequilibrada. El tener la tensién
superior e inferior desequilibrada
produce un desplazamiento dispar
entre las capas de tejido. Suele pasar 3
porque la pata ejerce una presién 7z 7 r /A
diferente a la ejercida por el arrastre.
Oporque el operario retiene el tejido.

Este problema se pue identificar Fig. 68
observando si al el hilo cortar el Fuente: www.seampedia.com

Soluciones para la retencién producida por la méquina de coser
« Bajar la presion del prénsatelas todo lo que sea posible,

« Graduar la presion del arrastre de acuerdo al grueso y caracteristicas del
tejido que se esta cosiendo.

« Ajustar la placa al tamano de la aguja Emplear una placa de agujero
pequeno con agujas finas.

« Mejorar el sistema de arrastre empleando un cojinete o con una maguina de
doble arrastre y/o arrastre diferencial,

« Rectificar el manipulado del tejido al coser.

O
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Deslizamiento
de la puntada

Fig. 69
Fuente: www.seampedia.com

Excesode
tension en
la canilla

Si la tensién inferior es demasiado
alta el nudo de la puntada se despla-
za hacia la capa inferior del tejido.

EEEEEEEE

Fig.70
Fuente: www.seampedia.com
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El deslizamiento de la puntada se da
por un desajuste en el puntoen el que
se redliza el nudo de la puntada. Al
formarse la lazada esta se desliza
hacia la cara superior o inferior de la
costura con lo que los cantos de la
misma se separan al tirar de ellosy al
soltar continua abierta.

Las causas que producen este prob-
lema pueden ser:

* Debido a una tensién de la puntada
inadecuada para la costura que se
hace.

* A un largo de la puntada seleccio-
nado demasiado largo.

Excesode

tension en

la aguja

Si la tensién superior es demasiado

alta el nudo de la puntada se despla-
za hacia la capa superior del tejido.

EEEEEEELE]

FAg.71
Fuente: www.seampedia.com



PRODUCCION

Solucion:
Deslizamiento
de puntada

Ajustar la tensién de la canilla o del
hilo hasta obtener una puntada
regular. En una puntada bien regula-
da el nudo se ha de formar en el
centro del grueso formado por las
dos capas de tejido.

Rotura del hilo
de la puntada

La rotura de hilo se produce durante el
proceso de costura en el que o bien el hilo
de la aguja o de la canilla se rompen al
formar la puntada.

Las causas por las que se produce una
rotura de hilo pueden ser muchas y van
desde:

* Cdlidad de hiloinadecuada.

* Relacion inadecuada entre el grueso de
hiloy el tamario de aguja. El grosor del hilo
demasiado fino respecto al tamario de
agujautilizado.

* Tension del hilo demasiado alta.
* Densidad de puntada demasiadobaija.

* Aguja mal colocada o recalentamiento
de aguja.

* Por un desajuste o deficiente lubricacion
en el mecanismo de lacanilla.

* Manejo inapropiado del operario.

Fig. 72
Fuente: www.seampedia.com

Fig. 73
Fuente: www.seampedia.com

Soluciones para la rotura de hilo de la
puntada

» Comprobar si se produce adlguno de los
factores que lo pueden provocar y

rectificarlo.
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Pérdida de
puntada

Fig. 74

Fuente: www.seampedia.com
La pérdida de puntada se produce por
una perdida de hilo en laformacién de la
puntada provocandola su vez aperdida
de la formacién del entrelazado.

La pérdida de puntada se puede produ-
cir debido a:

*Un falloen el djuste de la canilla o a que
no este bien enhebradas.

* Baja calidad del hiloempleado.

* Desgate de las piezas de lamaquina.

* Tension del hilo escasa.

* Tensién del hilo demasiado alta.

* Densidad de puntada demasiado baja.

* Aguja mal colocada o recalentamiento
de aguja.

* Por un desajuste o deficiente lubricacién
en el mecanismo de la canilla.

* Manejo inapropiado del operario.

Soluciones para la rotura de hilo de la
puntada

* Comprobar si se produce alguno de los
factores que lo pueden provocar y rectifi-
carlo.

Salto de la puntada

Fig 75
Fuente: www.seampedia.com
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Se describe como salto de la puntada
cuando en una costura el largo de la
puntada baria irregularmente. Se
encuentran puntadas con el largo
correcto junto a otras mds largas,
normalmente el doble de la largada
deseada.

El salto de puntada se puede producir
debido a:
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* Por un fallo en la formacién del nudo que compone la puntada debido a
un mal ajuste o mantenimiento de la mdaquina de coser.

* Por una relacién no correcta entre grueso de aguja y de hilo.

* Una aguja defectuosq, de poca calidad o dariada.

* Grosor del hilo inapropiado. Torsién del hilo inadecuada.

* Falta de tensién en el hilo de la aguja .

* Largo de puntada demasiado largo.

* Poca presién de la pata del prensa telas o paso del arrastre demasiado largo.

* El tejido es demasiado grueso y se ha de reducir la velocidad de la maquina
y hacer el pespunte mas largo.

Soluciones para la pérdida de puntada

« Comprobar si se produce alguno de los factores que lo pueden provocar y
rectificarlo.

Perforacion del tejido

Se describe como salto de la puntada
Al formarse la puntada aparecen
perforaciones en el tejido alolargo de
la costura debido a la penetracion de
la aguja.

La perforacion del tejido se puede
L producir debido a:

* El tipo de aguja es inapropiado por
que la el tipo de cabeza o el grueso de
la aguja no es el adecuado.

Fig. 76

Fuente:www.seampedia.com * A un tejido en mal estado ya sea
porque estd mal acabado o ha sido
quemado con la plancha.
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Puntada irregular

La puntada no se forma en una linea
recta y regular. Algunas puntadas se
quedan desplazadas sobre la linea de
costura.

_\\\\\\\\T

La puntada irregular se puede deber a:

* Una pobre calidad del hilo.

Fig. 77
Fuente: www.seampedia.com

Atasco de puntada

SSe produce debido a cierta resis-
tencia al deslizamiento de las
capas del tejido por la que el paso
de puntada se vuelve irregular

El atasco de puntada se puede
deber a:

* A un defecto de sincronizaciéon en
z V2 / CERRy o | .
los mecanismos de arrastre. |

* A que la altura del prénsatelas es
inadecuada para el grueso del

tejido.
* La pata del prénsatelas esinadec- Fig. 78
uada al tipo de material con el que Fuente: www.seampedia.com

se estd trabajando.

* El tipo de arrastre es inadecuado
para el tejido empleado.

&
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Procesos de
Lavanderia

El proceso de lavado realza la auten-
ticidad de los jeans tefiidos de indigo
y también le da un aspecto de moda
diferente al cambiar el método de
lavado. Hay varios procesos de
"lavado"y otros de “acabado” que se
aplican a las prendas de mezclilla. A
menudo, el objetivo es usar una
prenday hacer que se vea desgasta-
da. Este tipo de uso le da a la prenda
un aspecto “trendy” y también hace
que la prenda sea mds suave y firme.

Estos procesos de “post-tratamiento”

pueden tener efectos devastadores
en las costuras y costuras si no se
tiene cuidado en su seleccién y
aplicacién. Los niveles de recu-
peracién después del lavado/po-
sproduccién pueden ser muy altos,
siendo raros los lavados fuertes y los
niveles de recuperacion del 40 %.

El proceso de lavado tiene los siguien-
tes efectos en el denim:

* Cambios en apariencia y color
* Suavizado

* Estabilidad dimensional

* Manejo diferente

El alcance de los efectos antes men-
cionados depende de las condiciones
del proceso, como el tiempo, la
temperatura, la proporcién de liquido
de lavado y los productos quimicos
utilizados. El lavado de jeans es un
proceso continuo que consta de

Fig. 79
Fuente: www.wooltextiLcom

varias etapas.

La mayoria de las actividades discuti-
das aqui son:

1. Pretratamiento
2. Lavado
3. Tintura y Tefiido

4, suavizado
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Tipos de lavado

del Denim
DESENGOMADO

En las telas hechas de algodén o una
la tela denim de algodén y fibras
sintéticas, los hilos de urdimbre (hilos
longitudinales) estan recubiertos con
un agente aglutinante llamado
‘goma’”, que se hace para evitar que
se rompa durante el tejido. El almidén
y sus derivados son los “pegamentos”
mdas utilizados. Después de tejer, se
debe quitar la goma para preparar la
tela para el proceso de acabado. Este
proceso, llamado exfoliacién, se
puede redlizar tratando la tela con
quimicos fuertes como dcidos, bases
0 agentes oxidantes.

STONE WASHING

Esta etapa se usa la piedra pémez o
roca volcénica como abrasivo en la
fase de lavado. La caida de color es
mds pronunciada, pero menos
uniforme. La intensidad de la pérdida
de color depende del tiempo de
lavado (60-120 minutos), la relacién
entre el peso de la piedra y el peso del
tejido, el tamafio de la piedra (1-7
cm), el coeficiente de lavado y masas
de tela denim. El lavado a la piedra
les da a las telas un aspecto enveje-
cido o desgastado, ya que la tela se
desgasta en diversos grados. El uso
de piedras de diferentes formas,
composiciones, durezas y porosi-
dades crea diferentes efectos en el
tejido. Durante el proceso de lavado,
estas piedras eliminan las particulas
de color de la superficie de la tela
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denim, creando un efecto rebajado,
mas brillante.

Tipos de stone:

Stone I: Un tono oscuro, semejante al
denim sin lavar.

Stone 2: Un azul cldsico.

Stone 3: Un tono celeste, color hielo.

Fig. 80
Fuente: www.grupocomsa.com

Fuente: www.expotextiinews.com.pe
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BLANQUEADO

La tela se lava y se blanquea para
obtener un material de color
uniforme. El blanqueo no solo
neutraliza el tejido en condiciones
alcalinas, sino que también previene
el amarillamiento del algodén y la
decoloracién  final después del
tefiido. El blanqueo se redliza para
blanquear la tela denim en ciertas
dreas. El grado de efecto decolorante
depende de la fuerza del blan-
queador, la temperatura, el tempo
de tratamiento y el uso de estabiliza-
dores del blanqueador. Las telas
naturales como el algodén a menudo
se blanquean con perdxido de
hidrégeno antes de tenirlas. El peroxi-
do de hidrégeno residual es muy
reactivo y puede interferir con el
proceso de tenido, por lo que es
necesario eliminar el peréxido. Los
meétodos tradicionales involucran la
neutralizacién de los peréxidos con
agentes reductores, pero estén limit-
ados porque la cantidad debe
controlarse con  precisién. Las
enzimas son una alternativa mds
conveniente porque son mds faciles
de usar y funcionan mdés répido.
Pequefias dosis de catalasa (ver
nuestra catalasa) descomponen el
peroxido de hidrégeno en agua y
oxigeno.

NEUTRALIZADO

Después del secado, se requiere un
paso de neutralizacién para eliminar
los oxidantes de la ropa, lo que
preserva la resistencia de las fibras,
evita el mal olor de la telq, evita el
amarillamiento y evita la irritacién de
la tela, sin embargo, para blan-
queadores de cloro y permanganato
de potasio, el método de neutral-
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izaciéon mds efectivo es el tratamiento
de telas con metabisulfito de sodio. El
dcido oxdlico también se recomienda
para la neutralizacién del perman-
ganato de potasio.

Fig. 82
Fuente: es.made-in-china.com

Fig. 83
Fuente: www. d pr com
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BAJADO

La tela denim generalmente se
decolora con hipoclorito de sodio. Se
dice que este método es mds efectivo
con el indigo, ya que casi todos los
tonos disponibles estdn disponibles.

La reduccién de cloro se ve afectada
por varios factores:

El aumentar su concentracién puede
acelerar la reaccién, 70°C es la
temperatura éptima, por encima de
esta temperatura la reduccién no
mejorard, el pH debe estarentre 9y 10
donde se puede controlar el proceso.
Sin embargo, los procesos que
utilizan hipoclorito son peligrosos
para el medio ambiente, dificiles de
controlar, requieren un tratamiento
anticloro para evitar el amarillamien-
to, causan varios daros en los tejidos
y son dificiles de repetir; por ello, se
han explorado varias alternativas.

El permanganato de potasio (pp) es
un oxidante fuerte que se usa para
blanquear la ropa mientras se lavan
los jeans. Teniendo en cuenta su
capacidad oxidante, es necesario
neutralizar la sustancia con cualquier
agente neutralizante después de la
aplicacién. Su alta capacidad oxida-
tiva también resulta ser una desven-
taja, ya que si las condiciones de
operacién (tiempoy temperatura) no
son las adecuadas, las propiedades
fisicas y mecénicas del denim se
verdn afectadas negativamente. La
dextrosa se ha utilizado durante
algun tiempo como agente reductor
para tintes de azufre, pero se consid-
eré insatisfactoria debido a su
dependencia de las altas temperatu-
ras.

&

Esta limitaciéon se resolvié creando
condiciones fuertemente alcalinas en
el bafo. La glucosa combinada con
soda cdustica se puede utilizar para
reducir el indigo en condiciones de
ebullicién, proporcionando asi un
barfio estable durante horas.

Fg. 84

Fig. 85
Fuente: www.argojeans.com
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POST - PRODUCCION

TINTURADO Y TERNIDO

El tefiido es un proceso que utiliza
pequefias cantidades de tintes y
tintes directos que se realizan para
cambiar el tono del indigo. Cuantos
mds colores se usan en el proceso,
mdas se llama el proceso tefiido. El
tefiido se utiliza para dar a las telas
con un aspecto antiguo. El proceso
dura de 5 a 15 minutos, seguido de la
fijaciéon y limpieza de la superficie. El
tefiido se realiza sobre prendas de
color indigo claro, por lo que primero
deben someterse a un proceso de
blanqueo o reduccién con quimicos
oxidantes.

SUAVIZADO

El proceso de suavizado de las telas
denim esimportante porque esta tela
es pesada en comparacion con otras
telas. Durante este proceso, hay
varios problemas: decoloracién de la
tela denim, pérdida de blancura y
amarillamiento. EI amarillamiento es
un problema que ocurre por varias
razones: luz, dcidos, impurezas,
temperatura de secado, agentes de
limpieza y ciertos quimicos. Garan-
tizar una neutralizacion y un
enjuague adecuados, minimizar la
red de posicidn, evitar los productos
quimicos que causan el amarilla-
miento, evitar la exposicién prolon-
gada al aire libre, controlar la
temperatura de secado y usar suavi-
zantes de retozona y niveles correctos
de pH en las telas, minimiza al
maximo el riesgo de amarillamiento.
Después de la nivelacion, se realiza el
procesamiento himedo y, a partir de
ahi, el procesamiento de pedidos
segun el modelo de cada lote.
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Fig. 86
Fuente: www.opinion.com.bo




POST - PRODUCCION

Control de calidad

Procesos de Lavanderia

En la fabricacién de prendas cada
proceso debe contar con un control
que garantice la calidad del producto,
es por ello que las rutas de lavado en
prendas comprenden los siguientes
factores:

Asegurar los encogimientos de las
prendas finales

El textii denim es una tela altamente
inestable, su inestabilidad no solo se
visualiza en los encogimientos sino
también en los revirados.

Mejorar el tacto de las prendas

Actualmente muchos clientes solicitan

tactos muy suaves, los cuales no es
factible lograr en los procesos de
tintoreria por los riesgos que existen
de saturar de silicona la prenda.

Pigmentado en prenda

Lavado Vagabundo, este proceso de
lavado de prendas hace unos arfios
se realizaba con piedras que genera-
ban un efecto de desgaste especial-
mente en lazona de las costuras.

LO QUE SE DEBE CONTROLAR
Patrones:

Es indispensable las muestras envia-
das al cliente sean iguales a las
muestras que se conserva en la
lavanderia para que una vez aproba-
da no exista diferencia entre el patrén
registrado por el cliente y Ila
lavanderia.

Patrén de Efecto: Cuando se desarrol-
la un efecto la lavanderia solicita un
minimo de 10 a 15 prendas, en algu-
nas ocasiones por la premura del
tiempo deciden realizar primero los
efectos en mangas sin que esto
signifique no realizar las muestras en
prendas por las diferencias que
pueden generarse.

Gama de Tonos: Cuando los efectos
son muy elaborados debe enviarse al
cliente un grupo de 5 a 10 prendas en
variaciones de tono para su aproba-
cion.
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POST - PRODUCCION

Identificacién de cargas

Evaluacién de Degrade: Es necesario
se redlicen antes y después del
lavado, se debe conocery validar la
reaccién de los colorantes o tricomia
a la ruta, receta y condiciones de
lavado. El tintorero debe conocer que
la tela y/o prenda seré lavado y que
productos llevara el lavado para
redlizar la adecuada seleccién de
colorantes.

Control del PH

Lavado de prendas: En el mercado
de exportacién ya no es comun
redlizar pigmentados o tefiidos en
prenda pero en el mercado nacional
se realiza este tipo de procesos por
dar la opcién de no tener problemas
con los minimos que siempre exige
la tintoreria para una carga de
teflido y no cobrar como muestra.

La Hidrofilidad: En ocasiones se
presentan el problema que el color
no se desarrolla bien en la
lavanderia a pesar de haber solicita-
do tela sin suavizante, al evaluar la
hidrofilidad del material se determi-
na que es hidréfila, pero es probable
que hidrofilidad no sea homogénea.
Debe considerarse principalmente
en telas con acabado abierto que
son secadas en la rama, donde a la
vez le aplican lubricante de costura.

Medidas Previas: No se debe asumir
que por tener bien definido y valida-
do el molde no se presentaran prob-
lemas de medida. Es necesario
llevar un control de medidas de
prenda antes de lavar; porque si las
medidas salieron con tendencia al
menor valor del rango de tolerancia
luego del lavado esto va a estar
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fuera de medida.

Diferencia de color: Es importante
antes de lavar toda la produccién
realizar una carga minima para
asegurar que la ruta y receta sean
reproducibles, aun realizando todos
los controles previos es necesario
hacer una validacién del proceso.

Es probable que entre la produccién y
las muestras se presente diferencias
que pueden afectar el resultado final.

'Fig. 90
Fuente: www.reitmans.com



POST - PRODUCCION

Procesos de
Terminados

El término producto terminado se
refiere al cambio en la apariencia de
la prenda una vez confeccionada.

Estos acabados resaltan los disefios y
permiten que los jeans se transfor-
men de una prenda duradera que es
facil de usar para una variedad de
ocasiones sociales.

Hoy el denim se ha convertido en la
inspiraciéon de disefiadores textiles y
disefiadores graficos.

El primer cambio de apariencia fue el
deterioro del color que pasé de azul
oscuro a azul claro.

Cada proceso tiene especificaciones
técnicas que deben ser verificadas
durante la produccién.

ACABADOS MANUALES O FISICOS

Son procesos que se realizan man-
ualmente utilizando herramientas o
equipos de baja tecnologia. Y no se
afiaden productos quimicos. Esto se
puede hacer a mano o con una
madgquina de bordar.

Bordado con hilo.

La preparacién del bordado requiere
de hilos especiales que soporten los

diferentes lavados de los jeans.
Bordado con parches.

Se trata de realizar un modelo de la
figura a partir de restos u otros mate-
riales como cuero, polipiel u otros
tejidos contrastantes.

Industriales

Este proceso se lleva a cabo utilizan-
do equipos industriales, como

bordadoras, planas o en zigzag.
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POST - PRODUCCION

PROCESOS FISICO-QUIMICOS

Se debe controlar segun el tono
deseado: tiempo, temperaturaq,
concentracién quimicay cantidad de
piedra. Ademads de la distribucion de
colores, también se ha mejorado el
diseno del tejido y las costuras.

Los procesos mds utilizados son:
Bordado flotante.

Se llama asi porque estd hecho con
un tinte especifico para la tela. El
método de su aplicaciéon es manual,
utilizando diversas herramientas,
tales como: brochas, cepillos,
espuma o tela. Su apariencia final
estd determinada por el disefio, ya
que algunas tintas pueden tener
diferentes aspectos después de su
aplicacién, tales como: plano, mate,
brillante, fantasia y/o fluorescente.

Complementos de decoracién.

Se refiere ala decoracién con piedras
y accesorios. Esta técnica requiere
especial atencién al tipo de sujecion,
ya que, si hay un error en el proceso,
puede dafiar el material o causar
afecciones en la piel al trabajar con
elementos metdlicos. Las unidades
que pueden solucionarlos son:

Fijadores Térmicos.

Para los elementos de placa resina-
dos que son termofijados, recordar
que se debe controlar temperatura,
tiempo y presiéon dependiendo del
material.

Cuando las prendas se someten a
estos procesos, se debe agregar una
etiqueta advirtiendo que se deben
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lavar a mano en un ciclo suave para
el lavado doméstico.

Fig. 92
Fuente: www.rippedjeans.com

Fig. 93
Fuente: www.empresasnallar.ci



POST - PRODUCCION

Ficha de Control de Calidad

Prenda Terminada

Colecdddn: . Linea:. No:
Temporade: Tl Fecha:
Eaborado por: Ocasién de uso: Material.
Referend: Descripdén: .
TIPO DE EFECTO \VISBILIDAD MAYOR|MENOR || TIPO DE EFECTO VISBILIDAD MAYOR | MENOR
Plezas asmétricas e visible Nudos en el tefld Menas vishie
E? gvg
Costuras rotas o abiertas | Menos vasible Aguferos, cortes o dahos %vm
Costuras abiertas  Mencs visbie 1l Darios peoduddos porla Vil
Vi e o
Costuras retenidas [ Menas visble | Plling visibie
Sousti ot
| Vesble | Viskie
Casturas toecidas | Merias visbie Tejdo Mens vishie
Mo istle Hoyiskie
 Visible Defectos de barrado, cabo [ Vighie
G inpuir | Menos visbie ot falla de agufa, mota, | Menas vishie
Mo uishle £ Mo yishie
Visible | Visbie
del tono del o | Mencs visbie saa?deh grado | Menos viskie
Saltos de puntada | Menos vistle Color grado | Menos visble
w 384%&&%
Costuras sin rematar | Menas vistle =P- ¥ % %g
i
ﬁﬁi |
IPesp\mIneguht Mers visble || Pesoincomecto 5% W
Vi
IP«ddademodo Menos visbie
PRE POST
Reparacionesisibles | Merios vishle
e
coshura Menos visble
[ Mo visble
Fig. 94

Fuente: Dayana Lierena - 2023
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Confecciodn

Proceso de produccion de una
prenda de vestir, en donde se desar-
rolla el diseno, patrongje, trazos,
cortes y, dependiendo de la colec-
cidn a obtener, los terminados.

Jeanswear

Universo de vestuario donde preva-
lecen las prendas en denim o
tejidos en algoddn que siguen un
proceso de lavanderia y desgastes.

Patrén

Plantilla realizada en papel, cartén
o de manera digital para ser copia-
da en el tejido y fabricar una
prenda de vestir, cortando, arman-
do y cosiendo las distintas piezas.

Tendido

Proceso preparatorio de colocar
suavemente la tela de una longitud
definida en capas superpuestas
sobre una mesa de madera.

Procesos

Conjunto de actividades planifica-
das que implican la participacion
de un numero de personas y de
recursos materiales coordinados
para conseguir un objetivo previa-
mente identificado.

GLOSARIO

Eficiencia

Capacidad que tiene una persona
O un proceso para utilizar adecua-
damente las herramientas con el
fin de lograr los objetivos marca-
dos; ejecuta solo las acciones
necesarias

Retencion

Parédmetro usado para medir la
eficiencia de los aditivos quimicos
anadidos en la parte himeda y
usados como agentes de retencion.

Stone

Procedimiento utilizado en la man-
ufactura textil de denim que otorga
a la lona flexibilidad y un tacto
suave, ademds de una apariencia
semi rugosa y una diversidad de
colores,

Acabado

Proceso realizado sobre la telqg,
fibra o hilo para realizar, cambiar o
mejorar la apariencia, tacto y com-
portamiento de los textiles.

Tintura

artificial al
medio de colorantes
por impreg-

Aplicacion de color
tejido, por
convencionales o
nacion pigmentaria.
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Me apasiona el universo de
vestuario Jeanswear por la
gran variedad de técnicas,
acabados y procesos textiles
que se pueden hacer en el
denim. Me preocupa el
desconocimiento de los
pardmetros basicos de calidad
que debe seguir una prendaq, es
por esto que a través de esta
investigaciéon  acerca del
control de calidad se tome
como alternativa para mejorar
el desempernio y competitividad
de fabricantes en el sector textil
del jean.




177



CONCLUSIONES
Una vez concluido el proceso de investigacion y alcanzado los objetivos planteados al

inicio del presente proyecto integrador, se ha llegado a las siguientes conclusiones:

> Para determinar el primer objetivo de este proyecto, se realiz6 una investigacion
acerca del control de calidad, sus principios y la diversidad de herramientas y
metodologias que existen para medir la calidad de un producto con el fin de
aplicarlas en el estudio de la fabricacion de indumentaria denim de la fabrica
Rinotex e identificar fallas y defectos en este proceso.

» Con la informacién recopilada a través de herramientas de calidad como lo es la
hoja de verificacion, histograma, diagrama de Pareto y el diagrama Causa-Efecto
durante el estudio se logré determinar la factibilidad de utilizar metodologias de
control de calidad para identificar las causas raiz de la problematica en el proceso
de confeccion de la fabrica Rinotex para mejorar el desempefio de los trabajadores
y la calidad de las prendas.

» Durante la elaboracion e interpretacion de datos se aplico entrevistas en las que
participaron el jefe de produccion y el personal del area de confeccion, de las cuales
se determiné que el proceso de confeccidn no cuenta con sistemas o normativas de
control en la calidad de las prendas, y sus inspecciones son basadas en controles
empiricos por parte del jefe de produccion. En consecuencia, la variabilidad en la
fabricacion de los productos es alta, por lo que se determino presentar, identificar
y socializar fallas comunes y puntos de control durante este proceso.

» Para determinar como el control de calidad mejora la productividad en una

organizacion se analizd diversos estudios sobre la mejora continua y la
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productividad como lo es “Mejoramiento continuo de procesos de calidad”. De tal
modo que se recopilé toda la informacion necesaria y se plasmé en un manual, en
el mismo se considera cada proceso y sus puntos criticos con el fin de ser una guia

en el desarrollo de prendas en denim.

RECOMENDACIONES
Asimismo, se condensan sugerencias que se originaron durante el desarrollo y analisis de
las conclusiones del proyecto y que podrian incluirse en futuros estudios, se ha llegado a las

siguientes recomendaciones:

» Se recomienda aplicar métodos de control de calidad no solo en la industria del
denim, sino en otras ramas relacionadas a la indumentaria, debido a que la moda
cambia y surgen nuevas tendencias, universos de vestuario y nichos de mercado
con exigencias y necesidades diferentes a las que se viven en la actualidad.

» Promover la utilizacion de herramientas y metodologias de la calidad no solo en la
confeccion sino en otros procesos como pueden variar desde preproduccion,
produccion y postproduccion como lo es: disefio, patronaje, acabados o lavado, de
manera que se pueda analizar las causas raiz que originan los problemas y a su vez
permitan estandarizar la fabricacion de un producto.

» Para mejorar la calidad productiva y aumentar la competitividad de las empresas,
se recomienda que las personas involucradas ya sean estudiantes o profesores,
implementen en proximos proyectos iniciativas medioambientales sobre la
importancia de producir indumentaria de buena calidad, pues se reduciria la

contaminacion por prendas que presentan dafios o se desgastan con facilidad.
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» Se sugiere gestionar planes estratégicos de divulgacion a estudiantes de las carreras
relacionadas a la industria textil e indumentaria sobre la importancia del control de
calidad en el desarrollo de prendas de vestir con el propdsito de ampliar el
conocimiento de cada uno y en el futuro mejorar la situacion actual del sector textil

del pais.
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ANEXOS
Tabla 17.

Problematica

Tipo de problema Definiciones

Preguntas

Se deberan establecer metodologias sobre el

control de calidad en el area de confeccion

¢Cuéles son las metodologias sobre el

control de calidad que mejoraran los

Técnico
de la fabrica Rinotex para reforzar la calidad procesos en cuanto a la variabilidad en
de su produccion. la confeccion del producto?
Se deberan analizar las fallas y defectos )
y ¢Como detectar las fallas y defectos en

detectados en los procesos de confeccién y .

) ] ) o los procesos de confeccion para

Productivo como influyen en la productividad de la

empresa.

mejorar su productividad?

Figura 33.

Variable Técnica

1.1.Calidad Total
1.1.1. Dimensiones de la calidad

2. Control de calidad

1.1.2. Gestion de calidad

1.1.3. Las siete herramientas basicas
de la calidad

1.14 Las 4 M de la calidad

115 Aseguramiento de la calidad

2.1 Control de calidad
211 Etapas del control de calidad
212 Mejora continua

3. Metodologias del 3.1 Metodologias del control de
control de calidad calidad

185

3.1.1. Sistema Six Sigma Quality
3.1.2. Ciclo de Deming (PHVA)
3.1.3. Método de las 35

314 Los>5 jPorqué?



Figura 34.

Variable Productiva
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Figura 35.

Mesa de corte de Rinotex




Figura 36.

Moldes para pantalones de Rinotex

Figura 37.

Almacenamiento de textiles de Rinotex
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Figura 38.

Almacenamiento de insumos de Rinotex

Figura 39.
Planchas industriales de Rinotex
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Figura 40.

Area de confeccién de Rinotex
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Figura 41.

Personal del area de confeccion de Rinotex




Figura 42.

Almacenamiento de prendas de Rinotex
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Figura 43
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Area de pulido y planchado de Rinotex
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