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Resumen [

La carencia de controles de calidad en los procesos produc-
tivos de ropa deportiva en Cuenca, sustentan el desarrollo
del presente trabajo. Se utilizé como estrategia el entender
los parametros de dos empresas industrializadas dentro de
la confeccién de indumentarias, asi mismo se realizd un diag-
ndstico a una microempresa que permitié identificar las de-
bilidades en la fabricacion de estas prendas.

Con base a la informaciéon obtenida, se desarrollé una guia
técnica en la cual se describe los pardmetros 6ptimos en
cada una de las fases que deben tener las microempresas
para controlar la calidad en los procesos productivos de con-
feccion de ropa deportiva.

Palabras claves: Control de calidad, procesos productivos,
ropa deportiva, microempresas, patronaje, tendido, corte,
ensamblaje, acabados.




Abstract

Techmical guide for the quality control of the productive processes in sporiswear
microenterprises

The scarcity of quality control during the processes for sporiswear production in arfisan
workshops demands action. The guality processes of two certified companies were
observed. A diagnosis of a microenterprise was carried out to identify the shortcomings
during the preparation of clothes 1o establish quality parameters. A technical guide was
proposed afier a bibliographical investigation, field visits and interviews with experts.
This guide deseribes optimal parameters and steps to follow in each phase of the

manufacturing process in microenterprises.

KEY WORDS: quality control, production processes, sporlswear, microenierprises,

macro-processes, paironage, spreading, cutting, assembly, finishing

Karina Brito Freddy Galvez Vélasco, M-Ijtl.,duaigncr
Studem Thesis Director
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Introduccidn ®

El objetivo de la presente tesis es estructurar una guia técnica, mediante el estudio
y andlisis del control de calidad que aplican las industrias certificadas para replicar
y acoplar a los procesos de elaboracidn de ropa deportiva en microempresas, con el
fin de mejorar la calidad de estos productos.

El estudio investigativo se lo desarrollo a través de la investigacion de campo, utili-
zando como instrumento la entrevista dirigida a los encargados del control de ca-
lidad de las empresas Pasamaneria y Fibran. A través de la misma se identifico los
procesos productivos para la confeccion de indumentaria textil, sus actividades pre-
ventivas y correctivas, asi como las acciones que se orientan a mejorar el control de
calidad.

Con base a la informacién primaria recopilada en las dos empresas de produccion de
ropa, se valoro el proceso adecuado que seria aplicado a microempresas de confec-
cion de ropa deportiva, con ello se realizd una valoracion de los procesos productivos
a una microempresa local, a través de un formulario que permitid evaluar los controles
de calidad. Posterior a ello se socializd las fases en las que se debe mejorar por parte
de la microempresa, esta experimentacion aportd para el desarrollo de la guia técnica
para manejar los procesos productivos de confeccion de ropa deportiva.

Para cumplir con el propdsito planteado en el estudio, el capitulo | aborda todo lo re-
ferente al control de calidad; desde la perspectiva de los enfoques tanto japonés. En
el capitulo Il se aborda una revision tedrica de los procesos que tiene la confeccion
de indumentaria textil como son: patronaje, tendido, corte, ensamblaje y acabados,
describiendo las acciones preventivas que orientan la mejora continua y el control
de calidad en el proceso. El capitulo lll contiene los resultados de la investigacion
de campo, comparando los resultados obtenidos, a través de fichas de control de
calidad realizado a la empresa PUNTADAS, domiciliada en la ciudad de Cuenca; para
gue en el capitulo IV se presente la Propuesta de Guia de control de la calidad para
microempresas dedicadas a la confeccion de ropa deportiva, finalmente se estable-
cen las conclusiones y recomendaciones que se llegd en el estudio.
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CAPITULO |

1.1. Enfoque del Control de Calidad

Control de Calidad Total: Enfoque Japonés

El control total de la calidad (TQC)' se fundamenta en una filosofia de gestidn desa-
rrollada en Estados Unidos por Feigenbaum y en Japodn por Ishikawa. Segun Feigen-
baum, el TQC es un sistema que compone los esfuerzos de desarrollo, mantenimiento
y mejora de la calidad de las areas de una organizacidon, que permita la entrega de
productos con incidencia econdmica baja y con el nivel mas alto de satisfaccion del
cliente (Hoyle, 2009).

El control de la calidad, implica un esfuerzo a nivel empresarial que forma parte de un
arresto mayor denominado gestion total de la calidad (TQM), el mismo que centra sus
acciones en el cliente (Nixon, 2005).

Segun Ishikawa el control de calidad corresponde al concepto de gestion total acepta-
do de manera general. El TQC japonés se orienta a contextualizar “que se hace lo que
efectivamente se necesita”, es decir, involucrando la participacion total de la organiza-
cion para “desarrollar, disefar, elaborar y mantener un producto de las mas alta calidad,
el cual sea econdmico, util y satisfactorio para el consumidor” (Ishikawa, 1997).

La calidad es aquella que cumple y satisface las necesidades de los clientes, mientras
gue las normas para los productos y los limites del disefio son poco confiables para
determinar la calidad. Las caracteristicas reales corresponden a lo que el cliente exige
y son representadas en un diagrama causa-efecto conocido como diagrama de espi-
na de pescado?. (Ishikawa, 1997)

Imagen 1: Tecnhologia y desarrollo en prendas de vestir
Fuente: http.//cincodias.elpais.com/cincodias/2015/08/13/empresas/1439467027_978330.htm/

1 El control de calidad total TQC; T significa “Alto”, “Total” o la necesidad de la participacion de
todos en la compania.

2 Diagrama causa-efecto, utilizado para identificar las causas potenciales de un problema.



El enfoque japonés identifica que las actividades del control de calidad, constituyen
una de las razones del éxito que ha ido posicionando la industria japonesa a través del
tiempo, que la adaptd principalmente culturalizando su gente, para posteriormente
enfocarla hacia otros paises.

Las actividades que forman parte de los procesos en oriente como en occidente, se
deben basicamente a sus caracteristicas socioculturales que tienen cada uno de sus
paises, marcando una considerable diferencia con los paises de América del Sur. Las
actividades de calidad del mundo occidental se orientaban al cumplimiento de nor-
mas y a la mejora de la produccion, sin embargo, el control de calidad japonés tiene
como eje principal al cliente; y educando a todos los niveles de la organizacion, pro-
moviendo la mejora continua (Ishikawa, 1997).

Control de Calidad Total: Enfoque Americano

Se caracteriza por la poca observacion de la empresa, basando sus acciones a la cali-
dad que presta la misma, teniendo como principios la planeacion, ejecucion, control y
actuacion, con el objetivo de lograr el éxito organizacional. El enfoque americano se
puede conceptualizar como el cumulo de caracteristicas en una entidad que le dan la
aptitud para compensar las necesidades establecidas dentro de la entidad.

* Planear: Preparar un producto enfo-
cado a las necesidades de los consu-
midores, sefalando las especificacio-
nes y el proceso productivo.

» Hacer: Corresponde a la ejecucion de
lo planificado.

La R en rnl.'l.n.r_\-', e

e Verificar: Controla el producto de ;“L"-"'l-“' Lunripdie
. . . 5 MTeBlAs CJaE M T
acuerdo a indicadores de calidad QU- T L
rante las fases del proceso productivo
y su comercializacion.

Analizar y actuar: Interpreta los informes re-
portados, registros, para tomar decisiones de
cambios en el disefio del producto y de sus
procesos para fortalecer la mejora continua.
(SAYAGO, 2017)

] ) ~ lustracién 1: Calidad total -enfoque americano
El enfoque americano implementa 14 princi-  Fuente: https.//www.google.com.ec/search?q=imagen+enfoque+ame-

pios para administrar la calidad: ricano+control+de+calidad



Crear y difundir entre los colaboradores la razén de
ser de la empresa.

Adoptar una filosofia de calidad desde la alta direc-
cion que se acople a todos sus miembros como parte
de la cultura organizacional.

Re-definir los propdsitos de inspeccion y de la autori-
dad, para mejorar los procesos.

No adjudicar compras referenciadas en el precio

Mejorar los procesos tanto de produccién como de
servicios.

Instituir el entrenamiento (para desarrollar habilida-
des y actitudes nuevas) con base a las necesidades
y requerimientos de los clientes internos y externos.

Difundir e instituir el liderazgo para lograr la mejora
continua.

Expulsar el temor, creando confianza entre los miem-
bros de la organizacion, para con ello crear un clima
propicio para la innovacion.

Optimizar el esfuerzo de los grupos, equipos y areas
de staff con el objetivo de alcanzar las metas y obje-
tivos de la empresa.

Eliminar las exhortaciones a la fuerza de trabajo.

Quitar las barreras que limita a la gente el orgullo de
la manufactura.

Fomentar el proceso de auto mejora y calidad de vida.

Emprender acciones para alcanzar la transformacion.
(ALAVE, et al, 2012)

1.2. Comparacion entre enfoques japonés y americano

El acercamiento conceptual del enfoque japonés y el ameri-
cano, permiten a través de sus caracteristicas, compararlos y
establecer sus diferencias y semejanzas.

Enfoque Japonés | Enfoque Americano

Diferencic

Permite al personal asegurar un
empleo de por vida

El personal asegura un
empleo a corto plazo

Este enfoque usa mecanismos

Este enfoque usa me-

qgue puede dar todo colabora-
dor al aportar sus ideas y pun-
tos de vista

implicitos para el control de pro- | canismos explicitos
cesos para el control de
procesos
Da énfasis en el valor agregado | EI control lo estable-

cen los directivos, no
se toma en cuenta el
punto de vista o ideas
de algun colaborador

El personal puede tomar deci-
siones en forma colectiva acer-
ca de la produccion.

Solo el directivo puede
tomar decisiones acer-
ca de la produccidén

La responsabilidad del producto
final se hace de forma colectiva

La responsabilidad del
producto final se hace
de forma individual

Semejanzas

El empleado puede optar por las evaluaciones para su
promocién de una forma rapida

Busca gque el producto tenga siempre la calidad deseada
por el cliente

Los controles y procedimiento buscan que el personal
pueda trabajar de manera 6ptima

Tabla 1: Comparacidon entre el enfoque japonés y el americano

con respecto al control total de la calidad

Fuente: (ALAVE, y otros, 2012)




1.3. Control de calidad directo

Tomando como punto de partida, que el control esta relacionado con la planea-
cidn, con ello, resulta importante jerarquizar los tipos de control dependiendo
del proceso de produccion. Si bien es cierto, existe un control de produccién
general relacionado a los objetivos de la organizacion.

A medida que los planes establecidos se mueven hacia abajo y contienen mas
detalles de cada actividad, el control es mas evidente, el propdsito de producir
una gran cantidad de productos es explicito, y un procedimiento simple como
el conteo suministrara el control adecuado. A pesar de ello, si el objetivo tiende
a producir un nuevo modelo, el conocer si la empresa cumplié con los requeri-
mientos que demanda el mercado, es mucho mas complejo y conlleva a la eva-
luacion del personal a través del control directo.

Al respecto, el control directo contempla una serie de normas gque sirven como
estandar para comparar la produccion de los trabajadores con cada uno de los
procesos de fabricacion, y que por su naturaleza sirven para valorar si los re-
sultados son los esperados. Razén por la cual en este tipo de control existen 2
elementos a considerar:

* Incertidumbre, esto se traduce como aquellos riesgos que no se prevé en
la planificacion, es decir, consiente variables que no se pueden controlar o
gue estdn fuera del alcance del operario.

* Falta de conocimientos, experiencia o juicios.

1.4. Control de calidad indirecto

Se fundamenta en la conducta de los trabajadores con respecto a la produccion,
los directivos motivan a los colaboradores persuadiéndolos, motivando una pro-
duccion efectiva. El control indirecto se plantea conforme la calidad del produc-
to vy sus administradores, mientras mayor sea la calidad de toda la organizacién
menos necesarios seran los controles directos. (GUERRERO, 2008)

A modo de reflexidn, las empresas a nivel internacional aplican sus controles
dependiendo de factores asociados como: el tamafio de la organizacion, nume-
ro de empleados, capacidad instalada, etc. El presente estudio se orienta a for-
talecer el control de calidad indirecto involucrando a todos los miembros de la
organizacion, consintiendo que el propdsito de esta investigacion esta enfocado
a pequefas empresas que confeccionan ropa deportiva.

Considerando el tamano de estas empresas, el control indirecto muestra las al-
ternativas mas viables, puesto que, en algunos de las fases, los operarios pueden
ser los mimos, razén por la cual se busca con este control fomentar la calidad
total de estas microempresas.
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CAPITULO 11

2. PROCESOS DE CONFECCION

La confeccién de vestimenta deportiva requiere de un proceso complejo y lar-
go, gracias al desarrollo tecnoldgico éste ha optimizado tiempo, mejorando su
calidad, sin embargo, no todas las empresas cuentan con las facilidades que
ofrece la tecnologia moderna, utilizando para ello procesos tradicionales de for-
ma artesanal. Es asi que de manera general el proceso inicia con la seleccion del
modelo, tomando en cuenta tendencias de moda, luego realizar los trazos de
las prendas «camisetas, short, calentador, etc.», posteriormente elegir las telas,
cortarlas, para luego seguir con la maquila y acabados.

En este acapite, se estructura las fases de la confeccion textil, ademas se iden-
tificara por cada proceso las caracteristicas que deben cumplir para alcanzar
estandares de calidad adecuado.

2.1. Materia prima

Esta fase comprende la seleccion de materia prima en las que se pueden encon-
trar diferentes tipos de fibras, pueden ser: algoddn, lana, seda, mulesina. Para las
prendas de ropa deportiva se utilizan cominmente tela base de punto; Ribbs,
Poliéster.

Las caracteristicas que deben tener las telas para la confeccién de ropa deporti-
va son: suave, elastica y sedosa; 90 % algoddn con acabados ligeros y 10 %. Las
telas complementarias deben ser livianas 100 % poliéster.

También se puede utilizar microfibras por su elevado aislante, su capacidad de
absorcién, no se deforman, resisten altas temperaturas y su fibra contienen me-
nos de 1 Denier en los filamentos.

2.1.1. Pruebas de calidad textil

Antes de pasar al tendido del tejido se realiza una muestra de la materia prima,
con el propdsito de conocer la calidad del textil, observando si cumple con los
parametros de fabricacion.



Las pruebas gue se realizan durante el proceso textil son excluyentes, es decir
gue si las materias primas no cumplen satisfactoriamente la verificacién del con-
trol de calidad no podran incorporarse al proceso productivo, de igual manera
ocurre en las siguientes fases. (Benitez, 2012)

Los pardmetros a tomar en cuenta en esta etapa son:

« Estabilidad de las dimensiones: Ayuda a evidenciar la modificacién del
textil con el lavado. Las pruebas de estabilidad dimensional sirven para
conocer si, después de ser lavada, la tela conserva su forma original.

* Encogimiento: Las caracteristicas de cada textil, muestran la tendencia de
las telas para encogerse. Lo cual se puede verificar con la reduccién gra-
dual de los tejidos, cuando se relaja la tensién en la estructura de la tela y
cuando ocurre la disminucion de los filamentos.

» Elasticidad: Esta prueba se encarga de determina el porcentaje en el que
se recupera la tela tanto en su forma y dimensioén, luego del proceso de
estiramiento. (Marin, 2017)

2.2. Patronaje

Es el procedimiento con el cual se inicia la creacidén de una prenda de vestir,
tomando como referencia un disefio predeterminado. En esta fase se extrae en
piezas separadas las areas a cubrir del cuerpo humano, de tal forma que cada
una al trasladarla a la tela, se adapte adecuadamente al cuerpo.

“Cuando se acoplan las piezas se obtiene el modelo, se denominan patron pieza y
al conjutno de todos estos se llama patréon modelo” (UPCA, 2013, pag. 12)

El patronaje se puede describir como un procedimiento sistematico - técnico, que
sirve para la organizacioén en la elaboracién de indumentaria, dibujado por pieza.
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llustracion 2: Patrén de pieza //ustrac./'én 3: Patrén de modelo
Fuente: (UPCA, 2013) Fuente: (UPCA, 2013)

Los dibujos previamente disefados, consideran muchos aspectos para su reali-
zacion como: puntos basicos de referencia, edad del individuo molde, comple-
xion fisica, preferencias, etc. Los diseAadores basan su modelo en la figura del
cuerpo humano vy, a partir de éste, toman ciertas caracteristicas para definir la
plantilla con la cual se realizard la prenda de vestir (MARTINEZ, 2012).

2.2.1. Trazo de Patrones o Adecuacion de Patrones Existentes

Para la confeccién existen patrones base de algunas prendas, por ejemplo:
blusas, pantalones, faldas, chaquetas, polos, etc., estos modelos, debidamen-
te transformados son considerados como patrén de modelo. Sin embargo, fre-
cuentemente se presentan situaciones de no contar con un modelo. Al respecto,
resulta necesario conocer de las técnicas de patronaje que permitan elaborar
nuevos esquemas a partir de los ya existentes; para ello, se puede aplicar la téc-
nica de escalado para estructurar una serie de patrones de acuerdo a diferentes
tallas. (UPCA, 2013)

El trazo de patrones sirve para determinar la cantidad de textil a utilizar, toman-
do como referencia el patrdén base, para lo cual se considera algunos elementos:

* Numero de piezas

* Medida estandar

« Concordancia con las demas piezas
» Codificacion de:

 Tipo de prenda

 Talla

Numero de cortes

e Orientacion del textil

« Piquetes

 Tipo de tendido

« Otras especificaciones esenciales



2.2.2. Simbologia y codificacion

En el Disefio Textil y Moda, existe una variedad de simbolos para el trazo de patrones, éstos indican como transformar los
modelos y la forma en que se colocan sobre la tela antes de cortar las piezas de la indumentaria (SIMBANA, 2010).

Los simbolos mas utilizados e identificados para el patronaje son:

Hilo de la tela

Indica costura

Través de la tela A Fruncido

Piquetes vi

Sesgo® de la tela /". >< Indica Bolsillo
Perforacion &

Union de piezas

Tela colocada al

X
hilo y doblaje :;é Pespunte
Tela colocada al % Cortar
sesgo y doblaje >< ¥ Elastico
X
}x{ llustracion 4. Simbologia genérica del patronaje
; Fuente: https.//es.slideshare.net/brauliomar-
Doblez de Ia tela >t: Broche ‘*J tinezpalacios/confeccion-de-ropa-para-da-

ma-a-la-medida-trazo-basico4

Cremallera zi-
pper

3 Orientacion o direccion que se toma.



Asi mismo, se emplea una codificacidon para los juegos de
patrones, para identificar los cortes que permitan a los ope-
rarios establecer bien el tizado, cuando se confecciona la
prenda. La codificacion, se realiza utilizando letras y nu-
meros para identificar el patrén, cuando existe variedad de
modelos.

Cédigo por sexo y edad: La primera letra determina el sexo,
en caso de ser para persona adulta, y la edad en el caso de
menores.

Descripcion

D Dama
C Caballero
N Nifio
B Bebé

Tabla 2: Codificacion para el patronaje
por sexo y edad Elaborado por.: Karina
Brito

Fuente: (UPCA, 2013)

Cédigo por modelo: La segunda letra determina el modelo.
tanto para adultos como nifos.

Descripcion

A Chaleco
B Blusa
C Camisa

D Bermuda

E Casaca
F Falda
P Pantaldn

Tabla 3: Codificacién para el patronaje por
modelo. Elaborado por: Karina Brito
Fuente: (UPCA, 2013)

Coédigo para patrones: Cada modelo primario que se usa
para la confeccion, se denomina base y tiene una codifica-
cion particular.

Descripcion

Dama Falda - Molde
patrén

Nifo Pantaldn - Molde
patrén

Tabla 4: Codificacidon del patrdn primario.
Elaborado por: Karina Brito
Fuente: (UPCA, 2013)

Codigo para modelos diversos: El patron que se derive de
un molde base, se codifica a partir del niumero 002.

Descripcion

Dama Falda - Molde
patron

Nifio Pantalén - Molde
patréon

Tabla 5: Codificacién del patronaje para mode-
los diversos. Elaborado por: Karina Brito
Fuente: (UPCA, 2013)



2.2.3. Uso de los simbolos

En cada patron se visualizan simbolos que indican las acciones
a tomar para la elaboraciéon de la prenda. Los simbolos son un
codigo aplicable a todos los patrones comerciales, que permi-
ten entender el molde para disefar la indumentaria.

Patrén multitalla:

Se establecen lineas de co-
lores para cada talla dife-
renciando los cortes. En el

diagrama se visualiza la dife-

rencia de talla por medio de

colores, y su origen con uno
unificado. (BETSY, 2015)

Piquetes:

Son simbolos que sefalan la
posicidon de un complemento
de la prenda como: bolsillos,
fruncido, abertura, union de
dos piezas (BETSY, 2015).

Fruncir:

Se representa mediante una
linea ondulada. El finy el
inicio del fruncido se indica
con circulos. Otras acciones
en esta linea son: embeber y
estirar. (BETSY, 2015).

Linea y margen de costura:

Es el espacio entre la costura
y el borde del tejido, por lo
general se toma 1,58 cm de
distancia. Dependiendo el
patrén que se elija, se debe
considerar los margenes de

costura. (BETSY, 2015)

Recto hilo:

Representada por una flecha

doble punta. Este simbolo se

coloca en paralelo a los bor-

des del patrdén; si el simbolo

tiene dos extensiones la pieza

se colocara en el doblez de |a
tela (BETSY, 2015).

Pinzas:

Pueden ser de formas varia-
das y con angulos depen-
diendo el patron usado, estas
representan la cantidad de
tejido que se recogeran una
vez cocida la indumentaria

Botén y ojal:

Identifica el lugar donde ira

el botdn y ojal en la prenda.

Tomando referencia las di-

mensiones y caracteristicas

del botdén a utilizar (BETSY,
2015).

Linea para alargar o acortar:
La doble linea paralela mues-
tra donde se tiene que modi-
ficar el patron. (BETSY, 2015).

(BETSY, 2015).

Pliegues:
Se representa con lineas rec-
tas, que indican el doblado en
este tramo

llustracion 5: Simbologia utilizada en el patronaje
Fuente: http.//www.betsy.es/simbolos-en-el-patronaje/




El patronaje posee caracteristicas propias con respecto al
tipo de indumentaria a disefar. En el patronaje ergondmico
deportivo se utiliza patrones de prendas deportivas con
formas anatdmicas adecuadas para la actividad fisica,
teniendo en cuenta los porcentajes de elasticidad de los
textiles (JACOME, 2014, pag. 31).

Para conseguir un patronaje optimo para la ropa deportiva,
se tiene como referencia los siguientes aspectos:

Toma de medidas: Proceso mediante el cual se registran
las medidas a una persona con el propdsito de identifi-
car la talla de la prenda a confeccionar. Existen cuadros
de tallas confiables en los cuales se adapta el patrén a
la medida, ahorrando tiempo vy versatilidad en el disefio.
Los datos a registrar en esta fase son:

Contorno de cuello: Se toma alrededor del cuello, en
la base del mismo.

Contorno de pecho: Alrededor del pecho, debajo de
las axilas.

* Talle: Desde la parte alta del hombro hasta la cintura.

« Cadera: Se toma de la parte mas prominente de la
cadera.

 Tiro: De la cintura por el frente se pasa por la entre-
pierna a la cintura por detras.

* Largo de pantaldén: se obtienen desde la cintura al
largo deseado.

* Ancho de hombro: Es la medida que va de hombro a
hombro por la parte de la espalda.

¢ Largo de brazo: Esta medida se la obtiene con el bra-
zo flexionado y parte desde el hombro pasando por
el codo hasta llegar a la muieca. (AREVALO, 2012)

llustracion 6: Toma de medidas
Fuente: http.//www.modafacil.com/co-
mo-tomar-las-medidas-para-coser-ropa/



Cuadro de tallas: Segun Patrick (1987) citado por Jacome (2014) las medidas
mas representativas para crear un cuadro de tallas son estatura total y pecho,
las que determinan la configuracidn para reducir o calcular los restantes me-
diante una tabla de medidas.

TABLA DE MEDIDAS
TALLA 36 | 38 | 40 | 42 | 44 | 46 | 48
Contomo pecho | M (@ | m | % i@ | W
Contonro cintura 5 & | N L | X B
Contonng cadera By b % O R R
Ancho espalda » |7 | ®] % | %] w | &
Alto pacho RS ERE T A
Altura cadera g |ws| ® Rl @™ | A5 | B
Largo talle delante gs | @ | @ |ws| & s [as |
o talle espalda 4 | w5 | € |@s| @ |Es] & |
| Tire 8 |ws| & |os| & |ms| |
TABLA DE MEDIDAS DE TALLAS GRANDES
TALLA 50 52 54 56 58
Contorno pecho iM 13 in 1% 13
Comorno cintura [01] i 108 i12 i
Conformo cadera i | 15 1% =
AMto pacha K| . 1 @ 3 B3
Altura cadera k] i il ] 25
L‘ﬂ{’ talle delante 4 &3 ® & 05
Largo talle espalda M &5 &5 Y BE

llustracién 7: Tabla de tallas
Fuente: https.//www.pinterest.com/pin/19984792074101445/

Ajustes: Son cambios realizados al modelo original, variando su base de me-
didas y ajustandola a los nuevos requerimientos.

2.2.4. Tolerancias

Para HUAMAN (2003) la tolerancia es el rango de variacién permitido para una me-
dida o costura, este factor es determinado por los consumidores, el cual especifica la
flexibilidad, los cortes, la medida y costuras de la prenda.

Por lo general el cliente permite que el rango de medidas proporcionadas por ellos
en la prenda terminada pueda variar, dependiendo de su flexibilidad, generalmente
la medida estd incluida en fracciones de pulgada, variando segun la necesidad. (ES-
TRADA, 2007)



Para que una base textil sea Optima es necesario conocer la elasticidad
del corte y costura a dejar. En caso de que la base textil sea estampada
Yy requiera de mayor precision, el patron debera dibujarse directamente
en la misma. Ademas, el trazo debe hacerlo en papel de molde utilizan-
do un lapiz # 6B debido.

Las caracteristicas que se debe tomar en cuenta en la tolerancia son:

* La punta es gruesa y suave del |1dpiz, ayuda a un trazo cuidando
los bordes para evitar desperdicios del textil cuando se cose.

* Las proporciones entre tallas deben ser coherentes para no tener
necesidad de realizar arreglos.

“La tolerancia del disefo influye en la factibilidad de fabricaciéon del
producto final; las tolerancias estrictas quiza necesiten pasos adiciona-
les en el procesamiento o incluso provocan que la produccion de una
parte sea econdmicamente impractica” (BUDYNAS & NISBETT, 2008,
pag. 14).

Para un buen resultado se debe considerar el tejido, el patron y con-
feccidon ya que cualquier variante de estos factores afectaria al proceso
textil.

2.2.4.1. Tolerancia en las costuras y clasificacion

Las costuras son clasificadas segun el tipo y numero de componentes a
utilizar, existen ocho tipos de costuras que se muestran a continuacion:



Clasificacion

Tolerancia en las costuras

Descripcion Tolerancia

Opinidn

Inicia con dos o mas piezas de
material superpuesto, las cuales
son unidas en el borde por filas

cintas elasticas.

Suczfttfsta de puntadas. Se han identifica-
perp do diversas formas de puntadas
en esta costura (Coatindustrial, ‘.f;
2013)
En este tipo de costura, dos o _ Kl
Costura So- , . ; s )/
mas telas son solapadas y uni- \ .
lapada , ; ~
das con una o mas puntadas. ey /
e
Se acoplan por el plegado de =
una tira de ribete, lo cual peri- M'\__
Costura Bor- | mite unir los bordes con una o g
deada mas costuras. Esto aporta para 3 /
tener un borden limpio. (Coat- ﬁ__;..-"’
industrial, 2013) Y
En estas costuras, dos bordes %\\
Costura Pla- de tela, planas o plegadas, se L
na juntan sobre los puntos de cos- - f,f
tura. £
b
Constituye una serie de pun- ok
Puntada tadas a lo largo de una linea o
Decorativa / luego de un disefio ornamen-
Ornamental tal en un pliegue de material.
(Coatindustrial, 2013)
Esta puntada se pliega con
otra. Comunmente se utiliza la b
Costurade | o Jing. tipo 6.01.01, teniendo L
Orillado - %
como caracteristica un corte AzE
reforzado en el borde. =
Para esta costura es necesario
Costura .
. componentes extras como son:
invisible

Construccion
simple

Se caracteriza por una pieza
de tela que forma dos bordes.

Por lo general el nivel de tolerancia corresponde a aquellos defectos imperceptibles*

para el consumidor final del producto

Se debe cuidar que las
costuras no se salgan al
unir una o Mas piezas

Cuando el espacio de la
costura se sale

Se debe tomar en cuenta

gue no gueden las costu-

ras safadas, error que pue-

de darse en la molderia y
en su costura

Considera el cuidar tam-
bién costuras abiertas

Se debe cuidar costuras
abiertas y safadas

Se debe cuidar costuras
abiertas y safadas

Se debe cuidar costuras
abiertas y safadas

Se debe cuidar costuras
abiertas y safadas

llustracion 8: Tipos de costura y tolerancia

Fuente: http.//www.coatsindustrial.com/es/information-hub/apparel-expertise/seam-types

4

(Bordes sucios, costura abierta,

safada, puntada no cerrada, hilos sobrantes,
arrugas, mal planchado, largo de costura).




2.3. Tendido

Se refiere a extender capas de las bases textiles sobre una superficie plana rectangular. El tendido es fundamental en el
proceso de confeccion de la ropa, al requerir un buen corte, se necesita de un tendido adecuado.

Este procedimiento se fundamenta en extender las capas de tela uniformemente sobre la mesa, posteriormente se corta.

“El tendido se realiza cuidando no maltratar la tela, evitando estirarla demasiado, que en el tejido de punto deforman bas-
tante la tela” (REYES Y HERRERA , 2011).

Segun el SECAP (2016) un buen tendido es aporte del control de calidad, tomando en cuenta el lado al que se va a ex-
tender. Verificar los largos y anchos de los patrones a cortar, metraje designado, defectos como grumos, encogimientos,
entre otros.

RIOTEX (2012) Propone las siguientes recomendaciones para el tendido textil:
« Desenvolver la base textil sin dejar grumos sobre la mesa de corte.

* Dejar reposar la base textil hasta que recupere su tamafio original de acuerdo
a su elasticidad con la consideracion de que “Mientras mas elasticidad, mayor
tiempo de reposo”.

* El tiempo maximo de reposo es de 24 horas, el intermedio de 12 horas y el mi-
nimo es de 8 horas.

« De igual manera mientras mas elasticidad tenga la base textil, mas seguida se
debera colocar una capa de papel entre las capas de tela para asi facilitar la
recuperacion del tamafo original.

« Es recomendable colocar una base de papel antes de empezar a colocar las
capas de tela para facilitar el uso de la maquina cortadora.

» Para evitar las posibles diferencias de tonos, las piezas que formaran una pren-
da en su posterior ensamblaje se deberdn estar lo mas cerca posible.

» Para evitar que las primeras capas de tela se contraigan y queden mas peque-
fas se deberd colocar adhesivos en sus extremos para sujetarlos en la mesa de
corte.

2.3.1. Tipos de tendido

Existen diversas formas de tendido considerando las caracteristicas de la tela y usos, asi como las particularidades que
tienen las fibras de material textil, con las cuales se forma el colchdn de telas, el cual posteriormente entrardn en los pro-
cesos de corte. Estos tipos de tendido son:



Tendido cara arriba: Se coloca el tejido a lo largo de la
mesa, y al llegar al extremo de ésta se corta la tela, para
luego iniciar nuevamente el tendido desde ese extremo.

Para trazo y corte citado por Barroso (2015) este proceso
comienza en el extremo inicial escogido donde se coloca el
inicio del rollo conforme avanza por la mesa hasta llegar al
extremo final, donde se realiza el corte al ancho del tejido.

Efectuado éste, se retrocede, sin colocar tela sobre la mesa,
hasta llegar al principio de la marcada, donde se realiza
nuevamente el extendido de la nueva capa.

Tela

| | Mesa

Imagen 2: Tendido cara arriba
Fuente: (Rodriguez) Clinicas de Corte y Confeccion

Tendido cara a cara o zigzag: Para este tipo de tendido el
comienzo puede ser iniciado en cualquiera de los extremos.
La tela se extiende hasta llegar al extremo del tendido ele-
gido, y se dobla, regresando el operario desde ese extremo
colocando una nueva capa de tejido, quedando intercalada
cara con cara y revés con revés. (BARROSO, 2015)

“  Tela

NN N N

| Mesa

Imagen 3: Tendido cara a cara o zigzag
Fuente: (Rodriguez) Clinicas de Corte y Confeccion

Tendido en un sentido: Algunas telas presentan sombras,
segun el sentido del tejido velvetines, telas satinadas y para
estos tejidos el sistema de tendido en un sentido es el mas
adecuado, ya que al extender estas capas siempre se co-
mienza en el mismo extremo, y con el tejido en la misma
direccion, con el derecho o el revés de la tela hacia arriba o
hacia abajo.

Es preferible como en el tendido de cara arriba, tender con
el derecho hacia arriba.

Tela

Mesa

Imagen 4: Tendido en un sentido
Fuente: (Rodriguez) Clinicas de Corte y Confeccion

Tendido tela - tela a escalones: El tendido tipo escaldn es
un extendido, donde las longitudes de las capas son dife-
rentes. Esto se debe a que se intentd extender dentro de
las mismas marcadas de varias tallas, con diferentes canti-
dades para cada una. Este se aplica por confeccionistas que
tienen gran variedad de modelos y una reducida cantidades
por talla. (BARROSO, 2015)

Tendido caras contrapuestas: Se inicia igual que en el caso
de tendido cara arriba, en el extremo marcado. Tique citado
por Barroso (2015) indica gue se extendera hasta el extre-
mo opuesto donde es cortado el tejido, para después girar
el rollo de tejido antes de volver al principio de la marca-
da y empezar a extender la segunda capa. Una vez realiza-
do este proceso, la cara de la segunda hoja debera ir hacia
abajo y en la misma direccién del hilo que en la primera.

Tendido industrial en software: Su aplicaciéon se lo hace a
través de software para el disefio asistido por computadora,
permitiendo al disefador crear la prenda y luego cortarla.
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Imagen 5: Tendido en software

Fuente: https.;//www.google.com.ec/search?q=imagen+tendido+industrial+de+ind

2.3.2. Colocacion de Patrones en la Tela

Segun el SECAP (2016) “se coloca vy fija el papel base o gé-
nero textil segun el tipo de tejido o el numero de capas del
tendido, de acuerdo a la programacién de corte. Para esto

se recomienda:

Marca los puntos de extremos, escalas y/o empalme
de acuerdo al plano de corte.

Registrar el numero de capas a tender en el papel
base segun la programacioén de corte.

Tender de manera técnica el género textil en la mesa
de corte segun la programacion de corte.

Poner a reposar el género textil con el fin de que no
haya variaciones o cambios previos al proceso de
corte.

Verifica que la pieza cumpla con el tamafio respecto
a la molderia, verifica la igualdad del tamafo en la
primera y Ultima pieza del paguete cortado.

Verifica piquetes y perforaciones guias para opera-
ciones especiales de confeccidn textil de acuerdo a la
molderia y/o la ficha técnica”.

llustracién 9. Colocacién de patrones en la tela
Fuente: (Betzy Costura, 2015)

Si el corte es industrial para fijar los patrones se utilizan
prensas y para que las capas no se muevan.

/
/
/
/
llustracién 10: Pinza soporte corte de telas
Fuente: http.//www.mific.gob.ni/Portals/0O/Documen-
tos%20Industria/MANUAL%20DE% 4
/



2.4. Corte

Cortar significa trozar el bloque de telas colocados capa por capa con precisidon por
perfil dibujado de cada pieza. Este proceso se lleva a cabo luego de “haber termina-
do el tendido, seguido se realiza el corte de la misma, debiendo colocar previamente
el trazo correspondiente, mismo que debe ser sujetado con pesas, alfileres, grapas y
pinzas. Es fundamental asegurar el trazo para evitar que el papel se mueva durante el
proceso, lo cual podria generar piezas incompletas”. (CARO, 2014)

Es importante destacar que para llevar a cabo esta fase del proceso productivo de
indumentarias textiles, actualmente se cuenta con tecnologia de punta, con maquinas
modernas que aportan a mejorar la eficacia del corte y no perder las piezas.

llustracién 11: Corte te telas
Fuente: (PAZ, 2014)

“El proceso de confeccidn y corte de prendas da inicio con el escalado del trazo,
éste se lo realiza a través de un software especializado, posteriormente se estampa
en moldes de papel. Una vez impresos, se dibuja en el largo del tendido y ancho
de la malla; luego impreso el trazo, se ajusta sobre las capas de malla ya tendidas
en las mesas de corte. Los operarios proceden a cortar la tela con maquinas cor-
tadoras; una vez cortadas todas las piezas, se separan por talla y tipo de articulo,
colocadndoles en gavetas.

Para determinados colores de mallas se realiza un proceso de etiquetado, que evita
problemas en el ensamble, también se incorporan accesorios como: ribetes, boto-
nes, etiquetas, cordones etc. Luego estas gavetas pasan a una bodega, donde son
almacenadas hasta ser ensambladas”. (VASQUEZ, 2015)



Para el SECAP (2016) lo primero que se debe realizar antes
del corte, es identificar el tipo de maquina, sus partes ele-
mentales y funcionamiento, ademas preparar las maquinas
organizando el trabajo y dibujar el plano de corte optimi-
zando el area disponible.

A continuacion, se presentan las especificaciones estable-
cidas por el SECAP (2016) para realizar un buen cortado de
la tela.

* La separacion de las mesas de corte estd en un pro-
medio entre 1,25 a 2 m.

* Al momento de empezar el corte se debe contar de
buena iluminacion si se va a realizar con ayuda de un
operario.

* Se debe controlar en la produccioén los derechos vy re-
veces de las piezas, el aplomo, orillo, en caso de tex-
turas, entre otros.

* Los piquetes a cortar deben ser de un tamafno pro-
medio, es decir visible, pero sin que afecte posterior-
mente en el ensamblaje de las piezas.

» Cortar con un area rectangular que por cada centime-
tro de ancho tenga el doble de largo.

* Cuando se trata de grandes producciones el area
debe ser el 1/2 con respecto al area de costura.

e Cuando se trata de medianas producciones el area
debe ser el 3/4 con respecto al drea de costura.

« Cuando se trata de pequefas producciones el area
debe ser el 50% con respecto al drea de costura.

Por otra parte, se debe realizar el mantenimiento preventi-
vo bdasico en las maquinas cortadoras, evitando cualquier
fallo en la indumentaria.

2.4.1. Sistemas basicos de corte

Los sistemas basicos de corte se dividen en tres, los cuales
son:

2.4.1.1. Sistema manual o convencional

Este corte es el mas empleado, se realiza un proceso llama-
do destrozar, que consiste en cortar en bloque al conjunto
de telas de un colchdén sin gran precisidn, ya que no sigue
todo el recorrido de los patrones dibujados en el trazo.
(ROMERO, y otros, 2012)

En esta forma de corte el material permanece estatico so-
bre la mesa y se mueve la maquina de cortar manualmente.
Para esta forma de corte se emplean dos tipos maquinas:

« Maquina de disco
e Maquina de cuchilla vertical

Ambas maquinas tienen un motor eléctrico que trasmite el
movimiento a un disco a través de piflones y mecanismo de
bielas; mientras en la maquina de disco el filo cortante tiene
un movimiento circular y continuo, en la maquina de cuchi-
Ila vertical el movimiento es alternativo y perpendicular a la
superficie de la mesa.

2.4.1.2. Sistema de presion o troquelado

En este sistema de corte, los procesos y maqguinas del siste-
ma convencional se sustituyen por una prensa y trogueles
gue tienen las formas de los patrones. Este tipo de corte es
rapido y de gran precision pero con un elevado coste de fa-
bricacion; es asi este sistema es empleado Unicamente con
piezas de modelos muy estandarizados, como por ejemplo:
tiendas para camping, uniformes, guantes, sdbanas, entre
otros modelos. (FADU, 2005)



“En reciprocidad con el conjunto de la marcada, los troqueles pueden ser:
* De pieza suelta (pieza de la prenda patrén)
« De marcada entera

 De tela suelta (espesor de 10 2 telas de tejidos y en relacién con el tipo de
troquel empleado), estos pueden ser:

 Forjados

* De fleje (estos pueden ser de mayor o menor ancho)

« De alambre.
Varian con la técnica de corte convencional, tomando en cuenta la situacion de
la maquina de cinta por la prensa de troquelar y que al momento de “destrozar”
no se siguen los contornos exactos del patrén; es decir, dejando al “margen”.
Ademas, las prensas de presidon pueden ser tanto neumaticas como hidraulicas,
segun el esfuerzo que se desea realizar y su forma de trabajo. Podemos esque-
matizar en seccién vertical los elementos en este proceso de troquelado” (RO-
MERO, et al,, 2012)
2.4.1.3. Sistema Automatico
Este proceso se ejecuta mediante una cuchilla, con base a las instrucciones dic-
taminadas por un ordenador central. Se enfatiza en esta fase, que el operario
solo realiza actividades de mantenimiento o control.
Los cortes pueden realizarse mediante:

* Rayo laser

e« Chorro de agua

* Chorro de plasma
La herramienta de corte debe estar protegida, con el propdsito de cuidar las
extremidades superiores del operario que ejecuta la maniobra. Se recomienda el

uso de equipos de proteccidn personal como guantes, de preferencia de malla
metalica. (Galindo, 2012)



2.4.2. Orden de corte

“La orden de corte es un documento que describe los pasos para desarrollar la
actividad con la calidad requerida por los clientes, tomando como referencia el
tipo de prenda a realizar” (Galindo, 2012).

Segun Galindo (2012) los aspectos minimos que se debe tomar en cuenta para
el corte son:

Cuadro 1: Orden de Corte
Fuente: (Galindo, 2012)

Detalle del proceso
Fecha:

Referencia de prenda a cortar

Caracteristicas de la prenda

Cantidad de prendas a cortar

Tallas

Controles en la tela

Codificacion:

Responsable:

Se debe tener en cuenta que la orden de corte debe ser siempre por escrito.
2.5. Ensamblaje

En la confeccion de prendas da lugar a la realizacion de distintos trabajos en su
accion al unir distintas piezas para que adquieran una forma y consistencia de-
terminada. Para la unién de las piezas, se utilizan diferentes elementos segun el
material el tipo de unidn vy el resultado final deseado. (MARTINEZ, 2014)

2.5.1. Preparacion de piezas para ensamble

Segun el SECAP (2016) para ensamblar partes del producto de género textil, se
deben utilizar técnicas de confeccién en condiciones de seguridad y autonomia.
En consecuencia, se han establecido unas normas esenciales para la correcta
aplicacion de esto:



Coteja los inicios, piguetes y finales de costura pre-
vias a la confeccion.

Ensambla las partes del producto textil segun proce-
SOs secuenciales.

Utilizar métodos eficientes durante las operaciones
de confeccidn textil que se encuentran establecidas
en la ficha técnica y prototipo.

Aplica economia en base a un tiempo estandar del
producto vy la ficha técnica.

Ubica materiales, insumos y medidas terminadas en
la prenda.

Verifica el ensamble técnico en la confeccidn textil se-
gun normas técnicas ya establecidas.

Verifica la calidad del producto de género textil en los
procesos de confeccidon textil terminados.

Reportacion de los defectos del genero textil en la
costura, puntada de forma previa, durante y poste-
rior a la realizacién de cada operacion de confeccidén
textil.

Verifica el grado de uniformidad de la puntada vy la
costura segun las normas ASTM D6193 vy la ficha téc-
nica.

Verifica el cumplimiento de los estandares de calidad
segun las normas ASTM D6193 vy la ficha técnica.

“La clasificacién por la ASTM D6193-11° de los diferentes ti-
pos de costuras que se pueden utilizar en confeccidén se
agrupan en seis grupos diferentes. Cada grupo se identifica
a través de un conjunto de digitos compuesto por dos le-
tras mayusculas. Estos son: Grupo SS (costuras superpues-
tas), Grupo LS (costuras solapadas), Grupo BS (costuras ri-
beteadas), Grupo FS (costuras planas), Grupo EF (acabado
del canto) y el Grupo OS (costura ornamental) (Fuenmayor,
2014).

Dentro de cada grupo se clasifican las diferentes variacio-
nes anadiendo una letra minuscula a las dos primeras siglas.
El nimero de pespuntes con el que se unen las costuras se
identifican por un niumero precedido de un guidn colocado
después de la ultima sigla” (Fuenmayor, 2014).

2.5.2. Puntadas

“Se clasifican con base a su estructura y forma de tejer el
hilo, para ello se consideran algunos aspectos como: el ta-
mano, el balance y la firmeza que determinan la durabilidad,
calidad y aplicacién de la puntada” (MONZON, 2008, pag.
20)

2.5.2.1. Clasificacion de las puntadas

La clasificacion de puntadas segun ASTM D6193 citado por
BAUTISTA (2013) estdn basadas en el tipo de formacion de
puntada. A continuacion, se muestran las puntadas mas co-
munes en dicha clasificacion:

2.5.2.2. Puntada tipo 300 - Lock Stitch

“Se incluyen en esta clasificacion a puntadas del tipo 301,
302, 303, 304, 305, 306, 307, 308, 309, 310, 311, 312, 313,
314, 315 y 316. La puntada 300 (Lock Stitch) se utiliza con
mayor frecuencia por ser la mas facil de entender; esta re-
quiere dos hilos para elaborar la puntada, uno de la aguja
y el otro que viene de la bobina, cuando una puntada se
rompe o se descose, las demas puntadas en la costura no
se descoseran” (MONZON, 2008, pag. 23)

5 Estandares que ayudan a construir infraestructuras seguras en las
industrias



Las puntadas 300 se clasifican de la siguiente manera: 2.5.2.3. Puntada tipo 100 - puntadas de cadeneta

¢« Puntada 301 o puntada plana “Se incluyen puntadas del tipo 101, 102, 103, 104 y 105, y son
conocidas como puntadas de cadeneta. En éstas no hay un
Puntada 304, 308 y 315 - puntada zigzag hilo alimentado por debajo o de bobina, sino que es el mis-
mo que forma la cadena por debajo, tiene una apariencia
e Puntada 306, 313 y 314 - ruedo invisible en la parte superior similar a la puntada plana y por la parte
inferior de la tela se aprecia la cadena” (MONZON, 2008,

Puntadas 300 pag. 24)

Las puntadas 100 se clasifican de la siguiente manera:

* Puntada 101 o puntada de cadeneta de una aguja
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llustracién 13: Puntada tipo 100

Fuente: (Ruth, y otros, 2004)

[lustracién 12: Puntada tipo 300
Fuente:https.//es.slideshare.net/montorta6l/puntadas-y-costuras



2.5.2.4. Puntada tipo 500 - Overlock
“Se conocen también como sobre hilado, al igual que puntada de overlock, la
caracteristica principal de las maquinas que producen este tipo de puntadas
es que tienen cuchillas que van cortando la tela al borde de la costura, operan
a velocidades altas, su costura es bastante flexible y pueden utilizarse en casi
cualquier tipo de tela” (MONZON, 2008, pag. 27)
Las puntadas 500 se clasifican de la siguiente manera:

* Puntadas 501, 503, 505 y 521

e Puntadas 502, 504, 512 y 514

« Puntadas 515, 516 y 519 - Overlock de seguridad
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llustracioén 14: Puntada tipo 100
Fuente: (Ruth, y otros, 2004



2.5.2.5. Puntada tipo 602 - Recubridora

La puntada estd constituida por varias agujas y dos o
mas series de hilos, se entrelaza con el canto del tejido.
La caracteristica de la puntada es su alto rendimiento de
la maquina de coser y la elasticidad de la puntada, siendo
su aspecto diferente por el derecho y revés.

=

llustracion 15: Puntada 602 Recubridora
Fuente: (Ruth, y otros, 2004)

2.5.3. Costura

Para MONZON (2008) las costuras tienen tres dimensio-
nes largo, ancho y profundidad, las que afectan la cali-
dad de la prenda, su durabilidad y obviamente el costo,
el largo de la costura es la distancia total cubierta por
una serie de puntadas continuas, a continuacion, se des-
cribirdn tres aspectos basicos de las costuras: Tipos de
costuras, apariencia de las costuras y funcionabilidad de
las costuras.

2.5.3.1. Tipos de costura

El estdndar D6193 de la ASTM de (Ruth, et al., 2004) reco-
noce seis tipos de costuras, las costuras estan formadas por
el hecho de coser dos o mas piezas de tela juntas, pero la
base de esta clasificacion de costuras es la posicion de las
telas en relacion a las otras telas y el punto de conjuncién
en donde se esta haciendo la costura.
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2.5.3.2. Costura plana

“La formacion de este tipo de costuras sucede al coser dos piezas de tela sin sobre ponerlos, las
puntadas usadas para este tipo de costura son las del tipo 500 y son bastante anchas debido a la
cantidad de agujas utilizadas, este tipo de costuras son utilizadas especialmente para costuras de
cierre de costados o entrepiernas en t-shirts para dormir, ropa interior termal y lenceria” (MONZON,
2008, pag. 3.

2.5.4. Métodos para mejorar la suavidad de costura en tipos de puntada

Para COATS (2010) considera que para obtener una adecuada costura, es decir con una sensacion
plana, en donde se debe establecer y ajustar las tensiones de hilo de aguja para que ellos se esta-
blezcan en la tela, permitiendo que el hilado voluminoso se levante sobre o esté en el nivel del hilo
de aguja, dando como resultado una costura mas suave.

Es necesario tener cuidado al aplicar el método anterior con el objetivo de que la prenda se adecue
a su propodsito. Las revisiones de calidad se debe realizar después del ajuste de tensidn con el fin de
asegurar que el stretch de la prenda cumple con los requerimientos. Es necesario tener en cuenta

la tensidn de las agujas, ya que la tensidn severa dificulta la elongacion de costura, la cual podria
ocasionar rotura de hilos de aguja cuando las telas son tiradas.

2.5.5. Calidad de costura
Especificaciones

Aunque los tipos de puntada elegidos para la costura dependen de necesidades funcionales o es-
téticas, la calidad de la costura puede ser medida con base a los siguientes parametros:

« Tamaio de Costura: Se mide por la longitud, profundidad y ancho de la costura.

* Fuerza de Deslizamiento de Costura: Es la cantidad de fuerza que se requiere para sacar un
total de 1/4 de los conjuntos opuestos de hilos perpendiculares a la linea de costura.

Fuerza de Costura: Consiste en la fuerza que se requiere para abrir la costura, tanto por la ruptura
del hilo o del Material. (COATS, 2010)

Calidad de la costura visual en el momento del proceso

e Las hileras deben estar superpuestas y unidas de un borde por una o varias hileras de pes-
puntes

* Cuidar gque los bordes planos o doblados estén cosidos simultaneamente

¢ Las costuras vistas se construyen doblando un ribete con una o varias hileras de pespunte



2.5.5.1. Agujas

“La aguja es un elemento cilindrico de acero templado y cromado, cuya funcion
es transportar el hilo a través del material a ser costurado. Esto posibilita el en-
trelazado del hilo superior con el hilo inferior o también el entrelazamiento del
hilo superior con la propia aguja” (HUAMAN, 2003, pag. 27)

2.5.5.1.1. Partes de la aguja

Este elemento esta conformado por
las siguientes partes:

! ¥ « Base
 Cabo
* Cono
L 8 * Lamina o tronco

e Canaleta o ranura larga

e Ranura corta

« Ojo
* Chaflan
e Puente

llustracion 16: Partes de la aguja
Fuente: (HUAMAN, 2003)



2.5.5.1.2. La eleccidon de la aguja adecuada

La eleccidn adecuada del tamano de la aguja es importante para el rendimiento
del cosido. Con base a la estructura del tejido (plano o punto) se debe escoger
la aguja, teniendo en cuenta el grosor y porosidad. Si la aguja es demasiado fina,
ocasionara que el hilo sufra friccion excesiva hasta llegar a romperse; por otra
parte, si la aguja es gruesa para el hilo, el deficiente control de la formacion del
bucle puede ocasionar fallos de puntada y el agujero en el tejido serd demasiado
grande. En consecuencia, la eleccién de la aguja se regira por el siguiente prin-
cipio:

* Serd lo mas gruesa posible, para que aporte a minimizar la rotura.

« Lo mas fina posible, para evitar dafar el textil (UPCA, 2013)

2.5.5.1.3. Tipos de punta
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llustracion 17: Tipos de puntas de agujas
Fuente: https.//www.brildor.com/blog/bordado/que-aguja-debo-comprar-para-mi-maquina.htm/



MARTINEZ (2012) indica que la punta de la aguja es la que penetra primero en
el tejido, por ello, es considerada una de las partes mas importantes de la herra-
mienta como tal. Existen diferentes formas de punta: Tipo taladro, larga, corta,
de lanza, de diamante, lateral, de bola, normal, gruesa, entre otras. Entre las mas
comunes puntas tenemos:

* Punta tipo taladro: se utiliza para tejidos gruesos.
* Punta tipo lanza: se usa para cortar el tejido o lograr una mejor puntada.

* Punta de bola: normal, mediana o gruesa, se emplea para tejidos de punto
poliéster o muy cerrados.

2.6. Maquinas industriales

Las maqguinas de coser industriales son las que utilizan para coser en los talleres
o fabricas para producir distintos tipos de prendas de vestir, también hay otros
sectores que utilizan las maquinas de coser como fabricas de automovil, eslin-
gas, acabados etc. (CONCUSTELL, 2011)

2.6.1. Maquinas overlock

Estas maqguinas son utilizadas en la indus-

tria de la confeccion, en presentaciones de 1

3y 5 hilos, de cama cilindrica y de cama e
plana, y sirven para unir dos o mas telas -'-_" e s
por la orilla. “Tienen una puntada de segu- ' %‘ - .
ridad extra en la orilla que evita que la tela ‘1‘ ;: e

(rpm), corte de hilo automatico, sistemas

de limpieza para recoger el polvillo que se "!i
genera al cortar la orilla de la tela, veloci- m’
dad para efectuar la costura de las telas -

variable” (TILLIT, 2009, pag. 1)

se deshile. Entre sus principales caracte- TN

’ - - SR - " L}
risticas se encuentran: velocidades supe- % - i . ‘
riores a las 8500 revoluciones por minuto b" F

llustracion 18: Maquina overlock
Fuente: (S.A, 2014)



2.6.2. Maquina de pespunte

Es una maquina de costura recta que utiliza tan solo una
aguja y sirve para coser cualquier tipo de telas. Puede ir
equipada con corta hilos, remate automatico, alza prénsa-
telas y programador de costuras. (Altamoda, 2016)

2.6.3. Maquina de puntada invisible

Este tipo de maquina utiliza una aguja curvada y un hilo
especial similar al hilo de pescar. Es regulable y puede ser
ajustada para tejido mediante una leva manual y asi conse-
guir gue la puntada se esconda en el tejido. Por lo general
se utiliza en en pantalones de vestir, dobladillos de falda,
cortinas y para neopreno.

2.6.4. Maquina recubridora

Sirve para sastres, costureras, disefadores, etc. Recubri-
miento superior e inferior, utiliza cinco hilos, tres agujas,
cama plana

[ Cal
llustracion 19: Maquina de pespunte
Fuente: (SINGERJAE, 2017)

llustracion 20: Maquina de puntada invisible
Fuente: (M. Martin Rojas S.L , 2017)

llustracién 21: Maquina de puntada invisible
Fuente: (M. Martin Rojas S.L , 2017)




2.7. Acabado de prendas

El acabado es el Ultimo proceso de fabricacién a laindumentaria antes de ser en-
viada a la venta. El objetivo principal del acabado es aumentar la funcionalidad
de la tela y verificar su calidad.

El acabado de las telas es un proceso que se realiza para modificar el estado ac-
tual del textil, apariencia o comportamiento, debido que durante todo el proceso
de fabricacion las fibras van perdiendo sus ceras y grasas naturales (CIAl, 2014).
Esta fase es importante porque aporta al proceso de confeccidn a dar los ter-
minados adecuados para que la prenda sea perfecta acorde a los lineamientos
establecidos en las fases anteriores.

llustracion 22: Maquina de puntada invisible
Fuente: (M. Martin Rojas S.L , 2017)

2.7.1. Acabados generales

Son aquellos a los que se someten los tejidos con el fin de conseguir un deter-
minado aspecto ya sea: limpieza, cepillado, secado, etc. “El acabado de las telas,
aporta un valor adicional a las mismas, permitiendo al disefiador o marca de la
indumentaria a diferenciarse del resto, creando prendas con acabados Unicos,
algo gue el cliente siempre busca. Muchas empresas textiles se comprometen a
elevar la calidad de sus productos mejorando los acabados” (CIAl, 2014)



« Limpieza: es un acabado elemental ya que las fibras na-
turales crudas tienen engomados que hacen que la tela
se haga mas rigurosa y que interfieren en la absorcidon
de liquidos, por lo tanto debe ser realizado antes de
aplicar cualquier acabado (IATECNOTEXTIL, 2011).

¢« Desbarbado: se realiza en las maquinas de acabado,
eliminando el desgaste de los materiales, puliéndolos vy
mejorando el suavizado de los cortes y redondeo de las
aristas.

+ Asimetria: se modifica y las puntadas que van en direc-
cion de trama, y cambian angularmente (IATECNOTEX-
TIL, 2011).

« Estampado: debe utilizar las tintas adecuadas, conside-
rando el textil, planchar a temperatura adecuada.

« Vaporizacién: Potencia a través del vapor continuo la
eliminacion de arrugas en la prenda.

Otros de los acabados identificados son el doblado vy el eti-
qguetado

2.7.2. Tipos de Acabados

Existen diferentes tipos de acabados para la indumenta-
ria, con lo cual se le da los ultimos toques a la tela, y a su
durabilidad.

llustracién 23: Acabados textiles
Fuente: (ELROBLE, 2013)

2.7.2.1. Acabados por durabilidad

Dependiendo el tiempo de durabilidad del acabado, se di-
vide en:

Acabado permanente: este tipo de acabo dura toda
la vida util de la indumentaria. Por ejemplo: Anti esta-
tico, indumentaria no se adhiere al cuerpo, su compo-
sicion quimica absorbe la humedad

Acabado durable: solo dura una parte de la vida util
de la prenda. Por ejemplo: Planchado permanente,
proporciona resistencia a las arrugas a través de un
proceso de fijacion de calor

Acabado temporal: este acabado solo permanece en
la prenda hasta que sea lavada en agua o en seco. Por
ejemplo el calandrado, que se utiliza para dar brillo a
la prenda.

Acabado renovable: los acabados de este tipo pueden
renovarse en el hogar o en un servicio profesional de
tintoreria (CIAI, 2014).

2.7.3. Proceso de acabado

Es el ultimo proceso que se realiza a la prenda, el operario
debe tener presente cierto criterio en el proceso productivo

del

acabado, por ello se tiene en cuenta que:

* Se debe analizar y describir las actividades del pro-

ceso general de los acabados en confeccion de los
diferentes articulos.

* Se debe interpretar la parte técnica de las prendas y

secuenciar las operaciones del proceso de acabado
en funcion del articulo que hay que fabricar.

« Se recomienda describir las operaciones de los aca-

bados (intermedios y finales), durante y después de
su intervencion.

* Relacionar y acoplar un proceso industrial de acaba-

do de articulos de confeccidn, con el objetivo de es-
tablecer las similitudes y diferencias de equipamien-
to, organizacidn, funcionamiento, escala productiva y
produccion.



\ Guia técnica para el control de calidad en los procesos productivos en microempresas de ropa deportiva
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« Poner a punto las maquinas y utillaje, permitiendo el mantenimiento de
primer nivel, a fin de dejarlos en situacién operativa.

* Interpretar la informacion y documentacidn de las maquinas, equipos y utiles
con relacidn a seguridad y salud, funcionamiento, puesta a punto y manteni-
miento. (INCUAL, 2005, pag. 27)

llustracion 24: Proceso de acabado textil
Fuente: (TOPITOP, 2012)

2.7.4. Proceso de acabado especial

Segun las diferentes capacidades vy criterios de evaluacion, el operario debe se-
guir los siguientes parametros:

« Analizar y describir los procesos industriales de acabados especiales de
diferentes prendas textiles.

« Desarrollar los procesos tomando en consideracion los materiales, maqui-
naria y equipos a utilizar.

e« Comparar el proceso industrial del acabado.

e Ajustar las maquinas de preparacion y de acabado
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CAPITULO Il

3. INVESTIGACION DE CAMPO

3.1. Metodologia

La entrevista se realizd a dos empresas con el propodsito de obtener informacioén fun-
damental respecto a los controles de calidad durante el proceso de fabricacidon de
indumentarias.

Cabe sefalar que las empresas dieron la apertura necesaria para una visita técnica y
conocimiento de los procesos que llevan a cabo; las entrevistas fueron realizadas a
los encargados del departamento de calidad. En cuanto a la encuesta, las preguntas
fueron estructuradas de acuerdo a obtener informacion que permitan alcanzar los
objetivos planteados en el trabajo de titulacion:

La entrevista estuvo estructurada con un banco de preguntas a expertos, cada inte-
rrogante buscd hacer un recorrido del proceso de control de calidad durante la pro-
duccién que tienen estas empresas.

* Para la investigacion se acudié a dos profesionales que son los encargados de
velar por el control de calidad de las prendas que fabrican cada una de las
empresas. Teniendo como finalidad conocer la experiencia que manejan en los
procesos. Los expertos que colaboraron fueron:



es calidad

Cristian Quito

Ingeniero industrial de
profesidn, encargado del
area de calidad de Pasa-
maneria S.A en la provin-

cia de Azuay.

Mercedes Paulina Ramos
Vegas

Ingeniera mecanica con
maestrias en: Administra-
cidon de empresas mencion
calidad y productividad; y
en seguridad y salud ocupa-
cional, encargada del area
de calidad de la empresa
Confecciones Recreativas
Fibran Cia. Ltda.

Fibran

Las preguntas planteadas a cada entrevistado pretenden obtener un resultado esperado, que se describe a continuacion:

Pregunta

Lo esperado

¢Qué procesos productivos utiliza su
empresa?

Conocer los procesos gue tienen las empresas,
para poder orientarlos en la estructuracion de la
guia técnica de este estudio

¢El control de los procesos productivos
gue maneja la empresa, en que enfoque
se fundamenta®?

Orientar la prevalencia del enfoque que orienta las
actividades de disefio y fabricacion de
indumentarias

dQué tipo de control de calidad maneja la
empresa durante la produccion?

Identificar la tendencia del tipo de controles que
aplican las empresas para obtener indumentarias
de calidad

dQué tareas preventivas existen durante
los diferentes procesos de fabricacion?

Establecer las tareas preventivas que tienen las
empresas en todo el proceso productivo

¢Qué tareas correctivas existen durante
los diferentes procesos de fabricacion?

Establecer las tareas correctivas que tienen las em-
presas en todo el proceso productivo

iLa empresa cuenta con maquinaria espe-
cializada donde este aporte con el mejo-
ramiento de la calidad?

Identificar la maquinaria utilizada en el proceso de
fabricacion de indumentarias

¢En el proceso productivo en qué fase se
tienen mas inconvenientes?

Establecer las fases en los que se pueda tener refe-
rencia para mejorar el control de calidad

d¢Qué controles de calidad y métodos rea-
liza su empresa en los procesos producti-
vos durante la fabricacion?

Conocer los métodos asociados a los controles de
calidad en las empresas que fabrican indumentaria

éRevisan los acabados?

Identificar en qué fase del proceso realizan contro-
les y como lo hacen

10

dEn la empresa existe personal capacita-
do para medir la calidad en las prendas
durante los procesos de fabricaciéon o
como se realiza el control de calidad en
las mismas?

Conocer la importancia que tienen para la empresa
contar con colaboradores capacitados




3.1.1. Registro de informaciéon Pasamaneria S.A
Entrevista: Christian Quito - Pasamaneria S.A

éQué procesos productivos utiliza su empresa?

Pasamaneria S.A., es una empresa consolidada desde muchos afos atrds y cuenta
con un proceso definido para su produccién y control de calidad, que esta supedita-
do a las normas nacionales e internacionales. Iniciamos el proceso con la recepcion
de materia prima, patronaje que es donde se define las caracteristicas, medidas de la
prenda a disefar; el tendido que es la base para posteriormente hacer el corte; pos-
terior a ello el ensamblaje de las piezas, para terminar con los acabados propios de
cada prenda.

¢El control de los procesos productivos que maneja la empresa, en que enfoque se
fundamenta?

Creemos como empresa y dentro de sus politicas estd contar con operarios califica-
dos que permitan alcanzar elevados estdndares de calidad en nuestros productos,
razon por la cual el enfoque que trabaja Pasamanaria es el japonés.

éQué tipo de control de calidad maneja la empresa durante la produccién?
Utilizamos el control indirecto.
éQué tareas preventivas existen durante los diferentes procesos de fabricaciéon?

Tomando en cuenta que el patronaje estd relacionado con el disefio, las tareas preven-
tivas que se desarrollan son: control en mallas (encogimiento), cambio dimensional,
solidez al lavado, sangrado de la prenda y reaccion de costuras al lavado. Es decir,
contamos con un excelente control en esta fase.

Previo al ingreso al tendido (bodeguero saca la tela) se revisa la hoja de ruta y se
verifica que no tenga ninguna nota, sello de control, que evite que la malla se pueda
tender. Si no se encuentra fallas se entrega a los operarios para seguir con el proceso.

Se realiza adicional un control de tonos dependiendo de la malla, considerando que
los tonos rojo, fuerte, azul y negro, al ser colores fuertes, muestran diferencias en su
tonalidad. Para optimizar esta fase se coge una muestra de cada rollo, se verifica su
tonalidad y luego tenderla.

Existe otra tarea preventiva, al momento que se tiende la malla, las operarias en caso
de encontrar fallas seflalan o cortar la malla, lo que permite evitar que las prendas
salgan con deficiencias. Las sefales se identifican con un codigo visual para que en la
siguiente fase se retire esa prenda.



Todos estos subprocesos requieren de habilidad por parte de los operarios y puede
pasarse algun control, razdn por la cual esta fase podria calificarse como regular den-
tro del proceso.

En la fase de corte considero que las tareas preventivas son regulares, realizamos por
ejemplo tendido de la tela, si una licra maximo 30 capas, telas internas hasta 60, con
ello se previene la deformacion de la malla

Con respecto al ensamble opino que nuestro control es bueno, tenemos tareas pre-
ventivas como la revision a través de muestreo, a través de ello se sacan las prendas
gue muestren fallas como: serigrafia, tintoreria. Esto dependera de la revision que se
ha dispuesto. Finalmente, en los acabados los operarios revisan por ultima vez el pro-
ducto antes de empacar.

éQué tareas correctivas existen durante los diferentes procesos de fabricaciéon?

Con respecto al patronaje las tareas correctivas se enfocan a evidenciar el encogi-
miento y estiramiento, para que en el patronaje se anada o disminuya los patrones de
disefo, esto ayuda a que cuando el cliente lave la prenda quede a la medida corres-
pondiente. Esto es manual puesto que el programa no identifica estas caracteristicas,
esta fase considero que Pasamaneria la lleva muy bien.

En el tendido opino que se lleva tareas correctivas regulares la primera es la fijacion
de pinzas, clips o pinchos para evitar que se mueva la tela al cortarla.

Dependiendo del nimero de capas se utilizan estos accesorios.

Los pardmetros correctivos que se utilizan en el corte son en largos y anchos. En be-
bés y nifos hasta los 6 aflos lo maximo es de 0.5 mm de error; En adultos 1 cm para
no cambiar la talla.

En los acabados, se revisa la prenda calificando con menor rango, considerando los
margenes permisibles antes dichos, caso contrario si el error fue muy grave se manda
a corregir a la prenda.

éLa empresa cuenta con maquinaria especializada donde este aporte con el mejo-
ramiento de la calidad?

La empresa dispone de maquinaria que permite elaborar los productos, sin embargo,
con tecnologia de vanguardia que aporte a automatizar o mejorar la calidad no con-
tamos.



¢En el proceso productivo en qué fase se tienen mas inconvenientes?

Unas dos veces se ha evidenciado inconvenientes en el patronaje, basicamente con
los hilos, puesto que los hilos finos causan hueco en la malla, estiramiento. En cambio,
los hilos huecos causan motas. Para mantener un estandar de calidad se maneja un
rango de 1,5 de defectos.

En el tendido hemos tenido tres veces problemas como no identificar bien la malla
(estiramientos, encogimientos, tonos de tela). Para ello se tiene que recurrir a fijar la
tela con pinzas, verificacion a los operarios que estén cumpliendo con sus funciones,
adecuacion de mesas de trabajo con mesas de 2 x 18 metros. Para prevenir el encogi-
miento se coloca cada 10 capas papel y asi evitar que la malla se deslice.

En corte hemos tenido dos problemas con mallas especiales al momento de insertar
la maguina para el corte, para ello es pertinente tener las cuchillas bien afiladas, no
presionar al cortar tomando en cuenta que la técnica del corte dependera del tipo de
tela.

En el embalaje se ha tenido unos tres inconvenientes, por ejemplo, en costuras reven-
tadas, puntadas mal calibradas, piquetes de agujas, aguja pespuntada hace huecos
al momento de coser. Para solucionar estos percances se revisa que la prenda no se
estire, mantenimiento en el cambio de agujas (pero en la empresa no se aplica).

Unas dos veces se tuvo inconvenientes en los acabados como: serigrafia, encogimien-
tos, simetrias, etiguetas mal colocadas, entre otras. Para solucionar el inconveniente
se optimiza el control en muestreo.

éQué controles de calidad y métodos realiza su empresa en los procesos producti-
vos durante la fabricaciéon?

En el patronaje utilizamos el Software de Gerber, pruebas de encogimiento y estira-
miento; y tendidos en el programa para no desperdiciar material. Es recomendable
utilizar el software puesto que ahorra el 80 % para disefar la prenda inicial.

En el tendido se utiliza el tipo Zigzag cuando las mallas tienen consistencia fija y en
un solo sentido cuando tienen textura. Es recomendable medir simetrias, fijar bien el
tendido y reposo después del tendido.

En el corte se utiliza una maquina semi industrial lineal, para ello se requiere que sea
utilizada por personal capacitado.



En el ensamblaje se realizan controles de calibracion y puntada,
a mas de la prueba de resistencia de la costura. Es recomendable
en esta fase la capacitacion a los operarios y reuniones de traba-
jo que retroalimenten los problemas y soluciones en el proceso.

Para los acabados se hace uso de los cuidados estéticos e ins-
peccidn visual de la prenda.

¢Revisan los acabados?

Efectivamente, en el tallaje se compara simetria entre una piezay
otra. Sin embargo, las medidas no se controlan exactamente por
lo que pueden variar.

El Desbardado, se realiza en los puntos de control de costura
manualmente, colocando al revés las prendas hacia afuera en ar-
mazones metalicos, dependiendo del articulo para la prenda.

El planchado se realiza a todas las prendas, utilizando la vapori-
zacion o asentamiento de la plancha.

Cuando existen acabados especiales, el control se lo realiza por
muestreo para el control de calidad.

¢En la empresa existe personal capacitado para medir la cali-
dad en las prendas durante los procesos de fabricacién o como
se realiza el control de calidad en las mismas?

Existen puntos de control, que se encuentran en cada uno de los
madulos, y son operarios gque revisan las fallas.



3.1.2. Diagrama de flujo Pasamaneria S.A
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Imagen 6: Diagrama de flujo proceso productivo Pasamaneria S.A.

El diagrama de flujo del proceso productivo de Pasamaneria se estructurd con base
a la informacidén primaria recopilada, el mismo ha sido elaborado por la investigadora
tomando como referencia los aspectos relevantes preventivos y correctivos que lleva
a cabo la empresa en todo el proceso de confeccidn textil.



3.1.3. Registro de informacion Fibran. Cia. Ltda

Entrevista: Mercedes Paulina Ramos Vegas - Confecciones Recreativas Fibran Cia.
Ltda.

éQué procesos productivos utiliza su empresa?

Confecciones Recreativas Fibrdn Cia. Ltda.,, es una empresa establecida en el afo
1987, y lider en Disefio y Fabricacion de ropa de punto. Esta empresa cuenta con un
proceso de produccion y control de calidad supeditado a las normas nacionales e in-
ternacionales para la confeccion textil. El proceso productivo inicia con la recepcidn
de la meteria prima, seguido del patronaje el cual es revisado bajo las normas SC, SM
y ASTM, las caracteristicas de la tela y particularidades; el tendido por medio del cual
se haran las pruebas de tono y homogeneidad para luego hacer el corte de las capas;
posterior a ello el ensamblaje de todas las piezas, para luego culminar con el proceso
de servicio y acabado.

¢El control de los procesos productivos que maneja la empresa, en que enfoque se
fundamenta?

La empresa Confecciones Recreativas Fibran Cia. Ltda., maneja un control de proceso
productivo fundamentado en la fusion del enfoque americano vy el japonés, debido
que el control no esta estrictamente relacionado con el operador, dado que se ga-
rantiza al final del proceso que los productos cumplan con las especificaciones esta-
blecidas por el cliente, sin embargo, se ensefia que el operador tiene autonomia para
detener el proceso cuando hay una falencia.

éQué tipo de control de calidad maneja la empresa durante la produccién?
Se utiliza un control de calidad directo.
¢Qué tareas preventivas existen durante los diferentes procesos de fabricaciéon?

En cada proceso se realizan tareas preventivas para evitar la mala produccion de la
indumentaria, en el patronaje se hace un control y revisidn respecto a los cambios
dimensionales del tejido, solidez y resistencia, para luego realizar un ensayo con la
prenda evitando la presencia de algun defecto, basicamente, se hacen los estudios de
prenda, funcionalidad y comportamiento del tejido. En el tendido se realizan pruebas
de tono, en el cual separa las capas que presentan una ligera variacion de tono con
un papel, y se cuentan las capas antes de distribuir al cortado automatico, el ope-
rario tendrd en cuenta el tiempo de tendido en reposo para no perder la simetria al
momento del corte. El proceso de corte para esta empresa inicia desde el tendido vy
termina en el corte automatico.




Cuando comienza el proceso de corte se realiza un estudio del tejido para observar y
definir los parametros de operacion, primero se analiza el comportamiento de la tela,
se simula el trazo para verificar la cantidad de tela a extender, el tamafo del tendido
y el ancho util.

Cada una de estas tareas preventivas que se hacen durante la fabricacion de la in-
dumentaria garantiza el consumo optimo de la materia prima, asi como también el
tiempo de trabajo y demas factores produccion.

En el ensamblaje el departamento de disefio toma las medidas preventivas mediante
el comité técnico antes de la produccidn, realizando una muestra prototipo, el con-
trol preventivo parte desde el disefio y desarrollo de la prenda.

Una vez la prenda ha sido ensamblada se procede al proceso del servicio, en el cual
se verifican los tonos del estampado.

El proceso de fabricacion termina verificando y evaluando la presidén, temperatura y
tiempo de desprendimiento de la prenda, en otras palabras, se verifica el acabado.

éQué tareas correctivas existen durante los diferentes procesos de fabricacion?

La empresa maneja un sistema qgue hace un detalle de los defectos, ademas se uti-
lizan diagramas de causa y efecto, con planes de accidn para lograr generar tareas
en el caso correctivo, mitigando los efectos de los indicadores porque los resultados
se manejan en complemento a la funcionalidad. La empresa opera las tareas correc-
tivas de manera digitalizada, se cargan las tablas y especificaciones en el sistema, y
se hace una revision mensual de la misma para evitar fallos de duplicacion. Ademas,
se cargan los estandares y en base a ello se realiza el control de calidad, para que
se pueda tomar una decisidon automatica, de esta manera la responsabilidad esta
mucho mas controlada y tiene cierta jerarquia. En todos los procesos de produccion
se verifican los estados, por ejemplo, en el ensamblaje la empresa maneja ciertos
patrones de correccidn como perforaciones, usado cuando la maquina se encuentra
en mal estado, este proceso se verifica mediante el sistema en linea por la jefatura y
supervisores de confeccidén, en el caso del servicio la prenda al tener un defecto se
somete a una extraccion del estampado o bordado.



é¢La empresa cuenta con maquinaria especializada donde este aporte con el mejo-
ramiento de la calidad?

La empresa cuenta con laboratorios de ultima tecnologia, y con respecto al control
de calidad pienso que es uno de los mejores que tiene el pais. En la parte productiva
contamos con cortadoras totalmente automaticas, que optimizan el tiempo de pro-
duccién, ademas en el servicio, se cuenta con estampadores y equipos de sublima-
cion de ultima generacion.

En general la empresa trata de mantener las maquinarias y equipos mas actuales.
¢En el proceso productivo en qué fase se tienen mas inconvenientes?

En el tendido se presentan ciertos inconvenientes dado que cada bafo de tintura
genera variacion de tono con la absorcién de color. Al momento de colocar el papel
de separacion de tonos, estas capas tienden a tener cierta variacion al siguiente tono,
por lo cual, al entregar las piezas se mezclan los tonos de las capas vy las prendas pre-
sentan distorsion de color. Con respecto al corte, se presenta un inconveniente cuan-
do la demanda es muy grande, puesto que la maquina de corte automatica no puede
procesar la demanda y se procede a utilizar el corte manual para piezas grandes que
no tengan mayor necesidad de precision.

éQué controles de calidad y métodos realiza su empresa en los procesos producti-
vos durante la fabricaciéon?

En el patronaje se realiza una revision y control frente a las normas SC, SM y ASTM
respecto a los cambios dimensionales, solidez y resistencia del tejido. En el tendido se
analizan los tonos, y se realizan los cortes con un solo bafo de tintura.

En el corte se analiza los pardmetros en cuanto a comportamiento de la tela, ademas,
se simula el trazo en la prenda para optimizar la cantidad de piezas.

Para el ensamblaje el departamento de disefio realiza muestras prototipo, con el cual
se emula el proceso productivo industrial, se genera una muestra con las especifica-
ciones, tanto de materiales como de operaciones realizadas a la misma.

Durante el acabo se verifica si hay desprendimiento, contaminacidén de la tela o varia-
cién de color; ademas se evalua la calidad de producto final.



éRevisan los acabados?

Si, se maneja un control de acabado en el que se realiza un tallaje revisando los mol-
des en el corte, servicios, variacion y asimetria de la prenda. Se efectua un pulido en
el que la operaria se encarga de validar las especificaciones establecidas de acuerdo
al maximo de hilo que puede tener de longitud la indumentaria. Por otro lado, se hace
un planchado para controlar las variables de temperatura y condiciones de la com-
posicion del tejido y por ultimo se simula un planchado a vapor en seco con lo cual
se tiene la solides del colorante sublimado, captacion de calor y solidez al frote. El
acabado fuerte se da en la tela de proteccién UV.

¢En la empresa existe personal capacitado para medir la calidad en las prendas
durante los procesos de fabricacién o como se realiza el control de calidad en las
mismas?

En cada proceso se realiza un control por parte de los operarios, sin embargo, existen
puntos de control, establecidos por el sistema de control de calidad, aparte de esto,
se realiza un control al final del proceso verificando que la indumentaria este hecha
en base a las especificaciones requeridas.

Conclusiones de la entrevista

Luego de registrar la informacidn de la entrevista, se ha llegado a las siguientes con-
clusiones:

Realizadas las entrevistas a los encargados del control de calidad de las empresas se
evidencid que para ellos el control de calidad es sumamente importante en el proceso
productivo de indumentarias.

Los controles que llevan a cabo cada una de las empresas estan orientada a mejorar
la calidad de las prendas que fabrican.

Pasamaneria evidencia controles en patronaje, tendido, corte, ensamblaje y acaba-
dos; mostrando diferencias con Fibrdn en la supervision del corte industrial y el ser-
vicio de acabados.

Ambas empresas manejan sus controles bajo el enfoque japonés, otorgando a sus
colaboradores la potestad de identificar fallas en el proceso productivo.
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Imagen 7: Diagrama de flujo proceso productivo Fibran

El diagrama de flujo del proceso productivo de Confecciones Recreativas Fibran Cia.
Ltda., se estructurd con base a la informacidn primaria recopilada, el mismo ha sido ela-
borado por la investigadora tomando como referencia los aspectos relevantes preven-
tivos y correctivos que lleva a cabo la empresa en todo el proceso de confeccidn textil.



3.2. Cuadros simplificados empresas Pasamaneria S.A. - Confecciones Recreativas Fibran Cia. Ltda.

La entrevista cualitativa se contempla en interrogar una realidad social en particular, conociendo que este tipo de técnica
€s una conversacion provocada por entrevistador, sobre la base de un esquema flexible y no estandarizado de interro-
gacion. La presentacion de resultados se produce segun una perspectiva narrativa, descripcion de casos y a menudo se
pueden utilizar resimenes a través de cuadros explicativos para facilitar su interpretacion. (Hernandez Sampieri, R., Fer-
nandez Collado, C., y Baptista Lucio, P.,, 2003)

Con base a lo expuesto, se muestra a continuacidn la comparacion de los procesos de confeccidon que se obtuvo a través
de la entrevista estructurada para las dos empresas que sirvieron de referente.

Proceso: Materia Prima

Consideraciones previas Control de Calidad
Se analiza la composicion de la base textil, tipo de
tejido v si es estampado o no.
Se verifican las medidas variables de acuerdo a

los resultados de las pruebas realizadas a la base Aplicar de acuerdo a las pruebas en el software
textil.
Comprobar que cumplan las medidas estandarizadas. Medida estandar de diferencia de 1 cm, sin variar las tallas.

Tareas Preventivas
Realizar las pruebas adecuadas previniendo fallas en el proceso de produccidn de indumentarias.

Cuadro 2: Simplificacion de controles de calidad empresas Pasama-
neria S. A., y Fibran recepcion de materia prima
Fuente: Entrevistas Elaborado por: Karina Brito

Proceso: Patronaje

Subprocesos Control de Calidad

Analizar e identificar las propiedades de la materia primera Pruebas de cambios dimensionales y resistencia de la
con respecto a su tolerancia materia prima.

Identificar el numero de prendas a trazar
Identificar el nimero de piezas a realizar
Codificar los patrones

Realizar el tendido digital en las dimensiones reales de la

tela Comprobar el menor porcentaje de desperdicio de tela.

Tareas Preventivas y Recomendaciones de Calidad

Analizar previamente los cambios dimensionales de las materias primas para proceder al trazado.
Muestreo de prototipos sometidos a pruebas de funcionalidad
Validar el comportamiento de la tela

Cuadro 3: Simplificacién de controles de calidad empresas Pasamaneria S. A., y
Fibran en el patronaje - Fuente: Entrevistas - Elaborado por: Karina Brito



Proceso: Tendido

Subprocesos Control de Calidad

Definir el tamafio y tipo de tendi-

do Verificacion del tamafio de la malla.

Colocar las capas de telas corres-

oondientes al tendido requerido. Identificar el tendido a utilizar segun la base textil y su composicién.

Colocar un papel determinando el Verificacion del nimero de capas segun la maquinaria, composicion de
numero de capas vy la tonalidad. la tela y cantidad de prendas a realizar.
Inspeccionar posibles problemas Ejecutar el tendido ubicando los patrones de cada pieza con prolijidad
de simetria. y exactitud.
Definir tiempo de reposo de las Calcular el tiempo d6ptimo para que las bases textiles recuperen su ta-
bases textiles. manfno original con previas pruebas de comportamiento de las telas.

Tareas Preventivas y Recomendaciones de Calidad

Inspeccionar el tipo de tendido para optimizar tiempos y resultados.
Inspeccionar el tamafo del tendido con célculos previos con la medida de trama y urdimbre de la tela.
Inspeccionar detenidamente la fijacion de las capas de tela ya tendidas.

Cuadro 4: Simplificacion de controles de calidad empresas Pasamaneria S. A., y
Fibrén en el Tendido
Fuente: Entrevistas Elaborado por: Karina Brito



Proceso: Corte

Subprocesos Control de Calidad

Seguir la normativa interna y realizar la compro-
bacion del tendido de las capas para proceder al
corte.

Analizar la base textil para comprobar la compo-
sicion, numero de capas y tipo de maquinaria.

Verificar composicion de la tela y maquinaria, para determi-
na el nimero de capas a cortar.

Analizar el estado de la maquinaria. Cuchillas afiladas.

Realizar el corte, ya sea industrial o semi- indus-

trial Aplicar los estdndares de calidad internos

Tareas Preventivas y Recomendaciones de Calidad:

Inspeccionar que no se distorsione la malla.
Verificar el tiempo en reposo de la tela.

Cuadro 5: Simplificacion de controles de calidad empresas Pasamaneria S. A., y Fibran en el Corte
-Fuente: Entrevistas - Elaborado por: Karina Brito

Proceso: Ensamblaje

Subprocesos Control de Calidad
Inspeccionar la maquinaria.

Realizar los cambios de aguja, hilo, entre otros insumos, de
acuerdo al cronograma establecido

Calibrar la maquinaria. Hacer pruebas utilizando retazos de tela.

Proceder a unir cada una de las piezas y validar la costura. Verificacion de la costura, para clasificar el producto.

Tareas Preventivas y Recomendaciones de Calidad

Capacitaciones constantes a las costureras.
Reuniones de calidad para determinar los constantes defectos y lograr prevenir.
Previos muestreos de las prendas a realizar en serie.
Generar especificaciones de cdémo va a ser realizada la prenda.

Cuadro 6: Simplificacion de controles de calidad empresas Pasamaneria S. A., y Fibran en el ensamblaje
-Fuente: Entrevistas - Elaborado por: Karina Brito



Procesos: Acabados

Subprocesos Control de Calidad

Revision interna y externa de cada prenda.

Inspeccion de los cuidados estéticos de las prendas, Muestreos previos del comportamiento del acabo en la
bordados y tonos base textil
Identificar el tipo de planchado éptimo para cada Pruebas en los prototipos para identificar correcta-
prenda. mente el planchado apropiado para cada prenda.
Planchado

Pre embarcacion

Tareas Preventivas y Recomendaciones de Calidad

Evitar errores graves antes de finalizar los productos.
identificar el comportamiento de la indumentaria por medio del planchado

Cuadro 7: Simplificacién de controles de calidad empresas Pasamaneria S. A., y
Fibran en los acabados

Fuente: Entrevistas Elaborado por: Karina Brito

3.2.1. Cuadro comparativo de los procesos productivos

SIMBOLOGIA

PASAMANERIA S.A.

CONFECCIONES RECREATIVAS FIBRAN
CIA. LTDA.

LAS DOS EMPRESAS

BIBLIOGRAFIA

MICROEMPRESA

Cuadro 8: Simbologia para el cuadro comparativo de los procesos productivos
Fuente: Karina Brito Elaborado por: Karina Brito

La simbologia planteada, servira para identificar las actividades que ejecutan cada una de las empresas encuestadas, la
bibliografia relacionada al tema, asi como la microempresa analizada.



CATEGORIA SUB CATEGORIA EMPRESAS Y BIBLIOGRAFIA

Trazo

Simbologia

Patronaje

Tendido Digital

Tolerancia

Tendido Colocacion de tela

Corte Industrial

Corte

Corte Semi Industrial

Preparacion de piezas

Proceso
1 productivo de Puntada
la empresa

Ensamblado Costura

Agujas

Maquinaria

Servicio

Tallaje

Acabados Planchado

Desbarbado

Tolerancia




Enfoque del
Proceso
productivo

Enfoque Japonés

Enfoque Americano

Tipo de Control

Control Directo

de Calidad
Control Indirecto
Patronaje
Tendido
Tareas Corte

Preventivas

Ensamblado

Acabados

Tareas
Correctivas

Patronaje

Tendido

Corte

Ensamblado

Acabados

Maquinaria

Aporta calidad de la indumentaria




Patronaje ‘ .
Tendido ‘ .
Inconvenientes
7 en el proceso
productivo 6 . .
Ensamblado ‘ .
Acabados ‘ .
Patronaje . ‘
Tendido . .
Control de cali-
8 dad en el pro- Corte . .
ceso productivo
Ensamblado . .
Acabados . .
9 Revision de . .
acabados
Control de
calidad durante
10 el proceso de . .
fabricacion de
la prenda
(métodos)

Cuadro 9: Comparacion de controles de calidad y proceso productivo

empresa Pasamaneria S. A., y Fibran en los acabados
Fuente: Entrevistas Elaborado por: Karina Brito




Resultados del cuadro comparativo de los procesos productivos

En el cuadro comparativo se ha evidenciado que el proceso productivo
de las dos empresas entrevistadas es similar variando que en la catego-
ria del patronaje Fibran realiza un tendido digital que no se establece
en la sub categoria de Pasamaneria S.L., caso contrario de la categoria
de tendido, puesto que las dos realizan el mismo proceso de colocacién
de tela; en el corte se tiene que Pasamaneria S.L. tiene un proceso de
corte semi industrial y Fibran usa el corte industrial, en el ensamblado
la dos realizan el mismo control de fabricacidén que a su vez esta plas-
mado en la bibliografia como se muestra en la tabla.

El proceso productivo Pasamaneria S.L tiene como principio el enfoque
japonés con un control de proceso directo a diferencia de Fibran que
utiliza un hibrido entre el enfoque japonés y americano en un control
de proceso indirecto, caso contrario al que se presenta con las tareas
preventivas y correctivas, debido que las dos empresas poseen en cada
proceso de produccidon un control tanto preventivo como correctivo
similar.

En cuanto a la maquinaria Fibran maneja tecnologia de punta que me-
jora la calidad de la indumentaria a diferencia de Pasamaneria S.L, la
cual no cuenta con estas herramientas. Por ello, se tiene que Fibran ha
presentado inconvenientes en el tendido y corte, en cambio Pasama-
neria S.L. ha registrado inconvenientes en todo su proceso de fabrica-
cion. Sin embargo, las dos empresas entrevistadas tienen un control de
calidad en su proceso productivo y fabricacion, ademas realizan una
revision detallada del acabado en la indumentaria.















4. CAPITULO 1V
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4.1. Proceso de confeccion ideal para un taller de ropa deportiva

El proceso de confeccion en las pequefas empresas de elaboraciéon de ropa deporti-
va, se lo puede resumir de la siguiente manera:

La confeccidén en los talleres artesanales se la realiza con material que es cortado se-
gun la forma y tamafio requerido, se utiliza generalmente un patréon superpuesto, y
después se cose utilizando maquinas de coser semi industriales. Sin embargo, gracias
a los avances tecnoldgicos, los pequeios talleres textiles también emplean el sistema
informatico para el disefo y trazado de patrones; estos disefios son suministrados a
las maquinas gue se encargan de cortar una o varias capas de tejido.

\. Guia técnica para el control de calidad en los procesos productivos en microempresas de ropa deportiva

AN



4.1.1. Proceso de produccion éptimo taller ropa deportiva

Patronaje

Dentro de los materiales utilizados para este tipo de pren-
das y en la toma de medidas se tiene:

* Tela base de punto, sin frisado®

e Tela complementaria de punto Ribbs’ con elastémero

e Forreri® de punto (poliéster)

¢ Libreta de registros

e Lapiz y tiza de sastre

* Cinta métrica

¢ Reglas de sastres

¢ Mesa de trabajo (3 x 2,20 m)

Las telas se escogen de acuerdo al articulo y modelo que
se va a confeccionar. Con relacion a la toma de medidas por
segmento, este se aplica en el contorno de cuello, cintura,
cadera y pecho; ancho de espalda y hombro; largo de es-
palda y brazo, talle y tiro.

Los materiales utilizados para el disefio del patrén son:

¢ Papel periddico o cartulina

e Lapiz y tiza de sastre

* Marcadores textiles

e Tijeras

* Guia de coser o calibrador de costura

6 Fendmeno por el cual se forman nudos que restan el valor
estético del textil

Caracteristica del tejido al tener ambas caras iguales

8 Tejido abierto, liviano y elastico

N

* Cinta métrica

«  Piguetera

* Muescador?® o piquetero de patrones

Para la codificacion de patrones es recomendable utilizar
simbologia que permita identificar los elementos propios
del modelo a desarrollar, se debe para ello tomar en cuenta
la siguiente codificacion:

* Hilo de tela

* Través de la tela

e Sesgo de la tela

« Tela colocada al hilo y doblaje

* Tela colocada al sesgo y doblaje

* Doblez de la tela

* Indica costura

« Piguetes

* Perforacion

* Elastico
* Broche
*+ Botdn

* Qjal

* Fruncido
* Bolsillo
* Unidén de piezas

 Cortar

9 Maéaquina de mano para hacer muescas en cartén de patrones



Los modelos y prototipos mas fabricados son: camisetas,
chompas, leggins y pantalones los cuales cuentan con la
revision textil adecuada que se realiza mediante una prueba
de lavado para verificar la resistencia del color.

Los tejidos empleados pueden ser naturales, artificiales vy
sintéticos que se encuentran sujetos a verificacién. Dentro
de los tejidos mas utilizados estan:

¢ Tejido jersey

¢ Tejidos micro porosos laminados

*« Malla

e Tejidos con elastano™ (elastico)

Dentro de este proceso también se considera la tolerancia
del tejido que se aplica a la elaboracidn de piezas en serie.
Dada una magnitud significativa y cuantificable propia de
un producto, el margen de tolerancia es el intervalo de valo-
res en el que debe encontrarse dicha magnitud para que se
acepte como valida, ademas se realizan pruebas manuales
El nivel de tolerancia éptimo debe ser de 0,2 mm

Tendido

El pliegue de la tela se lo realiza sobre la mesa y colocando
los moldes, que permitan realizar el corte. Los materiales
necesarios para este proceso son:

* Mesa de tendido

¢ Pesas de corte

e Tijeras, cuchillo, reglas

El tendido optimo para este tipo de empresas es el Cara a
Cara, en el caso de tela plana se debe dejar en reposo 30

minutos, la tela punto 60 minutos vy la tela licra 120 minutos.
El tiempo maximo de reposo debe ser de 8 horas.

10 Corresponde a tejidos con licra, o spandex es una fibra sintética
conocida por su elasticidad

Dentro de la colocacion de patrones en la tela es recomen-
dable lo siguiente:

* Marcar los puntos extremos de acuerdo al modelo de
corte;

* Verificar piquetes y perforaciones de ser el caso

Corte

Se corta la tela considerando el trazo realizado anterior-
mente, de ser necesario dependiendo de la cantidad de pie-
zas se utiliza una maquina eléctrica de corte. Dentro de los
materiales se tiene:

¢ Mesas de corte

* Pesas de corte

e Tijeras, cuchillo

 Maquina de corte vertical

e Pinzas

* Reglas de sastre, generalmente de madera

El control de proceso y seguridad en este procedimiento
se lo realiza mediante la verificacion de la correcta sepa-
racion de las mesas de corte las cuales deben estar en un
promedio de 1,25 a 2m de distancia, también se verifica los
derechos y reveces de las piezas, el aplomo y orillo.

Los piquetes a cortar deben ser de un tamafio promedio,
es decir visible, pero sin que afecte posteriormente en el
ensamblaje de las piezas. Cuando se trata de pequefas pro-

ducciones el drea debe ser el 50% con respecto al area de
costura.



Los sistemas de corte empleados son el sistema manual y el automatico. La do-
cumentacidn que debe constar en las fichas de corte es la siguiente:

El sistema de corte manual se emplea un proceso llamado destrozar, que con-
siste en cortar en bloque al conjunto de telas de un colchdn sin gran precision,
ya que no sigue todo el recorrido de los patrones dibujados en el trazo, en esta
forma de corte el material permanece estatico sobre la mesa y se mueve la ma-
quina de cortar manualmente. Para esta forma de corte se emplean dos tipos
maaqguinas: la maquina de disco y la maquina de cuchilla vertical. (Trazo y Corte
Industrial, 2012)

Ensamblaje

En este procedimiento se preparan todas las piezas y accesorios necesarios para
la prenda, se unen las piezas utilizando la maquina de coser.

Los materiales a utilizar son:

* Mesa para ensamblaje

* Hilos

* Piezas de prendas cortadas

* Entretelas

* Broches, cierres, botones

 Maquina de coser

 Equipo de planchado

« Tijeras, agujas y reglas

En el proceso de preparacion de piezas para el ensamblaje se:

« Cotejan los inicios, piquetes y finales de costura previas a la confeccidon
« Ensamblan las partes del producto textil segun procesos secuenciales
* Ubica materiales, insumos y medidas terminadas a la prenda

* Verifica la calidad del producto de genero textil en la costura

e Verifica la uniformidad de la puntada y costura



Dentro de la maqguinaria empleada se tiene:

¢ Maquina de doble arrastre

* Maquina de triple arrastre

« Maquina Overlock

¢ Maquina pespunte

* Resortera

Acabado

En esta etapa final se cortan y cosen los ojales, se pegan los
botones, los cierres, los bolsillos, etc., en algunos casos se
decoran partes del articulo fabricado, ademas se cortan los
hilos sobresalientes y finalmente se plancha el articulo termi-
nado para dejarlo con una superficie impecable. (Mera, 2011)
Los acabados mas utilizados son aquellos acabados estéti-
cos, también en las prendas de vestir deportivas se realizan
bordados, sublimados, serigrafias y estampados. (Mera, 2011)
El procedimiento que se realiza para el acabado es la lim-
pieza, desbardado" y rasurado'? en aquellas prendas de al-

gododn. (Mera, 2011)

Para Mera (2011) la verificacion del acabado se lo realiza en
los siguientes aspectos:

* Costura

e Limpieza

¢ Empalmes

* Habilitaciones

* Especificacion de orden de produccidn

* Planchado

11 Se realiza en los puntos de control de costura manualmente,
colocando al revés las prendas hacia afuera en armazones metalicos,
dependiendo del articulo para la prenda

2 Sirve para sacar motas por lo regular se lo realiza cuando se utiliza
prendas de algoddn

» Verificacion visual
* Verificacion por tacto

Para la confeccion utilizan las maquinas de coser, disefiadas
para unir piezas de tela o piel mediante puntadas cerradas
0 en cadena.

Las puntadas recomendadas son la Lock Stitch', puntadas
de cadena y overlock

El nivel aceptable de defectos dentro del proceso de con-
feccidon de este tipo, corresponde a la cantidad de AQL™
permisible, es decir el porcentaje de producto defectuoso
gue se considera aceptable como promedio del proceso.

13 Se forma mediante una o varias agujas y dos series de hilos
14 Nivel de calidad aceptable



Segun Mera (2011) la clasificaciéon de los defectos mas co-
munes presentados en las prendas se los puede catalogar
de la siguiente manera, dependiendo de la zona donde se
presenten:

Menores Criticos

Mayores

Botones sueltos,
gue no afecten
la apariencia y
acabado de la

prenda

Costuras abiertas
descosidas que
afectan la aparien-
cia de la prenda

Manchas no remo-
vibles mayores a
2 mm, como por

ejemplo el aceite de
la maqguina o
suciedad

Manchas puntua-
les o removibles

Medidas fuera de
tolerancia.

Contaminacion
ligera

Diferencia de tonos
en prenda y com-
plementos.

Puntada Saltada

Doblado y em-
bolsado fuera de
especificacidn

Problemas de picados en la prenda

Hilos sueltos Trastos! y costura
fuera de

especificacion.

Defectos fuera de
estandar de apro-
bacion de tela

Uno de los principales problemas que suelen presentarse
es el caso de lineas mal trazadas en los costados, como
se puede observar en la ilustracion cuando las lineas no se
interceptan en un punto (caso A) se asume como un error
critico y la prenda presenta defectos en su confeccion.

Cuando hay cierres de costados no cazados, pero las lineas
se interceptan en algun punto (caso B), este se considera
un defecto menor y la prenda es aceptada por los consu-
midores. Asumiendo que en los dos ejemplos propuestos
ambos son defectos de produccidon de la indumentaria.

Puesto que en el proceso de corte surgen mayores defectos
en la confeccidn, se requiere de un sistema mas riguroso de
calidad, para reducir estos problemas, asi como también lo
recomendable es la utilizacidn de técnicas como la de rela-
jacion de la tela con el fin de restar el nivel de encogimiento
sobre los paneles una vez que se los somete al proceso de
corte.

15 Parte de la indumentaria que no sirve
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4.2. GUIA TECNICA PARA EL CONTROL DE CALIDAD EN LOS PROCESOS

PRODUCTIVOS EN MICROEMPRESAS DE ROPA DEPORTIVA

Introduccidon

La presente guia busca orientar las actividades de control en el proceso produc-
tivo de indumentaria deportiva, haciendo énfasis en los detalles constructivos
de disefo textil, que permitan a las empresas obtener productos deportivos con
estandares de calidad que satisfagan las necesidades de los clientes.

Desde el punto de vista del disefio textil y modas, esta guia sera de gran utilidad
para empresarios, disefiadores y toda persona vinculada al ambito de confec-
cion de indumentaria deportiva, puesto que orientara los controles de calidad en
cada uno de los procesos deportivos que se deben realizar, siguiendo las normas
establecidas tanto nacionales e internacionales que regulan la calidad de este
tipo de prendas.

La guia se establecid con base a las comparaciones de los procesos de control
de calidad preventivos y correctivos, tanto de la Pasamaneria como Fibran, sin
dejar de lado el referente tedrico con respecto a esta tematica. Complementan-
do el estudio con la visita de campo a la microempresa de ropa deportiva en
Cuenca, realizando una valoracidn antes para conocer su estado de situacion
con respecto a los controles de calidad y posterior para conocer el grado de
asimilacion de las estrategias propuestas, llegando finalmente a estructurar el
presente documento.

Asimismo, esta guia servird como linea base para futuros profesionales del dise-
Ao que deseen ampliar o fortalecer este trabajo.
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Imagen 8: Diagrama de flujo Proceso de Confeccion ideal para taller de ropa deportiva

El diagrama de flujo propuesto en la Guia Técnica se estructurd por la investigadora,
tomando como referencia tanto el referente tedrico como los procesos de control de
la calidad que aplican las empresas Pasamaneria y Fibran Cia. Ltda., sirviendo como
base para estructurar el proceso productivo adecuado para las pequefas empresas de
produccién de ropa deportiva en la ciudad de Cuenca



4.2.1. Alcance
La Guia aborda todos los procesos que giran alrededor del proceso productivo de in-
dumentaria deportiva, partiendo desde el patronaje de la prenda, el tendido, corte, en-
samblaje y acabados de la prenda con todos los subprocesos adyacentes que permitiran
establecer los errores en cuando a la calidad del producto en cada fase de produccion,
dando una solucidn a las fallas y fortaleciendo la mejora continua dentro del proceso textil
de prendas deportivas.

Formula para valoracion del control de calidad

Para la valoracion se considera parametros de ponderacion de la siguiente manera:

PT= Ponderacién Total
CT= Calificacion Total
CP= Calificacion Ponderada

Expresidon matematica a utilizar:

® cp = x100
~PT

Se considera para valorar el control de los procesos los siguientes niveles:

No

. . Pasable Satisfactorio
satisfactorio

15-50 % 51-75 % 76-100%

Tomando como referencia para la ponderacidn valores desde el O al 3, de acuerdo a la
siguiente escala:

O= Sin incidencia
1= Muy baja incidencia
2= Baja incidencia

3= Muy elevada incidencia



4.3. Patronaje @
4.3.1. Parametros

Para cumplir con los parametros de calidad de la fase de patronaje, en situaciones op-
timas que se manejan las microempresas, es necesario la evaluacidon de los materiales
utilizados, toma de medidas, disefio del patrdn, su codificacion, la estructura del patrén
por pieza, la verificacion de las fibras y del tejido; asi como la verificaciéon de la toleran-
cia.

En situaciones de busca de mejora estos indicadores se reajustaran, garantizando por
lo menos actividades puntuales que no minimicen la calidad de las prendas confeccio-
nadas.

Ficha técnica de control de proceso - Patronaje

Modelo Materia prima

Microempresa:

L. Normas de calidad de
Colores Caracteristicas )
referencia
Proceso Toma de medidas
- Usos Ponderacion
ateriales
' Si No PT cT

Hoja blanca y/o libreta para anotar

Portaminas o lapiz punta fina

Lapiz o tiza de sastre

PATRONAJE

Cinta métrica o regla de modista

Regla de sastres o de patronaje curvas

Mesa de trabajo




PATRONAJE

¢Se aplica medidas? Ponderacion

Medidas por segmento corporal
Si No PT CT

Contorno de cuello

Contorno de cintura

Contorno de cadera

Contorno de pecho

Ancho espalda

Ancho de hombro

Largo de espalda

Largo de brazo

Talle

Tiro

Disefo de patréon

Usos Ponderacion
Si No PT CT

Materiales

Papel de manila, de 60 x 80 cm

Papel periddico o cartulina

Otros papeles (Papel Cebolla, Papel de
Seda, Papel Vegetal de Cocina, Papel
Kraft o de Embalaje, Entretela para Patro-
nes, Papel de Pintor, Manteles de Papel)

Pesos para costura

Celo o cinta adhesiva transparente de
acabado mate

Esponja para alfileres

Alfileres finos con cabeza

Lapiz o tiza de sastre

Marcador textil

Tijeras

Guia de coser o calibrador de costura

Regla de modista

Regla de sastres o de patronaje curvas




PATRONAUJE

Punzon de punta fina

Cinta métrica

Calculadora

Piquetera

Piguetero de patrones

Codificacion para el patron

Usos

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Hilo de la tela

Través de la tela

Sesgo de la tela

Tela colocada al hilo y doblaje

Tela colocada al sesgo y doblaje

Doblez de la tela

Cremallera zipper

Indica costura

Piquetes

Perforacion

Pespunte

Elastico

Broche

Botdn

Ojal

Fruncido

Indica Bolsillo

Union de piezas

Cortar

Estructura patrén por pieza

dLo realiza?

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Patrén contorno cuello

Patron contorno cintura

Patrén contorno pecho

Patrén contorno espalda




PATRONAUJE

Patron brazos

Patrén piernas

Patron trasero

iLo realiza? Ponderacion
Si No PT CT

Modificacion al patron

Ajuste

cambios complementarios

Revision textil

Medlos v SreReses dReaIiza revision? Ponderacion
Si No PT CT
Camisetas
Musculosas
Chompas
Leggins
Pantalones exteriores
Verificacion de fibras eél?eallza rel\\/llglon. — Ponderaccl:c_)rn

Lavado para verificar que no salga el

color
dRealiza verifica- Ponderacion
Verificacion del tejido cion?
Si No PT CT
Natural
Artificial
Sintético
Teiidos a utilizar Marcar los mas utili- Ponderacion
J zados PT CT

Tejido jersey

Tejidos micro porosos laminados

Malla

Tejidos con elastico

Tolerancia

dLo realiza? Ponderacion
Si No PT CT

Verificacion de Tolerancia

éVerifica la tolerancia del tejido?

Guia de referencia segun tejido

Pruebas manuales




PATRONAJE

Pruebas con quimicos

Tolerancia utilizada (cm)

Marcar los mas utili- Ponderacion

zados PT

CT

0,5

0,6

0,7

0,8

0,9

1

11

1.2

1.3

1.4

1.5
Total 0]

Cuadro 10: Indicadores de calidad en el proceso del patronaje

Indicadores de calidad en el proceso de produccion del patronaje

Toma de Se registra las medidas corporales del cuerpo de cada
medidas cliente.

Disefo del Permite resolver los problemas de disefio especifico,
patréon facilitando y reutilizando los moldes

Revision Se realiza a través de una serie de acciones sobre varias
textil piezas textiles

Intervalo de valores en el que debe encontrase las tallas
de las prendas fabricadas

Tolerancia

Elaborado por: Karina Brito




4.3.2. Toma de medidas

Considerando que esta es la etapa inicial del proceso del patronaje, y que tiene una duracion limitada,
gue raramente excede mas de unos 20 minutos, sin embargo, constituye la base de esta fase, se reco-
mienda seguir los parametros sefalados en la siguiente tabla:

Cuadro 11: Parametros de toma de medidas

Descripcion Observaciones

Libreta de notas

Depende del tamafo de la mi-
Lapiz croempresa y cantidad de opera-
rios que ejecutan esta fase

Cinta métrica

Reglas curva

Elaborado por: Karina Brito




Cuadro 12: Parametros por segmento corporal

Descripcion Observaciones

Medir desde la base del cuello,

Contorno de cuello . ,
por encima de la clavicula

Contorno de cintura Medir contorno de cintura

Registrar entre a la distancia de
cintura y la linea de cadera
Tomar a 7 cm de la base del cuello,
medir entre las dos costuras de la sisa

Contorno de cadera

Contorno de pecho

Ancho espalda Medir ancho de espalda

Medir desde la parte lateral del cuello, hasta la
parte mas larga del hombreo
Considerando la primera vértebra cervical, se
mide hasta el contorno de cintura
Tomar el registro desde la base del cuello,

Ancho de hombro

Largo de espalda

Talle pasando por el pecho/busto hasta llegar a la
cintura
Tiro Se mide desde la entrepierna hasta los pies

Elaborado por: Karina Brito

Los parametros establecidos en estas sub fases deben asegurar que, durante el proceso, los opera-
rios sigan estos procedimientos para garantizar la calidad en la confeccidn.

4.3.3. Diseino del patron

Se recomienda para esta fase contar por lo menos con los siguientes materiales:

Cuadro 13: Materiales necesarios para el disefio del patron

Descripcion
Papel de manila, de 60 x 80 cm
Papel periddico o cartulina
Otros papeles (Papel Cebolla, Papel de Seda, Papel Vegetal de Cocina, Papel
Kraft o de Embalaje, Entretela para Patrones, Papel de Pintor, Manteles de Papel)
Pesos para costura
Celo o cinta adhesiva transparente de acabado mate
Esponja para alfileres
Alfileres finos con cabeza
Lapiz o tiza de sastre
Marcador textil
Tijeras
Guia de coser o calibrador de costura
Regla de modista
Regla de sastres o de patronaje curvas
Punzon de punta fina
Cinta métrica
Calculadora
Piguetera
Piquetero de patrones

Elaborado por: Karina Brito



4.3.4. Codificacion del patrén

Se recomienda utilizar la siguiente codificacion:

oo 2

b

¥
XXX
XXX

Elaborado por: Karina Brito



4.3.5. Revision textil

Descripcion Observaciones

Uniformidad
Tejido de punto Resistencia
Fibra muerta

Defectos tejidos (54 %)
Defectos del hilo (24%)
Defectos de acabado (15 %
Defectos de confeccion (7 %)

Porcentajes permisibles

Verificar agujeros
Quitar manchas

Tejedura Verificar desgarres
Agujas rotas
Anudado
Hilado Verificar posibles uniformidades

Materia extrana

Elaborado por: Karina Brito

4.3.6. Tolerancias

MEDIDAS Tolerancia (+) (-)

Largo (L) 1.5

Ancho (A) 1.0

Ancho delantero (D) 1.5
Ancho ruedo (C) 1.5

Ancho abertura de la manga (E) 1.0
Largo Hombro (G) 0.5

Elaborado por: Karina Brito



® 4.4. Tendido

Para la fase de evaluacién del control de calidad se utilizara la siguiente plantilla, que permitira valorar dicho proceso

Ficha técnica de control de proceso - Tendido

Modelo Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confeccion de ropa deportiva

Caracteristicas Normas de calidad de referencia

ISO 9000

Proceso Tendido de la tela
Usos Ponderacion
Si No PT CT

Materiales

Ficha técnica de patrones
Mesa de tamano (3 x 2,20
m)

Moldes
Pesas de corte
Tijeras
Cuchilla
Regla metalica
Regla de sastres o de patro-
naje curvas
Foliadora con etiquetas
Pinzas
Papel de base
Hoja blanca o cuaderno de
notas

TENDIDO

¢Se aplica? Ponderacion
Si No PT CT

Tipo de tendido

Tendido cara arriba
Tendido cara a cara o zigzag
Tendido en un sentido
Tendido tela - tela a escalo-
nes
Tela colocada al sesgo y
doblaje
Tendido caras contrapuestas
Tendidos tubulares




TENDIDO

Colocacion de patrones en la tela

Usos Ponderacidon
Tiempo de reposo de la tela

Si No PT CT

30 min

60 min

90 min

120 min

En reposo toda la noche,
revisa y tendida
¢Realiza estos proce- Ponderacisn
Patrén de colocacidn LI,

Si No PT CT

Marca los puntos de extre-

mos, escalas y/o empalme

de acuerdo al plano de cor-
te. (SECAP, 2016)

Registrar el nimero de
capas a tender en el papel
base segun la programacion
de corte. (SECAP, 2016)

Verifica que la pieza cumpla
con el tamafo respecto al
molde, verifica la igualdad
del tamano en la primera
y ultima pieza del paquete

cortado. (SECAP, 2016)

Verifica piquetes y perfora-
ciones guias para operacio-
nes especiales de confeccién
textil de acuerdo al molde
y/o la ficha técnica.
(SECAP, 2016)

Total




4.4.1. Tendido de la tela

Descripcion Observaciones

Se debe extender la tela y cuando este en el extremo del
Tendido, cara tendido, se debe doblar, regresando a colocar una nueva
cara capa, quedando las caras intercaladas al revés (ahorro de
tiempo)
Tendido tu- Extender la tela quedando cara cara, pero el extendido
bular tendrd un solo sentido (garantiza orientacion de la tela)

Elaborado por: Karina Brito

4.4.2. Reposo de la tela

Se recomienda gue el reposo de la tela tenga un minimo de 30 minutos y un maximo de
120 minutos.

O 4.5. Corte

Para el corte se utilizara la siguiente plantilla:

Ficha técnica de control de proceso - Corte

Materia prima

Microempresa: | Puntadas- Confeccion de ropa deportiva
. 1 | L. __-"99 000000
Colores Caracteristicas Normas de calidad de referencia
ISO 9000
Proceso Corte de la tela
Materiales Usos Ponderacion
Si No PT CT
t Mesa de corte
@ Pesas de corte
O -
@) Tijeras
Cuchilla

Maguina de corte




CORTE

Regla metalica

Regla de sastres o de patronaje
curvas

Regla de modista

Pinzas

Hoja blanca o cuaderno de notas

Control de proceso y seguridad

dRealiza verificacion?

Ponderacion

Si

No

PT

CT

La separacion de las mesas de
corte estd en un promedio entre
1,25 a2m

Verificacion de la iluminacion

Verificacion de los derechos y
reveces de las piezas, el aplomo,
orillo, en caso de texturas, entre

otros.

Los piguetes a cortar deben
ser de un tamafo promedio, es
decir visible, pero sin que afecte
posteriormente en el ensamblaje

de las piezas.

Sistema de corte

Usos

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Sistema manual o convencional

Sistema Automatico

Documento con especificacio-
nes de corte

Ficha de corte
Usos

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Realiza orden de corte

Lleva registro de las
especificaciones del corte

Datos del documento

Usos

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Fecha

Numero de la orden de corte

Referencia de la prenda a cortar

Caracteristicas de la prenda

Cantidad de prendas a cortar

Tallas de prendas a cortar

Controles de telas en la seccidn

Responsables de la orden de
corte

Total




Para la fase de corte se recomienda contar con los siguientes materiales:

Materiales

Mesa de corte

Pesas de corte

Tijeras
Cuchilla

Maquina de corte

Regla metalica

Regla de sastres o de patronaje curvas

Regla de modista

Pinzas

Hoja blanca o cuaderno de notas

Elaborado por: Karina Brito

4.5.1. Seguridad

En esta fase se recomienda que la separacion de las mesas de corte estd en un promedio entre 1,25
a 2m; asimismo verificar la iluminacion, los derechos y reveces de las piezas; y los piquetes a cortar
deben ser de un tamafio promedio.

4.5.2. Sistema de corte

Para las microempresas de confeccion de ropa deportiva se recomienda el uso de maquinas manua-
les y automaticas, que cuenten con las siguientes caracteristicas

Caracteristicas técnicas

Aguja de alta velocidad
Lubricacién automatica
45000 a 50000 puntadas
por minuto
Funcién de retroceso
Apta para materiales me-
diano y liviano

Elaborado por: Karina Brito



4.6. Ensamblaje @

Formato de ficha a utilizar:

Ficha técnica de control de proceso - Ensamblaje

Modelo Materia prima

Puntadas- Confeccion de ropa de-

Microempresa: )
portiva

Normas de calidad de refe-
rencia

Colores | Caracteristicas

ISO 9000

Proceso Ensamblaje
Usos Ponderacion
Si No PT CT

Materiales

Mesa de ensamblaje
Mesa de apoyo

Mesa de inventario

Documentacién con especificaciones del
ensamblaje
Hilos
Piezas de prendas cortadas
Entretelas
Broches
Cierre
Botones
Forro de pretina
Maquinaria de coser
Equipo de planchado
Tijeras
Ag_;ujas
Reg_gla de modista
Regla de sastre

ENSAMBLAJE

éSe aplica
Preparacion de piezas para el ensamblaje medidas?
Si No PT CT

Ponderacion

Coteja los inicios, piquetes y finales de cos-
tura previas a la confeccion.
Ensambla las partes del producto textil se-
gun procesos secuenciales.




ENSAMBLAJE

Emplea algun método eficiente en la con-
feccion

Ubica materiales, insumos y medidas termi-
nadas en la prenda.

Verifica el ensamble segln normas técnicas
establecidas

Verifica la calidad del producto de género
textil en el proceso de confecciéon

Reporte de los defectos del genero textil en
la costura

Verifica la uniformidad de la puntada y cos-
tura

Verifica el cumplimiento de los estandares
de calidad

Puntadas

Usos

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Puntada tipo 300 - Lock Stitch

Puntada tipo 100 - puntadas de cadeneta

Puntada tipo 500 - Overlock

Costura

Usos

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Costura Superpuesta - SS

Costuras de traslape - LS

Costuras de orilla - BS

Costuras planas - FS

Costuras de sobre orillado - Overlock

Costuras ornamentales - Top Stitch

X

2

]

Pre-verificacion de la costura

iLo

realiza?

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Tamafno de la costura

Fuerza de deslizamiento de la costura

Fuerza de costura

Tipo de Aguja

iLo

realiza?

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Punta tipo taladro

Punta tipo lanza

Punta tipo bola

Punta fina

Maquinaria

R

ealiza

revision?

Ponderacion

Si

No

PT

CT

Maquina doble arrastre

Maqguina triple arrastre

Maquina Overlock

Maquina pespunte




Dobladilladora
Resortera
Maquina de coser simple

Burro de planchado

ENSAMBLAJE

4.6.1. Materiales

Los materiales recomendables para esta fase son los siguientes:

Mesa de ensamblaje
Mesa de apoyo
Mesa de inventario
Documentacion con especificaciones del ensamblaje
Hilos
Piezas de prendas cortadas
Entretelas
Broches
Cierre
Botones
Forro de pretina
Maquinaria de coser
Equipo de planchado
Tijeras
Ag_;ujas

Elaborado por: Karina Brito

4.6.2. Preparacion de piezas

Se recomienda cotejar los inicios, piquetes y finales de costura, ensamblando las piezas se manera se-
cuencial. Para que este proceso se cumpla a cabalidad se debe ubicar adecuadamente los materiales
y medidas terminadas en la prenda. En el proceso se debe verificar si existe algun defecto para la pro-
duccién hasta corregir el mismo.

En caso de verificar uniformidad de la puntada y costura, hacer una pausa y ajustar de acuerdo a los
pardmetros que determinan cada una de las puntadas.



4.6.3. Puntadas

Descripcion Observaciones

Puntada tipo 100 - puntadas de

El hilo se alimenta por debajo formando una ca-
cadeneta

dena a través de la bobina. (BAUTISTA, 2013)

Utiliza dos hilos, uno para la aguja y otro de la bo-
bina, cuando una puntada se rompe o se descose,
las demas puntadas en la costura no lo hacen.
(BAUTISTA, 2013)

Esta puntada se hace a través de cuchillas, que
Puntada tipo 500 - Overlock cortan la tela al borde, esto se logra por la veloci-
dad utilizada por la maquina. (BAUTISTA, 2013)

Puntada tipo 300 - Lock Stitch

Elaborado por: Karina Brito

4.6.4. Tipo de agujas

Punta tipo taladro: se utiliza para tejidos gruesos.

Punta tipo lanza: se usa para cortar el tejido o lograr una mejor puntada.

Punta de bola: normal, mediana o gruesa, se emplea para tejidos de punto poliéster o muy cerrados.

Los numeros recomendados son: 75,80 90 y 100

4.6.5. Maquinaria
Se recomienda el uso de cualquiera de esta maquinaria, dependiendo el tamafio de la microempresa.
Maquina de doble arrastre

La convencional arrastra el tejido mediante el diente y la de doble arrastre lo hace mediante el diente
y la aguja al mismo tiempo.

Mdaquina de triple arrastre

Sirve para coser materiales gruesos, puede coser con una aguja gruesa y tiene un sistema de arrastre
especial, desplaza el tejido mediante el diente la pata y la aguja.

Maquinas overlock

Estas maquinas poseen una puntada de seguridad extra en la orilla para evitar que la tela que, a unir, se
deshile.



Mdaquina de pespunte

Es una maquina de costura recta que cose con una aguja, el arrastre del tejido es normal mediante el
diente.

Mdaquina de puntada invisible

Es una maquina que cose con una aguja curvada y un hilo especial que se parece al de pescar. (Alta-
moda, 2016)

4.7. Acabados @

Para esta fase se propone la siguiente ficha técnica:

Ficha técnica de control de proceso - Acabados

Descripcion Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confeccion de ropa deportiva

Caracteristicas | Normas de calidad de referencia

Acabado de la tela

ISO 9000

Proceso

. Usos Ponderacion
Tipos de acabado S No 5T T
Acabados por durabilidad
Acabados acidos y estéticos
Procedimiento usado para el ¢Se aplica? Ponderaciéon
%) acabado Si No PT CT
8 Limpieza
g Desbarbado
8 Blanqueo
< Carbonizado
Rasurado en prendas de algoddn
o ., Usos Ponderacion
Verificacion del acabado < No 5T T
Costura
Limpieza




Empalmes
Habilitaciones
Especificacion del orden de pro-
duccion
Planchado
Verificacion visual
Verificacion por tacto
Reporte de calidad

Total 0 0]

Se recomienda dentro de los tipos de acabados a utilizar por las microempresas de confeccion de ropa depor-
tiva los acabados por durabilidad. Tomando en cuenta aspectos como la limpieza, el desbarbado, carbonizado
y rasurado en las prendas de algodoén.

Se hard controles de calidad en las siguientes actividades:

* Costura ¢ Planchado
* Limpieza * Verificacion visual
« Empalmes « Verificacidén por tacto

» Habilitaciones * Reporte de calidad

* Especificacion del orden de
produccion

4.8. Glosario de términos de la guia técnica

Frisado: Fendmeno por el cual se forman nudos que restan el valor estético del textil

Ribbs: Caracteristica del tejido al tener ambas caras iguales

Forreri: Tejido abierto, liviano y elastico

Muescador: Maquina de mano para hacer muescas en cartén de patrones

Elastano: Corresponde a tejidos con licra, o spandex es una fibra sintética conocida por su elasticidad

Desbarbado:Se realiza en los puntos de control de costura manualmente, colocando al revés las prendas hacia
afuera en armazones metalicos, dependiendo del articulo para la prenda

Rasurado: Sirve para sacar motas por lo regular se lo realiza cuando se utiliza prendas de algoddn
Lock Stitch: Se forma mediante una o varias agujas y dos series de hilos.

AQL: Nivel de calidad aceptable

TQC: Control de calidad total

Trastos: Parte de la indumentaria que no sirve

Sesgo: Orientacion o direccidon que se toma






4.9. Aplicacion de la Guia técnica para el control de calidad en los

procesos productivos en microempresas de ropa deportiva

4.9.1. Diagndstico microempresa de la ciudad de Cuenca.
Introduccién

Con base a la informacion primaria recopilada en las empresas que manejan los
procesos de control de calidad tanto Pasamaneria como Fibran se estructurd fi-
chas técnicas del control de calidad, ajustdndolas a para valorar a la microempresa
de Cuenca, que formo parte del estudio.

Se establecieron las fases principales del proceso, iniciando desde el patronaje, en
todas las ficha se unifico las caracteristicas de los colores primarios, los textiles y la
norma de calidad a utilizar. Se identificaron los materiales. Medidas por segmento
corporal a utilizar y sus particularidades en cada sub fase.

De igual manera se establecid el tendido, el corte, ensamblaje y acabados. Estas fi-
chas se estructuraron con relacion a la comparacion establecida entre las empresas
con control de calidad estudiadas, asi como con el referente bibliografico.

Objetivo del diagndstico
Con el propdsito de observar el proceso que llevan a cabo las microempresas de

confeccién de ropa deportiva en la ciudad de Cuenca, se realizd un diagnostico a
través de una ficha de control de procesos.



Propietaria: Sra. Myriam Rodriguez
Direccién: Carlos Ramirez y Francisco de Orellana

Tabla 6: Ficha de control patronaje empresa “PUNTADAS”

Ficha técnica de control de proceso - Patronaje

Modelo Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confeccidon de ropa deportiva

Tela Base: de punto
MODL-01-C Indumentaria Tela complementaria: de punto Ribbs
Poliéster
Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90% algoddn con aca-
bados ligeros y 10% poliéster
Primarios Tela complementaria: Suave, eldstico vy liviano; 100% po- ISO 9000
liéster
Tejido abierto, muy liviano y elastico; 100 poliéster
Proceso oma de edida
: Usos Ponderacion
Materiales S No 0T o7
Hoja blanca y/o libreta para anotar X 1 1
Portaminas o |apiz punta fina X 1 1
Lapiz o tiza de sastre X 2 3
Cinta métrica o regla de modista X 2 3
Regla de sastres o de patronaje curvas X X 2 3
Mesa de trabajo X 2 3
ﬁ éSe aplica medidas? Ponderacion
é Medidas por segmento corporal s No BT oT
g Contorno de cuello X 3 3
Contorno de cintura X 3 3
Contorno de cadera X 3 3
Contorno de pecho X 3 3
Ancho espalda X 3 3
Ancho de hombro X 3 3
Largo de espalda X 3 3
Largo de brazo X 3 3
Talle X 3 3
Tiro X 3 3




Disefo de patréon

Usos Ponderacion
Si No PT CT

Papel de manila, de 60x80cm X

Materiales

Papel periddico o cartulina X
Pesos para costura
Celo o cinta adhesiva transparente de acabado
mate
Esponja para alfileres
Alfileres finos con cabeza
Lapiz o tiza de sastre
Marcador textil
Tijeras
Guia de coser o calibrador de costura
Regla de modista
Regla de sastres o de patronaje curvas X
Punzon de punta fina
Cinta métrica
Calculadora X
Piguetera X
Muescador o piguetero de patrones X

XX X X

XX
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Usos Ponderacion
PT CT

Codificacion para el patrén

PATRONAJE

Si

Hilo de la tela
Través de la tela
Sesgo de la tela
Tela colocada al hilo y doblaje
Tela colocada al sesgo y doblaje
Doblez de la tela
Cremallera zipper
Indica costura
Piquetes
Perforacion
Pespunte
Elastico
Broche
Botén
Ojal
Fruncido
Indica Bolsillo
Union de piezas
Cortar
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PATRONAJE

Estructura patrén por pieza

iLo realiza?

Ponderacion

Si No PT CT
Patrén contorno cuello X 3 0
Patréon contorno cintura X 3 0
Patrén contorno pecho X 3 0
Patrén contorno espalda X 3 0
Patrén brazos X 3 0
Patron piernas X 3 0
Patrdn trasero X 3 0
- ) élo realiza? Ponderacion
Modificacion al patron Si No PT cT
Ajuste X 2 1
cambios complementarios X 2 1

Revision textil

Modelos y prototipos

dRealiza revision?

Ponderacion

Si No PT CT
Camisetas X 2 1
Musculosas X 3 1
Chompas X 2 1
Leggins X 3 1
Bermudas X 2 1
Pantalones exteriores X 3 1

. ., : dRealiza revision? Ponderacion

Verificacidon de fibras < No 5T CT

Lavado para verificar que no salga el color X 2 1

Verificacion del tejido

dRealiza verificacion?

Ponderacion

Si No PT CT
Natural X 2 1
Artificial X 2 1
Sintético X 2 1

Tejidos a utilizar

Marcar los mas utilizados

Ponderacion

PT CT
Tejido jersey X 1
Tejidos micro porosos laminados X 1
Malla X 2 1
Tejidos con elastano (elastico) X 2 1




Tolerancia

Verificacion de Tolerancia cLo realiza? sonekigeion
Si No PT CT
éVerifica la tolerancia del tejido? X 2 0
Guia de referencia segun tejido X 2 1
Pruebas manuales X 2 0
Pruebas con guimicos X 2 1
: - ) o Ponderacion
Tolerancia utilizada (cm) Marcar los mas utilizados
PT CT
L 0,5 X 3 2
e
<ZE 0,6 2 1
O 3
E 0,7 2 1
< 3
Q
0,8 2 1
0,9 2 1
1 X 3 2
1.1 2 1
1.2 2 1
1.3 2 1
1.4 2 1
1.5 2 1
Total 193 96

Fuente: Diagnostico microempresa PUNTADAS
Elaborado por: Karina Brito

CH 26 X100
~ 193"

CP =505,

Con base al control efectuada al proceso del patronaje a la microempresa, su valoracion es del 50 % lo
gue representa un nivel de no satisfactorio en los procesos de control de calidad que llevan en esta fase.



Tabla 7: Ficha de control tendido empresa “PUNTADAS”

Ficha técnica de control de proceso - Tendido

Modelo Descripcion Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confecciéon de ropa deportiva

Tela Base: de punto

MODL-01-C Indumentaria Tela complementaria: de punto Ribbs

Poliéster

Colores Caracteristicas Normas de calidad de referencia

Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90% algoddn con
acabados ligeros y 10% poliéster

Primarios Tela complementaria: Suave, eldstico vy liviano; 100% ISO 9000
poliéster
Tejido abierto, muy liviano y elastico; 100 poliéster
Proceso Tendido de la tela
Materiales Usos Ponderacion

Si No PT CT

Ficha técnica de patrones X 2 1

Mesa de tamano (3x2,20 m) X 3 2

Moldes X 2 2

Pesas de corte X 2 2

Tijeras X 2 2

Cuchilla X 2 1

Huinchas de medir X 2 1

Regla metdlica X 2 1

o Regla de sastres o de patronaje curvas X 2 1
&) Foliadora con etiguetas X 2 0
9 Pinzas X 2 0
Ll Papel de base X 1 0
= Hoja blanca o cuaderno de notas X 1 0

. . éSe aplica? Ponderacion

Tipo de tendido S No ST CT

Tendido cara arriba X 1 0

Tendido cara a cara o zigzag X 1 0

Tendido en un sentido X 1 0

Tendido tela - tela a escalones X 1 0

Tela colocada al sesgo y doblaje X 1 0

Tendido caras contrapuestas X 1 0

Tendidos tubulares X 2 1




Colocacion de patrones en la tela

Usos Ponderacion
Tiempo de reposo de la tela si No PT cT
30 min X 2 1
60 min X 2 1
90 min X 2 1
120 min X 2 1
En reposo toda la noche, revisa y tendida X 2 0

dRealiza estos .,
Ponderacion

8 Patrén de colocacion procedimientos?
&) Si No PT CT
i
= Marca los puntos de extremos, escalas y/o empalme de X 3 1
acuerdo al plano de corte.
Registrar el nimero de capas a tender en el papel base X 3 1

segun la programacion de corte.

Verifica que la pieza cumpla con el tamafo respecto a la
molderia, verifica la igualdad del tamafio en la primera y X 2 1
ultima pieza del paguete cortado.

Verifica piquetes y perforaciones guias para operaciones
especiales de confeccion textil de acuerdo a la molderia X 3 1
y/o la ficha técnica.

Total 53 22

Fuente: Diagnostico microempresa PUNTADAS
Elaborado por: Karina Brito
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Con base al control efectuada al proceso del tendido a la microempresa, su valora-
cion es del 42 %, evidenciando un nivel de no satisfactorio en dicho proceso.



Tabla 8: Ficha de control corte empresa “PUNTADAS”

'S c ad de O Ol de pPproceso O e
odelo Descripcidon ateria p a
oe presa P addad O e O ae ropa aepo 'S

Tela Base: de punto
MODL-01-C Indumentaria Tela complementaria: de punto Ribbs

Poliéster

Colores Caracteristicas Normas de calidad de referencia

Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90% algoddn con
acabados ligeros y 10% poliéster

Primarios Tela complementaria: Suave, eldstico y liviano; 100% poliéster ISO 9000
Tejido abierto, muy liviano y elastico; 100 poliéster
Proceso orte de la tela
Materiales Usos Ponderacion
Si No PT CT
Mesa de corte X 2 2
Pesas de corte X 2
Tijeras X 2 1
Cuchilla X 2 1
Maquina de corte X 3 2
Regla metalica X 3 2
Regla de sastres o de patronaje curvas X 2 1
Regla de modista X 2 1
Pinzas X 2 1
E Hoja blanca o cuaderno de notas X 2 0
% ¢Realiza verificacion? Ponderacion
) Control de proceso y seguridad
Si No PT CT
La separacion de las mesas de corte estd en un promedio
X 2 1
entre 1,25 a 2m
Verificacion de la iluminacion X 2 1
Verificacion de los derechos y reveces de las piezas, el aplo- X 5 1
mo, orillo, en caso de texturas, entre otros.
Los piguetes a cortar deben ser de un tamafio promedio, es
decir visible, pero sin que afecte posteriormente en el ensam- X 2 1
blaje de las piezas.




Usos Ponderacion
Sistema de corte
Si No PT CT
Sistema manual o convencional X 3 2
Sistema Automatico X 3 2

Ficha de corte

CORTE

Total

Fuente: Diagndostico microempresa PUNTADAS
Elaborado por: Karina Brito

Con base al control efectuada al proceso de corte a la microempresa, su valora-

CF = X100
=

26

CF =555

cidn es del 55 %, evidenciando un nivel pasable en este proceso.

Usos Ponderacion
Documento con especificaciones de corte
Si No PT CT
Realiza orden de corte X 2 2
Lleva registro de las especificaciones del corte X 2 2
Usos Ponderacion
Datos del documento
Si No PT CT
Fecha X 2 1
Numero de la orden de corte X 2 1
Referencia de la prenda a cortar X 2 1
Caracteristicas de la prenda X 2 1
Cantidad de prendas a cortar X 2 1
Tallas de prendas a cortar X 2 1
Controles de telas en la seccidn X 2 0
Responsables de la orden de corte X 2 1




Tabla 9: Ficha de control ensambl/aje empresa “PUNTADAS”

Ficha técnica de control de proceso - Ensamblaje

Modelo Descripcion Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confeccion de ropa deportiva

Tela Base: de punto

MODL-01-C Indumentaria Tela complementaria: de punto Riblbs
Poliéster
Colores Caracteristicas Normas de calidad de referencia

Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90% al-
goddn con acabados ligeros y 10% poliéster

Primarios Tela complementaria: Suave, elastico y ISO 9000
liviano; 100% poliéster
Tejido abierto, muy liviano y elastico; 100
poliéster

Proceso Ensamblaje

Usos Ponderacion

Si No

Materiales

U
—
(@)
—

Mesa de ensamblaje X

Mesa de apoyo X

Mesa de inventario X
Documentacidn con especificaciones del
ensamblaje
Hilos
Piezas de prendas cortadas
Entretelas
Broches
Cierre
Botones

Forro de pretina X

ENSAMBLAJE
XIXIXPXPX]EX

Maquinaria de coser

Equipo de planchado

Tijeras

Agujas

Regla de modista
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ENSAMBLAJE

Preparacion de piezas para el ensamblaje

éSe aplica medidas?

Ponderacion

Si No PT CT
Coteja los inicios, piguetes y finales de costura X 3 1
previas a la confeccion.
Ensambla las partes del producto textil segun X 2 1
procesos secuenciales.
Emplea algun método gficientes en la confec- X 2 1
cion
Ubica materiales, insumos y medidas terminadas X 3 1
en la prenda.
Verifica el ensamble segln normas técnicas es-
. X 3 2
tablecidas
Verifica la calidad del producto de género textil X 3 1
en el proceso de confeccidon
Reporte de los defectos del genero textil en la X 3 1
costura
Verifica la uniformidad de la puntada y costura X 3 1
Verifica el cumplimiento de los estandares de
. X 3 2
calidad
Usos Ponderacion
Puntadas
Si No PT CT
Puntada tipo 300 - Lock Stitch X 2 1
Puntada tipo 100 - puntadas de cadeneta X 2 1
Puntada tipo 500 - Overlock 1
Usos Ponderacion
Costura Si No PT cT
Costura Superpuesta - SS X 2 1
Costuras de traslape - LS X 2 1
Costuras de orilla - BS X 2 1
Costuras planas - FS X 2 1
Costuras de sobre orillado - Overlock X 2 1
Costuras ornamentales - Top stitchs X 2 1
cLo realiza? Ponderacion
Pre-verificacion de la costura
Si No PT CT
Tamanfno de la costura X 2 1
Fuerza de deslizamiento de la costura X 2 1
Fuerza de costura X 2 1
cLo realiza? Ponderacion
Tipo de Aguja ,
Si No PT CT
Punta tipo taladro X 2 1
Punta tipo lanza X 2 1
Punta tipo bola X 2 1
Punta fina X 2 1




dRealiza revision? Ponderacion
Maquinaria
Si No PT CT
Maqguina doble X 5 1
arrastre
Maquina triple X 5 1
arrastre
L
)
ﬁ Maquina Overlock X 2 1
m
<z( Maqguina pespunte X 2 1
wn
pd
L Dobladilladora X 2 1
Resortera X 2 1
Maquma de coser X 5 1
simple
Burro de planchado X 2 1
Total

Fuente: Diagnostico microempresa PUNTADAS
Elaborado por: Karina Brito

50
EF === X100
105
CP =46%

Con base al control efectuada al proceso de ensamblaje, su valoracion es del 48 %,
evidenciando un nivel no satisfactorio en este proceso.



Tabla 10: Ficha de control acabados empresa “PUNTADAS”
Fuente: Diagndéstico microempresa PUNTADAS / BIBLIOTECA.USAAK.EDU.GT
Elaborado por: Karina Brito

Ficha técnica de control de proceso - Acabados

Modelo Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confeccion de ropa deportiva

Tela Base: de punto

MODL-01-C Indumentaria Tela complementaria: de punto Ribbs

Poliéster

. Normas de calidad de
Colores Caracteristicas X
referencia

Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90% algoddn con acabados lige-
ros y 10% poliéster

Primarios Tela complementaria: Suave, eldstico y liviano; 100% poliéster ISO 9000

Tejido abierto, muy liviano y elastico; 100 poliéster

Proceso Acabado de la tela
. Usos Ponderacion
Tipos de acabado S No ST CT
Acabados por durabilidad X 2 2
Acabados acidos y estéticos X 2 2
¢Se aplica? | Ponderacion
Procedimiento usado para el acabado
Si No PT CT
Limpieza X 2 1
Desbarbado X 2 1
Blangqueo X 2 1
" Carbonizado X 2 1
O Rasurado en prendas de algodon X 2 1
Q Usos Ponderacion
< i .,
35 Verificacion del acabado 5 No ST CT
6 Costura X 2 1
< Limpieza X 2 1
Empalmes X 2 1
Habilitaciones X 2 1
Especificacion del orden de produccidn X 2 1
Planchado X 2 1
Verificacion visual X 2 1
Verificacidn por tacto X 2 1
Reporte de calidad X 2 1
Total 32 18




iy
CP = 35 X100

CP =5h&0%

Con base al control efectuada al proceso de acabados, su va-
loracion es del 56 %, evidenciando un nivel pasable en este
proceso.

Resultados del diagndstico

La informacion obtenida de la microempresa “Puntadas”, per-
mitid establecer un nivel de calificacion para cada uno de los
procesos de confeccion realizados por la misma.

El proceso de patronaje evidencid un nivel no satisfactorio del
control de calidad debido a que dentro de los materiales nece-
sarios para el proceso no se utiliza codificacion mediante algun
tipo de simbologia ni tampoco por piezas ademas que no se
utiliza un patronaje ergondmico propiamente de ropa deporti-
va, con patrones de formas anatdmicas ideales para esta acti-
vidad, tomando en cuenta los porcentajes de elasticidad de los
tejidos utilizados en el proceso de confeccion.

Ademas, que esta empresa no realiza la verificacion de fibras
sino Unicamente realiza una prueba de lavado para verificar
la resistencia del color y pruebas empiricas solo cuando los
tejidos son nuevos. El nivel de tolerancia aceptable en esta em-
presa estd entre 0,5 y 1 cm, que tampoco se encuentra dentro
de la cantidad 6ptima aceptable que es de 0,2 mm.

Por otro lado, el proceso de tendido tampoco cumple con los
requerimientos éptimos ya que esta empresa deja en reposo
la tela toda la noche, lo que le ocasiona pérdida de tiempo vy
no sigue las pautas de 30 minutos en el caso de tela plana, 60
minutos en el caso de tela punto y 120 minutos en el caso de
telas licra. El tiempo maximo a emplear para dejar reposar la
tela debe ser de 8 horas. Ademas, que no trabajan con telas
gue necesiten capas de papel.

En el proceso de corte, se observa un nivel pasable de cum-
plimiento en controles de calidad, sin embargo, se identificd
algunos aspectos que se deben tomar en cuenta como no lle-
var un registro de especificaciones de tallas y los controles de
telas en la seccion solo se los realiza cuando se fabrican pren-

das en grandes cantidades, por lo tanto, se puede calificar este
procedimiento como pasable.

Durante el proceso de ensamblaje tampoco se emplea en su
totalidad los requerimientos necesarios ya que la preparacion
de las prendas para este proceso solo pasa por el planchado y
no se aplican normas técnicas para la utilizacion de la tela sino
lo que hacen es primero fabricar los pantalones para conocer
cuanta tela sobra. El tipo de aguja tampoco se o selecciona
técnicamente puesto que solo toman como referencia el gro-
sor de la prenda que se va a fabricar, es asi que este proceso
tampoco se lo puede calificar como éptimo. Sin embargo, los
pocos materiales de los que disponen se encuentran en buen
estado.

En cuanto al proceso de acabado presenta un nivel pasable
ya gque para el tipo de indumentaria deportiva no se requiere
de mayores bordados técnicos sino se emplea generalmente
técnicas de estampado.

El sector textil ha tenido en los ultimos tiempos profundas cri-
sis que han dejado al descubierto |a falta de especializacion y
actualizacion del personal, principalmente, en el dominio de
tecnologias actualizadas para el proceso de confeccion. Es asi
que, se necesita fomentar y apoyar el surgimiento de nuevas
microempresas, creando disefos nacionales, con una vision
moderna y empleando el procedimiento adecuado en el pro-
ceso de confeccidn de prendas de vestir tanto con informacion
sobre los conocimientos, habilidades y actitudes que permitan
enfrentar la demanda de articulos de manera eficiente y eficaz.

Al respecto, con el propdsito de motivar el mejoramiento de
la calidad de la empresa PUNTADAS, se socializo el proceso
optimo para el proceso productivo en la confeccion de ropa
deportiva para microempresas, para posteriormente realizar
una nueva evaluacion, evidenciando los siguientes resultados:

El objetivo que persigue esta post-evaluacién es identificar el
grado de asimilacion de las estrategias planteadas para el me-
joramiento del control de la calidad en el patronaje



Post-evaluaciones

Tabla 11: Ficha de control patronaje, posterior a socializacion proceso optimo empresa “PUNTADAS”

Ficha técnica de control de proceso - Patronaje

Microempresa: Puntadas- Confeccion de ropa deportiva
Tela Base: de punto
MODL-01-C ndor 20 A Tela complementaria: de punto Ribbs
Poliéster
referencia
Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90% algoddn con
acabados ligeros y 10% poliéster
Primarios Tela complementaria: Suave, elastico y liviano; 100% ISO 9000
poliéster
Tejido abierto, muy liviano y elastico; 100 poliéster
Proceso Toma de medidas
Materiales Usos Ponderacion
Si No PT CT
Hoja blanca y/o libreta para anotar X 2 3
Portaminas o lapiz punta fina X 2 3
Lapiz o tiza de sastre X 2 3
Cinta métrica o regla de modista X 2 3
Regla de sastres o de patronaje curvas X X 2 3
Mesa de trabajo X 2 3
L Medidas bor seamento corooral {Se aplica medidas? Ponderacion
< por seg P S No PT | CT
(Z) Contorno de cuello X 3 3
04
l<—E Contorno de cintura X 3 3
- Contorno de cadera X 3 3
Contorno de pecho X 3 3
Ancho espalda X 3 3
Ancho de hombro X 3 3
Largo de espalda X 3 3
Largo de brazo X 3 3
Talle X 3 3
Tiro X 3 3




Disefo de patron

Materiales : Usos Ponderacion
Si No PT CT
Papel de manila, de 60x80cm X 2 3
Papel periddico o cartulina X 2 0
Otros papeles (Papel Cebolla, Papel de Seda,
Papel Vegetal de Cocina, Papel Kraft o de Em- X 5 3
balaje, Entretela para Patrones, Papel de Pintor,
Manteles de Papel)
Pesos para costura X 2 3
Celo o cinta adhesiva transparente de acabado X 5 3
mate
Esponja para alfileres X 2 3
Alfileres finos con cabeza X 2 3
Lapiz o tiza de sastre X 2 0
Marcador textil X 2 0
Tijeras X 2 0
Guia de coser o calibrador de costura X 2 1
Regla de modista X 2 1
Regla de sastres o de patronaje curvas X 3 3
Punzon de punta fina X 1 1
e Cinta métrica X 2 1
<Zf Calculadora X 2 2
O Piquetera X 2 1
E Muescador o piguetero de patrones X 2 1
& Codificacion para el patron Jsos Eonderacion
Si No PT CT
Hilo de la tela X 2 2
Través de la tela X 2 2
Sesgo de la tela X 2 2
Tela colocada al hilo y doblaje X 2 2
Tela colocada al sesgo y doblaje X 2 2
Doblez de la tela X 2 2
Cremallera zipper X 2 2
Indica costura X 2 2
Piquetes X 2 2
Perforacion X 2 2
Pespunte X 2 2
Elastico X 2 2
Broche X 2 2
Boton X 2 2
Ojal X 2 2
Fruncido X 2 2
Indica Bolsillo X 2 2
Union de piezas X 2 2
Cortar X 2 2




PATRONAUJE

T e T g P : cLo realiza? Ponderacion
Si No PT CT
Patrén contorno cuello X 3 1
Patrdon contorno cintura X 3 1
Patrén contorno pecho X 3 1
Patrén contorno espalda X 3 1
Patron brazos X 3 1
Patrén piernas X 3 1
Patron trasero X 3 1
MeeTiessien all e : ¢Lo realiza? Ponderacion
Si No PT CT
Ajuste X 2 1
cambios complementarios X 2 1
Modklss v preioiisos dReaIiza revision? Ponderacion
Si No PT CT
Camisetas X 2 1
Musculosas X 3 1
Chompas X 2 1
Leggins X 3 1
Pantalones exteriores X 3 1
Verificacion de fibras c,sl?eallza reV|sl|\loOn? PP_I?nderaél_?n
Lavado para verificar que no salga el color X 2 1
Vereacien <l fefds éReinza verificacion? Ponderacion
Si No PT CT
Natural X 2 1
Artificial X 2 1
Sintético X 2 1
Tejidos a utilizar Marcar los mas utilizados PP_l?nderag_ol'_n
Tejido jersey X 2 1
Tejidos micro porosos laminados X 2 1
Malla X 2 1
Tejidos con elastano (elastico) X 2 1




Tolerancia

Verificacion de Tolerancia LOUCEIPLT HOMCEIEI
Si No PT CT
éVerifica la tolerancia del tejido? X 2 0
Guia de referencia segun tejido X 2 1
Pruebas manuales X 2 0
Pruebas con quimicos X 2 1
Tolerancia utilizada (cm) Marcar los mas utilizados PP_IPnderacéi_ol'_n
ﬁ 0,5 X 3 2
> T
= ,
& 0,8 2 1
0,9 2 1
1 X 3 2
1.1 2 1
1.2 2 1
1.3 2 1
1.4 2 1
1.5 2 1
Total 194 142

Fuente: Diagnostico microempresa PUNTADAS
Elaborado por: Karina Brito

El segundo control efectuado al patronaje, evidencié en porcentaje del 73 % mayor
al 50 % registrado inicialmente, mejorando el nivel pasable.

El objetivo que persigue esta post-evaluacion es identificar el grado de asimilacion
de las estrategias planteadas para el mejoramiento del control de la calidad en el
tendido



Tabla 12: Ficha de control tendido, posterior a socializacién proceso 6ptimo empresa “PUNTADAS”

Ficha técnica de control de proceso - Tendido

Modelo Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confeccion de ropa deportiva

Tela Base: de punto
MODL-01-C Indumentaria Tela complementaria: de punto Ribb, elastico reforzado
Poliéster
Caracteristicas Normas de cal_ldad de
referencia
Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90% algoddn con acabados
. . ligeros y 10% poliéster
gainarios Tela complementaria: Suave, elastico vy liviano; 100% poliéster ISG 9000
Tejido abierto, muy liviano y elastico; 100 poliéster
Proceso Tendido de la tela
Materiales Usos Ponderacion
Si No PT CT
Ficha técnica de patrones X 2 1
Mesa de tamano (3x2,20 m) X 3 2
Moldes X 2 2
Pesas de corte X 2 2
Tijeras X 2 2
Cuchilla X 2 2
Regla metalica X 2 2
Regla de sastres o de patronaje curvas X 2 2
8 Foliadora con etiquetas X 2 0
g Pinzas X 2 0
,"'_J Papel de base X 1 0]
Hoja blanca o cuaderno de notas X 1 1
: . éSe aplica? Ponderacion
Tipo de tendido S No 5T CT
Tendido cara arriba X 1 0
Tendido cara a cara o zigzag X 1 0
Tendido en un sentido X 1 0
Tendido tela - tela a escalones X 1 0
Tela colocada al sesgo y doblaje X 1 0
Tendido caras contrapuestas X 1 0
Tendidos tubulares X 2 1




Colocacion de patrones en la tela

Tiempo de reposo de la tela SO0 Eelaeigelel
P P Si No PT CT
30 min X 2 1
60 min X 2 1
90 min X 2 1
120 min X 2 1
En reposo toda la noche, revisa y tendida X 2 0
8 ¢Realiza estos SN
a Patron de colocacion procedimientos?
Z Si No PT CT
= Marca los puntos de extremos, escalas y/o empalme de N 3 1
acuerdo al plano de corte.
Registrar el nimero de capas a tender en el papel base se- N 3 1

gun la programacion de corte.

Verifica que la pieza cumpla con el tamafo respecto a la
molderia, verifica la igualdad del tamafo en la primera vy ulti- X 2 2
ma pieza del paguete cortado.

Verifica piquetes y perforaciones guias para operaciones

especiales de confeccidn textil de acuerdo a la molderia y/o X 3 1
la ficha técnica.
Total 51 26

Fuente: Diagndstico microempresa PUNTADAS
Elaborado por: Karina Brito

26
CP==—X10C
5l
CP =51"%

El segundo control efectuado al tendido, evidencid en porcentaje del 51 % mayor
al 42 % registrado inicialmente, mejorando el nivel pasable.

El objetivo que persigue esta post-evaluacidn es identificar el grado de asimila-
cion de las estrategias planteadas para el mejoramiento del control de la calidad
en el corte.



Tabla 13: Ficha de control corte, posterior a socializacion proceso éptimo empresa “PUNTADAS”

Ficha técnica de control de proceso - Corte

Modelo Descripcion

MODL-01-C Indumentaria

Colores

Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confeccion de ropa deportiva

Tela Base: de punto

Tela complementaria: de punto Ribbs

Poliéster

Caracteristicas Normas de calidad de referencia

Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90% algoddn con
acabados ligeros y 10% poliéster

Primarios Tela complementaria: Suave, elastico y liviano; 100% ISO 9000
poliéster
Tejido abierto, muy liviano vy elastico; 100 poliéster
Proceso orte de ela
Materiales Usos Ponderacion
Si No PT CT
Mesa de corte X 2 2
Pesas de corte X 2 1
Tijeras X 2 1
Cuchilla X 2 1
Maquina de corte X 3 3
Regla metalica X 3 3
Regla de sastres o de patronaje curvas X 2 1
Regla de modista X 2 2
Pinzas X 2 1
L Hoja blanca o cuaderno de notas X 2 2
E :Realiza verificacion? Ponderacion
: ¢ :
8 Control de proceso y seguridad 5 No ST CT
La separacion de las mesas de corte estd en un
. 2 1
promedio entre 1,25 a 2m
Verificacion de la iluminacion 2 2
Verificacion de los derechos y reveces de las pie-
zas, el aplomo, orillo, en caso de texturas, entre X 2 1
otros.
Los piquetes a cortar deben ser de un tamafo pro-
medio, es decir visible, pero sin que afecte poste- X 2 1
riormente en el ensamblaje de las piezas.
Sistemna de corte Usos Ponderacion
Si No PT CT
Sistema manual o convencional X 3 2
Sistema Automatico X 3 2




Ficha de corte

- Usos Ponderacion
Documento con especificaciones de corte

Si No PT CT

Realiza orden de corte X 2 2

Lleva registro de las especificaciones del
X 2 2
corte
Usos Ponderacion
Datos del documento
L Si No PT CT
&
e) Fecha X 2 1
@)

Numero de la orden de corte X 2 1

Referencia de la prenda a cortar X 2 1
Caracteristicas de la prenda X 2 1

Cantidad de prendas a cortar X 2 1

Tallas de prendas a cortar X 2 1

Controles de telas en la seccidn X 2 0]
Responsables de la orden de corte X 2 1
Total 56 37

Fuente: Diagndstico microempresa PUNTADAS
Elaborado por: Karina Brito
CF i X 10
7k
CP = 665

El segundo control efectuado al proceso del corte, evidencid en porcentaje del
66 % mayor al 55 % registrado inicialmente, mejorando el nivel pasable.

El objetivo que persigue esta post-evaluacion es identificar el grado de asimila-
cion de las estrategias planteadas para el mejoramiento del control de la calidad
en el ensamblaje.



Tabla 14: Ficha de control ensamblaje, posterior a socializacién proceso optimo empresa “PUNTADAS”
Fuente: Diagnhdstico microempresa PUNTADAS Elaborado por: Karina Brito

Ficha técnica de control de proceso - Ensamblaje

Modelo Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confeccidon de ropa deportiva

Tela Base: de punto

MODL-01-C Indumentaria Tela complementaria: de punto Riblbs

Poliéster

Colores Caracteristicas Normas de calidad de referencia

Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90% algodon
con acabados ligeros y 10% poliéster
Tela complementaria: Suave, elastico vy liviano;
100% poliéster

ISO 9000

Primarios

Tejido abierto, muy liviano y elastico; 100 poliéster

Proceso Ensamblaje

Usos Ponderacion

Materiales

0
Z
(@)
T
-

CT

Mesa de ensamblaje X
Mesa de apoyo
Mesa de inventario

Documentacién con especificaciones
del ensamblaje

Hilos

Piezas de prendas cortadas

Entretelas

Broches

ENSAMBLAJE

Cierre

XIXIXIX|IX]X

Botones

Forro de pretina X
Maquinaria de coser
Equipo de planchado

Tijeras

Agujas

Regla de modista

NININININININININININININTI N INIWIN

XIXIXIX|IX]X

Regla de sastre




ENSAMBLAJE

Ensambla las partes del producto textil segun

procesos secuenciales. X 3 !
Emplea algun método eficientes en la confec- X 3 1
cion
Ubica materiales, insumos y medidas termina-
X 3 1
das en la prenda.
Verifica el ensamble segun normas técnicas
. X 3 3
establecidas
Verifica la calidad del producto de género textil X 3 1
en el proceso de confeccion
Reporte de los defectos del genero textil en la % 3 1
costura
Verifica la uniformidad de la puntada y costura X 3 1
Verifica el cumplimiento de los estdndares de
. X 3 2
calidad
Usos Ponderacion
Puntadas
Si No PT CT
Puntada tipo 300 - Lock Stitch X 2 1
Puntada tipo 100 - puntadas de cadeneta X 2 1
Puntada tipo 500 - Overlock X 2 1
Usos Ponderacion
Costura
Si No PT CT
Costura Superpuesta - SS X 2 1
Costuras de traslape - LS X 2 1
Costuras de orilla - BS X 2 1
Costuras planas - FS X 2 1
Costuras de sobre orillado - Overlock X 2 1
Costuras ornamentales - Top stitchs X 2 1




ENSAMBLAJE

Pre-verificacion de la costura - cLolied izan ZONMCRFEEE
Si No PT CT
Tamano de la costura X 2 1
Fuerza de deslizamiento de la costura X 2 1
Fuerza de costura X 2 1
56 cle Aculs : cLo realiza? Ponderacion
Si No PT CT
Punta tipo taladro X 2 1
Punta tipo lanza X 2 1
Punta tipo bola X 2 1
Punta fina X 2 1
MEclirErE éReaIiza revision? Ponderacion
Si No PT CT
Maquina doble arrastre X 2 1
Maquina triple arrastre X 2 1
Maqguina Overlock X 2 1
Maquina pespunte X 2 1
Dobladilladora X 2 1
Resortera X 2 1
Maquina de coser simple X 2 1
Burro de planchado X 2 1
Total 108 54

Fuente: Diagndstico microempresa PUNTADAS
Elaborado por: Karina Brito

CF = === X100

CF =505

El segundo control efectuado al proceso de ensamblaje, evidencio en porcentaje
del 50 % mayor al 48 % registrado inicialmente, manteniendo su nivel no satis-

factorio.

El objetivo que persigue esta post-evaluacion es identificar el grado de asimila-
cion de las estrategias planteadas para el mejoramiento del control de la calidad

en los acabados.




Tabla 15: Ficha de control ensamblaje, posterior a socializacidon proceso 6ptimo empresa “PUNTADAS”

Ficha técnica de control de proceso - Acabados

Modelo Materia prima

Microempresa: Puntadas- Confeccion de ropa deportiva

Tela Base: de punto
MODL-01-C Indumentaria Tela complementaria: de punto Ribbs
Poliéster
Tela Base: Suave, elastico y sedoso; 90%
algoddn con acabados ligeros y 10%
poliéster
Primarios Tela complementaria: Suave, elastico y ISO 9000
liviano; 100% poliéster
Tejido abierto, muy liviano y elastico; 100
oliéster
Proceso ACapado de la tela
: Usos Ponderacion
Tipos de acabado S No ST T
Acabados por durabilidad X 2 2
Acabados acidos y estéticos X 2 2
. éSe aplica? Ponderacion
Procedimiento usado para el acabado 5 No 5T T
Limpieza X 2 1
Desbarbado X 2 1
Blanqueo X 2 1
" Carbonizado X 2 1
8 Rasurado en prendas de algoddn X 2 1
< e ., Usos Ponderacion
2 Verificacion del acabado S No ST T
e Costura X 2 1
Limpieza X 2 1
Empalmes X 2 1
Habilitaciones X 2 1
Especificacion del orden de produccion X 2 1
Planchado X 2 1
Verificacion visual X 2 1
Verificacion por tacto X 2 1
Reporte de calidad X 2 3
ota O

Fuente: Diagndstico microempresa PUNTADAS
Elaborado por: Karina Brito



20
L = ﬁ‘l 10

CP =630

El segundo control efectuado al proceso de acabados, evidencid en porcentaje del
63 % mayor al 56 % registrado inicialmente, manteniendo su nivel pasable.

Resumen de los procesos e control efectuados a la microempresa “PUNTADAS”

Tabla 16: Resumen procesos de control efectuados microempresa “PUNTADAS”
Fuente: Diagndstico microempresa PUNTADAS Elaborado por: Karina Brito

Fases Valoracion proceso 1 Valoracién proceso 2
Patronaje 50% 73%
Tendido 42% 51%

Corte 55% 66%

Ensamblaje 48% 50%
Acabados 56% 63%

El primer diagndstico realizado a la microempresa muestra que las actividades de
control en el patronaje, tendido y ensamblaje necesitaban atencidn para mejorarlas,
posterior a la socializacion del proceso éptimo para la confeccidén de indumentaria
deportiva, se evidencid que estos procesos mejoraron. Sin embargo, en el proceso
de ensamblaje se mantiene un no satisfactorio de control de calidad.

Esta investigacion de campo, conjuntamente con los referentes tedricos y la ex-
periencia identificada en dos grandes empresas del sector como Pasamaneria y
Fibran orientaron para estructurar una Guia de Procesos que fortalezcan los con-
troles de calidad al momento de confeccionar ropa deportiva.



Conclusiones

Los procesos de control de calidad dentro del area textil son muy exigentes, mas audn
cuando se busca tener una mejora continua y satisfacer las necesidades de los clientes.
Luego de la revision bibliografica y del andlisis de las empresas Pasamaneria y Fibradn se
identifico el proceso dptimo del control de calidad que puede aplicarse a microempresas
gue se dedican a esta actividad en la ciudad de Cuenca.

La empresa Pasamaneria utiliza el enfoque japonés para el control de calidad de sus pro-
cesos, mientras que Fibran tiene su orientacién en el americano y japonés.

Las acciones preventivas y correctivas que manejan cada una de las empresas y con los
referentes muestra una leve diferencia en el patronaje, Fibran realiza un tendido digital
gue no lo establece la otra empresa.

En el corte se observd que Pasamaneria S.L. tiene un proceso de corte semi industrial y
Fibran usa el corte industrial, en el ensamblado la dos realizan el mismo control de fabri-
cacion gque a su vez estd plasmado en la bibliografia como se muestra en la tabla.

En cuanto a la maquinaria Fibran maneja tecnologia de punta que mejora la calidad de la
indumentaria a diferencia de Pasamaneria S.L, la cual no cuenta con estas herramientas.

Con relacidn a los procesos de calidad identificados en las dos empresas antes descritas,
se establecio el proceso optimo para microempresas que confeccionan ropa deportiva

Se realizé una valoracion de control de calidad a una microempresa de la localidad, evi-
denciado altos niveles de riesgo en el control en procesos como patronaje, tendido vy
ensamblaje.

Posteriormente se hizo la socializacion de esta valoracion con el representante legal de la
microempresa, motivando a que se tomen acciones preventivas y correctivas de los pro-
blemas identificados, teniendo una apertura para buscar mejorar los mismos. Se otorgd
un tiempo prudente para que el empresario, ponga en marcha estas acciones para luego
realizar una nueva valoracidon cuyos resultados evidenciaron una mejora en dichos proce-
sos, a pesar de ello, el proceso de ensamblaje aun presenta riesgos elevados, que deben
ser mejorados posteriormente.

Con los resultados de campo tanto a las empresas que manejan procesos optimos, como
a la microempresa de la ciudad de Cuenca, se estructurd una guia técnica dirigida a mi-
croempresas gue confeccionan ropa deportiva, con el propodsito de orientar acciones para
mejorar su proceso productivo, llegando a cumplir con normas de calidad mas estrictas
que aporten también a satisfacer las necesidades de los clientes.



Recomendaciones

Se exhorta a que nuevos profesionales del disefio textil y de modas to-
men como base este documento y que orienten sus investigaciones a
fortalecer los procesos de calidad en los procesos de la indumentaria
textil en la ciudad de Cuenca, considerando que su aporte a la actividad
econdmica del pais es muy importante.

Los disefiadores de moda no deben sélo enfocar sus acciones en crear
nuevos disefos de vanguardia y con tendencias modernas, sino también
en buscar que sus prendas cumplan con los controles de calidad exigidos
para ofrecer prendas de calidad a los consumidores.

Se recomienda a la empresa “PUNTADAS” acoger la guia de procesos de
control de calidad propuesta, con la finalidad de que optimice de mejor
manera aun actividades.

Se recomienda asimismo a la Universidad del Azuay a través de la fa-
cultad de Disefo Textil y Moda, impulsar nuevos temas relacionados al
control de la calidad en otras areas que cubran los distintos ejes de la
confeccidn textil.
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