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RESUMEN

El presente proyecto pretende solucionar los problema en procesos productivos dentro
de los talleres artesanales de confeccion, los cuales carecen de una organizacion y
una metodologia, que de manera directa o indirecta provocan una baja produccion.

Se realizd un estudio de cada proceso inmerso en la confeccion de prendas, identi-
ficando el sector con mayor problemas y planteando una metodologia que ayude a
optimizar los procesos, finalmente se presentd un manual que demuestre la correcta
gjecucion de los procesos de produccion y aporte a los talleres efectivizando su pro-
duccion.

Para esto se propone una metodologia que logre efectivizar cada proceso dentro de
la confeccion de prendas de vestir.

Palabras claves:

Artesano
Pasos
Manufactura
Ejecucion
Creacion
Método
Fabricacion
Produccion
Indumentaria
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INTRODUCCION

Al contar con un gran numero de talleres artesanales de
confeccion de prendas de vestir en la ciudad de cuenca, estos
carecen de un sistema de organizacion productiva, provocando
un déficit de orden en la ejecucion de estos, al no contar con
una adecuada metodologia esta se ve reflejada en la ejecucion
de su trabajo provocando baja productividad.

Esta investigacion se centra en la identificacion de posibles
errores que se cometen dentro del taller artesanal de
confeccion por lo que se desarrollaran técnicas que puedan
ser implantadas dentro de este para eliminar desviaciones
que repercuten en la produccion y confeccion de prendas,
ademas de identificar posibles métodos que simplifiquen las
practicas habituales de los artesanos, desarrollados en un
manual metodologico que se apliqgue como material de apoyo,
el que guie y establezca la correcta ejecucion de los procesos
de produccion en los talleres artesanales de confeccion.

Dentro del desarrollo de la investigacion se especifican
conceptos basicos dentro del primer capitulo para identificar
los talleres artesanales, sus cabezas de mando, asi también
como los procesos productivos que se pueden implantar
dentro de la empresa y en la confeccion de prendas.

En el segundo capitulo se delimita la muestra respecto al
estudio de campo. Dentro de este capitulo se presenta
el sustento tedrico de acuerdo con los tipos y métodos de
produccion que se emplean en los talleres, seguido del andlisis
realizado para identificar los distintos métodos que se emplean
en la confeccion, los mismos que se han especificado en el
tercer capitulo.













para mejorar la producividad en los talleres
artesanales de confeccion de prendas de vestir

Diseno textil

1. HISTORIA DEL ARTESANO DEL ECUADOR.

I_a Secretaria General del Consejo de Seguridad Nacional, en
su Trabajo de Investigacion con Mencion en Gestion Publi-
ca y Gerencia Empresarial, plantea el siguiente titulo “EL SEC-
TOR ARTESANAL, ESTRATEGIAS DE COMERCIALIZACION
EN EL MERCADO INTERNACIONAL”, el mismo que describe
la historia del artesano ecuatoriano ayudandonos asi a demos-
trar el desarrollo que los pueblos han logrado gracias al origen
de la artesania, y toda labor manual que muestre el origen de
un pueblo, de su cultura o de sus tradiciones; que se ven res-
paldadas por los hallazgos arqueoldgicos encontrados .

El artesano ecuatoriano ha sido reconocido en la historia por
formar parte del sector social y productivo, demostrando la
resolucion con eficacia de distintos retos y desafios que estan
presentes en su vida cotidiana, llegando a formar parte del
mercado interno como creador y consumidor de productos
ecuatorianos.

Entre los primeros habitantes en conformar la creacion o asen-
tamiento de una cuidad siempre han destacado los artesanos,
que protegiendo su trabajo creado a partir de tradiciones ora-
les ancestrales (entre otras) se alojaron en el mercado artesa-
nal dando potencia al crecimiento comercial.

Una familia conformada por artesanos ha inculcado desde muy
temprana edad a cada uno de sus miembros el trabajo solida-
rio y honrado, que gira alrededor de los valores fundamentales
que son el compromiso con su oficio y un trato justo con su

producto entorno al comercio en general (ahora globalizado).

En la época precolombina la actividad artesanal dentro de sus
pueblo era uno de los oficios con mayor importancia, ya que
las actividades que realizaban los diferenciaba de manera es-
pecial de un pueblo a otro, dando a conocer a sus projimosy a
personas extranas sus tradiciones y creencias. En esta época
los artesanos mas apreciados eran los tejedores, 10s mejores
artesanos en esta rama eran escogidos para mantener y se-
guir desarrollando técnicas y tecnologias que mantengan este
oficio vivo dentro de su pueblo.

Con la colonizacion de los espanoles, las culturas se fusiona-
ron y dieron lugar a nuevas tecnologias que crearon invalua-
bles artesanias.

Los tejidos coloniales de la época viajaron a todas partes de
los continentes permitiendo un crecimiento cultural, perfeccio-
namiento y mejora de la calidad de diversas artesanias, contri-
buyendo al progreso del pais.

En la actualidad se ha incrementado la importancia del artesa-
no, ya que desde sus origenes han sido el sustento econémi-
co de muchas familias ecuatorianas del sector urbano y rural.

El sector artesanal ha sido reconocido por la Ley de Defensa
del Artesano, financiados por la autogestion a través de 33
juntas

INDICE
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La Junta Nacional de Defensa del Artesano reconoce a mas
de 1500 artesanos titulados, ademas de 261.000 talleres arte-
sanales reconocidos, y clasificados en 178 especializaciones.

Las artesanias tienen una alta importancia en el sector econo-
mico para el Ecuador, siendo exportadas a varios los paises
del mundo, entre las cuales podemos destacar importantes
efectos colaterales que generan en nuestra sociedad:

Conservan las tradiciones y cultura
Favorecen al crecimiento econémico del pais.
Crean empleo.

Captan nuevas aplicaciones.

Es el apoyo de grupos familiares.

La accion artesanal es realizada principalmente a mano con
la ayuda de herramientas y distintas maquinas, la misma tiene
una importancia sobre la economia del pais por los siguientes
motivos:

-La poblacion econdmicamente activa realiza este tipo de la-
bores.

-Es una fuente de trabajo directo o indirecto.

-Su materia prima son los principales recursos obtenidos de la
zona donde se elabora la actividad.

-Capacita a las personas para el aprendizaje de un oficio,
creando profesionales en cada rama.

El artesano activo ha formado parte de varios procesos eco-

nomicos llegando a posiciones claves en el desarrollo de dis-
tintas épocas, como sector productivo ha ganado importancia

1.(LOPEZ, 2004, p. 36)

y se ha acoplado a los cambios de la economia y a nuevas
tecnologias, adaptandolas al sector artesanal.

“El sector artesanal del Ecuador incluye diversos elementos
que mejoran su condicion actual; su actividad es favorecida
por una serie de entidades privadas, nacionales e internacio-
nales que alimentan la produccion del sistema artesanal, y
operan sectores técnicos y financieros desarrollando un méto-
do de operacion para su fortalecimiento”.

(LOPEZ, 2004, p. 36)

1.2. Artesano

Desarrollando un concepto general basado en varias definicio-
nes podemos concluir que:

Artesano es conocido como cualquier trabajador que elabora
piezas 0 productos de manera manual en distintos ambitos,
de acuerdo con sus habilidades y conocimientos en el tema,
cuenta con un taller de trabajo el cual posee maquinaria espe-
cifica, entregando su esfuerzo fisico y mental.

Es también aceptado como artesano a todo trabajador que
gjerza con responsabilidad su labor, situando el taller dentro
de su hogar, contando con materia prima y maquinaria que
no sobrepase el monto establecido por la ley ni el nUmero de
operarios.
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Clasificacion de
los artesanos

La Junta Nacional de Defensa del
Artesano ha clasificado a los arte-
sanos de la siguiente forma:

Grafico propio autora
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1.2.2.Clasificacion de los
oficios artesanales

Entre las artesanias tradicionales en la
provincia, esta la textileria con sus
distintas técnicas y ramas que es la mas

difundida en las zonas rurales.

Es una de las primeras artesanias practicadas
por el ser humano, tiene una tradicion
profunda hasta los tiempos actuales. En la
produccion trabaja hombres'y mujeres.

Hoy en dia se aplican dos técnicas, el trabajo
sin torno y el trabajo con torno.

Es una de las artesanias mas conocidas
dentro y fuera del pais, en su mayoria es

m elaborada por las mujeres.
TeJIdO de Uno de los principales articulos elaborados
pdjd Tqui"G con la paja toquilla son los sombreros,

ademas tenemos, figuras de paja toquilla,
canastos, entre otros.

Grafico propio autora
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Es la actividad que elabora adornos, como:
faroles, coronas, figuras como mufecas,
pajaros, etc.
. Aparte de estos adornos, se elaboran
Popoterla sombreros, paneras, tapetes, macetas y cajas

con tapa; estos articulos tienen un caracter
mas tradicional.

En la mayoria de los casos se teje con paja de
trigo fino.

En la region de Naboén, Cochapata y Gualaceo
se elaboran también bolsas, carteras, tapetes,
alfombras, paneras, macetas, etc., de soga o .
fibras de cabuya. Fibrade
Las fibras sacadas del penco sirven para

amarrar los carrizos con los que construyen CObUYG
los techos.

En el Azuay se trabaja con carrizo, duda y
totora para la elaboracién de canastas, que
se considera como una ocupacion
tradicional realizada por familias

especializadas.

Los modelos y disefios son productos de la
creatividad, teniendo distintos tipos de
tejido: calado, llano, pupos, etc.
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Son considerados carpinteros de tipo
casero; preparan la madera para la
construccion, hacen puertas y ventanas,
escalgrafs by. pasamag}os y dle vez en
. . cuando fabrican muebles simples.

quplnterla En la ciudad de Cuenca Iog ebanistas
fabrican muebles de acuerdo al gusto
urbano y por lo general de una calidad
mas alta.

La joyeria tiene una gran tradicién y fama. Es
una artesania que se ha concentrado en las
zonas urbanas. Un centro importante aparte
de Cuenca es Chordeleg, en donde se

elaboran articulos con filigrana, alambres
finos de oro y plata; en los que son
incorporados piedras preciosas.

Talabarteria: artesania concentrada en la
ciudad de Cuenca. se elaboran bolsas,
maletas, cinturones, etc.; especialmente
fabrican articulos de cabalgadura.

Zapateria: se producen zapatos de mujer y
hombre de cualquier modelo, zapatos
borceguies, mocacines, botas, botines y
zapatos deportivos.
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@ L J
Es una ocupacion tradicional y familiar. La
produccién de articulos pirotécnicos como
ratones, cohetes, ruedas o voladores, globos

. R y juegos multicolores, dispuestos en
P|rotecn|q construcciones como castillos, vacas locas,
curiquingas, etc., seran en un futuro una
artesania viva y estimada.
En la provincia encontramos ejemplos
variados de artes decorativas. La
produccion de cuadros, imagineria o
escultura, son las expresiones Artes
artisticas mas conocidas. Entre los .
temas mas apreciados tenemos la DeCOFQtIVGS
naturaleza, la ciudad y sus sitios mas
turisticos.
La manufactura de instrumentos musicales
tradicionales existe en la ciudad de Cuenca
y en uno que otro pueblo. Se realiza varios
Instrumentos, entre los que podemos
Instrumentos destacar: cordoéfonos, instrumentos de
H viento y membrafonos.
Musicales Usan la madera de pino, ciprés o nogal
secadas al natural para su fabricacion.
@ L J
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1.3. Clasificacion de las
empresas segun su tamano

1.3.1. Clasificacion segun el
numero de trabajadores

o Gran empresa.
Mas de 250 trabajadores.
° Mediana empresa.

De 50 a 250 trabajadores.
° Pequena empresa.
De 11 a 49 trabajadores.
o Micro empresa (talleres artesanal).

De 1 a 15 trabajadores y 5 aprendices.

Gran empresa.

Esté en la posibilidad de acoger sobre los doscientos cincuen-
ta empleados o profesionales, por lo general se desenvuelven
como multinacionales, que poseen sedes dentro de otros pai-
ses del mundo y son industrias en crecimiento.

Mediana empresa.

La mediana empresa genera mayor numero de puestos de
trabajo, al lograr contratar entre cincuenta y un (51) a dos-
cientos cincuenta (250) empleados. Se caracterizan por estar
conformadas por departamentos que subdividen las operacio-
nes y la administracion. Ya ocupan un puesto importante en la
economia.

Pequena empresa.

La pequena empresa posee entre diez a cuarenta y nueve em-
pleados, en la cual ya se presenta una division de trabajo. Esta
empresa tiende a crecer mas rapido que la micro empresa.
Por lo general la pequena industria suele estar integrada por
familiares.

Micro empresa o empresa artesanal.

Una micro empresa es un fabrica que posee de uno a diez
empleados y en su mayoria son empresas en donde se ela-
boran productos realizados manualmente, aplicando técnicas
ancestrales y desarrolladas en sus talleres. Estos negocios po-
seen un gran potencial, ya que pueden evolucionar de menos
amas.
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1.3.1.1. Taller artesanal

Es el lugar en donde el artesano aplica
todos sus conocimientos para la confec-
cion de un objeto denominado como ar-
tesania.

Un taller artesanal se distingue por el tra-
bajo en comunidad, que por lo general, 1o
integra toda familia, el artesano y el apren-
diz. El trabajo es distribuido por el maestro
del taller (artesano) que es el quien posee
todos los conocimientos de la elaboracion
de estos articulos, junto con su proceso
de diseno especifico manual.

Es de suma importancia conocer las ac-
tividades que se realizan dentro del taller,
ya que es el lugar en donde son transmiti-
das las ensenanzas que posee el maestro
respecto a una artesania.

En la Ley de Defensa Artesanal definen
los siguientes puntos respecto al taller ar-
tesanal:

“Los artesanos necesitan contar con un

taller en el cual pueda desarrollar su activi-

dad, mediante la maquinaria y materiales

necesarios para desemperiar los siguien-

tes requisitos:

(Burgos, 2011, p. 20) Grafico propio autora
Grafico 3
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1.4. Procesos productivos

PROCESO DE
Son una sucesion de pasos 0 metodos que se necesitan para PRODUCCION
lograr elaborar el producto requerido. En la produccion de un
articulo existe mas de un camino para lograr su concrecion. ‘

Es por esto que al hablar de procesos productivos entendemos
que la sucesion de métodos o pasos
cuenta con varios subprocesos me- ‘

Qué es?

nos complejos que se relacionan en-
tre si, para obtener como resultado la
creacion de un objeto o un bien a un
nivel industrial o artesanal, desempe-
Nando especificaciones planteadas.
Los operarios utilizan técnicas espe-
cificas para transformar insumos en ]

articulos que cubran un servicio o ne- I I
cesidad del cliente.

Etapas Tipos

—  Acopio Artesanales Industriales
Toda compilacion de actividades en

las que distintos factores forman pro-
ductos; los que crean riqueza por po-

seer un valor anadido a los elemen- —=  Produccién
tos producidos. El conjunto de pasos
desarrollados convierten productos. .. <
. ___ Produccion L Produccion
—  Procesamiento bajo pedido en masa
“Todos los procesos se componen de tareas, Gréfico 4.
flujos y almacenamiento.” Propio autora
(MOYOLEMA, 2014, p. 6). — Produccion I Produccion
por lotes continua
[ o
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1.4.1. Administracién de operaciones

El perfeccionamiento de los sistemas de ejecucion de bienes
y Servicios generaran un incremento en la productividad me-
diante la organizacion, control, planificacion y direccion de la
produccion, dedicando todos los procesos a la mejora e incre-
mento de calidad en el producto, lo que se aplica en aquellas
empresas que generan sus productos por medio de procesos.

“La gestion de procesos, es una filosofia que acomparada de
la tecnologia, permite gestionar de manera integral la organiza-
cion, mejorando la carga de trabajo entre las diferentes dreas,
ademas, se entiende como la actividad que permite establecer
la forma en que se utilizan los recursos para obtener productos
de calidad.” (MOYOLEMA, 2014, p. 5)

1.4.2. Etapas del proceso
de produccion

Para establecer un proceso de produccion se necesita cono-
cer sus etapas; cada etapa es importante desarrollarle ade-
cuadamente para lograr la obtencion del producto final, que
simplemente busca cumplir con una necesidad especifica y
lograr satisfacer al cliente.

Desarrollaremos la definicion de tres etapas que todo pro-
ceso de produccion debe cumplir:

1. Acopio/ etapa analitica:

En esta primera etapa de produccion, se reune toda la materia
prima para ser destinada a la fabricacion de un producto. En
la fase de produccion la empresa se centra en conseguir el
mayor monto de materia prima ofrecida por los distribuidores y
por el menor valor posible. En esta etapa se debe contemplar
el costo de envio y de su almacenamiento.

2. Produccion/ etapa de sintesis:

En esta fase la materia prima adquirida y almacenada es clasi-
ficada para ser parte de la elaboracion de un producto que la
empresa elabora por medio de su ensamble. En esta fase es
de suma importancia controlar la calidad del producto final y
Su ejecucion.

3. Procesamiento/ etapa de acondicionamiento:

La adecuacion de los requisitos que tiene el cliente sobre el
producto para una nueva meta, son los principales objetivos
en esta etapa de produccion, que es la encaminada a la co-
mercializacion del objeto elaborado considerando el almace-
namiento y transporte que son las principales caracteristicas
contempladas en esta fase.
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1.4.3. Tipos de proceso
de produccion

1.4.3.1. Industrial:

En los procesos industriales las piezas son confeccionadas
por medio de maquinas, y se producen en mayor cantidad y
de manera automatizada y sistematizada.

Produccién en masa: Es como nombran a la produccion en
serie de miles de productos exactos en una ruta de fabrica-
cion. En este proceso se genera un montaje de cadena de
subconjuntos de mecanismos exclusivos que por lo general
varias de sus fases se encuentran automatizados, lo que dis-
minuye el nimero de trabajadores dentro de la empresa sin
llegar a afectar la elevada produccion.

Produccién continua: Es mas grande que la ya mencionada,
en este tipo se generan por miles los articulos y es de caracter
continuo, es decir que se elaboran productos los siete dias de
la semana, las 24 horas, maximizando el rendimiento sin tener
pausas en su desarrollo. Esta produccion posee maquinaria
mas avanzada, la cual no necesita un alto numero de personal
para su ejecucion.

1.4.3.2. Artesanales

Produccidén bajo pedido: En este proceso se elaboran arti-
culos uno por uno y cada uno tiene gran diferencia entre los
demas, no elaboran dos objetos iguales, por lo que la mano de
obra es el principal sustento para su fabricacion; estos pueden
ser realizados en su totalidad a mano o con la ayuda de ma-
quinaria y equipos.

Produccidn por lotes: Cada cierto tiempo se elabora un lote
pequeno de productos que poseen las mismas caracteristicas
fisicas, se lo elabora casi en su totalidad a mano, pero también
se implementan patrones o plantillas que les ayudara a una
concrecion menos demorada, simplificando algunos pasos en
Su ejecucion. La maquinaria les ayuda para la fabricacion de
otro lote de un distinto producto por su facil accesibilidad de
cambio.

(CHAIN, 2014, p. 22)
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1.5. Procesos de
produccion artesanail.

Es un proceso en donde la mano de obra es el factor mas
importante, en el que la materia prima es transformada para
obtener un producto final por medio de maquinaria y diversas
herramientas dentro de un taller artesanal, sin necesidad del
uso de tecnologia avanzada.

En el cual se transforman materiales y energia con la ayuda de  “El artesano concentra un capital simbdlico consistente en
diversos instrumentos, donde la técnica aplicada forma parte  capacidad y conocimiento que expresa en su tarea, saberes
de las destrezas del artifice. El proceso técnico artesanal se  adquiridos de distinta forma durante su trayectoria laboral.”
caracteriza por tener una produccion limitada, y gran parte de ~ (ROTMAN, 2001, p. 4)

su fabricacion es netamente manual, llegando a su concrecion

final involucrando mayor tiempo, esto conlleva a adquirir un

valor agregado, obteniendo como resultado piezas unicas.

Esta produccion puede ser calificada como un oficio que no
requiere una alta inversion econémica y tecnologia avanzada

paral a fabricaoiénl de produptoJ[s; : fl tarl’ngce 0 maestro ?Ije taller mientas rudimentarias. En el marcado se oferta el producto
is © que dpggee de Co(rjwocmen (()j ola ; ©s du pl’OCﬁSgll. de gro— por sus cualidades artesanales y estéticas.
uccion, dirigiendo cada paso y demostrando sus habilidades. (ROTMAN, 2001, p. 4)

Los procesos productivos artesanales son diversos, lo que
los identifica son los métodos técnicos utilizados y las herra-

Esta labor implica fuertes requerimientos de creatividad, inno-
vacion y adaptacion de formas y disenos que destacan la rele-
vancia de los aspectos simbdlicos implicados en este proceso.
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1.5.1. Caracteristicas de los procesos
de produccién artesanal.

La principal caracteristica de la produccion artesanal es la in-
tervencion directa del artifice respecto a la fabricacion del pro-
ducto, aplicando la destreza adquirida con la ayuda de maqui-
naria y herramientas para su facil desarrollo.

Tomado de: Connectashool.com Caracteristicas de la Produc-
cion Artesanal

(S/A, 2010, p. 5)
Gréfico 5.
Propio autora

conce

- “Fabricacion manual, domiciliaria,
para consumo de la familia o para la
venta.”

“En el mismo lugar se agrupa el
usuario, el artesano, el mercader y el
transporte.”

- “El artesano elabora los productos
con sus manos en su totalidad,

seleccionando personalmente la
materia prima, dandole su propio
estilo y personalidad.”

* “Requiere de una fuerza laboral
altamente especializada en el diseno
de las operaciones de manufactura,
especialmente para el armado final
del producto.”

 “El volumen de la produccion es
generalmente reducido.”
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1.6. Confeccion de prendas de vestir

La elaboracion de productos artesanales no se centra en su
costura 0 unidon de piezas, se refiere también a la intensa ac-
tividad humana. En los talleres artesanales de confeccion de
ropa se trabaja por medio de pedidos, en los que se realiza
una entrega rapida y con buena apariencia. En la actualidad
los talleres artesanales se centran en especializarse en un tipo
de prenda, en donde invierten en maquinaria especifica para
Su realizacion.

Los artesanos de confeccion poseen las habilidades y la capa-
cidad de resolver todo tipo de exigencia del cliente, plasmado
en la elaboracion de moldes, corte, confeccion y acabados de
las prendas.

1.6.1. Clasificacion de los
talleres artesanales de
confecciéon de prendas
de vestir segun su linea
de produccion

Segun el REGLAMENTO DE CALIFICACIONES Y RAMAS DE
TRABAJO ARTESANAL

En la agrupacion 322 Produccion de prendas de vestir, grupo
3220 Confeccion de prendas de vestir clasifica a los talleres de
la siguiente forma:

Modisteria

Sastreria

Corte, confeccion y bordado
Ropa interior

Camiseria

Sombreria en general

1.6.2. Elaboracion de
prendas de vestir artesanal

La confeccion de distintas prendas de vestir se considera un
arte, demostrando su esfuerzo y dedicacion. Para elaborar una
prenda se realizan diferentes pasos acompanados de conoci-
miento de los materiales como la clase de tela y su aplicacion.

La confeccion de prendas de vestir cuenta con varios pasos
que se deben seguir en orden para obtener un buen producto
terminado, estos son: definicion del modelo, toma de medidas,
patronaje, tendido de tela, calco de patrones, corte, ensamble,
primera prueba, acabados, prueba final y empaquetado.

Todos estos pasos se requieren seguir para la confeccion,
cada uno de ellos requiere el conocimiento previo para su re-
soluciéon y una buena aplicacion se vera reflejada en la calidad
del producto final.
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Conociendo los términos referidos a los procesos de produc-
cion dentro de los talleres artesanales puedo concluir que el
trabajo de estos es la aplicacion del conocimiento, habilidad y
destreza por parte del artesano para satisfacer las necesida-

[ I 4
( o n‘ I u SI o n ® des y exigencias de los clientes, las que se ven reflejadas por
°

la satisfaccion del consumidor.

En el siguiente capitulo se desarrolla el sustento tedrico so-
bre cada proceso que se ejecuta acompanado de las distintas
formas de desarrollarlo y aplicarlo, ademas de otros subpro-
cesos internos que son fundamentales para la confeccion de
las prendas.
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2.1.1. Determinaciéon de talleres
artesanales dedicados a la
confeccion de prendas de vestir
2.1. Estudio de campo. en la ciudad de Cuenca.

Después de un breve analisis sobre el concepto y tipos de
procesos de produccion se obtuvo informacion sobre la expe-
riencia que posee el objeto de estudio en este caso, los talle-
res artesanales de confeccion de prendas de vestir. El objetivo
principal de esta etapa es analizar los procesos de produccion
en los talleres, los mismos que consisten en la identificacion de
los distintos pasos que se gjecutan en los diversos espacios
de confeccion en la ciudad de Cuenca.

Este estudio se realizara en talleres artesanales de confeccion
de prendas de vestir que no estén suscritos en el Régimen Im-
positivo Simplificado Ecuatoriano (RISE), ademas deben estar
calificados en la Junta Nacional de Defensa del Artesano vy
pertenecer a un gremio.

Los talleres escogidos para el andlisis se han determinado por
medio del método de muestreo aleatorio simple, segun la base
de datos que se posee, para obtener caracteristicas similares
entre cada uno.

Es importante entender, que en la muestra obtenida se po-
see un universo de 1314 talleres artesanales de confeccion de
prendas de vestir que existen en la ciudad de Cuenca, segun
el anexo 8 en la tesis “Organizacion y administracion de la in-
dustria textil en la provincia del Azuay. Analisis del caso ano
2015” Autor: Gardéfalo Gardfalo, José Daniel; ademas de estar
calificados 450 talleres, dato proporcionado por el Dr. Fausto
Barrera, Presidente de la Junta Nacional de Defensa del Arte-

[%2]
Q
>
[©)

DESCRIPCION

CANTIDAD

TALLERES ARTESANALES DE CONFEC-
CION DE PRENDAS DE VESTIR CUENCA.

SEGUN TIPO DE CONTRIBUYENTE
(NO INSCRITOS RISE)

NO OBLIGADO A LLEVAR CONTABILIDAD

CALIFICADOS EN LA JUNTA NACIONAL
DE DEFENSA DEL ARTESANO

)
o
Q
-

Propio autora
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2.1.2. Delimitacion del universo.

La “poblacion muestra” es el conjunto de talleres que poseen
determinadas caracteristicas similares que se van a estudiar.

Los talleres artesanales de confeccion de prendas de vestir en
la ciudad de Cuenca son el motivo de investigacion. El objetivo
es la identificacion de posibles errores en l0s procesos dentro
de los talleres que puedan causar problemas en la produccion.

Las prendas de vestir elegidas para la investigacion se han
tomado en base a la mayor produccion en los talleres y por
ser prendas de utilizacion diaria como: pantalones de vestir,
blusas basica ademas de falda base.

2.2. Método de investigacion

Es la herramienta con la que se basara esta investigacion para
su desarrollo, ésta etapa estudia cada método de produccion
aplicado en los talleres artesanales de confeccion por medio
de la investigacion, la cual nos dirigira a examinar mediante la
observacion dentro de los talleres artesanales de confeccion,
obteniendo una percepcion directa de la situacion actual de
cada objeto de estudio, para lograr identificar posibles fallas
dentro de este entorno.

2.1.3. Calculo de la muestra.

De acuerdo con el numero de talleres de confeccion de pren-
das de vestir artesanales en la ciudad de Cuenca se aplica la
formula estadistica para obtener el nimero exacto de talleres
que se deben estudiar, ya que por el tiempo de desarrollo de la
investigacion no permite realizar a todo el universo.

Tamano de la muestra = 659
Margen de error = 5%
Nivel de confianza = 95%

x = Z(c/100)2 r(100-r)

Total= 66
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INFORMACION PRENDA
2.3. Base de datos | INFORMAGION | PRENDA
(e e e Joee] e |

investigacion obtenida por medio de la BRI I S I I

aplicacion de la formula estadistica de I NERoN =N - N 1707172V S I S

delimitacion de universo, la cual nos  IRCSNGESCTCINYter7 NN 17777 VI NS IS S

presentara a los talleres artesanales de | Buks fowsmesseoot | | x | |

confeccion de prendas de vestir en los __

que se analizaran las distintas prendas __

- |_conreccionessermEo  omoeerzostoor | x| x| x|
escogidas.

| CONFECCIONESCARLEO  losotsormepoor | x| | x|

| conreccionescecy  Joweosmeoor | x| 0 | x|

| conreccionescusa  losoosorossoor | x| x| x|

| conreccionespiEre  Joweesssaeoor | x| | |

|_conreccionesEleeantes  owsteseseoot | | x| x|

| conFeccionesFYF  loeoosesoesoot | x| | |

| conreccionesiiezas  Joweroostsoot | x| x| x|

| conreccionesuanneT  lorossesreoor | x| x| x|

| coneeccionesmamiceLa  |teoossaseooor | x| x| x|

CONFECCIONES LISSY 0702051368001
CREACIONES ARPI 0104454756001

CREACIONES GALINDO 0100820323001

CREACIONES JAF 0104620760001

X XX [X
X X X
XX IX |X

l
I

°
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INFORMACION PRENDA

RUC BLUSAS | PANTALONES| FALDAS

CREACIONES KARINA MICHELLE
CREACIONES LAS CUATRO AAAA
CREACIONES MARGESI
CREACIONES SUSI

CREACIONES Y MO

0102999737001
0103217485001
0102282308001
0102456928001
0101687234001
0103166583001
0103078192001
0105447650001
0903037703001
0104997358001
0104233820001
0105653950001
0190361810001
0102147931001
0102052776001
0103934477001
0102282282001
0101837953001
MODEL'S ROSE 0101554244001
OMARYS 0301092821001
POLA 0104524707001
RADELL CONFECCIONES 0102506920001
SAMROL 0103101440001
SASTRERIA FERNANDO 0102482668001
SASTRERIA ROCOSA 0101788016001
SASTRERIA Y MODAS FARFAN 0102463536001
SASTRERIA Y MODISTERIA DE ALBERTO CRIOLLO | 0101127926001
SIROTRA 0104608211001
TALLER DE MODAS CATY 0102816675001
TALLER DE MODAS Y DISENO 0104463435001
TALLERES SOFIA 0100527175001
TALLERES ZOILITA 0104440904001
TRADICIONES 0100974336001
TRAJES LUCIENTE 0103665543001
TRICK 0104807177001
VEGAS MADE 0100796663001

x
x

o]
m
<
>
=2}
>

DADES J
EXTREME CLOTHES
FASHION BELLA
FERRUA

HZ DESCUBRETE
INNOVARTE TEXTIL
MARY CONFECCIONES

x

MERY CONFECCIONES
META ELEGANCIA
MODAS CRIS

MODAS TITI

E USIVI DJ
MDC

Tabla 2
Propio autora

x
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Diseno textil

2.4. Estudio de procesos
productivos de la confecciéon
textil artesanal

A los procesos se los define como la sucesion de pasos u ope-
raciones con el fin de determinar un método adecuado para su
resolucion. Cada proceso cuenta con mas de un subproceso
el andlisis describe una mejora para la empresa.

La mejora se basa en el rediseno de los procesos existentes o
con problemas dentro de la empresa, ya que se necesita una
base para lograr identificar posibles errores.

Se analizan los multiples métodos en cada proceso aplicado
en la confeccion de prendas de vestir para posteriormente ob-
servar y analizar las variaciones.

La mejora de procesos busca:

eAumentar los ingresos de las empresas al efectivizar
los procesos, disminuyendo los defectos que posee.

eOtorgar una respuesta inmediata ante la demanda y
exigencias del cliente.

eMejorar la calidad de servicios a consumidores y pro

ductos ofertados, minimizando posibles fallas y un ser
vicio ineficiente.

eEliminar procesos que generen un mayor valor
agregado.
e|mplementar tecnologias que mejoren la produccion.

eSimplificar los tiempos en los procesos, omitiendo
tiempos muertos e innecesarios.

2.4.1. Procesos productivos en la
confeccion de prendas de vestir.

La manufactura de indumentaria consiste en transformar ma-
teria prima en prendas por medio de varios procesos, equipos
y maquinaria .

Son los pilares fundamentales de toda entidad dedicada a la
manufactura, al mejorar los procesos se obtendra una gran
diferencia ante otras fabricas del mismo sector.

“Para la confeccion no se necesitan utensilios muy costos y
sofisticados, es necesario ingenio, atencion y precision.”
(Elorza, 2013, p. 9)

INDICE

Estudios m



Alicia Camacho d@

v -

llustracion 1.

mCapitu/o 2 INDICE




para mejorar la producividad en los talleres
artesanales de confeccion de prendas de vestir

Diseno textil

2.4.1.1. Definicion de modelo.

Es la presentacion de un tipo de prenda con ciertas carac-
teristicas especificas definidas por el cliente, dentro de estas
tenemos el modelo digital o dibujo entregado en papel para
Su primera apreciacion visual, una prenda fisica que se quiera
reproducir tal cual y la explicacion verbal del tipo de prenda y
caracteristicas que se desean plasmar en el modelo.

—Al presentar el dibujo o foto de la prenda nos brinda la infor-
macion de manera simplificada de las caracteristicas que po-
see, ademas de ayudarnos a identificar el equipo y maquinaria
que es necesaria para su confeccion.

—El presentar una prenda fisica consiste en la entrega al maes-
tro de taller de un tipo de vestimenta que el cliente desee re-
producir a semejanza, en esta se lograra ver a detalle sus ca-
racteristicas.

—Al realizar una explicacion verbal del modelo se pueden ob-
viar ciertas caracteristicas que afectaran la confeccion

“Al definir el modelo por parte del cliente, se puede entregar la
materia prima escogida para su elaboracion o pedir una ase-
Soria sobre la base optima para cada prenda y asi el maestro
de taller proporcionario.” (AGUIRRE, 2012)

En el momento de la definicion del modelo en cliente puede
entregar la materia prima a gusto de él, con la que quiera que
se confecciones la prenda; al no poseer gran conocimiento
sobre las bases textiles existentes en el mercado y su uso se
puede escoger la tela errénea para la prenda.

El consumidor al no tener el suficiente conocimiento sobre
telas puede especificar las caracteristicas que desea para la
elaboracion de la prenda, estando dispuesto a escuchar las
sugerencias por parte del maestro de la mejor opcion y escoge
una de las que se posean en el taller.
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Diseno textil

2.4.1.2. Tomade medidas.

Son las proporciones medibles tomadas en el cuerpo humano
involucradas para la elaboracion de una prenda, esto debe
realizarse preferiblemente con vestimenta cenida al cuerpo.

Existen varios sistemas de toma de medidas, los que permi-
ten que se elaboren los patrones para cada prenda, todos los
meétodos necesitan realizar una buena toma de medidas del
cuerpo, l0os que varian segun cada maestro y la necesidad de
aplicar cada medida.

En la elaboracion de una prenda se pueden presentar dos fac-
tores para obtener las medidas, que son:

Realizar la toma de medidas: sobreponiendo la cinta métri-
ca sobre la persona, medira las proporciones que posee para
confeccionar la prenda, este paso se realiza para aplicar las
medidas exactas del cliente y evitar correcciones futuras.

No realizar le toma de medidas: se omite este paso al po-
seer una referencia fuera de las medidas del cliente ya sea por
patrones base elaborados o por las medidas de la prenda que
se presente, si es el caso, con estos se pueden basar para la
elaboracion de la prenda.
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Medidas a tomar:
En este punto definiremos las medidas mas usadas como
base para la elaboracion de patrones y las partes mas comu-

nes del cuerpo humano, para tener el conocimiento e identifi-
car sus piezas.

El orden en la toma de medidas es el siguiente:

En la confeccion de prendas se puede crear o buscar un

Contornos: cuadro de tallas, el que optimizara la ejecucion de va-
rios procesos. Las ventajas de usar un cuadro adecuado
Cuello Busto Cintura Brazo minimizara el riego de que a la prenda se le tengan que
Cadera Mano Muslo Sisa realizar correcciones.
Tobillo Entrepierna Rodilla
En la tesis “Antropometria, silueta y tallaje de la mujer”
Largos: realizada por Pamela Mogrovejo y Sofia Vasquez, realizan
un estudio antropométrico de las mujer de 20 a 49 anos

Talle D/P Codo Manga en la ciudad de Cuenca, obteniendo un cuadro de me-
Cadera Falda Pantalon didas de la poblacion femenina de la ciudad. El cual se
Rodilla Costado Tiro puede tomar como referencia dentro de los talleres.

Anchos:

Distancia de busto Hombros Espalda

Separacion de pecho Pecho

mCapitu/o 2 INDICE
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o o
Tallas XS S M L XL
1 |Contorno de Cuello 31 32,5 34 35,5 37
2 [Contorno de Busto 84 88 92 96 100
3 |[Contorno de Cintura 64 68 72 76 80
4 |Contorno de Cadera 88 92 96 100 104
5 |Hombro a hombro 36 37 38 39 40
6 [Talle Frente 41 42 43 44 45
7 |Talle Posterior 38 39 40 41 42
8 |Centro Frente 31 32 33 34 35
9 ([Centro Atras 37 38 39 40 41
10 |Altura Costado 17 17,5 18 18,5 19
11 (Largo de Hombro 11,5 12 12,5 13 13,5
12 |Largo exterior de brazo 57 58 59 60 61
13 ([Largo Interior de brazo 38 39 40 41 42
14 |Largo de Falda 55 56 57 58 59
15 [Largo de Pantalon 98 100 102 104 106
16 |Medida de Tiro 23 24 25 26 27
17 [Contorno de Muieca 14 15 16 17 18
18 |Contorno de Muslo 44 49 53 57 61
19 |Contorno de Rodilla 28 32 36 40 44
20 [Contorno de Tobillo 15 19 23 27 31
21 |Altura de Cadera 21 21,5 22 22,5 23
22 |Altura de Busto 26 27 28 29 30
23 [Separacion de Busto 17 17,5 18 18,5 19
24 (Caida de Hombro 3 3 3 3 3
Tabla 3
(Mogrovejo & Vasquez, 2013, p. 85)
o o
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Diseno textil

2.4.1.3. Trazo de patrones.

Antes de describir el proceso como tal, daremos una defini-
cion sobre que es un patron:

Es la representacion bidimensional de un dibujo previamente
disefado sobre una superficie plana, ya sea papel, carton, en-
tre otros, de un objeto tridimensional, el que tiene la funcion de
envolver el cuerpo como mecanismo de proteccion. Ademas
se desempena como una plantilla para su copia, la que se uti-
liza como base sobre la tela.

El dibujo de patrones toma como referencia la figura del cuer-
po humano, se aplican ciertas medidas que definiran la prenda

a elaborar, garantizando asi proporciones correctas y medidas
adecuadas. Realizar un estudio de esto conlleva un tiempo de
gjecucion demasiado largo y esta investigacion no tiene esta
finalidad.

Un buen trazo asegura:

Una optimizacion de la tela.

Generar ganancias por eliminar desperdicios.
Optimiza tiempo.

Obtiene un producto de alta calidad
Prestigio para la empresa.
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Dentro de este proceso se identifican tres formas para el trazo de patrones:

Manual: Es la elaboracion o trazo de patrones en una super-
ficie ya sea de papel, caton, etc. distinta a la tela, con el cual
podamos almacenar cada patron de acuerdo a su modelo y
generar una base de datos sobre posibles moldes que puedan
servir a futuro en la fabrica.

Figura 1
En tela: Es el trazo inmediato en la tela con la que se vaya a
trabajar, se lo realiza sin generar marcas fuertes que lleguen a
manchar o estropear el material.

Figura 2
° o
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®
Digital: Es una forma de trazar patrones basicos o comple-
jos sin necesidad de recurrir al trazo manual, se lo realiza por
medio de un computador con un programa especifico para
patronaje. Este trazo nos brinda varios beneficios como el al-
macenamiento de moldes de forma digital.
Figura 3
Es importante entender que la tecnologia es una eComputador con un software de patronaje
herramienta de apoyo en el desarrollo de este eUn digitalizador
proceso, ya que trae muchos beneficios en la eUn escaner
produccion pero su obtencion tiene un costo ex- eUn plotter

tra. Para la implementacion de tecnologia den-
tro de un taller es indispensable contar con la
siguiente maquinaria:

*Y un cortador
(Chunman, 2011, p. 228)

Una vez definida la forma de trazo se procede a la aplica-
cion de medidas, las que se dividen en:

Utilizacion de medidas: Es la utilizacion de las dimensiones
tomadas a la persona o cliente, con las que se trazara un pa-
tron especifico y unico para la confeccion de la prenda.

Ubicacion de talla en patrones elaborados: De acuerdo a
los patrones que posee cada taller, se identifica el adecuado
para aplicar en la elaboracion de la prenda ya sea por compa-
racion de las medidas del cliente o por cuadro de tallas.

Modificacion de patrones con medidas tomadas: Se
toma un patrén elaborado que sirva de plantilla, el que copiara
en otro papel para aplicar las medidas especificas del cliente,
simplificando su trazo y obteniendo el molde a medida.

Margenes para costuras, muescas y senales: Son las dis-
tancias que se dejan fuera de las medidas del trazo, las que
nos permitiran unir cada pieza sin restar medidas decisivas
que deformen y reduzcan las proporciones de la prenda.

Se determina por sefales y muescas a las anotaciones de
identificacion para la correcta union de las piezas.

Anotaciones escritas o codificacion: Se incorpora espe-
cificamente cualquier palabra o simbolo que de acuerdo a la
prenda a elaborar se pueda identificar el tipo y esta no necesite
una explicacion, para proceder inmediatamente a su utiliza-
cion.
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llustracion 3
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2.4.1.4 Tendido de tela.

Se basa en prolongar capas de tela de forma pareja una sobre
otra, sobre la mesa de corte para el trazo de los patrones y
proceder a su corte.

Se debe efectuar evitando estirar o maltratar la tela al momen-
to del tendido, ya que muchas telas pueden llegar a deformar-
se por una mala manipulacion.

Al haber tendido la tela es muy importante dejarla reposar a
que vuelva a su estado original, las telas elasticas son las mas
afectadas ya que se expanden por su trama y urdimbre. El
tiempo de reposo varia del nimero de capas colocadas, en
fabricas con una produccion grande dejan reposar toda la no-
che la tela para continuar con su trazo y corte al dia siguiente.
Al realizar ligeros golpes o provocar vibraciones en la mesa
favorece al reposo del tendido.

La mesa debe contar con una superficie lisa, protegida de
cualquier deformacion o astillas que pueda lastimar la tela al
momento del tendido. La tela debe ser tendida lo mas lisa
posible, evitando dobleces o abultamientos que provocaran
cortes incorrectos. Esta varia de forma considerablemente de-
pendiendo de la produccion con la que cuente el taller, y asi
mismo con las necesidades para su utilizacion.

El tendido de tela puede ser industrial o manual.

Cuando la produccion es de gran magnitud, la fabrica tiene
calculado el espacio en donde se colocaran los patrones y
dependiendo de su necesidad se cortan las capas de tela.
Cuenta con un carro para tendido.

Figurad

En el tendido manual se realiza para una cantidad pequena
de produccion, se coloca la tela doblada al revés para luego
colocar los patrones sobre ella.

Figura 5
o o
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Clases de tendidos

Cara arriba

Es la colocacion de la tela en la superficie de la mesa, de un
extremo a otro, al llegar al fin de la mesa la tela es cortada y el
rollo se lo gira para iniciar reiteradamente el tendido desde un
extremo de otra pieza de tela sobre la anterior.

Con esta clase de tendido la cara derecha o del revés que-

daran siempre hacia un mismo sentido, hacia abajo o hacia

arriba. Lo mas recomendable es colocar el delantero de la tela llustracion 5.
con la cara hacia arriba para poder distinguir cualquier tipo de Tendido Cara Arriba
defecto que pueda constar en la tela.

Cara a cara o zigzag

La tela es colocada sobre la mesa hasta llegar a su extremo,
una vez en este punto el operario dobla la tela regresa super-
poniendo una nueva capa, alternado las caras, derecho con
derecho y revés con revés.

Cara A Cara

Este tendido tiene las mismas caracteristicas del anterior, »

reduce costos pero la direccion de la tela queda en sentido ”U.StraC.IOH 6.

opuesto. Tendido zigzag.

o °
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Tendido en un sentido

Algunas telas tienen una sola direccion que las define, como

la pana, terciopelo, etc., en las cuales solo se puede cortar

dependiendo del sentido de su derecho, para este tipo de te-

las se aplica el tendido de un solo sentido, consiste en tender

cada capa de tela siempre desde el mismo punto de inicio

y colocando la tela en una misma direccion, con el derecho

hacia arriba. llustracion 7.
Tendido En Un Sentido

Este tendido es recomendado para las telas siguientes:
Telas con pelos, satinadas, estampadas o con dibujos, telas con
cuadros o rayas, pana, etc.(Nicaragua, 2007, p. 14)
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2.4.15. Calco de patrones.

Corresponde al redibujo de los patrones de la prenda sobre la
tela previamente tendida para proceder con su corte. Esta se
la hace en la Ultima capa de tela en el caso de ser una produc-
cion en serie.

El trazo se realiza colocando los patrones sobre la tela, dismi-
nuyendo posibles espacios que generen desperdicio, maximi-
zando asi la superficie de la tela, tomando en cuenta el ancho
y largo, colocando lo mas cerca posible un molde de otro,
teniendo en cuenta si necesita espacio para la costura.

Antes de trazar los patrones sobre la tela, se debe constatar
que los moldes estén colocados al hilo y paralela a la linea de
orillo. Se debe verificar que el nUmero de moldes sea el correc-
to. En este proceso los patrones pueden ser acomodados en
distintas posiciones sobre la tela, en direcciones opuestas, en
la misma direccion o al bies.

En la confeccion se identifican los métodos de su aplicacion,
llevandonos a:

La eliminacion del calco: Al excluir este paso, no se lo esta
eliminando, al realizar el trazo directo en la tela no es necesario
marcar nuevamente el patron, esto implica mayor precision ya
que al cortar no habra vuelta atras

La realizacion del calco: Utilizando el patron como plantilla el
maestro de taller procede a realizar su copia, marcando la figu-
ra del molde sobre una base textil la que se procedera a cortar.

Por lo tanto, es necesario realizar una revision total de los pa-
trones al terminar el trazo, que nos evitara problemas futuros
de produccion. No comenzar con el corte hasta que se dé el
visto bueno al trazo. (Maurin & Mbaya, 1993, p. 81)
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2.4.1.6. Corte de tela.

Es la separacion por secciones de una tela, las que formaran parte de una prenda de vestir. Se procede al corte de las piezas
previamente dibujadas segun el modelo definido, cortando por su contorno y piqueteando las sefales establecidas en el patron.

Dentro del proceso de corte de tela tenemos
la siguiente maquinaria:

Tijeras tipo sastre: Se la utiliza para el corte
de pocas capas de tela con las que se facilita la
manipulacion a través de la tela sin causar dano,
estas son utilizadas en amplios campos de la
confeccion de prendas.

Tijera de tela, Aceros de Hispania
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Cortadora circular: Estas maquinas son convenientes para
realizar cortes rectos o curvas no pronunciadas. Esta com-
puesta por un disco afilado que al girar genera el corte, estas
varian de los 4cm. a los 20cm. de diametro permitiendo cortar
distintas alturas de acuerdo a su tamano.

M.L.,cortadora bsg modelo rc-100

Cortadora vertical: Se caracteriza por su gran capacidad de
corte, posee una cuchilla alargada la que efectua el corte con
movimientos de arriba hacia abajo. Su cuchilla varia de tama-
Ao segun el modelo, existiendo de diversas dimension desde
las 3 pulgas hasta 12 pulgadas corta diversos gruesos de tela.

Cortadora SINGER 960C-712A
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El operario que maneje las maquinas eléctricas requiere tener
el conocimiento necesario para su utilizacion, ya que cuentan
con cuchillas afiladas que con el minimo descuido puede da-
Aar severamente la tela, o a la vez podria provocarse heridas
graves a la persona. Estas maquinas se deben utilizar con mu-
cho cuidado y no molestar al operador mientras esta en uso,
para prevenir danos en la produccion.

Al colocar mas de una capa de tela se pueden generar desliza-
miento, dependiendo del tipo de material con el que se trabaje,
para evitar esto, se debe colocar alfileres, sin embargo estos
pueden lastimarla si no tienen el grosor adecuado para cada
tipo de la tela; en caso de necesitar colocar alfileres, estos se
los puede hacer en la parte de desperdicio para evitar danarla.

Las pesas para corte también son una solucion factible para
evitar que las capas de tela se deslicen.

Pesa para confeccion, R. suministros

En la industria para enviar las piezas al proceso de ensamble, separan la produccion
por tallas y colores, procediendo a agrupar cada pedido proporcionando una
codificacion determinada. (AGUIRRE, 2012, p. 223)
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2.4.1.7. Ensamble

Es la unién como tal, acople, unidon o montaje de las distintas
piezas que formaran una prenda, las mismas que han sido
cortadas previamente, se cosen uniéndolas entre si otorgan-
dole forma a la prenda, lo que nos dara como resultado el
producto casi acabado.

La seccion de ensamble es muy importante ya que de este
proceso depende la obtencion del producto final; es necesario
identificar los distintos tipos de costuras basicas que se pue-
den emplear para poder desarrollar esta actividad.

Costura es la arte que permite transformar una base textil en
un producto que cubra las necesidades del consumidor. Esto
se lo realiza por medio de la unidon de varias capas de tela,
elaboradas manual o mecanicamente.

“...Cortar saben todos; pero coser es un arte... Es
importante conocer y dominar las principales puntadas
a mano y a maquina, para la interpretacion de los
modelos y su perfeccion en el acabado...” (Ministerio de
Educacion y Cultura, 1990, pag. 10)
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Existen tres modelos de produccién de acuerdo a la pro-
duccién de la fabrica y son:

Produccién por banco de trabajo.

Todos los procesos que estan involucrados en la produccion
se realizan en un espacio determinado. Este modelo por ban-
co de trabajo se usa generalmente para la produccion de uni-
dades. La ubicacion de la maquinaria debe poseer una dispo-
sicion adecuada, mejorando la produccion y evitando caer en
tiempos de readecuacion.

Al poseer todos los materiales necesarios para la confeccion
dentro del area de trabajo o identificarlos previo a la confeccion
optimiza el desempeno, teniendo como resultados solamente
productos terminados.

Produccion por departamentos
(Dpto. 1, Dpto. 2, Dpto. 3, Dpto. 4)

El sistema de produccion por departamentos, se los coloca
juntas a aquellas areas de trabajo que realicen actividades si-
milares. Para la confeccion, la prenda a producirse realiza un
vigje por ciclos, pasando de departamento en departamento
hasta obtener como resultado la prenda completamente aca-
bada.

Este tipo de modelo se 1o aplica en su mayoria para produc-

ciones bajo pedidos y por lotes, al ser cantidades pequenas
de confeccion.
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Produccidén por cadena discontinua
(Operacion, A Operacion B Operacion C
Operacion D Operacion E)

Dentro de este tipo de produccion cada area que desarrolla un
oficio poseen una relacion segun su desempenfo y la produc-
cion que realice de prendas. Al estar distribuidos en cadena,
todas las actividades siguen un orden prioritario, al comenzar
con la produccion de la primera prenda sigue cada metodo-
logia hasta concluir todo proceso que este involucrado en la
confeccion, finalizando con la culminacion de la ultima cadena
de la confeccion.

En esta cadena de ensamble, la prenda pasa por cada proce-
SO una sola vez hasta su culminacion.

Produccién por cadena continua
(Operacion A Operacion B Operacion C
Operaciéon D Operacion E)

Cada operacion se encuentra relacionada una con la otra, de
acuerdo al tipo de sistema de produccion que la prenda re-
quiera y poseen la fijacion de transporte para cada operacion,
una vez culminada la prenda no se requiere implementar tiem-
pos extras por parte del operario para ordenarlas, si no estas
van directo al transporte que sincroniza cada operacion entre
si sin retrasos.

Este cadena posee una vinculacion directa entre cada pro-
ceso de produccion, distribuyendo la maquinaria, sistema de
transporte y operarios de manera que se obtenga un circuito
cerrado de trabajo.

(Rolon, 2013, p. 89)
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2.4.1.8. Primera prueba.

Es la verificacion y confirmacion de que la prenda posea las
medidas adecuadas y parametros establecidos por el cliente.
En la misma se ubicaran posibles fallas; practicamente seria
la prueba mas importante antes de concluir la prenda, de ella
depende el correcto acabado de la pieza.

Se realiza de dos formas este proceso, con la prenda al revés
para senalar posibles modificaciones, sin tener que manchar el
derecho, en otros casos se hace con la prenda al derechoy las
senales se realizan levemente para no dejar marcas.

Realizando la prueba para constatar la correcta aplicacion de
las medidas del cliente y para la deteccion de cualquier falla
que se corregira antes de terminarla.

La ausencia de la prueba previa a acabados, se omite de
acuerdo a la dificultad de la prenda o bajo criterio del maestro,
el definira si es necesario o no realizar.

Su realizacion varia de acuerdo al maestro vy taller.
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2.4.1.9. Acabados.

Esta etapa consiste en proporcionar a la prenda los ultimos
detalles como botones, ojales, decoracion y planchado.

Se inicia con la limpieza de la prenda, en la que se extraen
todos los hilos sobrantes que hayan quedado después del en-
samblaje, ademas de reforzar las costuras proporcionando un
buen acabado de la prenda para evitar que se deshilen y ayu-
dar a resistir el uso y lavado repetido.

El planchado consiste en otorgar a la prenda una forma defi-
nida, eliminando arrugas producidas en procesos anteriores y
proporcionandole caracteristicas visuales que mejoran su cali-
dad, aplanando las costuras para evitar deformaciones.

“Dentro de la maquinaria para el planchado no existe gran va-
riedad, como en las maquinas de coser, pero podemos clasi-
ficarlas en” (Aguije, 2012, p. 71)

Plancha casera: Sirve para aplanar y eliminar arrugas gene-
radas en la prenda, este tipo de plancha es mas comun su
utilizacion en hogares por su facil accesibilidad

(Chantilly, 2015)

“Para obtener todos estos factores se combinan tres

aspectos fisicos: la presion, el calor y el vapor. Depen-

diendo de la composicion de la base textil se necesitara

mas 0 menos calor, mayor o menor temperatura y hume-

dad del vapor y mas o menos presion” (Maria de Perinat,
1997, p. 298)

Plancha industrial: Es la mas utilizada en la confeccion de
prendas por sus caracteristicas y propiedades que otorga a la
prenda, posee un acabado en su placa metalica que no per-
mite maltratar la base textil al momento del planchado, esta
combina temperatura, vapor y presion para dar un buen aca-
bado a la prenda.
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2.4.1.10.Prueba final.

Esta se la realiza con la pieza ya acabada, pues sera para con-
firmar el armado correcto y para comprobar la satisfaccion del
cliente, en la calidad de la confeccion y los detalles se juega el
prestigio de la persona que disena y confecciona.

Al igual que en la primera prueba la realizacion de esta prenda
varia.

Realizar: Supone la aprobacion del cliente del producto termi-
nado.

No realizar: Mas aplicada en la elaboracion de gran cantidad
de prendas.
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2.4.1.11. Empaquetado

Consiste en el plegado o doblado de la prenda, la forma de presentacion y entrega del producto terminado.

Existen varios métodos para doblar un prenda, en los
cuales los mas utilizados son:

1. 2. 4 A 3. AA
Manual: \
Doblado de afuera hacia adentro:
Consiste en extender la prendar sobre una superficie plana, 4. A A 3.
empezar doblando por sus costados en tres partes, quedando \ /
su largo sin doblar, luego llevar la parte inferior de la prenda '

hacia la parte superior, sobreponiéndola en su cuello. ‘

Dentro de este método se lo puede realizar manualmente o ( 3
por medio de una plantilla que ayudara a doblarla.
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Plantilla:
(14— AYS) RV =
ejey
\ |
[ :
4. : Mano
| lzquierda
- \, |
i Mano
| Derecha
eex ________ || ____ —___
Método japonés:
La japonesa Marie Kondo, en su libro “La magia del orden” pu-
blicado en el 2014 desarrolla un método en el que se optimiza
el tiempo de doblado, tomando como referencia tres punto
verticales en la prenda, una vez definido cada punto realizar un
sacudon y la prenda quedara doblada.
[ o
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3.1. Andlisis y registro de datos

El presente capitulo presenta los datos obtenidos en la ob-
servacion realizada a los sesenta y seis talleres artesanales de
prendas de vestir, dato obtenido por medio de la aplicacion
de la formula estadistica de muestreo descrita en el capitulo
anterior.

Este capitulo muestra un analisis de las variables realizadas
en los distintos talleres durante la ejecucion de los procesos
de produccion descritos en el capitulo 2 en los procesos de
produccion de prendas de vestir.
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3.2. Andlisis e
interpretacién de procesos.

3.2.1. Andlisis de los procesos de con-
feccion de pantalones.

3.2.1.1. Definicion del modelo.

Los datos obtenidos en este proceso, al presentar el modelo
nos da que el mayor porcentaje es el 48% que presentan una
prenda fisica, el 44% con un porcentaje medio muestra que
los clientes presentan impreso el modelo requerido y con un
porcentaje minimo el 8% de clientes describen verbalmente el
modelo escogido.

Tabla 7 propio autora:
Definicion del modelo
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Dentro de este proceso definimos también si se presenta
la materia prima al cliente o se especifica el adecuado
para la prenda:

Tenemos una mayoria de clientes con un porcentaje del 62%
que presentan el material en el que se elaborara'y con minimo
del 38% no presenta el material, pidiendo al maestro asesoria
sobre el material 6ptimo para la pieza.

Tabla 8 propio autora:
Materia prima
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3.2.1.2. Toma de medidas.

Se la realiza en su mayoria, en el 86% de los talleres y un mini-
mo del 14% de talleres obvian este paso aplicando diferentes
métodos de acuerdo a su habilidad.

Tabla 9 propio autora:
Método
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3.2.1.3. Trazo de patrones.

Tenemos que el mayor porcentaje representado por el 72% de
los artesanos realiza directo en tela, el método manual es el
mas utilizado y se situa con un porcentaje medio del 26% que
se aplican en los talleres y el método digital con un minimo del
2% por sus altos costos.

Tabla 10 propio autora:
Trazo
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Distinguiendo los distintos métodos utilizados para conseguir
patrones tenemos:

La mayoria de talleres aplican las medidas tomadas a los clien-
tes situandose con el 58%, con un porcentaje medio tenemos
la modificacion de patrones con el 26% que realizan y con un
porcentaje minimo del 16% tenemos la ubicacion de la talla en
patrones ya elaborados.

Tabla 11 propio autora:
Método
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El 54% siendo la mayoria de ellos no deja margenes de costu-
ra y tan solo el 46% de ellos si los dejan.

Tabla 12 propio autora:
Margen de costuras
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3.2.1.4. Tendido de la tela

Cuenta con dos formas mas utilizadas, la mayoria realizan este
proceso en una sola capa contando con un 84%, un minimo
de 16% lo realiza en zigzag y en un sentido no se ha aplicado
dando 0%.

Tabla 13 propio autora:
Tipo
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3.2.1.5. Calco de patrones.

El porcentaje mayor siendo 78% no realiza este paso, siguién-
dole una minoria del 22% que lo realizan.

Tabla 14 propio autora:
Sobre tela
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3.2.1.6. Corte de tela.

Lo efectuan en un 80% con tijeras de tela al ser cantidades
pequenas de corte y con cortadora eléctrica industrial el 20%
de ellos.

Tabla 15 prolelio autora
aquinaria
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3.2.1.7. Ensamblaje.

De los talleres de pantalones el 64% realizan una produccion
por banco de trabajo, el 16% esta dividido por departamentos,
siguiéndole la produccion por serie discontinua con el 14% y
con un minimo porcentaje del 6% se encuentra la produccion
por serie continua.

Tabla 16 proFE)iodautqr,a:
roduccion
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3.2.1.8. Prueba.

El 84% de los talleres realizan la prueba previa a acabados y
en un minimo porcentaje, el 16% no la realiza.

Tabla 17 propio autora:
Método
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3.2.1.9. Acabados.

En este proceso un rango mayoritario con el 84% de talleres
de confeccion posee una plancha industrial y un porcentaje
menor, el 16% utiliza una plancha casera.

Tabla 18 propio autora:
Planchado
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3.2.1.10. Prueba final.

La mayoria, un 90% de talleres lo realiza y en un porcentaje
menor del 10% omite este paso.

Tabla 19 propio autora:
Método
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3.2.111. Empaquetado.

La mayoria con el 82% lo realiza de forma manual, un 18%
pone en practica el método japonés de doblado y la utilizacion
de una plantilla no se observo en ningun taller.

Tabla 20 propio autora:
Doblado
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3.2.2. Andlisis de los procesos de
confeccion de blusas.

3.2.2.1. Definicion del modelo.

La mayoria con el 54% presenta en papel o impreso el mode-
lo, el porcentaje medio es del 42% que presenta una prenda
fisica y un porcentaje minimo muestra que 4% explica verbal-
mente la prenda.

Tabla 21 propio autora:
Definicion del modelo
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Dentro de este proceso definimos si se presenta la materia
prima por parte del cliente o pide asesoria sobre el material
adecuado para la prenda:

El 66% representando la mayoria de clientes presenta los ma-
teriales para su elaboracion y el 34% con el minimo porcentaje
pide asesoria.

Tabla 22 propio autora:
Materia prima
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3.2.2.2. Toma de medidas.

En su mayoria el 70% de los talleres realiza este proceso y el
30% restante no lo realiza.

Tabla 23 propio autora:
Método
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3.2.2.3. Trazo de patrones.

La mayoria de talleres realiza de forma manual con un 81%,
elaborandolos en una base distinta a la tela, disminuyendo el
porcentaje a un 17% realizan el trazo directo en tela y con un
porcentaje minimo del 2% haciéndolo de forma digital.

Tabla 24 propio autora:
Trazo
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Distinguiendo los distintos métodos utilizados para con-
seguir patrones tenemos:

Método:

La mayoria de talleres utilizan las medidas tomadas al cliente,
dandonos un porcentaje del 48%, en un porcentaje medio te-
nemos que el 34% ubica la talla por medio de patrones elabo-
rados y en un minimo del 18% modifican esos patrones para
obtener la prenda.

Tabla 25 propio autora:
Método
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Margenes de costura:

En su mayoria el 56% de los talleres deja costuras al momento
del trazo y un minimo del 44% no lo realiza.

Tabla 26 propio autora:
Margen de costuras
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3.2.2.4. Tendido de la tela.

El 78% de estos talleres utilizan el tendido en una capa, el 12%
lo realizan en zigzag y el 10% lo hacen en un sentido.

Tabla 27 propio autora:
Tipo
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3.2.2.5. Calco de patrones.

La mayoria con el 83% de los talleres realizan este proceso y
solo un 17% evita este paso.

Tabla 26 propio autora:
Margen de costuras
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3.2.2.6. Corte de tela.

En su mayoria, el 78% utilizan tijeras de telay el 22% lo realiza
con una cortadora eléctrica.

Tabla 29 prol&io autora:
aquinaria
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3.2.2.7. Ensamblaje.

El 76% realiza una produccion por banco de trabajo; el 10%
posee serie discontinua; el 8% por departamento y por serie
continua un minimo de 6%.

Tabla 30 proFE)iodautqr,a:
roduccion
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3.2.2.8. Prueba.

El 70% de talleres realiza esta prueba y en menor cantidad del
30% no la realiza.

Tabla 31 propio autora:
Método
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3.2.2.9. Acabados.

El 86% utiliza plancha industrial y el 14% una plancha casera.

Tabla 32 proBilo auﬁo(rja:
anchado
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3.2.2.10. Prueba final.

La mayoria, 84% lo realiza'y el 16% no lo realiza.

Tabla 33 propio autora:
Método
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3.2.2.11. Empaquetado.

El 78% de talleres lo hace de forma manual, el 22% aplica el
método japonés y la plantilla no se aplica en ningun caso.

Tabla 34 propio autora:
Doblado
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3.2.3. Andlisis de los procesos de
confeccion faldas.

3.2.3.1. Definicion del modelo.

El 62% lleva el modelo impreso, el 30% una presenta fisica y el
8% describe verbalmente el modelo.

Tabla 35 propio autora:
Definicion del modelo
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Dentro de este proceso definimos también si se presenta la
materia prima al cliente o piden asesoria sobre el material ade-
cuado para la prenda:

El porcentaje mayor con 52% presenta la materia prima y un
48% especifica el material a utilizar.

Tabla 36 propio autora:
Materia prima
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3.2.3.2. Toma de medidas.

La mayoria, 84% toma medidas y el 16% no lo hace.

Tabla 37 propio autora:
Método
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3.2.3.3. Trazo de patrones.

La mayoria, de 74% de los artesanos realizan manualmente
este proceso, un 24% lo realizan directo en tela y un porcenta-
je minimo del 2% utiliza herramientas digitales.

Tabla 38 propio autora:
Trazo
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Distinguiendo los distintos métodos utilizados para elabo-
rar los patrones tenemos:

El mayor porcentaje, el 72% de artesanos aplican las medidas
tomadas al cliente, un 16% maodifican los patrones de acuerdo
a las medidas y un minimo del 12% ubican la talla por medio
de un patrén elaborado.

Tabla 39 propio autora:
Método
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Margen de costura:

Su mayoria con el 52% de talleres no dejan costuras al trazar
los patrones y un menor porcentaje del 48% si dejan costura.

Tabla 40 propio autora:
Margen de costuras
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3.2.3.4. Tendido de la tela.

Tenemos que el mayor porcentaje, el 82% lo realiza en una
capa, siguiendo el 14% que lo hacen en zigzag y tan solo el
4% tiende en un sentido la tela.

Tabla 41 propio autora:
Tipo
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3.2.3.5. Calco de patrones.

En su mayoria, el 74% de talleres si realizan el calco de patro-
nes y un menor porcentaje con el 26% no lo realiza.

Tabla 42 propio autora:
Sobre tela
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3.2.3.6. Corte de tela.

Para el corte en su mayoria, el 82% utilizan tijeras de sastre y
un minimo del 18% utilizan cortadora eléctrica.

Tabla 43 prolaio autora:
aquinaria
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3.2.3.7. Ensamblaje.

El 70% realiza la produccion por banco de trabajo, un 18% la
produccion por departamentos, el 8% la produccion por serie
continua y en un minimo porcentaje del 4% por serie continua.

Tabla 44 proFEJiodautqr,a:
roduccion

INDICE




3.2.3.8. Prueba.

El 86% de talleres realizan esta prueba y en una menor canti-
dad, el 14% no la realizan.

Tabla 45 propio autora:
Método
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3.2.3.9. Acabados.

El 86% de estos talleres utilizan una plancha industrial y tan
solo el 14% una plancha casera.

Tabla 46 proBilo auﬁo&a:
anchado
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3.2.3.10. Prueba final.

La mayoria con el 84% de los talleres artesanales realizan esta
pruebay el 16% no la realizan.

Tabla 47 propio autora:
Método
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3.2.3.11. Empaquetado.

El 86% de los artesanos realizan este paso de forma manual y
el 14% lo realizan aplicando el método japonés. En este pro-
Ceso No se Ve la utilizacion de una plantilla.

Tabla 48 propio autora:
Doblado
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CONCLUSIONES

Una vez culminada esta investigacion en la que se desarrollé de acuerdo con
los objetivos planteados, identificando los procesos de produccion involucrados
en la confeccion de prendas de vestir, puedo concluir que la fabricacion ropa
involucra distintos métodos para llegar al producto final, los mismos que deben
seguir un orden especifico, sin evitarlos, ya que, cada uno de ellos es importante
para concretar un producto de calidad de acuerdo con las necesidades y
exigencias del cliente.

Con este trabajo se da a conocer el paso a paso del armado de prendas en
talleres artesanales y para identificar las distintas variantes que se pueden aplicar
para resolverlos, buscando la manera mas optima de produccion.

Comparando cada variable dentro de los procesos de produccion y los
métodos de confeccion, se pueden fusionar varias técnicas para lograr mejorar
el rendimiento dentro de los talleres, de la misma manera, conocer el desarrollo
de cada proceso identificara el mas eficaz para obtener diferentes resultados
de acuerdo con la produccion que el taller posea, mejorandolos para obtener
mayores resultados.

Concluyo mencionando que al leer este documento la persona podra poner en
practica cada uno de los procesos, ya que se mencionan distintas alternativas
para su ejecucion, que aplicandolos correctamente mejoraran la obtencion
y calidad de las prendas, ademas, el artesano tendra el conocimiento y la
capacidad de identificar los tipos de produccion que existen y el adecuado de
acuerdo a la magnitud de su trabajo.
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RECOMENDACIONES

A Se recomienda realizar un estudio de los factores
indirectos relacionados con la confeccion de prendas, al ser
elementos que pueden llegar a afectar la produccion y a
quienes la realizan.

A |dentificar las condiciones laborales e infraestructura
indicada para potenciarlos en la fabricacion de indumentaria.

AW Que los artesanos estén en constante capacitacion,
poniendo en practica lo desarrollado e identificar otras
aplicaciones que logren optimizar mas la produccion

AW Hacer un estudio de movimientos de acuerdo a las
variables que intervienen en los procesos de produccion.

AW Realizar un control de tiempo que tarda el operario en
realizar cada proceso.

AMmw Buscar una empresa patrocinadora que esté interesado
en imprimir varios ejemplares del manual para ser entregado a
los artesanos.
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