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GLOSARIO

Base: hace referencia a el papel Kraft que se pone antes de empezar a extender latela

y sirve como sostén para que la tela no se mueva al momento de ser cortada.

Empate: se sobre pone una parte de tela sobre otra, en una medida aproximada de diez

(10) centimetros para que las piezas salgan enteras.

Espiga: se extiende por bloquesen un mismo tendido y en cada bloque se dibuja una

talla independiente.
Extender: se tiende la tela por capas, una encima de otra de forma alineada.

Lotes: son los bloques de las prendas cuando estdn finalmente cortadas en su forma

listos para ser confeccionados.

Programacién de corte: son lasinstrucciones que se tienen referente al corte, las tallas

y colores requeridos, el tipo de tela y de prenda que se solicitan.
Retal: es el desperdicio de tela que queda cuando se cortan las prendas.

Telareposada: se desenrollala tela y se deja quieta para que tome su forma antes de

ser extendida.
Tendido: son las capas alineadas una encima de otra cuando ya se termina el proceso.

Trazo: ilustracion de las piezas de las prendas a cortar.



INTRODUCCION

La industria textii en Colombia se ha consolidado como el principal centro de
produccion, es un gremio que incluye diferentes tipos de empresas o negocios que
se dedican a la manufacturay confeccion de prendas de vestir, reconocidos por la
calidad de sus productos y la innovacién en sus disefios. “El 75% de los 1'800.000
empleos que genera la industria en Colombia equivale a trabajos informales,
mientras el 25% corresponde a contrataciones legales. Sobre el gran total, el 90%
corresponden a madres cabeza de familia, arrojando como resultado un total de
cerca de 7'000.000 de personas que viven de la confeccion textil en Colombia”
(Gonzélez, 2016, parr.3).

Las empresas del sector textil informales, mas conocidas como “talleres”, son
establecidos por la necesidad econémica de las personas que tienen algun tipo de
conocimiento de la labor. Estos tienden a ser estructurados de manerairregular, en
sus propias casas, sin la distribucion ni la tecnologia industrial apropiada como
maquinas o herramientas. Es importante darle un enfoque de innovacion,
competitividad y produccion a gran escala para asi crear una cultura de trabajo

empresarial.

Este sector representa productividad en el pais, demostrando que tiene un papel
importante en el desarrollo industrial. Medellin es el segundo centro industrial de
Colombia, siendo la textil su actividad representativa, considerada un referente de

moda a nivel mundial.



2. PROBLEMA DE INVESTIGACION

2.1 ldentificacion del problema

El mayor aporte de la industria de textiles esta conformado por pequefias
“empresas” lo que indica que la productividad es minima y no es competitiva, el
proceso de corte marca el inicio, alliempieza la transformacion de la materia prima,
que es el insumo principal de este proceso, el corte de la tela convierte en piezas
este insumo para ser despachado a talleres de costura y ser ensamblados
consiguiendo las especificaciones deseadas de la prenda. El corte realizado de
forma manual hace el proceso costoso, con tiempos de produccion extensosy con

problemas de calidad.

“Por otra parte, se evidenciaque la industria de la confeccion se caracteriza por la
actividad de multiplos y pequefios talleres cuyos propietarios son grupos familiares
que tienen poca o ninguna formacion en emprendimiento y que muchas veces
operan bajo la figura de contratacion a destajo, en donde no existe un contrato
formal de trabajo y por lo tanto no hay pago de los correspondientes aportes a
seguridad social de sus trabajadores. Adicionalmente ven en la formalizacion un
riesgo a su forma de vida y costumbres. Se evidencia entonces una barrera

evidentemente cultural a la actividad empresarial formal.” (Mineducacion, s.f, p.26.)

2.1.1 Elementos del problema

Es necesario tener una distribucion de espacios especificos, como lo es el de
almacenamiento de las materias primas, en este caso se requiere una bodega
adecuadacon la capacidad para el almacenamientodelatela, teniendoelinventario
disponible para iniciar el proceso de corte cuando asi lo indique el cliente. Luego
guese tiene la programacién de corte y el inventario actualizado de la materia prima
se procede con el extendido manual, este se realiza sobre una mesa que debe

cumplir con unos parametros de largo y ancho,y lo hacen dos (2) operarios, uno a



cada lado de la mesa para una mejor manipulacion de latela, se debe extenderun
numero de capas segun la orden de corte, cuando se hace el extendido de la capa
y este llega al final de la mesa se debe proceder a cortar la tela para extender
encimala siguiente capa, el proceso de corte de las capas se realiza con tijeras de

forma manual por los operarios.

Después de terminado el tendido de capas, este se corta con una maquina vertical
que es manipulada porun cortador que tiene experiencia en manejarla, la guia para
realizar el corte es untrazo que se coloca encima del tendido de capas donde estan
dibujadas las partes de la prenda que luego se ensamblan, al terminar este proceso
se separan los lotes de las partes del desperdicio (tela sobrante), el corte manual
depende de la habilidad del operario, debe tener en cuenta que no se manche la
tela con el aceite de la maquina, que la cuchilla no esté desgastada y que la
trazabilidad del corte sea consecuente con el dibujo en el trazo, si esto ocurre
pueden salir prendas defectuosas y se debe hacer una reposicion de la o las

prendas afectadas, lo que incrementa el costo y pérdida de tiempo.

Los elementos del problema que se desarrollaran en la presente investigacion se
tendrédn en cuenta con las delimitaciones, ademas permite enfocar el proyecto en
temas mas especificos, alcances y limites, por tanto, se debe delimitar en los

siguientes aspectos:

Temporal: La delimitacién temporal donde se desarrollara la investigacion es entre

los meses de agosto y noviembre de 2023.

Espacial: La investigacion se realizara en la empresa El Corte Textil ubicada en
Robledo Cordoba de la ciudad de Medellin.

Tematica: Las tematicas a trabajar en la presente investigacion son: cuello de

botella, innovacion, competitividad y produccion a gran escala.



2.1.2 Tabla de posibles causas

El proyecto se realizara buscando la causa del problema por medio de una matriz

espina de pescado, llevandose a cabo entre agosto y noviembre de 2023 en la

empresa El Corte Textil ubicada en Robledo Cérdoba de la ciudad de Medellin,

desarrollandose en innovacion, competitividad y produccién a gran escala.

La presente investigacion se realiza para encontrar las causas, lo cual se
desarrollara en el siguiente cuadro:

POSIBLES | SITUACION EFECTOS PREGUNTAS | OBJETIVOS
CAUSAS ACTUAL
Obstruccionesal | Materia  prima | Accidentes. ¢.,De qué forma | Ubicar la

paso de las|descargada en se puede
personas. pasillos. ubicar la
materia prima
para que no

materia prima
para que no
haya

obstrucciones

industrial para
gue no haya
cuello de
botella evitando
retrasos en el
proceso de
extendido y el
gasto de tela
adicional?

obstruya el | al paso de las
paso a las| personas.
personas?
Cuello de botella | Herramienta Entrega ¢Como se | Implementar
en el area de|obsoleta para |tardia de | puede maquinaria
extendido. realizar el | pedidos. implementar industrial para
proceso. maquinaria gue no haya

cuello de
botella evitando
retrasos en el
proceso de
extendido y el
gasto de tela
adicional.

Exceso de| Las piezas en el | Contaminaci | (,COmo buscar
desperdicio de| trazo no quedan | 6n. clientes

Buscar clientes
potenciales




tela. suficientemente potenciales paralaventade
ajustadas. paralaventade | la tela sobrante
la tela sobrante | para que no
para que no | haya
haya desperdicio.
desperdicio?
Manchas de | Maquina vertical | Reposicion .Se puede | Revisar la
aceite en las|con exceso de|de prendas| revisar la| maquina antes
prendas aceite. defectuosas. | maquina antes | del corte para
cortadas. del corte para | que no manche
gue no manche | de aceite las
de aceite las| prendas.
prendas
cortadas?
Desgaste de la| Tiempos de uso | Lotes ¢, Como reducir | Reducir los
cuchilla en la| extensos de la|defectuosos. |los tiempos de | tiempos de uso
maguina cuchilla. uso de la|de la cuchila
vertical. cuchilla  para | para que no se
gue no se| desgaste.
desgaste?

Fuente: autoria propia

2.1.3 Valoracion del problema
¢Es este un problema realmente importante desde el aspecto tedrico y

practico?

En el sector textil, el corte es un area importante en el proceso productivo, es
necesario tener optimos tiempos de entregay que a su vez esté garantizada su

calidad.

“Para obtener piezas cortadas de alta calidad es importante contar con maquinas
herramientas en muy buen estado, ya que el nivel de calidad del producto
dependera, en parte, del desempefio de la maquina cortadora. Por ello se debe
buscar conservar el estado de las maquinas herramientas para el proceso de corte,

principalmente la cortadora recta y la cortadora cintera. Con el objetivo de evitar



fallasfrecuentes, disminuireltiempo de ocio por parada de maquinasen mal estado,
elevar la vida atil del equipo, reducirel costo de reparaciones, entre muchas otras;
es importante realizar un plan peridodico de mantenimiento preventivo de las
maquinas cortadoras.” (Torres Castafieda, J. A., & Ordéfiez Alcantara, W. C. J.
2014, p52).

¢Supondra la solucion del problema un trabajo de suficiente amplitud y

profundidad?

Implementar las herramientas apropiadas para que no haya un cuello de botellaen
el area de extendido conlleva a un mejor aprovechamiento de los recursos de mano
de obra y materia prima, se obtiene una calidad superior y optimiza tiempos de

entrega.

¢, Qué beneficios se tendran con los resultados del trabajo?

Tener un mejor aprovechamiento de la materia prima. Brindarle al cliente un

producto de calidad garantizada en tiempos favorables de entrega.

¢,Qué puntos son los que mas interés tienen para el proyecto como

investigador?

Las empresas deben actuar de manera eficiente con el fin de generar mayor
competitividad y reconocimiento en el mercado a partir de susvirtudesy fortalezas,
de esto parte un aspecto importante de acuerdo con la investigacion, como lo son
los tipos de maquinarias en el sector textil y los métodos empleados para

incrementar su productividad y eficacia.



¢Dbonde se desarrollara la investigacion?

Este proyecto serd llevado a cabo en la ciudad de Medellin, Colombia en el taller El
Corte Textil.

¢Desde y hasta cuando se abordara la problemética descrita?

El desarrollo del presente proyecto tendra como marco de tiempo un periodo de 4

meses desde agosto hasta noviembre del afio 2023.

¢ Qué resultados traera la investigacion y donde se aplicaran?

Obtener un esquema normalizado sustituyendo procesos manuales para disminuir
los ciclos del proceso, con el fin de tener un mejor aprovechamiento de la materia
prima y brindarle al cliente un producto de calidad garantizada, que se aplicaran en
taller EI Corte Textil.

2.2 Planteamiento del problema

El proceso de corte marca el inicio de la cadena productiva en el sector textil, alli
empieza latransformacion de la materia prima, las telas son el insumo principal para
alimentar este proceso, el corte manual de las telas en el proceso de extendido trae

problemas de calidad, perdidas de materia prima y demoras en el proceso.

Es importante para los empresarios ver las oportunidades a través de la adaptacion

al nuevo mercado con procesos productivos mas modernos y eficaces.

Segun (Villacis, J. M. I, & Pazmino, M. A. B. 2018) la tecnologia tiene actualmente
un papel importante en la gestion empresarial a nivelmundial,y se ha convertido en
un instrumento fundamental para que las empresas sean cada vez mas eficaces,

eficientes y competitivas.



Para (Ccoa, Y. A., & La RosaLeoOn, A. G. 2018), Actualmente, las micro y pequefias
empresas (MYPESs) del sector textil no estan totalmente concientizados con la
importancia de llevar a cabo la aplicacidén de ciertos conocimientos que buscan la
mejora los procesos productivos, aumento de la eficienciay productividad, mejora
la calidad y reduccion de los tiempos de entrega. Para ello, se ha llevado a cabo
una revisién exhaustiva de la literatura con el objetivo de recopilar modelos y
técnicas del Lean Manufacturing que ayuden a reducir los desperdicios y lograr la

mejora continua.

2.2.1 Documentacion del problema

La técnicaDOFA se orienta principalmente al andlisis y resolucién de
problemasy selleva a cabo para identificar y analizar las Fortalezas vy
Debilidades del proceso productivo del Corte Textil, asi como las Oportunidades
(aprovechadas y noaprovechadas) y Amenazas reveladas por la informacion

obtenida del contexto externo.

Debilidades

v Informalidad laboral
Baja capacidad de produccion
Obsolescencia tecnolégica

Planta de trabajo con inadecuacion técnica

SSEENEE NN

Incumpliendo en entregas pactadas

Oportunidades

v" Aumento de productividad
v Crecimiento significativo
v" Implementacion de maquinaria industrial

v Innovacion y competitividad



v" Prestigio y reconocimiento

Fortalezas

v Tradicion y experiencia en el proceso
v" Mano de obra disponible

v' Trayectoria laboral
v

Alto nivel de adaptacion a nuevas técnicas

Amenazas

v" Poca eficiencia productiva

Poco reconocimiento en el gremio
Inconformidad en los clientes
Pérdida de clientes

Pérdida econdmica

2.3 Formulacion del problema

El proceso de corte abarca las operaciones de trazo y extendido; se extienden las
telas en varias capas, una encima de otra, sobre una mesa de corte y luego se
dispone el trazo sobre el tendido de capas. Su longitudy anchura dependeran de
las condiciones de produccion, puede parecer que el tendido sea algo sencillo, sin

embargo, es una etapa importante para que el corte se dé exitosamente.

Intervienen variables como la tension que se le aplica a la tela, largo del tendidoy
numero de capas que se deben extender. Cada capa cuando se extiendey llega al
final del largo del tendido se debe separar del rollo de tela, accion que realizan los
operarios por medio de un corte manual con tijeras. Para realizar el célculo del

consumo de tela por tendido, se necesita saber el largo del tendido, con este se
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sabe cuantos metros de tela se va a consumir en la produccion, al realizar el corte
manual con las tijeras el consumo calculado no es exacto, se gasta més tela de la
que deberia, ademas de tardarse mas tiempo en realizar el extendido, lo que

ocasiona un cuello de botella en el proceso.

2.3.1 Pregunta problémica
¢ Es factible la implementacion de herramientas tecnolégicas para que no haya

cuello de botella evitando retrasos en el proceso de extendidoy el gasto de tela
adicional?



11

3. OBJETIVOS

3.1 Objetivo General
Desarrollar una propuesta de validacién para la adquisicion de herramientas

tecnoldgicas para el mejoramiento del extendido en la empresa EI Corte Textil.

3.2 Objetivos Especificos
1. Realizar unarevisién sistematica de literatura para la construccion del marco

contextual y el marco tedrico del proyecto.

2. Construir una propuesta de validacion para la implementacién de herramientas

tecnoldgicas para el proceso de extendido.

3. Validar la propuesta presentada.
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4. JUSTIFICACION

La industria textil es de los sectores mas antiguos del pais, con ciento cincuenta
(150) afios de historiay tradicion, generando impacto en el empleo, la productividad
y el desarrollo econémico. Sin embargo, aun existen empresas o talleres de corte
que realizan sus procesos de forma manual y sin un enfoque empresarial, como lo
es en el caso de El Corte Textil que se encuentra en la necesidad de innovar e
implementar maquinaria industrial para asi generar un mejor aprovechamiento de
los recursos de mano de obra y materia prima superando los niveles de calidad

actuales.

La calidad del corte en el extendido mejorara en un cien por ciento (100%) debido
a que con la maquinaindustrial de extremos se genera un corte uniforme dejando
las capas alineadas ademas de optimizar tiempo en realizar el proceso y contribuir
al cuidado de la salud fisica de los operarios. Eliminando el cuello de botella que
causa el corte manual con tijeras en el proceso de extendido, se eliminan los
retrasos en las entregas brindandole a los clientes satisfaccion con el servicio,

ganando prestigio dentro del gremio, y a su vez aumentar la productividad.

Para buscar unabuena calidad de desempefio, se identifican problemas comunes
en las empresas textiles que en su mayoria coinciden con unainadecuada gestion
de procesos, y esto desemboca en inconformidades tanto de la empresa como de
sus clientes, ya sea por incumplimiento, baja calidad, precios elevados, retrasos y
otros aspectos que producen quejas e inconformidades; Lo anterior es el resultado
de la falta de revision y mantenimiento preventivo, falta de mejoramiento e
innovacion de métodos, inadecuado manejo de personal, entre otras razones que
afectan la productividad en general de unaempresa. (Toro, P.B. 2019, p.13, patrr.
2)
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El corte realizado de forma manual tiene componentes que hacen el proceso
costoso, con ciclos altos y problemas de calidad, automatizarlo logra mejorar las
fechasde entrega, obtener un producto con mejor aparienciay reducirlos consumos

de materia prima. (Gomez Mufioz, C. I. 2019, p. 8, pérr. 3)

Actualmente el proceso de corte se ha convertido en un punto neuralgico en las
empresas, donde se presenta el nivel mas alto nivel de no conformes por piezas
mal cortadas, a ello se sumala baja eficiencia que registra el proceso al obtenerun
numero de unidades cortadas muy por debajo de la cantidad esperada, y los paros
de procesos presentados por falta de materiales. El riesgo de accidentalidad es
considerable dado que las operaciones poseen un alto contenido manual con alta
exigencia de precision durante el corte. Las situaciones anteriores explican la baja
productividad en el proceso de corte de prendas, convirtiéendose en un cuello de
botella para los demas procesos productivosy deteniendo necesidades latentes de
crecimiento. (Castro, B. E. M., Ocampo, L. N. G., Carlosama, C. F. L., Lopez, A. M.,
& Guzman, C. P. R. 2018, p. 5, parr. 4).
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5. MARCO DE REFERENCIA

5.1 Marco Contextual
Esta investigacion se llevard a cabo en la empresa El Corte Textil ubicada en

Robledo Cérdoba de la ciudad de Medellin, Antioquia (Colombia) en el sector textil.

La empresa se dedica a la prestacién del servicio de corte textil a terceros.

Seran estudiadosfactores relevantes en la empresa como lo son el cuellode botella,
tiempos y movimientos, condiciones de trabajo, optimizacién de tiempos puesto que

afectan la productividad y desarrollo.

La empresa El Corte Textil se encuentra instalada en una casa, donde estan
ubicadas una (1) oficina dotada con dos (2) computadores, un (1) escritorio, dos (2)
sillas, una (1) impresora, un (1) archivador de documentos, y una zona de
almacenamiento para el producto terminado, hay una mesa de corte de 8.5 m de
largo dotada con dos (2) tijeras de tela, una (1) tijera de papel, cinta enmascarar,
regla, lapicero, alfileresy un (1) rollo de papel Kraft, esta mesa es utilizada para
grandes producciones; luego en la parte de atrds se encuentra una habitacién
acondicionadacomo bodega de materia prima, donde se almacenalatela reposada

(desenrollada).

Actualmente la empresa El Corte Textil cuenta con cuatro (4) empleados, un (1)
cortador y tres (3) auxiliares,y tiene una (1) maquinacortadora vertical y dos (2)

tiqueteadoras.
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5.2 Referentes tedricos
Para el apoyo de la investigacion se van a tener en cuenta los siguientes autores
que ayudaran a dar las bases teéricas para el cumplimiento del planteamiento del

proyecto.

Cuello de botella

“Fabricacion en serie (producir para almacenar): Alto rendimientoy bajos costes son
absolutamente necesarios en este campo. El modelo producir para almacenar
independiza la velocidad de produccion de las fluctuaciones del mercado. Este es
especialmente el caso de los productos de consumo, campo en el cliente espera
que transcurra un tiempo minimo entre el pedido y la entrega del producto.
Normalmente, los volimenes de produccidén son muy grandes, con grandes series
del mismo producto y cortos tiempos de ciclo. La uniformidad de la produccién
significaque el cuello de botella se produce siempre en el mismo punto. Esta alta
previsibilidad se refleja en la estrategia de optimizacion. Una cadena muy ajustada
de suministros es la caracteristica comercial clave de este tipo de produccion
(especialmente en el mercado europeo). El resto de la variabilidad se origina
principalmente en la aleatoriedad natural (rechazos por falta de calidad, averias,
fallos, bajas por enfermedad, demoras, etc.), que puede ser absorbida con un

almacén regulador (buffer) relativamente pequefio”. (Gonzalez, 2006).

El corte en el sector textil es la base de todas las operaciones en el proceso de
confeccién de cualquierempresa dedicada a esta actividad, se requiere de cuatro
(4) aspectos importantes: la eficiencia, el aprovechamiento, el rendimiento y la
rentabilidad. La eficiencia se expresa calculando los tiempos y las cantidades
producidas,y se puede concluirlosindices de productividad, es decir, los resultados
obtenidos con relacion a los productos realizados en niumero de unidades, y tambien
los indices de calidad generando pocos desperdicios y aprovechando materias

primas y materiales.
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Teniendo claros dichos conceptos se tiene una mejor visibilidad del panorama
referente al proceso que causa el cuello de botella, para asi tener la capacidad de
minimizarloy poder lograr que los tiempos en el proceso sean cortos y a su vez los
costos de los procesos sean bajos, 1o que permite agilidad en respuesta a pedidos

y favorables grados de satisfaccion en los clientes.

Condiciones de trabajo

“Con el incremento de las actividades industriales, los prevencionistas en general
deben enfrentarse alos riesgos que, para la salud de los trabajadores, representan
las sustancias utilizadas, los subproductos y los productos originados en los
distintos procesos industriales, con el fin de prevenir los efectos adversos a la salud.
Para llegar a esta meta, ante todo, es necesario reconocer el riesgo, valorando y
posteriormente, estableciendo las medidas correctivas necesarias para lograrlo.
Hay que tener conocimiento de las propiedades quimicas y fisicas de los efectos
biologicos de tales factores y, de los principios basicos de los procedimientos de
control.

Segun lo planteado en el sistema de educacién continua sobre salud ocupacional,
“Bases conceptuales y organizacion de la salud ocupacional en el ISS” editado por
Ascofame-ISS y Condiciones de trabajo y salud, del cual se tomaron las definiciones

presentadasy relativas al Sistema de Gestion de la Seguridady Salud en el Trabajo:

e Factor deriesgo: estodo elemento cuya presencia o modificacion aumenta
la probabilidad de producir run dafio a quien esta expuesto a él.

e Riesgo potencial: es el riesgo de caracter latente, susceptible de causar
dafio a lasalud cuando fallan o dejan de operar los mecanismos de control o
dejan de operar los mecanismos de control.

e Riesgo: probabilidad de ocurrencia de un evento de -caracteristicas

negativas.
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e Peligro: es todo aquello que puede producir un dafio o un deterioro de la
calidad de la vida individual o colectiva de las personas.

e Dafio: es la consecuencia producida por un peligro sobre la calidad de vida
individual o colectiva de las personas.

e Prevencion: técnica de actuacion sobre los peligros con el fin de suprimirlos
y evitar sus consecuencias perjudiciales.

e Proteccidn: técnicade actuacion sobre las consecuencias perjudiciales que
un peligro puede producir sobre un individuo, colectividad o su entorno,

provocado por dafios.

Los factores de riesgo y condiciones de los medios ambientales de trabajo que
afectan al personal, no solo en su salud integral, fisica y mental y su bienestar sino
tambien en su productividad, son tantos que seria imposible considerarlos
separadamente; por lo que para su estudio se han establecido diferentes
clasificaciones. La informacion fue extractada de “Curso de higiene industrial” de
Javier Lorenzo Garcia; de la “Guia técnica para el analisis de exposicion a factores
de riesgo ocupacional”del Ministerio de la Proteccion Social y de “Higiene industrial
basica”del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, INSHT”. (Henao
Robledo, 2012)

El cuidar la salud de los empleados es primordial para que las organizaciones
puedan lograr sus objetivos, es necesario contar con las instalaciones y maquinarna
adecuadas que les permita y les facilite el realizar las labores, esto se puede lograr
a través de la ergonomia que, en el caso de El Corte Textil, se debe implementarla
magquinaria adecuada para que los empleados no sufran de problemas lumbares ni
de dolor en las articulaciones de las manos. Tambien resulta conveniente que
utilicen calzado apropiado debido a que es unalabor que se realiza de pie y se
requiere de comodidad y confort para tener un ambiente laborar de satisfacciony

como resultado obtener eficiencia y mayor productividad.
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Tiempos y movimientos

“En el caso particularde la industria, nuevamente tenemos la fuerza diferenciadora
de los métodos, que en el tiempo (artesanado, fabricas del comienzo de la
revolucion industrial, fabricas modernas) y en el espacio (la industria en paises
desarrollados y en paises menos desarrollados) ¢, qué diferencia nuestra siderurgia
nacional de otras grandes siderurgicas? No se diferencian en propadsitos, ni en tipo
de actividad, sino en la forma de desarrollo de esa actividad. Unas con
inconvenientes de produccion, otras con procedimientos estancados, pareciera
como si la velocidad en la superacién de los obstaculos de la produccién estuviera
determinando su prosperidad. Recordemos aqui, como ilustracion, el trabajo de
Frank Gilbreth en el mejoramiento de los métodos y movimientos para la
construccion de edificios. Desde que se inici6 en el oficio, Frank noté que cada
albafiil tenia su propio método de trabajo y que no habia dos que hicieran el trabajo
exactamente de igual forma. Estas observaciones pusieron a Gilbreth en el camino
de encontrar la mejor forma de ejecutar dicha tarea. Los cambios creados por
Gilbreth aumentaron la cantidad de trabajo que podia ejecutar un albafil en la
jornada. El ritmo maximo de produccion antes de las mejoras era de 120 ladrillos/
hora hombre, mientras que despuésfue de 350 ladrillos/hora hombre, en promedio.
Pero, no se trata aca de justificar la importancia de una formacion en andlisis y
mejora del trabajo; lo que mas nos importa y a lo que nos dedicaremos a
continuacion, serd a dar algunas indicaciones sobre la metodologia a usar frente a
este tipo de problemas. El origen del problema puede presentarse bajo distintos

aspectos, entre ellos:

e Suficiente agudeza para descubrir métodos deficientes calificados como buenos
por los encargados de hacerlos.

e Necesidad de eliminar inconveniencias en una actividad.
e Aumentar el ritmo de produccién.

e Mejorar las condiciones de trabajo del trabajador.
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e Disefiar métodos de nuevas actividades.

El estudio de tiempos generalmente acompafia al de métodos, no porque una
mejora en los procedimientos sea imposible de hacer si no se complementa con un
estudio de tiempos a esa nuevaforma de trabajar. Entre las razones que justifican
la complementacion de un estudio de métodos con uno de tiempos, estan:
Generalmente las reformas deben ser aprobadas por los jefes del proponente, para
dar su aprobacion; los jefes comparan las ventajas derivadas del cambio, con el

costo que dicho cambio conlleva.

Para determinar las ventajas del nuevo método es necesario, entre otros datos,
tener la diferencia de duracion del trabajo antes y después de la reforma. Este
tiempo unitario ahorrado se relaciona, con aumento de produccién, con reduccion
de mano de obra, o con balanceo de velocidad respecto a otra actividad
dependiente. Con frecuencia, las empresas tienen organizado un sistema de
estandares para diversas aplicaciones: programacion, incentivos, control,

presupuestos”. (Acero, 2009)

El control de los tiempos en la industria textil es uno de los desafios mas grandes
en el sector debido a que cada proceso depende de otro, a la maquinariay a la
capacidad de produccion de los empleados. El tiempo de produccion en el caso de
El Corte Textil es todo el periodo que conllevael ciclo productivo, es decir, el iempo
utilizado desde que se recibe el pedido del cliente hasta que se entrega la
produccion. Cuando se identifica el proceso donde se demora mas tiempo en
realizarse se empiezan a considerar estrategias para controlar y evitar posibles
atrasos, es necesario hacer un mapeo de los procesos para identificar todas las
fases, los responsables y material necesario en cada unoy asi poder tomar las
medidas estratégicas para el mejor uso de todos los recursos como lo son la

maquinaria y la mano de obra.
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6. DISENO METODOLOGICO

6.1 Definir tipo de investigacion y enfoque metodoldgico
Para lograr el cumplimiento de los objetivos del proyecto es necesario realizarun
estudio a la situacion existente en el area de extendido manual, razén porla cual se

implementara la investigacion explicativa.

6.1.1 Tipo de investigacién segun el alcance
Investigacion explicativa: Genera entendimiento de fendmeno o problema

estudiado, son sumamente estructurados y explica las causas y efectos.

6.1.2 Tipo de investigacion segun el enfoque

En la investigacion se conduce a un enfoque mixto, se usa la recoleccion de datos
para probar hipotesis, con base en la medicion numéricay el anélisis estadistico
para establecer patrones de comportamiento, medir conceptos, percepciones y
probar teorias. Ademas, se usa la recoleccion de datos sin medicion numérica para
responder preguntas de investigacion, asi como descripciones detalladas de
situaciones, eventos, personas, interacciones, conductas observadas y sus
manifestaciones; es la integracion sistematica de los métodos cualitativo y

cuantitativo en un solo estudio.

6.2 Etapas o secuencias

Etapas de andlisis de validacion de la implementacion

1. Caracteristicas técnicas: sus especificaciones de uso.
2. Especializacion de la maquina:lugary condiciones de trabajo a la que sera
expuesta.

3. Precio: que se ajuste al presupuesto sin afectar la calidad de la maquina.
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4. Costo de mantenimiento: reparaciones de facil acceso.
5. Rendimiento de la produccion: resultados en la produccién.

6. Calidad del producto final: mejoras en la calidad.

6.3 Técnicas e instrumentos

6.3.1 Fuentes de informacion

Primarias: la informacién es obtenida por medio de la observacion directa en donde
se presenciala realizacion del proceso para reunirlainformacion necesaria parala
investigacion ademas de los aportes y comentarios proporcionados por los

empleados.

Secundarias: Se realiza una investigacion basada en la informacion obtenida por
medio de la fuente de informacién primaria, apoyada por articulos, tesis,

repositorios, entre otros; que soporte la solucion del problema.

6.3.2 Técnicas de recoleccion de la informacién

Para realizar la recoleccion de la informacion en el area de extendido, se utilizala
técnica de recopilacion de datos mediante la observacion directa que consiste en
registro sistematico de un proceso observado, es muy util cuando se necesita ver
de primera mano cémo se llevan a cabo los procesos para verificar por qué ocurre

un fendmeno, cual es el comportamiento de alguna variable, entre otros.

6.3.3 Instrumentos para registro de informacion
En la técnica de observacion directa pueden ser variados los instrumentos para
registro de informacion, como los diagramas de flujo o de proceso, listas de

ch equeo, entre otros.



Figura 1. Lista de chequeo

LISTA DE CHEQUEO
Items Momentos de observacion Si Mo Observaciones
1 iTienen una previa programacidn X
para la produccion del producto?
) iTienen responsabilidad en la X
utilizacion de las herramientas?
1 éParticipan activamente del uso de X Mo utilizan los
elementos de proteccion personal? cinturones
a éVerifican adecuadamente la X A veces no siguen
planeacion del trabajo? el plan de trabajo
5 éTienen claro cual es su capacidad de X
productividad?
6 éRealizan el debido mantenimiento a X
las herramientas de trabajo?

Fuente: autoria propia
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Figura 2. Diagrama de flujo proceso de extendido
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Fuente: autoria propia
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llustracién 1. Herramientas o equipos (cortadora vertical)

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 2. Tendidos terminados

Fuente: Elaboracion propia

llustracién 3. Telareposada

Fuente: Elaboracion propia
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7. RESULTADOS

Pararealizar esta actividad, los clientes son los encargados de suministrarel insumo
principal que es la tela, para esto se requiere de una bodega adecuada con la
capacidad para el almacenamiento de la tela, teniendo el inventario disponible para

iniciar el proceso de extendido cuando asi lo indique el cliente.

Luegoquese tienela programacion de corte y el inventario actualizado de lamateria
prima se procede con el extendido manual, este se realiza sobre una mesa que
debe cumplircon unos parametros de largo y ancho, y lo hacen dos (2) operarios,
uno a cada lado de la mesa para una mejor manipulacion de la tela, se debe
extenderun nimerode capas segun la orden de corte, cuando se hace el extendido
de la capa y este llega al final de la mesa se debe proceder a cortar la tela para
extender encima la siguiente capa, el proceso de corte de las capas se realiza con

tijeras de forma manual por los operarios.

Después de terminado el tendido de capas, este se corta con una maquina vertical
que es manipulada porun cortador que tiene experiencia en manejarla, la guia para
realizar el corte es untrazo que se coloca encima del tendido de capas donde estan
dibujadas las partes de la prenda que luego se ensamblan, en un taller de
confeccién; al terminar este proceso se separan los lotes de las partes del
desperdicio (tela sobrante), el corte manual depende de la habilidad del operario,
debe tener en cuentaque no se manche latela con el aceite de la maquina, que la
cuchillano esté desgastada y que la trazabilidad del corte sea consecuente con el
dibujo en el trazo, si esto ocurre pueden salir prendas defectuosasy se debe hacer
unareposicion de la o las prendas afectadas, lo que incrementa el costo y pérdida

de tiempo.
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Figura 3. Mapa de procesos o diagrama de flujo del proceso

; N

Recepcion de Almacenar Desenrrollar ¢cSeva
. materias materias > a cortar la
Inicio primas (rollos —> ) tela y reposar
primas
de tela)

Montar base
de papel kraft

A

Marcar largo
del trazo,
espigas y
empates

Extender

Fin

Fuente: autoria propia
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7.1 Metodologia de validacion de propuesta

El corte en el sector textil es donde se cortan piezas para la elaboracion y confeccion
de unaprenda. Es necesario contar con el area, herramientasy maquinaria acorde
a la produccién. La mesa debe tener unaaltura adecuada para que los operarios
puedan realizar las actividades comodamente, un anchoigual al de las telas que se
trabajan y un largo en funcion ala produccion, en el caso de El Corte Textil hay una

mesa de 8.5 metros.

Con la cortadora de extremos se puede ahorrar considerablemente en materiales,
la maquina corta por el ancho de la tela en linea recta y se realiza un extendido
perfectamente alineado eliminandose el desperdicio, tambien reduce la mano de
obra en este proceso, dado que, la operacién para cortar en los extremos depende
de un solo operario. La maquinaria industrial o herramientas tecnoldgicas han
generado un importante desarrollo, haciendo que el trabajo sea mas competitivo y
optimizando el trabajo fisico de los operarios, logrando que se pueda realizar mayor

cantidad de trabajo a menor tiempo y esfuerzo fisico.

Actualmente en la empresa El Corte Textil, en el proceso de extendidolos operarios
usan tijeras para cortar la tela, por lo cual el proceso se hace un porco mas extenso
y por ende se prolongan los procesos siguientes. Un tendido realizado de manera
manual puede tardar aproximadamente un dia, debido a que, a medida que
transcurre el tiempo el operario va disminuyendo el ritmo de trabajo por el esfuerzo
fisico, esto, porque al usar las tijeras de manera recurrente las manos se fatigan y
se vuelve mas dificil mantener el ritmo con el que se inicia, cortar cada capa con

tijera tarda aproximadamente dos minutos.



29

La pérdida de tiempo en este proceso se ve reflejado en dinero, debido a que, entre
mas tiempo tarden los operarios en terminarlo mas se retrasa la operacion por o
gque no se puede cumplir a todos los clientes y se rechazan ofertas. Con la
herramienta tecnoldégica ese contratiempo se puede mitigar, la cortadora de
extremos corta la tela a través de una cuchilla, lo que hace que el corte quede
derecho y sin desperdicios, ademas de que la corta en aproximadamente en un
minuto y no se tiene que hacer ninguan tipo de esfuerzo fisico por parte de los

operarios.

Calculos de gastos adicionales en el extendido manual

Promedio Consumo prenda Consumo total

Camiseta algoddn | 200| O,35| 70
Consumo adicional tendido 5%
Consumo adicional metros 3,5
Valor metro tela $14.900
Valor adicional $52.150
UND mes 783
UND aino 8613
Valor adicional al mes $40.833.450
Valor adicional al afio $449.167.950

La cortadora de extremos permite un corte rapido de capas individuales. El cabezal
de la maquina se mueve sobre un riel, que se puede ajustar al ancho de lamesa, el
motor de alta velocidad puede manejar cualquier tipo de material. El riel de
seguimiento esta equipado con sensores para evitar que la cuchilla golpee la

carcasa, incluso cuando la longitud de corte se establece al maximo.
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Proporcionaunacontracapaautomaticay un ajuste de lalongitud de corte. También
estd equipado con un freno de estacionamiento que permite mantener el riel de

seguimiento detenido sobre el material esparcido.

La maquinatiene un costo aproximado entre $5.000.000 y $7.000.000, en la compra
esta incluido el servicio de instalacion paralo cual se agendaunacita con un técnico
especializado, y €l se encarga se realizar tanto la instalacién como la capacitacion

sobre el manejo adecuado.

Datos técnicos

Voltaje: 230V
Potencia: 200 W
Velocidad de la cuchilla: 12000 rpm
Tipo de hoja: redonda
Longitud de carril: 2700 300 cm
Velocidad de corte: 1m/s
Longitud de corte: 50-260 cm
Capacidad de corte: 20cm
Elevacion automatica: Si
Contador de capas: Si

Freno de estacionamiento de carril: Si

Rebobinadora de tejidos: Si
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La revision y el mantenimiento de tu maquinaria es extremadamente importante.
Eso eslo que hace que tus maquinas duren mas tiempo, ademas de tener un buen

funcionamiento y ser confiables y seguras para quien las vaya a operar.

Algunos de los beneficios del mantenimiento de la maquina cortadora de telas son:
reduccion de los costos de produccion, pocas roturas inesperadas, reduccion de la

tasa de desgaste prematuro y otros.

Ademas del mantenimiento, es necesario conocer bien el equipo y entender el

manual, ademas de contar con asistencia técnica calificada.

Es de suma importancia contar con un técnico calificado para atender la marca
fabricante de sus maquinas, ademas de tener disponibles repuestos y accesorios

originales.

Los responsables de operar la maquina pueden ayudar con el mantenimiento
revisandolos componentes del motor diariamente antes de comenzar la produccion.

(Audaces, s.f)

La capacitacion se adquiere unaunicavez, dado que, es una maquina de manejo
accesible, y que con la ayuda del manual se puede aclarar las dudas que surjan en

el proceso.



llustracion 4. Cortadora de extremos

Fuente: Samex

llustracion 5. Cortadora de extremos

Fuente: Rexelpoland
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Distribucion de planta actual

En la distribucién actual se hace uso de los espacios para obtener mayor
almacenamiento, dado que, se ubican las mesas auxiliares de manera que se

aproveche el espacio al almacenar las telas y dejar libres los pasillos.

Se utilizauna mesa de 8.5 metros, que se encuentra ubicada en el salén principal,
se acomoda de manera centrada, de manera tal, que quede alrededor de ella el
espacio suficiente para que los operarios puedan caminar. Al igual que las mesas
auxiliares, en la mesa de corte también se almacena tela, por lo que es necesario

contar con el espacio no solo para caminar a su alrededor, si no también para el

almacenamiento correcto.

llustracién 6. Distribucién de planta actual

==l uill
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Fuente: autoria propia
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Distribucion de planta nueva

Para la distribucion nueva continuamos utilizando los espacios con el mismo
objetivo de almacenamientoy disposicion de pasillos para caminar libremente sin

obstaculos.

En este caso, se afiadira a la mesa de corte lamaquina cortadora de extremos, que
como su nombre lo indica, debe situarse en un extremo de la mesa, por lo que la

mesa de corte debe correrse para asi dejar el espacio requerido para la maquina.

En los extremos de la mesa, no podra quedar el mismo espacio que hay para
caminar, qguedara un poco reducido al hacer el balance entre los dos extremos.

llustracién 7. Distribucion de planta nueva
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Fuente: autoria propia
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8. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1 Conclusiones

La produccion industrial es un concepto que generalmente se asocia con la
fabricacion a gran escala de bienes y productos en un entorno empresarial. En
términos de organizacion, eficiencia y gestion de recursos se simplifica en

planificacion y organizacion.

Aplicar los conocimientos de produccion industrial en una empresa implica
implementar estrategias y practicas que optimicen los procesos de fabricacion y
mejoren la eficiencia, calidady productividad, para lo que es necesariola evaluacion

de la situaciéon actual.

Se adquiere una amplia gama de conocimientos y habilidades relacionadas con la
gestion de procesos de fabricacién y produccion. Comprender los conceptos
basicos de la fabricacion, como la transformacion de materias primas en productos

acabados, la seleccion de procesos de fabricacion y planificacion de la produccion.

Se logra unavision del proceso de extendido de forma manual en el corte y como
se pueden mitigar las dificultades que se presentan en ello, al cortar con tijeras se

afectan la calidad y precision del corte, asi como la eficiencia del proceso.

El corte con una maquina industrial en lugar de tijeras puede ser beneficioso en
muchos casos en el sector textil, especialmente en entornos de produccion a gran
escala. Las maquinas industriales estan disefiadas para realizar cortes precisos y
consistentes. Esto es particularmente importante cuando se trabaja en la fabricacion
de prendas de vestir, donde la precision en el corte es esencial para que las piezas

encajen perfectamente.
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Las maquinas industriales ofrecen diferentes ventajas en comparacion con las
herramientas manuales en entornos de produccion y fabricacion a gran escala.
Estan disefiadas para operar a altas velocidades, lo que aumentasignificativamente

la capacidad de produccién.

La cortadora de extremos garantiza que los extremos de las piezas de tela sean
precisos y uniformes. Esto es fundamental para asegurar que las piezas encajen
perfectamente durante el proceso de costura y para mantener altos estandares de

calidad en la fabricacion de prendas de vestir u otros productos textiles.

8.2 Recomendaciones

Considero que es importante el asegurarse de tener una solida comprension de los
conceptos fundamentales en produccién industrial,como la gestion de operaciones,
la logistica, la automatizacion, la calidad y la planificaciéon de la produccion.
Comprender estos conceptos ayudara a evaluar situaciones, identificar problemas
y encontrar soluciones efectivas. Proporcionan habilidades y conocimientos,
ademas, contribuye al desarrollo profesional y a la capacidad para enfrentar los

desafios laborales de manera efectiva.

Es fundamental desempefiarse en la mejora de la eficienciay la calidad de los
procesos de fabricacion, lo que es esencial para la competitividad y el éxito de una

empresa. Asi como desarrollar fuertes habilidades de resolucion de problemas.

A través de la eficiencia operativa, es importante el enfoque en optimizar los
procesos de fabricacion y produccion. Esto conduce a una mayor eficienciaen la
utilizacién de recursos, como mano de obra, materias primas y tiempo, lo que a su

vez reduce los costos operativos. Al optimizar los procesos de producciéon y
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logistica, la produccion industrial puede reducir los tiempos de entrega, lo que

satisface a los clientes y mejora la competitividad.

La adopcién de tecnologias avanzadas en la produccion industrial puede permitir
automatizar procesos, lo que aumenta la eficiencia, puede reducir los costos de
produccion al optimizar el uso de recursos como materias primas, ademas, puede
disminuir los costos laborales al automatizar tareas repetitivas. La innovacion
tecnoldgica en la produccién industrial es esencial para mejorar la eficiencia, la
calidad, la flexibilidad y la sostenibilidad en la fabricacion. Ademas, es un factor
clave para la competitividad. Por lo tanto, la inversién en tecnologia es crucial para

el éxito a largo plazo de las empresas.
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