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RESUMEN

El presente articulo tiene como objetivo realizar una
primera revision sobre la medicion y reduccidn de tiempos
perdidos en el proceso productivo de confeccion en el
ambiente formativo de manufactura textil cuero — SENA,
Dosquebradas - Risaralda. Dentro de la metodologia
realizada se aoplicdé tanto el método cualitativo como
cuantitativo no experimental pues se observa el fendmeno
de estudio en su propio contexto para realizar la medicidn
y reduccion de tiempos perdidos en el proceso productivo
de la confeccidon. Como resultado se presenta los datos
obtenidos de la encuesta oplicada a 28 oprendices del
ambiente formativo de confeccidon sobre fallas mecdnicas y

No mecdanicas para finalizar con una aproximacion de cdmo
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seria el software que minimizaria los tiempos perdidos por

fallos mecdnicas y no mecdnicas.

Esta investigacion hace parte de los lineas de investigacion:
Diseno de la moda, manufactura textil y cuero como también
de Telemdaticay Desarrollo de TIC, del grupo de investigacion
ConfeTic.

PALABRAS CLAVES: confeccidon, ambiente formativo, fallas
mecanicas, fallas no mecdnicas, software.

ABSTRACT

This article aims to make a first review of the measurement
ond reduction of lost time in the production process of
maoking the educational environmentintextilemanufacturing
leather - SENA, Dosquebradas - Risaralda. Within the
methodology on qualitative method was opplied both os
quantitative not experimental study for the phenomenon
seen in its proper context for measurement and reduction
of lost time in the production process of the preparation. As
a result the data obtained from the survey of 28 learners
training on mechanical manufacturing environment and No
mechanical failures to finish with an approximation of how
it is presented would be the software that would minimize
the time lost by mechanical and not mechanical failure.

This research is part of the research: fashion design,
textile and leather manufacturing as Telematics and ICT

Development, the research group Conferic.
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1. INTRODUCCION

La presente investigacion se desarrolla en el contexto
del sector textil yo que es una de las industrios mas
importantes de la economia Colombiana que contribuye
ol desarrollo industrial, asi como a la generacion de
200 mil empleos directos y 600 mil indirectos, ademdas de
tener una representacion del 9.2% en el PIB de la industria
manufacturera en el ano 2014. Superintendencia de
sociedades (2019)

Enlosprocesosde confeccidnse presentanfallosmecdnicas
y/o no mecdnicas que afectan la eficiencia de las empresas,
microempEresas y a su vez impactan la economia de estas;
lo que se busca con la investigacidn es medir y reducir los
tiempos perdidos por dichas fallas y formar oprendices que
en la vida laboral sean mas eficientes para los empresas y

Microempresas.

Por lo anterior, en los procesos de manufactura se ha
evidenciado que los problemas presentados en el proceso
productivo y que hacen referencia a las fallas mecdnicaos
y No mecanicas son abordados por el personal encargado
del mantenimiento de las plantas (mecdnicos), dejondo de
lodo que actores del proceso como los operarios y/o los
supervisores hagon parte activa en la correcciéon de los

mismas vy las cuales por su naturaleza son de facil solucidn
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y Nno ameritan que el personal de mantenimiento se haga

cargo de ellas.

Esto ha generado que el personal de mantenimiento se
encuentre saturado solucionando fallas que por su nivel de
complejidad pueden ser corregidas en gran medida por los
operarios y/o los supervisores, dejondo de lado la solucidn
de fallas que tienen mayor relevancia dentro del proceso
de produccion y que pueden generar un mayor impacto
en el tiempo de espera de las empresas e impactar de

manera importante los costos de produccién.

Lo que finalmente lleva a los investigadores a preguntarse
¢, Como podriaon los ambientes formativos de confeccidon
medir y reducir los tiempos perdidos en el proceso de la

confeccion?

Pararesolver la pregunta se plantea como objetivo general
desarrollor un software para medir y reducir tiempos
perdidos ocasionados por fallas mecdnicas y no mecdnicas,
con el fin de maximizar la eficiencia en el proceso productivo

de la confeccion.

Dentro de los objetivos especificos esta identificor los
fallos mecdnicas y no mecdnicas que genera la pérdida
de tiempo en la produccion. En etopas mas avanzadaos de
la investigacion se pretende desarrollar el software que
permita visualizar y seleccionar las fallos con sus posibles
soluciones, ademds de mostrar los indicadores con las fallos

mas recurrentes, sin embargo, en el articulo se presenta un
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avance del modelado del sistema de informacion como fase

iNnicial de su construccion.

Lametodologia enlainvestigacionrealizada tuvo un enfoque
cualitativo y cuantitativo no experimental de alcance
descriptivo puesto que en este proyecto la trazobilidad
en la reduccion de tiempos perdidos en los procesos de
confeccidn, implica el estudio y paraometrizacion de variobles
mecdnicas y no mecdnicas que permitan identificar la
frecuencia y los factores mas comunes que afectan dichos
procesos. Tal descripcidn y estudio de fallas faciliton la toma
de decisiones, capacitacion y rendimiento.

La hipdtesis que surge es que un alto porcentaje, de los
pérdidas de tiempo por causas mecdnicas y Nno mecdnicas
de los mdquinas de confeccion industrial en los mddulos
de produccion son solucionables por los operarios de
confeccidn por medio del software e instructivos especificos
que faciliten en tiempo real posibles soluciones a los donos

presentados.
VARIABLES:
¢ Estado de las maquinas
¢ Ausencia de mantenimiento preventivo y correctivo
¢ Desconocimientos técnicos por parte de los operarios
¢+ Condiciones técnicas de los materiales e insumos

ENn suma cada una de estas variobles determinard el

orcentaje de eficiencia.



S

2. CONTENIDO
2.1 IDENTIFICACION DE LAS FALLAS MECANICAS Y NO MECANICAS

Para la identificacion de las fallos se realizé una encuesta
con preguntas de seleccidon mlltiocle con mlltiple respuestay
preguntas abiertas a 28 aprendices del ambiente formativo
de confeccidn, a través de un andlisis de muestreo aleatorio
simple, no probabilistico, dado que la poblacidn es tan

pequena, se asume que la misma es igual a la muestra.

Dicha muestrarepresenta el ambiente formativo de una de
las unidades productivas de acopio del centro de disefo

e innovacion tecnoldgica industrial Sena Dosquebradas.
2.1.1 APLICACION ENCUESTA
Como resultado de la encuesta se observa lo siguiente:

En la gréfica 1se cuantifica el porcentaje de las fallas mas
representativas ocurridas durante el proceso de costura,
es de aclarar que en esta pregunta la seleccion fue mlltiple

con mUltiple respuesta por eso su resultado.
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Grdéfica 1. Fallas mecdénicas en méquinas de Confeccién
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De los valores obtenidos se determina que el 85,/% es por
desenhebre de hilo al iniciar costurao, el 78,6% por costura
muy suelta, el /5% de las fallos se da por basta o salto
de puntada, el 71,4% por costura tensionada, el 714 por
reviente de hilo o costura, el 64,3% por despunte o dano de
punta de la agujo, el 64,3% por enredos al iniciar la costura,
el 57,1% Corte de tela deficiente en la fileteadora, el 53,6 %
por aguja partida, el 46,4% por apariencia de mala calidad
en la costurao, el 46,4% rotos o donos en la tela, el 35,/% por
puntada poco uniforme y el 35,/% la tela no se transporta

correctomente.

De lo anterior segun la falla en las mdquinas de confeccidn
podemos concluir que en promedio mdas del 50% de los
encuestados ha presentado tiempos perdidos, lo que
confirma que un 100% concuerdan que por fallas mecanicas
se ve afectado su trabajo y por tanto la producciéon de la

empresa.

De esta manera buscondo darle solucion a las fallos
mecdnicas y Nno mecdnicas que causon afectacion en
el proceso productivo, en la grdéfica 3, el 100% de los
encuestados han utilizado como medio de ayuda al personal

calificado. (ver gréfica 3)

Por la afectacidn que causa las fallas mecdnicas en el
proceso de confeccion se le consulta a los encuestados
si estdn o No de acuerdo en el diseho de un software y

un manual de soluciones que les ayude a corregir fallas y
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® Folicto

® Manual

@ Ayuda de personal calhcado
@ Ayuda por dispositive méwvil.
@ Ninguna de las antenores

Grafica 2. Medio de ayuda para solucionar la falla mecanica
en la mdquina de confeccién
reducir tiempos perdidos a lo que el 100% manifiesta estar
de acuerdo.

Otro aspecto importante que se observa es que el 100% de
los encuestados concuerdan en que una oportuna solucidn
mejoria el tiempo de respuesta en el desarrollo de sus

lobores.

Por lo anterior, de acuerdo a los datos obtenidos en la
encuesta se concluye que el 100% de los encuestados
coinciden en qQue es necesario disenar, construir e
implementar herramientas que permiton reducir los

tiempos perdidos por fallos mecdnicas y no mecdnicaos.
2.2 DISENO DEL SOFTWARE

Para el diserno de las funcionalidades del software que
permita medir y reducir tiempos perdidos ocasionados por
fallas mecdnicas y no mecdnicas se utiliza una metodologia
basada en SCRUM, Alaimo (2013) indica que el objetivo es
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determinar los valores y principios que permitirion a los
equipos desarrollor software de forma mds acertada
con las necesidades del cliente y responder mejor a los
cambios que pudieran surgir a lo largo de un proyecto de
desarrollo, es una alternativa a los procesos de desarrollo
de software tradicionales, caracterizados por la rigidez
y dominados por la documentacion. Siendo este una

metodologia pertinente para el desarrollo del software.

De acuerdo al proceso del software enlas fases de Andlisis
y diseno se establecié una metodologia orientado a objetos,
utilizando la herramienta WhiteStarUML (versidn 5.8.1), éste
programa es un proyecto de c6digo abierto, que se usapara
modelar Software utilizando la notacion UML, Cabot (2013)
afirmaque esunlenguaje grafico paravisualizar, especificar,
construir y documentar los artefactos (componentes) de

sistemas que involucran una gran contidad de software.

De estamanera,enlaconstrucciondel software,laingenieria
de requerimientos forma parte de la fase de andlisis del
sistema y comprende todas las tareas relacionadas con la
determinaciéon de las necesidades o de las condiciones a
satisfacer para un software nuevo o modificado.

Para el andlisis de esta investigacidon, no se hizo necesario
plantear todos los diagramas de la notacién UML (lenguaje
unificado de modelado), por simplicidad se utilizaron los

siguientes diagromas para el desarrollo.
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¢ Fose de andlisis
+ Caosos de uso

- Diagramas de secuencia

Siendo el mds importante en esta fase, el diograma de
caso de uso del sistema (Imagen 1), ya que permite dar una

descripcion global del software a desarrollor:

% ) -;*i-m:-.h @
@ Lrear .
<andudes> C "\, adpriends>

o (e mhcem>

1.-|:I1ehh_~:|-:|- |,.""‘_ l:t oliz)

e—
(: } ﬂw:ﬂ ——

&7 goptendss

i 5 e < <l £ S
B B
= Ry $ T e I

Imagen 1. Diagrama Caso de Uso del Sistema

¢ Fase de Diseno.
+ Disefo arquitectonico
- Diagraoma de clases comunicaciones de clases nivel
de proyecto
« Diagrama de componentes

- Diogroma de despliegue

Enlafase de diseno, el diagramamdsrepresentativoesel de
componentes (Imagen 2) ya que este define grandes piezas

Jdel sistema y después las interfaces correspondientes.
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Imagen 2. Diagrama de componentes del sistema

Con los diagramas trabajodos se pretende tener una vision
holistica del software a desarrollar; ya en una segunda
revision se mirard la base de datos, el desarrollo del

software vy los resultados obtenidos de la aplicacion.

3. CONCLUSIONES

Basados en la experiencia, estas fallas pueden ser
facilmente solucionadas por el operario como: cambiar o
ubicar correctamente la agujo, seleccionar la referencia
correcta para la operacion de costura y tipo de maquina 'y
calibraciéon de las tensiones del hilo de acuerdo ol material

a utilizar entre otras.

Se debe capacitar al aprendiz en conocimientos bdsicos
de primeros auxilios mecdnicos, que le permitan tener una

vision holistica del proceso de costura y las competencios
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necesarias para dar soluciéon a las fallas mecdnicas y/o no

mecAanicas.

Con la formaciéon que se le brinda ol operario y que le dala
informacion y las herraomientas necesarias para solucionar
algunas de las fallas mecdanicas mdas comunes se optimiza
la utilizacion del tiempo del personal encargado del
mantenimiento en las plantas de confeccidon (mecdnicos).
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