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Mecanica y Ciencias de la Produccién

DISENO DE UN SISTEMA DE CAPACITACION PARA EL AREA DE
COSTURA DE UNA FABRICA DE CONFECCION BASADO EN LA

METODOLOGIA “TOYOTA”

2  OPORTUNIDAD

ALCANCE

Area de
corte

El gerente general de una empresa
considera urgente un sistema
disenado para l|la mejora de las
habilidades de los operarios dado
gue se ha evidenciado gran incidencia

en reprocesos asociados a problemas

de calidad. d ou 4
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OBJETIVO GENERAL

El alcance del proyecto comprende
el desarrollo del diseno para una
empresa de confeccion de prendas
de vestir ubicada en la ciudad de
Guayaquil dentro del area de
produccion (area de costura).
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ESPECIFICACIONES DE DISENO

Nivel de habilidad de los : 2™} Limitado numero de : Presupuesto ajustado a
. o . . ., Tiermpo de consulta de operadores por cada Presupuesto establecido maquinas ventas
D|Sena F un S|Ste Ma de Cd paCItaCIOn P operacion de las categoria en base a un maximo del

IABTTRIEE (23 riLes), de producto segun niveles 2% de la salida en ventas

basado en el método de ensefnanza I
Toyota para el area de costura
trazando una ruta critica de Meétodo de capacitacion

‘ Limitado conocimiento en
. herramientas digitales del
equipo de produccion

Baja repeticion de las
operaciones en la linea

basado en un ruta de Accesible desde un Capacidad del documento
1 1A capacitacion para cada archivo Excel mayor a 500 MB —p Maximo de 6 h d
capacitacion  para las  cuatro |RESESEHLEEAS Solo hay una capacitadra Méximo de 6 horas de
categorias de productos calificada toda Ia fabrica
identificados: camisas, pantalones, y ,
Utilizar el método de 4 :

b| b Trazabilidad del sistema pasos de instruccion de LB afp e s eesd e

usas y oxers. como material de soporte

mediante indicadores trabajo (Metodologia

Toyota) para las capacitaciones

PROPUESTA

Diseno del sistema de manejo de
Condiciones de diseio que implican a capacitacion compuesto en tres
la metodologia Toyota implementadas etapas:

Procesos de
actualizacién /input del

Estandarizacion de los procesos para cada sistema
categoria de producto (4 identificadas)

Clasificacion de las operaciones en centrales
rutinarias, no rutinarias y auxiliares

Actualizacién de
informacion

Sistema de evaluacidn en base a requerimientos
en el desempeno por actividad

Definicion de parametros de evaluacion e IEeER 1B (U Gl Procesos
para capacitador y capacitado. informacién/Dashboard claves/planificacién

ﬂ

Productos desarrollados para el funcionamiento del sistema

, : ETAPA 1 ETAPA 2
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el 9 MATRIZ DE POLIFUNCIONALIDAD E INDICADORES DE 4 PROCESOS DE INGRESO MANUAL DE PLANIFICACION A
, : : EVALUACION ODOO
— Se implementd una herramienta con la finalidad de medir, CRONOMETRIZACION DE LA DURACION DE LA
i evaluar y dar a conocer la versatilidad de la operadora en CAPACITACION

distintas operaciones. _
SISTEMA DE CAPACITAG Automatic update of

ON MODA S.A
LENCIA OPERACIONALIPOLIFUNCIONALIL H H
Calificador: | op it Fevwse i information based on
- : records in key processes

» FICHA DE EVALUACION DEL CAPACITADOR

Ranking of
operators based on
polyfunctionality
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HORAS TOTALES DE CAPACITACION POR MODULO

- Cantidad de operarios que laboran
dentro del area
— Valor de ventas del afio 2021
Curva del olvido de Ebbinghaus Lo TTPPRET [T TThE
AL

/% RUTA CRITICA DE CAPACITACION

Desconoce por completo la operacion

Realiza la operacian considerando parametros de seguridad 25%

Realiza la operacion considerando parametros de seguridad y calidad 50%

Realiza |a operacidn considerando parametros de s
productividad
Realiza la operacion

considerando parametros de seguridad, calidad y
productividad con iniciativa.
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CANTIDAD TOTAL INVERTIDO VS. PRESUPUESTO

HORAS CAPACITADAS POR OPERARIA EN CADA

ACTIVIDAD
4 MATRIZ DE PRIORIZACION RESUMEN DEL DESEMPENO DEL INSTRUCTOR

DISPONIBILIDAD DE LAS HOJAS DE DESGLOSE COMO

RESULTADOS MATERIAL DE ENSENANZA

Planificacion de capacitaciones para Reduccion en el tiempo promedio
un médulo seleccionado de ingreso y generacion de
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Soluciones

sostenibles
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(Linea de fabricacion de camisas) informacion sobre la capacitacion
Horario

12 ANTES &

8:00 8:30

8:30 9:00 Cerrar costa dos con Cerrar costa dos con

9:00 | 9:30 | " (Operader ) S S Operadar ) SAVI N G

9:30 10:00 | Pegar cuello |{Operador Martillo en manga Martillo en manga Con reglst ro

10:00 | 10:30 2) [Operador 31 [Operador 3] ] ., 25 3 6 °

1050 | 100 | Malonmenda | Feseralo penir pesmracko@enir  Thia| de horas Y asignacion ‘ , Mmin

11:30 | 12:00 Cerrar costa dos con antille en manga Cerrar costa dos con . 7 .

12:00 | 1230 | “nemiecaie | “oemina) | rademdecsées | cangcitadas empirica
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Mddulo seleccionado Modulo de camisas D ES P U ES 1 = 52.24% e consumo de 512'%5"5' d
2 1 m I n horas extras energia eléctrica ABIEagES e
Horas de d . . los operadores
capacitacion  OP2%" Aplicando » 4,59 min

Cerrar costados en cerradora de codos 4 Operador 1 el S | stema
Pegar cuello 4 Operador 2
Martillo en mangas 4 Operador 3

Las métrica sostenible econdmica tuvo una

- Cerrar costados Martillo en reduccion del 52.24%, la ambiental una
Operacion con cerradora de| Pegar cuello T . . ., 0 . .

codos disminucion del 7%, mientras que la social

Operador1  Operador 2 Operador 3 un incremento del 25% con las habilidades

Mejora en el desempeno

de las operadoras

Implica que son capaces de Nivel de habilidad de | .
realizar sus actividades antes de |a 0% 25% 25% € 1as Operarias.
capaatacmn [
considerando la calidad del Nivel de habilidad
p rOd u CtO . después de la 50% 50% 50%

capacitacion

CONCLUSIONES

RECOMENDACIONES

" Se logro demostrar la utilidad y funcionamiento del sistema propuesta
a través del incremento del 25% de las habilidades de las operarias
sujeto de estudio.

" E| planteamiento del funcionamiento del sistema resultd ser eficiente a
la hora de reducir el tiempo dedicado al analisis y generacion de
informacion.

" Se redujo en un 52.24% el total de horas extras gracias a la reduccion
de reprocesos asociados a la no calidad en las operaciones.

= Validar constantemente la informacion generadas en las
matrices de polifuncionalidad con la realidad.

= Considerar la valoracion de las operarias para la reparticion
de operaciones, a fin de contribuir al desarrollo de sus
habilidades a través de la repeticion.

= Utilizar el ranking obtenido en el sistema para premiar el
desempeno de los operarios.



