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INTRODUCCION

El Plan Nacional para el Buen Vivir, es un documento que presenta
directrices y politicas claras, que definen la visién y misién en la que se guia las
acciones del Gobierno Nacional, convirtiéndose asi en una hoja de ruta de la

actuacion puablica para construir los derechos de la persona.

Dentro de este documento se define el Buen Vivir como la forma de vida
que permite la felicidad y permanencia de la diversidad cultural y ambiental, es
armonia, igualdad, equidad y solidaridad. No concibe la opulencia ni el
crecimiento econdémico infinito (Secretaria Nacional de Planificacion y

Desarrollo, 2013).

Una de las principales acciones en las que se basa este plan, y en el cual se
encuentra cimentado, es la inversion puablica, por cuatro razones basicas que son

(Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo, 2013):

Aumento de la economia, impulsando el crecimiento a

corto plazo.

o Aumenta de la dotacion de capital, con lo cual la frontera
de posibilidad de produccion se amplia.

o La inversion puablica constituye bienes publicos que
aumentan la productividad, genera inversion y en
consecuencia se incrementa el crecimiento.

o Garantiza la generacion y fortalecimiento de capacidades

humanas, considerando la mejora del talento humano.



La inversion publica esta dirigida a sembrar el petroleo y cosechar una
matriz productiva para la sociedad del conocimiento, provocando la
priorizacion de proyectos de inversion en sectores estratégicos altamente
rentables, permitiendo la sostenibilidad del sistema econdémico (Secretaria

Nacional de Planificacion y Desarrollo, 2013).

Este plan va de la mano con un sistema de monitoreo y evaluacion, a
través de la comparacion de lo programado con lo realizado, permitiendo asi
conocer los impactos que produce la gestion publica, con el fin de tomar
decisiones oportunas. Los indicadores de este plan son preciso y relevantes,

confiables y transparentes, periddicos, y de impacto.

Los objetivos del plan para el Buen Vivir son:

1. Consolidar el estado democratico y la construccion del
poder popular.
2. Auspiciar la igualdad, la cohesion, la inclusion y la equidad

social y territorial, en la diversidad.

3. Mejorar la calidad de vida de la poblacion.

4. Fortalecer las capacidades y potencialidades de la
ciudadania.

5. Construir espacios de encuentro comun y fortalecer la

identidad nacional, las identidades diversas, la

plurinacionalidad y la intercultularidad.
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10.

11.

12.

Consolidar la transformacion de la justicia y fortalecer la
seguridad integral, en estricto derecho a los recursos
humanos.

Garantizar los derechos de la naturaleza y promover la
sostenibilidad ambiental territorial y global.

Consolidar el sistema economico social y solidario, de
forma sostenible.

Garantizar el trabajo digno en todas sus formas.

Impulsar la transformacion de la matriz productiva.
Asegurar la soberania y eficiencia de los sectores
estratégicos para la transformacion industrial y tecnolégica.
Garantizar la soberania y la paz, profundizar la insercion

estratégica en el mundo y la integracién latinoamericana.

El PNBV del Gobierno Nacional presenta como uno de los objetivos el

fortalecimiento de las empresas publicas como agentes en la transformacion

productiva. Esto se lograra a través de la planificacion, ahorro de recursos y

compras publicas, desencadenando en un factor importante para el pais como es la

sustitucion de importaciones, mediante el privilegio a los actores de la economia

popular y solidaria, lo que provocara menor vulnerabilidad externa.

Las principales lineas de accién del Gobierno Nacional, descritos en el

plan para el buen vivir, se encuentra la transformaciéon de la matriz productiva,

siendo el objetivo principal el fomentar la productividad y competitividad de las

Xii



pequefias y medianas empresas y de la economia popular y solidaria en los

sectores de confeccidn, tejidos y alimentos frescos y procesados.

El fortalecimiento de la economia popular y solidaria es un factor clave
para la consecucion de estos objetivos, se lo realiza a traves de la promocion de
asociaciones, fortaleciendo la capacidad de negociacion, creacion de redes,
cadenas productivas, circuitos de comercializacion, mejorando asi la
competitividad entre los sectores productivos y reduciendo la intermediacién en

los mercados.

El Gobierno Nacional empefiado en cumplir con este Plan Nacional para el
Buen Vivir (PNBV), ha realizado multiples acciones y proyectos con el fin de
fortalecer al sector productivo y crear competitividad entre la micro, pequefias,

medianas industrias y sectores de la economia popular solidaria.

Uno de estos proyectos que es de gran importancia a nivel nacional es
“Hilando el Desarrollo”, que aborda a dos sectores importantes como son: los
nifios, nifias y adolescentes mas vulnerables, dotandoles de uniformes escolares, y
al sector de la confeccion referido al artesano, pequefio y micro industrial, en la

elaboracion de dichos uniformes.

Al establecerse las exigencias técnicas y administrativas del programa en
el desempefio de los participantes es importante conocer las fortalezas y
debilidades del sector de la confeccion de la Provincia del Cadiar, en los procesos
de produccion, control de calidad, embalaje, asi como capacitacion del recurso

humano y disponibilidad de la maquinaria necesaria.
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A través del analisis de las fortalezas y debilidades del sector de la
confeccion en la provincia del Cafiar se determinara los factores que inciden en el
artesano, micro y pequefio industrial en la participacion en el programa “Hilando

el desarrollo”.

Este analisis sera socializado al Instituto de Economia Popular y Solidaria
(IEPS), al sector de la confeccion a través de la Camara de Pequefios Artesanos
del Cafiar, con la finalidad de que se considere todos los componentes legales,
técnicos, administrativos y econdémicos, asi como también la rentabilidad que
pueda producir, ya que en un futuro cercano estos procesos y compras se realizara
en todas las instituciones del estado, por lo que el sector de la confeccion debe

estar capacitado para enfrentar este mercado.
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CAPITULOI

11 ANTECEDENTES

El gobierno nacional guiado por el PNBV fomenta la transformacion de
la matriz productiva a través de proyectos de cooperacion entre los diferentes

sectores e instituciones publicas en el pais.

El programa piloto que se ha implementado como uno de los primeros
pasos para hacer realidad esta transformacion es el programa “Hilando el
Desarrollo”, en el que intervienen como actores principales el sector de la
confeccion, y como representantes del gobierno el Ministerio de Inclusion
Econdmica y Social (MIES), el Instituto de Economia Popular y Solidaria (IEPS)
y el Ministerio de Educacion, con la colaboracion del Servicio Nacional de

Contratacion Publica (SERCOP).

El programa va dirigido a:

o Personas naturales micro productores y artesanos;

o Organizaciones de la economia popular y solidaria,
conformadas por el sector comunitario, asociativo (sin fines
de lucro) y cooperativo;

o Personas naturales, micro productor y artesanos en

Compromiso de Asociacion o Consorcio.
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Este programa atiende a los siguientes sectores:

o Educacién inicial (urbana y rural).
o Estudiantes de educacion general basica (rurales).
o Educacion general bésica que se encuentren ubicados en las

zonas urbanas de las provincias Amazonicas.

. Todos los niveles de las Unidades Educativas del Milenio.

El programa se viene realizando desde el afio 2007, cumple su cometido
en dos temporadas al afio, para el régimen Costa y régimen Sierra. En el
transcurso de estos afios ha incrementado el ndmero de beneficiarios, como
consecuencia existe un aumento en la demanda del producto, reflejando

oportunidades de crecimiento al sector de la confeccidn.

El Ministerio de Inclusion Econémica y Social (MIES), es quien tiene a su
cargo la socializacion del programa a todo el sector de la confeccion, mientras el
Ministerio de Educacion tiene la figura de entidad contratante como represéntate

del Estado.

Como actor principal por parte del gobierno se encuentra el Instituto de
Economia Popular y Solidaria (IEPS), el mismo que brinda asesoria en temas
como: participacion a travées del sistema de Compras Puablicas, procesos

administrativos y bases legales a los artesanos, micro y pequefios industriales.

El Servicio Nacional de Contratacion Publica (SERCOP), es quien brinda

los lineamientos de la contratacion, la misma que es a través de un proceso de
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ferias inclusivas, ademas de la plataforma virtual para el desarrollo del proceso de

adquisicion del producto.

El programa establece exigencias en cuanto a las especificaciones
técnicas de la materia prima, maquinaria minima para la elaboracion de las
prendas, también requiere conocimientos en el area de compras publicas. Todos
estos aspectos son mencionados en el proceso de sociabilizacion, con el fin de que
el sector de la confeccidn identifique sus fortalezas y debilidades, que determinan

la participacion o no en el programa.

En la provincia del Cafar la forma en la que trabajan los artesanos, micro
y pequefios industriales de la confeccion es a la medida, es decir piezas Unicas; en
el momento en que deciden participar en el programa “Hilando el desarrollo” se
encuentran con una gran barrera, debido a que este tipo de programas como se
menciond anteriormente exige una produccion en base a tallas, lotes, y en serie,
ademas establece el tipo de materia prima y maquinaria que se debe utilizar; al no
tener conocimientos en estos aspectos y producir las prendas empiricamente, la
utilidad esperada no puede ser satisfactoria para el artesano, micro y pequefio

industrial.

A pesar de las limitaciones mencionadas anteriormente el sector de la
confeccion de la provincia del Cafar, se ha hecho presente en el programa con un
porcentaje minimo de sus representantes segun datos de participacion del Instituto
de Economia Popular y Solidaria, demostrando asi que el sector no esta preparado

para enfrentar los cambios presentes y futuros en la matriz productiva.
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CAPITULO 11

2. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
2.1 MARCO TEORICO
2.1.1 EL PLAN NACIONAL DEL BUEN VIVIR (PNBV) Y LA

INCLUSION A LA ECONOMIA SOCIAL.

El PNVB es un documento con directrices claras, que rige las actuaciones del
gobierno, el mismo que tiene su base en la planificacion que busca impulsar un
sistema econdmico social y solidario que disminuya las brechas socio econémicas y
promueva modos de distribucién mas justos y equitativos, buscando mejorar la
productividad, calidad, la eficiencia y equidad (Secretaria Nacional de Planificacion y

Desarrollo, 2013) (Sanchez, 2013).

Se entiende por buen vivir a “la forma de vida que permite la felicidad y la
permanencia de la diversidad cultural y ambiental; es armonia, igualdad, equidad, y

solidaridad” (Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo, 2013).

El buen vivir es una alternativa social, prioriza la organizacion social, ademas
fortalece los valores comunitarios y la participacion activa de los individuos y
colectividades en las decisiones importantes para la construccion de su propio destino

y felicidad, para ello es indispensable resolver el acceso a bienes, oportunidades y
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condiciones que garantizan una vida digna (Secretaria Nacional de Planificacion y

Desarrollo, 2013).

Uno de los principales objetivos del PNBV es la transformacion de la
matriz productiva, la misma que comprende el incentivo a la produccién nacional,
potenciando la industria mediante la conformacion de nuevas empresas,
fortaleciendo los sectores productivos a través de la inclusion economica
apoyados con la inversion publica y privada, compras publicas y estimulos a la
produccién, con lo cual se sustituirdn las importaciones, y para ello es
indispensable la participacion de la ciudadania para asumir el reto de poner en
marcha el cambio de la matriz productiva en cada uno de los territorios (Secretaria

Nacional de Planificacion y Desarrollo, 2013) (Sanchez, 2013).

En el objetivo 8* del PNBV se menciona que los instrumentos con los que
cuenta el Estado para esta transformacion son los recursos publicos y la
regulacion econoémica, orientados a la generacion del crecimiento econémico y
empleo, reducir la pobreza y la inclusion econémica (Servicio Nacional de

Contratacion Publica, 2013).

La sociedad solidaria trata de formar ciudadanos que reconozcan los
intereses de otros, que acepten la justicia y la ley, que respeten las instituciones,
que normalicen el principio de la redistribucion de la riqueza y que promuevan la

igualdad social. Se busca erradicar el principio de desarrollo personal y egoista,

' El objetivo 8 del PNBV menciona “consolidar el sistema econémico social y solidario, de forma
sostenible .
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caracteristico de una sociedad de libre mercado (Sanchez, 2013) (Intituto de

Economia Popular y Solidaria, 2012).

Es importante entender que la economia solidaria son unidades
econdémicas organizadas que comparten ciertos principios como son: predominio
del trabajo sobre el capital, intereses colectivos sobre los individuales, bien

comdun, distribucion equilibrada y solidaria de los excedentes (Sanchez, 2013).

La inclusion de nuevos actores en los procesos productivos generadores de
valor agregado incide de manera positiva en la distribucion de la riqueza ya que su
participacion en la economia asegura salarios y beneficios en el marco de la ley

(Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo, 2013).

Las acciones del Estado estan obligadas a garantizar generacion de trabajo
digno en el sector privado, tanto a nivel urbano como rural, procesos de
produccién y dotacion de servicios basados en pequefias unidades familiares y
asociativas, las mismas que buscan subsistencia mas que acumulacién de riqueza
(Intituto de Economia Popular y Solidaria, 2012) (Ministerio de Inclusion
Econdmica y Social, 2012) (Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo,

2013).

Para realizar los cambios en la matriz productiva en los sectores
vulnerables el Ecuador se apoya en el Instituto de Economia Popular y Solidaria
(IEPS), el mismo que ejecuta las politicas publicas, organiza y aplica planes,

programas y proyectos contribuyendo al sistema econémico social y solidario del
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buen vivir, tiene tres objetivos principales que son (Intituto de Economia Popular

y Solidaria, 2012):

Crear capacidades en los actores de la Economia Popular y
Solidaria (EPS).

Crear condiciones para el desarrollo de la EPS mediante el acceso a
factores productivos.

Generar oportunidades para fortalecer los procesos productivos,
distribucion, financiamiento, comercializacién y consumo de los

actores del EPS.

Para cumplir con estos objetivos el IEPS realiza actividades de

capacitaciones técnicas, promueve el intercambio y acceso a nuevos mercados,

difunde informacion de conocimientos y experiencias sobre los procesos de la

EPS (Intituto de Economia Popular y Solidaria, 2012)

En el Ecuador las formas de organizacion de la EPS son (Ministerio de

Inclusién Econdmica y Social ):

e Emprendimientos unipersonales, familiares, vecinales, micro

unidades productivas, trabajadores a domicilio, comerciantes
minoristas, talleres y pequefios negocios dedicados a la produccion
de bienes y servicios de autoconsumo 0 a su venta, teniendo como

fin generar ingresos para su subsistencia.

Organizaciones constituidas por familias, grupos humanos o

pequefias comunidades, dedicadas a la produccion de bienes o
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servicios, orientados a satisfacer sus necesidades de consumo y
reproducir las condiciones de su entorno, como son: comedores
populares, organizaciones de turismo comunitario, bancos

comunales, cajas de ahorro, cajas solidarias.

e Las organizaciones econdémicas constituidas por agricultores,
artesanos o prestadores de servicios de idéntica 0 complementaria
naturaleza, que fusionan Sus escasos recursos factores
individualmente insuficientes, con el fin de producir o
comercializar en comun, y distribuir entre sus asociados los
beneficios obtenidos, tales como: micro empresas, asociaciones de

produccion de bienes o servicios.

2.1.2 Sistema Nacional de Contratacidon Publica

El Sistema Nacional de Contratacion Publica (SNCP) es el conjunto de
principios, normas, procedimientos, mecanismos Yy relaciones organizadas
orientadas al planeamiento, programacion, presupuestos, control, administracion y

ejecucion de las contrataciones realizadas por las Entidades Contratantes.

Las bases normativas de la contratacion publica son (Servicio Nacional de

Contratacion Pablica, 2013):

o Constitucion de la Republica (20 octubre de 2008).
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o LOSNCP2.- publicada en el R. O. Suplemento no. 395 de 4
Agosto 2008.

o Ley organica reformatoria a la ley organica del sistema
nacional de contratacion publica, R.O. segundo suplemento
no. 100 de 14 de octubre de 2013.

o Ley de empresas publicas.- publicada R.O. S. No. 48 de 16
octubre de 20009.

o Reglamento de la LOSNCP.- publicado en el R. O.
Suplemento no. 588 de 12 mayo 2009 y sus reformas.

o Cadigo organico de planificacion y finanzas publicas.-RO.
2° S NO. 306 de 22 octubre de 2010.

° Resoluciones SERCOP.

2.1.2.1  Ley del Sistema Nacional de Contratacion Publica
(LOSNCP).

2.1.2.1.1 Contratacion Publica

Es todo procedimiento concerniente a la adquisicion o arrendamiento de
bienes, ejecucion de obras publicas o prestacién de servicios incluidos los de

consultoria (Servicio Nacional de Contratacion Publica, 2013).

2.1.2.1.2 Objetivos de la LOSNCP

Los principales objetivos de la LOSNCP son:

’LOSNCP. Ley del Sistema Nacional de Contratacién Publica
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o Garantizar la calidad del gasto publico, la transparencia y la
ejecucion de los contratos en concordancia con el PNBV.

o Convertir la contrataciéon puablica en un elemento
dinamizador de la produccion nacional.

o Promover la participacion de artesanos, profesionales,
micro, pequefias y medianas empresas con ofertas
competitivas, en el marco de esta Ley.

o Simplificar, agilitar y ajustar cada uno de los procesos de
adquisicion a las necesidades de las politicas publicas y su
ejecucion.

o Mantener una relacion estrecha entre la contratacion
publica con los sistemas de planificacion y presupuesto
tanto del gobierno central como de los organismos

seccionales.

21.2.2 Herramientas del sistema

Las herramientas principales del Sistema Nacional de Contratacion Publica
(SNCP) son (Servicio Nacional de Contratacion Publica, 2013) (Reglamento del
la Ley Organica del Sistema Nacional de Contratacion Publica, 2008) (Ley

Organica del Sistema Nacional de Contratacion Publica, 2013):

o El Registro Unico de Proveedores (RUP), es un sistema
publico de informacion y habilitacion de las personas
naturales y juridicas, nacionales y extranjeras, con

capacidad para contratar segun la Ley Organica de
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Contratacion Publica LOSNCP, la administracion es
realizada por el SERCOP. Este documento es el Gnico que
le permitira contratar con el estado. La vigencia del mismo
es de un afo.

o Sistema informatico de compras publicas. Administrado por

el SERCOP.

2.1.3  Servicio Nacional de Contratacion Publica (SERCOP)

Es una organizacion rectora del Sistema Nacional de Contratacion Publica,

responsable de: politicas, gestion, administracion desconcentrada.

El SERCOP lidera la gestion transparente y efectiva de la contratacion
publica, que tiene como objetivo principal, la optimizacion de los recursos del

estado ademas de dinamizar el desarrollo econdémico y social del pais.

En la Ley Orgénica Reformatoria a la Ley Orgéanica del Sistema Nacional
de Contratacion Publica se menciona: “Segtn la Constitucion de la Republica en
el articulo 288 establece que: Las compras publicas cumpliran con los criterios de
eficiencia, transparencia, calidad, responsabilidad ambiental y social. Se
priorizaran los productos y servicios nacionales, en particular los provenientes de
la economia popular y solidaria y de las micro, pequefias y medianas unidades de

produccion” (Ley Organica de Empresas Publicas ley s/n R.O. 48-S, 2009).

El SERCOP tiene como valores principales la ética, profesionalismo,
compromiso, actitud, responsabilidad social y pro actividad, los mismos que

permitiran cumplir con el cometido de esta organizacion.
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Dentro del PNBV promovido por el gobierno las compras publicas deben

privilegiar la adquisicion de productos y servicios nacionales, con el fin de

provocar la disminucién de las importaciones en los proyectos del Estado.

Parte de este plan se encuentra la transformacion de la matriz productiva a

través de la fomentacion de la productividad y competitividad de las pequefas y

medianas empresas y de la economia popular y solidaria en las lineas de tejidos y

confecciones.

Las compras publicas constituye uno de los mercados méas importantes del

pais, a través de esté se pretende (Servicio Nacional de Contratacion Publica,

2013) (Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo, 2013):

Fomentar actividad econdémica nacional y local (PYMES).

Fortalecer la competencia en el mercado y estandares de

conducta.

Dinamizar la produccion. Entendiéndose como:

- Participacion nacional y local.

Normalizacion de bienes y servicios.

- Procedimientos adecuados a cada adquisicion.

Participacion competitiva del proveedor.

Lucha por la transparencia en los procesos.
La lucha contra la corrupcién como una politica de Estado.
Regulacion del sistema de contratacion de bienes y

servicios del Estado.
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2131

Régimen General de Contratacion

Se puede realizar por:

Procedimientos dindmicos

Compras por catalogo. La adquisicion se realiza en forma
directa de los bienes y servicios normalizados, que se
ofertan en el catédlogo electronico del SERCOP (Ley
Orgénica del Sistema Nacional de Contratacion Publica,

2013) (Servicio Nacional de Contratacion Publica, 2013).

Subasta inversa electrénica. Este procedimiento se utiliza
cuando los bienes y servicios normalizados no consten en el
catadlogo electrénico, las Entidades Contratantes deberan
realizar subastas inversas en las cuales los proveedores de
bienes y servicios equivalentes, pujan hacia la baja el precio
ofertado (Ley Organica del Sistema Nacional de
Contratacion  Publica, 2013) (Servicio Nacional de

Contratacion Publica, 2013).

Procedimientos comunes.

Licitacion. Se realiza este proceso cuando es imposible
aplicar alguno de los procedimientos dinamicos o en el caso
q hayan resultado desiertos, ademas que el presupuesto

referencial debe sobrepasar el valor que resulte de
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multiplicar el coeficiente 0,000015 por el monto del
Presupuesto inicial del Estado del correspondiente ejercicio
econémico (Ley Organica del Sistema Nacional de
Contratacion Publica, 2013) (Servicio Nacional de

Contratacion Publica, 2013).

Este procedimiento se utiliza para contratar la
adquisicion de bienes o servicios no normalizados, cuyo
presupuesto referencial sobrepase el valor que resulte de
multiplicar el coeficiente 0,000015 por el monto del
Presupuesto inicial del Estado del correspondiente ejercicio

econémico.

También se lo realiza para contratar la ejecucion de
obras, cuando su presupuesto referencial sobrepase el valor
que resulte de multiplicar el coeficiente 0,00003 por el
monto del Presupuesto inicial del Estado del

correspondiente ejercicio econémico.

Cotizacion. Se realiza este proceso cuando es imposible
aplicar alguno de los procedimientos dinamicos o en el caso
q hayan resultado desiertos, siempre que el presupuesto
referencial oscile entre 0,000002 y 0,000015 del
Presupuesto Inicial del Estado del correspondiente ejercicio

econémico (Ley Organica del Sistema Nacional de
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Contratacion Publica, 2013) (Servicio Nacional de

Contratacion Publica, 2013).

Este tipo de procedimiento se utiliza también para la
contratacion para la ejecucion de obras, cuyo presupuesto
referencial oscile entre 0,000007 y 0,00003 del Presupuesto

Inicial del Estado del correspondiente Ejercicio Economico.

También se utiliza en la contratacion para la
adquisicién de bienes y servicios no normalizados, cuyo
presupuesto referencial oscile entre 0,000002 y 0,000015
del Presupuesto Inicial del Estado del correspondiente
ejercicio econémico (Ley Organica del Sistema Nacional de
Contratacion Publica, 2013) (Servicio Nacional de

Contratacion Publica, 2013).

Menor Cuantia. Se utiliza para las contrataciones de bienes
y servicios no normalizados, exceptuando los de consultoria
cuyo presupuesto referencial sea inferior al 0,000002 del
Presupuesto Inicial del Estado del correspondiente ejercicio
econémico (Ley Organica del Sistema Nacional de
Contratacion Publica, 2013) (Servicio Nacional de

Contratacion Puablica, 2013).

Este procedimiento se realiza también en las

contrataciones de obras, cuyo presupuesto referencial sea
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inferior al 0,000007 del Presupuesto Inicial del Estado del

correspondiente ejercicio econémico.

También se utiliza si fuera imposible aplicar los
procedimientos dinamicos o en el caso que una vez
aplicados dichos procedimientos, éstos hubiesen sido
declarados desiertos; siempre que el presupuesto referencial
sea inferior al 0,000002 del Presupuesto Inicial del Estado
del correspondiente ejercicio econémico (Servicio Nacional

de Contratacion Pablica, 2013).

infima cuantia. Este proceso es utilizado para
contrataciones de ejecucion de obras adquisicion de bienes
0 prestacion de servicios cuya cuantia sea igual o inferior a
US$.5.221,85 (Ley Orgéanica del Sistema Nacional de
Contratacion Publica, 2013) (Servicio Nacional de

Contratacion Publica, 2013).

La entidad contratante lo realiza en forma directa y
el proveedor no es necesario que se encuentre inscrito en el

RUP.

Ferias  Inclusivas. Este  proceso se  utilizara
preferentemente por toda entidad contratante para la
adquisicion de obras, bienes y servicios de produccién

nacional, catalogados o normalizados, no catalogados o no
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normalizados (Ley Organica del Sistema Nacional de
Contratacion Publica, 2013) (Servicio Nacional de

Contratacion Publica, 2013).

En este proceso participan los productores
individuales, las organizaciones de la Economia Popular y
Solidaria, unidades econémicas populares, artesanos, micro

y pequefias unidades productivas.

2.1.3.2  Pliegos

Los pliegos son documentos precontractuales elaborados y aprobados para
cada procedimiento, que se sujetaran a los modelos establecidos por el Servicio
Nacional de Contratacion Publica (Ley Organica del Sistema Nacional de

Contratacion Publica, 2013).

Las caracteristicas de los pliegos son las siguientes:

o Poseen un caracter reglamentario.

o En su contenido se explica las relaciones entre el
contratante y el proveedor.

o En el contenido del documento se indica las condiciones
generales del trabajo, la descripcién y caracteristicas de los
materiales a utilizar, los planos constructivos, y la
localizacion de la obra o servicio. Ademés sefiala los

derechos, obligaciones y responsabilidades de las partes.
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Un pliego esta conformado generalmente por cinco secciones que son:

o Seccion | convocatoria

o Seccion Il objeto de la contratacion
o Seccion 111 condiciones generales
o Seccion IV condiciones especificas
o Seccion V proyecto de contrato

Seccién VI formularios

2.1.4 Definiciones

En el Ecuador las organizaciones se establecen segin el Art. 16

RLOSNCP como:

o Microempresa: Para que se considere una microempresa se
debe cumplir con dos de los siguientes requisitos
(Reglamentos al Cddigo Organico de la Produccion,

Comercio e Inversiones, 2010):

1. Debe ser una organizacion de produccion que posea
entre 1 a 9 trabajadores.

2. El valor de ventas o ingresos brutos en el afio debe
ser inferior a los cien mil dolares.

3. El volumen de activos no debe sobrepasar los cien

mil dolares.
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Pequefia empresa: Es considera pequefia empresa, toda
organizacion que cumpla con al menos dos de los siguientes
requisitos (Reglamentos al Codigo Orgéanico de la

Produccién, Comercio e Inversiones, 2010):

1. Debe ser una organizacién de produccion que posea
entre 10 a 49 trabajadores.

2. El valor de ventas o ingresos brutos en el afio debe
ser entre cien mil y un millén de dolares.

3. El volumen de activos debe estar entre cien mil uno

y setecientos cincuenta mil délares.

Mediana Empresa: Se considera mediana empresa ha
aquellas organizaciones que cumplan con dos de los
siguientes requisitos (Reglamentos al Codigo Organico de

la Produccion, Comercio e Inversiones, 2010):

1. Debe ser una organizacién de produccion que posea
entre 50 a 159 trabajadores.

2. El valor de ventas o ingresos brutos en el afio debe
ser entre un millén y cinco millones de dolares.

3. El volumen de activos debe estar entre un millon y

cinco millones de dolares.

Artesano: Es el individuo, grupo o una unidad domestica

que realizan un conjunto de actividades productoras, de
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caracter esencialmente manual con técnicas tradicionales

(Servicio Nacional de Contratacion Publica, 2013).

o Organizaciones de economia popular y solidaria:
Conformadas por el sector comunitario, asociativo (sin fines
de lucro) y cooperativo que apoyen el desarrollo de los
sectores populares del pais (Intituto de Economia Popular y

Solidaria, 2012).

2.1.5 Procesos de produccion

La modificacion y perfeccionamiento de productos existentes provoca la
mejora en el desempefio, calidad y costo, en la produccion y sus procesos, todo
esto con el objetivo de mantener o de mejorar la participacién en el mercado,
entendiéndose como produccion al proceso de transformacion dirigido en el cual
se busca la optimizacion de los recursos necesarios para la obtencién de productos
0 servicios, mientras tanto un proceso de produccidon son acciones que estan
relacionadas de forma dindmica y que se orientan a la transformacion de la

materia prima (Bello Perez, 2006).

Cuando el proceso de produccién es dirigido a la obtencion de productos,

el contacto con el cliente es a través de la distribucion de los mismos.

En un disefio de produccion intervienen las siguientes variables (Bello

Perez, 2006):

34



o Recurso humano. Es todo el personal que tiene un nivel de
conocimiento, habilidades y destrezas para el desarrollo del

proceso.

o Magquinaria y equipos. Abarca toda la tecnologia utilizada
de acuerdo a los requerimientos del producto que se va a

procesar.

o Materia prima e insumos. Hace referencia a todos los

materiales que se necesita para elaborar cada producto.

o Informacién. Es todo lo que el cliente y el mercado espera
0 especifica a cerca del producto, como son: caracteristicas,

cantidades, fechas, calidad, etc.

° Servicios relacionados. Es todo en cuanto se refiere a la
operacion de los equipos y maquinaria, modificacion de la

materia prima, etc.

2.1.5.1 Disefio para facilidad de la produccién.

El disefio de los productos para la facilidad de la produccién es una pieza

clave para poder ser competitivos.

Existen tres principios relacionados con el disefio para facilidad de la

produccién, que son (Bello Perez, 2006):

o Especificacion. Descripcion detallada de los materiales,

componentes, medidas, acabados, etc., estas
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especificaciones dan una idea clara a los departamentos de

produccion la informacion de que producto se va a fabricar.

o Estandarizacion. Es toda actividad de disefio que reduce la
diversidad en un grupo de productos. Esto genera costos
menores de produccion, incrementa la calidad del producto,
facilita la automatizacion y disminuye la inversién en

inventarios.

o Simplificacién. De los modelos de producto, trae consigo la
eliminacién de caracteristicas complejas, reduciendo asi los
costos, aumentado la calidad y por ende la satisfaccion del

cliente.

Es importante considerar que la calidad del producto es un arma
importante para ser competitivo en el entorno. En cada uno de los pasos del disefio

del proceso la calidad es un factor crucial (Acufia Acufia, 2005 ).

2.15.2  Categorias de proceso.

o Proyecto. Este tipo de proceso se utiliza para la produccién
de un producto Unico. Los proyectos son administrados por
personal reunido exclusivamente para esa actividad, cada

uno con sus habilidades particulares.

o Proceso de trabajo. El objetivo principal es lograr

flexibilidad. Este tipo de procesos se centran en la variedad
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de requerimientos, por lo que el trabajo es de una manera

desorganizada, dependiendo del disefio.

o Procesamiento por lotes. El personal y equipo de trabajo es
mas especializado, pero todavia es flexible para soportar la
variabilidad de disefios. En este tipo de empresas se
conforman grupos homogéneos basados en la habilidad de
sus miembros. Este tipo de procesamiento se denomina por
lote, ya que los productos se fabrican en lotes discretos, es
decir, se producen cientos de productos antes de cambiar la

configuracion para producir otro producto o disefio.

o Procesamiento repetitivo o de flujo. Este tipo de proceso
se utiliza para producciones en grandes volumenes y los
disefios son muy escasos. La mano de obra es reducida vy el

equipamiento es especializado.

o Continuo. Se utiliza para aplicaciones altamente

especializadas, la mano de obra que se utiliza es minima.

2.1.5.3  Proceso productivo de prendas de vestir.

El proceso productivo para la elaboracion de uniformes es el conjunto de
actividades de transformacion de la materia prima: tela, resorte, pellon, cierres,
hilo, botones, broches, etc., para lo cual es necesario la utilizacion de mano de

obra y maquinaria.

Las fases del proceso de produccion son:

37



. Seleccion de la prenda
Se parte de Ia orden de pedido en la cual se especifica las caracteristicas de la prenda
| d | pedido.

de las piezas
Una vez trazado se procede a cortar la tela mediante la utilizacion de una maquina

. Recepcion de telay demas implementos
Una vez trazado se procede a cortar la tela mediante la utilizacion de una maquina

Se envia la tela al area de maquinas para separar colores y tallas y proceder al

En esta seccion se cosen las piezas con la ayuda de diversos tipos de maquinas de
coser integrando asi la prenda de vestir.

olocacion de Implementos

En éste proceso se le agrega a la prenda los cierres, broches, botones, resortes, tallas,
etiguetas. estampados. etc.

8. Transporte al area de planchado
Una vez terminada la prenda se traslada al area de planchado.

9. Planchado
La prenda es planchada a una determinada temperatura, dependiendo del tipo de tela.

10. Empaque

Después del planchado de la prenda se procede a colocar en fundas plasticas o se
coloca en un gancho dependiendo del tipo de prenda para evitar que se manche o
ensucie.

11. Entrega
Una vez empacada la prenda se procede a la entrega al respectivo cliente.

Figura 1. Proceso de produccion de prendas de vestir.
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2.1.5.4  Sistema de produccion.

El sistema de produccion indicado en el punto anterior es utilizado por
empresas que a medida que van realizando las operaciones de produccion pueden
ir identificando los costos con el producto en cada orden de trabajo. EI empleo de
este sistema estd condicionado por la produccién de dos tipos: bajo pedido o por

lotes (Chapman, 2006) (Krajewski & Ritzman, 2008).

e Produccién bajo pedido. Consiste en producir articulos considerando las
instrucciones, condiciones Yy caracteristicas especificas del cliente; la
venta del articulo esta asegurada asi como el precio de venta (Chapman,

2006).

Las caracteristicas de este tipo de produccién son:

e Es necesario que la empresa cuente con equipos Yy espacio
fisico apropiados a los articulos que produce.

e Las caracteristicas de los articulos deben responder a las
exigencias del cliente.

e La cantidad de articulos a producir es limitado, es decir de
acuerdo al pedido del cliente.

e El costo de produccion es mayor en relacion al de otra
forma de fabricacion, debido a que tiene que comprar
materia prima y otros elementos necesarios para satisfacer

el pedido del cliente y en algunos casos no se cuenta con
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materiales con las caracteristicas solicitadas por dicho
cliente.

o No requiere inversion en busca de clientes.

Produccion por lotes. Consiste en producir articulos considerando las
instrucciones, condiciones Yy caracteristicas de modelos preestablecidos; la
venta del producto tiene cierta dificultad debido a que se tiene que buscar a
los clientes, ademas el precio de venta al publico se tiene que negociar

(Chapman, 2006).

Las caracteristicas de este tipo de produccion son:

e Es necesario que la empresa cuente con equipos, espacio
fisico y tecnologia para poder producir de manera 6ptima.

e Las caracteristicas de los articulos responden a modelos
preestablecidos en catalogos o revistas.

e La cantidad de articulos a producir es mayor al de un pedido
especifico pero una parte puede corresponder a un
determinado pedido.

e EIl costo de produccion es menor que el de la produccién

bajo pedido.

El precio de venta se establece a partir del costo y de la ley de la oferta y

la demanda (Zapata Sanchez, 2007).
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2.16 Anadlisis de causas.

Hoy en dia las empresas centran sus propositos en la eficiencia y la calidad
de sus procesos y productos, contemplando dentro de su filosofia el mejoramiento
continuo y la resolucion de problemas, mas ain si son reiterativos (Krajewski &

Ritzman, 2008).

La identificacion, resolucion y prevencién de problemas, es uno de los
objetivos principales de las empresas, mediante la utilizacion de técnicas para la

correcta identificacion de los problemas y analisis de causas (Galgano, 1995).

Para la resolucién de problemas es importante considerar los siguientes

pasos: (Galgano, 1995):

1. Reconocer el problema.

2. Analizar el problema.

3. Identificar causas posibles.
4. Desarrollar soluciones.

5. Evaluar soluciones.

Esta metodologia se soporta en varias técnicas para una correcta definicion
del problema, analisis de causas efectos, posibles soluciones, etc. Las causas que

se identifican son generalmente Idgicas y su efecto esté relacionado.

Existen varias técnicas que se utilizan para realizar el andlisis de causas,
como son: diagrama causa - efecto, arbol de fallo, diagrama Ishikawa, anélisis de

cambio, analisis de barrera, analisis causa — raiz, etc.

41



2.1.6.1  Analisis5W + 1 H.

Esta herramienta de analisis aporta en la identificacion de factores y
situaciones que inducen problemas en los procesos de trabajo o la vida cotidiana.

Las 5W y 1 H vienen de la primera letra de las preguntas en inglés que son:

o Who = Quien?

o What = Qué?

. When = Cuando?
. Where = Donde?
. Why = Por que?

. How = C6mo?

Para la aplicacion de esta técnica es necesario considera la siguiente

matriz.
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Quién.

Qué.

Cuando.

Donde.

Por qué.

Coémo.

Involucrados en el

problema.

Problema.

Sucede el problema.

Sucede el problema.

Sucede el problema.

Sucede el problema.

o Personas de la
organizacion.

o Proveedores.
o Clientes.

Caracteristicas:

o Materiales.

o Humanos

o Logistica

o Tecnologia.
o Financiera.

Momento o periodo en el que ocurre
el problema. Identificar en la etapa
del flujo de actividades donde

ocurre.

° Ubicacion.

o Proceso.

¢Por qué ocurre el problema?

Todos los sucesos que forman parte

del problema.

Tabla 1. Matriz 5W + 1H
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2.1.6.2  Diagrama Ishikawa.

El diagrama Ishikawa, o también conocido como diagrama causa — efecto,

muestra las relaciones entre una caracteristica y sus causas.

El diagrama se representa graficamente, asumiendo la forma de espina de

pez.

DHHHHHL

Vals T
CAUSAS EFECTO (problema)

Figura 2. Diagrama Ishikawa

El objetivo de este diagrama es mostrar los factores causales que
intervienen para que se presente un determinado efecto (problema), ademés de
comprender como se relacionan. Esta herramienta es utilizada cuando el problema
esta definido y cuando existen varias ideas sobre las causas posibles que originan

el mismo (Ishikawa, 1986).

El analisis causa — efecto se divide en tres fases (Ishikawa, 1986):

1. Definir el efecto a estudiar.
2. Construccion del diagrama causa efecto.
3. Analisis del diagrama elaborado.
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2.1.6.2.1 Definir el efecto a estudiar.

La definicidn del efecto a estudiar es la base para un correcto analisis

causa — efecto. Es necesario definir el objeto a estudiar.

2.1.6.2.2 Construccion del diagrama causa efecto.

Para la construccién del diagrama causa — efecto, el primer paso es trazar
una flecha y colocar el efecto al lado derecho, representando la cabeza del
pescado. El segundo paso es buscar todas las posibles causas, para ello se utiliza

alguno de los siguientes métodos (Ishikawa, 1986) (Galgano, 1995):

o Clasificacion de causas. Definir las principales categorias
de causas como son: maquinas, mano de obra, métodos,
materiales, etc. Luego identificar las causas secundarias de

acuerdo a cada categoria.

o Enumeracién de las causas.- Intervienen todas las causas
obtenidas de una lluvia de ideas de las personas que
intervienen en el problema. Luego se las relaciona entre si y

respecto al efecto.

Al utilizar cualquiera de los métodos se obtendra el siguiente diagrama:
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MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE MATERIA PRIMA

CAUSA PRINCIPAL CAUSA PRINCIPAL CAUSA PRINCIPAL

SUB-CAUSAS %

—

EFECTO
i SUB-CAUSAS %

CAUSA PRINCIPAL CAUSA PRINCIPAL

METODO DE TRABAJO MAQUINARIA 'Y EQUIPO

Figura 3. Diagrama Ishikawa. Clasificacion de causas.

2.1.6.2.3 Anadlisis del diagrama elaborado.

Una vez elaborado el diagrama, es necesario definir las causas mas
probables e importantes a través de una valoracion de cada una de ellas y verificar
si las causas importantes son las que realmente influye en el proceso, con lo cual

se podran tomar las medidas correctivas.

El diagrama causa — efecto puede utilizarse en los siguientes casos:

o Mejora de los procesos, calidad, eficiencia, servicio.
o Reduccion de costos.
o Enfrentar problemas de causas, defectos, anomalias.
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2.1.6.3  Analisis de los 5 por qué.

Es una técnica utilizada para el analisis de problemas, y la identificacion
de la causa raiz debido a que permite definir el problema real y consecuentemente

se tomara las decisiones para la solucion.

El objetivo principal es analizar sistematicamente las causas posibles de un
problema, mediante la formulacion de al menos 5 veces la pregunta “por qué”, en
el momento que no se encuentra una respuesta, se identifica cual es la causa — raiz

del problema. (Acufia Acufia, 2005 ) (Hirano, 2011)

Una causa — raiz es la primera causa de una cadena de causas que

desembocan en un efecto.

La aplicacion de esta metodologia requiere de 4 pasos esenciales que son

(Kato & Smalley, 2011) (Galgano, 1995):

1. Definir el problema. Obtener toda la informacion relaciona
al problema, esto servira para obtener una respuesta logica y
probable a cada pregunta.

2. Formar un equipo de personas relacionadas con el
problema. El grupo estara formado por personas con
funciones diferentes, especialidades y experiencias varias,
con el objetivo de tener una percepcion del problema desde
diferentes puntos de vista.

3. Preguntar “por qué” al menos 5 veces. ES importante

empezar con una explicacion del problema para obtener
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respuestas adecuadas. Una vez que todos los participantes
tienen claro el problema, empezar preguntando “por qué”
fue ocurriendo en cada paso hasta llegar a la causa raiz.

4. Analizar cada una de las repuestas. Tratar de proponer

posibles soluciones.

5. Dar solucion a la causa — raiz.

Figura 4. Técnica de los 5 por qué?
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2.2 SITUACION ACTUAL

2.2.1 Programa Hilando el Desarrollo

El Ministerio de Educacion tiene a su cargo el programa Uniformes
Escolares “Hilando el desarrollo” que se realiza desde el afio 2007, el mismo que
tiene como objetivo contribuir a la eliminacion de barreras de ingreso al sistema
fiscal de educacion a través de la entrega gratuita de uniformes escolares,
fomentando a la par un modelo de inclusién y desarrollo socioeconémico, local y

solidario con la articulacién del sector artesanal textil.

“El proyecto atiende a (Ministerio de Educacion, 2012):

Todos los nifios y niflas de establecimientos fiscales y
fiscomisionales gratuitos de educacion inicial de &reas
urbanas y rurales.

o Todos los nifios y nifias de establecimientos fiscales y
fiscomisionales gratuitos de éareas rurales de educacion
general bésica.

o Todos los nifios y nifias de establecimientos fiscales y
fiscomisionales gratuitos de areas urbanos de educacion
general béasica de la Amazonia.

o A los y las estudiantes de todos los niveles de las Unidades

Educativas del Milenio.®

3 En el 2013 los beneficiados del programa son 1°314.751 estudiantes.
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El programa se desarrolla con la colaboracion de los ministerios de
Coordinacion de Desarrollo Social, Educacion, de Inclusién Econémica y Social
(MIES), el Instituto de Economia Popular y Solidaria (IEPS) y el Servicio

Nacional de Contratacion Publica (SERCOP).

(.

Figura 5. Sociabilizacion del programa “Hilando el desarrollo”.
El proceso para la adquisicion de los kits de uniformes se realiza mediante

ferias inclusivas a través del SERCOP.
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Figura 6. Feria inclusiva

El proceso va dirigido a:

o Personas naturales micro productores y artesanos;

o Organizaciones de la economia popular y solidaria,
conformadas por el sector comunitario, asociativo (sin fines
de lucro) y cooperativo.

o Personas naturales micro productores y artesanos en
Compromiso de Asociacidn o Consorcio.

. Que cumplan con los parametros establecidos en el articulo
16 del Reglamento a la Ley Orgéanica del Sistema Nacional
de Contratacion Publica, anicamente a los o al proveedor
domiciliado en la provincia y/o canton donde se destinaréa el

objeto de la contratacién.
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Beneficiarios del Proyecto Uniformes Escolares (2006-2012)

Ao Beneficiarios

2007 82.997
2008 840.358
2009 931.489
2010 941.554
2011 495.789
2012 1.217.789
2013 1’314.751

Tabla 2. “Beneficiarios del proyecto de uniformes escolares en el

periodo 2007-2013” (Ministerio de Educacion, 2012)

2.2.2 Especificaciones para el proceso de compra de los

kits escolares

El kit de uniformes escolares que se adquieren en el proceso es para nifios

de educacion inicial y de educacion general basica. Cada kit estd conformado por:

Educacion inicial:

° 2 calentadores

° 2 camisetas cuello redondo

Educacion general basica:
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. 1 calentador

o 1 camiseta cuello redondo
o 1 camiseta polo
o 1 pantal6n de gabardina o

o 1 falda de gabardina

Ver en Anexol los modelos y tallas de cada prenda.

Los costos de cada prenda se encuentran especificados como se indica en

la siguiente tabla:

PRECIO NETO

TIPO DE PRENDA HOMBRE MUIJER
Camiseta polo S 357 S 3,57
Camiseta cuello redondo S 2,28 | S 2,28 S 456 | S 4,56
Calentador (buzo y pantalén) S 11,83 | $ 11,83 ] S 23,65 | S 23,65
Pantalén de gabardina S 9,03
Falda de gabardina S 6,56
S T FRETE7 FETEY FS 1 1

Tabla 3. Precios establecidos para cada prenda.

La entidad contratante solicita que se cumpla con las siguientes

condiciones:

o Los materiales utilizados para la elaboracion de las prendas,
deben presentar las condiciones de durabilidad, confort,
resistencia y calidad de acuerdo a las exigencias que se

solicita en los pliegos.

53



o La materia prima debera ser adquirida a los proveedores
(textileros) calificados en el IEPS, los mismos que ofertaran
sus productos en el desarrollo de la feria. Esto se realiza con

el fin de que todas las prendas tengan la misma calidad.

2.2.2.1  Capacidad técnica minima

Para la participacion en el proceso se debe poseer la cantidad de
maquinaria minima para poder acceder a cierta cantidad de uniformes, de acuerdo

a la clasificacién como se indica en la siguiente tabla.
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NUmero de

Clasificacion Kits Requisitos

Presentar un listado con nombre, numero de
cédula, niumero de teléfono y firma de hasta seis
Grupo 1 1500 (6) miembros integrantes y hasta con dos (2)
asalariados dependientes, que dispongan de la

maquinaria basica obligatoria.

Presentar un listado con nombre, nimero de
cédula, nimero de teléfono y firma de entre siete
Grupo 2 2000 i
(7) hasta nueve (9) trabajadores/empleados y

dispongan de la maquinaria basica.

Presentar un listado con nombre, nimero de
cédula, nimero de teléfono y firma de entre diez
Grupo 3 3000 (10) y cuarenta y nueve (49)
trabajadores/empleados y dispongan de la

maquinaria basica.

Presentar un listado con nombre, nimero de
cédula, numero de teléfono y firma de minimo
diez (10) socios que estén dentro de
organizaciones del Sector Asociativo,
Grupo 4 5000 ) o ) o
Cooperativo y Comunitario bajo los principios de
La Ley Organica de la Economia Popular y
Solidaria y del Sector Financiero Popular y

Solidario. Y dispongan de la maquinaria basica.

Tabla 4.Clasificacion de acuerdo a la capacidad productiva.

En la siguiente tabla se indica las maquinas necesarias y su aplicacion en

la elaboracion de cada prenda:
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CAMISETA CUELLO PANTALON DE PANTALON DE
MAQUINAS GRUPOS CAMISETA POLO BUZO DE CALENTADOR FALDA DE GABARDINA
Q REDONDO CALENTADOR GABARDINA
Coser bolsillos
Coser bolsillos Coser cierre
Coser cierre Preparar tapa delantera
MAQUINA DE COSTURA Para pegar tira de Armar abertura de Coser tiros de la falda
PARA TODOS LOS GRUPOS
RECTA hombro a hombro. delantero de camiseta Coser costados Coser costados
Hacer doblado insertando la tapa
Coser tiros
Hacer doblado
5 Coser bolsillos R
oser tiros delanteros
- Para unir hombros Para unir hombros Coser hombros N N
2 Pegar cuello Pegar cuello Coser mangas e Pestetiores
A\
< MAQUINA OVERLOCK DE 4 3 g Coser bolsillos Cierre de costura de Cierre de costura de
m PARA TODOS LOS GRUPOS  [Pegar mangas Pegar mangas Coser costados
05 HILOS . . Coser costados costados costados
Para unir costados Para unir costados Coser cuello R
N Coser entre piernas
Coser pufios
Coser pretina
MAQUINA RECUBRIDORA|  PARA TODOS LOS GRUPOS Re.cu!arlr mangas y bajos Re.curbrlr mangas y bajos Coier doblado de basta y
(hilvan) (hilvan) puio
ZIG-ZAG o ATRACADORA PARA TODOS LOS GRUPOS Hacer pasadores
ELASTICADORADE4 0 6 Elasticar pretina Elasticar pretina
L ) - .
AGUIJAS RARSLOSCRUROS S A5 Asentar elastico Asentar eldstico
HOJALADORA PARA LOS GRUPOS 3,4Y 5 Hacer ojales
I
P tira d P tirad
2 TIRILLADORA PARALOS GRUPOS4YS5 | oo Pegartirace ara pegar tira de
(o) hombro a hombro. hombro a hombro.
9] Pegar bot
= BOTONADORA PARA LOS GRUPOS 4 Y 5 cgarfiotones Pegar botén Pegar boton
(a) Para unir costados
<
PRETINADORA PARA LOS GRUPOS4Y 5 Coser pretina Coser pretina
HOJALADORA DE
PARA LOS GRUPOS4Y 5 Hacer ojales Hacer ojales
LAGRIMA

Tabla 5. Maquinarfa minima para elaboracién de kit's de uniformes escolares.’

* CONFECCION DE KITS DE UNIFORMES ESCOLARES REGIMEN COSTA 2014-2015. Pliego. Ferias Inclusivas.



2.2.3 Diagnostico y analisis de la situacion actual del sector de la

confeccién.

La provincia del Cafar cuenta con una fuerza productiva elevada en el sector
de la confeccion, motivo por el cual el diagndstico y analisis de la situacion actual, se
utilizara una parte de la poblacion siguiendo los criterios que a continuacion se

describe:

Poblacion y muestra.

Poblacion. En el presente trabajo de investigacion la poblacion esta
conformada por todos los artesanos, micro y pequefios industriales del sector de la

confeccion en la provincia del Cafar.

Marco Muestral. Serd obtenido del IEPS y de la federacion de artesanos el
mismo que cuenta con el registro de todos los artesanos, micro y pequefos

industriales del sector de la confeccién en la provincia del Cafar

Tamafio de la Muestra. Para determinar el tamafio de la muestra se utilizara
un método de muestreo probabilistico denominado aleatorio simple, el mismo que

permite que cada muestra tenga igual probabilidad de ser seleccionada.

El tamafio de la muestra se determinard mediante el calculo para poblacion

finita dado por:
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_ Zi-N'p-q
Ci2(N-1)+Z2'p-q

n

En donde:

n: tamafio de la muestra

N: Tamario de la poblacion

p: prevalencia esperada del parametro a evaluar, en caso de desconocerse
p=0.5

q: 1-p

i; error que se prevé cometer.

Z: Nivel de confianza

Con los datos obtenidos de fuentes primarias como es la federacion de

artesanos del Canfar se tiene lo siguiente:

N= 86
p=0.5
g=0.5
i=0.05
Z=1.96

1.96% -86-0.5-0.5
n=
0.052 (86 — 1) + 1.96% - 0.5-0.5

8259

n=——

1.17
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n = 70.59

El tamafio de la muestra es de 71.

Diagnostico del sector de la confeccion en la provincia del Cafiar

El sector de la confeccion esta representado en su mayoria por mujeres. Este
fendmeno sucede puesto que hoy en dia las instituciones artesanales que imparten
conocimientos en el area de la confeccién ofertan esta opcion solo para sexo
femenino®. Es importante recalcar que estos establecimientos ofertan otras opciones
artesanales como son: construccion, mecanica, electricidad, que estan dirigidos para

varones, esto se refiere especificamente en esta provincia. (Ver figura 7)

Género

100%

80%

60%

40%

20%

0%
Masculino Femenino

Figura 7. Representacion en género del sector de la confeccién.

Dentro del sector de la confeccion, de acuerdo al tipo de productor se

encuentran clasificados en: micro industrial, pequefios industriales, artesanos y

° Informacion obtenida de Junta Provincial de Artesanos.
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pertenecientes a alguna organizacion del Instituto de Economia Popular y Solidario
(IEPS). A medida que se presentan oportunidades en este sector, muchos artesanos se
convierten en micros y pequefos industriales representando el 21%, claro esta que
predomina el trabajo artesanal con el 65%, esto se debe a que los artesanos no tienen
los conocimientos técnicos suficientes para mejora su produccion, tampoco tienen
conocimiento en cuanto a contratacion publica se refiere, que es en donde mas

oportunidades de crecimiento el sector puede encontrar. (Ver figura 8)°

Clasificacion del Productor

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%
Micro industrial Pequefio industria Artesano IEPS

Figura 8. Clasificacion del productor

El programa Hilando el Desarrollo al ser un programa gubernamental, tiene la
finalidad apoyar al sector de la confeccion a través de la demanda de los productos
que elaboran, pero artesanos, micro y pequefios industriales tienen muy poco

conocimiento del programa de un 67%, siendo el medio de informacion mas utilizado

6 ) . .,
Para el andlisis se tomé una muestra de 71 personas del sector de la confeccion.
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los periodicos y revistas en el que publica el Ministerio de Inclusion Econdmica y
Social (MIES) con un 4%’, considerando que la mayor parte de la poblacién que
conoce el programa es por compafieras del sector que han asistido a las
socializaciones que ofrece el MIES. Si bien es cierto existe falta de difusion correcta
por las instituciones que participan en el programa, también hace falta la
preocupacion de los gremios y sus representantes para encaminar a los artesanos,
micro y pequefios industriales en encontrar oportunidades dentro del sector publico.

(Ver figura 9 y 10)®

Conocimiento de Hilando el
Desarrollo

70%

60% -
50% -

40% -

30% -

20% -
10% -

0% -

Si

Figura 9. Conocimiento del programa “Hilando el Desarrollo”.

7 . . . ~
Datos obtenidos en la provincia del Canar.

8 ) . 1
Para el andlisis se tomé una muestra de 71 personas del sector de la confeccion.
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Difusion del Programa

50%
45%
40%
35%
30%
25%
20%
15%
10%

50/ 0, 0,
0% | et 7 >

Television Medios Web A través de su Otra
Escritos organizacion

Figura 10. Medio de informacion del programa.

De acuerdo a los requisitos de maquinaria y personal que requiere el programa
para asignacion de kit's de uniformes, los artesanos, micro y pequefios industriales, se
encuentran categorizados de acuerdo a la cantidad de maquinaria y al nimero de
empleados o artesanos asociados’. El sector de la confeccién de la provincia del
Caiiar, cumplen con los requerimientos de productividad y maquinaria que exige el
programa en un elevado porcentaje del 81%, esto quiere decir que el sector de la
confeccion se encuentra en la posibilidad de participar en el programa. (Ver figura

11)10

° Ver tabla 4 y 5.
®para el andlisis se tomé una muestra de 71 personas del sector de la confeccidn.
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90%
80%
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60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Clasificacion en el Programa Hilando

el Desarrollo

Grupo 1

Grupo 2

4%
I

Grupo 3

Maquina
adicional

No cumple

Figura 11. Clasificacion de los productores de acuerdo al cumplimiento de

especificaciones en maquinariay trabajadores..
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CAPITULO 111

3. ANALISIS DE CAUSAS

El analisis de causas es utilizado para identificar las acciones o actividades
que originan fallos o problemas, que al ser corregidas evitaran o disminuiran la

ocurrencia de los mismos.

Para determinar los factores que inciden en la participacion del artesano,
micro y pequefio industrial en el programa “Hilando el Desarrollo” se utilizara dos

técnicas de analisis de causas que son:

o Diagrama Causa —Efecto (Diagrama Ishikawa)

o Anélisis de Causa — Raiz (Los 5 por qué)

Es necesario definir el problema que se presentan en el programa “Hilando el
Desarrollo” para ello se utiliza la metodologia de 5W + 1H, que consiste en contestar
seis preguntas: qué (What), por que (Why), cuando (When), donde (Where), quien

(Who) y cémo (How).

A continuacion el analisis SW y 1H para el programa “Hilando el Desarrollo”.
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La participacion del artesano, micro y pequefio

industrial en el programa.
\ J

e )

Los cambios en la matriz productiva que se estan
promoviendo, origina oportunidades para el
sector, obligando al mismo incrementar su

capacidad productiva y mejora de sus procesos.

—

4 )
Es necesario empezar a mejorar ahora, es un
proceso que requiere de tiempo y dedicacion de
los actores del programa.

o v
N

principalmente en la planta.
\_ J
e N

El artesano, micro y pequefio industrial, ademas
de las instituciones que encabezan el programa.

p
' En el proceso de produccion, es decir, actuar

[

Con procesos de produccion eficientes y eficaces
gue generen rentabilidad adecuada, y despierte el
interés del sector en participar en el programa.

-—

Figura 12. Definicién del problema. Analisis 5W + 1H
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3.1 ANALISIS CAUSA - EFECTO

El anélisis causa efecto fue desarrollado por el Dr. Kaoru Ishikawa, también

conocido como diagrama “espina de pescado”. (Ver figura 13)

El analisis causa — efecto es una técnica que sirve para identificar las causas

potenciales de un problema.

El primer paso para realizar este diagrama es identificar el problema, el
mismo que se convierte en la “cabeza” del pescado, el siguiente paso es clasificar en
categorias relevantes, las mismas que son las causas potenciales y se representan
como “espinas”, luego se identifican las causas especificas dentro de cada categoria,

representadas como “espinas menores”.

ESPINA PRINCIPAL

VERTEBRAL

s  CABEZA

=
L

Figura 13. Diagrama Ishikawa

ESPINA PRINCIPAL
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Dentro de las categorias importantes se identifican las relacionadas con
materiales, mano de obra, métodos, documentacion, ambiente, maquinas Yy

mantenimiento.

El andlisis causa efecto se divide en tres grandes fases:

o Definicion del efecto que se desea estudiar.
o Construccion del diagrama causa efecto.
o Anadlisis causa efecto del diagrama construido.

3.1.1 Definiciébn de los principales problemas en el programa

Hilando el Desarrollo.

Los problemas mas relevantes con los que se encuentran los artesanos, micro

y pequefios industriales dentro del programa en sus diferentes etapas son:

o Falta de conocimiento del proceso

o Baja utilidad

3.1.2 Diagrama Causa- Efecto

A continuacion se encuentran los diagramas causa — efecto correspondiente a

los problemas descritos anteriormente:
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Artesano, micro y pequefio industrial Federaciones y asociaciones del sector de la

confecciéon

Bajo nivel de conocimiento
para financiamiento

e

No existe organizacién

— > para participar en
programas del gobierno

Falta de conocimiento
sobre procesos de
compras publicas y
bases legales

Falta de capital para
inversion

Deficiente difusién sobre
invitaciones del gobierno al
sector de la confeccién

Falta de conocimientos de
computacion

Nivel de educacién Yy Falta de planes
capacitacion deficiente de capacitacion >

Falta de conocimientos
de produccion en lotes y
serie

Desconocimiento del
programa

Desinterés

en participar

/| en el /
Falta de planificacion y

No existe coordinacién entre las

entidades participantes \

Sociabilizacion del programa | — )
no adecuada

programacion adecuada

pequefio industrial en el desarrollo del

Falta de asesoramiento al artesano, micro y
;\ programa

La difusién del programa a través de los medios de
comunicacion no es eficiente

El tiempo destinado a cada etapa del

Falta de promocion del programa
proceso es muy corto

No existe una base de datos actualizada de los artesanos micro y /

peauenos industriales del sector de la confeccion.
Entidades organizadoras
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Maquinaria

Magquinaria minima

Alquiler de
Magquinaria

Metodos y procesos

Cuello de botella

Una persona opera varias maqumas

Procesos de produccion
no definidos

/Varias funciones la misma maquina
Tiempo muerto

Espacio reducido para produccién

Control de calidad
pobre

Desorden

Baja

Desperdicio

Utilidad

Escaza

Tiempo reducido para la entrega

Pago de horas extras

Temporada alta:
inicio de afio lectivo

4

Costos elevados

Subcontratacion

Nivel de educacion y
capacitacién bajo

Falta de coordinacién con entidades
organizadoras del programa

A4

Calidad baja
de la tela

Incumplimiento
en la entrega

AV

No existe control de

calidad en fabricas

No existen

conocimientos de
procesos de produccion

Escasos proveedores

Mano de Obra

No existe la exigencia para la participacién
de todos los proveedores calificados en las
ferias inclusivas.
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3.1.3 Anadlisis del diagrama Causa — Efecto del programa Hilando el
Desarrollo.
3.1.3.1 Analisis del diagrama causa — efecto “Desinterés en

participar en el programa”

Los tres principales actores del programa son: los artesanos, micro y pequefios
industriales, los gremios y asociaciones del sector de la confeccion, y las instituciones
que encabezan el proceso. Cada uno de estos actores tiene influencia directa en el

efecto.

El desinterés en participar en el programa dentro del sector de la confeccion es
elevado, considerando que el 46% del sector de la confeccion no le interesa
participar. Una de las principales causas es la falta de informacion acerca del
programa, si bien es cierto, existe despreocupacion del artesano en buscar
oportunidades, también existe la deficiente difusion y sociabilizacion del programa

por parte del MIES™ y el IEPS?.

La actualizacion de la base de datos de estas instituciones es deficiente, dentro
de los datos que maneja el IEPS existe Unicamente 30 personas dentro del sector de la
confeccion. Se debe considerar que el programa no va dirigido Unicamente a las

organizaciones de la economia popular y solidaria, también es dirigido a artesanos,

Y“MIES. Ministerio de Inclusién Econdmica y Social.
VIEPS. Instituto Nacional de Economia Popular y Solidaria.
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micro y pequefios industriales, por lo que la difusion del programa se debe realizar

por medios de comunicacion locales y nacionales.

Otra de las causas principales por las que se presenta este efecto, es la falta de
programacion adecuada entre los actores del programa, es necesario una correcta
coordinacion entre las instituciones participantes, con el fin de que la sociabilizacion
sea la adecuada, referente a fechas exactas, etapas del proceso dentro del portal de
compras publicas, capacitacion, etc. Esta causa es una de las mas relevantes, debido
a que el sector de la confeccién debe conocer con detalles estos aspectos, porque
brinda los lineamientos y exigencias a los que se debe regir el artesano, micro y
pequefio industrial para participar en los procesos, ademas sirve para planificar las

actividades de produccion, inversion y administrativas.

3.1.3.2 Analisis del diagrama causa — efecto “Baja utilidad”

El programa “Hilando el Desarrollo” se realiza con la metodologia de los
procesos de compras publicas, dentro de los lineamientos de un proceso de Ferias
Inclusivas, en el cual, los oferentes disputan la cantidad del producto a proveer, mas

no el precio.

Los precios estan establecidos para cada kit de uniforme, calculado con una
utilidad del 30%, este valor varia de acuerdo a la capacidad de produccion del

oferente, procesos de produccion, calidad, mano de obra, maquinaria, etc.
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La baja utilidad que representa la participacion en el programa para el

artesano, micro y pequefio industrial, es debido principalmente a la falta de

capacitacion técnica y conocimientos en procesos de produccion. Si bien es cierto

estas causas son las principales existen ademas otras que influyen directamente en la

reducida utilidad como son:

La mano de obra, que es basicamente artesanal, tiene un grado deficiente en
conocimientos de desperdicios, calidad, produccion, ademas es escaza en
estos periodos.

La falta de planificacion de las instituciones que encabezan el programa,
origina la reduccién en los tiempos de produccién, generando el pago de
horas extras que aumenta drasticamente el costo de produccion.

La falta de maquinaria produce cuellos de botella y tiempos muertos
excesivos en los procesos de produccion, esto se debe a que una maquina es
utilizada para més de una funcién, o una operaria maneja dos 0 mas maquinas,
generando aumento en los costos de produccion.

El artesano, micro y pequefio industrial, tiene la obligacidén de cumplir con las
especificaciones técnicas, sobre todo en calidad, si bien es cierto los
productores de la materia prima, en cuanto a telas se refiere, se encuentran
calificados para la produccion de las mismas, pero no todos cumplen con las
exigencias de calidad del programa.

En las ferias inclusivas solo se presentan uno o dos proveedores, lo que obliga

a los participantes del programa a adquirir la materia prima a los mismos, sin
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tener opcidn a otros proveedores que pueden ofrecer mejor precio y calidad,
generando asi una reduccion en los costos por atrasos y desperdicios que se

presentan por el incumplimiento de dichos proveedores.

3.2 ANALISIS CAUSA - RAIZ

Existen diferentes métodos para realizar un andlisis causa raiz, entre ellos se
encuentra la técnica de los “5 por qué”. Esta metodologia se utiliza para identificar y
profundizar en las causas que originan una falla o problema ademas de encontrar las

posibles soluciones.

Los “5 Por qué” se basa en preguntas en la fase de analisis de problemas para

buscar las causas raiz. Al menos se requiere preguntar 5 “por qué”.

La aplicacion de esta metodologia requiere de 4 pasos esenciales que son:

1. Definir el problema.
2. Formar un equipo de personas relacionadas con el problema.
3. Preguntar “por qué” al menos 5 veces hasta llegar a la causa raiz.

4. Dar solucion a la causa — raiz y a los niveles intermedios.

3.2.1 Definicion del problema.

El programa Hilando el Desarrollo, se ha venido realizando hace 7 afios, y los
indices muestran que no existe un interés considerable para la participacion en el

programa por parte del artesano, micro y pequefio industrial. Por lo tanto el problema
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a analizar es la falta de participacion del artesano, micro y pequefio industrial en el

programa “Hilando el Desarrollo”.

3.2.2 Conformacion del equipo.

Para realizar este procedimiento se formo un grupo focal, el mismo que estaba
conformado por 5 personas, 3 de ellas habian participado en el programa, y las otras 2

no lo habian hecho, pero si conocian superficialmente el programa.

En la etapa de sociabilizacion del programa se aprovechd la oportunidad para

aplicar esta técnica.

3.2.3 Aplicacion “5 por qué”.

A continuacion se encuentra el diagrama de los “5 por qué”, siendo el
problema a analizar la falta de participacion del artesano, micro y pequefio

industrial en el programa “Hilando el Desarrollo”.
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FALTA DE PARTICIPACION DEL ARTESANO, MICRO Y PEQUENO INDUSTRIAL EN
EL PROGRAMA “HILANDO EL DESARROLLO”
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Figura 14. Diagrama “5 por qué?” Del programa Hilando el Desarrollo.
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3.24 Solucién

Hoy en dia las innovaciones tecnologicas han permitido reducir los tiempos y
procesos de compras en el sector pablico, a su vez que ha abierto mercado para los
diferentes sectores de la produccion, por lo que es de suma importancia que el sector
de la confeccion se encuentre en constante capacitacion sobre la Ley de Contratacion
Publica, y sus procesos, generando asi un mercado mas amplio y originando el

aumento de produccion en este sector.

El incremento en la produccion obliga a utilizar la tecnologia y técnicas de
mejora continua en los procesos productivos que originen la reduccién de costos,
como son: reduccion de desperdicios, eliminacion de cuellos de botella, 5 s, etc.,
ademas el mejoramiento en la calidad de los productos que es uno de los requisitos

esenciales en este proceso.

Es importante la participacion de los dirigentes de los gremios del sector para
establecer relaciones con las instituciones que encabezan la transformacion de la
matriz productiva, con el fin de buscar oportunidades en: capacitaciones,
participacion, asesoramiento, financiamiento y sociabilizaciones de los diferentes

programas, etc.

El programa “Hilando el Desarrollo” se produce dos veces al afio, para el
régimen costa y sierra, es un programa en el cual el producto final no tiene

variaciones, es decir, mantiene las especificaciones en cuanto a modelos y tallas, por
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lo que es importante establecer un proceso de produccion eficiente en el cual se

maximice la utilidad del artesano, micro y pequefio industrial.

Ademas generar un instructivo en el cual se detalle las actividades a realizar

en cada etapa del proceso.

A continuacion se encuentra un diagrama con posibles soluciones a las causas

que originan el problema.
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Figura 15. Diagrama “5 por qué? “Del programa Hilando el Desarrollo. Posibles soluciones.
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA

Como se analizd en los capitulos anteriores, uno de los efectos o
problemas principales para el bajo nivel de participacion en el programa por parte
del sector de la confeccion es la baja utilidad o rentabilidad que genera el mismo,
encontrando que la causa raiz son los deficientes procesos productivos con altos
costos, implementados por el artesano o micro industrial para la produccion de los

bienes que exige el programa.

Hoy en dia la existencia de grandes comercios y mercados, los sistemas
aduaneros, los cambios en los sistemas de informacién, las oportunidades
generadas por el gobierno actual para la micro y pequefia empresa, y el mayor
nivel de informacidn por parte de la poblacion, exige a las empresas la produccion
de bienes y servicios innovadores con dos cualidades esenciales: bajo costo y alta

calidad, es decir productos con alto valor.

Toda empresa pequefia, mediana o grande, intenta mejorar sus niveles de
rentabilidad, a través del incremento de la productividad con disminucion de
costos, con el fin de proyectarse al futuro. Esto obliga a utilizar la tecnologia y
técnicas de mejora continua en los procesos productivos, como son: reduccion de
desperdicios, eliminacion de cuellos de botella, 5 s, etc., lo que conlleva al
mejoramiento en la calidad de los productos que es uno de los requisitos

esenciales en este proceso.

79



Una de las metodologias y conceptos para la mejora continua y reduccion
de costos, ya sea en los procesos productivos como en los procesos
administrativos, es el “Lean manufacturing” o manufactura esbelta, la cual tiene
como estrategia principal la deteccion, prevencion y eliminacion de desperdicios

para la reduccion de costos.

4.1 LEAN MANUFACTURING

Este modelo persigue la mejora continua dentro de la organizacion a traves
de la eliminacion de todos los elementos que no son necesarios en el area de
produccion para la reduccién de costos, por lo tanto el objetivo principal de “lean
manufacturing” es la reduccion de desperdicios, mediante la utilizacion de
herramientas y el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena de

valor, a través de la participacién comprometida del personal (Feld, 2000).

Los pilares en los que se basa este concepto son:

o La filosofia de mejora continua.
. Control total de la calidad en todas las actividades.
o Eliminacion de desperdicios.

4.1.1 Mejora continua.

La mejora continua es la ruta para alcanzar la excelencia. Su esfuerzo se
basa en mejorar cada uno de los campos de la empresa, como son humanos o
capacitacion al personal, productivos o eficiencia en los procesos y maquinas, y la

infatigable busqueda de la reduccion de costos.
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La mejora continua se encuentra plasmada en la rueda de Deming, que
expresa los 4 pasos que deben realizar la empresa que son (Womack & Jones,

2005):

o Planificar. Determinar los objetivos y procesos para

obtener los resultados buscados. Elaborar un plan de accion.

o Hacer. Implementar actividades planificadas, para lograr

los objetivos propuestos. Ejecutar el plan de accion.

o Verificar. Recopilar y analizar datos con el fin de
comprobar que se produzca la mejora buscada. Chequear

los resultados.

o Estandarizar. Una vez que se ha analizado los datos y se ha
comprobado la mejora, es necesario estandarizar el proceso.
0 en el caso que no se obtuvo el resultado esperado, realizar
las correcciones y aplicar nuevas mejoras. Mantener la

mejora.

4.1.2 Participacion del personal.

Es el factor mas importante dentro de una empresa u organizacion, sin el

aporte de este factor, ninguna intencion de cambio dara resultado.

Al incluir al personal dentro de la planificacion de algun cambio, quiere
decir que se esta utilizando todo el potencial de la empresa y se puede competir a

un nivel mas alto.
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4.1.3 Eliminacién de desperdicios.

Como se menciond anteriormente uno de los pilares fundamentales de la
manufactura esbelta es la eliminacion del desperdicio, el mismo que persigue la
necesidad de eliminar todos los factores que generen improductividad como son:
costos altos, ciclos de produccion largos, desperdicio de recursos, pérdida de
clientes, fallas en la calidad y todo lo que origine pérdida y caida de utilidad y

rentabilidad.

Es necesario definir que es desperdicio para lograr identificarlo en los
diversos procesos, por lo tanto, desperdicio es cualquier actividad que consume
algln tipo de recurso, pero que no genera valor alguno para el cliente. La minima

reduccion o eliminacion de desperdicios, repercute directamente en los costos.

Se ha identificado siete tipos de desperdicios que son (Alukal & Manos,

2006) (Davis, 2009) (Kato & Smalley, 2011):

1. Sobre produccion. Este tipo de desperdicio se produce en el
momento en que se fabrica més unidades de las necesarias,

es decir, mas unidades de las que requiere el mercado.

Cuando ocurre este tipo de desperdicio, a este se
asocian otros como son: mas consumo de recursos, mayor

stock en materia prima e inmovilizacion del capital.

Para la eliminacion de este desperdicio, “Lean”

hace uso de herramientas de produccion como es: la
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produccién de pequefios lotes, nivelada, mantenimiento

preventivos, y produccion de acuerdo a la demanda.

Esperas. Se produce cuando existe una pérdida de tiempo
debido a que algun recurso estd inactivo. Este tipo de
desperdicio se origina cuando existe tiempo perdido entre
operaciones, ya sea por falta de un material, cambios de

herramientas o falencias en la programacion.

Para reducir este desperdicio se implementa sistemas
pull, polivalencia del personal y mantenimientos

preventivos

Transporte. Este se origina cuando existe traslado de
materiales dentro y fuera de la planta, ya sea en materia

prima como en productos terminados.

Este tipo de desperdicio origina otro desperdicio al
momento de trasladar el producto, como es el dafio en el

producto, desencadenando en fallas de calidad.

Para eliminar o reducir este desperdicio, es
indispensable implementar una distribucion en flujo, de tal
manera que cada actividad se encuentre mas cercana a la

otra.

Sobre procesamiento. El sobre procesamiento se origina

cuando el proceso no es correcto. Se produce cuando se
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emplea mas recursos de los necesarios en una operacion o
se realiza actividades en el proceso que no son necesarias y

no generan valor para el cliente.

El sobre procesamiento puede darse por varios
factores como son: factores humanos debido a la falta de
formacion de los empleados, factores técnicos por la
maquinaria o trabajos obsoletos, y por definicion, es decir,
no esta claro lo que solicita el cliente, o los requisitos no

estan definidos correctamente.

Para mitigar este desperdicio, muchas de las veces es
necesario modificar todo el proceso, con ello se considera
una reduccion de costos notable debido a la correcta

utilizacion de los recursos.

Inventarios. Se origina cuando existe una acumulacion de
productos, insumos o repuestos, que no son necesarios en

alguna parte del procesos.

Este desperdicio se genera cuando la empresa quiere
asegurar la existencia de materias primas y repuestos debido
a problemas sociales, también ocurre cuando se quiere
aprovechar de promociones o bajos precios de insumos o

repuestos.
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Dentro del proceso de produccion también se
presenta este desperdicio, cuando se quiere garantizar la
continuidad de tareas debido a algun fallo en las maquinas o

tiempos de preparacion.

Este desperdicio también es causante de otros como

son: tiempo de espera, transporte y traslados innecesarios.

Movimientos innecesarios. Es todo movimiento que no es

necesario dentro del proceso o actividad.

Este se origina cuando existe desplazamiento de una
persona para conseguir materiales, herramientas, formatos,
planos, etc. Este desperdicio produce menores niveles de
produccién, ya que existe un malgasto del tiempo en

movimientos innecesarios.

Defectos en los productos. Este tipo de desperdicio se
genera cuando existen recursos utilizados para la correccion

de productos con mala calidad o defectos.

La consecuencia méas grave es el reprocesamiento,
ya que interrumpe el flujo normal de trabajo, ademas que

genera retardos en la empresa.

Este tipo de desperdicio afiade costos al producto

final.
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Para la eliminacion de este desperdicio la empresa
esta en la obligacion de realizar mantenimientos preventivos
con el fin de que la maquinaria no cause dafio alguno al
producto, ademas, definir cuéles son los requisitos del

cliente para que no existan errores de produccion.

Es importante tomar en cuenta que si las necesidades
del cliente no son satisfechas, no es relevante tener un

proceso excelente.

4.2 IDENTIFICACION, PREVENCION Y ELIMINACION DE
DESPERDICIOS EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE LOS
BIENES QUE EXIGE EL PROGRAMA “HILANDO EL

DESARROLLO”

La eliminacién de desperdicios dentro del proceso productivo, es la
manera mas eficaz y econdmica para incrementar la rentabilidad que se puede
obtener al participar en el programa, debido a que requiere principalmente un
cambio de cultura y compromiso de todos los participantes en el proceso de

produccion.

Al ser un programa destinado a los artesanos, micro y pequefios
industriales, es mas facil lograr un cambio de pensamiento y cultura, debido a que
el numero de personas con las que se debe trabajar es minimo, y por lo general
son parte de asociaciones que buscan el mismo objetivo, que es generar mayor

utilidad.
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En el estudio que se realizd, se determind que el 81% del sector de la
confeccion se encuentra categorizado en el grupo 1 dentro del programa, por lo
que la propuesta para la identificacion, prevencion y eliminacion de desperdicios

se realizara dentro del proceso productivo que es utilizado por esta categoria.

Las personas que se encuentran dentro de este grupo deben poseer al

menos la siguiente maquinaria:

MAQUINA

1 Maquina de costura recta. $ 600,00
Maquina overlock de 4 hilos. $ 1590,00
Magquina recubridora. $ 2800,00
Maquina de zig-zag o atracadora. $ 875,00

Tabla 6. Inversién minima en maquinaria que debe realizar el artesano,

micro y pequefio industrial.

El nimero de trabajadores que exige la categoria debe ser:
o Hasta 6 personas que formen parte de la asociacion o

o 1 persona con al menos dos asalariados a su cargo.

Para la identificacion de los desperdicios, es importante determinar el
proceso productivo para la elaboracion de las prendas.

El proceso de produccién general en el sector de la confeccion es:

1. Seleccién de la prenda.
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10.

11.

Trazado del disefio.

Corte de piezas

Recepcion de tela y demas suministros.
Transporte al area de cosido.

Armado.

Colocacion de implementos.
Transporte al area de planchado.
Planchado.

Empaque.

Entrega.

4.2.1 Identificacion de desperdicios en el proceso de produccién.

La identificacion de desperdicios, comprende el analisis de todo el proceso

de produccion y determinar en qué momento se genera algun tipo de desperdicio.

A continuacién se muestra cada una de las actividades dentro del proceso

de produccion donde se genera desperdicios.

1.

Seleccion de la prenda. Dentro de esta etapa se determinan
las medidas, modelos e insumos de acuerdo a las

caracteristicas especificadas del cliente.

Dentro del programa en este punto no se genera
ningun tipo de desperdicio, ya que en el pliego, en la
seccion de especificaciones técnicas, se indica todas las

medidas, modelos e insumos necesarios para la elaboracion
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de cada prenda. No deben existir equivocaciones en esta

etapa.

Trazado del disefio. En esta fase se realiza el disefio de
moldes y piezas necesarias para la elaboracion de las

prendas de vestir.

El 60% de los participantes genera desperdicios en
esta etapa, debido a que existen grandes errores al disefiar
los moldes, trayendo consigo fallas en el producto final,
originando asi grandes desperdicios por defectos en la

produccion.

Corte de las piezas. La actividad principal en esta etapa es
el corte de cada una de las piezas que conforman la prenda
de vestir. Esta fase es en donde mas desperdicios se genera,
debido a los errores en los cortes, y la mala distribucion de

las piezas sobre la tela.

Recepcidn de tela y demas implementos. Cada una de las
operarias, recibe las piezas e insumos, para proceder a
realizar las actividades en las maquinas, en esta etapa, se
generan desperdicios por perdidas y dafio en las piezas

debido a la falta de organizacion y limpieza en los talleres.
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Figura 17. Falta de orden y limpieza dentro de las plantas de produccion.
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5. Transporte al area de cocido. Al ser areas pequefias en
donde se elaboran las prendas, la anterior etapa y esta, se

consideran una misma fase.

6. Armado. En esta etapa se arma la prenda, con diferentes
tipos de maquinas, aqui se generan desperdicios de espera,
en el momento en el que una de las operarias espera de

alguna pieza o insumo para terminar el armado de la prenda.

A continuacion se presenta el tiempo de fabricacion y los procesos de

produccion para cada una de las prendas, identificando la presencia de

desperdicios.

TIEMPO DE 1 TIEMPO TOTAL DE
PRENDA

PERIODO FABRICACION.
Camiseta. 29.09 s 320 s (5min 20 s)
Busos. 32.00s 384 s (6 min 24 s)
Calentador. 55.38s 720 s (12 min)
Pantaldn de Gabardina. 126.31 2400 s ( 40 min)
Falda-short de Gabardina. | 160.00 1920 s (132 min)

Tabla 7. Tiempo de elaboracion de las prendas de vestir que conforman el kit de

uniformes.
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Tiempo

Proceso de elaboracion de camisetas.

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11
Operaria 1
Corta las piezas.
Desperdicio
tiempo Operaria 2
muerto )
operaria 2. Unir hombros y colocar cuellos.
Operaria 1
Colocar tallas y refuerzos en hombros y
cuellos.
Operaria 2
Colocar mangas y unir
costados.
Desperdicio RECUBRIDORA
tiempo Operaria 1
muerto Alzar bastas de camiseta y
operaria 1. managas.

CONTROL DE CALIDAD

Operaria 2

Corte de hilos, control de
calidad y planchado.

Figura 18. Proceso de produccién para la elaboracion de camisetas.
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Tiempo T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12

Operaria 1
Corta las piezas.
uoi Desperdicio
3 tiempo Operaria 2
IS muerto )
o operaria 2. Unir hombros y colocar mangas.
c
©
8 Operaria 1
g Pespuntear hombros y alrededor de la
[ manga.
()
S
o Operaria 2
(%] . ~ .
0 Unir mangas, costados, cuello, pufios, pegar rib
< en basta.
o . CONTROL DE CALIDAD
Desperdicio .
tiempo muerto CIDSEIE L :
operaria 1. Corte de hilos, control de calidad y
planchado.

Figura 19. Proceso de produccion para la elaboracion de busos.



Proceso de elaboracién de calentador.

Desperdicio tiempo
muerto operaria 2.

T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 | T10 | T11 | T12 | T13
Operaria 1
Corta las piezas.
Desperdicio
tiempo Operaria 2
muerto )
operaria 2. Hacer abertura de bolsillos.
Operarial | Operarial | Operaria 1 Operaria 1
Unir partes Pegar Unir Unir cgstados,
; ; entrepiernas y
posteriores. bolsillos. delanteros. L
colocar elasticos

Operaria 2

Hacer el trabajo de
elasticador.

RECUBRIDORA

Operaria 1

Alzar bastas de
calentador.

CONTROL DE

CALIDAD

Operaria 2
Corte de hilos,
control de
calidad y
planchado.

Figura 20. Proceso de produccién para la elaboracion de calentadores.
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T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19

Operaria 1
Corta las piezas.

Operaria 2
Pegar bolsillos delanteros.

Desperdicio

RECUBRIDORA

Operaria 1
Poner cierre en delanteros.

RECTA

Operaria 2
Pegar bolsillos posteriores.

Desperdicio Operaria 1
Unir partes
posteriores.

RECUBRIDORA

Operaria 2
Pespuntear posteriores.

Operaria 1

Desperdicio Unir

costados,entrepiernas y
colocar elasticos

RECUBRIDORA

Operaria 2
Pespuntear
entrepierna.

Operaria 1
Colocar cinchon.

Proceso de elaboraciéon de pantalon de gabardina.

RECUBRIDORA

Desperdicio Operaria 2
Hacer precillas.

Operaria 1

Pegar precillas,
hacer ojales y
colocar botones.

Operaria 2
Alzar bastas.

CONTROL DE CALIDAD

Operaria 1

Corte de hilos, control de
calidad y planchado.

Figura 21. Proceso de produccién para la elaboracion de pantalones de gabardina.
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Tiempo T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12

Operaria 1
Corta las piezas.

Operaria 2
Unir posteriores.

RECUBRIDORA

Operaria 1
Pespuntear posteriores.
RECTA
Operaria 2
Hacer y pegar bolsillos en delanteros.

Operaria 1
Unir partes
posteriores.

RECTA

Operaria 2
Colocar cierre lateral, tapa delantera,
unir laterales, elasticar parte posterior.

Operaria 1
Hacer ojales y colocar
botones.

Desperdicio

Proceso de elaboracién de falda-short.

Operaria 2
Alzar bastas.

CONTROL DE CALIDAD

Operaria 1
Corte de hilos, control de calidad y
planchado.

Figura 22. Proceso de produccion para la elaboracion de falda - short.



10.

Colocacion de implementos. En esta etapa se realizan
actividades finales, como son: colocacién de botones,

etiquetas, resortes.

Dentro de esta fase se generan desperdicios por
sobre procesamiento, es decir, el artesano realiza
actividades que consumen mas tiempo al colocar botones y
etiquetas, de lo que una maquina destinada para esas

actividades pudiese demorar.

Transporte al area de planchado. Dentro de esta etapa no
existen desperdicios, debido a que el tiempo y la distancia
de traslado del producto es minimo, ya que los talleres

tienen un area pequefia de trabajo.

Planchado. En esta fase se generan desperdicios debido a
que el area de planchado no se encuentra limpia y se
produce manchas en las prendas, originando asi el

desperdicio por fallas en el producto final.

Empaque. En esta etapa existen errores por equivocacion
en la clasificacion por tallas, esto origina el desperdicio por
movimiento innecesario, debido a que se debe entregar los
Kits completos por talla, y la presencia de algin error
produce la no aceptacion del kit originando la revision en el

resto de Kits.
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11. Entrega. En esta etapa se suele presentar un desperdicio
considerable como es el defecto en el producto final, lo
cual origina reprocesamientos, debido a que la comisién de
recepcion revisa que, cada una de las prendas cumpla con
las especificaciones técnicas, en el caso de que alguna
prenda no se encuentre dentro de los parametros, todo el kit

es rechazado.

4.2.2 Prevencion y eliminacion de desperdicios en el proceso de

produccion.

Una vez que se identificaron los desperdicios dentro del proceso de
produccion, es indispensable encontrar las formas para prevenir y eliminar estos

desperdicios que son grandes generadores de costos.

A continuacidn se encuentran cada una de las etapas de produccion donde
se identificaron desperdicios, con posibles soluciones para la prevencion y

eliminacion de los mismos.

1. Trazado de disefio. Poner atencion en el cuadro de medidas,
proporcionados en el pliego del proceso, con la finalidad

que no exista errores en las medidas en el producto final.

Es indispensable la revision de los moldes, luego
que la operaria los fabrica, esta revision debe ser realizada
por una persona externa a la actividad con el fin de tener

dos criterios, con el fin de garantizar un producto de
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calidad y que cumplan con las especificaciones dadas en el

programa.

Corte de piezas. Acudir a recursos tecnoldgicos que sean un
aporte para el ahorro en los costos de produccion es de vital
importancia. La utilizacion de software de disefio para
mejorar la distribucion de las piezas sobre la tela, generara
un ahorro significativo de materia prima, originando la

reduccion de costos anhelada.

Recepcidn de tela y demés implementos. La disposicion de
la maquinaria dentro del area de produccién generara
reduccion de tiempos en el transporte de piezas, originando
la disminucion de desperdicios que se origina durante el
transporte, como son: manchas en las prendas y pérdidas de

piezas.

Aplicar herramienta 5’s, con lo cual se reduciria el
desorden y la falta de limpieza dentro del taller,

disminuyendo los desperdicios de manchas en las prendas.

Armado. La reduccion de tiempos muertos y espera del
producto, son de vital importancia, a continuacion se
presentan la propuesta con un proceso de produccion
optimizado en donde se identifica claramente la eliminacion
de desperdicios como es el tiempo muerto de operarias,

elaborando 2 productos al mismo tiempo. (el mismo disefio
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pero en diferente talla). Es importante también considerar
que se puede reducir desperdicios en materia prima debido a
que cuando se elabora dos tallas, las piezas de una talla
inferior se puede obtener de los desperdicios generados en

la etapa de corte de una talla grande.

En la etapa de identificacion de desperdicios, en el
armado, se percibi0 la presencia de desperdicios de tiempos
muertos por las operarias al momento de elaborar las
prendas, en la fabricacién de busos se pudo observar que la
elaboracion de una prenda dura 12 periodos de tiempo y
existen 3 periodos de tiempo muertos y en la elaboracion de
calentadores dura 13 periodos de tiempo y existen 3
periodos de tiempo muertos. A continuacion se muestra la
elaboracion de dos prendas al mismo tiempo de diferente
talla, con lo cual se reduce los tiempos muertos, y el tiempo
de produccidn, ya que en la fabricacién de busos las dos
prendas se realizan en 21 periodos (Ver figura 24), y en la
elaboracion de calentadores las dos prendas se realizan en

21 periodos. (Ver figura 25)

Otra consideracion que se debe tomar en cuenta, es
la inversion en maquinaria, en muchos de los casos como el
que se muestra en la figura 26, permite aumentar la

productividad y disminuir los tiempos de elaboracion total
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de la prenda, en el siguiente proceso se ha considerado una
maquina overlock adicional y una operaria mas. (Ver figura

26)

A continuacién se muestran las tablas 8 y 9

comparativas: tiempo de elaboracion de la prenda y costos.

TIEMPO DE TIEMPO DE FABRICACION
PRENDA ’ .
FABRICACION COMUN OPTIMIZADO
Camiseta. 320 s (5 min 20 s) 218.25 s (3 min 38 s)
Busos. 384 s (6 min 24 5s) 336 s (5min 365)
Calentador. 720 s (12 min) 581.55 (9 min 415s)

Tabla 8. Comparacion de tiempo de fabricacidn entre un proceso comin y un

proceso optimizado

COSTOS COSTOS % REDUCCION
PRENDA .
COMUN OPTIMIZADO DE COSTOS
Camiseta. 1.98 1.93 3.12%
Busos. 5.27 5.04 4.56%
Calentador. 5.07 4.86 4.32%

Tabla 9. Comparacion de los costos de produccidn entre procesos de produccion

diferentes
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Tiempo

Proceso de elaboracion de busos con diferentes tallas.

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 |T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 T21
Operaria 1
Corta las piezas.
Desperdicio
tiempo Operaria 2
muerto
operaria 2. Unir hombros y colocar mangas.
Operaria 1 Operaria 2
Pespuntear hombros y alrededor de la [ Unir mangas, costados, cuello, pufios, pegar rib
manga. en basta.
' CONTROL DE CALIDAD
Operaria 1 Operaria 1
Corta las piezas. Corte de hilos, control de calidad y
planchado.
Operaria 2
Unir hombros y colocar mangas.
Operaria 1 Operaria 2
Pespuntear hombros y alrededor de la | Unir mangas, costados, cuello, pufios, pegar rib
manga. en basta.
CONTROL DE CALIDAD
Operaria 1
Corte de hilos, control de calidad y
planchado.

Figura 23. Proceso de produccién para la elaboracion de busos optimizado.

102



Tiempo

Proceso de elaboracion de calentadores /diferente talla.

T1 T2| T3 | T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 | T13 T14 T15 T16 T17|T18| T19 |T20| T21
CORTE  CORTE |
Operaria 1 Opelrarla
Corta las Corta las
piezas. piezas.
Desperdicio Operaria 2
Hacer abertura de bolsillos.
Operarial | Operarial | Operarial | Operarial
Unir costados,
Unir p_artes Pegar bolsillos. Unir entrepiernas y
posteriores. delanteros. colocar
elasticos
Operaria 2 Operaria 2
Hacer abertura de bolsillos. Hacer el trabajo de elasticador.
RECUBRIDORA
Operaria 2
Alzar bastas de calentador.
CONTROL DE
CALIDAD
Operarial | Operarial | Operaria 1 Operaria 1 Operaria 1
Unir partes Unir Unir Corte de hilos,
) Pegar bolsillos. costados,entrepiernas | control de calidad y
posteriores. delanteros. o
y colocar elasticos planchado.
RECUBRIDORA
Operaria 2
Alzar bastas de
calentador.

CONTROL DE
CALIDAD

Operaria 2

Corte de hilos, control
de calidad y planchado.

Figura 24. Proceso de produccion para la elaboracion de calentadores optimizado.
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Proceso de elaboracion de camisetas / diferentes tallas.

Operaria 1

Corta las piezas.

Desperdicio
tiempo
muerto

operaria 2.

T3 T4 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13

T14 T15

CORTE

OVERLOCK
Operaria 2

Unir hombros y colocar cuellos.

Operaria 1

Colocar tallas y refuerzos en hombros y cuellos.

OVERLOCK 2 RECUBRIDORA

Operaria 1

Colocar mangas y unir

Alzar bastas de camiseta y mangas.
costados.

CONTROL DE CALIDAD

Corte de hilos, control de calidad y
planchado.

OVERLOCK
Operaria 2

Unir hombros y colocar cuellos.

Operaria 1
Colocar tallas y refuerzos en hombros y cuellos.

Operaria 2

Colocar mangas y unir
costados.

RECUBRIDORA

Alzar bastas de camiseta y mangas.

CONTROL DE
CALIDAD

Operarialy 2

Corte de hilos, control

de calidad y planchado.

Figura 25. Proceso de produccion para la elaboracion de camisetas optimizado.
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Colocacion de implementos. La adquisicion de maquinaria
especifica puede generar una alta inversion, es importante
considerar la adquisicion de una maquina que ayude a
elaborar las prendas como tal, y la colocacion de accesorios,

como son, botones, cierres, etc.

Empaque. Esta es una actividad donde se generan grandes
desperdicios, debido a los errores por falta de atencion; en
el momento de realizar el empaque del Kit, es importante
que exista un control por parte de una persona externa a la

actividad.

En esta etapa es donde el control de calidad de la
prenda es indispensable, esto se refiere a medidas, tallas y
terminado de la misma, con lo cual se garantizara el
empaque y la entrega correcta a la comision técnica que seré
la encargada de la recepcion de los productos eliminando
asi los desperdicios debido al tiempo que se tomaria al
revisar nuevamente el armado de los kits con las prendas y
tallas correctas y, se evitara la correccion y el

reprocesamiento de prendas.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES

El programa Hilando el Desarrollo al ser un programa piloto ha presentado
deficiencias y problemas que existen dentro del sector de la confeccién y la

administracion del mismo.

La falta de organizacion, colaboracién e interés en la participacion en este
tipo de programas por parte de los artesanos, micro y pequefios industriales, han
impedido la mejora de las condiciones de trabajo y el acceso a las oportunidades

que proporciona el Estado.

Por otra parte la falta de participacion en el Programa Hilando el desarrollo
se debe principalmente a factores administrativos y econémicos como es el
capital de inversion para la adquisicion de la materia prima y otros insumos
necesarios para la confeccion, asi también la baja utilidad que se obtiene como
resultado de procesos de produccion deficientes, mano de obra no calificada, falta

de capacitacion técnica, maquinaria y tecnologia insuficiente.

Las entidades que llevan a cabo el proceso, no estan lo suficientemente
capacitadas para asesorar y resolver las dudas y cuestionamientos que tiene el
artesano y micro industrial dentro de las diferentes etapas que conlleva el
programa constituyéndose éste en un factor administrativo, que incide

directamente en la participacion del programa.
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La falta de conocimiento de los objetivos, bases, y exigencias que conlleva
la participacién en el programa, producto de la deficiente promocion e incorrecta
sociabilizacion por parte de las entidades que encabezan el proceso, influyen
directamente en la decision del artesano y micro industrial en participar o no,
dando como resultado la escasa intervencion del sector de la confeccion en el

mismo.

Los conocimientos de computacion e informatica son deficientes,
generando asi el desconocimiento e impidiendo la correcta participacion en cada
una de las etapas que conlleva el proceso en el sistema de compras publicas, esto
ha provocado que el artesano y micro industrial desista en participar en el

programa Hilando el Desarrollo.

La falta de conocimientos de procesos de produccion, dan como resultado
mano de obra no calificada, procesos de produccion no eficiente ni eficaces, altos

costos de produccién y baja calidad en el producto final.

Los factores antes mencionados demuestran que el sector de la confeccion
en la provincia del Canar presenta errores, muchas de ellos superables con la
correcta organizacion y coordinacion de los artesanos, micro y pequefios

industriales con las entidades organizadoras.

Cabe resaltar que en las politicas de gobierno incluyen proyectos y
programas como Hilando el Desarrollo, creando oportunidades para el sector de
la confeccion, el mismo que debe estar preparado para la participacion activa en

cada una de las invitaciones que hicieran los diferentes sectores gubernamentales.
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RECOMENDACIONES

En la actualidad el gobierno, con el Plan Nacional del Buen Vivir,
pretende alcanzar y proporcionar una mejor calidad de vida a todos los habitantes
y en esta razon se proyecta la transformaciéon de la matriz productiva, que trae
consigo oportunidades a todos los sectores, en especial al sector textil y de la
confeccion, mediante la generacién de proyectos y programas conjuntos que

exigen el aumento de la produccion en estos sectores.

Es de vital importancia que el sector de la confeccion, a través de sus
representantes organice y coordine capacitaciones en areas: técnicas,
computacion, procesos de Compras Publicas, eliminado asi las barreras que le han

impedido participar en el programa Hilando el Desarrollo.

Ademas del apoyo técnico el artesano y micro industrial requiere un
soporte financiero por parte de la banca Publica y privada para enfrentar las
inversiones de maquinaria, tecnologia y capacitacion del personal y capital de
trabajo, con lo que se reducirian los factores que han obstaculizado la

participacion en el programa.

Hilando el Desarrollo se lleva a cabo dos veces al afo, y en el transcurso
de este tiempo no ha existido cambio de modelos, ni tallas, por lo que es
importante que dentro del sector se organicen reuniones y foros con el objetivo de
encontrar procesos de produccion eficientes y eficaces que permitan obtener la

utilidad esperada al participar en el mismo.
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Los representantes de las asociaciones y gremios estan en la obligacion de
difundir los programas, y oportunidades que el gobierno brinda, y a su vez el
artesano, micro y pequefio industrial estd en el deber de exigir la correcta
sociabilizacion de los programas y proyectos, permitiéndole asi ser parte del

aprovechamiento de esta transformacion en la matriz productiva.
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ANEXOS

ANEXO A. TALLAS Y ESPECIFICACIONES DE LA MATERIA

PRIMA PARA LA ELABORACION DE PRENDAS
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Fichas técnicas del kit de uniforme escolar
FICHA TECMICA ME 1. CAMISETA T o CUELLO REDOMNDO BLANCA

DE SCRIPCTON:

CUELLD REDOMDO COM RIB DE DOS CABDS, PUNCS ¥ BAJDS TERMINADOS

COM RECUBRIDORA

REATAEN HOMBROS

HILOE 120

COLOCAR ETIQUETA CON TALLAY MOMBRE DE ARTESAND

TELA QUE SEUTILIZA PARA LA CONFECCION DE CAMISETA CUELLD

REDOMDC:

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA TELA
Compaosicion: 65% poligster / 35% zlgodon [+ /- 5%)
Hilzdo: Open End
Peso: 180 gr./m2 [+ /- 5gr. 2
Ancho: Abierts 1,70 metros
Tubular 0,85 metros
Color: Blanco optico
Encogimiento: b -3+ -5% )
Rendimiento: 3,27 metros por kilo [+ - 3%}

Cuadro de Medidas Costa [cm)

f COSTO REFERENCIAL DE LA PRENDA SIN IVA

. MATERIA PRIMA + INSUNMDS 5 1,29
JI MANC DE OBRA + GASTOS 5 0,40
: SUBTOTAL 3 1,59
UTILIDAD 35% 5 0,59

TOTAL 5 2,28

BEMEFICIOS: UNA TELA DE MAYDOR GRAMAJE PROVEE UNA
APARIEMCIA MAS TUPIDA, QUE ELIMINA LA TRANSPAREMCIA ¥
CRE4 UMA SEMSACION DE SEGURIDAD ¥ COMFORT EM LOS
MINGS, ESPECIALMENTE EN LAS NINAS DURANTE LA
ADOLESCEMCIA,

Descripcion / Tallas 4 ] 1 10 12 14 16 18
Ancho camiseta 34 38 40 42 14 18 52 54
Espalda 28 30 32 34 36 38 10 42
|I.mcaﬂseta 40 45 50 55 60 65 70 75
|I.aaummga por ancho 12x22 Ldx24 15x24 16x30 17x32 18x34 1938 20x40
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FICHA TECHICA M2, 2. CAMISETA POLO BLANCA

[ESCRIECIIN: -
PLACA Y BAIDS UTILZAR RECUBRIDORA
BOTOM TRANSPARENTE NE. 18 COSTO REFERENCIAL DE LA PREMDE SIM VA
CUELLO TENDO IMATERIA PRIMA + INSLIKOS 5 2,10
i i IMAND DE OBRA + GASTOS 5 0,55
COLOCAR ETIGUETA COM TALLAY NOMBRE DE ARTESAND SLIBTOTAL & 65
| LUTILUDALD 35% 5 0,93
ELA QUE SE UTILIZA PARA CONFECOON CAMBEETA POLO BLANCA: Lo 5 BN
Iy 1
[ mowe ] ,.
ESPECIFICACION ES TECNICAS DE LA TELA
Composicidn: i+ /- 5%)
Hilada: BEMEFICIOS: SE SUGIERE EL USD DE LATELA PIQUE POR 5U ESTRUCTURA DE CDI\STHLCCIfﬁI\.
Peso: L& HACE MAS RESISTEMTE ¥ DURADERA, CALIDAD QUE ES MECESARIA EM UMW UMNIFORME
ancha: ESCOLAR. EL VALOR ES UMW POCO MAS ALTO QUE EL DEL JERSEY, DEBIDD A QUE EL
Calar: REMDIMIENTO ES MEWOR, PERO LAS VENTAJAR QUE ESTA TELA POSEE, EM BENEFICIO DE
Encosimiento: TN DURABILIDAD 50N MOTABLES, PROMETIENDO QUE LA CAMISETA TERMIME EL AND ESCOLAR.
s : Lo ES UM MATERIAL AMIGABLE, TANTO EM EL USO, EL CUIDADO ¥ L& CONFECCION.
Rendimiento: 1,80 metras par kil {+ /' - 3%)

Cuadro de Medidas Costa [cm)

Descripcion / Tallas 4 6 8 10 12 14 16 18
Ancho camiseta 34 38 40 42 44 18 L2 54
Espalda 18 30 3z 34 36 3B 40 42
|I.mtaﬁseta 40 45 50 55 &0 65 0 75
|I.mmmga por ancho 12822 14x24 1524 16x30 17x32 18434 19x38 20:40
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FICHATECMICA N2 3.1, BUZO (CALENTADOR) FLEECE GRIS JASPEADO MEDIO

DESCRIFCION;

CUELLD, PUNCSY BAJCS TERMINADDS

COMN RIB DEDOS CABOS, UNIDOS CON OWERLDCK

REATA EN HOMERDS

COLOCAR ETKIUETACOMN TALLA ¥ NOMBRE DE ARTESANO
HILD 120

TELA QUE SE UTILIZA PARA LA CONFECCION DE : BUID CALENTADDR

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LATELA

Compasicidn: a5% poliestar / 35% algodan |+ /- 5%
Hilado:
Pasa:
Ancha:

Calor:

Encogimianto: tf - -5

Reandimienta: 192 matras par kila |+ /- 3%

Cuadro de Medidas Costa [cm)

/

—

COSTO REFEREMNCIAL DE LA PRENDA SIM IVA

ESTE VALOR ES PARA LAS DOS PRENDAS BUZO ¥
PANTALON (CALENTADOR)

IMATERIA PRIMA + [MSUROS ) 7,26
IMANG DE OBRA + GASTOS 5 LE0
SUBTOTAL & 876
UTILDALD 35% ) 307

TOTAL 5 11.83

BEMNEFICIOS: E5 UNATELA, QUETANTO EN LASIERRA, UTILIZANDOLA PERCHADA
ES MAS ABRIGADA Y EM LA COSTA SIN PERCHAR MAS LIGERA, PROVEEN AL
ESTUDIANTE DE UNA PRENDA COMODA APROPIADA PARA REALIZAR CUALQUIER
DEFORTEY TAMBIEN EL PODER CUIDARLA, PERMITE EL LAVADD COMSTANTE, EL
COLOR JASPEADD MEDIQ, ES UN COLOR MEUTRO QUE MO SUFRE COM EL S0L.

Descripcion / Tallas 4 ] g 10 12 14 16 18
Ancho buzo 38 40 42 45 48 52 55 58
Espalda 32 34 35 35 38 40 42 14
|I.mb¢m 40 15 50 55 58 &0 62 65
|I.mmmga 38x19 43x20 8421 Lhu22 SEx23 60024 G2x26 6528
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FICHA TECNICA ME, 3.2. PANTALGN (CALENTADOR) FLEECE GRIS JASPEADO MEDIO

DESCRIPCION:

FRETIMA COM ELASTICO DF 4 CI.

BASTA COM RECUBRIDORA

BFISILLC-S DE COSTADC EN LA MISMA

COLOCAR ETIOUETA COM TALLAY NONERE DE ARTESAND
HILS 120

TELA QUE SE UTILIZA PARA LA CONFECCION DE : PANTALCN
CALENTADOR

ESPECIFICACIGHES TECHICAS DE L& TELA
Campasicion: 65% poligster [ 35% algodan (+ [ - 5%)
Hilzda: Cardado {Open End) -
Peso: 290 gr/m2{+ /- Sgr.alm2 ;
Ancho! Tubular 0,90 metros
Calar Gris jaspeado medio
Encogimiento: -3+ -0
Rendimiento: 1,92 metros por kilo (+ /- 3%)

Cuadre de Medidas Costa [cm)

Descripcion / Tzallas 4 ] 8 10 12 14 16 18
Cintura 34 3B ] 13 16 18 50 53
Cadera 36 40 12 15 18 50 52 55
FICHA Largo total a5 75 8O a0 a5 100 102 105 TECMICA ME.
Entrepierna 15 54 LE (7] 69 73 74 76
Basta 14 15 15 17 17 18 18 15
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FICHA TECMICA ME. 4. 1. PANTALON MIFIO EN GABARDINA AZUL MARIND

DESCRIPCION:
PANTALON 5 BOLSILLOS, CON FORROEN L4 DOS
DELANTER DS
CIERRE METALICO, BOTON PLASTICO
HILOS 120
COLOCAR TALLA
COSTO REFERENCIAL DE LA PRENDA SIN 1WA
TELA QUE 5E UTILIZA PARS LA CONFECCION DE : PANTALON AZUL MATERLA PRIMA + INSUMOS 5 4,19
MARIND MAND DE OBRA + GASTOS 5 2,50
SUBTOTAL 5
ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA TELA — -
din: e 3585 Flerdcn (+ / - 556) UTILIDAD 35% 5 3
m?;?:: YT TOTAL s 9,03
Pesa: + gr.a 2
Ancho:
Color Azul maring [PANTONE Black Irs W= 159- -
1521 TEX | BEMEFICIOS: GABARDINA TIEME LAS MISMAS CARACTERISTICAS DE
Encogimiento: -3 |- %) ESTRUUCTURA QUE EL INDIGO, EL TE/IDOD SARGA, QUE LA HACE MUY RESISTENTE
Solidezal lavade |1 31 COMPOSICION, CON UN ALTD PORCENTAJE DE POLIESTER HACER QUE EL
irestrocdones de lvada Ho G'Df? SECADO DE LA PRENDA SEA MAS RAPIDO ¥ MECESITE MENOS PLANCHADO.
ysecado Aguafria(30ec)
Secadoenlasombra
Cuadro de Medidas Costa {cm)
Descripcion / Tallas 4 6 &8 10 12 14 16 18
Cintura 28 N 32 34 35 18 12 14
Cadera 34 36 ET] z I & ] 52
Largo total 63 73 78 88 a3 100 102 105
Entrepierna 15 54 g 56 54 75 75 78
Basta 16 17 18 18 14 19 A 20
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