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PROCESO DE GESTION DE FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL
FORMATO GUIA DE APRENDIZAJE

1. IDENTIFICACION DE LA GUIA DE APRENDIZAJE

e Denominacién del Programa de Formacion: Tecnélogo en Supervisidon en Procesos de Confeccidn

e (Cddigo del Programa de Formacion: 922500

Nombre del Proyecto Formativo: Elaboracién de propuesta técnica para el mejoramiento continuo de los
procesos del sector textil -confeccién en empresa real o simulada de la regional Risaralda.
e Fase del Proyecto:Analisis

e Actividad de Proyecto Formativo: Realizar diagndstico del estado actual de los procesos de la
empresa simulada o real, teniendo en cuenta lineamientos minimos de funcionamiento entregando
informe.

e Competencia: Dirigir la confeccion de prendas de vestir segun técnicas de supervisién y manufactura.

e Resultados de Aprendizaje: Analizar el proceso productivo de confeccidn seglin estructura de la
empresa

e Duracion de la Guia de Aprendizaje: 48 horas

2. PRESENTACION

iBienvenidos a esta actividad de aprendizaje fundamental! aplicaras tus conocimientos en la gestién de
procesos productivos para la optimizacion de la confeccidon de prendas de vestir. A través de la simulacién
de una empresa de confeccidn con situaciones problematicas, te enfrentaras a desafios reales que te
permitiran documentar informacidn y desarrollar planes de mejora. El objetivo es que adquieras
habilidades practicas para analizar procesos, determinar la viabilidad de la produccién y proponer
soluciones efectivas a las contingencias, transformandote en un profesional capaz de generar un impacto
positivo en el entorno laboral. Esta fase te equipard con las herramientas necesarias para no solo encontrar
un empleo, sino para construir una carrera exitosa y llena de oportunidades
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3. FORMULACION DE LAS ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE
e Descripcion de la(s) Actividad(es)
3.1 Actividades de reflexion inicial:

Objetivo: Reflexionar sobre los conocimientos previos de los aprendices acerca del sector productivo
de la confeccion.

Descripcidn de la actividad: Participar en una discusién guiada con el instructor y companeros. A partir
de la experiencia, debera identificar de sistemas de produccion (lineal, modular, por celdas, en cadena,
prenda completa) conocen y cudles serian sus ventajas.

Ambiente requerido: ambiente de formacién sistema moda.

Estrategias o técnicas didacticas activas: discusidon guiada,preguntas de inicio
Materiales de formacidon: conocimientos previos
Material de apoyo: no aplica

Duracioén de la actividad: 2 horas.
3.2 Actividades de contextualizacion e identificacion de conocimientos necesarios para el aprendizaje:

e Objetivo: Adquirir los conocimientos fundamentales sobre los sistemas de produccion, la viabilidad
operativa y las metodologias para gestionar contingencias.

e Descripcion de la actividad:

Descripcidn de la actividad:Realizar investigacion profunda que les permita generar interrogantes que

seran resueltos en el ambiente de formacidén.( Los aprendices, organizados en equipos de maximo 5

personas)

Temas clave:

Sistemas de Produccion: Incluye el concepto y terminologia de produccion, la funcién y objetivo de la

produccion.

e Estructura del Sistema de Produccion: Aborda los componentes y la clasificacion de los sistemas.

o Modelos de Sistemas de Produccidn: Trata los tipos de modelos, incluyendo modelos fisicos,
esquematicos y matematicos.

e Tipos de Sistemas de Produccidn para Procesos de Confeccion: Se estudian especificamente los
sistemas lineal, por celdas, y modular en cadena y prenda completa.
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e Ordenes de Produccién (OP): Incluye Hojas de Ruta, Fichas Técnicas (que es un documento detallado
con necesario para ralizar actividades de diagnostico e intervecion a los proceso productivos qu
encuentren en la caracteristicas de la prenda), y el consumo de materiales.

e Sistemas de Gestion de Calidad, Seguridad y Ambiente: Seguridad industrial, normas técnicas de
salud y normas ambientales para plantas de confeccidon. También se revisa la Normatividad Laboral.

e Maquinaria: Maquinas de confeccidn.

e Capacidad instalada: Definicion

Ambiente requerido:ambiente de formacién sistema moda
Estrategias o técnicas didacticas activas: aula invertida, exposicién magistral

Materiales de formacion: lapiz ,libreta de apuntes computador tics
Material de apoyo:
Documentacidén técnica de procesos productivos y sistemas de manufactura.

Infografia sobre el flujo de trabajo en el drea de produccion.

Presentacion,formatos

Duracion de la actividad: 4 horas.

3.3 Actividades de apropiacion:
Objetivo:Aplicar los conceptos clave de los procesos productivos y la documentacion asociada.
Ambiente requerido:ambiente de formacién sistema moda.
Descripcion de la actividad:Analizar el proceso productivo, enfocandose en el ensamble y costura, e
identificar las causas de las problemdticas. (Los aprendices, organizados en equipos, asumiran el rol de

consultores especializados en optimizacién de procesos para "Confecciones Rapidas S.A.".)
e Estrategias o técnicas didacticas activas: Andlisis de caso con enfoque Lluvia de ideas.
Caso de Estudio 1: Confecciones Rapidas S.A.
(Sistema Lineal y Fallas Documentales)
Descripcidn de la Operacion y Datos Clave: "Confecciones Rapidas S.A." utiliza un Sistema de Produccion

Lineal para uniformes bdsicos. Los reportes recientes muestran que, a pesar del flujo secuencial de las
unidades de trabajo, la eficiencia total de la linea es de solo el 60%. Se observa una gran acumulacién de
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trabajo en proceso justo antes de la operacién de pegado de cuello y pufios, indicando un cuello de botella
cronico.

En el control de calidad, una Orden de Produccion (OP) de 5,000 camisas tuvo 750 unidades (15%) con
errores de medida y acabados. El problema se rastreé a ambigliedades en la Ficha Técnica sobre tolerancias
y especificaciones de costura

. Adicionalmente la gerencia acepté una Orden de Produccién (OP) urgente de 2,000 con un plazode 5
dias. Tras un analisis inicial de datos histéricos, la gerencia de produccidon determiné que la Capacidad
Instalada maxima de los mdédulos es de 250 unidades

Tarea de Diagndstico para el Aprendiz Consultor:
El equipo de consultores (aprendices) debe generar un informe diagndstico que responda:

1. Diagndstico del Sistema: ¢Como se relaciona el cuello de botella observado con el concepto de
Sistema de Produccion Lineal? Identifique qué Indicadores de Medicién son criticos para
diagnosticar el desbalance de la linea.

2. Fallas Documentales y Calidad: ¢ Qué implicaciones tiene la ambigiliedad en la Ficha Técnica para la
ejecucién de las actividades de diagndstico e intervencidn a los procesos productivos? Diagnostique
cémo la falta de claridad en este documento detallado afectd directamente el ensamble y costura

3. diarias. La Evaluacidn del Desempefio del personal es irregular y no se basa en Indicadores de
Medicidon de la productividad del mddulo.

4. Diagnoéstico de Viabilidad Operativa: Realice un andlisis de la viabilidad de la orden de produccién de
los 2,000 camisas. Diagnostique la brecha entre la Capacidad Instalada y los requerimientos del cliente.

Caso de Estudio 2: Moda Vanguardia
(Sistema Modular, Capacidad y Productividad)

Descripcion de la Operacion y Datos Clave: "Moda Vanguardia" utiliza el Sistema de Produccién Modular
para colecciones de moda rapida. El enfoque es el trabajo colaborativo en equipo, sin embargo, se ha
documentado que en el Médulo 3 hay operadores que incurren en tiempos muertos significativos
esperando que los mas lentos completen sus piezas.

La gerencia aceptd una Orden de Produccion (OP) urgente de 2,000 vestidos con un plazo de 5 dias. Tras un
analisis inicial de datos histdricos, la gerencia de produccidn determind que la Capacidad Instalada maxima
de los médulos es de 350 unidades diarias. La Evaluacién del Desempefio del personal es irregular y no se
basa en Indicadores de Medicion de la productividad del mddulo.

Tarea de Diagndstico para el Aprendiz Consultor:
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(Sistema por Celdas, Mantenimiento y Seguridad)

Caso de Estudio 3: Textiles del Bajio

Descripcion de la Operacion y Datos Clave: "Textiles del Bajio" utiliza un Sistema de Produccién Por Celdas
para lenceria, lo que implica el uso de Maquinaria especializada. Debido a la alta variabilidad de modelos, el
tiempo para reconfigurar la maquinaria entre lotes (tiempo de configuracion) es de 8 horas, siendo un
proceso no estandarizado que reduce la eficiencia.

La celda de bonding, una maquina critica, ha sufrido cuatro paros no programados en dos semanas por
fallas mecanicas. Cada parada interrumpid la produccién por media jornada, debido a que el plan de
mantenimiento preventivo ha sido ignorado. Ademas, se han reportado incumplimientos de las Normas de
Seguridad Industrial, especificamente ruido excesivo en la celda ultrasdnica y falta de ventilacion en el area
de tintura (Normas Técnicas de Salud).

Tarea de Diagnostico para el Aprendiz Consultor:

El equipo de consultores debe enfocarse en la estructura del sistema de produccion y las falencias en
Sistemas de Gestion de Calidad, Seguridad y Ambiente:

1. Diagndstico de Tiempos Muertos: Analice cdmo el tiempo excesivo y no estandarizado de
configuracion afecta la eficiencia del Sistema Por Celdas. Proponga la causa raiz de este problema
operativo.

2. Gestion de Maquinaria: Diagnostique cémo la omisidon del mantenimiento preventivo impacta la
capacidad instalada y la capacidad de respuesta de la empresa.

3. Diagnéstico de Riesgo: Identifique y documente las falencias encontradas en relacién a la
Normatividad Laboral, Normas Técnicas de Salud y Normas de Seguridad Industrial que se
evidencian en el ambiente de formacidn sistema moda (simulado) de la empresa.

Caso de Estudio 4: El Arte de Coser (EAC)
(Sistema Prenda Completa, Calidad y Medio Ambiente)

Descripcion de la Operacion y Datos Clave: "El Arte de Coser" opera bajo el sistema de Prenda Completa,
enfocado en la alta costura. La Ficha Técnica es la guia de control de calidad. Sin embargo, en una
inspeccidn reciente, se detectd una variacidon de 1 cm en las medidas clave entre prendas elaboradas por
diferentes operarios, demostrando heterogeneidad en la calidad de la costura y ensamble.

Esta inconsistencia resulta en una tasa de rechazo del 25% en la inspeccidn final, lo que requiere reproceso
gue duplica el tiempo de la produccidn original, elevando los costos operativos de la Orden de Produccion
(OP). Finalmente, la auditoria interna evidencié que los residuos quimicos del tefiido artesanal no cumplen
con la segregacion adecuada, contraviniendo las Normas Ambientales para plantas de confeccidn.

Tarea de Diagndstico para el Aprendiz Consultor:
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El equipo de consultores debe analizar el proceso productivo, enfocado en la calidad y la sostenibilidad:

1. Diagndstico de Calidad y Sistema: Analice cdmo el Sistema Prenda Completa contribuye a la
variacion en la calidad final de la prenda. ¢ Qué falencia existe en la interpretacién o aplicacién de la
Ficha Técnica que afecta el ensamble y costura?

2. Impacto Financiero Operativo: Diagnostique cdmo el alto indice de reproceso afecta el costo total
de la Orden de Produccion y la eficiencia del proceso productivo.

3. Sostenibilidad Operativa: Diagnostique el riesgo legal y operativo que representa el incumplimiento
de las Normas Ambientales en la seccidn de acabados especiales.

Caso de Estudio 5: Cadena Textil Global (CTG)
(Sistema En Cadena, Gestion de Contingencias y Normatividad Laboral)

Descripcion de la Operacion y Datos Clave: "Cadena Textil Global" (CTG) utiliza un Sistema de Produccién En
Cadena para la produccién masiva de jeans. La introduccidon de un nuevo modelo requirié un tiempo de
cambio de linea (configuracion) de 5 dias debido a la rigidez del sistema.

Ademas, la linea se detuvo por 72 horas debido a la falla en la entrega de cremalleras por parte del
proveedor exclusivo. La empresa no tenia un plan para esta contingencia. Para compensar el tiempo
perdido, la gerencia implementd turnos no remunerados de 12 horas, lo cual ha generado un alto indice de
rotacion de personal y quejas formales, lo que sugiere un incumplimiento de la Normatividad Laboral.

Tarea de Diagndstico para el Aprendiz Consultor:

El equipo de consultores debe aplicar los conocimientos sobre viabilidad operativa y gestion de
contingencias:

1. Diagndstico de la Rigidez del Sistema: Analice cémo el Sistema En Cadena (disefiado para eficiencia
en un solo tipo de prenda) reacciona ante la introduccidn de variabilidad. Diagnostique la causa del
prolongado tiempo de cambio de linea de la Maquinaria.

2. Diagnéstico de Gestion de Riesgos: Identifique la falencia principal en la metodologia para
gestionar contingencias que permitié la paralizacién total de la linea por 72 horas. Se requiere una
propuesta de alternativa de solucidn.

3. Diagnéstico de Entorno Laboral: Los aprendices deben generar el diagndstico técnico con las
falencias encontradas en relacidon con la Normatividad Laboral y cdmo el alto indice de rotacion
afecta la productividad general y el cumplimiento de las Ordenes de Produccién.

Materiales de formacion:libretas ,lapices computadores ,internet

Material de apoyo: caso empresa
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Evidencias de aprendizaje:complilacion de analisis del caso
Instrumentos de evaluacién: lista de chequeo
Duracion de la actividad: 2 horas.
3.4 Actividades de Transferencia el Conocimiento:
Objetivo:Generar un diagnostico técnico con las falencias encontradas en el andlisis realizado a la
empresa en el area de produccion.
Descripcion de la actividad:Los aprendices una vez realizado el analisis deben generar el diagnostico
documentandolos problemas encontrados en las dreas de produccidn de la empresa
Ambiente requerido:ambiente de formacién sistema moda
Estrategias o técnicas didacticas activas: realizar informe
Materiales de formacion:
Material de apoyo:casos empresa
Evidencias de aprendizaje: informe diagnostico
Instrumentos de evaluacidn: lista de chequeo

Duracion de la actividad: 4 horas.

4. PLANTEAMIENTO DE EVIDENCIAS DE APRENDIZAJE PARA LA EVALUACION EN EL PROCESO FORMATIVO.

Fase del Evidencias

Actividad del .. o Técnicas e
proyecto Actividad de de Criterios de
. proyecto .. .. .. Instrumentos de
formativ . Aprendizaje Aprendizaj Evaluacion .x
formativo Evaluacion
o e
analisis Realizar Reflexion Informe Analiza la Cuestionario(apropiaci
inicial: diagnostic | viabilidad de on conocimiento)

diagnéstico

Participar en o las ordenes de
del estado . . produccionseg
una discusion
un .
actual de los guiada con el Lista de chequeo(

; requerimientos informe dignostico)
procesos de Instructory del cliente y la &

compaiieros. A capacidad
la empresa . .

partir de la instalada
simulada o experiencia,

debers Propone

; eberd ;

real, teniendo _ < alternativas de
en cuenta identificar de solucién a las
' _ sistemas de contingencias
lineamientos produccion presentadas
minimos  de (lineal, deacuerdo a
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funcionamien
to entregando

informe.

modular, por
celdas, en
cadena, prenda
completa)
conoceny
cuales serian
sus ventajas.

Contextualizaci
on: Realizar
investigacion
profunda que
les permita
generar
interrogantes
que seran
resueltos en el
ambiente de
formacion.( Los
aprendices,

organizados en

equipos de
maximo 5
personas)
Apropiacion:
Analizar el
proceso

productivo,

enfocdndose en
el ensamble vy
costura, e

identificar  las

los reportes de
productividad
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causas de las
problematicas.
(Los aprendices,
organizados en
equipos,
asumiran el rol
de consultores
especializados
en optimizacién
de procesos
para
"Confecciones

Rapidas S.A.".)

5. GLOSARIO DE TERMINOS

e Buenas Practicas de
Manufactura (BPM):

Capacidad Instalada

Contingencias

Estructura del Sistema de
Produccion

Ficha Técnica

Hojas de Ruta

Conjunto de principios y procedimientos que garantizan la calidad y seguridad
en los procesos de fabricacidn, incluyendo aspectos como la organizacidn, la
limpieza y el mantenimiento de equipos.

Definicion relacionada con la infraestructura y los recursos disponibles de la
empresa. Es un factor clave que debe ser analizado para determinar la
viabilidad de las drdenes de produccién.

Situaciones presentadas en los procesos productivos que requieren proponer
alternativas de solucién de acuerdo a los reportes de productividad.

Aborda los componentes y la clasificacion de los sistemas utilizados para la
manufactura.

Documento detallado que contiene todas las caracteristicas de una prenda
(medidas, materiales, acabados, etc.). Es esencial para asegurar una
comunicacion claray es la guia para el control de calidad.

Documentacién que hace parte de la gestiéon de Ordenes de Produccién (OP).
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Indicadores de Medicion

Magquinaria

Modelos de Sistemas de
Produccion

Normatividad Laboral

Orden de Produccion (OP)

Proceso Productivo

Reportes de Productividad

Seguridad Industrial

Sistema de Produccion En
Cadena

Sistema de Produccidon
Lineal

Sistema de Produccion
Modular

Sistema de Produccion Por
Celdas

Sistema de Produccion
Prenda Completa

Sistemas de Produccion

Viabilidad de la Produccion
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Instrumentos que permiten cuantificar el avance o retroceso en el logro de un
objetivo. En produccién, se usan para medir la eficiencia, la productividad o los
desperdicios.

Hace referencia al equipo de confeccidn, cuyo conocimiento es necesario para
la contextualizacion.

Trata los diferentes tipos de modelos utilizados, incluyendo los fisicos,
esquemadticos y matematicos.

Conjunto de reglas revisadas en la actividad de contextualizacion y que
impactan los procesos productivos.

Documento oficial que detalla la cantidad de prendas a fabricar de un modelo
especifico, incluyendo todas las especificaciones de materiales, tallas y
tiempos. Actla como la hoja de ruta de la fabrica.

Conjunto de etapas secuenciales que transforman materias primas e insumos
en un producto terminado. En la confeccién, incluye desde el disefio hasta el
empaque.

Datos o documentos usados para evaluar el desempefio de la empresa y que
sirven de base para proponer alternativas de solucién a las contingencias.

Aspecto que, junto con las normas ambientales y de salud, se revisa dentro de
los Sistemas de Gestion.

Tipo de sistema de produccidn cuyo conocimiento es requerido por el RAP.

Método de organizacién del trabajo donde las unidades se mueven a lo largo
de una linea de ensamblaje. Su conocimiento es requerido por el RAP.
Método de organizacidn del trabajo que implica el trabajo en equipo
(mddulos) para producir la prenda completa. Su conocimiento es requerido
por el RAP.

Método de organizacidn del trabajo en el que grupos de maquinas se
organizan para completar un grupo de operaciones. Su conocimiento es
requerido por el RAP.

Tipo de sistema de produccion cuyo conocimiento es requerido por el RAP.

Métodos de organizacién del trabajo para fabricar un producto. Incluye el
concepto y terminologia de produccion, la funcion y el objetivo de la
produccién.

La capacidad de la empresa de cumplir con las Ordenes de Produccién, lo cual
se analiza segun los requerimientos del cliente y la capacidad instalada.
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6. REFERENTES BILBIOGRAFICOS: (BIBLIOGRAFIA / WEBGRAFIA).

l. Sistemas y Modelos de
Produccién

Il. Viabilidad, Capacidad y
Productividad

lll. Documentacion Técnica y
Procesos

IV. Gestion de Contingencias
y Normatividad

* Articulos: Comparativa de sistemas de produccién en la industria
textil (Lineal vs. Modular vs. Por Celdas).

* Guias: Implementacién del Sistema de Produccion Modular para
la confeccion de lotes pequefios.

* Videos/Tutoriales: Funcionamiento del Sistema En Cadena y el
Sistema Prenda Completa.

* Formulas y Ejercicios: Manual para el calculo de la Capacidad
Instalada y la Capacidad Ociosa en la industria de la confeccion.

* Articulos: Metodologias para el analisis de viabilidad de nuevas
Ordenes de Produccién.

* Técnicas: Introduccién a la metodologia Lean Manufacturing para
la reduccién de desperdicios y cuellos de botella en costura.

* Guias: Como diligenciar correctamente una Ficha Técnica de
Confeccion (énfasis en especificaciones de costura y acabados).

* Formatos: Plantillas y ejemplos de Ordenes de Produccién (OP).
* Articulos: Importancia de la estandarizacion de procesos y el
control de calidad mediante la Ficha Técnica.

* Guias: Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en el 4drea de
ensamble y empaque.

* Normatividad: Guia de Normas Técnicas de Salud y Seguridad
Industrial aplicables a las maquinas de coser en plantas de

GFPI-F-135 V04



4
SENA

N

confeccion.

e * Articulos: Estrategias para la reduccién del reproceso y el

mejoramiento continuo en la costura.

Recursos Didacticos y Lecturas Recomendadas:

Videos

Funcionamiento de sistemas de produccion en confeccién (Lineal vs Modular) — YouTube.

Cémo prevenir peligros y riesgos en la produccion textil — Ministerio de Trabajo.

Articulos técnicos:

e Implementacion del sistema modular en lotes pequefios de confeccion.

e Lean Manufacturing aplicado al sector moda.

7. CONTROL DEL DOCUMENTO

Dependencia

Autor (es) | DALIA ANDREA RAMOS | INSTRUCTOR SENA CDITI
BLANDON TECNICO

1/08/2025

8. CONTROL DE CAMBIOS (diligenciar Unicamente si realiza ajustes a la guia)
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Autor (es)
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