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Introduccién

La industria de la confecciéon de indumentaria se
caracteriza por el alto empleo de mano de obra
y una relativa baja inversion por puesto de
trabajo. Asimismo, esta actividad que ocupa
fundamentalmente personal femenino, se
relaciona en muchos casos a saberes que tienen
amplia difusion cultural.

De la profunda crisis social vivida en Argentina
durante los afios 2000 y 2001 surgieron, en
forma espontdnea numerosos emprendimientos
vinculados a la confeccion de prendas con
destino diverso, debido fundamentalmente a
deficiencias de calidad y al desconocimiento del
mercado. La categoria tributaria “efector social”,
(nueva figura de contribuyente supervisada por
el MDS para microemprendimientos en
emergencia social), que permitia al Estado la
compra directa de productos, indujo al MDS a
solicitar del INTI la coordinacion del proyecto. Se
seleccioné un producto de compra masiva por
parte del Estado con un elevado nivel de
estandarizacion. Dado que el MDS entrega
guardapolvos en escuelas de todo el pais el
proyecto consider6 condicion clave que las
prendas provenientes de este sistema
productivo presenten idénticas caracteristicas de
calidad a pesar de provenir de un gran namero
de microemprendimientos.

Este proyecto se conformé en base a dos
objetivos principales; desarrollar
productivamente pequeios talleres inscriptos en
el registro de efectores sociales para
confeccionar productos de calidad, de manera de
proveer una parte de las compras del Ministerio
en forma competitiva con la oferta industrial; y
propender a la especializaciéon de
microemprendimientos en confeccién de prendas
de acuerdo a procedimientos industriales, con el
fin de lograr su insercion en la economia
productiva.

Metodologia / Descripcién Experimental

—Desarrollo del Modelo Basico de
Guardapolvos

Fue desarrollado un modelo basico de
guardapolvo, “modelo INTI-MDS, derecho
unisex”, para estandarizar la prenda de acuerdo
a cada talle. El disefio adoptado seguia el criterio
de simplificar el armado de la prenda sin
sacrificar caracteristicas funcionales y estéticas
comunes a los guardapolvos de marca
reconocida en el mercado.

—Estudio de Costos

Se realiz6 un estudio de costos de produccion de
guardapolvos estableciéndose de esta manera el
monto de pago a efectores por el valor de la
mano de obra a cargo del MDS, de acuerdo a
guardapolvo confeccionado y su correspondiente
terminacion (ojales, botones, planchado vy
empaque).

—Determinacion de las Especificaciones

Con relacion a este aspecto se siguieron las
siguientes instancias:

—Definicion de la curva de talles - Del 6 al 18.
—Desarrollo de la Molderia

De caracteristicas parecidas a las de los
guardapolvos existentes en el mercado, con facil
ensamble y rendimiento razonable de consumo
de tejido en el corte.

—Especificaciones del tejido

Fueron establecidas las especificaciones de tipo
fisico,

Resistencia a la traccidon, Peso por metro, Hilo
por centimetro utilizado, etc.

y quimico,

Grado cromatico, Composiciéon, Estabilidad
dimensional
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—Construccion de la Ficha Técnica de
Producto

Se transcribe el resultado final de este proceso
para esta etapa que consiste en la definicion de
la ficha técnica del guardapolvos escolar

(Ver Fig. 1).
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Figura 1 - Ficha de Producto Guardapolvo Modelo INTI

—Sistema de Control de la Calidad de los
Cortes

Definido que en primera instancia el insumo
fueran los cortes de los guardapolvos, se
especificaron los lineamientos del pliego de
licitaciéon. Alli se establecieron condiciones del
tejido, del corte mismo y de los complementos
que debe incluir cada caja de 50 unidades.

El control de la calidad de los cortes, realizado
luego del muestreo en las instalaciones del
depdsito del Ministerio, ha implicado la apertura
o despiece de las partes y su verificacion visual
comparativa con los moldes. Se efectian
ensayos sobre las muestras para determinar el
cumplimiento de las especificaciones de la tela,
y se constata la integridad del lote.

El objetivo de este control es, ademas de
asegurar la calidad del guardapolvo, minimizar
eventuales problemas por fallas del corte que
pudiesen impactar en la eficiencia del taller de
confeccion.

—Sistema de Control de la Calidad de los
Cortes

Definido que en primera instancia el insumo
fueran los cortes de los guardapolvos, se
especificaron los lineamientos del pliego de
licitacion. Alli se establecieron condiciones del
tejido, del corte mismo y de los complementos
que debe incluir cada caja de 50 unidades.

El control de la calidad de los cortes, realizado
luego del muestreo en las instalaciones del
deposito del Ministerio, ha implicado la apertura
o despiece de las partes y su verificacion visual
comparativa con los moldes. Se efectian
ensayos sobre las muestras para determinar el
cumplimiento de las especificaciones de la tela,
y se constata la integridad del lote.

El objetivo de este control es, ademds de
asegurar la calidad del guardapolvo, minimizar
eventuales problemas por fallas del corte que
pudiesen impactar en la eficiencia del taller de
confeccion.

—Informes de Evaluacioén Técnica

Los talleres son visitados por especialistas en
confeccion de indumentaria para tejidos planos,
quienes elaboran una ficha de evaluacién para
cada uno de los talleres visitados, de manera de
decidir su participaciéon en el proyecto

La evaluacién contempla las dimensiones del
establecimiento, los accesos al lugar y la
infraestructura existente (maquinas, sanitarios,
instalaciones eléctricas, etc.). Algunos talleres,
previamente a su insercién en el sistema,
cuentan con alguna maquinaria de uso familiar o
industrial y con personal de cierta instruccién o
experiencia en costura. Teniendo en cuenta
estas  evaluaciones se  seleccionan los
emprendimientos que tienen condiciones
adecuadas para su incorporacion. En algunos
casos los responsables de los talleres que
presentan falencias de infraestructura para su
aprobacion efectian las inversiones sugeridas
para luego ser nuevamente visitados por
personal técnico del INTI y considerar su
inclusion.

Segun el informe técnico el MDS completa las
dotaciones de maquinaria necesaria.

—Plan de Capacitacion

A partir de la seleccion de los talleres se
instrumenta el plan de capacitacion teniendo en
cuenta las particularidades y principales
necesidades de los emprendedores
participantes.

El contenido del curso abarca tipos de maquinas
y costuras, tipos de defectos, distribucion de
maquinas y conceptos basicos de higiene y
seguridad. Asimismo, con la asistencia de una
muestrista, se desarrollaba el ciclo de
operaciones requerido.
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—Control de la Calidad

Uno de los aspectos principales sobre los cuales
se apoya la eficacia del sistema es el diseno del
control de calidad de guardapolvos, realizado en
las instalaciones del INTI con la asistencia de
efectores sociales pertenecientes al sistema.
Para unificar el criterio de clasificado de la
mercaderia se utiliza la tabla de medidas y el
muestrario de defectos de costura (Ver Fig. 2),
ambas especificaciones empleadas también en
capacitaciones.

1. Costura caida |
2. Costura desviada

1. Atraque defectuoso
2. Tela zafada
3. Empalme de costura

Figura 2 - Muestrario de defectos en costuras.
Ejemplo, en bolsillo de prenda.

El criterio utilizado para el muestreo es el de la
norma IRAM 15. La cantidad aprobada es
informada al taller correspondiente para la
emisiéon de la factura y el envio posterior al
Ministerio, junto con el informe de calidad del
INTI que habilita el pago.

La premisa del control de calidad de la prenda es
el aprendizaje de los talleres, por lo cual se
cuenta con la asistencia técnica de especialistas
para solucionar las causas de las fallas
detectadas.

Resultados

Desde el afio 2004 hasta la actualidad se
evaluaron cerca de 300 emprendimientos de
Buenos Aires y Cordoba, lo que ha significado
tener un mapa completo de los efectores
sociales inscriptos en el régimen para confecciéon
de indumentaria. Aproximadamente unas 1.000
personas han participado en actividades de
capacitacion. Hay actualmente 59 talleres
activos en el sistema de produccion de
guardapolvos, con aproximadamente 600
personas involucradas que han desarrollado
habilidades de confeccion conforme a sistemas
de producciéon industrial, promoviendo una
transformacion paulatina de
microemprendimientos hacia cooperativas.

Los guardapolvos entregados al MDS hasta el
afo 2006 han sido 193.800, todos ellos de
similar calidad y caracteristicas técnicas,
mientras que la produccion de los talleres en el
mismo periodo asciende a cerca de 230.000
guardapolvos (ver Tabla I). La diferencia se
deduce de 14.000 existentes en el proceso de
terminacién y revisado, lo cual hace un total de
reproceso estimado en 24.000 guardapolvos, es
decir cerca de 10,5 % del total.

Se estima un porcentaje de desperdicio cercano
al 2 %, con una 2da proxima al 3 %, valores
competitivos con empresas industriales de
indumentaria que cuenta con personal mucho
mas calificado y experimentado que el de la
mayoria de los emprendimientos.

Tabla I. Distribucion de cantidades producidas por los talleres

Volumen %
Taller Producido % Acumulado
(Guardapolvos)
1 24591 10,7 10,7
2 22457 9,8 20,5
3 17148 7,5 27,9
4 13306 5,8 33,7
5 13151 5,7 39,4
6 10470 4,6 44,0
7 10136 4,4 48,4
8 10122 4,4 52,8
9 8060 3,5 56,3
10 7733 3,4 59,6
11 6829 3,0 62,6
12 6629 2,9 65,5
13 5687 2,5 68,0
14 4784 2,1 70,0
15-59 68884 30,0 100,0
TOTAL 229987 100

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL




En la Tabla I se observa la distribuciéon % de las
cantidades producidos en los talleres
pertenecientes al proyecto. De acuerdo al
mismo, poco mds del 50 % de la cantidad
producida se concentra en 8 cooperativas,
mientras que 14 de ellas comprenden al 70 %.
Estos guarismos sefialan que se han formado
tres tipos de emprendimientos: los que se
constituyen como cooperativas por nuclear a
mas integrantes y producir en consecuencia
mayores cantidades; los que van en camino a
serlo pero pueden verse limitados por problemas
de infraestructura o de desarrollo como equipo
de trabajo; y los microemprendimientos
familiares integrados entre una a tres personas.
Cabria agregar una categoria mas, comprendida
entre un 10 y un 15 % de los talleres al
momento actual, correspondiente a aquellos
recientemente ingresados al proyecto que se
encuentran en periodo de aprendizaje.

En la Tabla II figura la distribuciéon geografica de
los talleres por partido, en donde se observa que
la zona Oeste concentra cerca del 50 % de los
emprendimientos. El resto se distribuye
proporcionalmente, en cantidad de talleres y
volumen producido, entre las zonas Sur, Norte y
Ciudad de Buenos Aires.

Tabla II. Distribucion geogréfica de los talleres por partido

Esteban Echeverria
Total Zona Sur
Ciudad Bs. As.

TOTAL GENERAL

Partido Talleres Zona
Moreno 14
La Matanza 13
Gral. Rodriguez 1
Oeste
Hurlingham 1
Merlo 1
Total Zona Oeste 30
Tigre 5
San Fernando 3
San Martin 2 Norte
Escobar 1
Total Zona Norte 11
Quilmas 4
Florencio Varela 3
Avellaneda 2 Sur
2
11
7
59

Por Ultimo se incluye en la Tabla III las
erogaciones realizadas por el MDS como
consecuencia del pago a los efectores de la
cantidad producida, donde se destacan tres
periodos vinculados al precio vigente en cada
uno de ellos, ya que sufrié dos modificaciones.

Tabla III. Importe abonado a los efectores sociales

Periodo | Periodo | Periodo

Pago Efectores 1% 2% 3%

Confeccién | 3,00 4,08 4,61 T?;;*L
Valor

(%)

Terminacién 1,00 1,30 1,47

Guardapolvos

aprobados
(valor aprox. en 100 144 36 280
miles)
Importe facturado
($ valor aprox. en 400 775 219 1.394

miles)

Periodo 1 = Mayo 2005 a Abril 2006
Periodo 2 = Mayo 2006 a Febrero 2007
Periodo 3 = Marzo 2007 a Abril 2007 inclusive

Conclusiones

Durante la vigencia de este proyecto iniciado en
el afio 2004 se ha promovido, mediante la
difusion y capacitacion de practicas productivas
industriales, que los talleres produzcan y reciban
como consecuencia un ingreso a partir de
productos de calidad evaluados por el

INTI - Textiles.

La continuidad de la actividad durante tres afios
ha permitido el desarrollo de los participantes y
mantener una evolucion productiva de los
talleres.

A partir de la experiencia desarrollada hasta el
presente se destacan los siguientes aspectos:

—Considerando que el producto obtenido cubria
las exigencias impuestas por el mercado,
muchos talleres pudieron paulatinamente
comenzar su vinculacion con el sector industrial,
dado que los efectores participantes
desarrollaron habilidades de confeccion con
criterios de produccion industrial, y el mercado
estd dvido de talleres calificados.

—Se resolvieron dificultades vy se introdujeron
mejoras a partir de la accién conjunta y
coordinada entre el INTI, el MDS vy distintos
talleres, como por ejemplo traslados de
mercaderia, problemas de calidad, etc.
Asimismo fue promovida la asociatividad
también desde la integracion de talleres en
cooperativas.
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—Algunas provincias han armado estructuras
sociales productivas basadas en este proyecto,
razén por la cual puede considerarse que este
sistema es capaz de ser replicado con éxito en
distintas localidades del pais.

—Uno de los principales desafios para las
préximas etapas del proyecto consiste en
profundizar la transferencia de tecnologia a
través de la incorporacion de otros productos, de
incluir el proceso de corte de tela para algunos
talleres y la integracion de mayores conceptos
de gestién industrial como por ejemplo Ia
mejora de productividad y eficiencia.

—El MDS convirtié en oportunidad de desarrollo
social sus necesidades de compra de productos
mediante un programa de inclusién social a
partir del fomento de la cultura productiva.
Resolvio de esta manera un problema que es
causa de recurrentes fracasos de
microemprendimientos productivos en su etapa
de desarrollo inicial, como lo es el acceso al
mercado con un producto de calidad.

—El proyecto permiti6, a partir del rol
desempefado por el INTI, la inmediata
transferencia del conocimiento que el Instituto
en forma permanente realiza a la industria a
otra escala productiva, sumando la oportunidad
de fomentar un espiritu asociativo entre los
participantes. En el mismo sentido, a partir de
los fluidos contactos que mantiene con el sector
industrial en la medida que los talleres
manifiestan su interés, se los vincula
productivamente con ese sector.
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