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RESUMEN EJECUTIVO Y PALABRAS CLAVE.

El presente trabajo de titulacion se centra en el disefio de un sistema de produccion para la
empresa "Confecciones Diaz", dedicada a la fabricacion y comercializacion de prendas de
vestir para niflas en Santo Domingo, Ecuador. El objetivo principal es aprovechar los
residuos textiles generados durante los procesos de corte, ensamble y almacenamiento, a

través de la elaboracion de cojines.

Posteriormente, se establecieron dos alternativas para el modelo de produccion de cojines,
detallando el disefio del producto, los diagramas de flujo del proceso y el andlisis de la
capacidad de produccion. La alternativa A implica una mayor inversion en maquinaria
automatizada, mientras que la alternativa B utiliza métodos mas manuales y requiere una

inversion inicial menor.

Finalmente, se evalu6 la viabilidad econdmica del proyecto mediante un andlisis de
costo/beneficio para ambas alternativas. Se determinaron los costos de produccion, los
margenes de ganancia y los puntos de equilibrio. Los resultados muestran que el
aprovechamiento de los residuos textiles representa una oportunidad para reducir el

desperdicio y generar ingresos adicionales en "Confecciones Diaz".
La alternativa A ofrece una mayor capacidad de produccion y un costo de produccion mas
bajo, mientras que la alternativa B, aunque con un costo de produccién mas alto, requiere

una inversion inicial menor.

Palabras clave: Residuos textiles, cojines, disefio, produccion, costos.
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ABSTRACT AND KEYWORDS.

This degree work focuses on the design of a production system for the company
"Confecciones Diaz", dedicated to the manufacturing and marketing of clothing for girls in
Santo Domingo, Ecuador. The main objective is to take advantage of the textile waste
generated during the cutting, assembly and storage processes, through the production of

cushions.

Subsequently, two alternatives for the cushion production model were established, detailing
the product design, process flow diagrams and production capacity analysis. Alternative A
involves a greater investment in automated machinery, while Alternative B uses more

manual methods and requires a lower initial investment.

Finally, the economic viability of the project was evaluated through a cost/benefit analysis
for both alternatives. Production costs, profit margins and break-even points were
determined. The results show that the use of textile waste represents an opportunity to reduce

waste and generate additional income at "Confecciones Diaz".

Alternative A offers greater production capacity and a lower production cost, while

alternative B, although with a higher production cost, requires a lower initial investment.

Keywords: Textile waste, cushions, design, production, costs.
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INTRODUCCION

La industria textil es uno de los sectores mas importantes en la economia ecuatoriana, y su
crecimiento sostenible exige la implementacidn de practicas responsables y eficientes en la
gestidn de recursos y residuos. En este contexto, la empresa "Confecciones Diaz", dedicada
a la fabricacion y comercializacion de prendas de vestir para nifias, ha identificado una
oportunidad para optimizar sus procesos y reducir el impacto ambiental mediante el

aprovechamiento de los residuos textiles generados durante sus operaciones.

El presente proyecto de investigacion tiene como objetivo principal establecer un modelo de
produccion para la elaboracion de cojines utilizando los residuos de tela generados en los
distintos procesos de confeccion de prendas. Esta iniciativa busca no solo reducir el
desperdicio de materiales, sino también generar un producto innovador y sostenible que

pueda ser comercializado, brindando asi una alternativa econoémica y ecologica.

Para lograr este objetivo, se realiz6 un andlisis exhaustivo de la situacion actual de la
empresa, determinando los niveles de desperdicio de tela en los procesos de corte,
ensamblaje y almacenamiento. A partir de esta evaluacion, se disefiaron dos alternativas de
produccion que aprovechan los residuos textiles para la elaboracion de cojines, considerando

aspectos técnicos, operativos y econémicos.

Adicionalmente, se llevd a cabo una evaluacion de la viabilidad econémica del proyecto
mediante un analisis de costos y beneficios, tomando en cuenta factores como la inversion
en maquinaria, los costos de produccién, el margen de ganancia y el punto de equilibrio.
Esta evaluacion permitié determinar la rentabilidad y sostenibilidad financiera de cada

alternativa propuesta.

En definitiva, este proyecto de investigacion busca brindar una solucion innovadora y
sostenible a la gestion de residuos textiles en "Confecciones Diaz", contribuyendo asi a la
reduccion del impacto ambiental y al desarrollo de practicas mas responsables en la industria

textil ecuatoriana.



CAPITULO |
CONTEXTUALIZACION DE LA INVESTIGACION



1.1. Problematizacion

1.1.1. Planteamiento del problema

En la industria textil, la produccion de prendas de vestir es una actividad que genera un
considerable desperdicio de telas. Los retazos de tela que quedan después del proceso de
corte y confeccion son considerados residuos, y su acumulacién plantea un problema
ambiental significativo. Este desperdicio no solo representa una pérdida de recursos valiosos,

como telas de calidad, sino que también contribuye a la degradacion del medio ambiente.

El problema del desperdicio de telas afecta tanto a la sostenibilidad ambiental como a la
rentabilidad de las empresas en la industria de la confeccion. La acumulacion de residuos
textiles implica costos de disposicion y pérdida de materias primas que podrian haberse

utilizado de manera mas eficiente.

Ademas, la eliminacion inadecuada de estos residuos puede tener impactos negativos en el
medio ambiente, desde la contaminacion del suelo y el agua hasta la emision de gases de

efecto invernadero.

En este contexto, surge la necesidad de abordar el desperdicio de telas de manera mas
efectiva y sostenible. Una posible solucion es la produccion de cojines a partir de estos
desperdicios, transformando lo que antes se consideraba residuo en un producto util y
deseado. Sin embargo, este enfoque plantea desafios técnicos y econdomicos que deben ser

cuidadosamente considerados y resueltos.

El presente proyecto se propone como respuesta a esta problematica, explorando la
viabilidad de la produccion de cojines a base de desperdicio de telas en la empresa
"Confecciones Diaz" en Santo Domingo. Para ello, es crucial comprender en profundidad
los aspectos teodricos relacionados con el desperdicio de telas, analizar el impacto ambiental
y econdémico de esta propuesta, y disefiar estrategias efectivas para optimizar los procesos

de produccion.

De esta manera, se busca convertir un problema en una oportunidad, contribuyendo a la

sostenibilidad ambiental y al éxito empresarial.



1.1.2. Diagnostico.

La empresa Confecciones Diaz, dedicada a la fabricacion de prendas de vestir para nifias,
enfrenta un desafio significativo relacionado con el manejo de los desperdicios de tela
generados durante su proceso de produccion. Estos desperdicios, que son considerables
debido a la naturaleza de la industria textil, representan una pérdida de recursos valiosos y

plantean un problema ambiental importante.

La acumulacion de residuos textiles no solo implica costos adicionales para la empresa en
términos de disposicion y gestion, sino que también tiene un impacto negativo en el medio
ambiente. La eliminacion inadecuada de estos residuos puede contribuir a la contaminacion

del suelo y el agua, asi como a la emision de gases de efecto invernadero.

Ante esta situacion, la empresa ha identificado la oportunidad de transformar estos
desperdicios en un producto 1til y deseado: cojines. Sin embargo, la implementacién de esta
solucion plantea desafios técnicos y economicos que deben abordarse de manera cuidadosa

y estratégica.

Para lograrlo, es fundamental comprender en profundidad los aspectos teoricos relacionados
con el desperdicio de telas, asi como también analizar el impacto ambiental y econémico de
esta propuesta. Ademas, se requiere disefiar estrategias efectivas para optimizar los procesos

de produccion y garantizar la viabilidad y sostenibilidad a largo plazo de esta iniciativa.

Para evaluar y comprender mejor esta situacion, se llevod a cabo un diagrama de Ishikawa

que proporcionard una vision més detallada de los factores contribuyen a la problematica.



Ilustracion 1
Ishikawa de la problemdtica de la empresa

Uso de materiales no biodegradables que
aumentan la acumulacién de desperdicios

Exceso de inventario de materiales que
no se utilizan eficientemente

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).



1.1.3. Prondostico.

El pronostico de la problematica de la empresa Confecciones Diaz indica que, si no se
implementan medidas efectivas para abordar el manejo de los desperdicios de tela, la
situacion podria agravarse en el futuro. Con el aumento de la produccion, se espera que la
cantidad de residuos textiles generados también aumente, lo que podria resultar en mayores

costos de disposicion y un mayor impacto ambiental.

Ademas, la falta de una estrategia adecuada para gestionar estos desperdicios podria llevar
a una acumulacion descontrolada, lo que afectaria la eficiencia operativa de la empresa y su
reputacion en términos de sostenibilidad ambiental. Esto, a su vez, podria resultar en una

pérdida de clientes y oportunidades de negocio.

Por otro lado, si se implementan medidas efectivas para transformar estos desperdicios en
productos Tttiles, como los cojines propuestos, la empresa podria beneficiarse de una
reducciéon de costos de disposicién, una mejora en su imagen corporativa y nuevas
oportunidades de mercado. Sin embargo, para lograr estos beneficios, sera necesario realizar
inversiones significativas en tecnologia, capacitacion y procesos de produccion, lo que

requerird un analisis cuidadoso de costos y beneficios.

1.1.4. Formulacion del problema.

(Como gestionar los desperdicios de tela se generan en “;Confecciones Diaz”, y
aprovecharlos de manera eficientemente para que contribuyan a la sostenibilidad econémica

y ambiental de la empresa?

1.1.5. Sistematizacion del problema.

e ;Cuanto desperdicio de tela se genera en la planta de produccion de "Confecciones
Diaz"?

e ;Como se puede aprovechar eficientemente este desperdicio de tela para reducir los
residuos y el impacto ambiental?

e ;Cudl es la demanda de cojines en el mercado y qué oportunidades existen para

comercializar cojines producidos a partir de materiales reciclados?



1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo General

Disenar una propuesta para la produccion de cojines utilizando los desperdicios de tela de la

empresa “Confecciones Diaz” en la ciudad de Santo Domingo.

1.2.2. Objetivos Especificos

e Determinar la situacion actual de la empresa "Confecciones Diaz”, respecto al nivel de

desperdicio de tela.

e [Establecer un modelo de produccion para la elaboracion de cojines aprovechando los

residuos generados en los distintos procesos.

e Evaluar la viabilidad econémica del proyecto mediante un analisis de costo/beneficio.



1.3. JUSTIFICACION

La industria textil es reconocida por generar grandes cantidades de residuos y desperdicios
durante sus procesos de produccion. Estos residuos, si no se gestionan correctamente, pueden
tener un impacto negativo en el medio ambiente y representar un desperdicio de recursos
valiosos. En este contexto, la empresa "Confecciones Diaz", ubicada en la ciudad de Santo
Domingo, se enfrenta al desafio de encontrar soluciones sostenibles para el manejo de los

desperdicios de tela generados durante su proceso de fabricacion de prendas de vestir.

El presente proyecto de investigacidbn propone una propuesta innovadora para el
aprovechamiento de los desperdicios de tela mediante la produccién de cojines. Esta
iniciativa no solo contribuiria a la gestién responsable de los residuos textiles, sino que
también generaria una nueva linea de productos y, por lo tanto, una fuente adicional de

ingresos para la empresa.

La importancia de este proyecto radica en su capacidad para reducir el impacto ambiental al
reutilizar los desperdicios de tela, evitando que terminen en vertederos o incineradoras, y

disminuyendo asi la huella ambiental de la empresa.

Ademas, la propuesta se alinea con los principios de la economia circular, donde se busca
maximizar el uso de los recursos y minimizar la generacion de residuos. Al valorizar los
desperdicios de tela y convertirlos en productos de valor agregado, se promueve una
mentalidad de sostenibilidad y se fomenta la adopcidn de practicas mas respetuosas con el

medio ambiente.

Desde un punto de vista econdmico, al aprovechar los desperdicios de tela como materia
prima para la produccion de cojines, la empresa puede reducir sus costos de operacion y
generar una nueva fuente de ingresos a través de la comercializacion de estos nuevos
productos. Esto representa una oportunidad de diversificacion y crecimiento para

"Confecciones Diaz".



CAPITULO 1l

FUNDAMENTACION TEORICA DE LA INVESTIGACION



2.1. Marco conceptual

2.1.1. Industria textil.

Entre los siglos XVIII y XIX, una revolucion sin precedentes transformo la faz del planeta.
La Revolucion Industrial irrumpid en escena, reemplazando las economias agricolas y
artesanales por un sistema dominado por la industria y la mecanizacién. EI motor de este
cambio fue la introduccién de maquinaria especializada, la cual posibilitdé una produccion

mas eficiente y econdmica.

Inglaterra fue la cuna de este movimiento, con la industria textil a la vanguardia. La
produccion de lana y algodon se dispard, convirtiendo a Gran Bretafia en un gigante de la

manufactura(Fabiola & Medina, 2020).

Ilustracion 2
Historia textil

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

2.1.1.1. Residuos solidos.

Los residuos solidos, mas alla de ser simples desechos, son objetos, materiales, sustancias o
elementos que nacen del consumo o uso de bienes y servicios. Son aquellos de los que nos
desprendemos, o planeamos desprendernos, priorizando su transformacion en nuevos

recursos antes de su disposicion final.
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Esta definicion va mas alla de la eliminacion, abarcando no solo lo sélido o semisoélido, sino
también liquidos o gases contenidos en recipientes a desechar. Incluso aquellos liquidos o
gases que, por sus caracteristicas, no pueden ser tratados en sistemas de emisiones y

efluentes, ni vertidos al ambiente(Ingaroca Paez, 2021).

2.1.1.2. Clasificacion de los residuos de tela.

Antes de sumergirnos en su manejo, es crucial comprender la naturaleza de los residuos

textiles. Segun la etapa del proceso productivo en la que se generan, se clasifican en:

e Residuos post-industriales: Nacen en la fase de manufactura, como los cortes de

tela sobrantes.

e Residuos pre-consumidores: Son prendas que no llegan a las tiendas por diversos

motivos, o bien presentan defectos.

o Residuos post-consumidores: Prendas que, tras su uso, se desgastan, dafan o

simplemente ya no son deseadas por su duefio.

La Directiva 2008/98/CE del Parlamento Europeo y del Consejo amplia esta definicion,
categorizando como residuo "cualquier sustancia u objeto del que su poseedor se desprenda

o tenga la intencidn u obligacion de desprenderse"(Garcia-Salmones Chobotov, 2021).
2.1.1.3. Impacto ambiental de los residuos textiles

Esun hecho innegable que la industria textil, con su aterradora huella ambiental, se posiciona
como el segundo mayor contaminante del planeta, solo superada por los combustibles
fosiles. Su insaciable apetito por recursos naturales para su proceso productivo genera una

cantidad descomunal de residuos que amenazan nuestro ecosistema.

Los insumos, las materias primas, el agua, el transporte y los procesos empleados en la

produccion textil devoran una cantidad exorbitante de recursos (Fabiola & Medina, 2020).
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2.1.2. La Moda.

Si bien el objetivo principal de la ropa es protegernos del clima, a lo largo de los siglos ha
trascendido su funcidn basica para convertirse en un poderoso medio de comunicacion y
expresion social. Esta evolucion ha impulsado el crecimiento de la industria de la moda, una

fuerza cultural y econdmica de gran importancia.

La industria de la moda desempefia un papel fundamental en determinar qué tipo de prendas
se usan en cada €época y como se fabrican. Se compone principalmente de tres etapas clave:
la produccion textil, la confeccion de prendas y su venta al por menor; tres pilares que

sostienen su existencia.

La produccion textil y las prendas pueden clasificarse en dos categorias: masiva o de lujo.
Cada una tiene caracteristicas distintivas que influyen en sus precios y estrategias
comerciales. Aunque este texto se centra principalmente en la produccion masiva, no
podemos pasar por alto el sector del lujo, un universo exclusivo y sofisticado que atiende a

una audiencia especifica. (Saim, 2019).

Tlustracion 3
La moda moderna

—

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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2.1.2.1. La Moda Efica.

Si bien la moda sostenible tiene sus raices en el ano 2000, no fue hasta 2008 que la
diseniadora Kate Fletcher la impuls6é en Inglaterra. El movimiento cobr6 fuerza a nivel
internacional tras la tragedia del Rana Plaza en Bangladesh en 2013, donde mas de 1.000
trabajadores textiles, en su mayoria mujeres, nifios ¢ inmigrantes, perdieron la vida en

condiciones laborales deplorables.

Esta tragedia evidencio la necesidad de un cambio radical en la industria de la moda. A partir
de ella, surgieron movimientos internacionales como Fashion Revolution, que cada 24 de
abril rinde homenaje a las victimas y promueve un consumo responsable informando a los
consumidores sobre la procedencia y las condiciones de fabricacion de las prendas (Fasson

Llosa. 2021)

2.1.2.2. La Moda Etnica.

Este enfoque se centra en preservar y valorar los métodos tradicionales y las técnicas

artesanales que emplean los pueblos indigenas en la elaboracion de sus prendas.

Al promover la artesania como un nuevo lujo, se reconoce la riqueza cultural y la destreza
técnica de estas comunidades, destacando la autenticidad y el valor tnico de las prendas
elaboradas artesanalmente(Fasson Llosa. 2021) .

2.1.2.3. La Moda Ecoldgica.

La moda sostenible se basa en la implementacion de practicas de fabricacion que minimicen
el impacto ambiental en cada etapa de produccion, desde la obtencion de materias primas

hasta la distribucion final.

e Reducir la huella ecoldgica de la industria textil: Se busca minimizar la cantidad

de residuos y emisiones contaminantes generadas durante la produccion de prendas.
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e Promover la adopcion de métodos sostenibles: Se incentiva el uso de materiales
ecoldgicos, procesos de produccion eficientes y practicas responsables en toda la

cadena de suministro (Fasson Llosa. 2021).

2.1.2.3. La Moda Tecnoldgica.

La innovacién y la tecnologia se ponen al servicio de la sociedad para desarrollar nuevos
materiales que emulan las funciones de los tradicionales, pero de una forma mas sostenible.
Un ejemplo notable es el cuero vegano, que replica las caracteristicas del cuero animal sin

necesidad de recurrir a su produccion.

Esta innovacién no solo reduce el impacto ambiental asociado al cuero convencional, sino
que también ofrece una alternativa ética para quienes buscan opciones libres de crueldad

animal(Fasson Llosa. 2021).

2.1.3. El Reciclaje textil.

El reciclaje textil es un proceso que busca dar una segunda vida a las prendas de vestir, telas
y otros productos textiles, transformandolos en nuevos productos o materiales. Existen
diferentes tipos de reciclaje textil, cada uno con sus propias caracteristicas(;Cuél Es La

Diferencia Entre Upcycling y Recycling?, 2017) .

Hlustracion 4
El Reciclaje textil.

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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2.1.3.1. Reciclaje mecdnico.

La ropa usada se descompone en fibras de tela que se utilizan para crear nuevos productos
textiles. Las prendas se trituran y se procesan para obtener las fibras.(;Cudl Es La Diferencia

Entre Upcycling y Recycling?, 2017)

Ilustracion 5
Reciclaje mecdnico

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

2.1.3.2. Reciclaje quimico

Se utilizan productos quimicos para descomponer las fibras textiles en moléculas mas
pequefias que se pueden utilizar para crear nuevos textiles o productos quimicos(;Cual Es

La Diferencia Entre Upcycling y Recycling?, 2017).

Hlustracion 6
Reciclaje quimico

Residuo textil

Depolimerizacién del PET Polimerizacion del BHET

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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2.1.3.3. Upcycling

Este tipo de reciclaje se basa en transformar prendas de ropa usadas en nuevos productos de

mayor valor. En lugar de descomponer las prendas en fibras, se utilizan tal como estan para

crear productos Unicos y originales (;Cual Es La Diferencia Entre Upcycling y Recycling?,

2017).

2.1.4. Las 3 R’s

La practica de las 3R (Reducir, Reutilizar, Reciclar) se presenta como una estrategia viable

para enfrentar la gran cantidad de residuos que genera la sociedad, promoviendo una gestion

responsable de los mismos. Esta propuesta busca no solo manejar los residuos de forma

eficiente, sino también generar un impacto positivo en el medio ambiente y concientizar a

las personas sobre la importancia de adoptar habitos sostenibles en su vida diaria.

El objetivo de las 3R es involucrar a la sociedad en la busqueda de soluciones para la

produccion masiva de residuos, destacando la importancia de cuidar el medio ambiente como

una responsabilidad compartida que nos beneficia a todos (Nicolds Barragan Santamaria

Jhon Henry Forero Pacheco, 2023).

En el caso especifico del reciclaje textil, las 3R se aplican de la siguiente manera:

Reducir: Disminuir la cantidad de textiles que se desechan, priorizando la compra
de prendas de calidad y duraderas, y evitando la adquisicion de ropa que no se usara

con frecuencia.

Reutilizar: Dar una segunda vida a las prendas que ya no se

usan, donandolas, vendiéndolas o transformandolas en nuevos productos.

Reciclar: Transformar los desechos textiles en nuevos materiales para la industria

textil, como fibras para la elaboracion de tejidos o relleno para diversos productos.
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Tlustracion 7
Las 3 R’s

Evita todo aquello que
genare un desperdicio
innecesario

REUTILIZA *“ RECICLA

Q [ &

Aprovecha los residuos Recoger y tratar
o desechos para fabricar los desechos
ofras cosas, o bien, para obtener

darles ofro uso. nuevos productos

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

2.1.5. Materia prima.

Son todos los elementos que se transforman en productos terminados a través del proceso
de produccion, con la ayuda de la mano de obra y otros costos indirectos (Haro Ramos,

2022).

Materia prima directa:

o Facilmente identificable y cuantificable en el producto final.

o Forma parte del producto terminado.

Materia prima indirecta:

¢ Dificil de cuantificar, valorar y distribuir entre las diferentes 6rdenes de produccion.

e No forma parte del producto terminado, pero es necesaria para su fabricacion.

2.1.6. Los desperdicios.

Los residuos son los materiales que quedan después de fabricar un producto. Normalmente,

su costo es menor que el precio de venta final del producto. Estos residuos pueden venderse,
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desecharse seglin las normas ambientales o almacenarse para reutilizarlos en la fabricacion.
Una buena gestion de los residuos puede reducir costos y aprovechar recursos, beneficiando

a la empresa y al medio ambiente(Marin, 2016).

Ilustracion 8
Los desperdicios.

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

2.1.6.1. Desperdicios normales y anormales.

La produccién genera dos tipos de residuos: los normales, que son constantes y mantienen
un porcentaje estable, y los anormales, que surgen por diversos motivos como baja calidad
de materiales, errores humanos, problemas con la maquinaria o técnicas deficientes. Estos
ultimos impactan negativamente en la eficiencia y los costos de produccion, por lo que es

crucial identificar sus causas y tomar medidas para reducirlos (Marin, 2016).

2.1.7. Eficiencia Productiva.

La eficiencia productiva, o eficiencia de produccion, es la capacidad de producir al menor
costo posible, utilizando los recursos de forma eficiente y minimizando los desperdicios.
Busca maximizar los ingresos al analizar el rendimiento maximo que se puede alcanzar
con los activos disponibles. Se alcanza cuando un sistema no puede producir mas bienes

sin afectar la produccion de otros productos relacionados.
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En otras palabras, la eficiencia productiva se trata de producir mas con menos, optimizando
el uso de los recursos y evitando el desperdicio. Es una herramienta fundamental para

mejorar la rentabilidad de una empresa (UpKeep, 2021).

2.1.7.1. Formula para el cdlculo de la eficiencia de la produccion.

Eficiencia de la produccion = (tasa de produccion real / tasa de produccion estandar) x 100

La tasa de produccion estandar es la tasa normal del rendimiento de un trabajador o el
volumen de trabajo que un empleado capacitado puede producir por unidad de tiempo

utilizando un método prescrito con el esfuerzo y las habilidades habituales.

La tasa de produccion real: La tasa de produccion real de tu empresa son los costes reales
divididos por la produccioén real. En esencia, la tasa de produccion real describe la

produccion que se ha producido de forma efectiva.

Tasa de produccion estandar: La tasa de produccion estandar de tu empresa es el trabajo

producido por una unidad de tiempo designada (UpKeep, 2021).

2.1.7.2. Maquinaria textil.

Las maquinas textiles son herramientas esenciales en la fabricacion de prendas y
colecciones. Agilizan los procesos y mejoran la eficiencia desde el inicio, impactando
positivamente en el modelado, corte, extendido y costura. En el modelado, las maquinas
permiten crear patrones precisos y consistentes, mientras que, en el corte, las cortadoras
automaticas siguen los moldes a la perfeccion, realizando cortes precisos y eficientes sobre

una mesa (Gutierrez Pineda, 2022).
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Ilustracion 9
Magquinaria textil.

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

2.1.7.3. Maquinas principales utilizadas en la industria textil.

Los puestos de trabajo en la industria textil suelen estar equipados con maquinas
especializadas. Estas maquinas estdn formadas por cabezales a los que se les anaden

automatismos para realizar tareas especificas, como coser y volver bolsillos de vivos.

Las trabajadoras y trabajadores disponen de maquinas de coser que pueden estar integradas
en la mesa de trabajo o colocarse sobre una mesa convencional. Ademas, cuentan con sillas
de trabajo (normalmente fijas y no regulables), depdsitos o carros para la recepcion de tejidos

y contenedores para la evacuacion de las prendas confeccionadas(Gutierrez Pineda, 2022).

Entre las mas importantes tenemos:

e Maquina recta industrial
e Interlock

e Overlock

e Zigzag

e Refiladora

e (Grapadora

e Maquina de corte

e Botonera
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2.1.8. Produccion.

Una serie de pasos ordenados que transforman ingredientes en un producto final. La
complejidad y duracién varian, desde una simple receta hasta un complejo proceso
industrial. La clave del éxito estd en la precision y eficacia de cada paso. Los procesos se
encuentran en todas partes, desde la elaboracion de un pastel hasta la atencion al cliente en

una empresa.

La eficiencia y calidad de los procesos dependen de la correcta ejecucion de cada paso. En
resumen, un proceso es una herramienta esencial para lograr un objetivo especifico, ya sea
tangible o intangible (Qué Es Una Estrategia de Distribucion de Productos B2B | Sales Layer,
2023).

2.1.9. Viabilidad.

e Viabilidad Reglamentaria: Se analiza la normativa aplicable al proyecto y se evalua
la oportunidad de mercado, verificando si existe un nicho viable para el producto o

servicio.

e Viabilidad Metodologica: Se define el alcance del producto, se gestionan y revisan

alternativas, seleccionando la mejor opcion para el desarrollo del proyecto.

e Viabilidad Técnica: Se realiza una evaluacion técnica del proyecto, considerando el
tiempo, el costo y los recursos necesarios. También se identifican y analizan los

riesgos potenciales.

e Viabilidad Financiera: Se elaboran modelos de evaluacion econdmica para
determinar la rentabilidad del proyecto, utilizando indicadores como el valor actual
neto (VAN) y la tasa interna de retorno (TIR) (Amaya-Roncancio & Guerrero-
Camacho, 2020).
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2.1.9.1. Costos de produccion.

Los costos de produccion son los pilares que sostienen la transformaciéon de materia prima

en productos finales o semielaborados. Estos costos se dividen en cuatro categorias

principales:

Costo de material directo: La materia prima que da vida al producto, desde tornillos

hasta tela, todo lo que se pueda identificar y cuantificar en el producto final.

Costo de mano de obra directa: El trabajo humano que transforma la materia prima,
desde el ensamblaje hasta la pintura, incluyendo horas y salarios de los trabajadores

directamente involucrados en la produccion.

Costos indirectos de fabrica: Los gastos que acompafan la produccion, como la
electricidad que ilumina la fabrica, el mantenimiento de las maquinas, la mano de

obra indirecta que supervisa el proceso y otros servicios de apoyo.

Costos fijos: Aquellos que no dependen de la cantidad de productos que se fabrican,
como el alquiler de la fabrica, los seguros y la depreciacion de los equipos, siempre

presentes independientemente del volumen de produccion.

Costos variables: A diferencia de los fijos, estos costos si dependen de la produccion.
Cuantos mas productos se fabrican, mas materiales y mano de obra se necesitan, lo

que aumenta el costo variable (Villegas Vega, 2023).

2.1.10. Comercializacion.

La comercializacion, segiin (Maurseth & Svensson, 2020), se define como un conjunto de

actividades que facilitan la venta de un producto o servicio. Esta definicion abarca dos

aspectos fundamentales: identificar las necesidades del cliente y la logistica para la

distribucion del producto.
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La comercializacion, a través de estudios de mercado y estrategias de marketing, busca crear
la demanda del producto, mientras que la logistica se encarga de satisfacerla de manera
eficiente, gestionando la cadena de suministro, el almacenamiento, el transporte y la
distribucion del producto al cliente final. La sinergia entre ambas es crucial para el éxito de
una empresa, ya que permite crear y satisfacer la demanda del producto, asegurando su

rentabilidad y posicionamiento en el mercado.

2.1.11. Ergonomia.

Segun (Ramalho, Maria 2019), estudia la relacion entre el trabajo y el hombre en el &mbito
de la salud ocupacional, enfocandose en las posturas y movimientos corporales que realiza
el trabajador. La estabilidad ergonomica es fundamental en un puesto de trabajo para

prevenir lesiones, aumentar la productividad y mejorar la calidad de vida laboral.

2.1.11. Poblacion.

Es un conjunto de individuos que se ajusta a los criterios especificos del estudio, como la
ubicacion geografica, la edad, el sexo, el nivel socioecondmico, etc. La seleccion de una
poblacion de estudio representativa es crucial para que los investigadores puedan generalizar
sus hallazgos a una poblacion mas amplia y obtener resultados validos y confiables.(Arias-

Gomez, 2016).

2.1.12. Muestra.

La muestra es una parte de la poblacion objetivo que se selecciona para un estudio. Su
objetivo es obtener informacidon representativa del total de la poblacidon, permitiendo
generalizar los resultados del estudio con mayor confiabilidad.

Una muestra representativa refleja las caracteristicas y diversidad de la poblacion objetivo.

Esto asegura que los resultados del estudio se puedan aplicar a la poblacion en general con

mayor precision(Pastor, 2019).

23



2.1.12. Estudio de mercado.

Un estudio de mercado es una herramienta fundamental para determinar si un programa de
produccion tiene futuro. Es como una radiografia que permite visualizar el panorama

completo, desde la demanda del producto hasta la viabilidad econdmica.

Objetivos del estudio:

Desentraiiar la demanda: ;Existe un mercado suficiente para el producto o servicio que se

desea ofrecer?

Congquistar inversionistas: Presentar informacién sélida y confiable a potenciales

inversores, demostrando el potencial de rentabilidad del proyecto.

Elegir las armas adecuadas: Definir los procesos de produccion mas eficientes, la planta

adecuada y los equipos necesarios para la operacion.

Calcular el costo de la aventura: estimar los costos de inversion
inicial, produccion, operaciéon y mantenimiento.(UNIVERSIDAD TECNICA ESTATAL DE
QUEVEDO UNIDAD DE ESTUDIOS A DISTANCIA CARRERA: INGENIERIA
INDUSTRIAL.).

2.1.13. Matriz FODA.

El andlisis FODA ayuda a formular estrategias que aprovechen las fortalezas de la
organizacion y las oportunidades del entorno, mientras que minimizan las debilidades y
neutralizan las amenazas. Es una herramienta fundamental para la toma de decisiones
estratégicas en cualquier tipo de organizacion, ya sea una empresa, una institucion sin fines

de lucro o incluso un individuo (Castillo-Ruano, 2018).
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Ilustracion 10
Matriz FODA.

Los elementos de un FODA personal

\\\
= @ Fortalezas

Es un activo que puedes
utilizar para diferenciarte
de otros en un momento
especifico y obtener una

(72
©
=
=
Q
-~
=

Oportunidades Amenazas A

Observa los factores Esta parte reporta los
externos en los que factores externos que
puedes apoyarte para pudieran perjudicar el
conseguir tus objetivos | alcance de tus objetivos
laborales y metas. o planes.

Externas

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

2.1.14. Diagrama de flujo.

Los diagramas de flujo son herramientas visuales que ilustran los pasos secuenciales de un
proceso dentro de una empresa. Estos diagramas emplean simbolos para representar cada

etapa del proceso, desde su inicio hasta su finalizacion (Garcia Castro et al., 2023).

En una empresa, existen diversos tipos de procesos, cada uno con sus propios objetivos

y caracteristicas:

o Procesos administrativos: se encargan de la gestion interna de la empresa, como la

gestion de recursos humanos, la gestion financiera o la gestion de la calidad.
e Procesos comerciales: se centran en las actividades relacionadas con la venta de
productos o servicios, como la prospeccion de clientes, la negociacion o la atencidén

al cliente.

e Procesos de produccion: abarcan las actividades necesarias para transformar las

materias primas en productos o servicios terminados.
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e Procesos estratégicos: son aquellos que definen la direccion de la empresa a largo

plazo, como la planificacion estratégica o la definicion de la mision y la vision.

Tlustracion 11
Diagrama de flujo simbologia

Simbolo

Nombre

Funcién

Inicio / Final

Linea de Flujo

Entrada / Salida

Representa el inicio
y el final de un proceso

y la impresion
s en la salida

Representa cualquier tipo
de operacion

Decision

Nos permite analizar una
situacién, con base en los
valores verdadero y falso

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

En el caso de procesos complejos, con una gran cantidad de pasos y decisiones, la utilidad

del diagrama de flujo se vuelve ain maés evidente. Esta herramienta grafica permite

visualizar de forma clara y concisa la secuencia de actividades que componen el proceso,

facilitando su comprension y analisis.

Ilustracion 12
Diagrama de flujo.

La lampara no
funciona

¢Esta
enchufada
la lampara?

¢ Esta
quemada la
ampolleta?

Comprar
nueva lampara

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

Enchufar
la lampara

Cambiar la
ampolleta
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2.2. Marco referencial.

2.2.1. Economia circular

Segun (Garabiza B, Prudente E, 2021) la economia circular surge como una alternativa al
modelo tradicional de "extraer, producir y desechar", buscando un desarrollo méas sostenible.
Aunque se han logrado avances en la eficiencia de recursos no renovables, a nivel mundial

la métrica de circularidad (proporcién de materiales reciclados) se estanca en un 9%.

China y Europa lideran la implementacion de la economia circular, mientras que América
Latina, a pesar de tener baja participacion en produccién cientifica e iniciativas de politicas
publicas, ha impulsado su desarrollo en los ultimos afios. Chile, Peru, Argentina, Costa Rica

y Colombia son lideres en la region.

En este proyecto, se propone la utilizacion de los residuos s6lidos generados por la empresa
Confecciones Diaz para darles un nuevo uso, evitando asi que terminen en vertederos y
contribuyendo a la economia circular. Esta iniciativa no solo busca reducir el impacto
ambiental de la empresa, sino también generar ingresos adicionales mediante la reutilizacion

de los desperdicios.

Confecciones Diaz pretende implementar practicas sostenibles que promuevan la eficiencia
en el uso de los recursos y minimicen el desperdicio, alinedndose asi con los principios de

la economia circular.

2.2.2. Diserio sostenible.

En el trabajo realizado por (Volkov et al., 2019) resalta la importancia de utilizar fibras
recicladas y telas biodegradables en la produccion textil para reducir la dependencia de

materias primas virgenes y minimizar el impacto ambiental.

En el contexto de Confecciones Diaz, el disefio sostenible en la gestion de desperdicios de
tela puede abordarse mediante diversas perspectivas. Una de ellas implica la implementacion
de técnicas de disefio que optimicen el uso de las telas, como el disefio modular, el disefio

sin desperdicio y el disefio a medida. Estas estrategias permiten maximizar la eficiencia en

27



el uso de los recursos textiles, reduciendo asi la generacion de desperdicios y fomentando

précticas mas sostenibles en la empresa.

2.2.3. Proceso de produccion:

El autor (Narvaez Perdomo, 2018) dice que el proceso de produccion de cojines a partir de
desperdicios de tela implica varias etapas para agregar valor a los retazos generados durante
la fabricacion de prendas. En primer lugar, se identifica el problema del manejo ineficiente
de residuos en la industria textil, especificamente en Confecciones Diaz. Luego, se disefian
soluciones para aprovechar estos desperdicios y convertirlos en productos Utiles, como los

cojines tipo U fabricados con poliuretano.

Para llevar a cabo este proceso, se utiliza una metodologia que incluye la recoleccion de los
retazos generados en las &reas de acabado y tejido de prendas de la empresa. Estos
desperdicios son pesados con balanzas electronicas de precision para registrar las entradas y
salidas de residuos, lo que permite un seguimiento detallado de la cantidad de material
utilizado y desperdiciado. Este enfoque garantiza un uso eficiente de los recursos y
contribuye a la reduccién de residuos textiles en Confecciones Diaz.

2.2.4. Productos eco-ambientales.

Segun el trabajo de (Elma Campos Ynope & Eduardo Malca Correa, 2021) demuestra que
los millennials muestran una inclinacion hacia los productos eco amigables, atribuyéndoles
un alto valor de marca. Esta percepcion se destaca en particular en las mujeres, quienes
otorgan mayor importancia a la imagen y los sentimientos que la marca les genera. Para
ellas, estos productos representan confianza y seguridad, les brindan la sensacién de

contribuir al medio ambiente y generan un vinculo moderado de estima con la marca.
Este comportamiento del consumidor es relevante para empresas como Confecciones Diaz,

ya que indica una preferencia creciente por productos sostenibles y podria influir en las
estrategias de marketing y desarrollo de productos, ademas de favorecer al medio ambiente.
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2.2.5. Beneficios ambientales y sociales.

Segun (Dayana S, Villa C, 2016) la reutilizacion y el reciclaje de desperdicios de tela no solo
tienen un impacto ambiental positivo, sino que también benefician la salud y el bienestar
social. Esta préctica contribuye a reducir la cantidad de productos quimicos toxicos liberados
al medio ambiente, lo que protege a los trabajadores y a las comunidades cercanas a las

fabricas textiles.

Ademas, el reciclaje y la reutilizacion de tela ayudan a disminuir la demanda de recursos
naturales y la generacion de residuos, lo que contribuye a la lucha contra la contaminacién

y el cambio climatico.

En términos ambientales, estas practicas reducen la cantidad de residuos textiles que llegan
a los vertederos, conservan recursos como el agua, la energia y las fibras textiles, y
disminuyen la contaminacion del agua y del suelo por productos quimicos textiles, asi como

las emisiones de gases de efecto invernadero.

En cuanto a los beneficios sociales, el reciclaje y la reutilizacion de textiles protegen la salud
de los trabajadores y de las comunidades cercanas a las fabricas, crean empleos en el sector
del reciclaje y la reutilizacion de textiles, y promueven la responsabilidad social y ambiental

de las empresas textiles, como es el caso de Confecciones Diaz.

2.2.6. Mercado y demanda.

El autor (Hancock, 2023) mencionada que el mercado de cojines elaborados con residuos de
tela reciclados ha experimentado un notable crecimiento en los Gltimos afios. Esta tendencia

se debe a la convergencia de dos factores principales:

Mayor conciencia ambiental: Los consumidores son cada vez mas conscientes del impacto
ambiental que generan sus decisiones de compra. En este sentido, buscan activamente
opciones mas ecoldgicas y sostenibles, como los cojines reciclados, que contribuyen a

reducir la cantidad de residuos textiles que van a los vertederos.
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Personalizacion y exclusividad: La tendencia hacia la individualidad y la busqueda de
productos Unicos también ha impulsado la demanda de cojines reciclados. Estos productos
ofrecen la oportunidad de tener un articulo personalizado y eco amigable que refleja el estilo
y valores de cada persona.

Esta combinacion de conciencia ambiental y busqueda de exclusividad ha favorecido el
crecimiento del mercado de cojines reciclados, ofreciendo oportunidades para empresas
como Confecciones Diaz que buscan ofrecer productos eco amigables y personalizados.

2.2.7. Viabilidad.

Segln (Dehaan, 2020), el éxito de un negocio no solo depende de una buena idea, sino
también de un estudio de viabilidad que analice varios aspectos del proyecto. Se debe evaluar
el uso de recursos, como materia prima, mano de obra y tecnologia. Ademas, es crucial
estudiar la demanda y la oferta del mercado objetivo, asi como definir claramente el valor

del producto o servicio ofrecido y establecer una estructura administrativa eficiente.

También es importante identificar fuentes de financiamiento y realizar un analisis financiero

para proyectar la rentabilidad del negocio a corto y largo plazo.

Para que la transformacion de los desperdicios de tela en cojines sea exitosa, Confecciones
Diaz debe realizar un estudio de viabilidad. Esto implica evaluar los recursos necesarios,
analizar la demanda del mercado y la competencia, definir claramente el valor de los cojines
reciclados y establecer una estructura organizacional eficiente. Identificar fuentes de
financiamiento y realizar un andlisis financiero para proyectar la rentabilidad del proyecto

son acciones cruciales para su éxito.

2.2.8. Viabilidad de mercado.
Para (Leite & Rosa, 2023a), la etapa de analisis de mercado es fundamental para determinar

la viabilidad y el éxito de un producto o servicio. Este proceso implica evaluar el impacto

del producto en los clientes, su viabilidad comercial y su posicion en relacion con la
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competencia. Se analiza si el producto cumple con las necesidades del publico objetivo, si

existe un mercado potencial y si se puede competir de manera efectiva.

Ademas, se estudian las tendencias del mercado, las estrategias de la competencia y los
canales de distribucion. El anélisis de mercado es un proceso continuo que ayuda a garantizar
que el producto o servicio se adapte a las necesidades del mercado y a las estrategias de la
competencia. En el caso de Confecciones Diaz, este andlisis seria crucial para entender la
demanda de cojines reciclados y la posicion de la empresa frente a la competencia en este

mercado.

2.2.9. Viabilidad técnica.

Segun (Leite & Rosa, 2023b), la evaluacion de un plan se enfoca en determinar su viabilidad
operativa y administrativa. Esto implica analizar diversos aspectos como la tecnologia
disponible, la maquinaria requerida, los recursos humanos necesarios, la infraestructura
disponible y otros elementos clave para garantizar la calidad, competitividad y seguridad del

producto o servicio.

La evaluacion también abarca la capacidad tecnoldgica de la empresa, la disponibilidad de
maquinaria adecuada, la existencia de personal capacitado, la infraestructura disponible y la
implementacion de mecanismos de control y seguridad. Al realizar una evaluacion
exhaustiva del plan, se pueden identificar tanto las fortalezas como las debilidades de este,

lo que permite tomar decisiones informadas para asegurar su éxito.

En el caso especifico de Confecciones Diaz, esta evaluacién seria fundamental para
determinar si la empresa cuenta con los recursos necesarios para llevar a cabo el proceso de

transformacion de desperdicios de tela en cojines de manera eficiente y segura.

2.2.10. Viabilidad organizacional.

Segun (Barrientos-Baez, 2020), la viabilidad organizacional se refiere a la capacidad de una
empresa para llevar a cabo exitosamente un plan de negocio. Este concepto implica evaluar
diversos aspectos, como los recursos disponibles, la estructura organizacional, el

cumplimiento legal y administrativo, y la capacidad para mantener el plan actualizado en un
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entorno dindmico. Una evaluacion exhaustiva de la viabilidad organizacional permite

identificar 4reas de mejora y garantizar la ejecucion exitosa del plan de negocio.

En el caso de Confecciones Diaz, esta evaluacion seria fundamental para determinar si la
empresa cuenta con la estructura organizacional adecuada, la capacidad administrativa para
llevar a cabo el proceso de transformacion de desperdicios de tela en cojines de manera

efectiva y eficiente.

2.2.11. Viabilidad economica.

Segun (Humphries S, Holmes T, 2020), la viabilidad financiera se enfoca en el analisis
cuantitativo de los costos e ingresos de un negocio para determinar su rentabilidad. Este
enfoque implica evaluar detalladamente los aspectos econdmicos del proyecto, considerando
los costos de produccion, los precios de venta, los gastos operativos y otros factores
relevantes para determinar si el proyecto generara beneficios suficientes para cubrir sus

costos y proporcionar un retorno adecuado a los inversionistas.
En el caso de Confecciones Diaz, la viabilidad financiera seria crucial para asegurar que la

transformacion de desperdicios de tela en cojines sea econdmicamente viable y pueda

generar ingresos adicionales para la empresa.
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CAPITULO 111l

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
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3.1. Localizacion.

La empresa “Confecciones Diaz" se encuentra ubicada en la Provincia de Santo

Domingo de los Tsachilas, canton Santo Domingo, en la Av. Abraham Calazacon.

llustracion 13
Localizacion de la empresa.
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ELABORADO POR: PARDO (2024)

3.2. Tipos de investigacion.

3.2.1. Investigacion de Campo.

La informacion que se obtuvo a través de la visita revel6 algunas areas de oportunidad, como
la identificacion de procesos que podrian ser optimizados para mejorar la eficienciay reducir
el desperdicio de materiales. También se identificaron oportunidades para mejorar la gestion
de residuos y la calidad del producto mediante la implementacion de mejores practicas y el

uso mas eficiente de los recursos disponibles.

Estos hallazgos proporcionaron una base solida para sugerir recomendaciones especificas

que podrian ayudar a "Confecciones Diaz" a mejorar sus operaciones y su desempefio

general.
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3.2.3. Investigacion Descriptiva.

Esta investigacion permitié conocer que, en promedio, se desperdicia aproximadamente un
5% de tela en relacion con la cantidad total utilizada en la produccién. Este desperdicio se
atribuy6 principalmente a los residuos generados durante el proceso de corte de tela, asi

como a los productos defectuosos que no pudieron ser recuperados o reutilizados.

Ademas, se identificaron areas especificas en las que se podria mejorar la eficiencia para
reducir el desperdicio, como la optimizacién de los patrones de corte y la implementacion
de controles de calidad més estrictos durante la produccion. Estos hallazgos proporcionaron
informacion valiosa para "Confecciones Diaz", permitiéndoles tomar medidas concretas

para reducir su desperdicio de tela y mejorar la eficiencia en su proceso de produccion.

3.2.4. Investigacion Bibliogridfica.

Mediante una investigacion bibliogréafica, se ha recopilado una amplia variedad de
informacion relevante para "Confecciones Diaz". Este estudio ha brindado una vision
detallada de las précticas dptimas en la industria textil, que abarcan desde estrategias para
reducir los desperdicios de tela hasta la optimizacion de procesos de produccién y la mejora

de la eficiencia operativa.

Ademas, se han identificado casos de estudio y analisis comparativos que han proporcionado

valiosa informacién sobre como otras empresas han enfrentado desafios similares.

3.3. Métodos de investigacion

3.3.1. Método analitico:

El método analitico se ha empleado para realizar un analisis minucioso de los procesos
operativos en la produccion de prendas de vestir en la empresa "Confecciones Diaz". Esta
estrategia ha implicado descomponer los procesos existentes en elementos mas pequefios, lo
que ha permitido identificar areas especificas que requieren mejoras y comprender a fondo

el entorno en el que se desenvuelve la produccion.
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Gracias a este enfoque, se ha obtenido una descripcion detallada y precisa de los procesos
de produccion de prendas de vestir, sentando asi una base soélida para futuras investigaciones
y la implementacion de mejoras orientadas a aumentar la eficiencia y la calidad de los

productos finales.

3.3.2. Método Inductivo:

Se empled el método inductivo en "Confecciones Diaz" para abordar el problema de los
desperdicios de tela. En conjunto con el equipo de la empresa, se realizaron entrevistas y
observaciones directas de los procesos de produccion. Este enfoque permitié obtener
informacion precisa y detallada sobre la generacion de desperdicios de tela, asi como

comprender mejor las causas subyacentes y las areas que requieren mejoras.

Al profundizar en el conocimiento de los procesos operativos mediante esta metodologia, se
enriquecio el andlisis del problema y se facilitd la identificacion de soluciones especificas
para reducir los desperdicios y mejorar la eficiencia en la produccion de prendas de vestir.
Ademas, esta colaboracion estrecha con el equipo de la empresa asegur6 que las propuestas
de mejora tuvieran en cuenta las perspectivas y el conocimiento interno de quienes estan

directamente involucrados en los procesos.

3.3.2. Fuentes de recopilacion de informacion.

3.3.2.1. Fuentes primarias.

Los datos e informacién obtenidos por el duefio de la empresa "Confecciones Diaz" abarcan
todos los aspectos del proceso de produccion. Su participacion activa en la supervision y
gestion de la empresa le proporciona una comprension detallada de cada etapa, desde la
seleccion de materias primas hasta la distribucion de los productos terminados.

3.3.2.2. Fuentes segundarias.

Se adquiri6 informacidn a través de una amplia variedad de fuentes, que incluyen libros
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especializados, tesis académicas y revistas cientificas relacionadas con la industria textil y
la gestion de residuos.

3.4. Instrumentos de investigacion.

3.4.1. Observacion.

Se realizara la recoleccidon sistematica y directa de datos mediante la observacion de
fenémenos y comportamientos en su entorno natural. En el proyecto, podrias utilizar este

método para observar los procesos de produccién en la planta de "Confecciones Diaz".

3.4.2. Guia de la entrevista.

Para obtener una vision integral de los procesos de produccion en la empresa "Confecciones
Diaz" y recopilar informacidn relevante para un estudio detallado, se llevo a cabo una serie
de entrevistas tanto con el duefio de la empresa como con los trabajadores directamente

involucrados en la produccion.

Estas entrevistas proporcionaron una perspectiva de la operacion diaria, permitiendo una
comprension profunda de los desafios y oportunidades presentes en el proceso de confeccion

de prendas.

3.5. Tratamiento de datos.

En la empresa "Confecciones Diaz", se emplearon herramientas como Microsoft Excel y
Word para recopilar y tabular la informacion relacionada con la situacion actual de los
procesos de fabricacion. Estos documentos proporcionaron una estructura organizada para
registrar y analizar datos clave, como los niveles de desperdicio de tela, los tiempos de

produccién y otros aspectos relevantes de la operacion.
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3.6. Recursos humanos y materiales.

3.6.1. Recursos humanos.

Duetfio de la empresa y trabajadores de la empresa "Confecciones Diaz".

3.6.2. Recursos materiales.

3.6.2.1. Materiales de Campo

Dispositivo movil

e Lapiz

Esferos

Cuaderno

3.6.2.2. Equipos y otros

e Internet

e Computadora

38



CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION
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4.1. Determinar la situacion actual de la empresa “Confecciones Diaz", respecto al
nivel de desperdicio de tela.

4.1.1. Descripcion de la empresa.

La empresa textil "Confecciones Diaz," fundada en 2008 en Santo Domingo, Ecuador, se
especializa en la fabricacién y comercializacion de prendas de vestir para nifias de 2 a 10
afnos. Su planta esta situada en la Av. Abraham Calazacon y Muisne. A nivel organizacional,
la planta cuenta con seis trabajadores de planta que se encargan de los procesos internos,
incluyendo la produccion, control de calidad, distribucidn y otras actividades relacionadas
con la fabricacion y comercializaciéon de las prendas. Ademas, la empresa realiza la

subcontratacion de maquiladores para el proceso de armado de la prenda.

4.1.2. Organigrama.

En "Confecciones Diaz," la empresa cuenta con un equipo directivo distribuido en las
diferentes areas de la empresa para supervisar y controlar el trabajo realizado. Este equipo
directivo estd formado por colaboradores con roles especificos en la gestion y supervision
de las operaciones dentro de cada area funcional. Su funcidn es asegurar que se cumplan los
estandares de calidad, los plazos de entrega y la eficiencia en los procesos, contribuyendo

asi al éxito general de la empresa.

Tlustracion 14

Organigrama.
GERENTE
GENERAL
ADMINISTRACION Y
CONTABILIDAD
SUPERVISOR
. LOGISTICA Y
PRODUCCION ALMACENAMIENTO VENTAS

ABASTECIMIENTO

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024)
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4.1.3. Layout.
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4.1.4. Andlisis FODA.

A continuacion, se presenta el analisis FODA realizado en la empresa "Confecciones Diaz,"
considerando tanto los factores internos como externos. Este andlisis tiene como objetivo
identificar las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas que enfrenta la empresa,

con el fin de desarrollar estrategias que contribuyan a optimizar la produccion.

Ilustracion 15
Matriz FODA

MATRIZ FODA

Caracteristicas y habilidades internas Caracteristicas y habilidades externas

- Creciente demanda de productos
- Experiencia y habilidades del equipo. textiles en el mercado local.
- Calidad reconocida de los productos. - Posibilidad de expandirse a nuevos
- Buena relacién con proveedores locales. mercados.

- Aumento del comercio electrénico.

- Dependencia de proveedores -Competencia en el mercado local y

internacionales para la materia prima.

global.

- Falta de diversificacién en la cartera de S Comblos enlos tencencias de laimoda.

productos. - Pandemia y sus efectos en la demanda y
- Procesos internos no optimizados. cadena de suministro.
Dificultades y limitaciones internas Dificultades y limitaciones externas

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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Tabla 1

Estrategias FO
Fortaleza Oportunidad Estrategia FO
Experiencia y Creciente demanda de N o )
. ) Utilizar la experiencia del equipo para aumentar
habilidades del productos textiles en el ) ) )
) la produccion y satisfacer la demanda creciente.
equipo. mercado local.

Calidad reconocida

de los productos.

Buena relacion con

proveedores locales.

Posibilidad de diversificar la

cartera de productos.

Posibilidad de expandirse a

nuevos mercados.

Utilizar la reputacion de calidad para introducir
nuevos productos en el mercado y expandir la
linea de productos.

Utilizar la red de proveedores locales para
establecerse en nuevos mercados con una cadena

de suministro confiable.

Tabla 2
Estrategias DO

Debilidad

Oportunidad

Estrategia DO

Dependencia de
proveedores
internacionales para
la materia prima.

Falta de

diversificacion en la

cartera de productos.

Procesos internos no

Posibilidad de diversificar la

cartera de productos.

Posibilidad de expandirse a

nuevos mercados.

Aumento del comercio

Buscar nuevos proveedores locales o alternativas
de suministro para diversificar la cadena de

suministro y reducir la dependencia.

Desarrollar una estrategia de expansion de

productos hacia nuevos mercados para

compensar la falta de diversificacion.
Implementar tecnologias y procesos eficientes

para aprovechar el comercio electronico y

optimizados. electronico. ) o i
mejorar la eficiencia operativa.
Tabla 3
Estrategias FA
Fortaleza Amenaza Estrategia FA

Experiencia y
habilidades del

equipo.

Calidad reconocida

de los productos.

Buena relacion con

proveedores locales.

Competencia en el mercado

local y global.

Pandemia y sus efectos en la
demanda y cadena de

suministro.

Fluctuaciones en los precios

de la materia prima.

Diferenciarse mediante la promocion de la
experiencia y calidad del equipo para atraer a
clientes exigentes.

Ajustar los procesos de produccion y
distribucion para adaptarse a los cambios
causados por la pandemia y mantener la calidad
del producto.

Negociar acuerdos a largo plazo con
proveedores para mitigar el impacto de las

fluctuaciones en los precios de la materia prima.
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Tabla 4
Estrategias DA

Debilidad

Amenaza

Estrategia DA

Dependencia de
proveedores
internacionales para la

materia prima.

Falta de diversificacion
en la cartera de

productos.

Procesos internos no

optimizados.

Pandemia y sus efectos en
la demanda y cadena de

suministro.

Fluctuaciones en los
precios de la materia

prima.

Riesgo de interrupciones

en la cadena de suministro.

Diversificar las fuentes de suministro para
reducir la dependencia de proveedores
internacionales y mitigar los riesgos asociados a

interrupciones en la cadena de suministro.

Desarrollar estrategias de gestion de inventario y
fijacion de precios para mitigar el impacto de las
fluctuaciones en los precios de la materia prima

en la rentabilidad.

Mejorar la eficiencia operativa mediante la
optimizacion de procesos internos para reducir la
dependencia de la cadena de suministro y

minimizar el impacto de las interrupciones.

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.1.4. Materia prima.

En "Confecciones Diaz," la materia prima se adquiere anualmente debido a la naturaleza de

sus proveedores internacionales y a consideraciones econdmicas y logisticas. Esta practica

de compra anual en gran volumen implica una planificacion precisa para cubrir las

necesidades de produccion durante todo el afio. Ademas, la empresa complementa su

suministro de materiales con compras adicionales de temporada a proveedores locales.

Tabla 5
Materia Prima.

Producto

Referencia

Rollos de tela de 140 (m)

Hilos de costura

Estampados

44



Accesorios decorativos

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.1.5. Productos que actualmente elaboran.

Los principales productos que produce y comercializa la empresa "Confecciones Diaz", se

detallan a continuacion:

Tabla 6
Productos.
Productos que actualmente elaboran
Nombre del producto Blusas de tela rib

: Composicion

:
ME

62% poliéster, 32%algoddn, 6%elastano

Blusas de tela de algodon

Composicion

5% de impurezas, grasas y minerales de todo tipo y 95% de
celulosa.

Blusas de tela chalis

Composicion
S 100% fibras naturales, generalmente de seda.
Nombre del producto Blusas y shorts de tela jeams
Composicion

80% fibras sintéticas, generalmente 20% de fibras naturales.

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.1.5.1. Segmentacion de mercado.

La empresa Confecciones Diaz distribuye sus productos mayoritariamente en ferias de
Guayaquil (50%) y Santo Domingo (35%), mientras que el 15% restante se comercializa en
otras provincias a través de pedidos. Esta estrategia de distribucion le permite llegar a una
amplia gama de clientes mayoristas y minoristas en diversas ubicaciones, aumentando su

alcance en el mercado de ropa infantil.

Hlustracion 16
Segmentacion de mercado

Venta de productos

M Feria de Guayaquil
m Feria Santo Domingo

m Pedidos a nivel nacional

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.1.5.2. Determinacion de la demanda.

Tabla 7
Determinacion de la demanda.
Prendas Estimacion de  Prendas no vendidas Prendas
Meses - % ventas prendas de (consideradas para desechadas por
producidas o
ventas proximos meses) defectos
Julio 4000 3200 800 100
Agosto 4000 3200 800 150
Septiembre 2000 1600 400 80
Octubre 4000 80% 3200 800 100
Noviembre 8000 6400 1600 200
Diciembre 12000 9600 2400 450
Total 34000 27200 6800 1080
Demanda anual 32920 unidades

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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Las prendas no vendidas se almacenan estratégicamente para satisfacer la demanda durante
los meses de menor actividad, como enero a junio. Este enfoque permite gestionar
eficientemente el inventario y maximizar las ventas anuales al atender la demanda de
volimenes bajos en periodos especificos. Esta practica ayuda a equilibrar la oferta y la
demanda, reduciendo los costos asociados con el almacenamiento prolongado y optimizando

la utilizacién de recursos.

4.1.6. Proceso Productivo.

La confeccion de una prenda de vestir es el proceso mediante el cual se ensamblan los
diferentes elementos que componen la prenda para darle su forma y estructura final. Este
proceso implica una serie de pasos que van desde el corte de los materiales hasta el acabado

y empaquetado de la prenda lista para su distribucion.

4.1.6.1.1. Tendido de tela.

El proceso de tendido de tela en Confecciones Diaz se inicia con la preparacion del area de
trabajo, garantizando que esté limpia y plana. Se revisan las especificaciones de corte y se
seleccionan las telas adecuadas, las cuales se alisan para eliminar arrugas. Posteriormente,

se realiza el tendido de las telas sobre la mesa de trabajo.

4.1.6.1.2. Diseiio de las piezas.

Una vez preparada la tela, se coloca el patron sobre ella, maximizando su uso. El patron se

fija a la tela y se procede al trazado de las piezas con un marcador especial para tela,

siguiendo con precision el contorno de cada una.

4.1.6.1.3. Cortado de las piezas.

El corte de las telas se realiza siguiendo las lineas trazadas durante el proceso de trazado,
utilizando una técnica precisa para obtener bordes limpios y exactos. Es crucial mantener la
precision para asegurar que las piezas resultantes sean del tamaio y la forma correctos segiin

el patron.
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4.1.6.1.4. Maquilado o ensamble de las piezas.

Previamente al maquilado, se verifica que todas las piezas cortadas estén completas y en
buenas condiciones. Se revisa que las etiquetas sean legibles y se procede al ensamblaje de
las piezas siguiendo el disefio de la prenda. Las costuras se realizan con maquinas de coser

ajustadas adecuadamente para unir las piezas de tela, manteniendo una costura recta y firme.

4.1.6.1.5. Insercion de elementos adicionales a las prendas.

Durante el maquilado, se pueden agregar elementos como botones, cierres, cremalleras y
etiquetas de marca. Estos elementos se colocan con precision y cuidado, siguiendo el disefio
de la prenda. Ademas, se pueden incorporar etiquetas informativas sobre la prenda y su

fabricante, agregando valor al producto final.

4.1.6.1.6. Control de calidad de las prendas.

Se realiza un control de calidad continuo durante todo el proceso de maquilado para
garantizar que las costuras estén bien realizadas y que las piezas estén correctamente
alineadas. Una vez ensamblada la prenda, se realizan pruebas para verificar su ajuste,

comodidad y funcionalidad, realizando ajustes finales si es necesario.

4.1.6.1.7. Empacado de las prendas.

Finalmente, las prendas se empaquetan segun su tipo, tamafio y estilo, utilizando bolsas de

plastico transparentes o cajas de carton.
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4.1.6.2. Diagrama de flujo de procesos (confeccion de prenda).

Ilustracion 17
Diagrama de flujo

Confeccion de una
prenda de vestir

no

clatelay
el disefio es el
correcto?

Y

Si

necesario
estampar la

de calidad?

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

Analisis:

El diagrama de flujo presentado es un esquema general del proceso de confeccion de una
prenda, el cual puede variar en funcion del modelo especifico a producir. Dada esta
variabilidad, es importante destacar que el diagrama es representativo y puede requerir

ajustes para adaptarse a las necesidades de fabricacion de cada disefio.
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4.1.6.3. Diagrama de proceso de operaciones (confeccion de prenda).

Ilustracion 18

Diagrama de proceso de operaciones
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ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.1.7. Procesos que generan desperdicios.

4.1.7.1. Corte de tela:

Durante el corte de tela para la confeccion de prendas, pueden quedar sobrantes o recortes
que no se utilizan en el producto final, en proceso de tendido de la tela antes del corte es

comun que aparezcan residuos de tela con dimensiones de hasta 2 metros de largo y ancho.

En la empresa "Confecciones Diaz", un rollo de tela pesa aproximadamente 27 kg
(considerando solo la tela), contiene 100 metros de materia prima. El desperdicio de tela que
se genera en esta etapa, debido a sus longitudes, son adecuados para la elaboracion de forros

destinados al recubrimiento de cojines.

4.1.7.1.1. Niveles de desperdicios durante el corte.

Tabla 8
Niveles de desperdicios durante el corte.

Desperdicios durante el corte

1800 8,0%
o 1600 "% g
E g
@ 1400 T
b 60% @
S &
S 1200 ]
e 50%
o o
= 1000 )
E 4,0% E
3 800 G
3 8
9 3,0%
2 600
2,0%
400
200 I 1,0%
0 == - — = — | 0,0%
Julio Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre
mmm NC de rollos de tela cotados por mes. 20 20 10 20 40 60
s Peso acumulado de rollos de tela (kg) 540 540 270 540 1080 1620
Desperdicio generado por mes (kg) 10.8 13.5 8.1 16.2 64.8 121.5
Porcentaje de desperdicios 2.0% 2.5% 3,0% 3.0% 6.0% 7.5%

mmmm N© de rollos de tela cotados por mes. HEEE Peso acumulado de rollos de tela (kg)

Desperdicio generado por mes (kg) Porcentaje de desperdicios

ELABORADO POR: PARDO (2024).

51



Analisis.

Tras analizar los datos recopilados durante un semestre de produccion en la empresa, se
determind que se utiliz6 un total de 4590 kg de materia prima. Durante el proceso de corte,
se gener6 un desperdicio de 234,9 kg, lo que representa aproximadamente un 5.12% del total

de materia prima utilizada.

4.1.7.2. Maquinado o ensamblaje.

Dentro de la operacion de ensamble en "Confecciones Diaz", cada lote ensamblado, que
equivale a un rollo de tela cortado, genera aproximadamente 0.54 kg de desperdicio de tela
(considerando unicamente la tela). Estos residuos, debido a sus dimensiones, son adecuados

para el relleno de los cojines.

4.1.7.2.1. Niveles de desperdicios durante la costura.

Tabla 9
Niveles de desperdicios durante la costura

Desperdicios durante la costrura

1800 7.00%

& 1600 )

£ 6.00%

()
S 140 2
= 5.00% 8
B 1200 g
= @
3 400% 8
g low 0% g
L -
F 800 200% 2
E 3.00% E.
1)

S 600 g
2 2.00% &
A 400 A

1.00%

200 I
o = - — | - - | . 0,00%
Julio Agosto Septiembre | Octubre  Noviembre | Diciembre
. N° de rollos de tela cotados por mes. 20 20 10 20 40 60
. Peso acumulado de rollos de tela (kg) 540 540 270 540 1080 1620
Desperdicio generado por mes (kg) 13.338 17.982 8.991 22,518 44928 94.446
Porcentaje de desperdicicios 2.47% 3.33% 3.33% 4.17% 4.16% 5.83%

Titulo del gje

. N de rollos de tela cotados por mes. WM Peso acumulado de rollos de tela (kg)

Desperdicio generado por mes (kg) Porcentaje de desperdicicios

. ELABORADO POR: PARDO (2024).
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Analisis.

Tras analizar los datos recopilados durante un semestre de la costura de piezas en la empresa,
se determind que se utilizo un total de 4590 kg de materia prima. Durante el proceso de
ensamble, se generd un desperdicio de 202,2 kg, lo que representa aproximadamente un

4.41% del total de materia prima utilizada.

4.1.7.3. Errores en la planificacion y almacenamiento.

Una planificacion ineficiente de la produccion puede resultar en la compra excesiva de tela

o en la produccién de prendas que no tienen una demanda suficiente.

Las prendas no vendidas se almacenan en la bodega interna de "Confecciones Diaz". Un
manejo inadecuado o almacenamiento deficiente de estas prendas puede provocar defectos
que las vuelvan no aptas para su venta en la préxima temporada. Este desperdicio generado

suele ser de aproximadamente 0.3 kg por lote de productos terminados.

4.1.7.3.1. Niveles de desperdicios en errores de planificacion y almacenamiento.

Tabla 10
Niveles de desperdicios durante errores de planificacion y almacenamiento.

Desperdicios de errores y almacenamiento

1800 3.5%
1600
-] 3.0%
E
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@
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=
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Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre = Diciembre
. N ° de rollos de tela cotados por mes. 20 20 10 20 40 60
Peso acumulado de rollos de tela (kg) 540 540 270 540 1080 1620
Desperdicio generado por mes (kg) 6 6 3 G 12 18
Porcentaje de desperdicicios 1,1% 1,1% 0.6% 1,1% 2.2% 3.3%
Titulo del eje
mmmm N ° de rollos de tela cotados por mes. Peso acumulado de rollos de tela (kg)
Desperdicio generado por mes (kg) Porcentaje de desperdicicios

ELABORADO POR: PARDO (2024).
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Analisis.

Tras analizar los datos recopilados durante un semestre del almacenamiento de productos
terminado en la empresa, se determind que se utilizo un total de 4590 kg de materia prima.
Durante el proceso de ensamble, se generd un desperdicio de 51 kg, lo que representa

aproximadamente un 1.10% del total de materia prima utilizada.

4.1.8. Matriz de resumen.

Tabla 11
Resumen de resultados

Proceso Desperdicio generado Porcentaje respecto al total
Corte 234,9 kg 5,12%
Costura 202,2 kg 4,41%
Planificacion/Almacenamiento 51 kg 1,10%
Total 488.1 kg 10,63%

ELABORADO POR: PARDO (2024).

El andlisis determind que en un semestre de produccion se utilizé un total de 4590 kg de
materia prima. Del total, se gener6 un desperdicio de 488,1 kg, lo que representa

aproximadamente el 10,63% del total de materia prima utilizada.
El mayor porcentaje de desperdicio se generd en el proceso de corte con un 5,12%, seguido

por el proceso de costura con un 4,41%. El menor porcentaje de desperdicio fue causado por

errores en la planificacion y almacenamiento con un 1,10%.
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4.2. Establecer un modelo de produccion para la elaboracion de cojines aprovechando

los residuos generados en distintos procesos.

4.2.1. Clasificacion de los desperdicios destinados a la elaboracion de cojines.

4.2.1.1. Desperdicio destinado a la elaboracion de forros.

Durante el proceso de corte de tela en "Confecciones Diaz", se generan desperdicios que son
destinados a la elaboracion de forros para el recubrimiento de cojines. Estos desperdicios
provienen de los recortes de tela que se generan durante el proceso de corte, los cuales tienen

dimensiones de hasta 2 metros de largo y ancho.

Tabla 12
Desperdicio destinado a la elaboracion de forros

Peso acumulado de Desperdicio generado por

Meses rollos de tela (kg) mes (kg)
Julio 540 10,8
Agosto 540 13,5
Septiembre 270 8,1
Octubre 540 16,2
Noviembre 1080 64,8
Diciembre 1620 1215
Total 4590 2349

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.2.1.1. Desperdicio destinado al relleno de los cojines.

En el proceso de ensamble de "Confecciones Diaz", cada lote producido, equivalente a un
rollo de tela cortado, genera alrededor de 0.54 kg de desechos de tela. Estos desechos, dada
su medida, son apropiados para rellenar los cojines fabricados. Paralelamente, las prendas

no comercializadas se guardan en el almacén interno de la empresa.

Un manejo o almacenamiento incorrecto de estas prendas puede llevar a defectos que las

vuelvan no aptas para la venta en la siguiente temporada, resultando en un desperdicio
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adicional de aproximadamente 0.3 kg por lote de productos acabados. Estos desechos pasan

por una maquina trituradora y luego se destinan al relleno de los cojines.

Tabla 13

Desperdicio destinado al relleno de los cojines

Peso acumulado de Desperdicio generado por

Meses rollos de tela (kg) mes (kg)
Julio 540 19,338
Agosto 540 23,982
Septiembre 270 11,991
Octubre 540 28,518
Noviembre 1080 56,928
Diciembre 1620 112,446
Total 4590 253,203

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.2.2. Diseiio del producto.

4.2.2.1. Descripcion técnica del cojin.

Tabla 14
Descripcion del cojin

Ficha técnica del producto

Nombre del producto

Cojin de sillay sofa

Descripcién

Disefiado con el propdsito de proporcionar soporte y comodidad al sentarse o
colocarlos en la espalda para mejorar la postura.

Composicion

Descripcién

Los forros estaran hechos de tela RIB, compuesta

Forro principalmente por poliéster, lo que garantiza una excelente
transpirabilidad para mayor comodidad.
El relleno se compone de residuos de telas, como chalis y
Relleno algodén, conformado en su mayoria de fibras naturales,
garantizando un relleno comodo y sostenible.
Peso 500 gr
Ancho Largo Alto
Dimensiones
45cm 45cm 8cm

Usos

mejorar la postura

Su forma los hace ideales para usar debajo de las piernas o en la parte baja de la
espalda, ofreciendo soporte y comodidad al sentarse o colocarlos en la espalda para

Instrucciones de lavado y cuidado

No usar blanqueador.

Lavar a maquina con agua fria en ciclo suave.

Secar completamente antes de usar.
Remover las manchas de inmediato para un mejor resultado.

ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.2.3. Herramientas y materia prima.

Tabla 15
Herramientas y materia prima.
Materia prima Herramientas
Desperdicios de tela destinados a forros Cinta métrica textil
Desperdicios de tela destinados a relleno Cortadora de tela
Hilos de costura Maquina desfibradora textil
Cremallera Maquina de coser tipo recta

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.2.3.1. Descripcion técnica de maquinaria.

A continuacioén, se presentaran las especificaciones técnicas de las maquinas que

intervendran el proceso de elaboracion de cojines.

4.2.3.1.1. Maquina desfibradora textil.

Tabla 16
Descripcion técnica de desfibradora.

Descripcion técnica de maquinaria

Nombre del equipo Desfibrador textil
Especificaciones Descripcion
Potencia (kW) 4
Voltaje (v) 380v - 220v
Capa('lda(‘irde 40 (ke/h)
produccion
Peso 130 kg
Ancho Largo Alto
[ Dimensiones
152 cm 108 cm 110 cm

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.2.3.1.2. Maquina cortadora de tela.

Tabla 17
Descripcion técnica de mdquina de cortadora de tela

Nombre del equipo

Cortadora eléctrica de tela

Especificaciones

Descripcion

Potencia (kW) 0.5
Voltaje (v) 110v - 220v
Peso 16 kg
Ancho Largo Alto
Dimensiones
31 cm 40 cm 75 cm

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.2.3.1.3. Maquina de coser recta.

Tabla 18
Descripcion técnica de maquina de cocer

Nombre del equipo

Maquina de coser industrial

Especificaciones Descripcion
Potencia (kW) 0.55
Voltaje (v) 110v - 220v
Capacidad de .
.. 500 purymin
produccion
Peso 31kg
Ancho Largo Alto
Dimensiones
10 cm 70 cm 42 cm

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.2.4. Diseiio del proceso de produccion (alternativa A).

En el area de almacenamiento, se verifica la calidad de los residuos textiles para su uso en
cojines. El corte preciso de la tela en el area de corte asegura la formacion de los forros. En
el area de ensamble, se unen las piezas y se aplican cremalleras. El proceso de triturado en
el area correspondiente prepara los materiales para el relleno. En el area de acabado, se
inspecciona visualmente, se limpia y empaqueta los cojines para su distribucion, asegurando

la calidad y satisfaccion del cliente.

4.2.4.1. Diagrama de Flujo del proceso de produccion del cojin.

Tlustracion 19
Diagrama de Flujo del proceso de produccion del cojin
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FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.2.4.2. Diagrama de andlisis del proceso en la produccion del cojin (alternativa A).

Se presenta un diagrama de analisis del proceso en la elaboracion de un lote de 250

cojines.

Tlustracion 20
Diagrama de andlisis del proceso

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

ELABORADO POR: PARDO (2024).

HojaN°__ 1  De.  DiagramaN°>_ 1 __ [operar. | [Mater. | X [Maqui] %]
Proceso: RESUMEN
Fecha: SiMBOLO ACTIVIDAD Act.
Bl estudio Inicia: . Operacion 12
Método: Actual,__X__ Propuesto;____ :> Transporte 5
Producto: Cojines H Inspeccion 2
Nombre del operario: D Espera 0
Elaborado por: Pardo Daniel v Almacenaje 2
Tamario del Lote: 50 unidades Total de Actividades realizadas 21
Distancia total en metros 11
Tiempo min/hombre 532
% E .g 2 é‘ § SIMBOLOS PROCESOS
. S| c& =

§ DESCRIPCION DEL PROCESO § g QE, E E . |:> . . v

1 |Recepcion de la materia prima 1 10 e

2 |Inspeccion y clasificacion de la tela 1 20 l’.‘d"

3 |Seleccion de la tela para elaborar forro 1 10 -

4 |Traslado al area de corte 1 20 5

5 |Disefio de molde para corte 1 10

6 |Trazado sobre la tela 1 10 ’

7 |Corte de las piezas 1 20

8 |Traslado al &rea de ensamble 1 20 20

9 |Unién de las piezas 1 176

10 |Colocado de cierre 1 37

11 |Colocado de etiqueta 1 25

12 |Traslado al area de acabado 1 3,0 5

13 | Seleccion de la tela para elaborar relleno 1 3

14 |Traslado al area de triturado 1 2,0 5

15 | Desfibrado de tela 1 50 3

16 |Traslado al area de acabado 1 20 10

17 |Rellenado de cojin 1 25

18 |Limpieza de hilos sobrantes 1 26 —

19 |Inspeccion de calidad 1 26 }

20 |Empaque del cojin 1 25 ‘,

21 | Almacenado 1 15 *'}o

m 11,0] 531,5|min
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4.2.5. Diseiio del proceso de produccion (alternativa B).

En el area de almacenamiento, se reciben y clasifican los residuos textiles para su uso en
forros y relleno de cojines. En el area de corte, se delinea y corta la tela para los forros con
precision. Ademas, se inspecciona la materia prima destinada al relleno de los cojines. Esta
etapa implica cortar los residuos para obtener fibras mas pequefias y manejables, utilizando

herramientas manuales como cizallas, tijeras y des hiladores.

En el area de ensamble, se unen las piezas y se afiaden etiquetas y cremalleras segiin sea
necesario. En el area de acabado, se inspecciona visualmente, limpia y empaca los cojines

para su distribucion, asegurando la calidad del producto final.

4.2.5.1. Diagrama de Flujo del proceso de produccion (alternativa B).

Hustracion 21
Diagrama de Flujo del proceso de produccion del cojin.
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FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.2.5.2. Diagrama de andlisis del proceso en la produccion del cojin (alternativa B).

Se presenta un diagrama de analisis del proceso en la elaboracion de un lote de 250

cojines.

Hlustracion 22
Diagrama de andlisis del proceso en la produccion del cojin

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°__ 2 De: Diagrama N°:__2__ |Operar. | |Mater.| X |Maqui.| X |
Proceso: RESUMEN
Fecha: SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
H estudio Inicia: ‘ Operacion 12
Meétodo: Actual:; Propuesto:_ X__ :> Transporte 5
Producto: Cojines H Inspeccion 2
Nombre del operario: D Espera 0
Elaborado por: Pardo Daniel v Almacenaje 2
Tamafio del Lote: 50 unidades Total de Actividades realizadas 21
Distancia total en metros 11
Tiempo min/hombre 926

ELABORADO POR: PARDO (2024).

e 2le€xlgg SIMBOLOS PROCESOS

S DESCRIPCION DEL PROCESO 2| § 5 g E

2 SlEE|FE|l@ | (D |W

1 |Recepcién de la materia prima 1 10 e

2 |Inspeccion y clasificacion de la tela 1 20 l/o‘k

3 |Seleccion de la tela para elaborar forro 1 10 —

4 |Traslado al rea de corte 1 20 5

5 |Disefio de molde para corte 1 10

6 |Trazado sobre la tela 1 10 *

7 |Corte de las piezas 1 20

8 |Traslado al &rea de ensamble 1 20[ 20

9 |Unién de las piezas 1 307

10 |Colocado de cierre 1 50

11 |Colocado de etiqueta 1 50

12 |Traslado al &rea de acabado 1 30 5

13 |Seleccidn de la tela para elaborar relleno 1 3

14 |Traslado al &rea de corte 1 20 5

15 |Cortar los residuos para obtener fibras mas pequefias 1 201

16 |Traslado al &rea de acabado 1 20[ 10

17 |Rellenado de cojin 1 100

18 |Limpieza de hilos sobrantes 1 25 —

19 |Inspeccion de calidad 1 25 }

20 |Empagque del cojin 1 25 ‘,

21 |Almacenado 1 15 %*o
m 11,00 926,2|min
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4.2.6. Diagrama del proceso productivo.

4.2.6.1. Diagrama del proceso productivo de la alternativa A.

Hlustracion 23
Diagrama del proceso productivo de la alternativa A.
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Recepcion de la Clasificacion de Corte de las Unién de las Colocado de  Traslado al area P P Desfibrado de  Rellenado de  Inspeccién de Paque y
o tela para elaborar 3 . . tela para elaborar maquina » . almacenado
materia prima la tela piezas piezas cierre de acabado y tela cojin calidad o
forro relleno desfibradora del cojin

OO OO OMOOMOMOMOMOLOLE

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.2.6.1. Diagrama del proceso productivo de la alternativa B.

Hustracion 24
Diagrama del proceso productivo de la alternativa B

ACTIVIDAD

L. I Seleccién de la - P Seleccién de la  Cortar los residuo . Empaque
Recepcion de la  Clasificacion Corte de las Unién de las Colocado de Traslado al area . 2 Rellenado de Inspeccién de PEUIEY
. ) tela para . . ) tela para elaborar en fibras méas o 3 almacenado
materia prima de la tela piezas piezas cierre de acabado - cojin calidad -
elaborar forro relleno pequerias del cojin

OG-0 O0-O-O-0O

ELABORADO POR: PARDO (2024).

Los diagramas de proceso productivo de las alternativas A y B muestran diferencias significativas en dos actividades identificadas con colores

distintos. Estas diferencias radican en la configuracion de los sistemas de produccion.
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4.2.7. Capacidad de produccion.

4.2.7.1. Tiempo promedio por unidad.

El tiempo promedio por unidad es el tiempo total requerido para producir una sola unidad
de un producto, incluyendo todas las actividades y operaciones del proceso. Es una métrica

clave para medir la eficiencia de la produccion.

Tiempo total de produccion

Ti di idad idad =
tempo promedio por unidad profucida Numero total de unidades producidas

Tabla 19
Tiempo promedio por unidad.

Tiempo promedio por unidad producida

Alternativa A Alternativa B
530,5 min /50 unidades 918 min / 50 unidades

10,63 minutos/unidad 18,52 minutos/unidad

0,177 horas/unidad 0,308 horas/unidad
ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.2.7.2. Capacidad del diseiio.

La capacidad disefiada representa la produccion méxima tedrica que la linea puede alcanzar
bajo condiciones ideales, basada en la capacidad de los recursos disponibles, como la

maquinaria, el personal y el tiempo de trabajo disponible.

total de horas trabajdas al dia

C idad del disefio =
apacidad del disefio tiempo promedio por unidad producida

Tabla 20
Capacidad del diserio

Capacidad del disefio

Alternativa A Alternativa B
9 horas/ 0,177 horas 9 horas / 0,308 horas
50,84 unidades al dia 29,22 unidades al dia

51 unidades al dia 30 unidades al dia
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.2.7.3. Capacidad efectiva.

Para determinar la capacidad efectiva de produccidon de cojines, se debe realizar el calculo

del indice de eficiencia, para luego multiplicarlo por la capacidad disenada.

Indice de eficiencia
Alternativa A 83%
Alternativa B 80%

Tabla 21
Capacidad efectiva

Capacidad efectiva

Alternativa A Alternativa B
52 unidades * 0.83 30 unidades * 0.80
41,4 unidades al dia 24,11 unidades al dia
42 unidades al dia 25 unidades al dia

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.3. Evaluar la viabilidad

costo/beneficio.

econOmica del proyecto mediante un analisis de

4.3.1. Estipulacion del precio de maquinas necesarias para el sistema de produccion.

Tabla 22

Precio de mdaquinas necesarias para el sistema de produccion

Equipos para la produccion Alternativa A

Magquina Cantidad Valor unitario Total
Méquina de cocer 2 $400,00 $800,00
Cortadora de tela 1 $200,00 $200,00
Desfibradora textil 1 $2.00,00 $2.00,00
Set de tijeras 1 $30,00 $30,00
Total 5 $3.030,00

Equipos para la produccion Alternativa B

Maquina Cantidad Valor unitario Total
Méquina de cocer 2 $400,00 $800,00
Cortadora de tela manual 1 $50,00 $50,00
Deshiladora manual 2 $25,00 $50,00
cizalla 1 $50,00 $50,00
Set de tijeras 2 $30,00 $60,00
Total 6 $1100,00

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.3.2. Determinacion de costo de produccion.

e Alternativa A

Tabla 23
Costo de produccion

Residuos de tela (kg)
Cremallera (250 unid)
Hilos de costura (2 unid)
Electricidad de maquinaria
Empaque

Etiqueta (250 unid)

Costos Variables (250 unid) Unidades mensuales  Unidades anuales

$ - 250 3000

$ 87,50

$ 5,00

$ 20,00

$ 6,00

$ 10,00 Costo de materia prima anual por unidad

$ 128,50 x12meses $ 154200 $ 0,51

Materia prima directa MPD:
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Salario: 01 x Op maquina $ 100,00
Salario: 02 x Op maquina $ 100,00
Mano de obra directa $ 200,00

Costo de mano de obra anual por unidad
X12meses ¢ 2.400,00 $ 080

Costos fijos (250 unid)

Salario: Personal de venta (1) ¢ 150,00

Costo variable por unidad $ 131

Servicios Basicos $ 40,00
Mantenimiento $ 20,00 Costo de mano de obra anual por unidad
Sub total $210,00 x12meses ¢ 2.520,00 $ 0,84
Costo fijo por unidad $ 084
ELABORADO POR: PARDO (2024).
e Alternativa B
Tabla 24
Costé de produccion
Costos Variables (250 unid) rg::}gj:f: o lg:g:li zs
Residuos de tela (kg) $ - 250 3000
Cremallera (250 unid) $ 87,50
Hilos de costura (2 unid) $ 5,00
Electricidad de maquinaria $ 10,00
Empaque $ 6,00
Etiqueta (250 unid) $ 10,00 Costo de materia prima anual por unidad
Materia prima directa MPD:  $ 118,50 x 12 meses  $1.422,00 $0,47
Salario: 01 x Op maquina $ 120,00
Salario: 02 x Op maquina $ 100,00
Salario: 03 x Op maquina $ 100,00 Costo de mano de obra anual por unidad
Mano de obra directa $ 300,00 X 12 meses $ 3.840,00 $1,28
Costo variable por unidad $1,73
Costos Fijos (250 unid)
Salario: Personal de venta (1) $ 150,00
Servicios Basicos $ 40,00
Mantenimiento $ 5,00 Costo de mano de obra anual por unidad
Sub total $ 195,00 X 12 meses $2.340,00 $0,78
Costo fijo por unidad $0,78

ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.3.2.3. Costo total de produccion.

Tabla 25
Costo total de produccion

Costo total
Alternativa A Alternativa B
Costo variable $ 147 $ 1,73
Costo fijo $ 084 $ 0,78
Total $ 2,15 % 2,51

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.3.3. Andlisis del margen de ganancia.

Tras realizar un andlisis de mercado, en la alternativa A se decidi6 establecer un margen de
ganancia del 40%, basado en los margenes tipicos de la industria textil, para determinar el
precio de venta. Con un costo de produccion de $2.15 por cojin y un precio de venta de
$3.00, se asegura un margen de ganancia razonable. Este precio cubre los costos de
produccion y otros gastos, siendo atractivo para los consumidores y competitivo en el

mercado de cojines.

Tabla 26
Margen de ganancia

Margen de ganancia
Alternativa A 40% § 3,02

Alternativa B 2090 S 3,02
ELABORADO POR: PARDO (2024).

La alternativa B decidio fijar un precio de venta de $3.00 por cojin, con un margen de
ganancia del 20%. Este precio se considera adecuado dada la competencia en el mercado,
donde productos similares se venden a precios comparables. A pesar de un margen de
ganancia relativamente bajo, la estrategia busca mantener la competitividad sin exceder el

precio recomendado para el producto.

4.3.4. Analisis del punto de equilibrio.
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Para la alternativa A, alcanzar el punto de equilibrio de $3 por cojin, Confecciones Diaz
deberia vender aproximadamente 1591 unidades al afio, lo que equivale a 133 unidades al
mes. En este punto, los ingresos por ventas serian iguales a los costos totales, lo que significa

que la empresa no estaria generando ni pérdidas ni ganancias.

Tabla 27
Andlisis del punto de equilibrio

Punto de equilibrio
Alternativa A  Alternativa B

Costos Fijos $ 252000 $ 2.340,00
Precio $ 300 % 3,00
Costos Variables $ 131 $ 1,73
Punto de equilibrio Q (unid) 1491 1843
Punto de equilibrio $ $ 447337 $ 5.200,00

ELABORADO POR: PARDO (2024).

Para la alternativa B, alcanzar el punto de equilibrio de $3 por cojin requeriria vender
aproximadamente 1843 unidades al afio, o 154 unidades al mes. En este punto, los ingresos

por ventas cubririan los costos totales, sin generar pérdidas ni ganancias adicionales.

4.3.5. Determinacion de la demanda estimada.

Para determinar la demanda de los cojines, se ha tomado como base la demanda que tiene la
empresa en la venta de los productos que elabora actualmente, de ahi se ha considerado que
un estimado del 8 % de la demanda de predas, que podrian ser considerados en el primer afio

como la demanda inicial de los cojines.

Tlustracion 25
Determinacion de la demanda estimada

m Demanda anual de prendas
®m Demanda anual decojines

Demanda anual de prendas 32920 unidades
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Demanda anual de cojines

8 % de la venta de prendas

Demanda anual de cojines

2634 unidades

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.3.5. Ingresos y egresos en el proceso de la alternativa A.

4.3.5.1. Ingresos proyectados a 5 afios.

Tabla 28

Ingresos proyectados a 5 aiios

Alternativa A

Afo Venta
2024 $ 7.902,00
2025 $ 8.628,98
2026 $ 9.422,85
2027 $ 10.289,75
2028 $ 11.236,41

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.3.5.2. Egresos proyectados a 5 aiios.

Tabla 29

Egresos proyectados a 5 aiios

Alternativa A

ARo

Costo total anual

2024
2025
2026
2027
2028

$

© B B B

5.663,00
5.804,58
5.949,69
6.098,43
6.250,89

ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.3.5.3. Flujo de efectivo del proceso de la alternativa A.

Tabla 30

Flujo de efectivo del proceso de la alternativa A

Flujo del efectivo

Afios
0 1 2 3 4 5

Ingresos

Ingresos 7.902,00 $ 8.628,98 $ 942285 $ 10.289,75 $ 11.236,41
Total de ingresos 7.902,00 $ 8.62898 $ 942285 $ 10.289,75 $ 11.236,41
Egresos

Egresos $ 566300 $ 580458 $ 594969 $ 6.09843 $ 6.250,89
Total de egresos $3.030,00 $ 5.663,00 $ 580458 $ 594969 $ 6.09843 $ 6.250,89
Inversion

Inversion $3.030,00
Total de inversion  $3.030,00
Efectivo Bruto $ 223900 $ 282441 $ 347316 $ 419132 $ 4.98552
Flujo de efectivo ~ $-3.030,00 $ 2.239,00 $ 282441 $ 347316 $ 419132 $ 4.98552
VAN $8.211,36
TIR 89%
Beneficio/Costo 1,36
Pri 141

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.3.6. Ingresos y egresos en el proceso de la alternativa B.

4.3.6.1. Ingresos proyectados a 5 afios.

Tabla 31

Ingresos proyectados a 5 aiios B.

ELABORADO POR: PARDO (2024).

Alternativa B

Afo Venta

2024 $ 7.902,00
2025 $ 8.628,98
2026 $ 942285
2027 $ 10.289,75
2028 $ 11.236,41
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4.3.6.2. Ingresos proyectados a 5 afios.

Tabla 32
Ingresos proyectados a 5 aiio B.

Alternativa B

Afo Costo total anual
2024 $ 6.848,40
2025 $ 7.019,61
2026 $ 7.195,10
2027 $ 7.374,98
2028 $ 7.559,35

ELABORADO POR: PARDO (2024).

4.3.6.3. Flujo de efectivo del proceso de la alternativa B.

Tabla 33
Flujo de efectivo del proceso de la alternativa B.

Flujo del efectivo

Afios
0 1 2 3 4 5

Ingresos

Ingresos $ 7.902,00 $ 862898 $ 942285 $10.289,75 $ 11.236,41
Total de ingresos $ 7.902,00 $ 862898 $ 9.422,85 $10.289,75 $ 11.236,41
Egresos

Egresos $ 684840 $ 7.01961 $ 7.19510 $ 7.37498 $ 7.559,35
Total de egresos $1.100,00 $ 6.848,40 $ 7.019,61 $ 7.19510 $ 7.37498 $ 7.559,35
Inversion

Inversion $1.100,00
Total de inversion $1.100,00

Efectivo Bruto $ 105360 $ 160937 $ 222775 $ 291478 $ 3.677,06

Flujo de efectivo $-1.100,00 $ 1.053,60 $ 160937 $ 2227,75 $ 291478 $ 3.677,06
VAN $5.993
TIR 131%
Beneficio/Costo 1,19
Pri 1,03

ELABORADO POR: PARDO (2024).
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4.3.7. Andlisis financiero.

Tabla 34

Anadlisis financiero.

Alternativa A Alternativa B

VAN $8.211 $5.993
TIR 89% 131%
B/C 1,36 1,19
PRI 1,41 1,03

ELABORADO POR: PARDO (2024).

Basado en los indicadores financieros presentados, ambas alternativas parecen ser
econdmicamente viables, pero presentan fortalezas y debilidades diferentes. Sin embargo,
después de un analisis mas profundo, la Alternativa A se perfila como la opcion mas viable

en el mediano y largo plazo.

Si bien la Alternativa B ofrece una TIR mas alta (131%) y un periodo de recuperacion de
inversion mas corto (1,03 afos), lo que implica una mayor rentabilidad relativa y una
recuperacion mas rapida de la inversion inicial, esta alternativa se basa principalmente en
procesos manuales. Esto significa que, si se requiere un aumento significativo de la
produccion para satisfacer una mayor demanda, los costos se elevarian drasticamente debido

a la necesidad de contratar més personal.

Por otro lado, la Alternativa A, al ser un modelo de produccion mas industrializado, cuenta
con una mayor capacidad para aumentar la produccidon sin incurrir en un incremento
proporcional de los costos. Esto se debe a que los procesos semiautomatizados y
mecanizados permiten escalar la produccion con una menor dependencia de la mano de obra

intensiva.

Adicionalmente, la Alternativa A exhibe un VAN mas alto ($8.211) en comparacion con la
Alternativa B ($5.993), lo que indica que generaria mayores beneficios netos a lo largo de
su vida ttil, descontando la inversion inicial. Asimismo, la relacion Beneficio/Costo (B/C)
de 1,36 para la Alternativa A es superior a la de la Alternativa B (1,19), lo que sugiere una

mayor rentabilidad por cada unidad monetaria invertida.
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En consecuencia, aunque la Alternativa B ofrece una recuperacion de la inversion mas
rapida, la Alternativa A se presenta como la opcién mas viable en el mediano y largo plazo,
debido a su mayor capacidad de escalamiento sin un aumento proporcional de costos, su
mejor rendimiento en términos de VAN y relacion B/C, lo que la posiciona para generar

mayores beneficios netos sostenidos en el tiempo.
Por estas razones, se elige la Alternativa A como el modelo de produccion més adecuado

para el aprovechamiento de los residuos textiles en la fabricacion de cojines, ya que ofrece

una mayor viabilidad econdmica y un mayor potencial de crecimiento a futuro.
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4.4. Discusion.

En el contexto actual, donde la sostenibilidad y la economia circular cobran cada vez mas
relevancia, el aprovechamiento de residuos en la industria textil se ha convertido en un
aspecto clave. Tal como sefnalan Capuz et al. (2002), la generacion de desechos es inherente
a los procesos productivos, por lo que es crucial implementar estrategias para su

valorizacion.

En este sentido, el primer paso consiste en realizar un diagnostico exhaustivo que permita
cuantificar y caracterizar los residuos generados. Esto implica analizar las diferentes etapas
del proceso, desde el corte de las telas hasta la confeccion final, identificando los puntos
criticos donde se concentra el mayor volumen de mermas. Una vez obtenida esta linea base,
es posible explorar alternativas de aprovechamiento acordes a las caracteristicas fisicas y
quimicas de los retazos, lo cual representa una iniciativa de economia circular alineada con

lo sugerido por Dissanayake y Weerasinghe (2017).

Una de las opciones mas prometedoras es el desarrollo de nuevas lineas de productos
elaborados a partir de estos residuos. En este caso, la fabricacion de cojines representa una
oportunidad interesante, ya que requiere menor procesamiento y permite aprovechar
eficientemente los retazos de distintos tamafios y texturas. No obstante, es fundamental
disefiar un proceso productivo optimizado que minimice la generaciéon de mermas
adicionales, coincidiendo con los principios de produccion mds limpia mencionados por

Bartolozzi et al. (2012).

Asimismo, es clave evaluar la viabilidad econdmica de esta iniciativa mediante un riguroso
analisis costo-beneficio. Esto implica estimar detalladamente los costos asociados a la
implementacioén del modelo productivo, incluyendo inversiones en maquinaria y equipos,
insumos, mano de obra y gastos operativos. Ademas, se calculd indicadores financieros
como el VAN, TIR y periodo de recuperacion, lo cual es consistente con lo sugerido por

Ferrer (2003) y Chowdhury et al. (2019) para determinar la rentabilidad del proyecto.
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CAPITULO V:
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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5.1. Conclusiones.

El anélisis exhaustivo realizado en la empresa "Confecciones Diaz" permitié cuantificar y
caracterizar los residuos generados durante los procesos de corte, ensamble y
almacenamiento. Se determind que, en conjunto, estos desperdicios representan
aproximadamente un 10.63% del total de la materia prima utilizada, lo que equivale a 437.1
kg de residuos textiles durante el periodo de estudio. Esta cifra significativa evidencia la
necesidad de implementar estrategias para aprovechar estos desechos y reducir el impacto

ambiental de la industria textil.

Se disefiaron dos modelos de produccion alternativos (A y B) para la elaboracion de cojines
utilizando los residuos textiles generados en "Confecciones Diaz". La alternativa A se basa
en procesos semiautomatizados y mecanizados, mientras que la alternativa B se enfoca en
procesos manuales. Ambos modelos fueron evaluados en términos de eficiencia, capacidad
de produccién y viabilidad econdmica. Se determind que la alternativa A, a pesar de requerir
una mayor inversion inicial, presenta ventajas significativas en cuanto a su capacidad de
escalamiento sin un aumento proporcional de costos, lo que la posiciona como una opcion

mas viable a mediano y largo plazo.

El andlisis financiero realizado demostr6 que el proyecto de aprovechamiento de residuos
textiles para la fabricacién de cojines es econdmicamente viable bajo ambas alternativas
propuestas (A y B). Sin embargo, la alternativa A present6 indicadores mas favorables, con
un Valor Actual Neto (VAN) de $8.211, una Tasa Interna de Retorno (TIR) del 89% y una
relacion Beneficio/Costo de 1.36. Estos valores superan los obtenidos en la alternativa B, lo
que sugiere una mayor rentabilidad y beneficios netos sostenidos a lo largo de la vida util

del proyecto.
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5.2. Recomendaciones.

Se recomienda realizar evaluaciones periodicas de los procesos productivos mediante
herramientas como el Analisis del Ciclo de Vida (ACV) para identificar oportunidades de
mejora en la eficiencia y sostenibilidad de las operaciones. Esto incluye la identificacion de
areas donde se puedan reducir desperdicios, la evaluacion de la viabilidad de implementar
tecnologias mas limpias y eficientes, y la optimizacion del uso de recursos como agua y
energia. Asimismo, es fundamental capacitar al personal en buenas practicas ambientales

para garantizar la efectividad de estas mejoras.

Una estrategia recomendada es diversificar la linea de productos elaborados a partir de
residuos textiles, no solo limitandose a cojines, tapetes y accesorios de decoracion, sino
también explorando la fabricacion de otros productos como rellenos para mufiecos de
peluche y materiales de empaque sostenible. Ademas, se puede considerar la posibilidad de
incorporar estos residuos en la elaboracion de nuevos materiales compuestos, lo que

ampliaria ain mas las opciones de productos y el aprovechamiento de los materiales.

Para aumentar la aceptacion en el mercado y construir una imagen de marca solida y
confiable, se sugiere desarrollar una estrategia de marketing y comunicacion que resalte los
beneficios ambientales y sociales de los productos. Obtener certificaciones ambientales
reconocidas, como las normas ISO 14000 o los sellos de economia circular, puede ser un
factor diferenciador significativo. Ademas, es importante utilizar las redes sociales y los
canales digitales para comunicar de manera efectiva el compromiso de la empresa con la
sostenibilidad y la economia circular, llegando asi a un publico mas amplio y consciente de

estas cuestiones.

78



CAPITULO VI:
BIBLIOGRAFIA

79



5.1. Bibliografia

Amaya-Roncancio, A. J., & Guerrero-Camacho, J. J. (2020). Propuesta metodologica para
la integracion de algunas dreas del conocimiento del PMBOK®, como base para la
toma de decisiones de viabilidad y factibilidad en los proyectos de construccion.
Copyright, Universidad Catolica de Colombia, 2020.
https://hdl.handle.net/10983/24633

Arias-Gomez, J., Angel Villasis-Keever, M., & Guadalupe Miranda-Novales, M. (n.d.).
mkEtodologia dE la invEstigacion. Retrieved February 11, 2024, from
www.nietoeditores.com.mx

Barrientos-Baez, A., Caldevilla-Dominguez, D., Gloria Sueia Val, E., & de La Laguna
Espafia, U. (2020). Sector Turistico: Comunicacion e Innovacion Sostenible. Revista de
Comunicacion de La SEECI, 53(53), 153-173.
https://doi.org/10.15198/seeci.2020.53.153-173

¢ Cudl es la diferencia entre upcycling y recycling? (n.d.). Retrieved February 7, 2024, from
https://lucirmas.com/diferencia-entre-upcycling-y-recycling/

Dayana, S., Villa, C., Andrés, S., Monsalve, Q., & Villa, L. V. (2016). 83 EL DESPERDICIO
DE MATERIA PRIMA EN LA INDUSTRIA TEXTIL.

De, R., Facultad, L. A., Ciencias, D. E., Rfce, E., & Fasson Llosa, A. (2021). La sombra de
la industria de la moda, textil y fashion retail. Revista de La Facultad de Ciencias
Economicas, 27(2), 15-23. https://doi.org/10.30972/RFCE.2725655

Dehaan, K. J. (2020). Title Page Ph.D. in Sign Language Education at Gallaudet University:
A Viability Study.

Elma Campos Ynope, Z., & Eduardo Malca Correa PRESIDENTE Liliana Milagros Portilla
Capufiay Eduardo Arturo Zarate Castafieda, R. (2021). El valor de marca hacia

empresas que utilizan productos eco amigables segun los millennials chiclayanos 2020.
http://tesis.usat.edu.pe/handle/20.500.12423/4240

Fabiola, S., & Medina, C. (2020). Gestion de desechos so6lidos en una empresa textil
alpaquera para reducir el impacto ambiental —Arequipa 2018-2019. Universidad
Continental. https://repositorio.continental.edu.pe/handle/20.500.12394/8081

Garabiza, B., Prudente, E., Espacios, K. Q.-R., & 2021, undefined. (2021). La aplicacién del
modelo de economia circular en Ecuador: Estudio de caso. Revistaespacios.Com.
https://doi.org/10.48082/espacios-a21v42n02p17

Garcia Castro, J. C., Torres Delgado, W., Cardenas Garcia, A., & Valverde Iparraguirre, J.
D. (2023). Phyton. Ejercicios, algoritmos en diagramas de flujo y pseudo codigo.
Phyton. Ejercicios, Algoritmos En Diagramas de Flujo y Pseudo Codigo.
https://doi.org/10.51252/11458/4788

80



Garcia-Salmones Chobotov, L. (2021). Residuos textiles: diagnostico y perspectiva de futuro
sostenible. http://addi.ehu.es/handle/10810/54300

Gutierrez Pineda, C. J. (2022). Estudio de valoracion de riesgos ergonomicos por carga
fisica en operarias de maquinas de coser en Colombia vs normativa de Esparia.
http://dspace.umh.es/handle/11000/29032

Haro Ramos, J. K. (2022). Los desperdicios de materia prima y su efecto en los costos de

produccion en la empresa de calzado Armandiny.
https://repositorio.uta.edu.ec:8443/jspui/handle/123456789/36246

Humphries, S., Holmes, T., Andrade, D. F. C. de, McGrath, D., & Dantas, J. B. (2020).
Searching for win-win forest outcomes: Learning-by-doing, financial viability, and
income growth for a community-based forest management cooperative in the Brazilian
Amazon. World Development, 125, 104336.
https://doi.org/10.1016/J.WORLDDEV.2018.06.005

Ingaroca Paez, E. J. (2021). Propuesta de plan de manejo de residuos solidos de una empresa
manufacturera Retail Textil.
http://repositorio.lamolina.edu.pe/handle/20.500.12996/4918

Leite, L. L., & Rosa, J. S. (2023a). Diade Vendedor-cliente: Uma leitura a partir da Teoria
de adaptatibilidade de venda no varejo. Revista de Administra¢do de Roraima - RARR,
13(1). https://doi.org/10.18227/2237-8057RARR.V1311.7289

Leite, L. L., & Rosa, J. S. (2023b). Diade Vendedor-cliente: Uma leitura a partir da Teoria
de adaptatibilidade de venda no varejo. Revista de Administra¢do de Roraima - RARR,
13(1). https://doi.org/10.18227/2237-8057RARR.V1311.7289

Marin, R. U. (n.d.). Costos para la toma de decisiones. Retrieved February 7, 2024, from
www.FreeLibros.me

Maurseth, P. B., & Svensson, R. (2020). The Importance of Tacit Knowledge: Dynamic
Inventor Activity in the Commercialization Phase. Research Policy, 49(7), 104012.
https://doi.org/10.1016/J.RESPOL.2020.104012

Narvdez Perdomo, V., Rodriguez Ramirez, M., & Salazar Jiménez, G. (2018).
Transformacion de residuos textiles industriales para el diseiio de superficies
terapéuticas para personas de la tercera edad (21st ed., Vol. 11).
https://repository.javeriana.edu.co/handle/10554/39359

Nicolds Barragan Santamaria Jhon Henry Forero Pacheco, B. (n.d.). SISTEMA DE
RECICLAJE DE RESIDUOS TEXTILES EN PROCESOS.

Pastor, B. F. R. (2019). Poblacion y muestra. PUEBLO CONTINENTE, 30(1), 245-247.
https://doi.org/10.22497/PuebloCont.301.30121

Qué es una estrategia de distribucion de productos B2B | Sales Layer. (n.d.). Retrieved
February 8, 2024, from https://blog.saleslayer.com/es/que-es-politica-de-distribucion

UNIVERSIDAD TECNICA ESTATAL DE QUEVEDO UNIDAD DE ESTUDIOS A
DISTANCIA CARRERA: INGENIERIA INDUSTRIAL. (n.d.).

81



Vida Los Trabajadores Con Discapacidad Fisica, D. DE, & Angela Ramalho Pires de
Almeida, M. (n.d.). PROGRAMA DE INTERVENCION ERGONOMICA Y CALIDAD.

Villegas Vega, J. (2023). Propuesta para reducir el desperdicio de materia prima en el
proceso de extrusion de la empresa Resinplast Costa Rica durante el periodo 2021-
2022. https://hdl.handle.net/20.500.13077/841

Volkov, A., Balezentis, T., Morkunas, M., & Streimikiene, D. (2019). Who Benefits from
CAP? The Way the Direct Payments System Impacts Socioeconomic Sustainability of
Small Farms. Sustainability 2019, Vol. 11, Page 2112, 11(7), 2112.
https://doi.org/10.3390/SU11072112

82



CAPITULO VII:
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Anexo 1
Proceso de corte

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

Anexo 2
Almacenamiento

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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Anexo 3
Magquina de coser (recta)

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).

Anexo 4
Magquina de coser (overlock)

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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Anexo 5
Residuo textil
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FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO.
ELABORADO POR: PARDO (2024).
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