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Resumen

En la presente investigacion se realizd un modelo de produccion méas limpia aplicado
a los procesos productivos de la empresa Cristhian Sport. Para ello se aplicaron
entrevistas a los duefios y empleados para diagnosticar la situacion actual de la
empresa, donde se obtuvieron las potencialidades de produccion mas limpia. Se
definieron alternativas de mejora, las cuales se evaluaron considerando los aspectos
técnico, econdmico y ambiental; esto permitio seleccionar las alternativas mas viables
para el desarrollo de un plan de produccion mas limpia orientada a mitigar los impactos

ambientales negativos y como mejorar la eficiencia en los procesos.



ABSTRACT

In this research, a cleaner production model was applied to the production processes of
the company "Cristhian Sport". Interviews were conducted with the owners and
employees to diagnose the current situation of the company. From these, the potentials
for cleaner production were obtained. Improvement alternatives were defined, which
were evaluated considering the technical, economic and environmental aspects. This
allowed to select the most viable alternatives for the development of a cleaner
production plan aimed at mitigating negative environmental impacts and improving the

efficiency of the processes.
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Introduccion

Los alarmantes indicadores ambientales que se presentaron en los afios ochenta y
noventa, impulsaron a las empresas a desarrollar estrategias que mejoren el bienestar
y conservacion de los recursos naturales. En Ecuador la produccion mas limpia ain
esta en desarrollo, el Centro Ecuatoriano de Eficiencia de Recursos y Produccion mas
Limpia, la cual estd encargada de fomentar el uso racional de los recursos usados por
las industrias, busca que mas empresas desarrollen un modelo sustentable orientado a

la proteccion y conservacion del ambiente.

En base a lo mencionado se tom6 como caso de estudio a la empresa Cristhian sport
ubicada en el cantén Sigsig, con presencia en el mercado por méas de 20 afios en la
elaboracion de uniformes deportivos. Al ser esta dirigida de forma empirica desde el
momento de su constitucién, no se ha realizado ninguna accion favorable relacionada
con el ambiente, como control de los desechos sélidos, uso eficiente de energia

eléctrica, agua y otros insumos.

El presente trabajo sobre el modelo de PmL, se desarroll6 mediante cuatro capitulos,
el primero se presenta la empresa; su historia de como fue creada ademas de sus
principales productos, compradores, competencia y normas reglamentarias que debe
seguir. En el segundo capitulo se desarrolla el marco tedrico en el cual se da a conocer

los conceptos, beneficios, barreras de implementar una produccion mas limpia.

En el tercer capitulo se analiza la situacion actual de la empresa, mediante un
diagnostico; el cual permite visualizar las principales falencias dentro de la
organizacion para lo cual se utilizo listas de chequeo, instrumentos de trabajo, ademas
del andlisis de los 7 desperdicios 0 mudas que existen dentro de una produccién,
finalmente el ultimo capitulo presenta las alternativas de mejora; junto con el plan de
produccion mas limpia. Para concluir esta investigacion se presenta las conclusiones

y recomendaciones obtenidas.



CAPITULO |
LA EMPRESA

11. Resefia histérica de la empresa

La empresa Cristhian Sport es una fabrica independiente, creada en el afio 1998, en el
canton Sigsig, y se orienta hacia la confeccion de uniformes deportivos, escolares e
institucionales los cuales se comercializan en la zona, ademaés de otros cantones de la

provincia.

La idea de negocio, que antecede a la empresa surge de sus propietarios, el Sr.
Sebastian Pacheco y la Sra. Georgina (esposa), quienes decidieron confeccionar
prendas para sus hijos. Inicialmente la sefiora, quien ya contaba con experiencia en la
confeccion de ropa, fue quien efectud el trabajo, pero juntos tomaron la iniciativa para

establecer la empresa que actualmente se conoce como Cristhian Sport. Anexo 1

Asi, para comenzar con la produccién se adquirié una maquina Overlock doméstica
tradicional y una maquina recta, y cuando ya se contaba con un inventario
considerable, los propietarios recorrian los negocios de tiendas deportivas del canton
Gualaceo para comercializar el producto, el cual se caracterizaba por su precio bajo y
tela de buena calidad. Esto generd que se comercialicen las prendas con facilidad y
posteriormente pudieran ampliar su mercado a Chordeleg y Sigsig, siendo cada vez
mayores los pedidos, pues ya no solo eran prendas deportivas, si no uniformes

escolares.

Su oportunidad se presenté en cuanto en el sector no existian otras fabricas con la
misma produccion, por lo que pudieron atender el mercado en su totalidad e
incrementaron la inversion en maquinarias, de manera que hoy en dia cuentan con 9
maquinas de coser; 2 cortadoras de tela, una remachadora, una sublimadora, una
impresora Plotter A3y un taller de estampado, todos para la elaboracion de uniformes,
también se ha invertido en otros recursos como la mano de obra, y mejoramiento de

infraestructura.



Es decir, que la demanda de uniformes deportivos y escolares han ido de la mano con
el desarrollo cantonal, pues en los ultimos afios el Gobierno Autonomo
Descentralizado del canton Sigsig ha apoyado los actos deportivos, incentivando a las
personas de todas las edades a participar en dichos eventos, uno de los mas importantes
son las famosas Jornadas Deportivas Vacacionales (realizado en agosto) que retne a
varios equipos integrados por sigsefios dispersos en la provincia y el pais, siendo entre
6 a 12 clubes quienes realizan pedidos a la empresa, es decir que existe una demanda
entre 70 y 120 uniformes completos por de cada grupo, los cuales se comercializan
entre $45 y $55.

Por otra parte, durante todo el afio la demanda se mantiene y se caracteriza por los
requerimientos de uniformes escolares. Y es que, de acuerdo con lo establecido en la
ley de educacion, los uniformes deben ser gratuitos para las escuelas y colegios
publicos de las zonas rurales, situacion que ha contribuido al crecimiento en la
produccién de la empresa, pues inicialmente se fabricaba para las 5 escuelas céntricas,

y en la actualidad cubre alrededor de 15 escuelas y colegios de todo el canton.

Sin embargo, como toda empresa, atraviesa por temporadas altas y bajas, la primera
estd entre junio y agosto, en donde se produce un estimado de 1000 uniformes
escolares, posterior a ello la produccién disminuye; en cuanto a uniformes deportivos
la temporada alta es entre julio y agosto, cuando se produce alrededor de 700
uniformes completos, y la segunda, temporada baja esta entre diciembre y enero,
cuando se produce alrededor de 300 uniformes, pese a ello, el Gltimo afio se ha tenido

una produccion alta durante todos los meses.

Asi es como hoy en dia la empresa Cristhian Sport puede ofrecer al puablico no solo la
confeccion de uniformes sino también la venta de los mismos a través de una tienda
fisica, en donde los clientes pueden en cualquier época del afio, comprar el
correspondiente a cada institucion educativa del canton Sigsig, Chordeleg, Gualaceo
y sus alrededores, asi como también camisetas sublimadas de los distintos equipos de
futbol nacional o internacional, camisetas con disefios personalizados, implementos
deportivos, entre otros. La informacion detallada anteriormente fue proporcionada por
el gerente actual el Sr. Sebastidn Pacheco.



1.2. Estructura organizativa actual de Cristhian Sport

Gerente: son los duefios de la empresa: Sr. Sebastian Pacheco y Sra. Georgina
Roman(esposa)

Vendedor: son los duefios y cualquier personal que labora en la empresa.
Costurero/a: Sra. Georgina mas dos operarios.

Cortador de piezas: gerente, Sr. Sebastian Pacheco

Estampador y Disefiador grafico: Sr. Cristhian Pacheco y un ayudante.

Esta es la estructura que se maneja de forma tradicional en empresas sin conocimientos

administrativos, y no se tiene sentado en ningun registro. A continuacién, se describen

los niveles de la empresa y quiénes estan dentro de esta, con el objetivo de tener mayor

claridad sobre el disefio del organigrama actual.

Nivel estratégico: es el nivel mas alto y representativo de la empresa, las personas
aqui son responsables de establecer principios, misién, visién, planificacion a largo
plazo, definir objetivos, integrar a la empresa como un todo, se encarga de impartir
normas y reglamentos de manera general, es quién tiene mayor autoridad sobre la
organizacion. En el caso de la empresa Cristhian Sport, quien se encuentra en este
nivel es el duefio junto a su esposa, como se explicd, en este punto se da la mayor
claridad de cémo debe ser administrada la empresa, sin embargo, al tener dos
personas al frente de la misma, se generan confusion entre los trabajadores,

derivando problemas, y una indebida administracion.

Nivel funcional: en este nivel se divide a la empresa por areas o unidades
especializadas, como Marketing, Ventas, Logistica, Produccion, RRHH, y se
establece una mision, objetivos a mediano plazo y decisiones mas centradas.

Cristhian Sport no cuenta con areas definidas.

Nivel operativo: en este nivel se encuentran todas las personas que realizan las

actividades del dia a dia.

Es asi, que, en base al analisis de la estructura organizacional actual, se ha podido

establecer el siguiente disefio de organigrama en el cual se puede observar que el
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mando principal o nivel estratégico contiene un solo cargo, este corresponde al Gerente
de la empresa quién lo llevara a cabo el Sr. Sebastian Pacheco, continuando con el
nivel funcional, se ha dividido a la empresa en tres areas; produccion, disefio y
comercial, en la primera se encuentra el cortador quien también asiste a este cargo el
gerente, estdn también tres costureros, uno de ellos es ocupado por la Sra. Georgina
Roman, la segunda rea que corresponde a disefio se encuentra a cargo del Sr. Cristhian
Pacheco y su ayudante, finalmente el a&rea comercial, se encuentra también asistido por
la Sra. Georgina Roman, en cuanto al nivel operacional, estan aqui todos los empleados
de la empresa.

El disefio propuesto lo que pretende es que tanto los empleados como duefios tengan

claro cual es su puesto dentro de la empresa y no se generen confusiones de mando.

Produccion Comercial

Diseiador
Estampador

Cortador Vendedor

Costurero 1

Ayudante

Figura 1. Organigrama Cristhian Sport.
Fuente: Admministracién Cristhian Sport 2018
Elaborado por: Las autoras



1.3. Cartera de productos y principales compradores

La empresa Cristhian Sport cuenta con 3 lineas de productos que elabora; uniformes
escolares, institucionales y deportivos, cuanta también con la venta de articulos

complementarios.

1.3.1. Uniformes escolares:

Actualmente en el cantdon Sigsig se cuenta con 6 escuelas de zonas céntricas y 7
parroquiales, ademas 4 colegios, por lo que se confeccionan uniformes para todas estas
instituciones de manera continua, en cuanto cada periodo lectivo, deben ser renovados,
y del canton Chordeleg se elaboran para un colegio particular bajo pedido. Sin
embargo, los que mas se producen son para el Colegio Nacional y privado de la zona

central del canton, esta institucion cuenta con alrededor de 1200 estudiantes.

1.3.2. Precio de venta:

Los uniformes completos cuestan entre $100 y $120, de comprarse solo el terno formal
tiene un costo de $50, terno deportivo completo$55, mientras que el interior del terno

tiene un costo de $15.

Figura 2. Uniformes escolares.
Fuente: Elaboracion Propia



1.3.3. Uniformes deportivos:
Previo a las jornadas vacacionales, entre 6 a 12 clubs, solicitan la elaboracion de
uniformes disefiados de forma personalizada, para las distintas disciplinas. Seguido se
realiza otro evento deportivo, en donde participan 15 equipos de los cuales 9 solicitan
pedidos, posterior a ello se desarrollan los inter clubes, las inter jorgas, y finalmente
las fiestas de barrios en donde se llevan a cabo eventos deportivos, que de la misma

manera solicitan pedidos con disefios personalizados. EIl precio de venta de los

uniformes: oscila entre $15 y $25 solo internos y completos alrededor de $45.

¥
.

Figura 3. Uniformes deportivos
Fuente: Elaboracién Propia.

1.3.4. Uniformes institucionales:
Generalmente quienes solicitan la elaboracion de estos uniformes es personal del

municipio que se renueva cada afio, también esta el personal del distrito educacional,

asi como de otras instituciones publicas y privadas.

1.3.5. Elementos complementarios:



Se cuenta también en la tienda con balones de futbol, basquet, voley, indor, juegos de
pin-pon, ternos deportivos personalizados, zapatos deportivos de marca, licras para
damas, shorts y trajes para gimnasio, etc. En el tema escolar se cuenta con guantes,

medias de todo tipo, zapatos escolares, mochilas, etc.

Figura 4. Elementos complementarios
Fuente: Elaboracion Propia

1.4. Competencia de la empresa.

Actualmente en el canton Sigsig donde esta radicada la empresa y se encuentran
concentrados sus clientes, la competencia mas fuerte es una casa deportiva conocida
con el nombre de Kupis Sport, esta realiza la misma actividad que Cristhian Sport, la
diferencia principal se encuentra en los precios de venta que tiene la empresa analizada
con una variacion de $2 a $4 menos por uniforme, lo cual ha permitido atraer mas

clientes.

1.5 Otros servicios que la empresa ofrece

a) Sublimacién: ademas de realizar el sublimado para las piezas que confecciona
la propia empresa, también se presta este servicio para otras empresas como
Creca Sport de la ciudad de Cuenca y Casa Deportiva Rodas del cantén
Gualaquiza, los pedidos van entre 200 y 1800 camisetas al mes, el precio varia
entre $1 y $2,5 por unidad, esto de acuerdo a la informacion proporcionada por
el Sr. Cristhian Pacheco quien es el responsable de este trabajo.

b) Compostura de uniformes escolares e institucionales.



1.6 Costos del producto

A continuacién, se presenta un aproximado de los costos de los materiales y el costo
total de cada producto, no se ha realizado un analisis profundo puesto que el presente

trabajo se centra en el estudio de una produccidon mas limpia. Los datos cuantitativos

fueron proporcionados por el gerente de la empresa y el disefiador.

Tabla 1. Cuadro de Costos

Costos de fabricacion estimados
Costo de
Costo la Costo del Costo
: . shorto Costo del
Recursos | Descripcion costos camiseta | camiseta pantalon de la calentador
ecu P estampada | sublima ota casaca
da
Total Total Total Total Total
Mano de $1,61 por hora/ 2
obra piezas q se hacen $0,80 $0,80 $0,80 |$0,80 $0,80
$29,33 / 1000 piezas
Electricidad | mensuales $0.03 $0,03 $003 130,03 $0,03
$56 promedio/1000
Agua piezas mensuales $0,06 $ 0,06 $0,06 | $0,06 $ 0,06
$2,5 metro / 2 piezas
Tela completas $1,25 $1,25 $1,25 $1,25 $1,25
Mallas con |$36 cada malla/ 50
estampado | estampados $0.72 $0.72
Gas $2,5 / 40 estampados $0,06
sellos
estampados $0,5 cada sellos $0,50 $0,50
Papel $68 / 200 disefios $0,34
cartuchos L
de tinta $128 /600 disefios $0,21
Elastico $0,15 metro $0,15
Cordén $0,06 cada metro $0,06 | $0,06 $ 0,06
Cierres $ 0,30 cada metro $0,30
Etiqueta $0,03 cada una $0,03 $0,03 $0,03 |$0,03 $0,03
fundas
plésticas $0,01 cada una $0,01 $0,01 $0,01 |$0,01 $0,01
hilos $1,3 /40 piezas $0,03 $0,03 $0,03 | $0,03 $0,03
COSTO TOTAL $3,49 $2,76 $3,14 | $3,07 $2,27

Fuente: Administracion Cristhian Sport

Elaborado por: Las autoras

1.7 Normas reglamentarias

En nuestro pais existen leyes, normas y reglamentos orientados a la proteccion

ambiental que las organizaciones sin importar su tamafio deben realizarlas, la empresa




Cristhian Sport no es la excepcion, que a pesar de ser pequefia esta obligada a tener
responsabilidad ambiental.

Como parte de estas normas reglamentarias surge la Produccion mas Limpia, que
desde la perspectiva legal, se fundamenta en la Declaracién de Rio sobre el Medio
Ambiente y el Desarrollo Sostenible de 1992 en la cual se establecié que, para poder
lograr un desarrollo sostenible, las industrias debian erradicar o minimizar los procesos
productivos que resultaren insostenibles. Por su parte en la Constitucion de la
Republica del Ecuador (2008) se establecieron los siguientes articulos que apoyan la
Declaracion de Rio, estas son:

Art. 14.- Las personas tienen derecho a la vida en un entorno sano, ademas de ser

ecoldgico y sostenible para el bien vivir. (p.12).

Art. 15.- El Estado sera el promotor para que las instancias publicas y privadas usen

tecnologias que permitan un menor o nulo impacto ambiental. (p.13)

Art. 66, numeral 27.- las personas tienen derecho a una vida adecuada en cuanto el

ambiente sea sano y sin contaminantes, por lo que sera armonioso con la naturaleza.
(p.29).

Art. 71, 3er inciso: El Estado sera el ente que promovera la proteccion de la naturaleza
y el respeto a la misma y sus elementos, apoyando a la personeria natural, juridica y

colectiva. (p. 33).

Art. 408, ultimo inciso: El Estado debe garantizar que los procesos productivos, de uso

y consumo de los recursos naturales sean obtenidos de ciclos naturales. (p.122).

Art. 413.- El Estado sera quien promueva la eficiencia energética, el desarrollo y uso
de préacticas y tecnologias ambientalmente limpias y sanas, asi como de energias
renovables, diversas que sean de minimo impacto, de forma que no se conviertan en

riesgosas para la soberania alimentaria, ni afecten a los ecosistemas. (p124).
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Por lo que las empresas que busquen la Certificacién Ecuatoriana Ambiental (CEA)
que otorga el Ministerio del Ambiente (2017) deben tener presente los siguientes

principios:

— Transparencia: la informacion relativa a la certificacion sera publica para el sector
productivo y de servicios.

— Desempefio ambiental: la promocion ambiental en las industrias tendra un enfoque
preventivo por medio de la normativa vigente.

— Mejoramiento continuo: para potenciar las medidas preventivas y mantenerlas, las
empresas deberan hacer uso de indicadores ambientales que midan la eficacia de
sus acciones

— Participacion amplia: todas las empresas que se ajusten a los criterios establecidos
por el Ministerio de Ambiente, podran certificarse en produccion mas limpia.

— Confidencialidad: se cumple como principio de respeto a la informacion interna de
las empresas y sus procesos productivos, la cual solo sera usada para la elaboracion
de indicadores nacionales, méas no para difusion detallada.

— Entonces, la normativa establecida para acceder a la certificacion ambiental sera la
siguiente:

— La institucion interesada deber remitir a la Autoridad Ambiental un oficio
demostrando su deseo por obtener la Certificacion Ecuatoriana Ambiental.

— Se debe adjuntar los respectivos formularios y la auto-evaluacién de la empresa
conforme su actividad.

— Se procede a la valoracion por parte de la Subsecretaria de Calidad Ambiental de
la informacion presentada.

— Para que la empresa sea considerada dentro del proceso de certificacion debe pasar
la evaluacion con el 80% de cumplimiento.

— Posteriormente se efectuara la visita a planta para la verificacion del cumplimiento
de todos los items del formulario.

— Si la empresa se ajusta a la normativa, se acredita el proceso evaluado con la
certificacion ambiental.

— En cuanto a los ejes tematicos que se consideran en la evaluacion de la empresa

son.
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— Materiales: hace referencia a los insumos y materias primas que se emplean y como

se llevara a cabo el programa para reducir el desperdicio que generan o el consumo

excesivo de las mismas, ademas del manejo de los desechos.

— Agua: se enfoca hacia la reduccion del consumo de agua, su posible reutilizacién

o reciclaje, ademas de la disminucion de sus contaminantes.

— Energia: direccionada al consumo de energia y aquellas propuestas para

minimizarlo o el uso de fuentes no convencionales.

— Sistema de gestion: es decir aquellos procesos que use la empresa para su

produccion y que sean sustentables, integrando alguno de los recursos que se

mencionaron con anterioridad.

Art. 60 Del Generador.- Todo generador de residuos y/o desechos solidos no

peligrosos debe:

a)

b)

f)

9)

Tener la responsabilidad de su manejo hasta el momento en que son entregados
al servicio de recoleccion y depositados en sitios autorizados que determine la
autoridad competente.

Tomar medidas con el fi n de reducir, minimizar y/o eliminar su generacion en
la fuente, mediante la optimizacion de los procesos generadores de residuos.
Realizar separacion y clasificacion en la fuente conforme lo establecido en las
normas especificas.

Almacenar temporalmente los residuos en condiciones técnicas establecidas en
la normativa emitida por la Autoridad Ambiental Nacional.

Los grandes generadores tales como industria, comercio y de servicios deben
disponer de instalaciones adecuadas y técnicamente construidas para el
almacenamiento temporal de residuos solidos no peligrosos, con féacil
accesibilidad para realizar el traslado de los mismos.

Los grandes generadores tales como industria, comercio y de servicios,
deberan llevar un registro mensual del tipo y cantidad o peso de los residuos
generados.

Los grandes generadores tales como industria, comercio y de servicios deberan
entregar los residuos solidos no peligrosos ya clasificados a gestores

ambientales autorizados por la Autoridad Ambiental Nacional o de Aplicacion
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Responsable acreditada para su aprobacion, para garantizar su
aprovechamiento y /o correcta disposicion final, segun sea el caso.

h) Los Gobiernos Autonomos Descentralizados Municipales deberan realizar una
declaracion anual de la generacion y manejo de residuos y/o desechos no
peligrosos ante la Autoridad Ambiental Nacional o la Autoridad Ambiental de
Aplicacion responsable para su aprobacion.

i) Colocar los recipientes en el lugar de recoleccion, de acuerdo con el horario

establecido.

Art. 61 De las prohibiciones.- No depositar sustancias liquidas, pastosas o0 viscosas,
excretas, ni desechos peligrosos o de manejo especial, en los recipientes destinados

para la recoleccion de residuos solidos no peligrosos. (Pag. 20)

Ademas, la organizacion debe demostrar que realmente cumple con la optimizacion
de recursos, para lo cual es necesario un informe de sus procesos antes y después de la
implementacién del programa de produccidén mas limpia, considerando los siguientes

aspectos:

Uso sustentable del agua, energia, materias primas, productos e insumos.
Adecuado manejo de desechos liquidos, solidos y gaseosos.

Menor produccion de contaminantes del medio ambiente.

Reciclaje o reutilizacion de residuos.

Acceso a medios tecnoldgicos que permitan una relacion amigable con el
medio ambiente.

Capacitacion y profesionalizacion del personal respecto a la produccion mas
limpia y la no contaminacioén ambiental.

Menor uso de materia prima y recursos no renovables.

Uso de energia renovable. (Ministerio de Ambiente, 2010, p.9).

En cuanto al manejo del agua y la energia, las empresas deben demostrar el consumo
menor en un periodo de tiempo anual por unidad de producto/servicio, ademas de
indicar el proceso para lograr su uso eficiente. Respecto a la calidad del aire es
necesario el resultado de las emisiones de fuentes fijas de combustion. Las descargas
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liquidas deben ser analizadas en términos de frecuencia y carga contaminante ademas

de especificar su sistema de tratamiento.

Por otra parte, referido a los desechos solidos, es necesaria su tipologia y cantidad total
en un periodo anual, de igual forma con los productos quimicos, combustibles y
lubricantes, y con los desechos peligrosos, para todos estos casos es indispensable
detallar los procedimientos y practicas de manejo. La vigencia de la certificacion se ha
establecido para un periodo de dos afios, tiempo luego de cual la empresa debera

renovarla acogiéndose nuevamente al proceso de validacion por autoridad competente.

Segun el texto unificado de legislacion secundaria (Tulsma) (2015) se establecieron
los siguientes articulos en cuanto a la eliminacion de desechos sélidos y produccion

mas limpia:

Art. 60 Del Generador.- Todo generador de residuos y/o desechos sélidos no
peligrosos debe:

a) Tener laresponsabilidad de su manejo hasta el momento en que son entregados
al servicio de recoleccion y depositados en sitios autorizados que determine la
autoridad competente.

b) Tomar medidas con el fin de reducir, minimizar y/o eliminar su generacion en
la fuente, mediante la optimizacion de los procesos generadores de residuos.

c) Realizar separacion y clasificacion en la fuente conforme lo establecido en las
normas especificas.

d) Almacenar temporalmente los residuos en condiciones técnicas establecidas en
la normativa emitida por la Autoridad Ambiental Nacional.

e) Los grandes generadores tales como industria, comercio y de servicios deben
disponer de instalaciones adecuadas y técnicamente construidas para el
almacenamiento temporal de residuos solidos no peligrosos, con féacil
accesibilidad para realizar el traslado de los mismos.

f) Los grandes generadores tales como industria, comercio y de servicios,
deberan llevar un registro mensual del tipo y cantidad o peso de los residuos
generados.

g) Los grandes generadores tales como industria, comercio y de servicios deberan
entregar los residuos solidos no peligrosos ya clasificados a gestores
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ambientales autorizados por la Autoridad Ambiental Nacional o de Aplicacion
Responsable acreditada para su aprobacion, para garantizar su
aprovechamiento y /o correcta disposicion final, segun sea el caso.

h) Los Gobiernos Autonomos Descentralizados Municipales deberan realizar una
declaracion anual de la generacion y manejo de residuos y/o desechos no
peligrosos ante la Autoridad Ambiental Nacional o la Autoridad Ambiental de
Aplicacion responsable para su aprobacion.

i) Colocar los recipientes en el lugar de recoleccion, de acuerdo con el horario

establecido.

Art. 61 De las prohibiciones.- No depositar sustancias liquidas, pastosas o0 viscosas,
excretas, ni desechos peligrosos o de manejo especial, en los recipientes destinados

para la recoleccion de residuos solidos no peligrosos. (Pag. 20)

Art. 79 Desechos peligrosos.- A efectos del presente Libro se consideraran como
desechos peligrosos, los siguientes:

a) Los desechos sélidos, pastosos, liquidos 0 gaseosos resultantes de un proceso
de produccién, extraccion, transformacion, reciclaje, utilizacion o consumo y
que contengan alguna sustancia que tenga caracteristicas corrosivas, reactivas,
toxicas, inflamables, bioldgico infecciosas y/o radioactivas, que representen un
riesgo para la salud humana y el ambiente de acuerdo a las disposiciones
legales aplicables; vy,

b) Aquellos que se encuentran determinados en los listados nacionales de
desechos peligrosos, a menos que no tengan ninguna de las caracteristicas
descritas en el numeral anterior. Estos listados seran establecidos y

actualizados mediante acuerdos ministeriales.

Para determinar si un desecho debe o no ser considerado como peligroso, la
caracterizacion del mismo debera realizarse conforme las normas técnicas establecidas
por la Autoridad Ambiental Nacional y/o la Autoridad Nacional de Normalizacién o
en su defecto por normas técnicas aceptadas a nivel internacional, acogidas de forma
expresa por la Autoridad Ambiental Nacional. La gestién de los desechos peligrosos
con contenidos de material radioactivo, sea de origen natural o artificial, seran

regulados y controlados por la normativa especifica emitida por la Autoridad Nacional
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de Electricidad y Energia Renovable o aquella que la reemplace, lo cual no exime al
generador de proveer la informacion sobre la gestion ambientalmente adecuada de
estos desechos a la Autoridad Ambiental Nacional, ni de la necesidad de contar con el
permiso ambiental correspondiente en virtud del proceso de regularizacion establecido

en este Libro.

Art. 80 Desechos especiales.- A efectos del presente Libro se consideraran como

desechos especiales los siguientes:

a) Aquellos desechos que sin ser peligrosos, por su naturaleza, pueden impactar
al ambiente o a la salud, debido al volumen de generacion y/o dificil
degradacion y, para los cuales se debe implementar un sistema de recuperacion,
reutilizacion y/o reciclaje con el fi n de reducir la cantidad de desechos
generados, evitar su inadecuado manejo Yy disposicion, asi como la
sobresaturacion de los rellenos sanitarios municipales; Aquellos cuyo
contenido de sustancias tengan caracteristicas corrosivas, reactivas, toxicas,
inflamables, bioldgico-infecciosas y/o radioactivas, no superen los limites de
concentracion establecidos en la normativa ambiental nacional o en su defecto
la normativa internacional aplicable.

b) Aquellos que se encuentran determinados en el listado nacional de desechos
especiales. Estos listados seran establecidos y actualizados mediante acuerdos
ministeriales. Para determinar si un desecho debe o no ser considerado como
especial, la caracterizacion del mismo deberéa realizarse conforme las normas
técnicas establecidas por la Autoridad Ambiental Nacional y/o la Autoridad
Nacional de Normalizacién o en su defecto, por normas técnicas aceptadas a

nivel internacional.

Art. 81 Obligatoriedad.- Estan sujetos al cumplimiento y aplicacion de las
disposiciones de la presente seccion, todas las personas naturales o juridicas, publicas
0 privadas, nacionales o extranjeras, que dentro del territorio nacional participen en
cualquiera de las fases y actividades de gestion de desechos peligrosos y/o especiales,
en los términos de los articulos precedentes en este Capitulo. Es obligacién de todas
las personas naturales o juridicas, publicas o privadas, nacionales o extranjeras que se

dediquen a una, varias o todas las fases de la gestion integral de los desechos peligrosos
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y/o especiales, asegurar que el personal que se encargue del manejo de estos desechos,
tenga la capacitacion necesaria y cuenten con el equipo de proteccion apropiado, a fin

de precautelar su salud.

Art. 83 Fases.- El sistema de gestion integral de los desechos peligrosos y/o
especiales tiene las siguientes fases:

a) Generacion;

b) Almacenamiento;

c) Recoleccion;

d) Transporte;

e) Aprovechamiento y/o valorizacion, y/o tratamiento, incluye la reutilizacion y
reciclaje y;

f) Disposicion final.

Para corrientes de desechos peligrosos y/o especiales considerados por la Autoridad
Ambiental Nacional que requieran un régimen especial de gestion, se establecera una
norma especifica sin perjuicio de la aplicacion obligatoria de las disposiciones
contenidas en este Libro. (Pag. 24)

Art. 84 La transferencia.- La entrega/recepcion de desechos peligrosos y/o especiales,
entre las fases del sistema de gestion establecido, queda condicionada a la verificacion
de la vigencia del registro otorgado al generador y al alcance del permiso ambiental de
los prestadores de servicio para la gestion de desechos peligrosos y/o especiales. (Pag.
25)

Art. 210 Prohibicion.- De conformidad con la normativa legal vigente:

a) Se prohibe la utilizacion de agua de cualquier fuente, incluida las Subterraneas,
con el proposito de diluir los efluentes liquidos no tratados;

b) Se prohibe la descarga y vertido que sobrepase los limites permisibles criterios
de calidad correspondientes establecidos en este Libro, en las normas técnicas
0 anexos de aplicacion;

c) Se prohibe la descargay vertidos de aguas servidas o industriales, en quebradas
secas 0 nacimientos de cuerpos hidricos u ojos de agua; y,
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d) Se prohibe la descarga y vertidos de aguas servidas o industriales, sobre
cuerpos hidricos, cuyo caudal minimo anual no esté en capacidad de soportar

la descarga; es decir que, sobrepase la capacidad de carga del cuerpo hidrico.

La Autoridad Ambiental Nacional, en coordinacién con las autoridades del Agua y
agencias de regulacion competentes, son quienes estableceran los criterios bajo los

cuales se definira la capacidad de carga de los cuerpos hidricos mencionados.

Art. 211 Tratamiento de aguas residuales urbanas y rurales.- La Autoridad Ambiental
Competente en coordinacién con la Agencia de Regulacion y Control del Agua,
verificara el cumplimiento de las normas técnicas en las descargas provenientes de los
sistemas de tratamiento implementados por los Gobiernos Autdnomos
Descentralizados. Las actividades productivas, se sujetaran a lo dispuesto en el
presente Libro y a la normativa técnica que para el efecto emita la Autoridad
Ambiental Nacional. La gestion y el mantenimiento de sistemas de tratamiento de agua
deberan ser monitoreados y evaluados por medio de los mecanismos de control y

seguimiento establecidos en este Libro. (Pag. 47)

Art. 232 Consumo Sustentable.- Es el uso de productos y servicios que responden a
necesidades basicas y que conllevan a una mejor calidad de vida, ademéas minimizan
el uso de recursos naturales, materiales toxicos, emisiones de desechos y
contaminantes durante todo su ciclo de vida y que no comprometen las necesidades de

las futuras generaciones.

Art. 233 Produccion limpia.- Significa la aplicacion continua de estrategias y practicas
ambientales preventivas, reparadoras e integradas en los procesos, productos y
servicios, con el fin de reducir los riesgos para las personas, precautelar los derechos

de la naturaleza y el derecho a un ambiente sano y ecol6gicamente equilibrado.

Art. 234 Buenas Practicas Ambientales.- Es un compendio de actividades, acciones y
procesos que facilitan, complementan, o mejoran las condiciones bajo las cuales se
desarrolla cualquier obra, actividad o proyecto, reducen la probabilidad de
contaminacion, y aportan en el manejo, mitigacion, reduccion o prevencion de los

impactos ambientales negativos. Aquellas politicas de responsabilidad social
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empresarial que tienen un enfoque ambiental (fomento de viveros, actividades de
reforestacion y restauracion ambiental participativa, apoyo a actividades de
aprovechamiento de residuos sélidos y organicos, entre otras), pueden ser

consideradas un ejemplo de buenas practicas ambientales.

Art. 235 Uso eficiente de recursos.- Entiéndase como uso eficiente el consumo
responsable de materiales, energia, agua y otros recursos naturales, dentro de los

parametros establecidos en esta norma y en aquellas aplicables a esta materia.

Art. 236 Medidas preventivas.- La Autoridad Ambiental Nacional fomentara la
aplicacion de todo tipo de medidas de prevencion en el sector publico y privado, las
que se fundamentaran en las metodologias y tecnologias de produccion mas limpia,
considerando el ciclo de vida del producto, habitos de produccién y consumo mas
sustentable. (Pag. 49)

Art. 237 Los lineamientos de politicas.- Para alcanzar una produccion limpia y un

consumo sustentable, se deben observar los siguientes lineamientos:

a) Generar y consolidar una masa critica de actores publicos y privados que
produzcan en forma limpia y ambientalmente amigable, que promuevan
estrategias de fomento a la produccién limpia y consumo sustentables, que
reduzcan y prevengan la contaminacion, que aumenten la competitividad de
las empresas y que generen inversion e insercion en el desarrollo sostenible.

b) Prevenir y minimizar la contaminacion en su origen, en lugar de tratarla una
vez generada y trabajar bajo el concepto de ciclo de vida del producto,
formulada bajo una planificacion a largo plazo y como una respuesta a la
problematica ambiental de los diferentes sectores de la economia.

¢) Reducir los gases efecto invernadero, utilizando como uno de los instrumentos
principales la transferencia de tecnologia para una produccién y operacion

carbono neutro, entre otras practicas relacionadas.

Art. 238 Obligaciones generales para la produccion méas limpia.- Todas las
instituciones del Estado y las personas naturales, juridicas, comunidades, pueblos y

nacionalidades se obligan, segun corresponda a:
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Incorporar en sus estructuras administrativas, técnicas y de gestion programas,
proyectos y actividades; basandose en la normativa y principios generales
relacionados con la prevencion de la contaminacion, establecidos en este Libro
y demés normativa aplicable; y enmarcados en el respeto de los derechos de la
naturaleza y los derechos ambientales de las personas;

Propender a la optimizacion y eficiencia energética;

Prevenir y minimizar la generacion de cargas contaminantes, considerando el
ciclo de vida del producto;

Fomentar procesos de mejoramiento continuo que disminuyan emisiones y
descargas; Y,

Minimizar y aprovechar los desechos, considerando el principio de la cuna a la
cuna, que implica que el residuo de un producto, proceso o servicio es materia

prima de otros productos, procesos 0 servicios

La Autoridad Ambiental Nacional establecera a través de la normativa administrativa

y técnica correspondiente los parametros, metodologias, criterios y deméas elementos

para la aplicacion de esta disposicion.

Art. 239 Del registro de indicadores.- La Autoridad Ambiental Nacional establecera

un registro de indicadores nacionales de gestion en produccién y consumo sustentable

para reporte a nivel publico y privado, que debera contener entre otras informacién

respecto a:

a)

b)

d)

f)

Nivel de posicionamiento de las practicas de produccion limpia y consumo
sustentable en sus estructuras administrativas, técnicas y de gestién, planes,
programas, proyectos o acciones de desarrollo publicas y privadas;

Porcentaje de reduccion del consumo de energia y recursos naturales;
Reconocimientos, certificaciones y autorizaciones ambientales obtenidos;
Numero de personas capacitadas en los talleres de formacion y difusion por
ano;

Numero de casos 0 proyectos implementados y tipo de mecanismos de
produccién mas limpia y consumo sustentable en cada sector del desarrollo; y,

Précticas y tecnologias ambientalmente limpias.
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La Autoridad Ambiental Nacional establecera los mecanismos y normas sobre los
indicadores de produccion y consumo sustentable y su registro, mediante la figura
legal correspondiente, la cual aplicard a todas las personas naturales y juridicas,
publicas, privadas, comunitarias o de economia mixta, nacionales o extranjeras con

actividades en el territorio nacional.

Art. 240 De las Politicas de consumo y produccion sustentable.- Las Politicas de
consumo Yy produccion sustentable a nivel nacional y su ejecucién se articularan,
supervisardan y regulardn bajo la Autoridad Ambiental Nacional. La Autoridad
Ambiental Nacional intervendra directamente en procesos de capacitacion y apoyo
técnico a las organizaciones publicas y privadas; brindara acompafiamiento en la
elaboracion de planes, programas y proyectos, constituyéndose en el eje de
coordinacion, comunicacion y conexién, que articule, monitoree, y evalle la
efectividad de todas las iniciativas publicas y privadas involucradas en el modelo de

gestion integral de produccion y consumo sustentable propuesto a nivel nacional.

Art. 241 De la obligatoriedad.- Todas las personas naturales y juridicas, publicas o
privadas, con actividades en el territorio nacional, estan obligados a aplicar un modelo
de la gestion integral de produccion y consumo sustentable, el que debera incluir al
menos los siguientes componentes:

a) Fomento de procesos limpios;

b) Fomento de productos y servicios limpios;

c) Estructuracion de ciclo de vida cerrado del producto; vy,
d) Fomento en la conformacion de una sociedad comprometida con la proteccion
del entorno natural. (Pag. 50)

Ordenanzas municipales sobre desechos sélidos del Cantén Sigsig, con

actualizacion al mes de abril.

En cuanto a la normativa que existe para la eliminacion de desechos solidos en el

canton Sigsig, segun el Suplemento-Registro Oficial N. 220 (2018) son los siguientes:

Art. 5.- La separacion en origen de los residuos solidos tanto organicos como

inorganicos, es obligacion de las instituciones puablicas y privadas, asi como de la
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ciudadania, previa sus entrega a los vehiculos recolectores en los horarios y

frecuencias establecidas para cada sector. (Pag. 4)

Art. 6.- El desalojo y eliminacién de los residuos industriales y escombros, es
responsabilidad de cada uno de los generadores, independientemente de que sean
personas naturales o juridicas o privadas de la ciudad Sigsig, centros parroquiales y
poblados del canton, en funcidn a los requerimientos descritos en esta normativa.(Pag.
4)

Art. 7.- La recoleccidn, disposicion final y tratamiento de los residuos solidos en el
area urbana, es obligacién de la Unidad de Gestion de Residuos Solidos del gobiernos
Municipal del Canton Sigsig, con la participacién de los gobiernos Parroquiales,

Instituciones Publicas, Privadas y habitantes en general. (Pag. 5)

Art. 14.- Toda persona que proceda a entregar los residuos sélidos domiciliarios
(organicos e inorganicos) para que sean recogidos por los vehiculos recolectores debe
realizarlo en la siguiente forma:

a) Utilizar los recipientes plasticos de color verde, y negro para identificar los
desechos que lo contienen.

b) En el recipiente de color verde se deberan colocar los residuos considerados
organicos: Ej.: cascaras de frutas, restos de alimentos consumidos, es decir
aquellos residuos que se descomponen en corto tiempo.

c) En el recipiente de color negro se debera depositar los residuos inorganicos
como: plasticos metales, carton, papel, vidrio.

d) En el caso de instituciones o establecimientos que generan gran cantidad de
residuos, estos deberan separarlos en la fuente, en organicos e inorganicos, para
depositarlos en recipientes adecuados en un lugar de facil acceso a los
vehiculos recolectores.

e) En las parroquias se utilizara el mismo tipo de recipientes para los residuos

organicos e inorganicos. ( Pag. 5)

Art. 30.- Todos los productores de desechos sélidos industriales y peligros, estan

obligados a su manejo y disposicion final adecuada y no podran ocupar con ellos el
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espacio publico, afectar el ornato ni atentar a la salud de las personas, en concordancia
con las leyes y leyes vigentes.

El productor de cualquiera de estos desechos sélidos es responsable de los efectos
negativos que causen en el inadecuado acopio, transporte o disposicion final de los

mismos.

Al mismo todos los productores y manipuladores de desechos sélidos y peligrosos
estan obligados a acatar las medidas adoptadas por la municipalidad dentro de las
politicas y normativas de proteccion al medio ambiente, incluyendo la vigilancia a sus
trabajadores o contratistas. La inadecuada disposicién final de desechos industriales
dara lugar a la sancion correspondiente, sin perjuicio de las acciones administrativas,

civiles y penales a que hubiere lugar por afectacion ambiental.

Art. 33.- La disposicion final de residuos sélidos no peligrosos solo podra hacerse en
rellenos sanitarios manejados técnicamente y con su respectiva licencia ambiental. Por
lo tanto los botaderos a cielo abierto estan totalmente prohibidos y aquellas personas
que dispongan residuos en dichos lugares no autorizados seran sancionadas de acuerdo

a las ordenanzas municipales y demas normativa vigente. (Pag. 7)

Art. 41.- Contravenciones Y Sanciones.- En concordancia con las obligaciones y
responsabilidades sefialadas en esta ordenanza que se refieren a la limpieza y cuidado
al medio ambiente en el Cantdn Sigsig, se establecid cinco clases de contravenciones

con sus respectivas sanciones, las que especifican a continuacion:

Contravenciones De Quinta Clase Y Sus Sanciones
Seran sancionados con una multa del 50% del Salario Basico Unificado del Trabajador

en General délares a quienes comentan las siguientes contravenciones:

1. Mezclar y botar basura doméstica con basura toxica, biologica contaminada,
radioactiva u hospitalaria.

2. No disponer los residuos industriales y peligrosos segun lo establecido en esta
ordenanza.

3. Propiciar la combustién de materiales que generen gases toxicos.
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4. Impedir u obstaculizar la prestacion de los servicios de aseo urbano en una o
varias de sus diferentes etapas (barrido, recoleccion, transporte, y disposicion
final). ( Pag. 8)

CAPITULO 11
MARCO TEORICO

2.1. Produccién mas limpia

La necesidad de implementar la produccion mas limpia (P+L), surge de los indicadores
ambientales, cuyas alarmas empezaron a alertar a las industrias entre los afios ochenta
y noventa en Estados Unidos y en varios paises europeos para que enfocaran sus
esfuerzos en fabricar productos amigables con el medio ambiente, reduciendo la
produccién de desechos, mejorando en cuanto al tratamiento de aceites, quimicos y

combustibles (Gonzélesz, 2013).

Sin embargo, para Elias (2012) no fue sino hasta los afios noventa que en realidad se

evidencio una verdadera incorporacion en cuanto al tratamiento de los desechos y
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residuos por lo que se llamo a este proceso Pollution Prevention o P2 que luego se
oficializ6 por el Congreso de los Estados Unidos. P2 consideraba aspectos relativos al
tratamiento de los residuos, pero le otorgaba mayor importancia a prevenir que se los
genere al final de un proceso productivo. Posterior a ello, se presentaron sugerencias
a P2 por parte de la Division of Technology, Industry and Economics de Paris y en la
Cumbre Mundial sobre Desarrollo Sustentable de Johannesburgo se logro establecer
la imperiosa necesidad de cambiar aquellos procesos productivos que no eran

sustentables.

A nivel de Latinoamérica la propuesta se concreta en el afio 2002 cuando se propone
la creacion de centros para una produccidén mas limpia, los cuales tenian como objetivo
dar tratamiento a los desechos industriales. Sin embargo, en la actualidad la produccién
mas limpia forma parte de los objetivos estratégicos de diversas empresas (Bricefio,
2012).

En cuanto a Ecuador, las industrias han optado por implementar sistemas de gerencia
ambiental la cual es certificada conforme la ISO 9000 y 14000, ello con el deseo de
mejorar el proceso productivo en términos de eficiencia y rentabilidad y obviamente

de minimizar el impacto ambiental (Avellaneda, 2013).

2.2. Conceptualizacion de PML

La definicion de produccion méas limpia fue establecida por el Programa de las
Naciones Unidad -PNUMA- (1981) que la explica cdmo el proceso continuo para
aplicar métodos ambientales, preventivos e integrales en el sistema productivo a fin de
minimizar los riesgos para el ser humano y el medio ambiente. Ahora bien, este
concepto aplicado a los procesos productivos, a los productos y a los servicios, se

contextualiza, segun Estrella & Gonzalez (2014) de la siguiente manera:
— Produccion: implica el que las empresas ejecuten acciones para conservar la

materia prima, el agua y la energia, ademas de eliminar los toxicos y las emisiones

que estos producen.
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— Productos: requiere que los productos finales sean elaborados bajo condiciones que
respeten el medio ambiente y la salud de las personas, para ello su control se da

desde la consecucion de la materia prima hasta el final de proceso.

— Servicios: en relacién a este aspecto, se refiere a aquellos procesos administrativos
que orientan sus acciones hacia el medio ambiente por medio del disefio de

propuestas para protegerlo y la oferta de servicios para ello.

Entonces, se comprende que una produccion mas limpia es el cambio en el proceso de
produccién de una empresa de lo ineficiente a lo eficiente en términos de
contaminacion, es decir que se han aplicado principios de reduccion de desechos,
derivado del ahorro de la materia prima e insumos, el cual se realiza en cuatro
momentos de acuerdo con ONUDI (1999), los primeros comprende la prevencion e
inician con la reduccion del fuente y el reciclaje, los siguientes se refieren al control y

abordan el tratamiento y la disposicion final.

Por lo tanto, una produccién mas limpia busca mejorar la eficiencia de fabricacién de
cada producto con el fin de reducir desperdicios generados por el mal uso de la materia
prima causando dafios al medio ambiente y que a su vez éste genere pérdidas
econdmicas a la empresa, con una produccién mas limpia se pretende disminuir dichos
impactos y tener procesos productivos adecuados que generen lo menos posible de
desperdicios (Paredes, 2014).

El objetivo primordial de la produccidén mas limpia es reducir impactos negativos hacia
el ambiente, que han resultado por el uso ineficiente de los recursos. Manejar
eficientemente la materia prima, la energia eléctrica y varias técnicas que se han
desarrollado para conseguir una produccion mas limpia, de modo que ayude a
organizar los procesos productivos y con esto llegar a una mejora continua que
estabilice la produccién y a su vez que cada producto no solo sea de muy buena calidad
sino también amigable con el medio ambiente (Paredes, 2014).

Las principales practicas de produccion mas limpia son:
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- Buenas préacticas de operaciones: ayudan a reducir el consumo de materia
prima, energia y agua.

- La substitucion de insumos: cambiar sustancias nocivas utilizadas en los
procesos y que estas sean sustituidas por unas méas amigables al medio
ambiente.

- Cambios en los procesos: cambiar su forma tradicional de operar.

- Cambios tecnoldgicos: renovacion de maquinaria por nuevas tecnologias que
generen beneficios en la produccion y disminuya impactos en el ambiente.
(Cubillos, Gonzélez, Ruiz, Vélez & Paredes, 2015).

Por todo ello, una produccién mas limpia es una técnica necesaria que se debe de
implementar en cada una de las empresas ya que ayuda a organizar y usar
eficientemente los recursos en cada proceso, teniendo siempre en cuenta lo importante
que es cuidar el medio ambiente, por este motivo se necesita contar con personal
capacitado para contribuir con un cambio positivo en cada uno de los procesos, de tal

modo que contribuyan a generar la menor cantidad posible de desperdicios.

2.3. Beneficios de aplicar PML

Los beneficios derivados de una produccion mas limpia para Escafio, Federico, Rivero,
Barett, & Merchand (2011) se pueden evidenciar en cuatro areas: econdmica,

ambiental, operacional y comercial:
a) Beneficios ambientales
— Debido a que se disminuyen los residuos toxicos y otros desperdicios que
contaminan.

— Existe un menor impacto al medio ambiente.

— Es posible preservar los recursos naturales.
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b)

d)

Al existir una mejor y mayor optimizaciéon de la materia prima, se requiere
menor cantidad de la misma, por lo que el medio ambiente sufre un menor

impacto cuando ésta se deriva de él.

Beneficios econdmicos

Con la optimizacion de la materia prima se presenta una notable reduccion de
costos.

Ademas, las organizaciones deberan invertir menos en el tratamiento de los
residuos, por lo que también disminuye su costo.

De manera general, las industrias perciben ahorro y ganancia a la vez, el
primero reflejado en la menor cantidad de materia prima sin que ello afecte su
volumen de produccion, y el segundo se obtiene por la comercializacion del

producto final con mayor margen de ganancia.

Beneficios operacionales

Existe un incremento en los procesos en términos de eficiencia.

Se presentan mejoras para las condiciones laborales en cuanto a seguridad y
salud ocupacional.

Menor produccién de residuos.

Al cumplir con las normas ambientales, la empresa mejora su relacion con la
comunidad, lo que se traduce en una mejor comunicacion y participacion con

la misma.

Beneficios comerciales

Potenciamiento de los productos en el mercado reflejado en un incremento en
las ventas.

La empresa adquiere una nueva imagen corporativa.

Opciones para acceder a otros mercados.

Incremento en el margen de ganancias.
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Por lo tanto, una produccion méas limpia, beneficia a las industrias a un nivel general,
pues representa mejoras en todos los sentidos y la coloca en un lugar referencial ante
sus potenciales competidores, pues una empresa eficiente con el medio ambiente,
normalmente es percibida como amigable, mientras aquella que no lo es suele ser

blanco de criticas a sus procesos productivos (Gonzalez & Villamil, 2013).

Por su parte, Paredes (2014) explica que brindar una produccion mas limpia optimiza
radicalmente el uso de agua y energia, reducir la generacion de residuos, ademas
intenta reducir costos en la eliminacion final de desperdicios y que la materia prima
sea usada de manera correcta en cada proceso, buscando a largo plazo a tener una
competitividad excelente frente a empresas que realicen el mismo producto, elevando

asi la relacién con sus empleados y clientes.

a) La Produccién més Limpia no solo incluye el analisis de los desechos y uso
ineficiente de los recursos en el proceso productivo, también analiza otros tipos de
desperdicios que no aportan valor al producto, pero es necesario su analisis ya que
estan vinculadas a la produccién, Herndndez & Vizan, (2013). estas se describen a

continuacion:

b) Desperdicios por exceso de inventario: El exceso de inventario es un grave
desperdicio, esconde serios problemas en cada proceso productivo ya que este
puede guardar productos defectuosos que solo son visibles al finalizar el afio

cuando se realiza inventarios fisicos. (Hernandez & Vizan, 2013).

c) Desperdicio por sobreproduccion: Este tipo de desperdicio es critico ya que al
fabricar productos que no son necesarios solo se agrava la situacion de la empresa
incrementando su stock y haciendo uso de materia prima innecesariamente.
(Hernandez & Vizéan, 2013).

d) Desperdicio de tiempo o espera: El proceso productivo puede presentar un
sinnumero de tiempo perdido, en algunos casos los operarios estan esperando que
sus comparfieros terminen con su parte de la actividad productiva para seguir con
los siguientes procesos 0 a su vez estos estan cargados de excesivo trabajo, todo

esto retrasa la produccidn, lo adecuado seria identificar cuellos de botella para dar
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f)

9)

h)

una solucién y asi reducir tiempo y poder ser méas eficientes en la elaboracion del
producto final. (Hernandez & Vizan, 2013).

Desperdicios en transporte: Transportar piezas solo de ida y no tener en cuenta
coémo van a estar de vuelta hacen que este no cumpla en totalidad su trabajo, hay
que tener en cuenta el recorrido tanto dentro de la organizacion como fuera de la
misma. Una planificacion inadecuada hace incrementar ciertos costos que no son

necesarios en la produccién. (Hernandez & Vizan, 2013).

Desperdicios en movimientos innecesarios: Realizar el proceso productivo
adecuado y estar en constante revision de los mismos hacen que se comentan
errores en menor cantidad, ademas de reducir procesos que no deben ser incluidos

en la linea de produccion (Hernandez & Vizén, 2013).

Desperdicios por defectos y reproceso: Este tipo de desperdicios es el que mas
produce costos en la empresa, para recuperar una produccion con defectos se
necesita trabajar a doble jornada e implementar un control de calidad que ayude a
minimizar errores, ademas de fijar procesos que optimicen los recursos siguiendo

siempre una misma linea de produccion bien definida (Hernandez & Vizan, 2013).

Sobre proceso: este hace referencia a las acciones innecesarias en la produccion
de un elemento o producto, entre los que se destacan los movimientos excesivos
de materiales en la planta, es decir el traslado de materia prima de un lugar a otro,
lo cual puede ser solucionado al simplificar los procedimientos mediante la
agrupacion de las operaciones en una relacion de cercania al lugar donde se realiza

la produccion final.

2.4. Estrategias de la PML

Las estrategias de una produccion méas limpia, de acuerdo con Salazar (2014) en el

sector textil deben considerar una reestructuracion del proceso productivo, el reciclaje

del material resultante o residuos y finalmente el tratamiento de los mismos. Para

Rovira, Patifio, & Schaper (2017) una produccion mas limpia, implica dos niveles:
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a) Nivel 1: en el cual se busca las estrategias para reducir la fuente que ocasiona

contaminacion ademas de buscar la rentabiidad en el proceso, por lo que

normalmente este nivel esta acompafado de cambios en la produccidon que en

ocasiones afectan al producto.

Producto: cuando los cambios suceden a nivel del producto, los procesos se
orientan a que este no modifique sus caracteristicas originales si no que se
presta atencion al disefio del mismo por medio del uso tecnolégico para lograr
que genere menor cantidad de desechos, ademas se valora la posibilidad de

rehusar ciertos materiales.

Proceso: las modificaciones al proceso, para una produccién mas limpia
considera las buenas précticas operacionales reflejadas por ejemplo en el
cambio de la materia prima por una alternativa sustentable, introduccion de
procesos tecnoldgicos para un mejor tratamiento y aprovechamiento de los

insumos.

Operacionales: cuando una empresa asume un proceso productivo mas limpio,
éste involucra a todos sus colaboradores, pues las técnicas que normalmente
aplican deben ser actualizadas a fin de lograr, por ejemplo: menor frecuencia
en la limpieza de equipos, ahorro de energia, prevencion de fugas o derrames,

entre otros.

b) Nivel 2: aqui se debe realizar una valoracion de aquellos residuos que no han

podido evitarse y de como éstos van a ser tratados, ya sea como materia prima por

medio del rehuso o para la creacién de otros productos.

Producciéon mas Limpia

Minimizar residuos y Reutilizar residuos y
emisiones emisiones

Nivel 1 Reciclaje Tratamiento de
externo residuos

Reduccion en Reciclaje
la fuente interno




Figura 5. Estrategias de produccion mas limpia.
Fuente: Acero (2005).

Estos niveles, comprenden cinco etapas de acuerdo con el Centro Ecuatoriano de
Eficiencia de Recursos y Produccion mas Limpia -CEER- (2015) en alineacion con la

industria textil:

a) Etapa de planeacion

Esta etapa implica el diagnostico del proceso productivo y la organizacion de aquello
que podra modificarse para alcanzar una produccion mas limpia y comprende los

siguientes momentos:

— Disposicién y compromiso gerencial.
— ldentificar los objetivos del programa.
— Constituir el equipo de trabajo.

— Establecer la metodologia, ademas del alcance del programa y sus limitantes.

b) Etapa de evaluacion

En la cual se identifica las necesidades del programa y se establecen las prioridades,

para ello se debe realizar:

— Evaluacion inicial.
— Disefio del diagrama de procesos.

— Establecer las prioridades y diferenciar los indicadores para cada caso.
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c) Etapa de anélisis

Por medio de la cual se establecen aquellos procedimientos necesarios para la

produccion mas limpia y para ello se debe:

— Realizar una valoracion de la meteria prima y otros insumos.

— Determinar cdmo se producen los residuos (en qué proceso).

— Reconocer si es factible implementar procesos de produccion mas limpia.

— Proceder a la seleccion de aquellas opciones factibles para la produccion mas

limpia.

d) Etapa de elaboracion del proyecto

Con la informacion obtenida en la etapa de analisis se procede a realizar la propuesta

de produccion mas limpia, para lo cual es necesario:

— Elaborar la factibilidad desde la perspectiva técnica, econémica y ambiental.

— Definir la propuesta a implementarse a corto plazo.

e) Etapa de implementacion

Es el proceso final en el cual se pone en marcha la propuesta acompariada de su debido

proceso de monitoreo, esta etapa comprende:

— Implementar las opciones seleccionadas para una produccion mas limpia.

— Establecer los debidos procesos de control de las operaciones para una produccion
mas limpia.

— Realizar una valoracion a los procesos implementados y disefiar propuestas de

mejora.
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Por lo tanto, la aplicacion de las estrategias y los pasos para una produccion mas limpia
implica el compromiso de todos aquellos que conforman la empresa, por lo que es una
responsabilidad compartida y requiere la adaptacion no solo de los procesos

productivos si no de las funciones de los colaboradores para alcanzar los objetivos.

Segln Salazar (2014) como parte de la restructuracion de los proceso se debe

considerar también el reciclaje de los materiales.

Sin embargo para Gonzales (2008) se requiere ir mas al fondo para recordar a los
individuos que también existe otras alternativas tales como la reduccion y
reutilizacion, establece ademas que reducir y reutilizar son mas importantes que
reciclar, que en un caso hipotético de realizar las dos primeras actividades, la tercera

correspondiente al reciclaje, podria no tener que llevarse a cabo.

En base a lo mencionado, Gonzales (2008) en su articulo expone cada una de estas

Tres Erres, las cuales se describen a continuacion:

e Reducir: implica minimizar el uso de ciertos productos que generan desechos
innecesarios.

e Reutilizar: se entiende como dar un uso a todo aquello que todavia se puede
emplear o crear un nuevo producto a partir de ello.

e Reciclar: se refiere a dar un manejo correcto a los desperdicios enviados a la basura

y asi generar nuevas alternativas de uso.

2.5. Barreras de la PML

La propuesta de implementar una produccion mas limpia encuentra limitaciones
debido a que los representantes de varias industrias se resisten al cambio en cuanto
consideran que los procesos productivos limpios implican un gasto mas no una
inversion con retorno. Pese a que la reglamentacion ambiental, ha sido mas estricta y
exigente al presionar a los paises y sus industrias para acogerse a una produccion mas

limpia, los progresos han sido lentos, lo que para Rifkin (2011) se debe a:

a) Resistencia al cambio
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Esto se comprende por lo que algunas industrias defienden sus intereses pues
implementar algo nuevo podria representar el adaptarse a nuevas reglas que de cierta
forma les quita autonomia, ademas todo nuevo proceso trae consigo problematicas de

capacitacion al personal y ello representa gasto.

b) Los problemas ambientales no son prioritarios

Muchas empresas no conocen el reglamento ambiental y sus précticas productivas son

efectuadas sin en el menos control.

c) Costos elevados

Para las industrias el implementar procesos productivos limpios, puede representar
costos elevados por lo que no consideran la posibilidad de su implementacion debido

alo gue esto representa en sus economias.

d) Falta de informacion

Esto se refiere a que las empresas no realizan el diagnostico de sus procesos
productivos y por ende desconocen de los indicadores de desperdicio y contaminacién
que poseen y sobre todo cuanto les representaria modificar dichas practicas para

reducir costos y aumentar las ganancias.

e) No se cuenta con responsables de gestion ambiental

Esto es comin en empresas pequefias, pero de igual manera se registra en las industrias
mas grandes, pues no consideran la necesidad de contar con un profesional que se
responsabilice del medio ambiente, y si se los contrata, suele ser para proyectos o
estudios puntuales, mas no para un seguimiento continuo. Esto se debe, a lo que ya se
menciond con anterioridad, al desconocimiento de los altos mandos respecto a las

politicas ambientales.
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f) Complicaciones con la implementacion de procesos limpios

Sobre todo, porque los cambios implican la adopcién de tecnologias nuevas que
resultan complejas de aplicar y gestionar por parte de los colaboradores, ademas del
costo de los equipos, las alternativas de mejora demandan inversiones adicionales por

parte de la empresa.

CAPITULO Il

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

En este capitulo se identificard los principales problemas que presenta el area
productiva de la empresa, para lo cual se procede a diagnosticar cada area de
produccién; su distribucion actual o Lay-Out, principales materiales y asi como

también el andlisis de los desperdicios generados.

A partir del diagnostico se puede determinar las principales debilidades y amenazas,
las mismas que permitiran identificar posibles alternativas de mejora, y por otro lado,
sus fortalezas y oportunidades con las que puede potencializarse dentro de la
competencia, asi como también se podra identificar si la empresa cuenta en sus
procesos caracteristicas diferenciadoras o una ventaja competitiva y de no encontrarse,

se analizaran posibles estrategias que ayuden a generarla.
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El enfoque de este diagnostico esté dirigido a establecer con claridad lo que realmente
se debe solucionar, analizando también los aspectos en el cual se desarrolla ya que

también influye en el desempefio de la empresa.

3.1. Aspectos que engloban a la empresa

a) Aspecto econoémico

El desarrollo o crecimiento econémico de una empresa debe estar guiado por una
economia sostenible en el tiempo, garantizando el respeto al medio ambiente. A lo
largo de los afios se han desarrollado herramientas como la produccion mas limpia que
no solo busca beneficios ambientales, sino también mejorar el enfoque de la
administracion empresarial actual. Segin el Modulo de Informacién Ambiental
Econdmica en Empresas (2016), el sector Manufactura al cual pertenece la empresa
Cristhian Sport ha realizado una mayor aportacion econémica a la proteccion
ambiental y gestion de recursos en comparacion de los otros sectores, de un total

aproximado de 187 millones .de dolares, el 36,10% corresponde a este sector.

Gastos en actividades de proteccién ambiental y gestion de recursos
Naturales, por actividad econémica

(Porcentaje)
36,10%
23.29%
15,66%

===
| 11,60%
H
1
H 5.93% 5,44%
1
| . 1,99%

Manufactura Minas y Distribucion de Comercio Actividades de Transporte y Otros*

Construccion agua Salud Almacenamiento

Figura 6. Gastos en actividades de proteccion ambiental y gestion de recursos Naturales, por
actividad econémica.

Fuente: INEC, Mddulo de Informacién Ambiental Econémica en Empresas (2016).
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La mayor inversién en actividades de proteccion ambiental corresponde a la
Administracion y gestion del ambiente, con una participacion del 38,59% del total de
187 millones, esto de acuerdo al Modulo de Informacion Ambiental Economica en
Empresas (2016).

Gastos en actividades de proteccién ambiental
(Porcentaje)

38.59%

21,18% 20,53%

I I .190% = -

Administrar y gesfionar el - Prevenir lo contaminacién  Preveni la generacidnde  Prevenirlainfiltracidn de  Reducir las emisiones o las Ofras actividodes de
ambiente de aguas superficiales residuos contominantes de suelos y concentraciones proteccién ambiental
aguas subterdneas contaminantes en el aire

Figura 7. Gastos en actividades de proteccion ambiental

Fuente: INEC, Mddulo de Informacion Ambiental Econdmica en Empresas (2016).

Desarrollar una estrategia de produccion mas limpia generara impactos positivos en la

empresa y en la sociedad; como principales ventajas se tiene:

— Mejor imagen corporativa: para la empresa Cristhian Sport, el adaptarse a un
modelo de negocio sustentable, proyecta una mejor reputacién no solo para sus
clientes, sino también refuerza las fortalezas que se muestran a los proveedores y
otros actores relacionados a la empresa.

— Disminuir la probabilidad de recibir sanciones econdémicas por mal manejo de los
desechos. Por ejemplo, como fue el caso de la empresa Balsera Sudamericana
(Balsasud) que fue multada por el Ministerio del Ambiente por un valor de $73200
en el afio 2016, debido al derrame de aceite en el rio Daule, esta empresa incumplié
los reglamentos en materia de calidad ambiental, segun el diario eltelégrafo 2017.

— Permanencia del negocio en el mercado a través de la administracién adecuada de

los recursos.
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Un plan de produccion mas limpia, a mas de mejorar su imagen corporativa, ayudara
también en la reduccion de costos productivos, mejores practicas operativas y
administrativas, cambios tecnolégicos, todo con la finalidad de lograr ser cada vez mas
competitivos, productivos, y mejorar la rentabilidad y eficiencia de los recursos usados
en los procesos globales de la empresa.

b) Aspecto Ambiental

La empresa Christian Sport al ser una fabrica pequefia no genera grandes cantidades
de contaminacion ambiental, sin embargo, se pretende establecer préacticas y
tecnologias mas limpias en sus procesos de tal manera que se puedan tomar acciones
que conlleven a mejorar la disminucion de todo desperdicio. A continuacion, se

describen los principales elementos ambientales que forman parte del area productiva:

— Energia eléctrica: la planta cuenta con dos tipos de medidor, bifasico y trifésico, el
primero es usado para las maquinas de coser, cortadoras y como alimentador para
otras conexiones como alumbrado de la planta, con el diagndstico se pretende
establecer mejores alternativas de consumo. Segin el Modulo de Informacion
Ambiental Econémica en Empresas (2016) el sector manufacturero es el que mas
energia eléctrica consume, aproximadamente el 53,13% que corresponde a 3.408
GWh de un total de 6.413.54 GWH consumidos a nivel nacional.

Consumo de energia eléctrica, por actividad econémica

(GWh)
3.407 61
1.099,42
i 840,24
! i 661,35 ym=m==- -I
i 1
i 1 H 1
| i . 21702 187,90 i 13.10%
] 1
S S S Co33 2. L
Manufactura Informacién y Comercio Transporte y Minas y Construccion Otros*
comunicacion Almacenamiento
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Figura 8. Consumo de energia eléctrica, por actividad econémica.

Fuente: INEC, Mddulo de Informacién Ambiental Econémica en Empresas (2016).

Agua: este elemento durante el proceso de produccion es usado en el area de
planchado, y en el taller de disefio y estampado, fuera de ello se usa para la limpieza
de los pisos. Segun el Mddulo de Informacion Ambiental Econémica en Empresas
(2016) la industria de Manufactura participa con un 48,80% en el tratamiento de

aguas residuales obtenidas de sus procesos productivos.

Proporcién de empresas que realizan tratamiento de aguas
residuales, por actividad econémica

(Porcentaje)
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Figura 9. Proporcién de empresas que realizan tratamiento de aguas residuales, por
actividad econémica.

Fuente: INEC, Médulo de Informacion Ambiental Econémica en Empresas (2016).

Aire: contaminado principalmente por la presencia de particulas de polvo,
solventes y pinturas utilizadas en los procesos, el ruido ocasionado por las

maquinas que a la larga puede ocasionar problemas de salud a los trabajadores.

Seguridad industrial: la planta no cuenta con sefializacion adecuada, existe una
mala distribucion del cableado de las maquinas, y espacios de trabajo muy

reducidos.

c) Aspecto social
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En el canton Sigsig no existen empresas que desarrollen actividades relacionadas al
medio ambiente, es por ello que la estrategia de implementar una produccion mas
limpia que abarque acciones tanto internas como externas a la empresa en las cuales
se pueda vincular a la sociedad, puede ser un gran ejemplo de responsabilidad social

empresarial para las empresas del sector.

Aprovechar los avances tecnoldgicos para desarrollar estrategias orientadas a la
concientizacion del cuidado del medio ambiente, pues haciendo que los clientes sean
participantes activos dentro de los procesos de produccion se puede generar una

ventaja frente a la competencia.

3.2. Levantamiento de informacion para el diagnéstico

En este aspecto se puede determinar y conocer con mayor claridad los procesos que
generan contaminacion ambiental y la situacién administrativa en la que se encuentra
actualmente la empresa, se hara uso de dos técnicas para obtener informacion, las

mismas que seran descritas para una mayor comprension.

3.2.1. Observacién directa

Consiste en realizar una visita a la empresa, y observar con detalle como se encuentran
organizados los materiales, equipos de oficina, maquinas de los procesos, instalaciones
eléctricas, como se realiza el proceso productivo, aspectos administrativos, entre otros
importantes para el desarrollo de un plan produccién mas limpia. Esta herramienta sea

ha respaldado mediante fotografias.

Durante la visita realizada a la empresa “Cristhian Sport” se pudo observar
principalmente el desorden y desorganizacion en todos los aspectos, por lo que para
documentar a detalle cada area, se requirié de un instrumento de trabajo, el mismo que

se encuentra en (Anexo 2)

La observacion directa también serd usada como herramienta para la descripcion de

procesos y diagnostico que se desarrolla en las siguientes paginas.
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3.2.2. Entrevista al gerente y personal.

La entrevista es una herramienta que permite obtener informacién puntual sobre un

tema determinado mediante un listado de preguntas definidas.

Los datos cualitativos y cuantitativos sobre el desarrollo de los procesos,

infraestructura de la empresa y la gestion ambiental y administrativa, que se encuentra

detalla a lo largo de este trabajo, se han obtenido a méas de la observacion directa, a

través de entrevistas al gerente y personal de la empresa, se definié como metodologia

para obtener toda la informacién necesaria para el tema en analisis y no para un tema

puntual o especifico. Es por ello que no se ha redactado un listado de preguntas, de lo

contrario estas fueron apareciendo conforme se necesitaba informacion. La guia

utilizada para el estudio se puede ver en el (Anexo 3)

3.3. Infraestructura de la empresa

3.3.1. Ubicacién

La empresa “Cristhian Sport” se encuentra en el centro del cantén Sigsig con una

ubicacion estratégica en las calles més transitas, permitiendo de esta manera ser

identificados facilmente por sus clientes actuales y potenciales.
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Figura 10. Ubicacion de Christian Sport

Fuente: Google maps

3.3.2. Lay-Out y distribucion actual de la planta de produccion

Para mejor compresion se presenta el Lay-Out de la empresa Cristhian Sport mediante

un gréfico, y fotografias reales realizadas durante la visita a la planta (Ver Anexo 4-

9).
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Figura 11: Lay-Out de Christian Sport.

Fuente: Elaboracion propia

Almacen de
Productos
terminados

3.3.3. Distribucion actual de la planta de produccion

El area total de la primera planta en donde se lleva a cabo las actividades del proceso

productivo es de 161m?, la misma esta distribuida en 3 espacios que se detalla a

continuacion en el siguiente cuadro:

Tabla 2. Distribucién actual de la empresa.

Area

Superficie (m?)

Terminados

Almacén de Productos

56m?
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Area de corte y confeccion 28m?
Area de disefio y estampado 14m?

Total 98m?
Fuente: Elaboracion propia.

La diferencia de 161m? que corresponde a 63m? esta destinada para el area de ventas
de la empresa. El &rea mas extensa dentro de la planta es de almacenamiento, sin
embargo, el espacio usado es aproximadamente de 4m?, mientras que el area de
produccion cuenta con un espacio reducido de 28m?. Las 9 maquinas de coser se
encuentran ubicadas una cerca de la otra, del mismo modo el tablero de cortar como
el almacenamiento de materia prima, en cuanto al &rea de disefio y estampado, se
encuentran mal ubicados tanto las maquinas; impresora, estampadora, secadora
artesanal y eléctrico, como y otros elementos necesarios para el trabajo, pues de la

misma manera el espacio es de 14m? lo cual dificulta el movimiento del disefiador.

3.4. Materiales y herramientas para la elaboracién de los productos

Para elaborar los productos que ofrece la empresa Christian Sport se hace uso de

diferentes materiales que se muestran a continuacion de acuerdo a cada proceso:

Tabla 3. Cuadro de Materiales y Herramientas de trabajo.

Disefio de camiseta Cortado Confeccion Planchado
Cortadora
Tiza pequefia y Hilos Plancha
grande
Regla Mesa de Maquinas de Agua
cortar coser
Cinta Métrica Tijeras Cierres Tabla de
planchar
Patrones Corddn, elastico y
Tela etiquetas
Estampado Disefio Sublimado Empaquetado
Rollos de papel
Mallas de poliéster | Pinturas Pliegos de papel
periddico
Maguina Cartuchos de Fundas
Gas de secado . -
Computadora Tinta plasticas
artesanal
transparentes
Maquina Impresora
Gasolina para EPSON
e . de secado —
limpiar los numeros P Maquina
eléctrico i
sublimadora
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Pulpo
para Agua
estampar

Diazo
sensibilizador

Fuente: Elaboracion Propia.

3.5. Descripcion de los procesos

La empresa Cristhian Sport cuenta con tres lineas de productos; uniformes escolares,

deportivos e institucionales, siendo su producto estrella los uniformes deportivos.

La elaboracién de todas las piezas deportivas; camiseta, short/pantaloneta, calentador
y casaca, siguen en general la misma linea de proceso productivo; inicia con la
recepcion de pedido y elaboracion de disefio, la solicitud y recepcion materia prima,

cortado, cosido, planchado y entrega de pedido al cliente.

A continuacién, se detalla el proceso de cada pieza, con su respectivo flujograma de

entradas y salidas.

3.5.1. Proceso para la elaboracion de camiseta estampada

e Recepcion y elaboracidn del disefio

El trabajador realiza en una hoja de cuaderno el prototipo a ser elaborado, se definen
detalles como: colores, tipo de tela, nimeros de camisetas, nombres a ser estampados,
y el numero de tallas que se deberan cortar. Una vez definido el disefio se procede a

solicitar la tela y los recursos necesarios para la elaboracion.

e Solicitud y recepcion de materia prima

Se solicita el material y llegado el pedido se revisa la textura, color y cantidad de tela
solicitada, asi como de los otros insumos, una vez verificado se procede almacenar el

material en los anaqueles o bajo la mesa, los desechos que generan son los plasticos

de las envolturas de los productos comprados.
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Figura 12. Recepcion de materia prima
Fuente: Elaboracion Propia

e Corte de tela

El operario selecciona la tela para el disefio, ésta se ubica sobre una mesa grande para
realizar el trazado de las medidas, dependiendo de la cantidad de tallas se realiza el
doblado de tela varias veces para evitar la pérdida de tiempo y cortar toda la cantidad

necesaria en un solo bloque.

Cuando los pedidos son inferiores a 15 unidades se corta con tijeras, si son hasta 40,
se realiza este proceso con la cortadora industrial Jaki pequefa, pero si supera este
numero se lo efectla con la cortadora Jaki grande. Luego de cortar las piezas grandes
como la parte delantera y espalda, se continta con los brazos y cuello, y finalmente se
cortan las tiras de otros colores y otro tipo de tela que van dentro del mismo disefio,

dependiendo del modelo solicitado.

Figura 13. Corte de tela
Fuente: Elaboracion Propia

e Confeccion
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Cuando un disefio es de un solo tipo de tela, una vez cortadas todas las piezas, se
procede a coser con la maquina Overlock remalladora, la cual se usa para el cosido
interno, y para los bordes de toda la camiseta se utiliza la maquina recta. Primero se
une el espaldar con la parte frontal, y por otro lado se une las piezas de los brazos,
luego de ellos se cosen todas las piezas; la parte frontal y espaldar se unen a los brazos

y finalmente se une el cuello junto con la etiqueta.

Cuando el modelo incluye adherir otros tipos de tela al disefio base, se realizan las
mismas actividades ya mencionadas en el parrafo anterior, pero primero se unen las
diferentes telas a la parte delantera y del mismo modo en el espaldar de ser el caso,

una vez hecho esto se continta con el proceso descrito.

Figura 14. Confeccion
Fuente: Elaboracion Propia

e Planchado
El operario usa una plancha casera, este proceso es importante antes de realizar el

estampado para que los detalles como nameros, letras o cualquier disefio no se peguen

a la plancha.
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Figura 15. Planchado
Fuente: Elaboracion Propia

e [Estampado

La elaboracidn de los detalles antes mencionados que van en una camiseta se conoce
como serigrafia, el disefiador es quien lo hace dentro del taller, en este proceso se
desarrolla lo siguiente:

— Se compran todos los materiales necesarios.

— Se realiza el revelado de pantalla para el estampado, uniendo el cuadro de
madera con una malla de poliéster, luego se coloca una capa de emulsién de
diazo* mezclado con diazo sensibilizador?, se deja secar al ambiente, pero no
debe alcanzarle la luz natural, este proceso de preferencia se lo hace en la noche
con luz led nedn de color violeta o azul para que el material colocado en la
pantalla no se endurezca.

— Una vez secada la pantalla, se coloca sobre una caja de luz que contiene 4
lamparas redondas, sobre la pantalla se pone el fotolito o disefio elaborado en
una hoja de papel bond y mezclado con aceite para el revelado, luego se coloca
en la misma pantalla un objeto pesado para que el disefio se impregne, se cubre
todo con una tela negra demo que no ingrese luz externa y pueda dafiarse el

! Emulsién de Diazo: liquido con una consistencia espesa que permite el revelado de pantalla, es la
primera capa que cubre la malla de poliéster.

2 Diazo sensibilizador: liquido que debe ser mezclado con la emulsién de diazo para obtener una mejor
consistencia. Ficha técnica Seritec. (2016)

48



disefio, se debe esperar 4 minutos, una vez revelado se lleva al lavador para
limpiar el disefio y retirar la emulsion y este quede listo para colocar la pintura
plastisol ecoldgica de diferentes colores, las mismas que estan libres de resina

PVC, cromo, plomo no contaminantes para el ambiente.

Cuando se ha desarrollado todo este proceso se procede a realizar el estampado
sobre la camiseta, luego este es colocado bajo un secador artesanal a gas, aqui
la camiseta debe permanecer al menos 30 segundos, para que el estampado
quede seguro. Posterior a esto se coloca otros estampes como sellos, los

mismos que son adheridos con plancha.

Cuando se puede reutilizar una pantalla, para cambiarle el disefio este se debe
limpiar con retazos de tela, gasolina y curador, y después lavarla con agua, para
que quede totalmente limpio. Este cuadro se debe dejar un dia en agua
mezclado con detergente y cloro, después de las 24 horas se vuelve a lavar para
sacar todos los restos de jabon, terminado esto se puede continuar con el

proceso revelado de pantallas.

Figura 16. Estampado
Fuente: Elaboracion Propia

Empacado

Los uniformes son entregados al cliente en fundas de plastico transparentes.
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Diagrama de Flujo- Elaboracion de la camiseta estampada
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Figura 17. Flujograma de entradas y salidas de materiales proceso estampado.

Fuente: Elaboracion propia

Salidas

Mallas limpias y recicladas,
residuos de curador, retazos de tela
mezclados con gasolina, viejas,
agua contaminada con emulsion,

detergentes, cloro y gasolina
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contaminada con emulsion
y sensibilizador, papel
aceitado o fotolitos,

plasticos de sellos.
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3.5.2. Elaboracién de camisetas sublimadas
e Recepcion del pedido
En este proceso el disefiador es quien toma los pedidos con todos los detalles, se

muestra en una hoja de cuaderno un disefio prototipo con colores y formas para que el

cliente tenga una idea de cOmo sera su camiseta.
e Recepcion de materia prima
Se verifica todo el material solicitado: tipo de tela, cantidades, papel, tintas, y otros

productos. La tela se almacena en anaqueles o bajo la mesa, el papel es apilado dentro

del taller y los otros productos son colocados en una repisa.

Figura 18. Recepcion de materia prima
Fuente: Elaboracion propia

e Elaboracién del disefio e impresion
Mediante un programa de disefio grafico conocido como ilustrador se realiza el patron

solo para la parte delantera y espaldar, esta actividad toma aproximadamente 3 horas,
teniendo ya el disefio final se muestra al cliente para ajustar detalles, una vez
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confirmado y verificado se envia a la impresora Plotter Epson la cantidad requerida,
en este proceso se usa rollos de papel A3.

2

Figura 19. Disefio e impresion
Fuente: Elaboracién propia

e Corte de tela

El sublimado se realiza inicamente en tela de color blanco y solo para la parte frontal
y espaldar; para las mangas y cuello se utiliza un tipo de tela y color igual al del modelo
a sublimarse. Por otra parte, mientras el disefiador realiza el modelo en computadora,
otro operario realiza el corte de la tela; primero se corta la tela blanca para el
sublimado; se ubica este material sobre la mesa grande, y se trazan las medidas
requeridas dependiendo de las tallas (32,34,36...etc.), luego de ello se sigue con el
trazado y cortado de las mangas y cuello, del mismo modo que con la camiseta
estampada se usa la cortadora pequefia o grande dependiendo de la cantidad de piezas

a ser cortadas.

e Sublimacion

En este proceso se usa la maquina sublimadora que actia como una plancha, la misma
tiene capacidad para dos piezas, y que debe estar a una temperatura de 210°C para lo
cual se requiere de 30 minutos hasta que esté lista, posterior se coloca en la bandeja

papel periddico y sobre éste la pieza delantera o espaldar, sobre ella el disefio impreso
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que sera impregnado en la tela, y finalmente se cubre con otro pedazo de papel

periddico, este proceso toma 2 minutos aproximadamente por camiseta.

Figura 20. Sublimacion
Fuente: Elaboracion propia

e Confeccion

Mientras se realiza el proceso de sublimado el operario cose las mangas, cuando ya se
tiene las otras partes sublimadas estas son cosidas y finalmente unidas a las mangas y
cuello, al mismo tiempo se cose la etiqueta usando la maquina Overlock remalladora

y para los bordes se usa la maquina recta.

Figura 21. Confeccion
Fuente: Elaboracion propia
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e Planchado
Una vez cosidas las camisetas estas son apiladas en la mesa de cortar para que a otro

operario realice el planchado.

e Empacado

Finalmente, las camisetas son entregadas a la tienda en fundas plasticas transparentes.

Diagrama de Flujo- Elaboracion de la camiseta sublimada
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Figura 22. Flujograma elaboracion de camisetas sublimadas
Fuente: Elaboracion propia
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3.5.3. Elaboracion de short o pantaloneta

e Recepcion y elaboracion del disefio

El disefio se realiza junto con el cliente, se define todos los detalles con el mismo y se

procede a solicitar todos los materiales y recursos que se necesitan para la elaboracion.

e Recepcion de materia prima

Una vez hecho el pedido de materia prima y que esta haya ingresado a la planta, se

procede a revisar si los colores, texturas y cantidad son los solicitados

e Corte de tela

Se examina el pedido realizado por parte de los clientes, es decir las diferentes tallas y
se comienza a realizar el dibujo del patrén a mano para obtener las medidas tanto para
el forro interno como para las piezas externas, esto en el caso de ser un disefio para
hombre, mientras que para para mujer el corte de forros no se realiza. Se revisa
nuevamente los dibujos para comenzar con el corte, se realiza manualmente con tijeras

cuando el pedido es menor a 30 y con cortadora cuando es mayor a 30 piezas.

o

Figura 23. Corte de tela
Fuente: Elaboracién propia
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e Confeccion

En esta etapa se procede a coser las partes delanteras con traseras, al mismo tiempo se
une el forro interno para disefios de hombre y en el caso de disefios para mujeres se
realiza el mismo proceso, pero el forro interno no se incluye, una vez que se tienen las
piezas unidas, se coloca el elastico en la parte interior de la cintura con un cosido
simple a la pantaloneta. Lo descrito aplica para disefios simples, pero en el caso de
incluir pedazos de tela de diferentes colores se cosen encima de la tela base.

Figura 24. Confecci6
Fuente: Elaboracion propia

e FElasticado

En esta parte del proceso se envia las partes cosidas a la maquina elasticadora, y en el
borde superior de toda la pieza se cose el elastico junto con la etiqueta.

e Colocacion de accesorios y planchado

En esta fase del proceso se coloca el cordén como acabados finales, ademas se plancha
el producto y en algunos casos se colocan etiquetas adheribles de equipos segun sea la
preferencia del cliente.

e Empacado

Este ultimo proceso se realiza una vez que el producto final esté listo y se entrega al

cliente en fundas transparentes de plastico.
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Diagrama de Flujo- Elaboracion del Short o pantaloneta
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Figura 25. Flujograma de entradas y salidas de materiales proceso short o pantaloneta.

Fuente: Elaboracion propia

60



3.5.4. Elaboracioén de la casaca

e Recepcion y elaboracion del disefio

El disefio se realiza junto con el cliente, se define todos los detalles con el mismo y se

procede a solicitar todos los materiales y recursos que se necesitan para la elaboracion.

e Recepcion de materia prima

Una vez hecho el pedido de materia prima y que esta haya ingresado a la planta, se
procede a revisar si los colores, texturas y cantidad son los solicitados por parte del

personal de compras.

e Corte de tela

Se realiza el dibujo del patron a mano para obtener las diferentes tallas de casacas,
ademas de tomar las medidas para el corte de la tela elasticada de diferentes colores
que sera utilizada para la parte inferior de la casaca. Se revisa nuevamente los dibujos
para comenzar con el corte, en algunos casos se realiza manualmente con tijeras o en

otros con la maquina cortadora todo dependera del volumen del pedido.

Figura 26. Elaboracion de la casaca
Fuente: Elaboracion propia

e Confeccion
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En esta etapa se procede a coser las piezas cortadas, se comienza con la unién de las
partes delanteras con los bolsillos y con retazos de tela pequefios que sean de diferentes
colores a la casaca, teniendo todo esto unido se pasa a coser las partes traseras, las
mangas y al momento de la union del cuello se cose con la etiqueta de la empresa,
continuando con el proceso se cose la tela elasticada en la parte inferior de la casaca,

pufios y cuello, y como ultimo el cierre.

Para realizar el estampado del logo, primero se envia donde una costurera quien se
encargada de bordar el logo, dependiendo del pedido del cliente, cuando los logos han
sido entregados a la empresa ya terminados son unidos a la casaca mediante costuras

internas, colocando primero un forro blanco y sobre este se cose el logo.

Figura 27. Confeccién
Fuente: Elaboracién propia

e Planchado

En esta fase del proceso productivo se plancha la casaca ya terminada con todos sus

acabados.

e Empacado

Este ultimo proceso se realiza una vez que el producto final esté listo y se entrega al
cliente en fundas transparentes de plastico.

Diagrama de Flujo- Elaboracion de la Casaca
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3.5.5. Elaboraciéon del pantalon

e Recepcion y elaboracion del disefio

El disefio se realiza junto con el cliente, se define todos los detalles con el mismo y se

procede a solicitar todos los materiales y recursos que se necesitan para la elaboracion.

e Recepcion de materia prima

Una vez hecho el pedido de materia prima y que esta haya ingresado a la planta, se
procede a revisar si los colores, texturas y cantidad son los solicitados por parte del

personal de compras.

e Corte de tela

Se examina el pedido realizado por parte de los clientes, es decir las diferentes tallas y

se comienza a realizar el dibujo del patron a mano para obtener las medidas.

Figura 29. Corte de tela
Fuente: Elaboracion propia

Se revisa nuevamente los dibujos para comenzar con el corte, se realiza manualmente
cuando son pedidos entre 10 y 30 piezas, y se utiliza la cortadora para una cantidad de

piezas mayores a 30.
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e Confeccion

En esta etapa se procede a coser las partes delanteras con los bolsillos, luego se une la
parte trasera, seguido a ello se coloca el elastico con una costura simple en la parte
posterior (cintura del pantalon). Lo descrito aplica para disefios simples, pero en el

caso de ser disefios con pedazos de tela de diferentes colores se cosen encima de la tela

base y se realiza el mismo proceso descrito anteriormente.

e FElasticado

En esta parte del proceso se envia las partes cosidas a la maquina elasticadora, se da

los acabados finales y se coloca la etiqueta.

e Planchado

En esta fase del proceso productivo se procede a planchar el pantalén terminado con

todos sus acabados.

e Empacado

Este Gltimo proceso se realiza una vez que el producto final esté listo y se entrega al

cliente en fundas transparentes de plastico.

Diagrama de Flujo- Elaboracion del Pantalon
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3.6.Diagndstico del area de produccion, andlisis de maquinarias, materias
primas, agua y energia eléctrica.

Conocer el estado en el cual se encuentra funcionando cada area productiva es muy
importante, se analiza cada detalle que pueda generar inconvenientes durante el
proceso de tal forma que sirvan para la toma de decisiones y asi establecer medidas

que ayuden a reducir defectos y desperdicios ocasionados.

La visita que se realizo al area productiva de la empresa Cristhian Sport dio como
resultado una serie de falencias y desperdicios en los diferentes procesos que realiza,
todas estas representan oportunidades en las cuales se debe trabajar para no solo tener
una empresa organizada si no también comprometida con el medio ambiente. A
continuacion, se detallan los principales hallazgos que presenta la empresa Cristhian

Sport:

3.6.1 Area de materia prima

Los rollos de tela se encuentran totalmente desorganizados, gran cantidad de esta materia
prima se encuentra bajo la mesa de cortado apilados sin ningin orden, los mismo estan
expuestos a la acumulacion de polvo que pueden causar problemas de salud en los
trabajadores. Al no llevarse un control sobre la tela necesaria para cada tipo de producto se ha

generado una acumulacién de este material.

Figura 31. Area de materia prima
Fuente: Elaboracion propia
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3.6.2 Area de cortado

— El proceso de corte se lo realiza de forma manual con la técnica convencional
de trazado de patron a mano, en este se genera mayor cantidad de desperdicio
de tela, la misma que se reutiliza en el proceso de estampado para la limpieza

de mallas.

— Latela que se compra para la produccion esta basada en la cantidad de pedidos
que dejan los clientes, al comprar en cantidades grandes el desperdicio de tela
es minimo, pues los duefios tratan de usar al maximo, sin embargo, hay ciertos
aspectos como la decision de un cliente de solicitar un nuevo uniforme de
Gltimo momento, para estos casos se debe comprar mas tela en pequefias
cantidades, es decir, uno o dos metros, la misma que no solo tiene un costo
superior (comprar 1 0 2 m de tela significa pagar por transporte y por el cortado
de tela, un gasto aproximado adicional de $5,70) sino también genera mayor
desperdicio, puesto que se compra por metros y en un color determinado para
un modelo en especifico que ya no sera solicitado por otro cliente. Este proceso

se realiza varias veces a la semana.

— No se lleva un registro de forma adecuada del numero de items que se deben
cortar, lo cual en ocasiones el obrero no realiza todos los cortes necesarios

generando un retraso en los siguientes procesos, pérdida de tiempo y dinero.

Figura 32. Area de cortado
Fuente: Elaboracion propia

68



3.6.3 Area de confeccion

Acumulacion de polvo y desorden en estantes donde son ubicados otros
recursos usados durante el proceso como hilos, cierres, adhesivos, botones,
cordones, elasticos, etc.

Durante el recorrido de la planta se pudo constatar que todas las maquinas de
coser estaban llenas de polvo y residuos de fibra de tela tanto interna como
externamente, el espacio en donde se encuentran es reducido, por lo que la
presencia de estas particulas en el aire no se dispersa, mas bien permanece en
el ambiente, las mismas pueden generar problemas de salud en los trabajadores
como alergias y gripes, ya gque estos permanecen la mayor parte de su jornada
laboral en dicho lugar.

El ruido que generan las 9 maquinas no es grave, sin embargo, en el futuro
puede afectar a los trabajadores en su salud.

Se cuenta con un ventilador pequefio, pero este permanece en el piso, por lo

que la ventilacion no se distribuye uniformemente.

Figura 33. Area de confeccion
Fuente: Elaboracion propia
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3.6.4 Area de taller

Dentro de esta area existen dos tipos de disefio de camiseta; por estampado y

sublimado. Asi, los hallazgos en el proceso de disefio por estampado son:

— Dentro del proceso de serigrafia, se elabora las pantallas enteladas; con cuadros
de madera y mallas de poliéster, se usan quimicos como emulsion y
sensibilizador como base para el disefio, posterior a ellos la limpieza de
emulsion se retira con retazos de tela mezclados con gasolina, este desecho es

tirado directamente a la basura.

&

Figura 34. Pantallas
Fuente: Elaboracion propia

— Los fotolitos o disefios son impresos en un papel de poliéster o acetato, o
también se realizan en un papel bond pero este debe ser cubierto totalmente
con cualquier tipo de aceite, una vez han sido usados los modelos, estos son

desechado a la basura comun.

Figura 35. Impresion
Fuente: Elaboracion propia
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Al reutilizarse las tablas para otros disefios, existen mallas con estampados
que se pueden volver a dejar en blanco, para ello se deben limpiar primero los
nameros, letras o cualquier disefio que contiene pintura, la limpieza se realiza
con retazos de tela y gasolina, luego se retira los restos de gasolina con agua,
se coloca curador sobre la malla para retirar lo maximo posible la emulsion,
nuevamente se lava con agua para quitar el exceso de curador, y finalmente
para tener esta malla en su totalidad blanca, se la debe dejar un dia en agua
mezclado con detergente y cloro, pasado las 24 horas, se vuelve a lavar con

agua limpia y finalmente esta lista para usarse con nuevos disefios.

|

Figura 36. Uso de mallas
Fuente: Elaboracion propia

En aquellos casos en los que no se puede reutilizar las mallas, estos son
desechados directamente a la basura, rescatando solamente el cuadro de
madera, dicha malla contiene quimicos como emulsion y sensibilizador, clavos

pequerfios y cinta masking, los cuales son desechados directamente a la basura.

Figura 37. Desecho de mallas
Fuente: Elaboracion propia
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— El disefio a través de este proceso produce también otros desechos por el uso
de los insumos como botellas de gasolina, retazos de tela con gasolina para la
limpieza de tachos de pintura, fundas de detergente y botellas de cloro.

— Por otro lado, la maquina sublimadora emite un vapor, el cual permanece
dentro del area de produccion ya que no se cuenta con un tubo de escape para
salida al exterior, esto puede causar dafios futuros en la tela y en la salud de los
trabajadores.

Figura 38. Tubo de escape de la maquina sublimadora
Fuente: Elaboracion propia

— También se genera envases plasticos de los cartuchos de tinta para la impresora
que son desechados a la basura, el papel resultante del sublimado, papel
periddico para cubrir los estampados, tubos y cajas del papel son almacenados

dentro de la méaquina sublimadora para posteriormente ser vendidos.
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Figura 39. Tubos de carton y papel reciclado
Fuente: Elaboracion propia

— EIl uso de tintas para la impresora da como residuos no solamente fundas
plasticas, sino también chips para su funcionamiento, estos pueden ser
reutilizados al borrar su contenido, para evitar ser desechados directamente a
la basura.

Otros aspectos que también se han considerado dentro de este diagndéstico es el analisis

de las maquinas, materiales usados, agua, luz, y andlisis de los desechos generados en

todo el proceso.

3.6.5. Maquinas del proceso
La empresa Christian Sport para realizar su actividad productiva ocupa un total de 18
maquinas, incluido una computadora, se detalla el nombre de las maquinas y sus

caracteristicas en el (Anexo 10).

El uso de estas maquinas deriva contaminantes al medio ambiente como ruido,

acumulacién de polvo, lubricantes y emanacion de vapor.

A continuacion, se describe las maquinas usadas en cada proceso.
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e Magquinaria utilizada en el proceso de cortado y cosido

Las maquinas Overlock, elasticadora, Recubridora, recta y cortadoras fueron
adquiridas hace méas de 10 afios, en cuanto al mantenimiento las maquinas de coser y
cortar requieren de lubricantes para su correcto funcionamiento, esto se hace con un
cambio de aceite cada 3 meses, el mismo que es reutilizado en otras actividades fuera

de la empresa.

e Disefio y estampado

Para iniciar con el servicio de sublimacion se adquirieron en el 2017 las siguientes

maquinas:

— La impresora plotter Epson usada para la impresion de disefios de camisetas, las
tintas que se usan son ecoldgicas, y no son dafiinas para la salud. Sumantenimiento
es automatico.

— Plancha estampadora: realiza estampados pequefios y sirve también como secador
de disefios, en esta maquina se usa papel para evitar el contacto directo con la tela,
una vez usado se almacena para posteriormente ser vendido, también genera vapor
que permanece en el ambiente de trabajo.

— Sublimadora o estampadora, es usada para transferir el color de la hoja impresa a
la tela, aqui se genera el desecho total del papel impreso, al igual que la plancha
también produce vapor.

— Pulpo de serigrafia, sirve para realizar una estampacion multiple de forma correcta
y sin grumos, no genera ningdn tipo de contaminacion, pero ocupa un espacio
grande dentro del taller impidiendo el facil movimiento del disefiador.

— Secadora artesanal, funciona a gas y es usado para el proceso de secado rapido para
los disefios estampados, se encuentra ubicado dentro del mismo taller de disefio y
estampado en donde existen ademas productos quimicos inflamables que pueden

provocar incendios.

74



3.6.6 Analisis del consumo de materias primas y otros insumos

Tabla 4. Consumo de materiales e insumos.

Materia prima Unidad de Consumo Area usada mig::?aslgfe
e insumos medida promedio mes .
insumos
Rollos/ 100 Todos los Tela Gaby,
Tela rollos 3
metros procesos $255
$ 27 la caja/12
. . . unidades
Hilos Unidades 7 Cosido $1.,3 por unidad
suelta.
Cierres Unidades 100 Cosido $30
Elastico Metros 30 Cosido $4,50
$0.03 por
Etiquetas Unidades 400/1000 Cosido unidad
$12
Cordones Metros 100 Cosido $6,00
Estampado Estampado $3
Cartuphos de Unidades 2 cartuchos Diseno y $ 128 cada uno
Tinta estampado
Rollos/100 Disefio y
Papel metros 1 estampado 368
Pinturas Litros 1 Disero y $20
estampado
Malla 90 hilos Metros 3al afio Disero y $72 cada uno
estampado
Tizas Unidades 1 Cortado $0,25
Aceite Litros 1 Diseno y 2,5
estampado
Gasolina Litros 75 Diseno y $2,50
estampado
Fundas plasticas Unidades 300 unidades Empaquetado $4,50
transparentes
Cloro Unidad 1 al mes Estampado y $0,50
limpieza
Detergentes Unidad 1 al mes Eslt_ampado y $0,50
impieza
Planchado/
Agua Litros 55 litros al mes limpieza de $56
planta
Gas Unidades 1 tanques al mes Diseno y $2,5
estampado
Emulsion Litros 3 veces Disefo y $8
estampado
Energia eléctrica KWh 563,33 Todos los $76,75
procesos

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en el cuadro la mayoria de materiales e insumos no tienen un costo
elevado, a excepcion de la tela que es la que méas cuesta siempre y cuando se compre
por rollos, la energia eléctrica que se paga alrededor de $75 mensuales en promedio y

los cartuchos de tinta que tienen un costo de $125 cada uno.

3.6.7. Analisis de contaminacion y consumo de agua

Mediante la entrevista y observacion hecha en la planta de produccion, se pudo
constatar que este recurso es contaminado durante el proceso de serigrafia o0 estampado
especificamente cuando se debe lavar las mallas de poliéster, se usan productos como
gasolina, detergente y cloro, estos dos Gltimos segln investigaciones se ha establecido
que el cloro en presencia de materia organica es productor de Trihalomentanos

moléculas que posiblemente son los causantes del cancer (Garcia, Rafael 2018).

Otros aspectos en los cuales se genera cierta contaminacion al agua fuera del proceso
productivo son en la limpieza de los pisos del almacén y bafio, puesto que se usa
productos quimicos como desinfectantes y detergentes, los cuales son desechados

directamente por el alcantarillado.

Tabla 5: Registro del Consumo de Agua

Cantidad %(/)stos Actividad
Fuente de (m3/ por | Costo ( ,pczjr ctivi ; lé
Abastecimiento | periodo de | por m? pego O | operacion donde se
tiempo) de consume
tiempo)
T Estampado, planchado
Mtég:csl?gslzgad 8,55 m? $0,01° $56 y limpieza de pisos y

bafios.

Fuente: Elaboracién propia

La cantidad especificada corresponde al consumo de toda la casa y planta de
produccidn, no se conoce con exactitud cuanto es el consumo de agua en los procesos
de estampado y limpieza de pisos, pero en el proceso de planchado y sublimado el

consumo aproximado es de 55 litros de agua mensuales.
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Se solicit6 al Municipio de Sigsig las facturas del consumo de agua, pero se obtuvo
solo del mes de Junio a Septiembre de 2017, los meses siguientes aun no han sido
cancelados, sin embargo, se pudo obtener los valores pendientes hasta el mes de marzo.

Dichos valores y la factura obtenida se puede ver en el (Anexo 11y 12).

Segln la informacion obtenida, en promedio se cancela un valor de $56 este

corresponde al consumo total de toda la casa y la planta de produccién.

3.6.8. Analisis consumo de energia eléctrica

La planta utiliza dos tipos de medidores, el trifasico y bifasico, el primero es para la
maquina sublimadora que requiere 220 kWh, dicho medidor ayuda a regularizar la
salida de energia, y el segundo es para el funcionamiento de las maquinas de coser,
impresora, iluminacion y consumo del hogar, que requieren un voltaje de no mas de
120 kWh. En cuanto a la iluminacién se dispone de lamparas fluorescentes, sin
embargo, no se cuenta con las mismas en toda la planta. Durante el dia se dispone de
luz natural tanto en el &rea de almacenamiento como en el area de cosido y taller, por
lo que el consumo de luz por iluminacion se genera mayormente en la noche ya que
generalmente trabajan hasta las 3am., a ellos se debe acotar la falta de control en el

encendido y apagado de luces.

Se describe a continuacion el consumo de energia eléctrica del Gltimo afio, y se adjunta

planillas de los dltimos meses. (Ver anexos 13-18).
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Tabla 6. Consumo de energia 2017-2018.

Contrato 200000933966 Medidor
Bifasico
Consumo
Meses Costo KWh
ene-17 34,21 255
feb-17 34,07 250
mar-17 35,71 265
abr-17 35,7 263
may-17 34,89 260
jun-17 34,37 259
jul-17 28,76 216
ago-17 29,08 217
sep-17 15,87 75
oct-17 10,73 90
nov-17 13,87 91
dic-17 19,79 142
ene-18 7,87 66
feb-18 37,98 292
mar-18 42,14 325
Total 419,67 3169

Fuente: Empresa eléctrica Centrosur, 2018

Elaborado por: Las autoras

Contrato 200001120910 Medidor
Trifasico
Consumo
Meses Costo KWh
ene-17 19,09 110
feb-17 24,39 147
mar-17 23,67 147
abr-17 25,64 156
may-17 27,89 167
jun-17 28,44 198
jul-17 35,42 266
ago-17 59,94 475
sep-17 83,27 672
oct-17 89,36 719
nov-17 84,47 685
dic-17 57,59 458
ene-18 104,08 664
feb-18 34,31 229
mar-18 38,78 291
Total 736,34 5384

Se debe acotar que el consumo de la energia eléctrica de la planta correspondiente al

medidor bifésico, estd unido al consumo de electrodomésticos e iluminacién del hogar.

Los propietarios de la empesa no conocen el consumo de maquinarias ni el consumo

de su casa, es por ello que de acuerdo a las planillas eléctricas de los 3 ultimos meses,

se ha podido de terminar los siguiente: el consumo total fue de 683 kwh del medidor

bibasico, se obtuvo un promedio mensual de 227,66 kwh de consumo, se estima que

aproximadamente 82 kwh se destina para el uso de iluminacién y electrodomésticos,

los datos aproximados se obtuvieron mediante el calculo realizado en el ( Anexo 19).

Los siguientes datos que se presentan nos muestran la forma en cémo se calculé el

consumo kwh y costos de las maquinas.
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Tabla 7. Consumo de energia 2017-2018

Calculo medidor bifasico Célculo medidor trifasico
Detalle Costos | KWh
Detalle Costos KWh Enero 104108 664
Enero 7,87 66 Febrero 34,31 229
Febrero 37,98 292 Marzo 38,78 201
Marzo 4214 | 325 | [Total 177,17 | 1184
Total _ 87,99 683 Promedio. Mensual | 59,06 394,67
Promedio. Mes 29,33 227,66 Promedio. MéqUina 131,56
Cons. Hogar 10,56 82
Cons. Maqui 18,77 | 145,66
Promedio. Maqguina 12,13
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 8: Distribucion de las cantidades y costos de energia
Consumo
pepl)’?ordo Parte
[0)
Etapa del Fuente de 6 Del Costo del costo
. . consumo total de
proceso de Equipo de tiempo total de de la la
produccion energia por energfa energia energfa
grupo de %
equipos
kWh/m
Cortadode | o dora(2) |Eléctrical 15 | 10.30% | $1,93 | 10.30%
las Piezas
Overlock x3 Eléctrica| 37,66 25,85% | $4,85 | 25,85%
Medidor | Cosido de Elasticadora Eléctrica 20 13,73% | $2,58 | 13,73%
Bifasico | las piezas | Recubridora x 2 |Eléctrica 25 17,16% | $3,22 | 17,16%
Recta x 3 Eléctrica 30 20,60% | $3,86 | 20,60%
Computadora Hp | Eléctrica 18 12,36% | $2,32 | 12,36%
Total 145,66 |[100,00% | $18,77 |100,00%
. Plotter Eléctrica| 120 | 30,41% | $17,96 | 30.41%
Disefio y (Impresora)
Medidor | estampado Maquina -\ elaciical 94,67 | 23.99% | $14.17 | 23.99%
Trifasico estampadora
Magquina Eléctrica| 180 | 45,61% | $26,93 | 45,61%
Sublimadora
Total 394,67 |100,00% | $59,06 |100,00%

Fuente: elaboracion propia

3.7. Analisis de desperdicios y desechos generados

Durante el proceso de produccion se generan desperdicios y desechos que son

necesarios analizar para poder determinar posibles alternativas que ayuden a disminuir

o eliminarlos. Los propietarios no conocen las cantidades exactas, es por ello que los
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datos expuestos son un aproximado, para mejor comprension se ha dividido en dos

partes; 1. Desechos y 2. Residuos sélidos

3.7.1. Desechos solidos

Tabla 9. Desechos sélidos generados

. Tipo de Cantidad al | Disposicion
Proceso Origen .
desecho mes final
Elaboracion de disefios en
hojas papel A4 mezcladas .
. X . 5 hojas al mes en
con cualquier tipo de |Papel aceitado . Basurero
. promedio
aceite.
Estampado/ Limpieza de disefios en las Retazos de tela|5 libras en
pad pantallas y tachos de . . Basurero
elaboracién de| . con gasolina promedio.
disefios pintura.
Fundas de
Limpieza de mallas detergentes, 2 al mes Basurero
botellas de
cloro
Reciclado de pantallas Ma_l !as de 3 en promedio Basurero
poliéster

Fuente: Elaboracion propia.

3.7.2. Residuos solidos

En la siguiente tabla se detalla los diferentes residuos que se obtienen en cada uno de

los procesos.

Tabla 10. Origen de los residuos sélidos.

Proceso Origen y Descripcién | Tipo de residuo Cantidad al D|sp_03|0|on
mes final
Cuando se hace pedidos
de tela por metros al
. proveedor, estos envian
Recepcion de en fundas plasticas
materia P * Y| Fundas plasticas | 30 Unidades | Basurero
: cuando se compra por
prima .
rollos, estos vienen
enrollados en cartén y
protegidos por una funda.
Se realiza con tijera y
maquinas de cortar las Una parte se
Cortado de |piezas de camisetas, | Varios tiposde |10 metrosal |vende y la otra
piezas pantalonetas, chompas, |tela mes se reutiliza en el
calentador, forros vy estampado
bolsillos.
Confeccion | Cosido de piezas Tubos de hilo 3 tubos Basurero
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Proceso Origen y Descripcion | Tipo de residuo Cantidad al Disposicion
mes final
Fundas de
pintura o Las fundas van
cartuchos, chips 2 cartuchos y a Ig basuray los
para su chips chips son
Se realiza los modelos fu:;:_lgsngcrmggto Sﬁagg.ac,)dnos en
mediante  computadora zienje ol panel Jon.
luego es impreso en papel Papel.
Ad. Papel que resta
de los cortes del
Disefio disefio.
Tubos de papel
Sublimado: Una vez que 60 libras cada | Es guardado y
los disefios han sido dos meses vendido
impresos, estos  son | Papel periédico
llevados a la maquina
sublimadora, se usa en
este_, _ proceso papel Papel que
periédica para cubrir la resulta del
tela con el disefio. sublimado.
Los tachos se
Tachos 2 tachos de reciclan ara
Elaboracion de pantallas | pequefios de . P
) pintura mesclar  otras
pintura .
pinturas.
Estampado ;
Despyes~ de estamparse Tablas con 5 tablas en Son guardadas
los disefios, las pantallas mallas romedio para
son guardadas. P reutilizarse.
Plasticos de los
0,5 metros al
Estampado de sellos sellos Basura
g mes
artificiales.
Los uniformes  son
entregados en fundas
plasticas, si bien no
representan un residuo
Empacado directamente  de la| Fundas de 2 Paquete de Basureo
P empresa, lo genera de | pléstico 300 Unidades

manera  indirecta  al
usarlo, ya que al final los
clientes desechan las

fundas al basurero.

Fuente: Elaboracion propia.
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De acuerdo al analisis de los desperdicios se ha realizado un cuadro en donde se
detallan costos aproximados que la empresa estaria perdiendo. No se lleva un registro,

los propietarios consideran que el desperdicio esta inmerso en el costo del producto.

3.7.3. Cantidad de dinero desperdiciado en promedio, de residuos sélidos

Tabla 11. Dinero desperdiciado en residuos sélidos.

Unidad de Costo del
Residuos solidos - Cantidad mensual desperdicio
medida .
aproximado
Fundas plasticas de unidades 100-120 minimas $3,00- $10
insumos
Fundas plasticas para el
empaque no incluidos en unidades 300 mensuales $45
el precio
Tela Metros 10 mensual $ 25
Chips para funcionamiento .
de cartuchos de tinta Unidades ! $128
Papql rgstante de los cortes metro 4 $2.72
de disefio
Total $165,22

Fuente: Elaboracion propia.

3.8 Andlisis de los 7 desperdicios o MUDA

La empresa generalmente considera desperdicios solo aquellos que son recursos
fisicos y estan visibles, olvidandose de otros aspectos como el movimiento
innecesario, pérdida de tiempo y dinero, transporte innecesario de productos, etc.,
mismos que también generan problemas en los procesos tanto productivos como

administrativo, sin embargo, no son analizados.

El MUDA estad compuesto por los siguientes elementos:

e Sobreproduccion

La produccion de uniformes deportivos se realiza bajo pedido, por lo cual

generalmente a lo largo de todo el afio no se confecciona mas de lo que la demanda
solicita.

e Tiempo
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Durante el proceso de produccion se genera alrededor de 3 horas de retraso lo que

les lleva a producir en la noche esto a raiz de los siguientes aspectos:

— Cuando se toma los pedidos no se lo hace correctamente, para lo cual un
trabajador debe dejar de hacer sus actividades para llamar al cliente y tomar
nuevamente el pedido, tardandose entre 5 o 10 minutos para aclarar las
especificaciones.

— Elregistro de pedidos generalmente se pierde, puesto que son tomados en hojas
cualesquiera, el personal debe parar la produccion para buscar, lo cual les toma
aproximadamente 30 minutos para encontrarlo, esta pérdida de tiempo es
significante ya que son 6 personas las que dejan sus actividades, con una
pérdida total de tiempo de 3 horas, retrasando el proceso y llevandoles a
trabajar hasta altas horas de la madrugada, generando también un pago por

horas extras a los trabajadores.

— El inventario de tela se encuentra totalmente desorganizado, lo cual demora a

la hora de buscar una tela que se necesita para la elaboracion.

Figura 40. Desorganizacion de las telas
Fuente: Elaboracion propia
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El operario que realiza el cortado de las piezas, no corta todo ya sea por
descuido o por haber tomado mal el pedido, enviando la cantidad errénea, en
el siguiente proceso, el operario de disefio y estampado debe parar sus
actividades y bajar desde el segundo piso para solicitar nuevamente al cortador

las otras piezas.

Cuando falta tela se pide al proveedor que envie desde la ciudad de Cuenca, el

pedido en ser enviado toma alrededor de 2 horas.

Procesos inapropiados o sobre procesos

Durante la observacion de los procesos no se puedo constatar de algin proceso

innecesario que no genere valor al producto, todas las etapas tienen sus procesos

exactos y debidamente justificados.

Exceso de inventario

Inventario de materia prima: No se puede determinar una cantidad exacta sobre
el exceso de tela ni de otros materiales puesto que existen una gran variedad de
las mismas y su analisis para definir un nimero requiere de tiempo y otra

metodologia, mismos que no se han especificado en este estudio.
Inventario productos en proceso: la produccién es bajo pedido, no permite la

acumulacion ni exceso en cada proceso Yy los productos permanecen maximo 1
dia.
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Figura 41. Productos en proceso
Fuente: Elaboracion propia

El inventario de productos terminados es nulo, ya que se confecciona de
acuerdo a la cantidad solicitada por el cliente. Una vez terminados son
entregados el mismo dia o al dia siguiente.

El manejo adecuado de inventarios puede ser controlado mediante el uso de
indicadores como pedidos incompletos, pedidos perfectos, mismos que se
pueden ver en el cuadro de indicadores del capitulo 4.

e Movimientos innecesarios

Cuando se pierden los listados de uniformes, todos deben movilizarse para
encontrar los listados, esto es causado debido a la falta de organizacion en el

entorno de trabajo.

Al buscar una determinada tela en medio de toda la materia prima que se

encuentra desorganizada.

El operario del estampado debe movilizarse del segundo piso al primero

cuando no son entregadas todas las camisetas para dicho proceso.
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Figura 42. Traslado del taller hacia &rea cosido y corte
Fuente: Elaboracion propia

La costurera debe caminar 8 metros de ida y vuelta hacia la tienda cuando
ingresa un cliente, y lo hace por lo menos unas 15 veces al dia, ya que no existe

una persona fija en la tienda.

e Defectos

A raiz de la mala organizacion en toda la empresa se generan varias actividades

que deben ser repetidas mas de una vez en el proceso como son las siguientes:

Por la falta de planeacion en ocasiones se elaboran tallas muy grandes o muy
pequerias.
No hay un control permanente en cada proceso, ni se verifica la cantidad de

unidades producidas de acuerdo a las listas que entregan los clientes.

Por trabajar contra tiempo, los uniformes no son cosidos correctamente.
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Figura 43. Camiseta descosida
Fuente: Elaboracion propia

En ocasiones los uniformes salen con defectos en el disefio, ya sea por un
descuido del disefiador o por que la camiseta no ha sido colocada correctamente

para el estampado.

En la impresion de disefios para la sublimacion, el disefiador al permanecer
varias horas frente al computador comete errores gramaticales. Mismos que se

verifican cuando el disefio ya esta impreso.

e Reproceso

Volver a tomar el pedido a los clientes cuando no se han realizado
especificaciones sobre el producto por parte del cliente como por parte del
vendedor, por ejemplo, en color, tipo de tela, tallas, disefios, etc.

Realizar de nuevo el estampado de camisetas, debido a que se tomd la orden
incorrecta.

Corregir los errores gramaticales en el disefio, volver a imprimir y sublimar en

el caso de que el disefio ya ha sido traspasado a la tela.
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Cuando existe sobrecarga de trabajo, los operarios deben confeccionar a contra
tiempo para entregar el pedido, sin embargo, no consideran que los productos
pueden salir con fallas, por lo cual se debe volver a reprocesarlos,
especificamente en el area de cosido.

e Transporte

Las camisetas que son llevadas del area de corte y confeccidn hasta el taller
ubicado en el segundo piso, las mismas pueden sufrir dafios durante su traslado,
ya que estos no van en gavetas sino son movidos en mano, o mismo sucede

para la entrega final del producto.

De la misma forma sucede con el trasporte del papel impreso con los disefios,
estos son llevados a mano y ubicados en cualquier superficie libre, con el riesgo

de mancharse.

3.9 Aspectos no considerados como un desperdicio.

Talento Humano

Falta de apoyo por parte de la gerencia para invertir en capacitaciones del
personal en éreas referente al trabajo.

No se apoya la vision de crecimiento que tienen los trabajadores.

No se cancela a tiempo a los trabajadores, lo cual genera desmotivacion en los

mismos.

Dinero

Se solicita materia prima como tela en pequerias cantidades de 8 a 10 veces por
semana, y aproximadamente 10 metros, lo que genera gastos de transporte, $5
por cada pedido y por cortado de la tela $0,70 cada metro, dando una totalidad

en trasporte de $45 a la semana y en cortado $7,00.
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El tiempo perdido que se genera por encontrar un listado, volver a tomar un
pedido, esperar por la materia prima, el tiempo ocioso de cada trabajador, y
movimientos involuntarios también causa una pérdida econdmica, se estima
que por cada trabajador se pierde alrededor de 30 minutos al dia resultando en
un costo aproximado de $16 a la semana por cada trabajador. Para este calculo

se toma como referencia el Salario basico de $386.

Pérdida de dinero por reduccion en el margen de ganancia; al no tomarse
correctamente los pedidos con tallas, tipo de tela, modelos, etc., se elaboran
disefios que el cliente no solicito, para responder a las quejas de estos, el
gerente en varias ocasiones ha tenido que bajar los precios o inclusive hasta
regalar el producto, basandose en la idea de que no pierden si realizan esta

accion.

Se genera una pérdida minima de $60 al mes por uniformes que los clientes no
retiran y no cancelan, algunos de estos no pueden exhibirse en la tienda ya que
son disefios personalizados por cada cliente, por lo que para la empresa

representa un costo perdido.

Pérdida por desperdicio de tela aproximadamente $25.
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3.10. Elaboracién de listas de chequeo sobre Buenas Préacticas de Operacion

Las listas de chequeo nos ayudan a evaluar ciertos aspectos que no han sido tratados

durante la entrevista ni en las visitas a la empresa.

Tabla 12: Lista de Chequeo Control de Procesos

Aspecto a evaluar

1.  Control de los procesos No.

Mi.

Pa

Su.

To.

Observaciones

1.1. Se tiene personal organizado
para el control de los procesos

1.2. ;Estan establecidas y
comunicadas debidamente las
funciones y responsabilidades X
del personal encargado del
control de los procesos?

No existe una persona designada para el
control de los procesos, cada trabajador
conoce sus actividades que debe desarrollar
de acuerdo al proceso que esté realizando.

1.3. ;Tienen notas y
procedimientos de trabajo?

El personal conoce los procedimientos, sin
embargo, estos no estan registrados en
notas ni otro tipo de documento.

1.4. Elaboran informes diarios | X
del trabajo

1.5. Elaboran informes

No existe una sola persona encargada del
area de ventas, por lo que esta actividad se

. X e :

semanales de trabajo vuelve dificil realizarla.
1.6. Elaboran informes X
mensuales de trabajo

. . No se cuenta con un sistema establecido.
1.7. ¢ Tienen un sistema de
: S ; Cuando contratan nuevo personal las
instruccion de trabajos y su X

instrucciones se las da Unicamente de

mé ?
étodo forma verbal.
Los  procesos se  realizan  con
. VT conocimientos adquiridos a lo largo de su
1.8. ¢Tienen criterios técnicos d g

para los trabajos de proceso y X
otras normas técnicas?

trabajo, los empleados no han realizado
ningun tipo de cursos, excepto el disefiador,
que si maneja criterios técnicos para
realizar los disefios y sublimado.

1.9. (Existen manuales para
manipular los procesos y se X
utilizan frecuentemente?

La empresa no ha desarrollado ningun tipo
de manuales, ya que no existe personal
preparado  para  desarrollar  estas
actividades.

Fuente: Ing. Maria José Gonzéalez
Elaborado por: Las autoras
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Tabla 13: Lista de Chequeo Control de Equipos
Aspectoaevalua_r No. | Mi. | Pa | Su. | To. Observaciones
2.Control de equipos
No existe personal designado
2.1. ¢(Hay personal encargado del como tal, pero el gerente y el
control 'y mantenimiento de X disefiador son los que cada 3 meses
equipos? realizan un cambio de aceite en
todas las maquinas de coser.
La maquinaria que dispone la
empresa, no requiere de un
mantenimiento complejo ni mayor
2.2. ¢Existen normas para hacer el conocimiento; las maquinas de
mantenimiento donde se incluyan coser requieren un cambio de
tipos de equipos y maquinaria, | X aceite y limpieza de particulas de
frecuencia y método de inspeccion polvo, en cuanto a la impresora,
de equipos, etc.? esta tiene un mantenimiento
automatico, mientras que la
sublimadora necesita Unicamente
cambio de agua en su tanque.
. - No se realiza estas actividades
2.3. ¢Se hace  mantenimiento X puesto que no se ha presentado
correctivo? I
problemas con la maguina.
Como parte del mantenimiento se
2.4. (Se hace mantenimiento X cambia el aceite cada 3 meses,
preventivo? pero no se realiza una limpieza
completa.
2.5. ;Se registra por escrito las
actividades de mantenimiento | X
correctivo y preventivo?
No existe un programa como tal
2.6. (Existe un programa para definido y estructurado, sin
hacer  mantenimiento  donde X embargo, los propietarios saben
aparezca su  frecuencia y que se debe realizar un
actividades previstas? mantenimiento cada 3 meses a las
maquinas de coser.
2.7. (Se tiene determinado un El mantenimiento de las
método para llevar a cabo las X maquinarias no es dificil de
inspecciones a equipos con su ruta desarrollarlo, por lo que no se
de tareas? requiere una ruta de tareas.
2.8. ¢Existen criterios técnicos y La empresa no ha realizado
de otra indole para tomar la X cambio de equipo ni nuevas
decision de renovacion de equipos instalaciones, que  permitan

y nuevas instalaciones?

verificar este aspecto.

Fuente: Ing. Maria José Gonzalez

Elaborado por: Las autoras

Tabla 14: Lista de Chequeo Control de Equipos
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Aspecto a evaluar

- No. | Mi. [Pa| Su. | To. Observaciones
3.Control de mercaderia
El personal designado para la
3.1. ¢(Existe una organizacion de compra de suministros para la
personal encargado del suministro y X | confeccién es el gerente, mientras
compra de mercaderia? que para el taller de disefio y
estampado lo realiza el disefiador.
3.2. ¢(Existe un &rea encargada de La mercaderia ingresa y e€s
inspeccionar la mercaderia que | X revisada por el personal que se
compra la empresa? ? encuentre en el momento.
3.3 ¢Existen criterios técnicos Los criterios técnicos se aplican
(incluyendo la frecuencia) para hacer X mayormente en los materiales
la inspeccion de recepcion y de necesarios para el proceso de
calidad de la mercaderia? estampado y sublimado.
El Gnico control que se aplica a los
3.4 ;Se tienen v se aplican normas proveedores es la calidad de los
e y Pt materiales y los precios que estos
para el control de calidad de los|X .
ofrecen, la falta de tiempo no
proveedores? . . .,
permite realizar esta evaluacion,
ni buscar nuevos proveedores.
Todos los materiales son
3.5. ¢ Se tienen puntos de inspeccion X revisados en el area en donde
de recepcion? corresponden. No existe una zona
determinada para la inspeccion.
. . Se inspecciona solo de forma
3.6. (Se tiene un método para los ) P . ,
. . L X visual, no existe un método
métodos de inspeccion? -
definido
Si se ha realizado rechazos de
3.7. ¢Se conoce el porcentaje de materias primas en  pocas
rechazos o desaprobaciones de|X ocasiones, pero debido a la falta de
materia prima/materiales? tiempo y desorganizacién no se ha
podido llevar un registro.
_ . - Unicamente se Ilama al proveedor
3.8. (Se tienen procedimientos vy . .
. X y se reenvia el pedido, en
medidas en el caso de rechazos? ) ;
ocasiones se debe asumir el costo.
3.9. ;/Se tiene notas, volantes u otros
documentos para especificar las|X Los propietarios no llevan registro
compras?
3.10. ¢ Se respetan las condiciones de Los proveedores no ofrecen
almacenamiento recomendadas por X recomendaciones de
los proveedores de las materias almacenamiento de  materias
primas? primas.
. . Se realiza esta actividad, sin
3.11. (Se almacenan las materias .
. . X | embargo, existe un desorden entre
primas por grupos compatibles? . .
las materias primas de cada grupo.
3.12. ¢Se verifican las fechas de Se verifica en el area de disefio y
expiracion de las materias primas e X estampado, principalmente en las
insumos? pinturas y emulsiones
La limpieza se realiza una vez a la
semana de toda la planta, este
3.13. ¢Se conserva limpia el &rea de X lugar estd ubicado cerca del area

almacenamiento?

de cortado por lo cual
generalmente  permanece con
restos de tela.
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Fuente: Ing. Maria José Gonzéalez
Elaborado por: Las autoras

Tabla 15: Lista de Chequeo Control de Equipos

Aspecto a evaluar

. No.|Mi.[Pa|Su.|To.| Observaciones
4. Control de calidad de los productos.
4.1. ;Hay personal organizado encargado de procesos Cada trabajador
- 9 ; - debe cuidar de
de inspeccién relacionados con la produccién X realizar
(inspeccion intermedia e inspeccién de productos correctamente  su
terminados)? .

trabajo.

4.2. (Existe un sistema de aseguramiento de la La empresa  no
; X cuenta con un
calidad? .

sistema
4.3. ;Existe un sistema de control de la calidad? X Se realiza

Unicamente un

control visual, esto

se lo hace en cada
_ o proceso del
4.4. (Existen actividades para el control y| producto 'y lo
aseguramiento de la calidad? desarrolla cada
trabajador
encargado de dicha
actividad
4.5.;Existe un método y criterios para la inspeccion
con respecto a la calidad y eficiencia de los productos | X
finales?

Cada proceso lo
4.6..Existen puntos y caracteristicas de inspeccion X verifica la persona
intermedia de proceso? que lo esta

desarrollando.

El personal sabe

gue si un producto

estd mal elaborado
se debe invertir
4.7. ¢;Conocen el estado de incidencia de los productos mayor esfuerzo Y
X recursos, sin
rechazados y sus causas?

embargo, no

analizan las causas

que conlleva a

realizar un trabajo

incorrecto.
4.8. ¢ Estén aplicando en este momento un sistema de Liezrir;ggzsa no eas':
gestion (por ejemplo, 1SO9000, ISO 14000, [ X prep P
YA, implementar estas
responsabilidad integral, entre otros)?
normas.
5. Control de costo
5.1. Se conoce correctamente el requerimiento T|ene_ . un
oo . . ) conocimiento
unitario de materias primas, fuerza motriz, mano de X L.
. basico sobre las
obra, etc. En la produccion. ..
adquisiciones  de
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materiales e
insumos.

5.2. {Se controla el costo por producto?

Solo en casos en los
gue se debe realizar
uniformes en
cantidades  muy
pequefias el costo
se vuelve mas alto.

5.3. ¢Las personas claves conocen correctamente el

requerimiento  unitario real

y comparten

las

El nivel de
comunicacion  es

informaciones y datos concernientes a los problemas X bajo entre todos los
y alternativas? empleados
Fuente: Ing. Maria José Gonzalez
Elaborado por: Las autoras
Tabla 16: Lista de Chequeo Control de Equipos
Aspect.?aevall_Jar No. [ Mi.|Pa|Su.|To. Observaciones
6.Gestion ambiental
Los procesos no requieren
. ., " de politicas ambientales, sin
6.1. ;Tienen la organizacion una politica .
ambiental? X embargo, se del_aerla
establecer para el manejo de
residuos y desechos solidos.
6.2. ¢La organizacién ha definido y
documentado  procedimientos  para X
evaluar y registrar los  aspectos
ambientales mas importantes?
6.3. ¢Su organizacién ha definido y
documentado sus objetivos y meta|X
ambientales? Los propietarios consideran
6.4. ;Su organizacién ha definido y que  sus  actividades
documentado un plan de mejoramiento | X productivas  no  generan
ambiental? contaminacion  ambiental,
6.5. ¢La organizacion ha definido y por lo cual no cuentan con
documentado un adecuado archivo [ X normas, pracedimientos,
ambiental? monitoreo, personal
designado, ni programas
6.6 ¢La organizacibn permanente para contribuir a la
monitorea los impactos ambientales X mitigacion  del  impacto
relevantes que resultan de  sus ambiental, sin embargo,
actividades? tienen nocion sobre temas
6.7. ¢ Tiene la organizacién, atribuciones de reciclado y reutilizacion.
y personal encargado de la proteccion | X
ambiental?
6.8. ¢La organizacion ha suministrado el
entrenamiento adecuado al personal cuyo X

trabajo  tiene  asociado
ambientales importantes?

impactos
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6.9 ¢La organizacion ha definido y
documentado un plany procedimientos de
auditoria del sistema de gestion
ambiental?

6.10 ¢La organizacion ha definido y
documentado un plan de revision del
sistema de gestion ambiental para una
revision de la gestion interna?

6.11 ¢La organizacion ha definido y
documentado un plan de revision del
sistema de gestion ambiental para una
revision de la gestion interna?

6.12. ;Su  organizacion  controla
totalmente sus operaciones con respecto a
la gestion ambiental?

Fuente: Ing. Maria José Gonzalez
Elaborado por: Las autoras

Tabla 17: Lista de chequeo para la revision de los sistemas de distribucién de energia en la

empresa
ASPECTO A EVALUAR No [ Mi [Pa|Su [ To | Observacion
1. ;Se cuenta con un programa de
mantenimiento para detectar y No se cuenta con un programa,
corregir conexiones flojas, X pero el duefio, tiene
inadecuadas, particularmente en conocimientos sobre
sitios expuestos a vibraciones y mantenimiento de instalaciones.
dilataciones térmicas?
2. ¢Se ha limitado al minimo las A
ooF : Las maquinarias no se pueden
fluctuaciones de voltaje,
. . X programar  para  establecer
especialmente las asociadas a los o8 .
; ; minimos de variaciones.
equipos conectados al sistema?
3. ¢Se realiza periédicamente la X La empresa no cuenta con un
limpieza de los transformadores? trasformador.
La empresa cuenta con dos tipos
de medidores el bifasico para
consumo de maquinas de coser
4. ¢Se evita sobrecargar los x|V consumo domiciliario, y el
transformadores? trifasico que es Gnicamente para
uso de la sublimadora y
impresora plotter, por lo cual se
evita la sobrecarga.
5. ¢Se apaga y se desenchufan todos .
¢o€ apagay ) No se tiene control total sobre
los equipos que no se estén X
- este aspecto.
utilizando?

Fuente: Ing. Maria José Gonzéalez
Elaborado por: Las autoras

Tabla 18: Lista de chequeo para evaluar el manejo de materiales y productos

ASPECTO A EVALUAR

No

Mi | Pa

Su

To

Observaciones

1. Revision de mercaderia llegada

X
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2. Se aceptan mercaderia en éptimas
condiciones

La mercaderia es revisada en
X |su totalidad por parte del
gerente

3. Condiciones de almacenamiento

Debido a la mala distribucién
de la planta, no existe un
correcto almacenamiento de
materia prima.

5. Se tiene personal capacitado para

Al ser una empresa pequefia

i . X no cuenta con capacitaciones
prevencion de accidentes
a su personal.
En esta area existen retazos
6. Se conserva limpia el éarea de X de tela regados en el piso ya
almacenamiento gue se encuentra cerca del
area de cortado.
No se utiliza ningun
- . . dispositivo 0 equipos de
7. Se utilizan los dispositivos y P . quip
equipos necesarios para evitar dafios | X almacenamiento, ya que es
. una empresa pequefia y no
durante el almacenamiento .
existe un proceso adecuado
de almacenamiento.
- No se verifica, cuando no
8. Se verifican fechas de llegada de Y o
. g hay materia prima el duefio
mercaderia.

X se traslada a Cuenca para
realizar compras de materia
prima.

9. Se aplica el principio " lo primero No se practica este principio
gue entra al almacén es lo primero | X ya que se utiliza la tela seglin

gue sale"

se tenga en stock.

10. Se mantiene las existencias de
materias primas basados en las
necesidades actuales de la empresa

En existencias se tiene varios
tipos de tela de diferentes

X colores y se adquiere nuevas

telas segun sea la necesidad
en la produccion.

Fuente: Ing. Maria José Gonzalez
Elaborado por: Las autoras

Tabla 19: Lista de chequeo para el almacenamiento y presentacion de los residuos ordinarios

Aspecto a evaluar No

Mi

Su

To

Observaciones

1.Prohibiciones
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1.1 ¢No se arroja basura a la via
publica y parque publicos?

La empresa respeta los espacios pablicos
en su totalidad.

1.2 ¢No se lavan objetos en las
vias y &reas publicas?

La empresa realiza el lavado de mallas
dentro de la planta.

1.3 ¢(No se disponen o
abandonan las basuras a cielo
abierto, en vias o &reas publicas,
e lotes de terreno y en cuerpos
de aguas superficiales o
subterraneas?

La empresa mantiene la basura dentro de
la planta y es eliminado los dias que pasa
el camion recolector de basura.

1.4 ¢La empresa contrata la
recoleccién de basuras con una
empresa especializada?

La recoleccion de basura es realizada por
la empresa Municipal.

2. Almacenamiento y
presentacion de los residuos
ordinarios

2.1 ;Se evita el contacto de los
residuos soélidos con el medio
ambiente durante el
almacenamiento disposicion de
los residuos solidos?

Los desechos sélidos son eliminados los
dias que pasa el recolector de basura.

2.2 iSe colocan los residuos
solidos en los sitios de
recoleccion?

Los empleados colocan la basura en los
contenedores que existen en la planta
pero sin clasificarlos.

2.3 ¢Los recipientes retornables
de almacenamiento y
presentacién de los residuos
solidos estan construidos de tal
forma que facilitan su
recoleccién y evitan el contacto
con el medio ambiente?

2.4 Ademas; ¢se lavan con
frecuencia?

Los recipientes se encuentran dentro de
la empresa pero no estan clasificados
debidamente para los desechos solidos y
no son lavados con frecuencia.

3. Aspecto a evaluar

3.1 ¢Los recipientes utilizados
para la disposicion de los
residuos solidos se ubican en
lugares de facil acceso para los
vehiculos y las personas que los
recolectan?

La empresa elimina la basura en fundas
negras, las cuales son llevadas por el
camidn de basura y por este motivo no
cuentan con recipientes de basura fuera
de la empresa.

Fuente: Ing. Maria José Gonzalez
Elaborado por: Las autoras

Tabla 20: Lista de chequeo Sobre el uso del Agua

Aspectos a evaluar

‘No ‘MI' ‘Pa ‘Su ‘ To ‘ Observaciones
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1. ¢Dentro de la empresa se
utiliza agua para alguno de
SUS pProcesos?

La empresa utiliza el agua en el &rea
de planchado y para el lavado de
mallas.

2. ¢ Existen procesos en donde
se tenga aguas residuales?

En el proceso de estampado, en el
cual se realiza el lavado de mallas
con varios contaminantes.

3. ¢Se conoce cuanta agua se
utiliza mensualmente?

La empresa desconoce cuanta agua
utiliza para el lavado de mallas ya
que no se lleva un registro.

4. ¢Se lleva un registro de
cuénto dinero se paga en agua
mensualmente?

La empresa esta totalmente
desorganizada por lo que no lleva
ningun registro.

5. ¢(Se toman medidas para
reducir el consumo del agua?

No se controla el consumo de agua.

6. ¢ Se contamina el agua con
algun quimico?

Si, al realizar el lavado de mallas se
contamina el agua con aceite,
detergente, curador, emulsion, cloro.

7. ¢El area de elaboracion se
encuentra provisionada de
agua potable?

La empresa posee agua potable ya
gue se encuentra en el centro del
canton.

9. ¢La empresa cuenta con
carteles que recuerden al
personal lo importante que es
cuidar el agua?

La empresa no posee carteles ya que
se Cree que no es necesario.

10. ¢(La empresa almacena
agua para utilizar en sus
procesos?

X

No se almacena el agua y se utiliza
directamente de la llave.

Fuente: Ing. Maria José Gonzales

Elaborado por: Las autoras

3.11. Andlisis FODA

El FODA esta compuesta por las letras iniciales de las siguientes palabras: Fortaleza,

Oportunidad, Debilidad y Amenaza. Asi, el analisis FODA ayuda a determinar la

situacion actual de la empresa.

El analisis de esta herramienta permite determinar la evaluacion de la empresa que

incluye ademas del diagnostico productivo, también la organizacion administrativa.

La empresa no se maneja de forma profesional en temas administrativos, lo cual ha

generado varios problemas tanto de manera interna como externa, principalmente con

los clientes, razon por la cual es necesario que se realice una evaluacion de la situacion

actual, la misma que servira para determinar oportunidades de mejora no solo para el

tema en analisis sino en general para todas las areas.
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En el siguiente cuadro se presenta informacion de las fortalezas y debilidades

obtenidas, las cuales se desarrollan de manera interna en la empresa y pueden ser el

punto de partida para una mejora continua.

Tabla 21: Cuadro de Fortalezas y debilidades

Fortalezas

Debilidades

Excelente proceso de seleccion de insumos
de calidad.

Organigrama de la empresa mal definido.

Mas de 15 afios de experiencia en el sector.

Limpieza inadecuada de las instalaciones.

Infraestructura propia y Optima para la
capacidad productiva.

Falta de competencias gerenciales por parte de
propietarios.

Mantenimiento preventivo en las maquinas
de coser cada 3 meses.

Desconocimiento de ordenanzas y normativas
municipales.

Medidor trifasico para regular la salida de
energia de la sublimadora e impresora
plotter.

Inexistencias de manuales de procesos, y de
funciones del personal.

Proceso de disefio y patrones propios de la
empresa, y Unicos en el mercado.

Falta de comunicacion entre los colaboradores.

Se cuenta con certificacién artesanal.

Descontrol de los inventarios de materias primas
y productos terminados.

Reutilizacion y beneficios de los residuos
del proceso productivo.

Inadecuada distribucion de
sefializacion de la empresa.

instalaciones 'y

Implementacién  de de

produccion de méas limpia.

jprocesos

Inadecuada gestion ambiental.

Desorganizacion de las actividades contables
financieras.

Falta de planificacion en la produccion.

Ausencia de medidas de control de calidad.

El nivel de endeudamiento con entidades
financieras es alto.

Fuente: Cristhian Sport
Elaborado por: Las autoras

Por otro lado tenemos en analisis de las oportunidades y amenazas que se desarrollan

en el ambito o entorno externo de la empresa, su punto de analisis es aprovechar las

oportunidades y crear estrategias para defenderse de las amenazas.

Tabla 22: Cuadro de Oportunidades y Amenazas

Oportunidades

Amenazas
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Exigencias de procesos de produccién
amigables con la naturaleza por parte del
gobierno.

Sanciones econdémicas por causar
contaminacion ambiental.

Posibilidad de cubrir la ausencia de fabricantes | Posible ingreso de otro competidor
de medias en el sector. hacia el sector.

El municipio no cuenta con ordenanzas
Posibilidades de expansidn a otros cantones. | y normativas para temas de produccién

mas limpia.
El mercado aun tiene capacidad para ser Cambios en gustos y preferencias del
explotado. consumidor.

Fuente: Cristhian Sport
Elaborado por: Las autoras

3.12 Resumen de identificacion de hallazgos obtenidos del diagndéstico

El cuadro siguiente presenta una sintesis de los hallazgos negativos encontrados
durante el diagnéstico mediante las diferentes instrumentos de trabajo y analisis FODA
de la empresa, estos representan tanto repercusion ambiental, productiva como
también administrativa, se describe el nombre del hallazgo, lo que engloba y el nivel
de influencia; mismo que fue obtenido mediante la elaboracion de una matriz
comparativa en el cual se determina aquellos problemas que tienen mayor influencia
en el resto , y finalmente se ubica el nivel de importancia sobre los cuéles se debe

poner mayor atencién. (Ver Anexo 20)

La matriz de hallazgos negativos permite establecer las oportunidades de produccion

mas limpia, que se analizan en el siguiente capitulo.
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Tabla 23: Cuadro de Hallazgos negativos

Nivel de
Nombre de Hallazgo mgggagma Repercusién Descripcion Influencia
Empresa
Administrativo, | La empresa es administrada de forma empirica y el gerente desconoce de temas de
Administracién empirica de la empresa 1 producciony | direccion empresarial, Los propietarios no tienen conocimientos de responsabilidad 17%
ambiental social , desarrollo sostenible, cuidados ambientales, manejo de desechos, etc.
_ o Administrativo Por te.ma§ econémicos o exceso de trabajo, gzl _gerer_1te no se preocupa por reglizar
No se realiza capacitaciones al personal 2 oroduccién y7 capacitaciones en temas ambientales, administrativos, manejo de herramientas 16%
sobre ningln tema en especifico. ambiental informéticas, por lo que los empleados hacen Unicamente lo que se les ha ensefiado
de forma tradicional.
No existe control en el proceso - No existen medidas y controles de calidad, ni inspeccion en los procesos
i 3 Produccion - 11%
productivo. productivos.
Desconocimiento de funciones, responsabilidades, actividades e instrucciones que
Falta de manuales para gestionar la 4 Administrativa deben asumir los trabajadores, responsables de mantenimiento de maquinaria, 10%
empresa. procesos a seguir, tampoco presentan proceso alguno para seleccionar a los mejores
proveedores.
Falta de Gestion y Politicas -~ . Sus trabajadores desconocen las afectaciones productivas relacionadas al ambiente,
. 5 Administrativo . < . . 10%
Ambientales no existe documentacién para registrar y evaluar aspectos ambientales.
La falta de elaboracion de un plan productivo genera desperdicios de materiales e
. insumo de produccidn, retrasos en la entrega final del pedido, compra de tela en
. . Produccién y = . - .
No existe un plan de produccién 6 Administrativo | PeAuefias cantidades, pérdida de dinero por trasporte y corte de tela(valor cobrado 8%
por el proveedor), tiempo perdido de trabajadores, disminucion en el margen de
ganancia, productos no retirados, retrasos y entrega incompleta de pedidos, etc.
La empresa no dispone de ningln sistema de contabilidad o administrativo, no usa
No se utiliza herramientas y sistemas de o herram_igntas de _Micro§oft como Excel, Re}int para disefios de bocetqs para
gestion. 7 Administrativo recepcion de pedidos o informes de pr_odu(_:mon 0 vgntas menguales, por ejemp_lo, 6%
los pedidos son elaborados en cualquier tipo de hojas, los mismos que han sido
extraviados en ocasiones.
La limpieza no se realiza todos los dias, lo cual genera acumulacion de polvo y
Falta normas de limpieza y seguridad 8 Ambiental fibras de tela en las maquinas y todos los insumos y herramientas, tampoco hay 6%
industria.l sefializacion adecuada en la planta, no se dispone de contenedores para separar los
desechos solidos.
F L Administrativa | Gran parte de los problemas que se presenta dentro de la empresa es por la falta de
alta de comunicacion entre sus S - -
9 comunicacion, en ocasiones los gerentes no se ponen de acuerdo sobre tal actividad, 5%

colaboradores y proveedores.

no escuchan a los trabajadores.
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No existe medidas de control sobre

Administrativo,

No se revisa de forma semanal ni mensual el inventario en general que dispone la

inventarios de materia prima, productos 10 producciony | empresa, lo cual en ocasiones se puede comprar tela o insumos que ya se dispone 2%
en procesos ni terminados. ambiental en la empresa.
Desperdicio de tela 11 Ambiental La tela no es usada en su totalidad ya que el consumo de este mate_zflal depende de 204
las medidas de las piezas, por lo cual no se puede evitar la generacion de restos.
Distribucion de instalaciones fisicas Producciény | Los espacios disponibles que tiene la planta, no son aprovechados, ademas hay
- 12 T o - 2%
inadecuada. Administrativo | problemas de movimiento de sus trabajadores.
Desorganizaci6n de materiales en todas Administrativa y Todos los insumos no estan debldamente ordenados_, |E_1 tela y piezas cortadas no se
) . 13 - encuentran organizados, etc. No existen zonas delimitadas correctamente para la 2%
las areas de produccién. Produccién L L1
ubicacion de productos de desechos sélidos.
Falta de conocimientos sobre la eliminacion de desechos sdlidos como: tela
Incorrecta eliminacion de  desechos contaminada con gasolina, fundas de tinta, clavos pequefios, cinta masking, botellas
s6lidos 14 Ambiental de gasolina, funda de detergente y botellas de cloro, fundas plasticas, tubos de hilo, 1%
' plastico de sellos artificiales, papel contaminado con aceite y mallas de poliéster
contaminadas.
Falta de alternativas para sustituir el uso - . .
- . Los productos son entregados en fundas plasticas, los mismos que finalmente son
de fundas plésticas en la entrega de 15 Ambiental 1%
desechados a la basura.
productos.
Contaminacion del aire 16 Ambiental Por olores de gasolina y otros quimicos, vapor, polvo. 0%
Toda el area de produccién es cerrada por lo que el vapor que emite la sublimadora
Ventilacion inadecuada en la planta. 17 Ambiental y calor del secador a gas permanece en el ambiente, asi como también los olores de 0%
los diferentes productos usados en la serigrafia.
Falta de control sobre el consumo de . No se contrala el encendido y apagado de luces, las maquinas y equipos, tampoco
B 18 Ambiental : L 0%
energia eléctrica. se analiza la facturacién mensual.
Generado por el desecho de quimicos como pintura plastisol, curador, gasolina,
Contaminacion del agua 19 Ambiental cloro, detergente y desinfectantes utilizados en el proceso productivo y limpieza de 0%
pisos.
Desgaste répido de chips 20 Administrativo P_or el des_gaste de c_hlps se debe comprar fundas cc_>mp|etas de pintura que _mcluyen 0%
dichos chips, las mismas que permanecen por un tiempo hasta ser consumidas.
100%

Fuente: Elaboracion propia
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e Interpretacion cuadro de hallazgos negativos

El cuadro presenta un orden de los problemas méas importantes a ser considerados por
parte de los duefios, sin embargo, este resultado no significa que la empresa deba
resolver primero dichos problemas, ya que para que esto suceda, se deberia contar con
todos los recursos necesarios, es por ello que se debe realizar un andlisis de lo que se
requiere, es decir, evaluar factores como la disponibilidad de recursos econdémicos,
administrativos y técnicos y sobre todo se debe ver si las soluciones a dichos problemas

ayudan a mejorar la empresa en todo aspecto.

Segun el resultado se puede observar que el problema que tiene mayor incidencia en
la ocurrencia del resto, es la falta de conocimientos para administrar la empresa, este
aspecto se presenta en organizaciones de todo tamafio y tipo cuyos representantes no
han tenido la oportunidad de educarse formalmente en temas administrativos, sin
embargo, no quiere decir que sea una situacion normal y no deba hacerse algo al
respecto, de lo contrario, se debe tomar acciones principalmente generar un cambio

en la forma de pensar de los lideres que dirigen la empresa.

Por otra parte, durante este diagnostico no solo se han identificado problemas, se ha
podido rescatar también aspectos positivos, los cuales se encuentran detallados en el
cuadro siguiente. El analisis de estos hallazgos se realiz6 con el propdésito de conocer

dichos aspectos que han contribuido a mejorar la actividad productiva.

Se realiz6 una calificacion junto con los propietarios, para determinar el nivel de

importancia, teniendo como resultado los siguientes:
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Tabla 24: Cuadro de Hallazgos positivos

Nivel de Hallazgo Descripcion
importancia g P
Una de las principales razones por las que la empresa sigue
en el mercado es la buena relacion que tienen los
1 Buena relacion | propietarios con todos sus clientes no solo durante el
con sus clientes | proceso de compra, si no también después. Sus clientes
suelen decir que son muy llevaderos y sobre todo que
complacen sus necesidades.
El crecimiento de la empresa a lo largo de todos estos afios
se debe principalmente a que sus propietarios desde el inicio
9 Buscar de sus actividades salieron del cantén a buscar clientes y
mercados ofrecer sus servicios, esto les ha permitido tener una ventaja
a comparacion de su competencia que principalmente se
centran en clientes del canton.
Nivel de
experiencia . . .
altg en el Cristhian Sport cuenta con varios afios en el mercado,
3 siendo una empresa reconocida en el cantén Sigsig como en
mercado de
. otros cantones cercanos.
confeccion de
ropa deportiva
La . Lo .
. En el canton Sigsig existen muchas costureras/os que
infraestructura - . L
pueden realizar las mismas actividades que la empresa
de la empresa|~ . . . . .
Cristhian Sport, sin embargo, no cuentan con espacio para
4 soporta la . L . .
capacidad realizar las actividades product_lv_as, de lo contrario esta
. empresa cuenta con espacio suficiente para abastecer a su
productiva
demanda actual.
actual
Conocimiento
basico en ~ -
5 cOStos de Los duefios de la empresa cuentan con un conocimiento
. basico en costos de produccion de sus uniformes.
elaboracion del
producto.
e Al contarse con certificacion artesanal la empresa se
Certificacién - N
6 artesanal beneficia en algunos aspectos como la exoneracion en el
pago de impuestos.
Maquina A . . .
at Al contar con una méaquina sublimadora propia se evita
7 Sublimadora : )
propia trabajar con otras empresas y reduciendo costos.
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Disefios
anicos

Los disefios que realiza la empresa son personalizados
dependiendo de los diferentes gustos y preferencias del
cliente, la empresa al contar con el conocimiento del
disefiador para manejar un programa ilustrador que
ayuda a determinar los detalles Unicos, le generan una
gran ventaja sobre su competencia.

El gerente esta
dispuesto a
realizar ~ una
produccion

mas limpia en
su planta
productiva.

Sigsig es un cantdn pequefio y su gente tiene una forma de
pensar bastante tradicional, sin embargo, el gerente de la
empresa considera importante tener una produccion mas
limpia y amigable con el medio ambiente, asi como también
ser el ejemplo para las empresas del sector, lo cual resulta
muy positivo.

10

Mantenimiento
de méaquinas

Las maquinas de coser no han presentado problemas desde
que han sido compradas, si bien es cierto los propietarios no
tienen conocimientos de las consecuencias que se genera al
no realizar un mantenimiento continuo, cada 3 meses
aproximadamente realizan un cambio de aceite a las
maquinas de coser principalmente, y lo que resulta de este
cambio se reutiliza para curar la madera que no sirve.

11

Cuenta con dos
medidores
bifasico y
trifasico.

Al utilizarse el medidor trifasico se evita que se realice una
sobrecarga en el medidor bifasico que es usado para el
consumo del hogar y las maquinas de coser, evitando que se
generen posibles incendios.

12

Venta de papel
reciclado

La empresa vende las hojas de papel, carton que se deriva
del proceso productivo, esto le genera un ingreso extra. Si
bien no es una actividad que genere -cantidades
significativas de dinero, resulta en un aspecto positivo para
la empresa.

13

Retazos de tela
vendidos y
utilizados  en
una parte del
proceso
productivo

Los desperdicios que se genera dentro del area de cortado
son vendidos a otras empresas y una cantidad minima se
utiliza en el area de estampado.

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion cuadro de hallazgos positivos

En resumen el aspecto positivo mas importante para la empresa es mantener una buena
relacién con sus clientes asi como complacerlos en las necesidades que se les presente,
ya que ellos son quienes recomiendan y hacen publicidad, se destacan también otros
aspectos como el hecho de buscar mercados, sin embargo, para continuar con esta
estrategia a ciegas, se debe considerar tener una base administrativa correctamente
estructurada, teniendo la misma se puede realizar cualquier tipo de proyecto como
ampliacion de cartera de sus productos, sin embargo esto no ha sido un impedimento

a la hora de buscar nuevos mercados.
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El cambio en la forma de pensar es muy importante y eso lo han demostrado los
propietarios al tener la disposicién de realizar una produccién mas limpia, con esto no
solo se busca ayudar al medio ambiente si no también aumentar la eficiencia de sus

procesos, asi como también ser una empresa ejemplo para el resto del sector.

En el capitulo siguiente se desarrollaran las alternativas para los hallazgos negativos

encontrados durante el diagndstico.
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CAPITULO IV

ELABORACION DE ALTERNATIVAS DE PRODUCCION MAS LIMPIA

Introduccion

En este capitulo se presenta alternativas de produccion mas limpia como respuesta a

los problemas que fueron diagnosticados. Para generar cambios una empresa no

requiere invertir grandes cantidades de dinero para contribuir en la preservacion de la

naturaleza, simplemente hace falta organizar nuestros recursos y generar un cambio de

mentalidad en nuestros empleados, ya que de ellos dependera el uso eficiente de los

recursos.

4.1 Obijetivos de produccidén mas limpia

El objetivo principal que buscamos al establecer las alternativas es mejorar los

procesos productivos cuidando al medio ambiente. A continuacion, se presentan los

objetivos derivados de los problemas encontrados en el capitulo anterior

Tabla 25: Cuadro de Objetivos de Produccion mas Limpia

Practicas de

Problemas Descripcion Objetivo produccion méas
Limpia
L La empresa es administrada de forma empirica

Los propietarios no o

. L y el gerente desconoce de temas de direccion

tienen conocimiento . o A

g empresarial, Los propietarios no tienen
suficiente para S o .
L conocimientos de responsabilidad social ,

administrar la empresa. : . :
desarrollo sostenible, cuidados ambientales,
manejo de desechos, etc.

Mejorar la

No se realiza
capacitaciones al
personal sobre ningdn
tema en especifico.

Por temas econédmicos o exceso de trabajo, el
gerente no se preocupa por realizar
capacitaciones en temas ambientales,
administrativos, manejo de herramientas
informaticas, por lo que los empleados hacen
Unicamente lo que se les ha ensefiado de forma
tradicional.

No existe control en los
procesos productivos.

No existen medidas y controles de calidad, ni
inspeccion en los procesos productivos.

organizacion y
productividad de la
empresa.

Buenas practicas
de operaciones
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Précticas

de

Problemas Descripcion Objetivo produccion mas
Limpia

Desconocimiento de funciones,
responsabilidades, actividades e instrucciones
que deben asumir los trabajadores, responsables
de mantenimiento de maquinaria, procesos a

Falta de manuales para | seguir, tampoco presentan proceso alguno para

gestionar la empresa seleccionar a los mejores proveedores.
La empresa no dispone de ningln sistema de
contabilidad o administrativo, no usa

- herramientas de Microsoft como Excel, Paint
No se utiliza S L
herramientas v sistemas | P& dlseno_s de bocetos para recepcion de
y

de gestion, pedidos o mforme_s de produccion 0 ventas
mensuales, por ejemplo, los pedidos son
elaborados en cualquier tipo de hojas, los
mismos que han sido extraviados en ocasiones.
Gran parte de los problemas que se presenta

Falta de comunicacion |dentro de la empresa es por la falta de

entre sus colaboradores y | comunicacion, en ocasiones los gerentes no se | Mejorar la

proveedores.

ponen de acuerdo sobre tal actividad, no
escuchan a los trabajadores.

No existe medidas de
control sobre inventarios
de materia  prima,
productos en procesos ni
terminados

No se revisa de forma semanal ni mensual el
inventario en general que dispone la empresa, lo
cual en ocasiones se puede comprar tela o
insumos que ya se dispone en la empresa.

Distribucion de
instalaciones fisicas

Los espacios disponibles que tiene la planta, no
son aprovechados, ademas existe problemas de

inadecuada. movimiento de sus trabajadores.
Todos los insumos no estdn debidamente
Desorganizacion de | ordenados, la tela y piezas cortadas no se

materiales en todas las
areas de produccion.

encuentran organizados, etc. No existen zonas
delimitadas correctamente para la ubicacion de
productos de desechos solidos.

organizacion y
productividad de la
empresa.

Buenas practicas
de operaciones

No existe un plan de
produccion.

La falta de elaboracién de un plan productivo
genera desperdicios de materiales e insumo de
produccion, retrasos en la entrega final del
pedido, compra de tela en pequefias cantidades,
pérdida de dinero por trasporte y corte de
tela(valor cobrado por el proveedor), tiempo
perdido de trabajadores, disminucion en el
margen de ganancia, productos no retirados,
retrasos y entrega incompleta de pedidos, etc.

Gestionar de forma
optima y eficiente los
recursos tanto
naturales como
administrativos.

Buenas practicas
de operaciones

Falta normas de limpieza
y seguridad industrial.

La limpieza no se realiza todos los dias, lo cual
genera acumulacion de polvo y fibras de tela en
las maquinas y todos los insumos y
herramientas, tampoco hay sefializacion
adecuada en la planta, no se dispone de
contenedores para separar los desechos sélidos.

Mantener el entorno
productivo en
condiciones favorables
y libre de
contaminantes
perjudiciales para el
ambiente, como
también para los
trabajadores.

Buenas practicas
de operaciones

Problemas

Descripcion

Objetivo

Précticas

de

produccién mas

Limpia
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Desperdicio de tela

La tela no es usada en su totalidad ya que el
consumo de este material depende de las
medidas de las piezas, por lo cual no se puede
evitar la generacion de restos.

Gestionar recursos y
disminuir desperdicios
para tener un menor
nivel de impacto hacia
el medio ambiente

Buenas practicas
de operaciones

Falta de Gestion vy
Politicas Ambientales.

Sus trabajadores desconocen las afectaciones
productivas relacionadas al ambiente, no existe
documentacion para registrar y evaluar aspectos
ambientales.

Incorrecta  eliminacion
de desechos sélidos.

Falta de conocimientos sobre la eliminacion de
desechos solidos como: tela contaminada con
gasolina, fundas de tinta, clavos pequefios, cinta
masking, botellas de gasolina, funda de
detergente y botellas de cloro, fundas plasticas,
tubos de hilo, pléstico de sellos artificiales,
papel contaminado con aceite y mallas de
poliéster contaminadas.

Falta de alternativas para
sustituir el uso de fundas
plasticas en la entrega de
productos.

Los productos son entregados en fundas
plasticas, los mismos que finalmente son
desechados a la basura.

Contaminacién del aire

Por olores de gasolina y otros quimicos, vapor,
polvo.

Ventilacion inadecuada

en la planta

Toda el area de produccion es cerrada por lo que
el vapor que emite la sublimadora y calor del
secador a gas permanece en el ambiente, asi
como también los olores de los diferentes
productos usados en la serigrafia.

Minimizar los
impactos ambientales
que generan las
actividades que se
realizan durante y
después de los
procesos productivos.

Buenas practicas
de operaciones

Falta de control sobre el
consumo de energia
eléctrica

No se contrala el encendido y apagado de luces,
las maquinas y equipos, tampoco se analiza la
facturacion mensual.

Consumir
responsablemente
recursos energeéticos.

Buenas practicas
de operaciones

Contaminacion del agua

Generado por el desecho de quimicos como
pintura plastisol, curador, gasolina, cloro,
detergente y desinfectantes utilizados en el
proceso productivo y limpieza de pisos.

Conocer el nivel de
afectaciones al medio
ambiente y salud de las
personas que tienen
ciertos productos que
son usados en el
proceso productivo.

Sustitucion  de

insumos

Desgaste rapido de chips

Por el desgaste de chips se debe comprar fundas
completas de pintura que incluyen dichos chips,
las mismas que permanecen por un tiempo hasta
ser consumidas.

Buscar alternativas
para optimizar
recursos 'y disminuir
costos de la empresa

Buenas practicas
de operaciones

Fuente: Elaboracion propia

4.2.Elaboracion y descripcion de alternativas de produccion mas limpia
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La produccién mas limpia (PmL) un método que busca no solo el consumo favorable

de los recursos sino también ayuda a mejorar la competitividad de la empresa.

El desarrollo de esta estrategia comienza con un diagndstico de la situacion actual del

proceso productivo, se determinan los problemas méas importantes para posteriormente

elaborarse una serie de alternativas que ayuden a reducir o eliminar el impacto

negativo.

De acuerdo a los hallazgos encontrados en el diagnéstico realizado en “Cristhian

Sport” se determinaron las siguientes alternativas que mejoraran la relaciéon de la

empresa con el medio ambiente, asi como también mejoraran la organizacion interna

de la empresa.

Tabla 26: Cuadro de alternativas de Produccion més Limpia

Hallazgos

Alternativa

Téactica

Los propietarios no tienen
conocimiento  suficiente

Contratar a un Ingeniero Comercial y
contador para que brinde capacitacion a
los propietarios para ensefiar la

Definir temas importantes y necesarios

Definir la metodologia para desarrollar la
capacitacion.

para  administrar la |mporFanC|a de ga}ber admlnlstrar UN [Blanear visitas con 1os duefios a empresas
empresa. negocio y la rglamon que tiene este con grandes textiles, para ampliar su vision
el medio ambiente. administrativa.
Solicitar talleres informativos a la
municipalidad del cantén sobre el manejo
de  desechos  sélidos, aspectos
No se realiza contaminantes 'y normativas medio
capacitaciones al personal | Desarrollar un plan de capacitacion para | ambientales.
sobre ningun tema en | el personal involucrado en la empresa. | Buscar cursos gratuitos en internet

especifico.

ofrecidos por universidades de gran
reconocimiento a nivel mundial, que
ofrecen temas relacionados a la actividad
de la empresa.

No existe control en los
procesos productivos.

Desarrollar un método de control de
calidad.

Elaborar indicadores de gestion que
puedan ser utilizados por el personal
designado.

Adquirir una pizarra en el cual se pueda
mostrar al personal un informe diario,
semanal o mensual del trabajo;
produccion planeada, la cantidad de
desechos solidos obtenidos, cantidad de
tela reciclada, entre otros.

Falta de manuales para
gestionar la empresa

Elaborar manuales segun la necesidad,
que permitan tener un mejor control y
manejo de los recursos y equipos de la
empresa.

Determinar  actividades,  funciones,
responsables, procesos, procedimientos,
materiales, etc.

Hallazgos

Alternativa

Téactica
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Falta de Gestion vy
Politicas Ambientales

Establecer un Sistema de Gestién
Ambiental en base a la normativa ISO
14001:2016, para mejorar el cuidado
del medio ambiente y enfocarnos hacia
un modelo de desarrollo sostenible.

Comunicar la estrategia y explicar
conceptos de temas ambientales,
administrativos, desarrollo sostenible,
responsabilidad social, etc., a todo el
personal.

Realizar una politica ambiental con
principios que dirijan la proteccién
ambiental y desarrollo sostenible.

Implementar y fomentar el programa de
las 3 R; reducir, reciclar y reutilizar,
mediante la elaboracion de talleres que
incluya a todo el personal de la empresa.

No existe un plan de
produccion

Disefiar un plan de produccién que
facilite la toma de decisiones respecto a
la compra de materiales y optimizacion
de recursos en el corto y mediano plazo.

Designar personal para la planeacion
mensual.

Determinar la capacidad de produccion
actual.

Realizar una base de datos de todos los
productos pedidos, cuantos se deben
entregar y fechas de entrega.

Determinar los insumos o inventario de
materiales disponibles para apoyar esta
alternativa.

Definir un cronograma de produccion y
entrega de productos al cliente.

No se utiliza herramientas
y sistemas de gestién

Usar el programa Excel para realizar la
parte contable, registro de facturas,
generar base de datos, control de
inventarios, informacién de clientes,
entre otros.

Reunir toda la informacién cuantitativa
que seré ingresada en el sistema.

Usar la plantilla de Paint o Word para
realizar formatos para la recepcion de
pedidos, realizar informes de trabajo,
con lo cual se podrad disminuir el
consumo de papel.

Capacitar a las personas designadas para
el uso de estos programas.

Implementar estas herramientas en el
trabajo.

Falta normas de limpieza
y seguridad industrial

Disefiar un método para mantener
limpias las dareas, materiales y
maquinarias de la empresa.

Aplicar la herramienta 5s de Lean
Manufacturing de manera constante

Designar personal para esta actividad que
controle por lo menos 2 veces a la semana

Elaborar un manual de orden y limpieza

Falta de comunicacién
entre sus colaboradores y
proveedores

Realizar talleres de trabajo en equipo
para fomentar la comunicacion entre los
trabajadores.

Definir los principales problemas de
comunicacion y sus afectaciones en la
empresa.

Los propietarios deben asistir a cursos
de liderazgo y manejo de personal.

Buscar actividades que compartan todos
los trabajadores.

No hay medidas de

Registrar la tela y otros insumos en el
programa Excel de esta manera se

Contabilizar la tela e insumos

control sobre inventarios |puede llevar un control de las disponibles

de materia prima existencias y evitar la compra y '
acumulacién de material innecesario.

Hallazgos Alternativa Tactica
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Desperdicio de tela

Incorporar tecnologias que ayuden al
consumo favorable de materias primas.

Usar un sistema CAD (trazado de
patrones mediante computador) para el
cortado de piezas, el cual ayudara a
optimizar la tela y mejorar la
productividad.

Adquirir una balanza para controlar la
cantidad de desperdicio semanal de tela
que resulta del proceso de corte.

Vender los restos de tela a otras
empresas.

Buscar empresas recicladoras de tela, ya
que actualmente se vende a una lavadora
de carros, en donde la tela es mesclada
con desengrasantes y echada a la basura
coman.

Distribucion de
instalaciones fisicas
inadecuada

Redisefiar el Lay Out actual de la
planta.

Contratar a un ingeniero en produccién
para el redisefio del Lay Out actual de la
planta para mejorar las condiciones
actuales de las instalaciones de modo que
facilite y mejore el movimiento dentro de
la empresa.

Determinar el sistema de produccién y
funcionalidad de cada &rea.

de
las

Desorganizacion
materiales en todas
areas de produccion

Colocar diferentes elementos
ayuden a establecer una
organizacion.

que
mejor

Colocar gavetas para el traslado de
productos en proceso y terminados.

Ordenar la tela en rollos y por colores
usando identificadores de acuerdo al tipo
de producto.

Designar responsabilidad al
para la organizacion de insumos.

personal

Delimitar zonas para la ubicacién de
materiales y otros insumos.

Usar letreros para identificar cada cosa de
manera mas rapida y designar su espacio
correspondiente.

Incorrecta eliminacion de
desechos solidos

Desarrollar un plan de manejo de
desechos sélidos y controlar el nivel de
contaminacion de los productos
quimicos usados en los procesos de
produccion.

Clasificar los desechos so6lidos de
acuerdo a las ordenanzas de la
municipalidad de Sigsig, usando tachos
de colores para separar correctamente los
desechos peligrosos de aquellos que son
ordinarios.

Reciclar las fundas de tinta de impresora
para que sean devueltos a la fabrica.

Almacenar y separa los restos de tela en
tachos para la reutilizacion y la venta.

Usar tachos para almacenar todo tipo de
papel que se recicla y posteriormente se
vende.

Delimitar zonas especiales para la
ubicacién de desechos s6lidos obtenidos
en el proceso productivo.

Hallazgos

Alternativa

Téactica
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Falta de alternativas para
sustituir el uso de fundas
plasticas en la entrega de
productos

Buscar opciones de empaque mas |Entregar los productos en fundas
amigables con el ambiente. biodegradables.
Enviar mensajes de reciclaje 'y

Realizar campafias medio ambientales a
través del empaque de sus productos y
redes sociales.

reutilizacion en las fundas plasticas.

Usar las redes sociales para lanzar
campafias de reutilizacion y reciclaje,
creando eventos , otorgando descuentos o
regalos, etc.

Contaminacion del aire

Ventilacion  inadecuada

en la planta

Mejorar la ventilacion del ambiente de
trabajo para que sea mas fresco y
coémodo para los trabajadores, asi como
también evitar la aparicién de moho que
puede provocar dafios en la tela, otros
insumos, y las paredes.

Colocar un ducto flexible en la maquina
sublimadora ya que esta es la principal
generadora de vapor y calor dentro del
area productiva.

Colocar el secador artesanal cerca de la
ventana para que el calor generado no se
concentre en el area.

Implementar un extractor eolico para
reducir la polucidn retenida en el aire.

Falta de control sobre el
consumo de energia
eléctrica

Fomentar el uso racional de la energia
eléctrica

Controlar las planillas de luz cada mes

Cambiar los focos y tubos fluorescentes
por tubos led que consumen menos
energia y tienen una mayor tiempo de
durabilidad (se requieren 8 en total)

Controlar el encendido y apagado de
luces dentro de la planta.

Controlar mensualmente que el cableado
este en buenas condiciones y las cajas de
luz estén limpias.

Controlar que todas las méaquinas se
mantengan desconectadas mientras no se
estan usando.

Contaminacion del agua

Cambiar el método de lavado de mallas

Implementar el sistema de agua a presion
para eliminar el uso de desengrasantes
durante la recuperacién de mallas y
disminuir el desperdicio de agua.

Implementar un sistema de recogido de
agua lluvia para el lavado de mallas,
sanitario de la planta, y limpieza de
pisos.

Colocar canales de lluvia en el techo de
la casa y ubicar un tacho recolector cerca
del area de lavado de mallas.

Colocar letreros de ahorro de agua para
educar sobre el consumo de agua.

Realizar los letreros

Utilizar  productos de limpieza
ecolégicos

Buscar proveedores que vendan este tipo
de productos.

Cambiar el grifo del lavador del bafio
por un grifo con temporizador.

Cotizar los grifos en ferreterias

Desgaste rapido de chips

Recuperar las tarjetas o microchips para
reutilizar en la impresion y evitar la
compra de mas tinta sin que exista la
necesidad de adquirirlo nuevamente.

Comprar un reseteador de chips de
cartucho Epson para reutilizarlos.

Fuente: Elaboracion propia
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4.3. Evaluacion de alternativas de produccién mas limpia

La empresa no cuenta con todos los recursos para realizar un proyecto o hacerse frente
a un problema, es por eso que es importante que se analice cada alternativa que se
propone, con el fin de obtener mejores resultados y designar correctamente los
recursos.

En este estudio se realiza a lo largo de este capitulo la evaluacion de las alternativas
planteadas considerando el aspecto econdmico, técnico y ambiental, para determinar

las alternativas en las que la empresa debiera centrar su atencion.

4.3.1 Evaluacién econdmica

El objetivo de esta evaluacion es analizar el costo-beneficio de cada alternativa, es
decir, determinar cuanto es lo que le va a costar a la empresa la implementacion, si

dispone de recursos y sobre todo qué beneficios le va a proporcionar.

Las alternativas que se han planteado para la empresa Cristhian Sport, en su mayoria
no requieren de una inversion superior a los $100, tampoco van a generar ingresos, a
excepto de la venta de tela, sin embargo, es de mucha importancia que sean
desarrolladas ya que contribuiran a tener mejoras practicas operativas y en algunos
casos generar un ahorro econémico para la empresa como lo es por ejemplo, el cambio
en la iluminacion de la planta al colocar Tubos Ecoled en lugar de tubos fluorescentes,

permitira disminuir el consumo de electricidad y costo.

Tabla 27: Evaluacion econdémica de las alternativas

Alternativa Téactica Costo Observacion

Contratar a un
Ingeniero
Comercial y
contador para que
brinde capacitacion
a los propietarios
para ensefiar la
importancia de
saber administrar
un negocio y la
relacion que tiene
este con el medio
ambiente.

Definir  temas importantes vy
necesarios

Definir la  metodologia para
desarrollar la capacitacion.

$ 403,00

El sueldo a percibirse de pende
de la disponibilidad de
recursos de la empresa, el
precio colocado esta en base al
salario minimo de acuerdo a la
tabla salarial 2018.

El profesional contratado para
la capacitacion administrativa
también pude ser contratado
para desarrollar otras
actividades  administrativas
descritas en la parte inferior.
Fuente consultada: Ministerio
de Trabajo
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Planear visitas con los duefios a

empresas grandes del sector en el

Costo por gasolina para el

cual se desarrollan, para ampliar su $10,00 vehiculo
vision administrativa.
Solicitar talleres informativos a la
municipalidad del cantén sobre el
Desarrollar un plan manejo de desechos sélidos, $0,00
de ca acitagién aspectos contaminantes y normativas
P medio ambientales.
para el personal - -
: Buscar cursos gratuitos en internet
involucrado en la . T . .
empresa ofrecidos por universidades de gran Precio referencial por
reconocimiento a nivel mundial, que | $40,00 | Certificado consultado en la
ofrecen temas relacionados a la pagina Coursera.org
actividad de la empresa.
Elaborar indicadores de gestion que . .
o Incluido en el precio del
puedan ser utilizados por el personal | $ 0,00 . LA
. capacitador administrativo
designado.
Doy un | AL 6 Bl o 0
método de control | PHe P
- diario, semanal o mensual del . .
de calidad L g Precio  referencial  Coral
trabajo; produccion planeada, la | $ 30,00 .
- s Hipermercado Ver anexo 28
cantidad de desechos solidos
obtenidos, cantidad de tela reciclada,
entre otros.
Elaborar manuales
segln la necesidad,
que permitan tener | Determinar actividades, funciones, . .
. Incluido en el precio del
un mejor control y | responsables, procesos, $0,00 ; o .
. . . capacitador administrativo
manejo de los | procedimientos, materiales, etc.
recursos y equipos
de la empresa.
Comunicar la estrategia y explicar
Establecer un conceptos de temas ambientales,
Sistema de Gestién | administrativos, desarrollo
Ambiental en base | sostenible, responsabilidad social, $000 | !ncluido en el precio del
a la normativa ISO | €tc., a todo el personal. : capacitador administrativo
14001:2016, para Realizar una politica ambiental con
mejorar el cuidado | principios que dirijan la proteccion
del medio ambiente | ambiental y desarrollo sostenible.
y enfocarnos hacia  ["|mplementar y fomentar el programa
un modelo de de las 3 R, reducir, reciclar y Materiales para elaboracion de
desarrpllo reutilizar, mediante la elaboracionde | $ 10,00 talleres P
sostenible. talleres que incluya a todo el
personal de la empresa.
Designar personal para la planeacion
mensual.
Disefiar un plan de | Determinar  la  capacidad  de
produccion que produccién actual.
facilite la toma de Realizar una base de datos de todos
decisiones respecto | los productos pedidos, cuantos se Incluido en el orecio del
a la compra de deben entregar y fechas de entrega. $0,00 P

materiales y
optimizacion de
recursos en el corto
y mediano plazo.

Determinar los insumos o inventario
de materiales disponibles para
apoyar esta alternativa.

Definir  un  cronograma  de
produccion y entrega de productos al
cliente

capacitador administrativo
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Usar el programa
Excel para realizar
la parte contable,

registro de facturas,
generar base de
datos, control de
inventarios,

informacién de
clientes, entre otros.

Reunir toda la  informacion
cuantitativa que sera ingresada en el
sistema.

Incluido en el precio del

;Jsgrtla\p;\llanglla de Capacitar a las personas designadas $0,00 capacitador administrativo
aintowordpara | nara el uso de estos programas.
realizar formatos
para la recepcion
de pedidos, realizar
informes de Implementar estas herramientas en el
trabajo, con lo cual trabajo.
se podra disminuir
el consumo de
papel.
Disefiar un método Aplicar la herramienta 5s de Lean
Manufacturing de manera constante
para mantener - . .
L ; Designar  personal para esta Precio por dia que puede
limpias las areas, s :
materiales y actividad que controle por lo menos | $20,00 | cobrar el capacitador como
maquinarias de la 2 veces a la semana. actividad extra
empresa. E_Iabprar un manual de orden y
limpieza
Realizar talleres de | Definir los principales problemas de
trabajo en equipo | comunicacion y sus afectaciones en Compra de materiales para los
para fomentar la | laempresa. $5,00 taller[()as iales p
comunlcgcu’)n entre | Buscar actividades que compartan
los trabajadores. todos los trabajadores.
Los prop_let_arlos Precio depende de los cursos.
deben asistir a ] -
- $200y | La Cémara de Comercio de
cursos de liderazgo .
- $400 Cuenca ofrece este tipo de
y manejo de
Cursos.
personal.
Registrar la tela y
otros insumos en el
programa Excel de
esta manera se
puede llevar un Contabilizar la tela e insumos Costo por dia que puede cobrar
control de las | 3. . $20 el administrador como
. . . disponibles. L
existencias y evitar actividad extra.
la compra y
acumulacion de
material
innecesario.
Usar un sistema CAD (trazado de En el mercado existen
patrones mediante computador) para software que se pueden
Incorporar el cortado de piezas, el cual ayudara $0 descargar  gratuitamente
tecnologias que | a optimizar la tela y mejorar la como el distribuidor
ayuden al consumo | productividad. Optitex
favorable de
materias primas. Adquirir una balanza para controlar
la cantidad de desperdicio semanal $12.00 Precio referencial de Coral

de tela que resulta del proceso de
corte.

Hipermercados Ver anexo 21
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Vender los restos de

Buscar empresas recicladoras de
tela, ya que actualmente se vende a

tela a otras | una lavadora de carros, en donde la | $ 0,00
empresas tela es mesclada con desengrasantes
y echada a la basura comdn.
Contratar a un ingeniero en
produccion para el redisefio del Lay
Out actual de la planta para mejorar
Redisefiar el Lay !as cor_1diciones actuales d(_a_ las | $500,00
out actual de la |nst'ala0|ones de_‘ modo que facilite y
mejore el movimiento dentro de la
planta
empresa.
Determinar el sistema de produccion CIOStO por d."r’} que puede cobrar
y funcionalidad de cada &rea. $2000 |e L administragor como
actividad extra.
El costo depende de la
Colocar gavetas para el traslado de capamda;j y tqmano, S€ tomlo
productos en proceso y terminados. $3y3$12 | como re erencia preclos de la
empresa Coral Hipermercados.
Ver Anexo 21
Colocar diferentes | Ordenar la tela en rollos y por
elementos que colores usa}ndo identificadores de
ayuden a establecer acuerdo al tipo de producto.
una mejor | Designar responsabilidad al personal
organizacion. para la organizacion de insumos. $ 20,00 Costo por materiales para
Delimitar zonas para la ubicacion de ’ elaboracion de letreros.
materiales y otros insumos.
Usar letreros para identificar cada
cosa de manera mas répida y
designar su espacio correspondiente.
Clasificar los desechos solidos de El costo de los contenedores
acuerdo a las ordenanzas de la depende del material y marca
municipalidad de Sigsig, - usando $10y se tom6 como referencia Ioé
tachos de colores para separar $250 precios de la empresa Coral
cor_rectamente los desechos Hipermercados y Proguimec
pell_grogos de aquellos que son Ver Anexo 21
ordinarios.
Reciclar las fundas de tinta de
Desarrollar un plan | impresora para que sean devueltos a $0,00
de manejo de | la fabrica.
desechos so¢lidos y
controlar el nivel de
contaminacién de | Almacenar y separa los restos de tela
:ﬁjsimicos S;cht:;:tgs \e;gnttzc.:hos para la reutilizacion y la El costo de los contene dores
los procesos de $10y depende; del material y marca,
produccion. $180 se tomo corlno referencia Iosl,
Usartahos par simacenar oo o Fipermercatos Vet Anexs o1
posteriormente se vende.
Delimitar zonas especiales para la
ubicacién de desechos solidos | $0,00

obtenidos en el proceso productivo.
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Buscar opciones de
empaque mas
amigables con el
ambiente

Entregar los productos en fundas
biodegradables

El costo es por 5000 fundas
con el logo de la empresa,
precio tomado como referencia

i fi 550,00
Realizar campafias . . . 3 de la empresa Duraplast Ver
medio ambientales | Enviar mensajes de reciclaje vy ANexo 22
a través del | reutilizacién en las fundas plasticas.
empaque de sus
productos y redes | Usar las redes sociales para lanzar $0.00
sociales. campafias de reutilizacion y reciclaje '
Mejorar la| Colocar un ducto flexible en la El ducto sera colocado en la
ventilacion del | maquina sublimadora ya que esta es $10.92 maquina sublimadora, precio
ambiente de trabaJ,o la principal generadora de vapor y ’ referencial Megahierro Ver
para que sea mas | calor dentro del area productiva. anexo 23
fresco y comodo
para los | Colocar el secador artesanal cerca de
trabajadores asi | 1a ventana para que el calor generado $0,00
como también | No se concentre en el area.
evitar la aparicion
de moho que puede .
rovocar qdaﬁgs en Implementar un extractor eclico para Precio referencial KIWI Ver
P reducir la polucion retenida en el | $ 108,94
la tela, otros aire anexo 24
insumos, vy las '
paredes.
Controlar las planillas de luz cada
P $0,00
mes.
Cambiar los focos y tubos
fluorescentes por tubos led que Tubos ecoled, precio
consumen menos energia y tienen | $4y$5 | referencial Coral
una mayor tiempo de durabilidad (se Hipermercados Ver Anexo 21
Fomentar el uso | requieren 8 en total)
racional de la | Controlar el encendido y apagado de
energia eléctrica luces dentro de la planta.
Dar mantenimiento periédicamente a
las instalaciones eléctricas para $0.00
evitar posibles dafios. '
Controlar que todas las maquinas se
mantengan desconectadas mientras
no se estan usando.
Implementar un
sistema de recogido .
©0g Colocar canales de lluvia en el techo | $47,99 . .
de agua lluvia para . i Barril de 250 litros para
de la casa y ubicar un tacho barril
el lavado de mallas, , recoger agua. Ver Anexo 27 y
o recolector cercadel areade lavadode | $39,38
sanitario de la 28
o mallas. canales
planta, y limpieza
de pisos
Implementar el sistema de agua a $5 llave
. ) presion para eliminar el uso de Llave a presion y Manguera
Cambiar el método $19 . .
desengrasantes durante la Precio referencial  Coral
de lavado de mallas S L : | manguera .
recuperacion de mallas y disminuir % 15m Hipermercados. Ver anexo 21
el desperdicio de agua.
Cambiar el grifo del
lavador del bafio . . . Precio referencial Ferreteria
Cotizar los grifos en ferreterias. $59,24

por un grifo con
temporizador.

Vasquez Brito Ver anexo 25
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Colocar letreros de
ahorro de agua para

Costo materiales para elaborar

tinta sin que exista
la necesidad de
adquirirlo
nuevamente.

educar sobre el | Realizar los letreros. $5
letreros
consumo de la
misma.
Precio en base a la cotizacion
- Buscar proveedores que vendan este L
Utilizar productos | .. solicitada, los  productos
S tipo de productos como detergentes, $100
de limpieza : A pueden ser comprados de
- cloro, desinfectantes, limpia vidrios, | anuales
ecologicos. . forma anual o mensual. Ver
etc. Que sean biodegradables.
Anexo 26
Recuperar las
tarjetas 0
microchips  para Precio referencial en base a
reutilizar en la paginas en internet espafiolas,
impresion y evitar | Comprar un reseteador de chips de $30y puesto que en el pais no se
la compra de més | cartucho Epson para reutilizarlos. $50 venden.
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