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RESUMEN EJECUTIVO

En la actualidad, la industria textil enfrenta retos significativos por la cantidad de
desperdicios anuales que generan al fabricar sus productos. En este contexto, la
presente investigacion tuvo por objetivo estandarizar los procesos productivos con
enfoque en economia circular en la empresa FABITEX a fin de optimizar los recursos
empleados en la linea de produccién. La metodologia empleada fue de enfoque
cualitativo con alcance descriptivo en el que se levant6 la informacion mediante la
observacion directa de la poblacion que fue todo el departamento de produccion. Entre
sus principales resultados se obtuvo que el producto de mayor demanda es la sdbana
que representan el 70% de las ventas anuales mismo que para fabricarse requiere de
cuatro procesos importantes, el trazado, corte, confeccion y terminado en un tiempo
estandar de 6134,69 s. Dentro del analisis se identifico que existe una alta dependencia
por el trabajo empirico causando el exceso de residuos textiles que terminaban en la
basura sin un tratamiento previo, por lo que, se aplicaron los criterios de economia
circular. De esta forma, se elabor6 un manual de procesos orientado en la
sostenibilidad de la empresa para reducir los desperdicios identificados. Se concluy6
que, a traves de la estandarizacion de la linea, el personal operativo puede comprender

los modelos sostenibles favoreciendo su competitividad en el mercado.

Palabras clave: Economia circular, estudio de tiempos, industria textil, reutilizacion.
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ABSTRACT

Currently, the textile industry faces significant challenges due to the amount of waste
generated annually in the production of its goods. In this context, the present research
aimed to standardize the production processes with a focus on circular economy at the
company FABITEX, in order to optimize the resources used on the production line.
The methodology employed was qualitative in nature with a descriptive scope, and
data was collected through direct observation of the entire production department.
Among the main findings, it was identified that the most in-demand product is the
bedsheet, which accounts for 70% of the company’s annual sales and requires four key
processes for its production: patterning, cutting, sewing, and finishing, with a standard
time of 6134.69 seconds. The analysis revealed a strong reliance on empirical labor,
which led to excessive textile waste being discarded without prior treatment.
Therefore, circular economy principles were applied. As a result, a process manual
focused on corporate sustainability was developed to reduce the identified waste. It
was concluded that through the standardization of the production line, operational staff
can better understand sustainable models, enhancing the company’s competitiveness

in the market.

Keywords: Circular economy, reuse, textile industry, time study.
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS CON ENFOQUE EN
ECONOMIA CIRCULAR EN LA EMPRESA FABITEX.

1.1.1 Planteamiento del problema

En las ultimas décadas, el consumo de recursos renovables y no renovables utilizados
en la fabricacion de productos de valor agregado ha crecido de forma significativa,
generando efectos adversos en el medio ambiente [1]. La industria textil y de la
confeccidn, segun la Organizacion de las Naciones Unidas (ONU) emplea un exceso
de recursos que, a nivel global, se destaca por su alto impacto contaminante [2]. Esto

se debe a la considerable huella ambiental poco sostenible a largo plazo [3].

En América Latina, la industria textil enfrenta una creciente problematica de los
residuos por la rdpida expansion de la moda rapida y el consumo desmedido [4]. Gran
parte de los desechos textiles, compuestos tanto por excedentes de produccion como
por productos desechados, terminan en vertederos, donde contribuyen a la
contaminacion del suelo y del agua debido a su lenta degradacion y al uso de quimicos
en los procesos de tefiido y acabado [5]. La falta de los principios de reciclaje en las
empresas necesarios para reutilizar los residuos agrava la situacion, limitando las
oportunidades de implementar la economia circular en el sector [6]. Esta problematica
hace frente a determinar alternativas dentro del sector textil en la regiéon como las
précticas sostenibles para promover el reciclaje, la reutilizacion de materiales y la

innovacion en procesos que minimicen la huella ambiental del sector [7].

En Ecuador, segun la Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador, numerosas
industrias textiles se han establecido en diversas provincias, destacando Pichincha,
Guayas, Azuay, Tungurahua e Imbabura por su mayor concentracion [8].
Actualmente, la industria textil se posiciona como el tercer sector mas relevante dentro

de la manufactura, contribuyendo con el 7% del PIB del pais. Ademas, representa una



significativa fuente de empleo, ocupando el segundo lugar en generacion de puestos

laborales después del sector de bebidas, tabaco y alimentos [9].

La empresa FABITEX, establecida en la ciudad de Ambato dedicada a la elaboracion
de sabanas y edredones se ha centrado en mantener su competitividad dentro de la
industria textil, de forma que tiene como necesidad de documentar los procedimientos
de produccion, ademas de encontrar un sistema en el cual se apliquen conceptos de

sostenibilidad.

La inadecuada gestion de los desperdicios generados en el proceso de confeccion en
la empresa FABITEX tiene varios efectos negativos significativos. El incremento de
los costos operativos se vuelve inevitable ante la necesidad de gestionar grandes
volumenes de residuos, lo cual requiere mayores recursos y tiempo para su disposicion.
A esto se suma el impacto ambiental significativo que genera el manejo inadecuado
de desechos que contaminan el entorno. La acumulacion de desperdicios en las areas
de trabajo no solo limita la eficiencia y el espacio disponible presentando riesgos en la
salud integral de los operarios. Ademas, la pérdida de materiales reutilizables o
reciclables representa una oportunidad desaprovechada de reintegrar insumos al

proceso productivo, afectando tanto los costos como el impacto ambiental.

Con lo anterior expuesto, la empresa FABITEX necesita tomar acciones aplicables
dentro de su linea de produccion de forma que reduzca el exceso de desperdicios que
se obtienen de las areas de corte y confeccion para mejorar el margen de ganancia.
Para ello, se plantea la integracién del manual de procesos con base a los criterios la

economia circular optimizando la linea de produccion.

1.2 Antecedentes investigativos

En diversas investigaciones sobre la optimizacion de procesos existen varios modelos
utilizados por las empresas para abordar problemas que reducen la productividad
esperada. Por ello, a través de la elaboracion de un manual detallado de
procedimientos, se establecen guias especificas de cada etapa de la produccion, desde
la bodega de almacenaje hasta el control de calidad del producto final. Los resultados

del estudio demuestran que la implementacion de estas pautas permite una reduccion



significativa en los tiempos de produccion y una disminucion de los errores humanos,
mejorando asi la consistencia de los productos y la satisfaccion del cliente. Entonces,
el manual de procesos es un recurso valioso para la industria, proporcionando un marco
de referencia que facilita la capacitacion del personal segun los principios de la

economia circular [10].

Por una parte, a través de la creacion de un manual detallado, que incluye instrucciones
especificas para el corte, costura, ensamblaje y acabado de las prendas, se logra
mejorar la uniformidad en la produccion y reducir significativamente los tiempos de
procesamiento. EI manual permitié reducir el margen de error y los costos por
reproceso, asi también facilito la capacitacion de nuevos empleados, impulsando un

entorno de trabajo més eficiente y productivo [11].

En un estudio acerca de la economia circular como estrategia para la competitividad,
se examina la adopcion de la economia circular en el sector textil, destacando
estrategias como la reutilizacién de materia prima para mejorar el sistema interno de
una empresa. Argumentan que este enfoque puede incrementar la sostenibilidad en el
sector textil al reducir los desperdicios. Asimismo, el estudio presenta un modelo
economico centrado en la economia circular adaptado a esta industria para mejorar el

sistema de trabajo [12].

En el caso del estudio de economia circular en la industria textil, se busca reducir el
impacto ambiental de un sector conocido por su alto consumo de recursos y residuos.
Investigaciones recientes sugieren que la el término refiere a la optimizacion de los
materiales, reduce la huella ecologica y prolonga la vida util de los productos,
promoviendo el rediseio, reciclaje y reutilizacién. Este cambio responde tanto a la

necesidad de sostenibilidad ambiental por la creciente demanda en el sector textil [13].

De esto se destaca que la economia circula en la industria textil, también conocida
como reciclaje, tiene el potencial de generar empleos dignos al ser considerada una
actividad formal, contribuyendo asi a contrarrestar la inequidad y desigualdad de
oportunidades laborales en América Latina. Esta capacidad regenerativa busca que el
personal optimice los productos para que la empresa sea sostenible a largo plazo. Al
compararlo con la incineracidon de residuos, una opcion que se esta promoviendo en la

region, se destaca que el reciclaje no solo es una alternativa mas sostenible, sino
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también una fuente de empleo y desarrollo econémico mas inclusiva y socialmente

responsable [14].

Desde esta perspectiva, los estudios analizados destacan que la economia circular
permite reducir el impacto de los desperdicios en la industria textil, pero requiere la
colaboracion del personal para mejorar la eficiencia de trabajo. Un manual de
procedimientos adecuado facilita este proceso, optimizando la produccién y
mejorando la eficiencia operativa. Asi, el manual se convierte en una herramienta clave
para guiar a la empresa hacia practicas sostenibles y cumplir con los objetivos de la

economia circular.

1.3 Fundamentacion teorica

1.3.1 Conceptos de ingenieria de procesos

a. Gestion

Es el modelo de planificacion de cualquier recurso (humano, material, financiero y
tecnologico) para alcanzar objetivos especificos establecidos por una entidad. Implica
disefiar estrategias mediante la supervision de garantizando resultados Optimos [15].
Es una herramienta clave en empresas por la coordinacion de esfuerzos empleando el
minimo de materias primas para obtener el maximo rendimiento. La gestion eficiente
permite resolver problemas para tomar decisiones informadas que se adapten al

entorno tratando de minimizar desperdicios en cualquier &mbito.
b. Proceso

Es el conjunto de actividades relacionados entre si para alcanzar un objetivo especifico
obteniendo un resultado determinado [16]. Estas actividades suelen seguir un orden
l6gico permitiendo involucrar los recursos de un sistema. Los procesos permiten
optimizar los recursos en la industria dado que permiten estructurar tareas mitigando

demoras que puedan retrasar la actividad.

c. Gestion de procesos



Es el enfoque administrativo enfocado en determinar el modelo de trabajo que generan
valor para los clientes [17]. El principio es identificar los procesos que pueden ser
medidos de forma continua para garantizar una mayor eficiencia que resulta en la

satisfaccion de las necesidades de los interesados.

En lugar de centrarse unicamente en funciones o departamentos, la gestion por
procesos se enfoca en la interrelacionan de las actividades para lograr el resultado final.
Implica un analisis detallado del flujo de trabajo, recursos involucrados, puntos de
mejora y herramientas de control que se utilizan en organizaciones que buscan una
mayor competitividad [18]. El objetivo es optimizar la calidad de produccion

mejorando la experiencia de los clientes.
d. Elementos de un proceso

Es un proceso compuesto de elementos clave que garantizan el funcionamiento de una
organizacion [19]. Estos elementos son esenciales que el proceso cumpla con su
proposito a través de la generacion de los resultados deseados, la Figura 1, muestra los

elementos de un proceso.

Recursos

.

Entrada s> pRoCESQ | BN Salidas

[

Control

Figura 1. Elementos del proceso [11]

e. Manual de procesos

Es un documento formal que describe de manera detallada los procedimientos
asociados a los procesos de una organizacion. Incluye informacion sobre los objetivos
de cada proceso, las personas o areas responsables, los recursos necesarios, las
entradas y salidas, asi como los indicadores de desempeio [20]. Al implementar un
manual, una entidad puede estandarizar las operaciones garantizando la calidad en la
ejecucion de las actividades cumpliendo con las obligaciones de todos los

involucrados.



f- Capacidad de produccion

Es la méxima cantidad de bienes o servicios que una empresa puede fabricar o producir
dentro de un periodo especifico, utilizando sus recursos disponibles de manera optima.
Es la produccion potencial, el limite superior teorico de bienes que pueden producirse

con la maquinaria, la mano de obra y los recursos instalados [21].
g. Cuello de botella

Un cuello de botella, por definicion, es un proceso (o etapa productiva) que funciona
de manera ineficiente, o a un bajo nivel de productividad, causando como
consecuencia un retraso importante en las operaciones y limitando a su vez el resto de
las etapas en una cadena de produccion [16]. Dicho de otra manera, un cuello de botella
es aquel proceso que tiene un menor volumen de “salida” de items y que, de aumentar
esta salida, aumentariamos en el mismo valor la salida general de toda la cadena

productiva.

1.3.2 Diagramas de ingenieria

a. Diagrama SIPOC (Proveedores-Entradas-Procesos-Salidas-Clientes)

Es la metodologia centrada en las entradas y salidas con enfoque en el sistema interno
que tiene una empresa para realizar un proceso [22]. El SIPOC proporciona una vision
simplificada del proceso brindando una ayuda sobre el principio de la relacion de los
elementos (véase Figura 2). Es una herramienta util para identificar oportunidades de

mejora garantizando que los resultados cumplan con las expectativas del cliente [23].
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Figura 2. Diagrama SIPOC [14]



b. Flujograma de procesos

Es la representacion grafica de los pasos que conforman un proceso ordenado. Utiliza
simbolos estandar como rectangulos, flechas, rombos y 6valos para ilustrar las
acciones involucradas en el flujo de trabajo permitiendo facilitar la comprension del
analisis de cada proceso (véase Tabla 1). El flujograma es util en diversos contextos
empresariales dado que se identifican las ineficiencias segun los puntos criticos dentro
de un proceso [24]. Ademas, es una herramienta clave para documentar

procedimientos proporcionando una vision clara del funcionamiento de las

actividades.

Tabla 1. Simbolos de diagrama de flujo [15]

Simbolo Significado Descripcion
- Inicio/Fin Inicio o fin del flujograma de procesos.
- Actividad Actividad del proceso.
‘ Decision Toma de decisiones de los procesos.
‘ Conector Seguimiento de las lineas en otras paginas.
- Documento | Documentos del proceso.

¢. Mapa de procesos

Herramienta visual que representa de forma clara los procesos de una organizacion,
mostrando la interrelacion que contribuyen al logro de los objetivos planteados [25].
Es un diagrama que permite identificar los procesos clave, los secundarios y los de

soporte, asi como su flujo de actividades y las conexiones entre ellos (véase Figura 3).
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Figura 3. Ejemplo del mapa de procesos [16]

1.3.3 Modelo de economia circular

a. Economia

Es la ciencia social que estudia la forma en la que la sociedad en general administra
los recursos limitados seguin sus necesidades. Se enfoca en analizar la produccion de
productos y servicios considerando la escasez de materia prima que deben tomarse
para asignarlos de manera eficiente [7]. Esta disciplina abarca tanto aspectos teoricos
como practicos explorando temas como los mercados o la inflaciéon que varian segiin
las politicas publicas. La economia busca comprender los comportamientos colectivos
en la toma de decisiones para efectos del bienestar social que permite que una sociedad

tenga sostenibilidad.
b. Gestion de la economia circular

Enfoque estratégico que optimiza los procesos necesarios para implementar el modelo
de economia circular en una organizacion, comunidad o region. Este busca reemplazar
el enfoque lineal de reutilizacion por uno ciclico en el que los recursos se reciclan o
revalorizan para minimizar el impacto ambiental [26]. La gestion de la economia
circular incluye varias acciones que promueven el uso eficiente de los recursos para

mejorar el sistema de forma que se extiendan la vida 1til de los bienes.



La economia circular implica colaboracion entre diferentes actores (empresas,
consumidores, gobiernos) junto a la creacion de politicas e incentivos que transforman
la forma en que se consumen bienes [27]. Al crear un sistema econdmico mas

sostenible se puede llevar a la conservacion del medio ambiente.
¢. Principios de la economia circular

La economia circular posee seis principios fundamentales enfocados en minimizar el
desperdicio de forma que fomentan la sostenibilidad econdémica [28]. Los principios

son:

o Preservar el capital natural. Este principio se enfoca en optimizar el uso de
los recursos naturales, evitando su agotamiento sin previa regeneracion. Se
busca utilizar energias renovables mediante el disefio de procesos productivos

que respeten la biodiversidad.

e Optimizar el uso de recursos. Consiste en aprovechar al maximo los materiales
incluyendo estrategias como la reutilizacion para mantener los recursos en el

ciclo economico durante el mayor tiempo posible.

e Fomentar la eficiencia sistémica. Se refiere a disenar sistemas que minimicen
los impactos negativos en la economia sostenible. Esto implica una visién
integral que considere todo el ciclo de vida de los productos, desde su disefo

hasta su disposicion final.

o Diseriar la reciclabilidad. 1os productos son disefiados pensando en el
reciclaje. Este principio promueve la economia de productos modulares

facilmente separables para facilitar su reintroduccion en el ciclo productivo.

e Prolongar la vida util de los productos. Alentar el uso de todos los bienes
mediante practicas como el reacondicionamiento. Esto reduce la necesidad de

fabricar nuevos productos disminuyendo la extraccién de materias primas.

e  Promover modelos de negocio circulares. Implica adoptar enfoques
innovadores como el alquiler, leasing, economia compartida o servicios

basados en el uso, en lugar de la simple compra.



d. Ciclo de la economia circular

Este describe los medios para mantener el mayor tiempo posible de los recursos
pasando por diferentes etapas que buscan maximizar su valor [29]. Este ciclo
reemplaza el enfoque lineal tradicional de "extraer, producir, consumir y desechar" por
uno circular, donde los materiales son reutilizados en el sistema productivo (véase

Figura 4).

aaaaaa

oh

Materias primas

Produccién,
reelaboracién

Reciclado . .
Economia circular

Desechos
residuales

Figura 4. Ciclo de economia circular [20]

1.3.4 Proceso de confeccion textil

El proceso de confeccion textil abarca una serie de etapas técnicas que se extienden
desde la creacion del disefio hasta la culminacion del producto final [30].

a. Entradas y salidas en el proceso de confeccion textil

Durante la confeccion de prendas, las entradas y salidas se organizan en distintas

categorias, detalladas a continuacion:

b. Entradas

e Materia prima. La tela es el principal material de trabajo, siendo de fibras

naturales (algodon, lino, lana) o sintéticas (poliéster, nailon). También se
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emplea hilo, generalmente de algodon, poliéster o una combinacion de ambos,

como insumo para las costuras.

e Insumos. Incluyen botones, cremalleras, broches, elasticos, cintas y otros
componentes que complementan la prenda. También se utilizan materiales para
reforzar areas especificas, como cuellos y pufos, etiquetas con informacién
sobre la talla, composicion, instrucciones de cuidado y marca, asi como bolsas
plasticas, cajas, y perchas necesarias para el almacenamiento y transporte de

las prendas [30].
c. Salidas

e Producto final. La prenda terminada, lista para su distribucion y venta, pasa
por un control de calidad que asegura su cumplimiento con los estandares de

disefio y produccion.

e Desperdicios y residuos. Incluyen retazos de tela, hilos y materiales sobrantes
generados en la fase de corte y costura, asi como botones y cremalleras
defectuosos. También se desechan materiales no textiles como plasticos,

cartones y etiquetas de empaque.
d. Documentacion de salida

Se incluyen etiquetas de producto con detalles sobre composicion, talla y cuidados, asi

como facturas, guias de despacho y registros del control de calidad de las prendas.
e. Desechos textiles

Los desechos textiles son residuos que se producen en diversas etapas de la cadena de
suministro textil: desde la fabricacién de fibras y confeccion hasta el consumo y

eliminacion de productos textiles [31], [32].
f. Clasificacion de los desechos textiles

o Desechos textiles industriales. Residuos generados en el proceso de
produccion, como retazos de tela, fibras sobrantes, hilos y materiales

defectuosos.
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o Desechos textiles post-consumo. Residuos producidos al finalizar el ciclo de

vida de los productos textiles, como ropa desgastada, sdbanas y cortinas [32].
2. Tipos de desechos textiles

o Fibras naturales. Son biodegradables y de origen vegetal o animal (algodon,
lino, lana, seda), aunque pueden tardar en degradarse si estdn tratados

quimicamente.

o Fibras sintéticas. Como el poliéster y el nailon, derivados del petréleo y no
biodegradables, tardan siglos en descomponerse, causando un impacto

ambiental considerable.

e Mezclas de fibras. Combinan fibras naturales y sintéticas, lo que complica el

reciclaje, ya que cada tipo de fibra requiere procesos de tratamiento distintos.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Estandarizar los procesos productivos con enfoque en economia circular en la empresa

FABITEX.

1.4.2 Objetivos especificos

e Detallar las actividades que se realizan en los procesos productivos de la

empresa.

e Identificar criterios de economia circular aplicables a los procesos productivos.

® Desarrollar un manual de procedimientos con criterios de economia circular.
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CAPITULO II. METODOLOGIA

2.1 Materiales

Para recopilar la informacion de la empresa FABITEX plasmada en la investigacion

se emplean los materiales detallados en la Tabla 2.

Tabla 2. Materiales empleados en la investigacion

Material Fotografia Detalle
Equipo empleado para elaborar el trabajo de la
Ordenador investigacion con base a los objetivos
planteados.
Teléfono Disposritivo utili?ado pz.lra re.copi.larlr evidencias
fotograficas del area de investigacion.
,-/‘C('\s
> Libreta utilizada para recopilar los datos de los
Cuaderno / : p P
tiempos empleados por proceso.
’ >
ISR |
Software empleado para realizar el documento
Microsoft Word escrito sobre el tema planteado de la
investigacion.
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Software empleado para elaborar las tablas de la

Microsoft Excel . .,
investigacion.

Dispositivo utilizado para realiza la toma de

Crondmetro .
tiempos por proceso.

2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

Investigacion aplicada

La investigacion desarrollada en la empresa FABITEX es de tipo aplicada, ya que se
utilizan los principios de la economia circular que sustentan los criterios para reducir
el desperdicio generado. Este enfoque se centra en los hallazgos dentro de la linea de
produccion que reducen los margenes de ganancia. Segtn el disefio se diagnostica la
situacion de la empresa a fin de determinar la situacion real identificando el problema

en el entorno de estudio para solucionar el problema.
Investigacion bibliografica — documental

La investigacion bibliografica es necesaria dentro de la investigacion dado sustenta los
datos a través de fuentes primarias como revistas cientificas y repositorios con
documentos aprobados por expertos en el area de economia circular. De esta forma, se
evalta la informacion obtenida para comprender los cambios que requiere la linea de

produccion seglin los lineamientos de un modelo sostenible a largo plazo.
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Investigacion de campo

La modalidad empleada es de campo dado que los datos se recopilan en el area de
produccion de la empresa textil FABITEX, entonces, mediante la observacion directa
se determinan las bases para los resultados de la investigacion utilizando hojas de

registro segun la necesidad de la investigadora.

2.2.2 Poblacion y muestra

Esta investigacion se realiza en la empresa FABITEX. Dado el enfoque del proyecto,
el objeto de estudio son los desechos generados en el proceso de confeccion textil, con
el fin de cuantificarlos en un mes de trabajo. Ademas, se considera como unidad de
investigacion a todos los operarios de la linea de produccion, en los cuales se producen
los residuos solidos. Por lo tanto, se ha decidido no trabajar con una muestra especifica.

Por otra parte, la Tabla 3, muestra la poblacion del area de produccion de la empresa.

Tabla 3. Poblacion de estudio

Proceso Nimero de trabajadores
Corte 1
Confeccion 5
Empaquetado 1

Para la presente investigacion se trabajé con todo el personal del area de produccion

dado que existe un numero limitado de 7.

2.2.3 Recoleccion de informacion

Para la recoleccion de informacion se utilizan las técnicas e instrumentos detallados

en la Tabla 4.
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Tabla 4. Recoleccidon de informacion

o . o . : .. Técnica / Herramienta/
Objetivo General Objetivos Especificos Actividades .
Método Instrumento
Recolectar la informacion basica de la empresa
para determinar detalles sobre el estado de la Analisis Documentos internos
Diagnosticar las actividades que situacion inicial de los procesos productivos de documental de la empresa
. la empresa.
se realizan en los procesos - —
productivos de Ia empresa Determinar el producto de mayor demanda Analisis Hoia d -
. ) . oja de registro
segun el analisis de ventas. documental ) g
. -
Elaborar fichas de levantamiento de procesos
para determinar las actividades elaboradas para | Observacion Fichas de
obtener el producto directa observacion
Detallar fichas de observacion las entradas y Analisi
. ] nalisis . .
. salidas de los procesos productivos para obtener Hoja de registro
Estandarizar los procesos los desech ] documental
. os desechos por area.
productivos con enfoque en i P — — .
economia circular en la empresa | Identificar criterios de economia Cuantificar los desperdicios del area de Observacion Fichas de
; ; roduccion segtn las fichas de observacion. irecta observacion
FABITEX. circular  aplicables a los d las fichas de ob direct b
procesos productivos Filtrar la informacién relevante de las Andlisi
) .. o nalisis . .
actividades para describir adecuadamente la d al Hoja de registro
S . . ocumenta
situacion de la linea de produccion.
Definir los principios de economia circular Investioacia Recoleccion de
, S . , nvestigacion . .
segun los desperdicios identificados en el area o g’ informacion de bases
d ., bibliografica
e produccion. de datos
Determinar los parametros del manual de | L
. nvestigacion
Desarrollar un manual de | procedimientos con base a los fundamentos de bibli g i Manual de procesos
. o _— ibliografica
procedimientos con criterios de | la economia circular. &
economia circular. Detallar los parametros por proceso segun los Observacion
. . L. . Manual de procesos
lineamientos de la economia circular. directa
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2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

Para el procesamiento de datos se emplearon los siguientes pasos:

e Serecolecta la informacion basica de la empresa para determinar detalles sobre

el estado de la situacion inicial de los procesos productivos de la empresa.

e Se determina el producto de mayor demanda segun el andlisis de ventas del

ano 2024.

e Se eclabora las fichas de levantamiento de procesos para determinar las

actividades elaboradas para obtener el producto.

e Se detallan en fichas de observacion las entradas y salidas de los procesos

productivos para obtener los desechos por area.

e Se cuantifica los desperdicios del area de produccion segin las fichas de

observacion.

e Se filtra la informacion de las actividades para describir adecuadamente la

situacion de la linea de produccion.

e Se definen los principios de economia circular segin los desperdicios

identificados en el area de produccion.

e Se determina los pardmetros del manual de procedimientos orientados a los

fundamentos de la economia circular.

e Se detallan los parametros por proceso segun los lineamientos de la economia

circular.
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CAPITULO III. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Datos de la empresa FABITEX

La empresa FABITEX estd ubicada en la ciudad de Ambato, provincia de Tungurahua,
se especializa en la confeccion de sdbanas y edredones, destacandose en la industria
por su amplia trayectoria y compromiso con la calidad. Consecuentemente, se
consolida como un referente en el sector textil, ofreciendo productos disefiados para el
confort y la excelencia, con un enfoque en la innovacion para satisfacer las necesidades

del cliente.

3.1.1 Datos de la empresa

A continuacion, la Tabla 5, muestra los datos de la empresa FABITEX.

Tabla 5. Datos de la empresa FABITEX

Dato Descripciéon
Razoén social CAGUANA AGUAYZA HUGO FABIAN
Gerente Sr Hector Hugo Caguana Ochoa
Logotipo

%

elegancia en fu dommitoro

Fabricacion de productos textiles como edredones, sabanas y otros

Actividad econdmica .
productos similares.

3.1.2 Mision

Establecer politicas de calidad que permitan satisfacer al cliente a través del

ofrecimiento de productos adaptados a las necesidades del mercado.
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3.1.3 Vision

Satisfacer las necesidades del mercado a través del enfoque en los productos
innovadores que permitan ampliar el posicionamiento de la marca a nivel nacional para

generar trabajo en colaboracidn con la sociedad.

3.1.4 Organigrama organizacional

La figura 5, muestra el organigrama de la empresa FABITEX.

z«%| | Gerencia general

Dpto.
administrativo

Dpto. produccion Dpto. financiero Dpto. marketing

Figura 5. Organigrama organizacional de la empresa FABITEX

La empresa FABITEX actualmente cuenta con cuatro departamentos que se
distribuyen segtn las necesidades de internas de la gerencia. Por una parte, el proceso
administrativo se encarga de receptar los pedidos para enviar al proceso financiero de
forma que la materia prima ingresa a la linea de produccion en el que se encargan de
realizar el producto terminado. Por otra parte, el proceso de marketing se encarga de

crear productos atractivos para el cliente.

3.1.5 Localizacion de la empresa

La empresa FABITEX se encuentra ubicado en la Av. Carlos Amable Ortiz, y, Ambato
180210 (véase Figura 6).
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Figura 6. Ubicacion de la empresa FABITEX

3.2 Analisis de la demanda de productos

La empresa FABITEX disefia y comercializa productos textiles para el hogar dado que

cuenta con una linea de produccion enfocada en el cumplimiento de las necesidades

del cliente.

3.2.1 Productos ofertados por la empresa

Para realizar el analisis de las ventas de la empresa FABITEX, la Tabla 6, muestra los

productos que oferta.

Tabla 6. Productos que fabrica la empresa FABITEX

Producto Descripcion Tlustracion
Tipo de cubierta que se compone del
Edredones relleno de una funda utilizada para
calentar una cama.
Mantas ligeras que se emplean para
Cobertores proporcionar calor en zonas con climas
poco templados.
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Producto

Descripcion

Tlustracion

Lienzo generalmente de algodon o algiin
Juego de sabanas otro material sintético que recubre la
cama.

abarca un mercado a gran escala.

3.2.2 Distribucion de las ventas de los productos ofertados

ventas segun los datos del Anexo A, mismo que se refleja en la Tabla 7.

Tabla 7. Resumen de las ventas de los productos

La empresa cuenta con 3 productos generales enfocados en las lineas del hogar. La

principal diferencia entre cada producto es el tipo de material empleado de forma que

Para determinar la demanda anual de la empresa FABITEX se realiza el analisis de las

Producto Unidades vendidas en el 2024 Cz)$s)t 0 T(o$t)a l
Sabana piel de durazno 2156 8,03 17312,68
Sabana tela bramante 1004 19,64 19718,56
Sabana llana colores 18 17,85 321,30

Sabana tipo pinsex 251 17,85 4480,35
Sabana tela bramante 1 192 16,96 3256,32
Edredon infantil 146 22,32 3258,72

Edreddn eco 14 25 350,00
Edredon malu 73 19,64 1433,72

Cobertor Everest 24 30,35 728,40
Cobertor Rafaela 352 25,89 9113,28
Cobertor tropical 183 19,64 3594,12
Cobertor artico 104 39,28 4085,12
TOTAL 67652,57

de las ventas mensuales es de $5637,71.

3.2.3 Participacion de los productos
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De las ventas realizadas en el afio 2024 realizadas por la empresa FABITEX se puede

observar que el total fue de $67652,57 distribuidos entre 12 productos. El promedio

Para determinar el producto estrella se determina el porcentaje de cada producto en la
Tabla 8.




Tabla 8. Porcentaje de participacion de los productos

Producto Demanda individual Frecuencia Frecuencia
(unidades) individual (%) acumulada (%)
Sabana piel de durazno 2156 47,73 47,73
Sabana tela bramante 1004 22,23 69,96
Cobertor Rafacla 352 7,79 77,75
Sabana tipo pinsex 251 5,56 83,31
Cobertor artico 192 4,25 87,56
Cobertor tropical 183 4,05 91,61
Edredoén infantil 146 3,23 94,84
Sabana tela bramante 1 104 2,30 97,14
Edredon malu 73 1,62 98,76
Cobertor Everest 24 0,53 99,29
Edredoén eco 18 0,40 99,69
Sabana llana colores 14 0,31 100,00

Segun los datos se observa que la frecuencia individual del producto “sabana piel de

durazno” tiene un porcentaje de participacion del 47,73% de los 12 items, desde esta

perspectiva, se considera que tiene la mayor demanda dentro del mercado.

3.2.4 Diagrama ABC de las lineas de produccion

Para realizar la investigacion, se toma la comparativa de las lineas de produccion segiin

los grupos de productos clasificados en tres: sabana, edredon y cobertor. A

continuacion, la Figura 7, muestra el analisis ABC.

90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

Porcentaje de participacion

Sabana

80,16%

Producto

Cobertor

5,16%

Edredon

Figura 7. Analisis ABC de los productos
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Dado que los resultados obtenidos de las tres lineas de produccion, la sabana tiene el
mayor porcentaje de produccion con un 80,16% por lo que se encuentra dentro de la
categoria A; segundo se encuentra el cobertor con un 14,16% de forma que pertenece
al grupo B; y el edredon forma parte de los productos elaborados con menor frecuencia

por lo que se encuentra en la categoria C.

3.3 Levantamiento de los procesos

En este apartado se detallan los procesos conforme se realiza el trabajo conjunto con
la empresa a fin de obtener su distribucion interna.

3.3.1 Procesos estratégicos

Los procesos estratégicos se encargan de dirigir los procesos internos segun el

planteamiento de los objetivos de la empresa para posicionar a la empresa dentro del

mercado competitivo (Tabla 9).

Tabla 9. Procesos estratégicos de la empresa FABITEX

Macroproceso | Departamento Actividades

Toma de las decisiones estratégicas de la empresa.

Analisis de los objetivos planteados anuales.
Administracion | Administrativo | Planificacion de las inversiones destinadas a la mejora de la
productividad.

Establecimiento de contratos con clientes potenciales.

Facturacion de las ventas realizadas por la empresa.

Compra de materia prima e insumos segun los requerimientos

Contabilidad Fi i
ontabrida INanciero del departamento de produccion.

Declaraciones en general.

3.3.2 Procesos operativos

Los procesos operativos realizan las actividades destinadas al disefio y fabricacion de
los productos ofertados por la empresa FABITEX segun las especificaciones del

cliente, lo cual se muestra en la Tabla 10.
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Tabla 10. Procesos operativos de la empresa FABITEX

Macroproceso | Departamento Actividad principal
Distribucion de la materia prima segun las especificaciones del
Trazado .
del cliente.
Corte Elaboracion de los cortes de las secciones segun las dimensiones
del producto.
Emplantillado | Colocacién adecuada de las capas de tela segun el grosor del
Produccién producto.
Costura Uso de la maquina de coser para realizar el hilado de las partes
de la materia prima.
Acolchado Introduccién de la materia prima que ingresa en la tela.
Acabados Eliminacion de imperfecciones en el producto.
Empacado Se introduce el producto final en una funda para asegurar que el

producto mantenga sus niveles de calidad.

3.3.3 Procesos de apoyo

Los procesos de apoyo permiten que la entidad pueda abarcar mercado empleando
métodos de publicidad atractiva a fin de aumentar la cartera de clientes del area local

segln se muestra en la Tabla 11.

Tabla 11. Procesos de apoyo de la empresa FABITEX

Macroproceso Departamento Actividades
Publicidad atracti
Publicidad Marketing 4 101 ac aactiva
Gestion de plataformas

Analisis

La comunicacion entre los departamentos se realiza en funcion de los pedidos de los
clientes segun las especificaciones de los disefios elaborados por el area de publicidad

de forma que se aprueban los modelos previo inicio de la produccion.

3.3.4 Mapa de procesos

Para mejorar el tratamiento de la informacion de los procesos detallados, la Figura 8§,

muestra el mapa de procesos desarrollado para la empresa FABITEX.
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Figura 8. Mapa de procesos de la empresa FABITEX
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3.3.5 Linea de produccion de la empresa FABITEX

El levantamiento de procesos se realiza con base al producto de mayor demanda que

tiene el mayor porcentaje anual de ventas obtenido durante el analisis ABC.

La linea de produccién de la empresa FABITEX tiene 6 procesos necesario en la
fabricacion de los productos, sin embargo, para elaborar las sdbanas solo se requieren

4 procesos detallados a continuacion.
a. Trazado

El proceso consiste en el uso de un molde que contiene las medidas estandarizadas
para fabricar el producto. En este punto, se dibujan las lineas para determinar las
unidades que se obtienen de la tela utilizada segtin el modelo de trabajo de forma que
se puede obtener una distribucion que permita optimizar al maximo la materia prima
utilizada. La Figura 9, muestra los moldes con las medidas estandarizadas utilizadas

por el personal de corte.

Figura 9. Trazado de la materia prima

A continuacion, la Tabla 12, muestra las actividades realizadas por el personal en el

proceso de trazado.
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Tabla 12. Actividades del proceso de trazado

Numero Actividad Cédigo
1 Revisar la hoja de produccion TR1
2 Transportar la materia prima al area de corte TR2
3 Colocar la materia prima en la mesa de trabajo TR3
4 Tender la materia prima adecuadamente TR4
5 Buscar las herramientas de trabajo TRS
6 Trazar las lineas segun las especificaciones de la hoja de produccion TR6
7 Retirar las herramientas de trabajo TR7
b. Corte

En este proceso se emplea la maquina de corte para tela para obtener trazos perfectos
que reduzcan la cantidad de materia prima desperdiciada durante el trabajo. El personal
realiza cada corte segun las medidas requeridas para elaborar el producto de forma que

se siguen las lineas del proceso de trazado. La Figura 10, muestra proceso de corte de

la materia prima.

A continuacion, la Tabla 13, muestra las actividades realizadas por el personal para

Figura 10. Corte de la tela

realizar el corte.

Tabla 13. Actividades del proceso de corte

Nimero Actividad Cédigo
1 Buscar la herramienta de corte CR1
2 Alinear la tela retirando cualquier imperfeccion CR2
3 Realizar el corte de materia prima CR3
4 Retirar la tela cortada CR4
5 Apilar la tela cortada CR5
6 Desplazar la tela al area de emplantillado CR6
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c. Confeccion

En este proceso se obtiene la forma del producto. El operario inicia con la colocacion
de las capas de tela necesarias segtn los datos de la hoja de produccion para obtener
las caracteristicas que adopta el item segun su grosor y forma final. La Figura 11,
muestra la confeccion de las capas empleadas segun las especificaciones de la hoja de

produccion.

Figura 11. Confeccion de las capas de las telas

A continuacion, la Tabla 14, muestra las actividades realizadas por el personal para

realizar la confeccion.

Tabla 14. Actividades del proceso de confeccion

Nimero Actividad Codigo
1 Revisar la hoja de produccion COl1
2 Buscar los hilos segtin las especificaciones del producto CO2
3 Preparar la maquina de confeccion CO3
4 Colocar el producto en la maquina de confeccion CO4
5 Realizar el proceso de confeccion CO5
6 Retirar la tela de la maquina de confeccion CO6
7 Desplazar la tela al area de emplantillado CO7
8 Colocar el producto en la maquina de confeccion COs8
9 Realizar el proceso de confeccion CO9
10 Retirar la tela de la maquina de confeccion COo10
11 Desplazar la tela al area de acolchado COl11
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d. Terminado

En este proceso se almacena el producto terminado. El operario coloca la tela en una
funda plastica de forma que reduce los dafios que se pueden producir durante el

traslado del producto final. La Figura 12, muestra el drea de bodega de la materia prima

y el producto terminado.

A continuacion, la Tabla 15, muestra las actividades realizadas por el personal para

Figura 12. Producto terminado

realizar el terminado.

Tabla 15. Actividades del proceso de terminado

Numero Actividad Cédigo
1 Tender el producto terminado sobre la mesa TE1
2 Identificar las imperfecciones en el producto TE2
3 Buscar las herramientas de trabajo TE3
4 Corregir las imperfecciones en el producto TE4
5 Doblar el producto terminado TES
6 Buscar el empaque para el producto terminado TE6
7 Colocar el producto en el empaque. TE7
8 Almacenar el producto TES8
9 Firmar la hoja de produccion finalizada TE9

3.3.6 Proceso de productos multiples

Para mejorar la articulacion de los procesos empleados para disefiar los productos

ofertados por la empresa, la Tabla 16, muestra la distribucion de las lineas de

produccion realizadas por la empresa FABITEX.
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Tabla 16. Proceso de productos multiples

Proceso Sabana Edredon Cobertor
Trazado @ @
SRNoR(GYoloYo
Emplantillado Gj / @ /
Confeccion <3> g @
Acolchado @ @
Terminado @ @ @

Segun las lineas de produccion, se observa que para elaborar la sabana no se requiere
de los procesos de emplantillado y acolchado, por el contrario, el edredén y cobertor

si pasan por todas las areas.

3.4 Estudio de tiempos y movimientos

Para realizar el estudio de tiempos y movimientos se analiza los aspectos basicos
previo a la recopilacion de los datos.

3.4.1 Instrumento de medicion para el estudio de tiempos

Para realizar la recoleccion del estudio de tiempos se emplea el cronometro modelo

365515, la Tabla 17, muestra sus aspectos relevantes tomados del manual de usuario

detallado en el Anexo B.

Tabla 17. Datos del cronometro

Parametro Descripcion
Modo de vigilancia Dos competidores
Precision +- 3 segundos en un lapso de 24 horas
Tipo de cronometraje Vuelta a cero
Usos Cronémetro, alarma y temporizador
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3.4.2 Método de cronometraje

Para realizar la toma de tiempos de las actividades de produccion se trabaja con el

modelo de cronometraje “vuelta a cero”. La Tabla 18, muestra las caracteristicas del

método.
Tabla 18. Caracteristicas del método de cronometraje
Parametro Descripcion
Tipo de medicién Se miden los tiempos separando los datos por actividad.
Precision Existe un mayor control de la toma de tiempos por actividad.
Sin interrupciones Se pueden tomar los datos si el tiempo excede una jornada de trabajo.
Eliminacién de tiempos No se toma en cuenta los tiempos por actividades no frecuentes
muertos durante el proceso.

3.4.3 Numero de observaciones por proceso

Para determinar las observaciones por proceso, se realiza el estudio de tiempos interno
de la empresa FABITEX desarrollado en el afio 2023 que se muestra en el Anexo C,

se detalla en la Tabla 19.

Tabla 19. Tiempos estimados por proceso

Proceso Tiempo (s) Tiempo (min.) N. de observaciones
Trazado 214,20 3,57 15
Corte 522,42 8,71 10
Emplantillado 135,03 2,25 15
Confeccion 402,60 6,71 10
Terminado 318,05 5,30 10

Segun los datos obtenidos de los registros del estudio de tiempos de la empresa
FABITEX se observa que los procesos de trazado, emplantillado y acolchado
requieren 15 observaciones, por otra parte, el corte, confeccion y terminado requieren

10 muestras.

3.4.4 Factor de desempefio por proceso

Para complementar el estudio es necesario identificar el desempefio de los

trabajadores, la Tabla 20, muestra los datos por proceso.
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Tabla 20. Factor de desempeiio por proceso

Factor
Proceso — — . .
Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia Total
Trazado -0,05 0,02 0,02 0,01 1,00
Corte 0,03 0,00 -0,03 0,01 1,01
Emplantillado 0,03 0,02 0,00 -0,02 1,03
Confeccion 0,06 0,00 -0,03 -0,02 1,01
Acolchado 0,03 0,02 -0,03 0,00 1,05
Terminado 0,02 0,00 -0,03 0,01 1,00
Nota: El factor de desempefio inicia en 1 dado que refiere a un trabajo eficiente del 100% del
operario.

Segtn la evaluacion del factor de desempefio se observo de forma general que las
instalaciones tienen buenas condiciones del ambiente de trabajo, sin embargo, existen
ciertas deficiencias por factores como el cambio climatico que limitan la iluminacién
natural de la planta reduciendo el campo de visidon e incrementando la fatiga de los

operarios que realizan actividades de precision.

3.4.5 Toma de tiempos por proceso

A continuacion, se muestra el estudio de tiempos por proceso segiin el orden de las
actividades realizadas por el personal de produccion.

a. Toma de tiempos del proceso de trazado

La Tabla 21, muestra la toma de observaciones de las actividades del proceso de

trazado.
Tabla 21. Toma de observaciones del proceso de trazado
. Actividad
Observaciones oy TR2 TR3 TR4 TR5 TR6 TR7
tl(s) 18,75 149,36 25,96 32,83 35,42 116,36 14,73
t2(s) 20,93 175,69 24,53 34,74 28,43 199,63 11,59
t3(s) 21,57 167,95 21,47 43,52 26,43 127,13 14,53
t4(s) 16,95 149,36 19,43 31,87 31,73 184,63 24,23
t5(s) 27,59 148,46 25,96 34,81 33,49 146,79 14,81
t6(s) 24,56 119,42 16,73 31,42 26,47 167,94 17,56
t7(s) 22,49 187,63 18,53 27,81 21,14 149,63 24,36
t8(s) 29,85 176,81 27,83 35,96 18,63 147,53 17,76
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. Actividad
Observaciones oy TR2 TR3 TR4 TR5 TR6 TR7

19(s) 1936 | 16473 | 2147 | 2873 | 2249 | 16781 | 19,53
t10(s) 2563 | 171,63 | 1834 | 3341 | 1953 | 19436 | 18,89
t11(s) 1953 | 14648 | 2525 | 2941 | 2643 | 13174 | 2473
t12(s) 26,64 | 18436 | 1783 | 41,53 | 2149 | 16473 | 1472
t13(s) 2496 | 159,63 | 2461 | 3443 | 2943 | 14364 | 19,72
t14(s) 2354 | 13485 | 2147 | 3945 | 2463 | 16449 | 1476
t15(s) 2445 | 18425 | 2043 | 4226 | 3143 | 12785 | 2146

ST 3468 | 2420,61 | 329,84 | 522,18 | 397,17 | 233426 | 27338

TP 23,12 | 161,37 | 21,98 | 3481 | 2648 | 15562 | 1823

Nota: ST suma de tiempos; TP tiempo promedio.

A continuacion, la Tabla 22, muestra los suplementos contemplados para las

actividades manuales del proceso de trazado.

Tabla 22. Tabla de suplementos del proceso de trazado

Suplementos Proceso de trazado
constantes TR1 TR2 TR3 TR4 TRS TR6 TR7
Ij;‘;:f)f;d 5 5 5 5 5 5 5
Fatiga 4 4 4 4 4 4 4
Género M M M M M M M
Suplementos variables
Trabajo de pie 2 2 2 2 2
Postura normal 0 2 2 0 0 2 0
Uso de fuerza 0 1 1 1 1 0 0
Iluminacién 0 0 0 0 0 0 0
Tension visual 2 2 0 2 2 2 0
Ruido 0 0 0 0 0 0 0
Tension mental 1 0 0 1 1 1 0
Monotonia 0 1 0 1 1 1 0
TOTAL 14 17 14 16 16 17 11

La tabla 23, muestra el céalculo del tiempo estdndar resultante del proceso de trazado.

Tabla 23. Tiempo estandar del proceso de trazado

Tiempo promedio (s
N. Actividad Tg high o ©
1 | Revisar la hoja de produccion 23,12
2 | Transportar la materia prima al area de corte 161,37
3 | Colocar la materia prima en la mesa de trabajo 21,98
4 | Tender la materia prima adecuadamente 34,81
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Tiempo promedio (s
N. Actividad T;I; s ©)
Buscar las herramientas de trabajo 26,48
Trazar las lineas segun las especificaciones de la hoja de produccion 155,62
Retirar las herramientas de trabajo 18,23
TOTAL 441,62
Cilculo del tiempo estandar
Factor determinante Valor
Tiempo observado (TO) 441,62 s.
Factor de desempefio (FD) 1,00
i 1
Tiempo norma (7”1:11\\,1)= S 441,62 s.
Suplementos (S) 18%
Tiempo estandar del proceso (TS) 52111 s,

TS =TN = (1 +5)

Segun el calculo del proceso de trazado, se observa que luego de la aplicacion de la
formula del tiempo estandar su valor final fue de 521,11 s. La actividad con mayor
tiempo es el transporte de la materia prima debido a que el operario lo realiza de forma

manual resultando en un tiempo de 161,37 s.
b. Toma de tiempos del proceso de corte
La Tabla 24, muestra la toma de observaciones de las actividades del proceso de corte.

Tabla 24. Toma de observaciones del proceso de corte

. Actividad
Observaciones CRI1 CR2 CR3 CR4 CR5 CR6

t1(s) 18,45 75,38 145,62 7,95 12,73 48,96
2(s) 16,53 84,73 134,81 8,43 18,43 53,64
3(s) 14,81 45,79 122,94 9.43 16,73 58,73
t4(s) 18,53 59,63 146,91 6,81 14,54 49,57
t5(s) 16,43 81,63 165,81 8,74 19,73 54,83
6(s) 17,45 57.81 134,75 6,47 14,89 45,73
t7(s) 12,81 64,73 184,36 5,64 19,73 4823
8(s) 19,46 78,91 147,54 6,47 15,73 49,53
19(s) 15,46 57.81 159,14 7,43 19,43 54,81
t10(s) 14,73 8435 124,76 9,43 16,53 48,53

ST 164,66 690,77 | 1466,64 76.8 168,47 512,56

TP 16,47 69,08 146,66 7,68 16,84 51,26

A continuacion, la Tabla 25, muestra los suplementos contemplados para las

actividades manuales del proceso de corte.

34



Tabla 25. Tabla de suplementos del proceso de corte

Proceso de corte
CR1 CR2 CR3 CR4 CR5 CR6

Suplementos constantes

Necesidad personal 5 5 5 5 5 5
Fatiga 4 4 4 4 4 4
Género M M M M M M
Suplementos variables

Trabajo de pie 2 2 2 2 2 2
Postura normal 0 2 2 0 2 2
Uso de fuerza 0 0 0 0 2 2
[luminacion 0 0 0 0 0 0
Tension visual 0 2 2 0 0 0
Ruido 0 0 2 0 0 0
Tension mental 0 0 1 0 0 0
Monotonia 0 1 1 1 1 1
TOTAL 11 16 19 12 16 16

La tabla 26, muestra el calculo del tiempo estandar resultante del proceso de corte.

Tabla 26. Tiempo estandar del proceso de corte

.. Tiempo promedio (s
N. Actividad Tz iy ©
1 | Buscar la herramienta de corte 16,47
2 | Alinear la tela retirando cualquier imperfeccion 69,08
3 | Realizar el corte de materia prima 146,66
4 | Retirar la tela cortada 7,68
5 | Apilar la tela cortada 16,85
6 | Desplazar la tela al area de confeccion 51,26
TOTAL 307,99
Calculo del tiempo estandar
Factor determinante Valor
Tiempo observado (TO) 307,99 s.
Factor de desempefio (FD) 1,01
Tiempo normal (TN
’ (TO )= TT = FD SLOTs.
Suplementos (S) 17%
Tiempo estandar del proceso (TS) 363,95 s.
TS=TN«(1+5)

Segun el célculo del proceso de corte, se observa que luego de la aplicacion de la

formula del tiempo estandar su valor final fue de 363,95 s. La actividad con mayor
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tiempo es el corte de la tela dado que el operario utiliza una herramienta manual

resultando en un valor de 146,66 s.
c¢. Toma de tiempos del proceso de confeccion

La Tabla 27, muestra la toma de observaciones de las actividades del proceso de

confeccion.

Tabla 27. Toma de observaciones del proceso de confeccion

Observaci Actividad

ones Co1 CZO CO3 | CO4 | CO5 | CO6 | COT7 | CO8 | COY Cf))l C(l)l

(1(s) 25,8 | 48,5 | 58,8 | 67,8 | 785.6 | 24,5 | 64,7 | 54,7 | 848.4 | 42,6 | 84,7
| 2 6 5 3 1 5 6 9 5 2

2(s) 149 | 414 | 64,7 | 44,5 | 864.7 | 19,5 | 54,7 | 57,8 | 954.8 | 35,8 | 84,5
4 6 2 2 3 6 9 3 6 8 3

B3(s) 16,9 | 51,4 | 75,9 | 49,8 | 8755 | 20,4 | 48,7 | 59,6 | 884.7 | 46,8 | 81,4
3 7 6 2 3 7 5 3 9 4 6

4(s) 14,7 | 449 | 59,8 | 57,6 | 864.5 | 24,8 | 54,9 | 54,8 | 797.8 | 37,8 | 74,5
5 6 7 8 2 3 6 2 5 4 9

5(s) 21,7 | 553 | 67,8 | 54,8 | 953.8 | 18,7 | 54,8 | 61,4 | 8854 | 478 | 71,7
6 1 5 4 4 3 | 8 7 4 8

16(s) 18,4 | 47,8 | 61,4 | 65,8 | 9499 | 254 | 39,8 | 54,5 | 797.3 | 42,5 | 84,5
6 4 5 2 7 9 4 9 1 7 3

1(s) 16,4 | 49,9 | 58,5 | 684 | 887.5 | 21,4 | 47,8 | 48,7 | 849.8 | 38,4 | 79,8
9 6 3 3 3 9 4 6 7 6 1

8(s) 19,7 | 57,7 | 54,7 | 51,7 | 947.5 | 18,4 | 44,6 | 54,7 | 784.7 | 34,7 | 84,5
5 1 6 1 8 3 7 6 6 4 5

9(s) 20,4 | 429 | 64,2 | 54,9 | 848.1 | 224 | 49,5 | 58,9 | 694.7 | 38,8 | 74,9
1 6 1 3 7 7 2 4 6 1 4

{10(s) 20,7 | 58,7 | 67,8 | 57,8 | 963.5 | 16,7 | 53,5 | 57,8 | 784.5 | 36,8 | 64,7
6 2 1 1 2 4 4 4 6 4 8

ST 190, | 498, | 634, | 573, | 8941. | 212, | 513, | 563, | 8282. | 402, | 785,
06 91 02 41 02 72 47 41 72 47 69

TP 19,0 | 49,8 | 634 | 57,3 | 894.1 | 21,2 | 51,3 | 56,3 | 828.2 | 40,2 | 78,5
1 9 0 4 0 7 5 4 7 5 7

Nota: ST suma de tiempos; TP tiempo promedio.

A continuacion, la Tabla 28, muestra los suplementos contemplados para las

actividades manuales del proceso de confeccion.
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Tabla 28. Tabla de suplementos del proceso de confeccion

Suplementos Proceso de confeccion
constantes ( CR] [ CR2 | CR3 | CR4 | CR5 | CR6 | CR7 | CR8 | CR9 |CR10|CRI11
Necesidad |, 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
personal
Fatiga 4 4 4 4 4 4
Género F F F F F F F F F F F
Suplementos variables
Trabajode |\ | 4 | 4 | 4 | a4 | 4 | 4 4 | 4 | 4
pie
Postura 0 0 0 3 3 0 3 3 3 0 3
normal
Usode 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 3
fuerza
Iluminacion 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tension 0 2 0 0 2 0 0 0 2 0 0
visual
Ruido 0 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0
Tension o | o o] o ! o | o 0 1 o | o
mental
Monotonia 0 0 0 1 2 0 1 1 2 0 1
TOTAL 15 17 15 19 25 15 22 19 25 15 22

La Tabla 29, muestra el calculo del tiempo estandar resultante del proceso de
confeccion.
Tabla 29. Tiempo estandar del proceso de confeccion
. Tiempo promedio (s
N. Actividad Tg 3 TO + S ©
1 | Revisar la hoja de produccion 19,01
2 | Buscar los hilos segun las especificaciones del producto 49,89
3 | Preparar la maquina de confeccion 63,40
4 | Colocar el producto en la maquina de confeccion 57,34
5 | Realizar el proceso de confeccion 894.10
6 | Retirar la tela de la maquina de confeccion 21,27
7 | Desplazar la tela al area de emplantillado 51,35
8 | Colocar el producto en la maquina de confeccion 56,34
9 | Realizar el proceso de confeccion 828.27
10 | Retirar la tela de la méaquina de confeccién 40,25
11 | Desplazar la tela al area de acolchado 78,57
TOTAL 2159.79

Calculo del tiempo estindar

Factor determinante

Valor

Tiempo observado (TO)

2159.79 s.
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Tiempo promedio (s)

TS =TN = (1 +5)

N. Actividad s
Factor de desempeifio (FD) 101
Tiempo normal (TN)
TO =TT = FD 2181.39 s.
Suplementos (S) 1%
Ti t4 1 T
iempo estandar del proceso (TS) 2630 48 <

Segun el célculo del proceso de confeccion, se observa que luego de la aplicacion de

la formula del tiempo estandar su valor final fue de 2639,48 s. La actividad con mayor

tiempo con un valor de 828.27 s. es la confeccion a los lados del producto para cerrar

las capas de tela debido al nivel de precision requerido para obtener un resultado de

calidad.

d. Toma de tiempos del proceso de terminado

La Tabla 30, muestra la toma de observaciones de las actividades del proceso de

terminado.
Tabla 30. Toma de observaciones del proceso de terminado
Observacione Actividad

S TE1 TE2 TE3 TE4 TES TEG6 TE7 TES TE9

tl(s) 14,53 | 87,63 | 14,82 | 226,51 | 48,96 | 14,64 | 87,52 | 53,84 | 8,96
t2(s) 11,64 | 47,81 10,56 154,78 | 54,79 17,51 | 74,64 | 64,85 | 7,85
t3(s) 15,43 | 68,96 8,86 201,85 | 49,81 11,64 | 95,43 | 48,43 | 947

112,4
t4(s) 17,85 . ’ 14,53 | 289,47 | 53,64 | 10,87 | 64,72 | 51,47 | 7,89
t5(s) 14,56 | 64,84 | 12,84 | 187,51 | 50,17 9,75 75,48 | 56,97 | 8,36
t6(s) 11,84 | 97,53 | 11,47 | 248,96 | 48,74 | 12,54 | 81,63 | 48,76 | 9,63
154,6

t7(s) 14,63 2’ 10,39 | 39745 | 56,54 | 14,64 | 64,87 | 54,75 | 8,85
t8(s) 14,51 | 48,97 9,84 159,81 55,84 12,84 | 78,14 | 43,15 | 7,84
t9(s) 11,46 | 67,81 12,42 195,75 | 51,49 11,63 | 71,49 | 47,85 | 8,78
t10(s) 12,56 | 95,13 | 10,74 | 241,56 | 4941 13,64 | 68,84 | 48,96 | 9,14

ST 139,0 | 845,7 | 1164 | 2303,6 | 519,3 | 129,7 | 762,7 | 519,0 | 86,7

1 7 7 5 9 0 6 3 7
TP 13,90 | 84,58 | 11,65 | 230,37 | 51,94 | 12,97 | 76,28 | 51,90 | 8,68
Nota: ST suma de tiempos; TP tiempo promedio.

A continuacion, la Tabla 31, muestra los suplementos contemplados para las

actividades manuales del proceso de terminado.
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Tabla 31. Tabla de suplementos del proceso de terminado

Suplementos Proceso de terminado
constantes | CR] | CR2 | CR3 | CR4 | CR5S | CR6 | CR7 | CR8 [ CR9
I\;?rzf)f;d 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Género M M M M M M M M M
Suplementos variables
Trabajo de pie 4 4 4 4 4 4 4 4 4
i‘(’)f;‘ll;? 0 3 3 0 0 3 3 3 0
Uso de fuerza 1 0 0 0 0 0 1 3 0
Iluminacién 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tension visual 2 2 0 2 0 0 0 0 0
Ruido 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tnfrelflg‘ 1 1 0 1 0 0 0 0 0
Monotonia 1 1 1 1 1 0 0 1 0
TOTAL 18 20 17 17 14 16 17 20 13

La tabla 32, muestra el céalculo del tiempo estindar resultante del proceso de

terminado.
Tabla 32. Tiempo estandar del proceso de terminado
. Tiempo promedio (s

N. Actividad TI; 3 TO + S ®
1 | Tender el producto terminado sobre la mesa 13,90

2 | Identificar las imperfecciones en el producto 84,58

3 | Buscar las herramientas de trabajo 11,65

4 | Corregir las imperfecciones en el producto 230,37

5 | Doblar el producto terminado 51,94

6 | Buscar el empaque para el producto terminado 12,97

7 | Colocar el producto en el empaque. 76,28

8 | Almacenar el producto 51,90

9 | Firmar la hoja de produccién finalizada 8,68

TOTAL 542,26
Calculo del tiempo estandar
Factor determinante Valor

Tiempo observado (TO) 542,26 s.
Factor de desempefio (FD) 1,00

Tiempo normal (TN)

42.26's.
TO = TT % FD 342,265
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.. Tiempo promedio (s)
N. Actividad Tp =TO+S
Suplementos (S) 15%
Tiempo estandar del proceso (TS)
TS = TN x (1 +5) 623,59 s.

Segun el calculo del proceso de terminado, se observa que luego de la aplicacion de la
formula del tiempo estandar su valor final fue de 623,59 s. La actividad con mayor

tiempo con un valor de 230,37 s. es la correccion de los fallos determinados por el

operario a lo largo del producto.

3.4.6 Resumen del estudio de tiempos

Para mejorar la presentacion del estudio, la Figura 13, muestra el tiempo estandar por

Pproceso.

o
2

g Corte -63’95

el

o

=] 2639,48
]

e

(=9}

Terminado E 623,59

0,00 500,00 1000,00 1500,00 2000,00 2500,00 3000,00

Tiempo por proceso (s)

Figura 13. Resumen del estudio de tiempos

Segun el estudio de tiempo elaborado en la empresa FABITEX, de los 4 procesos del
departamento de produccion, en el area de confeccion existe un mayor tiempo de ciclo
con 2639,4 s. debido a la precision que requiere el personal de trabajo para cerrar los
lados de la tela sin exceder una desviacion que perjudique las medidas del producto.

De esta forma, el tiempo acumulado para realizar un producto es de 7643.34 s.
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3.4.7 Cursograma analitico de la empresa FABITEX

Para mejorar la presentacion de los datos, la Tabla 33, muestra el cursograma analitico

resumen del estudio de tiempos.

Tabla 33. Cursograma analitico

'»/'im‘/f'/
T
% Cursograma analitico é 7@ 3
2 E;/ 5
Empresa: FABITEX Método: Actual
Producto: Sabana Realizado por: Paola Elizalde
Departamento: Producciéon Revisado por: Ing. Franklin Tigre
Area: Produccién Fecha: 10/04/2025
Identificacion de actividades Distancia | Tiempo Tipo de operacion
N. Descripcion (m) (s) Q
1 | Revisar la hoja de produccion 23,12 Q
) Transportar la materia prima al area 18.34 16137
de corte
3 Colocar‘la materia prima en la mesa 21,99
de trabajo
4 Tender la  materia  prima 34.81
adecuadamente
5 | Buscar las herramientas de trabajo 26,48 Q
Trazar las lineas segin las
6 | especificaciones de la hoja de 155,62
producciéon
7 | Retirar las herramientas de trabajo 18,23 Q
Buscar la herramienta de corte 16,47
9 Alinear 1a. 'tela retirando cualquier 69,08 <?/
imperfeccion
10 | Realizar el corte de materia prima 146,66 Q
11 | Retirar la tela cortada 7,68 Q
12 | Apilar la tela cortada 16,85 Q
13 Retirar .lra tela de la maquina de 2127 Q
confeccion
14 Desplaz.a'r la tela al area de 12.97 51,35 N
confeccion
15 | Revisar la hoja de producciéon 16,47 Q
16 | Determinar el plumon a utilizar 7,12 Q
17 Pruscar el plumc'n.q, empleado para la 17.05 T
linea de produccion L —
18 Exter}der las telas en la maquina de 57.17 q/
trabajo —
19 | Buscar los alfileres 7,80
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Identificacion de actividades Distancia | Tiempo Tipo de operacion
N. Descripcion (m) (s) O
20 Coloc.ar los alfileres en la capa 166.57
superior de la tela Q
)1 .Colo.car los alfileres en la capa 158,36
inferior de la tela
22 | Rellenar la tela con plumén 157,58 O
23 | Retirar los alfileres 59,27 O
24 Desplaz.a'r la tela al area de 16.48 83.76 =
confeccion L~
)5 Colocar elgroducto en la maquina 56,34
de confeccion
26 | Realizar el proceso de confeccion 828.27 Q
27 Retirar .I’a tela de la maquina de 40,25 Q
confeccion
)% Desplazar el producto del area de 32,84 47.17
terminado
29 Tender el producto terminado sobre 13.90
la mesa
30 Identificar las imperfecciones en el 84.58 —
producto
31 | Buscar las herramientas de trabajo 11,65
0 Corregir las imperfecciones en el 23037
producto L —
33 | Doblar el producto terminado 51,94 Cj
-
34 Busc.ar el empaque para el producto 12,97 —l
terminado | =
35 | Colocar el producto en el empaque. 76,28 (I
36 | Almacenar el producto 51,90 ™
Firmar la hoja de produccion T |
37 finalizada 8,68 O——
Resumen
. . . s Tiempo: 4148.13 s.
Actividad Situacién actual Distancia: 80.63 m.
Operacion O 24 Observaciones
Transporte 4 Segun los datos observados, se muestra que los
— operarios realizan el trabajo con buen ritmo de
Inspeccion . . .
trabajo durante la jornada, sin embargo, se
Demora 7 observan muchas demoras debido a la falta de una
Almacenamiento 1 distribucion adecuada de las herramientas y
TOTAL 37 actividades materia prima utilizada para cumplir con los
procesos.

Segun los datos determinados, se observa que existen 43 actividades distribuidos en
los que predominan las operaciones con un total de 24 y 7 demoras debido a la falta
de una adecuacion de los espacios de trabajo del operario para facilitar la busqueda de

las herramientas.
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3.4.8 Capacidad de produccion

Para determinar la capacidad de produccion se toma el tiempo de 2639 s. que
corresponde al proceso de confeccion dado que es el cuello de botella, a continuacion,

la ecuacion 1, muestra el resultado.

Jornada de trabajo

Cpg = = -
Pa Tiempo confeccion

_ 28800 segundos
~ 2639.48 segundos por producto

Cpq

productos

Cp, = 11
Pa dia

Dado que el proceso de confeccion es manual, el tiempo de produccion es extenso por
las medidas del producto, entonces, con un tiempo promedio de 2639,48 s/prod la
empresa estd FABITEX tiene una capacidad de produccion de 11 prendas al dia. Esto
significa que este personal de esta area tiene una mayor carga laboral en la jornada de

trabajo.

Para determinar los desperdicios generados de la tela que es la materia prima que
genera retazos en grandes cantidades es necesario evaluar las unidades obtenidas de

cada rollo, lo cual se muestra en la Tabla 34.

Tabla 34. Estudio de las unidades obtenidas por rollos

Dato Analisis

1.30 m de ancho

Medidas de la sabana
1.90 m de largo

2.70 m de ancho

Medidas del rollo de tela

50 m de largo

Calculo

Unidades por el ancho del rollo

Ancho del rollo
Ancho de la sabana

Unidades por ancho del rollo =

2.70 metros

Unidades por ancho del rollo = 72— ———

Unidades por ancho del rollo = 2.07 = 2 sdbanas
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Dato Analisis

Segtin los resultados, por cada 2,70 metros de rollo de tela se puede obtener 2 sdbanas.

Unidades por el largo del rollo
Largo del rollo

Unidad l delrollo =
nidades por largo del rollo Largo de la sabana

50 metros

Unidades por largo del rollo = 1.90 metros

Unidades por largo del rollo = 26.31 = 26 sabanas
Entonces, por cada 50 metros de rollo de tela se obtienen 26 sabanas.
Unidades por rollo = 2 * 26

Unidades por rollo = 52 unidades

Segun los datos obtenidos a través del calculo, se obtiene que por cada rollo de tela se

elaboran 54.46 sabanas, por lo tanto, la capacidad de la planta mensual es:

Cpgq * n.trabajadores * dias de la semana * semanas al mes

Cpplanta -

Sabanas por rollo

11x5x5x4
Cpplanta=T

1107
Cpplanta = 5—2

rollos

CPpianta = 21.28 Tes

La empresa emplea 21.28 rollos de 50 m. al mes para elaborar 1107 unidades del

producto de mayor demanda.

3.5 Desperdicios generados en la planta de produccion

La seleccion de los criterios de economia circular que se ajustan a la linea de
produccion parte de la identificacion de los desperdicios para cuantificarlos segln las

jornadas laborales.
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3.5.1 Fichas de desperdicios identificados

Para establecer los criterios de la economia circular, se determinan los desperdicios

generados durante el proceso de elaboracion de la sabana. A continuacion, desde la

Tabla 35 hasta la Tabla 38, muestran los desperdicios observados.

Tabla 35. Desperdicio en el area de corte

Ficha para identificacion de desperdicios

Datos generales

Operador: Operario 1 Elaborado por: Elizalde Paola

N. de ficha: 01 de 04 Revisado por: Franklin Tigre

Fecha: 30 04 2025 | Aprobado por: Hugo Caguana
Datos del desperdicio

Proceso: Corte

Foto

Producto: | Sabana Piel de durazno / Bramante

Horario de trabajo:

8:30-13:00
14:30 - 18:00

Causa:

* Manchas de fabrica.

* Producidos por las sobras del corte de moldes.

Tipo de desperdicio

Frecuencia

Cantidad

e Retazos de tela
« Tela dafiada

* Media
* Baja

*0.80 m. *2.40 m.
*0.50 m. *2.40 m.

Analisis:

En el proceso de corte, una vez que el operario termina de cortar la tela necesaria para elaborar el
producto, existen sobrantes (retazos) provenientes del rollo de tela generando, ademas,
ocasionalmente el equipo de trabajo muestra fallas que terminan dafiando la materia prima.
Finalmente, se considera que existe tela con dafios de fabrica que se debe retirar.
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Tabla 36. Desperdicio en el area de confeccion

Ficha para identificacion de desperdicios

Datos generales

Operador: Operario 11 Elaborado por: Elizalde Paola

N. de ficha: 02 de 04 Revisado por: Franklin Tigre

Fecha: 30 04 2025 | Aprobado por: Hugo Caguana
Datos del desperdicio

Proceso: Confeccion

Producto: | Sabana Piel de durazno / Bramante

8:30-13:00

Horario de trabajo: 14:30 — 18:00

Causa:

« Cortes sobrantes de hilo, cambio de bobina.

* Corte lateral generado por la maquina
fileteadora.

« Fallas en el alineado.

* Al unir el elastico en el producto.

Tipo de desperdicio Frecuencia Cantidad
* Hilo de tela * Media *3m.
* Filete sobrante de costura e Alta *2.88m. *0.01 m.
* Piezas mal unidas * Baja *0.50 m. * 0.2 m.
« Elastico sobrante e Alta *0.10 m.
Analisis:

En el proceso de confeccion existen desperdicios que se generan por causas operativas dado que
existe una frecuencia muy baja en el manejo del hilo. Se considera el monitoreo sobre los factores
que inciden en la pérdida de este material para adoptar las medidas correctivas que permitan reducir
los costos de produccion.

Tabla 37. Desperdicio en el area de confeccion de almohadas

Ficha para identificacion de desperdicios

Datos generales

Operador: Operario III Elaborado por: Elizalde Paola
N. de ficha: 02 de 04 Revisado por: Franklin Tigre
Fecha: 30 04 2025 | Aprobado por: Hugo Caguana

Datos del desperdicio

Proceso: Confeccion Foto

Producto: | Funda de almohadas
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8:30-13:00

Horario de trabajo: 14:30 — 18:00

Causa:

« Cortes sobrantes de hilo, cambio de bobina.
* Corte lateral generado por la maquina

fileteadora.

Tipo de desperdicio Frecuencia Cantidad
« Hilo de tela. * Media 1 m.
« Filete sobrante de costura. « Alta «1.20 m. * 0.02 m.
Analisis:

Durante la elaboracion de las almohadas, el personal recorta los rollos de tela segin las medidas
estandarizadas del producto, esto aumenta la cantidad de desperdicios generados de la materia prima
que termina en la basura dado que no existe un segundo uso.

Tabla 38. Desperdicio en el area de almacenamiento

Ficha para identificacion de desperdicios

Datos generales

Operador: Operario [V Elaborado por: Elizalde Paola

N. de ficha: 04 de 04 Revisado por: Franklin Tigre

Fecha: 30 04 2025 | Aprobado por: Hugo Caguana
Datos del desperdicio

Proceso: Almacenamiento Foto

Producto: | Sabana Piel de durazno / Bramante

8:30 - 13:00

Horario de trabajo: 14:30 — 18:00

Causa:
* Elasticos no utilizados en produccion.

* Cajas enviadas por el fabricante de la materia

prima.

Tipo de desperdicio Frecuencia Cantidad
* Elésticos. * Alta *3m.
* Cajas. e Alta * 18 cajas semanales.
Analisis:

Del 4rea de produccion se generan muchos desperdicios que terminan en el drea de almacenamiento,
primero, los elasticos se mezclan con los hilos en los que el personal limpia la mesa de trabajo para
realizar la limpieza al final del puesto de trabajo, por otra parte, el proveedor envia la materia prima

en contenedores (cajas) que se almacenan sin darles un segundo uso.
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Como se observan las tablas, existen desperdicios generales que se acumulan dentro
del area de produccion causando problemas a largo plazo cuando un operario no
cumple con la limpieza diaria de cada puesto de trabajo. Todo el desperdicio generado
no recibe un tratamiento adecuado para alargar su vida util, por lo que resulta en
pérdidas econdmicas poco significativas que resultan en valores considerables

anualmente.
3.5.2 Cuantificacion de los desperdicios
Para la cuantificacion se realiza el andlisis de la produccion semanal del producto

estrella a fin de obtener los desperdicios generados. La tabla 39, muestra el estudio

segun la identificacion detallada en el apartado 3.5.1.

Tabla 39. Cuantificacion de los desperdicios

Identificacion del desperdicio Calculo Resultado Metrzaj ¢
(m) (m?)
1. Retazos de tela (RT) Dgr = 0.80 * 21.28 17.02
Desperdicios generados (largo y ancho) * 869.21
rollos utilizados al mes Dpr = 2.40 x 21.28 51.07
2. Tela dafiada (TD) Dyp = 0.50 * 21.28 10.64
Desperdicios generados (largo y ancho) * 543.38
rollos utilizados al mes Drp = 240+ 21.28 51.07
3. Hilo de tela (HT)
Desperdicios generados (largo y ancho) * Dyr =3 %41 123
hilos utilizados al mes
4. Filete sobrante de costura (FC) Dpc = 2.88 % 21.28 61.28
Desperdicios generados (largo y ancho) * 14.70
rollos utilizados al mes Dpc = 0.01 % 21.28 0.24
5. Piezas mal unidas (PU) DPU = 0.50 % 21.28 10.64
Desperdicios generados (largo y ancho) * 45.22
rollos utilizados al mes Dpy = 0.20 * 21.28 4.25
6. Elastico sobrante (ES)
Desperdicios generados (largo y ancho) * Dy =0.10% 18 1.8
elasticos utilizados al mes
7. Hilo de tela (HT2)
Desperdicios generados (largo y ancho) * Dyr, =1%34 34
hilos utilizados al mes
8. Filete sobrante de costura (FC2) Dpey = 1.20 + 21.28 2553
Desperdicios generados (largo y ancho) * 10.72
rollos utilizados al mes Dpcp, = 0.02 % 21.28 0.42
9. Filete sobrante de costura (FC2)
Desperdicios generados (largo y ancho) * Dpc, =3 %18 54
rollos utilizados al mes
10. Cajas a la semana 18 cajas

De los célculos se observa que existe una gran cantidad de desperdicios que no son

perceptibles cuando se miden por unidades. De los retazos de tella producidos por los
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sobrantes de cada rollo se observa que se desperdician 1412.59 m? al mes,
representando un gran volumen que reduce el margen de ganancia de la empresa
FABITEX. Segundo, la herramienta de corte dafia la tela con poca frecuencia y el
operario debe retirar el retazo completo resultando en desperdicios de 25.42 m? al mes.
Ademas, cuando se realiza el proceso de confeccion, la maquina tiene un rango de

desviacion del 0.1% aproximadamente causando 45.22 m? de desperdicio al mes.

Por otra parte, el hilo es el material que se desperdicia con mayor frecuencia dado que
resulta de todos los movimientos que se realizan durante el proceso generando 123 m
en confeccion y de 34 m en terminado. El hilo presenta la misma situaciéon con una
medida de 1.8 m de desperdicio. La materia prima llega en cajas que se apilan en el

area de almacenamiento con un total de 18 unidades.
3.6 Criterios de la economia circular
En este apartado se identifican los criterios de economia circular para proponer

alternativas para reducir los costos de produccion causados por la mala manipulacion

de los desperdicios.

3.6.1 Criterios de economia circular del sector textil

Para seleccionar los criterios de economia circular es necesario determinar los que se
adaptan al sector textil, mismo que se detalla en la Tabla 40.

Tabla 40. Criterios de economia circular para el sector textil [28]

Criterio de economia

i Analisis
circular

Este principio promueve el uso sostenible de los recursos naturales,
. evitando su agotamiento sin previa regeneracion. Se busca utilizar
Preservar el capital natural i . .. .

energias renovables mediante el disefio de procesos productivos que

respeten la biodiversidad.

Los productos son disefiados pensando en el reciclaje. Este principio
promueve la economia de productos modulares facilmente separables
para facilitar su reintroduccion en el ciclo productivo.

Facilitar el reciclaje

Consiste en maximizar el aprovechamiento de los materiales a lo largo

Optimizar el uso de de su vida util incluyendo estrategias como la reutilizacion para
recursos mantener los recursos en el ciclo econémico durante el mayor tiempo
posible.
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Criterio de economia ye e
. Analisis
circular

Alentar el uso prolongado de los bienes mediante practicas como el
reacondicionamiento. Esto reduce la necesidad de fabricar nuevos
productos disminuyendo la extraccion de materias primas.

Prolongar la vida ttil de
los productos

Analisis

Los criterios presentados en la Tabla 39 muestran una adecuada aplicabilidad en el
sector textil, por lo que pueden implementarse en los procesos operativos de la empresa
FABITEX, aquellos procesos que son: trazado, corte, confeccion y terminado. Se
establece que los criterios son: preservar el capital natural, facilitar el reciclaje,
optimizar los recursos prolongando la vida 1util del producto. Para maximizar la
eficiencia en el aprovechamiento de los recursos es necesario garantizar su
permanencia dentro del sistema economico enfocado en la durabilidad de los

productos mediante el empleo de materiales de alta calidad.

3.6.2 Seleccion de los criterios por proceso

Para reducir la cantidad de desperdicios determinados en la linea de produccion se
plantearon los criterios de la economia circular en la Tabla 41.

Tabla 41. Criterios de economia circular por proceso

Criterio de Proceso
economia circular Trazado Corte Confeccion Terminado
Preservar el capital
natural ’ X X X

Facilitar el reciclaje X
Optimizar el uso de X

recursos

Prolongar la vida
util de los X X X
productos

Como se observa, el proceso de confeccion es el area que genera mayores desperdicios
dado que emplea la mayor cantidad de materia prima para elaborar el producto.
Entonces, es necesario que se apliquen medidas urgentes sobre la calidad de las
actividades para que las herramientas reduzcan los dafios por el mal uso de las

maquinas de forma que se optimice el uso de la materia prima.
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Por otra parte, en el area de trazado y terminado es necesario mejorar la gestion de los
residuos obtenidos en la jornada dado que son las areas con mayor cantidad de
desperdicio que termina en el suelo y obstaculizan el paso. En esta area es necesario
evaluar las areas de colocacién de desperdicios para evitar el impacto visual de la

materia prima no utilizada.

Por ultimo, para el proceso de corte es necesario mejorar el nivel de iluminaciéon como
alternativa al uso de energia artificial de forma que se contribuye con el cuidado
medioambiental. A través del cambio en las condiciones internas de la planta, se
pretende mejorar las condiciones naturales mientras se realiza el trabajo durante la

jornada.

3.6.3 Propuestas para reducir los desperdicios

Para reducir el impacto de los desperdicios generados durante la fabricacion del
producto estrella, la Tabla 42, muestra las propuestas del investigador considerando

los criterios de la economia circular.
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Tabla 42. Propuestas para reducir los desperdicios por proceso

Criterio de

.. Proceso Actividad Propuesta
economia circular
Las herramientas tienen desperfectos causados por el tiempo de uso, por
Trazado Revision de herramientas lo que, es necesario adquirir nuevas para reducir los dafios causados
durante el proceso de trazado.
Preservar el capital Es necesario verificar que la distribuciéon de los rollos de tela sea la
natural Corte Revisar la distribucion de cortes correcta para reducir paulatinamente los retazos que se obtienen luego
del proceso de corte.
. ) Es necesario evitar las compras de cajas para entregar el producto
Terminado Reusar las cajas . . P ) p & P
terminado para reducir los costos de produccion.
Facilitar el reciclaje .,
) Confeccion Uso de los retazos , .
Los retazos del area de corte se pueden emplear para realizar el relleno
Optimizar el uso de . de los productos reduciendo los costos de produccion.
Confeccion | Uso de los retazos
recursos
Trazado En todas las areas se observan desperdicios en el suelo por la falta de
Prolongar la vida 1til Confeccion . .. estion de limpieza, por lo que, es necesario que se incluyan zonas para
£ Apilar los desperdicios adecuadamente g ., pieza, p aue, . N Y P
de los productos Terminad la colocacion de todos los desechos obtenidos de los procesos colocados
erminado

estratégicamente.
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Con los cambios planteados se espera que el area de produccion reduzca la cantidad
de la materia prima no utilizada garantizando la gestion de residuos dentro de la planta
de produccion de la empresa FABITEX. Esto garantizard un aumento de los margenes
de ganancia respecto de los costos necesarios para fabricar los productos

semanalmente.
3.6.4 Parametros del manual con base a la economia circular
Una vez establecidos los criterios de la economia circular detallados en el apartado

3.6.2, fue necesario plantear los pardmetros para el manual de procedimientos segun

los criterios de economia circular, mismo que se detalla en la Tabla 43.

Tabla 43. Parametros del manual de procedimientos con base a la economia circular

Actividad Detalles
Detalla el resultado que se espera obtener a partir del enfoque del
proceso dentro de los parametros de la economia circular.

Objetivo del proceso

Se realiza para determinar las actividades por area para garantizar

Al del . .
cafice del proceso que el producto tenga la mejor calidad.

Es necesario que la empresa realice sus productos con base a las

Referencias normativas : .
normas de calidad vigentes en el Ecuador.

Es necesario designar actividades a los operarios segin la

R bl i
esponsables necesidad de cada proceso.

El glosari 1 11 1 fundi
Glosario de términos ; 1g (;sarlo se emplea para detallar palabras que pueden confundir
al lector.

Es necesario moldear las bases de una buena economia circular
Criterios de economia circular | dentro de cada proceso para garantizar que la empresa reduzca los
desperdicios generados.

Conjunto de actividades que realiza el operario para cumplir con el
objetivo del proceso.

En el caso de existir modificaciones se detalla la fecha del cambio
para optimizar el manual de procesos.

Descripcion del proceso

Control de cambios

Respaldos relevantes para cumplir con el objetivo de cada proceso

Anexos .
del manual de procedimientos.

A través de estos criterios de la economia circular, se plantea disefiar el manual de
procedimientos para que el personal de nuevo ingreso se capacite en las actividades de

cada proceso para fabricar el producto estrella.
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3.7 Manual de procedimientos

Para el planteamiento del manual de procedimientos se plantea el formato, mismo que

se detalla en la Tabla 44.

Tabla 44. Consideraciones del formato del manual de procedimientos

Seccion del formato Formato
NOMBRE DE LA EMPRESA|
LOGO DE LA ECONOMIA CIRCULAR
Encabezado = TIPO DE MANUAL FECHA
‘ L 1
Trazado
Se trata de la delimitacion de las medidas segun el tamafio de las
sabanas.
Corte
Realizar las separaciones de la materia prima segun las especificaciones
de la hoja de produccion.
Procesos .,
Confeccion
Realizar los acabados del producto a fin de que no se muestren
imperfecciones en los bordes.
Terminado
Pulido y almacenaje del producto terminado hasta su salida para la
entrega al cliente.
Se emplean los nombres de los procesos para reducir el detalle de las
Nomenclatura
nomenclaturas.

Con los criterios de economia circular se elabora el manual de procedimientos para

que los trabajadores reduzcan el uso desmedido de la materia prima dentro de la linea

de produccion de la empresa FABITEX, mismo que se encuentra en el Anexo D.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

e En el levantamiento de procesos se identificaron cuatro procesos
indispensables para elaborar el producto de mayor demanda, el trazado, corte,
confeccion y terminado; estos siguen una secuencia logica que permite cumplir
con la planificacion semanal, sin embargo, se realiza de forma empirica sin
contemplar los tiempos causando efectos negativos dentro de la capacidad de

produccion esperada.

e El estudio de tiempos y movimientos del producto de mayor demanda, la
empresa FABITEX emplea 4148.13 segundos para fabricar la sabana de forma
que cada trabajador tiene la capacidad de elaborar 11 unidades por dia dado
que el proceso de confeccion restringe la produccién con un promedio de

2639.48 segundos.

e En el modelo de economia circular se emplean cuatro criterios fundamentales:
preservar el capital natural, se enfoca reducir los costos de produccion por el
uso inadecuado de la materia prima; facilidad de reciclaje, detalla que se debe
reutilizar la materia prima no utilizada durante su procesamiento; optimizar el
uso de recursos, disefiado para plantear una mejor distribucion de las
cantidades moderadas por producto; y prolongar la vida 1til de los productos,
empleando materia prima de calidad para prolongar el tiempo de uso de los

mismos.

e El manual de procesos muestra la documentacion necesaria para estandarizar
la linea de produccion bajo los criterios de economia circular a fin de optimizar
el uso de la materia prima empleada por el personal, mismo que se desglosa en
tres aspectos fundamentales: datos informativos, sobre los antecedentes
internos de la empresa; resultados del anélisis, complementa la informacion
con los resultados de la investigacion; y procesos, detalla las actividades que

siguen los operarios para cumplir con la fabricacion del producto. Este
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instrumento fortalece la gestion operativa desde la perspectiva de la alineacién

de practicas eficientes de trabajo.

4.2 Recomendaciones

e Formalizar el manual de procesos para que los operarios conozcan los tiempos
obtenidos de las actividades a fin de asegurar una capacitacion que permitan

optimizar los recursos utilizados para fabricar el producto de mayor demanda.

e Implementar las estrategias planteadas en el manual de procesos para reducir
el impacto de los desperdicios obtenido de la materia prima no utilizada dentro

del producto terminado.

e Colocar con detalle los cambios que se realicen en el proceso productivo en el
apartado correspondiente al manual de procedimientos con enfoque en

economia circular.

e Con base al estudio inicial, complementar replicando el andlisis del manual de
procedimientos respecto de todos los productos elaborados en la empresa para

mejorar la calidad del proceso en la empresa.

e (Capacitar a los trabajadores a través del manual de procedimientos centrado en
los principios de economia circular para reducir los desperdicios generados de

la obtencion del producto.
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ANEXOS

Anexo A. Ventas de la empresa FABITEX afio 2024

En la Tabla A1 se muestran las ventas de la empresa FABITEX del afio 2024.

Tabla Al. Ventas de la empresa FABITEX afio 2024

Sabanas
Producto Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Sabana piel de durazno 196 176 156 171 173 194 173 194 162 174 193 194
Sabana tela bramante 97 84 67 93 76 89 71 69 84 97 86 91
Sabana llana colores 2 3 1 2 0 0 0 2 2 3 1 2
Sabana tipo pinsex 17 21 24 31 21 15 17 25 14 19 24 23
Sabana tela bramante 1 12 10 8 4 6 15 12 12 54 23 25 11
Edredones
Edredon infantil 22 14 18 13 5 18 3 11 15 7 9 11
Edredon eco 3 1 0 0 0 4 0 0 2 1 0 3
Edredon malu 15 4 11 2 4 3 7 12 4 8 3
Cobertor Everest 6 2 1 0 0 1 2 4 0 1 2 5
Cobertor Rafaela 44 28 19 34 24 31 41 39 27 15 27 23
Cobertor tropical 22 15 11 9 25 14 9 14 15 19 21 9
Cobertor artico 11 2 4 13 5 7 3 4 14 11 13 17
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Anexo B. Manual de usuario del cronometro

Manual del usuario

EXTECH

INSTRUI

Cronémetro resistente
al agua
Modelo 365515

Introduccién

Agradecemos su compra del Cronémetro 365515 de Extech, resistente al
agua, con division de tiempo, vigilancia de dos competidores, alarma y reloj.
La precision del reloj es +3 segundos por 24 horas. El uso cuidadoso de este
cronometro le proveera muchos afos de servicio confiable.

Operacion

MODO NORMAL
1. En modo nomal se muestran las Horas/Minutos/Segundos y el dia
de la semana.
2. Presione y sostenga el boton SPLIT/RESET para ver la hora de
alarma.

3. Para encender o apagar la alarma, presione el boton START/STOP
mientras que también presiona el boton SPLIT/RESET (en la
esquina superior derecha de la pantalla se enciende el icono
campana al activar la Alarma).

4. Presione y sostenga START/STOP para ver el calendario mensual
y la fecha.

MODO CRONOMETRO (Para activar, presione una vez el boton MODO a
partir de modo normal)
Cuando selecciona por primara vez el modo cronémetro, centellean los
iconos SU-FR-SA.
A. Cronémetro de tiempo rido
1. Presione Start/Stop para iniciar (los iconos SU-SA destellaran)
2. Presione Start/Stop para detener (los iconos SU-SA destellaran)
3. Presione Start/Stop para reiniciar
4. Presione Start/Stop para parar
5. Presione Split/Reset para restablecer la pantalla. Presione
MODE para regresar a modo normal.

B. Divisién de tiempo
1. Presione Start/Stop para iniciar (los iconos SU-SA destellaran)
2. Presione Split/Reset para dividir (los iconos SU-TH-SA
destellaran)
3. Presione Split/Reset para salir de Division (los iconos SU-SA
destellaran)
4. Presione Start/Stop para detener (los iconos SU-SA destellaran)
5. Presione Split/Reset para restablecer la pantalla. Presione
MODE para regresar a modo normal

C:C

etro para dos P!
1. Presione Start/Stop para iniciar (los iconos SU-SA destellaran)
2. Presione Split/Reset para dividir (los iconos SU-TH-SA
destellaran)
3. Presione Start/Stop para parar (los iconos SU-TH-FR-SA
destellaran)
4. Presione Split/Reset para desactivar la division (los iconos SU-
FR-SA destellaran)
5. Presione Split/Reset para restablecer la pantalla. Presione
MODE para regresar a modo normal.
NOTA: Presione simultaneamente los tres botones para restablecer el
modo de tiempo transcurrido.

CONFIGURACION DE FECHA Y HORA (Para entrar, presione el boton
MODE 3 veces desde modo normal)

Presione SPLIT/RESET para navegar a fravés de los campos de digitos
programables. El digito que centellea es el que esta listo para

modificacion. Use el botén START/STOP para modificar el digito que

destella. Cuando fije las horas, minutos y segundos puede presionar

START/STOP para restablecer los digitos seleccionados a cero; presione

y sostenga para navegar rapidamente. Los digitos de la hora pasaran por

A (para AM), P (para PM) y H (para reloj de 24 horas). Presione MODE

para regresar a operacion nommal.

CONFIGURAR LA ALARMA presione MODE dos veces desde normal
1. Una vez que ha entrado en modo ALARM SET, destellaran los iconos

indicadores de la hora y MO.

2. Presione STOP/START para cambiar la hora. Este paso activa ademas
|la alarma y muestra el icono indicador de la alarma (campaiia en la
esquina superior derecha de la pantalla LCD).

3. Presione SPLIT/RESET para seleccionar minutos.

4. Presione STOP/START para adelantar los minutos.

5. Presione MODE para guardar y regresar a la hora en pantalla.

6. Para activar la Alarma, siga las instrucciones del paso 3 de seccion
MODO NORMAL. Note que la hora de la alarma reflejara el modo AM,
PM o H programado anteriormente en la seccion DE FECHA Y HORA.

TEMPORIZADOR Y SILENCIO DE LA ALARMA
Cuando la alarma suene, presione START/STOP. Empezara un periodo
temporizado de 5 minutos. Para silenciar la alarma sin temporizador,
presione SPLIT/RESET después de que suene la alarma.

REPICAR DE LA HORA (el cronémetro pita una vez cada hora en la hora)
Para activar repicar de la hora, presione y sostenga SPLIT/RESET luego
presione MODE (mientras continua sosteniendo SPLIT/RESET) hasta que
los dias de la semana aparezcan en la parte superior de la LCD. Para
desactivar el repicar de la hora, presione MODE (mientras sostiene
SPLIT/RESET) hasta que se borren los dias de la semana de la LCD.

RETROILUMINACION
Presione el boton de luz para activar la retroiluminacion. La
retroiluminacion permanecera encendida durante 4 segundos y
automaticamente se apagara.

Reemplazo de la bateria

Este Cronémetro usa una bateria boton LR-44 6 A-76 alcalina. Debe quitar
los tornillos cabeza Phillips detras del reloj para abrir y cambiar la bateria. Se
recomienda que un técnico calificado cambie la bateria. La vida de la bateria
es tipicamente un afo.

Copyright © 2013-2017 FLIR Systems, Inc.
Reservados todos los derechos, mcluyendo el derecho de reproduccion total o parcial en
cualquier medio.

150-9001 Certified

www.extech.com

365515-es-ES_v1.2 11/17
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Anexo C. Estudio de tiempos de la empresa FABITEX

TIEMPO ESTANDAR DE LA NUEVA DISTRIBUCION

Proceso |Sabana ::::,h“d“ Mejia Elvis, Vaca Alex
Producto |Fabricacion Fecha:

S{‘:::“““ Y| 209 100% 2.09 20% 2.51
Costurados | 5.57 100% 5.57 18% 6.57
Terminado 1.12 100% 1.12 20% 1.34
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Anexo D. Manual de procesos

FABITEX

MANTUAT DE ECONOMTA

CTRCTUIT AR

AUTORA: REVISION APROBACION
Paola Elizalde Ing. Franklin Tigre, Mg. Sr Hugo Caguana
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Julio — 2025

FABITEX

La empresa FABITEX esta ubicada en la ciudad de Ambato, provincia de Tungurahua,
especializa en la confeccion de sdbanas y edredones, destacandose en la industria por
su amplia trayectoria y compromiso con la calidad. A lo largo de los afios, se ha
consolidado como un referente en el sector, ofreciendo productos disefiados para el

confort y la excelencia, con un enfoque en la innovacion satisfaciendo a los clientes.

El departamento de produccion de la empresa FABITEX tiene 6 procesos operativos
que permiten la fabricacion de los productos ofertados, sin embargo, para elaborar las
sabanas solo se requieren 4 procesos que se detallan con base a la gestion de economia

circular aplicable en la organizacion.

Por tal motivo, el presente documento muestra la gestion por procesos de la empresa
FABITEX con base a la economia circular para regular el uso de la materia prima

dentro de las areas de trabajo.
Objetivo

Aplicar los criterios de economia circular dentro de la linea de produccion de la
empresa FABITEX para elaborar el producto de mayor demanda a fin de optimizar los

recursos utilizados.
Alcance

Detallar los procedimientos necesarios para elaborar el producto de mayor demanda
con base a los criterios de economia circular de forma que se pueda mejorar el sistema

de manejo de la materia prima.
Mision

Establecer politicas de calidad que permitan satisfacer al cliente a través del

ofrecimiento de productos adaptados a las necesidades del mercado.
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Vision

Satisfacer las necesidades del mercado a través del enfoque en los productos
innovadores que permitan ampliar el posicionamiento de la marca a nivel nacional para

generar trabajo en colaboracidn con la sociedad.

Organigrama organizacional

Gerencia general

|
[ | | |

Dpto.
administrativo

Dpto. produccion Dpto. financiero Dpto. marketing

Organigrama estructural

Procesos

Trazado Corte Confeccion Terminado

Glosario de términos

Bodega: Zona de almacenamiento para las herramientas y materias primas de una

empresa.

Cortadora: Herramienta manual o eléctrica que permite separar un objeto segun la

conveniencia.

Economia circular: Enfoque que orienta a las empresas a la reduccion de materia

prima desperdiciada a fin de ser sostenible a largo plazo.
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Julio — 2025

Posicionamiento: Conjunto de estrategias del sector comercial para garantizar que un

producto gane relevancia en el mercado.

Reutilizacion: Volver a utilizar el mismo objeto, pero bajo circunstancias a las que

fue creado.

Sostenibilidad: Utilizar la materia prima de forma equilibrada sin comprometer la

escasez en las generaciones futuras.

Tela: Materia prima del sector textil utilizada para como lamina para fabricar distintos

productos.
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FABITEX

ECONOMIiA CIRCULAR

Manual

Proceso de trazado

Fecha:
Julio — 2025

1. Objetivo

Disefiar el modelo de trazado orientado en la economia circular para reducir los

residuos producidos en la empresa FABITEX.

2. Alcance

El proceso inicia con el ingreso de la materia prima desde la bodega para que se

coloque en el puesto de trabajo de forma que se obtienen las medidas normalizadas de

cada producto.

4. Responsabilidades

Bodeguero: Revisa la disponibilidad de la materia prima dentro del area de

almacenamiento para su entrega al area de produccion.

Cortador: Realiza el proceso de trazado que consiste en determinar las medidas del

producto para colocarlos en la tela.

5. Criterios de economia circular empleados

Criterio Responsable Justificacion Método aplicativo Meta
Prolongar Operario de | Las herramientas | Adquirir nuevas para | Mitigar los
la vida util corte requieren reducir  los  dafios | problemas

de los mantenimiento causados durante el | causados en el
productos periddico para | proceso de trazado. proceso por el
mantener sus proceso de

condiciones optimas. trazado.
Prolongar Operariode | Los retazos no | Incluir zonas para la | Colocar los
la vida util corte utilizados se pueden | colocacion de todos los | desperdicios del
de los utilizar para fabricar | desechos obtenidos de | suelo en los
productos otros productos. los procesos colocados | contenedores de

estratégicamente. reutilizacion.
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6. Actividades del proceso

Tipo de control

*Orden de produccion del
proceso

4

Actividades

Entradas ] - Salidas
Revisar la hoja

- - Desplazar materia prima -
+Materia prima |:> Tender la materia prima +Tela con los trazos de trabajo

*Tela Buscar las herramientas
Trazar las lineas
Retirar las herramientas

I

Recursos

Proveedores Criterios de economia circular
Humanos

Personal de trazado .
[ *Preservar el capital natural
Fisicos

Regla de trazado *Prolongar la vida util de los
productos

«Cliente externo

Tiza para tela

73




FABITEX

ECONOMIiA CIRCULAR

Manual
Proceso de trazado

Fecha:
Julio — 2025

7. Control de cambios

Version Cambios realizados

Fecha del cambio

8. Anexos

Tiempos de trabajo del proceso de trazado

Ti i
N et DTG
1 | Revisar la hoja de produccion 23,12
2 | Transportar la materia prima al area de corte 161,37
3 | Colocar la materia prima en la mesa de trabajo 21,98
4 | Tender la materia prima adecuadamente 34,81
5 | Buscar las herramientas de trabajo 26,48
6 | Trazar las lineas segun las especificaciones de la hoja de produccion 155,62
7 | Retirar las herramientas de trabajo 18,23
TOTAL 441,62

Calculo del tiempo estandar

TS =TN * (1 +5)

Factor determinante Valor
Tiempo observado (TO) 441,62 s.
Factor de desempefio (FD) 1,00
Tiempo normal (TN)
441,62 s.
TN =TT * FD 028
Suplementos (S) 18%
Tiempo estandar del proceso (TS) 521,11 s.
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Flujograma del proceso de trazado

Colocar la
materia prima

en la mesa de
trabajo

Documento

Transportar la
materia prima al
area de corte

Revisar la hoja
de produccion

Trazado

Retirar las Buscar las Tender la
herramientas de Trazar las lineas herramientas de materia prima
trabajo trabajo adecuadamente
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1. Objetivo

Disefiar el corte de la materia prima orientado en la economia circular para reducir los

residuos producidos en la empresa FABITEX.
2. Alcance

El proceso inicia con la colocacion de las herramientas sobre la mesa para realizar el

corte de la materia prima segun los datos de la hoja de produccion del lote de pedido.
3. Normativa empleada

Norma Técnica Ecuatoriana INEN 3635

4. Responsabilidades

Cortador: Realiza el proceso de corte de las telas colocadas sobre la mesa segun las

especificaciones del lote.

5. Criterios de economia circular empleados

Criterio Encargado Justificacion Método Meta
aplicativo
Prolongar lavida | Operariode | Los retazos no | Analisis de la | Reducir la
util de los corte utilizados se | distribucion de los | cantidad de
productos pueden utilizar | cortes de  la | retazos por los
para fabricar otros | materia prima. malos cortes
productos. causados por la
herramienta  de
trabajo.

71




FABITEX

ECONOMIA CIRCULAR

Manual Fecha:
Proceso de corte

Julio — 2025

6. Actividades del proceso

Tipo de control

*Orden de produccién del
proceso

4

Actividades

Entradas ] ] Salidas
Revisar la hoja

. Buscar la herramienta
+Materia prima |:> Alinear la tela |:> +Tela cortada

*Tela Realizar el corte
Retirar la tela cortada
Desplazar la tela

I

Recursos
Proveedores Criterios de economia circular
Humanos

Personal de corte
Fisicos

Regla de trazado

Cortadora

*Prolongar la vida util de los
productos

«Cliente externo
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Julio — 2025

7. Control de cambios

Fecha del cambio

Version Cambios realizados
8. Anexos
Tiempos de trabajo del proceso de corte
. Tiempo promedio (s)

N. Actividad Tp =TO +5
1 | Buscar la herramienta de corte 16,47

2 | Alinear la tela retirando cualquier imperfeccion 69,08

3 | Realizar el corte de materia prima 146,66

4 | Retirar la tela cortada 7,68

5 | Apilar la tela cortada 16,85

6 | Desplazar la tela al area de confeccion 51,26

TOTAL 307,99
Cilculo del tiempo estandar
Factor determinante Valor

Tiempo observado (TO) 307,99 s.

Factor de desempefio (FD) 1,01

Tiempo normal (TN) 311,07 s.

TO =TT = FD
Suplementos (S) 17%
Tiempo estandar del proceso (TS) 363,95 s.

TS =TN * (1 +5)
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Flujograma del proceso de corte

) |

Revisar la hoja Alinear la tela P! Realizar el corte
de produccién . | I |

Documento

Corte

| Retirar |a tela

cortada

Buscar las
herramientas de
trabajo

Trazar las lineas
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1. Objetivo

Juntar las partes de la tela que conforman el producto terminando orientado en la

economia circular para reducir los residuos producidos en la empresa FABITEX.
2. Alcance

El proceso inicia desde la colocacion de la tela cortada en la maquina de confeccion
para juntar las partes hasta que el producto adopta las caracteristicas del grosos y forma

deseada.

3. Normativa empleada
Norma ISO 4916.

4. Responsabilidades

Cortador: Realiza el proceso de corte de las telas colocadas sobre la mesa segun las

especificaciones del lote.

Costureras: Realiza el proceso de confeccion en los puestos de trabajo segin la orden

de produccion.

Bodeguero: Recoge la materia prima luego de que finalice el proceso de confeccion

de las telas.

5. Criterios de economia circular empleados

Criterio Encargado Justificacion Método Meta
aplicativo
Facilitar el Operarios de Los retazos del | Reutilizacion de Reducir los costos

reciclaje confeccion area de corte se | lamateria prima. | de produccion por
pueden  emplear la falta de uso de
para realizar el los retazos.
relleno de los
productos
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6. Actividades del proceso
Tipo de control
*Orden de produccion del
proceso
Actividades
Entradas i - Salidas
Revisar la hoja
Buscar los hilos -
*Materia prima |:> Preparar la maquina |:> *Producto listo para dar
*Tela Realizar la confeccidon acabados
Retirar la tela
Desplazar la tela
Recursos
Proveedores Criterios de economia circular
Humanos
- Personal de confeccion . .
*Cliente externo Fisicos *Facilitar el reciclaje
Hilos *Optimizar el uso de recursos
Magquina de confeccion
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7. Control de cambios

Version Cambios realizados

Fecha del cambio

8. Anexos

Tiempos de trabajo del proceso de confeccion

Ti i
N et DTG
1 | Revisar la hoja de produccion 19,01
2 | Buscar los hilos segun las especificaciones del producto 49,89
3 | Preparar la maquina de confeccion 63,40
4 | Colocar el producto en la maquina de confeccion 57,34
5 | Realizar el proceso de confeccion 2084,10
6 | Retirar la tela de la maquina de confeccion 21,27
7 | Desplazar la tela al area de emplantillado 51,35
8 | Colocar el producto en la maquina de confeccion 56,34
9 | Realizar el proceso de confeccion 249827
10 | Retirar la tela de la maquina de confeccion 40,25
11 | Desplazar la tela al area de acolchado 78,57
TOTAL 5019,79

Calculo del tiempo estandar

TS =TN + (1 +5)

Factor determinante Valor
Tiempo observado (TO) 5019,79 s.
Factor de desempefio (FD) 1,01
Tiempo normal (TN)
TO = TT * FD 5069,99 s.
Suplementos (S) 21%
Tiempo estandar del proceso (TS) 6134.60 s,
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Flujograma del proceso de confeccion

Preparar la
Buscar los hilos maquina de
confeccién

Revisar la hoja
de produccién

Documento 4
. Realizar el Colocar el
Retirar la tela
A proceso de producto en la
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1. Objetivo

Revisar la calidad del producto terminado para enviarlo a bodega previa entrega al

cliente siguiendo los lineamientos de la empresa FABITEX.

2. Alcance

El proceso inicia desde la revision del producto terminado segun los estandares de

calidad para determinar si el producto debe ser o no almacenado hasta su posterior

colocacion en el almacenamiento.

3. Responsabilidades

Bodeguero: Determina que el producto terminado cumpla con las normas locales para

almacenarlo en el area de almacenamiento.

4. Criterios de economia circular empleados

util de los

productos

no se encuentran
almacenados  de

forma adecuada.

Criterio Encargado Justificacion Método aplicativo Meta
Prolongar la vida | Bodeguero | Exceso de objetos | Colocar las cajas en | Ampliar el area de
util de los que ocupan | los estantes seglin la | almacenamiento
productos espacio en la | necesidad de las | para mejorar la
bodega. ordenes de pedido. | gestion de la
materia prima.
Prolongar la vida | Bodeguero | Los desperdicios | Reutilizacion de las | Reducir costos de

cajas  para el
empaque de la

materia prima.

produccion a
través del uso de
las cajas de la

bodega.
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5. Actividades del proceso

Tipo de control

*Orden de produccion del
proceso

* Control de calidad de la
materia prima

4

Actividades

Entradas Salidas
Tender el producto en la mesa

. Identificar las imperfecciones .
*Materia prima |:> Buscar las herramientas |:> *Producto listo para entrega
*Producto terminado Corregir las imperfecciones

Doblar el producto
Empacar el producto

fr

Recursos
Proveedores Criterios de economia circular

Humanos

*Cliente externo Bodeguero *Prolongar la vida util de los
Fisicos productos

Cortadora
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6. Control de cambios
Version Cambios realizados Fecha del cambio

7. Anexos
Tiempos de trabajo del proceso de terminado
. Tiempo promedio (s
N. Actividad Tg 2 TO +5S ®
1 | Tender el producto terminado sobre la mesa 13,90
2 | Identificar las imperfecciones en el producto 84,58
3 | Buscar las herramientas de trabajo 11,65
4 | Corregir las imperfecciones en el producto 230,37
5 | Doblar el producto terminado 51,94
6 | Buscar el empaque para el producto terminado 12,97
7 | Colocar el producto en el empaque. 76,28
8 | Almacenar el producto 51,90
9 | Firmar la hoja de produccion finalizada 8,68
TOTAL 542,26
Calculo del tiempo estandar
Factor determinante Valor
Tiempo observado (TO) 542,26 s.
Factor de desempefio (FD) 1,00
i 1
Tiempo norma (;l:g): D 542,26 s.
Suplementos (S) 15%
Tiempo estandar del proceso (TS) 623.59's.
TS=TN+(1+S5)
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Flujograma del proceso de terminado

Tender el
e Buscar las
producto Identificar las :
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terminado sobre imperfecciones .
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