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ACABADOS

AUTOMATIZACION

BORRA

CANVAS

CENTIGRADO

GLOSARIO

Es un proceso de fabricacion empleado en la
manufactura, cuya finalidad es obtener
una superficie con caracteristicas adecuadas para la
aplicacion particular del producto que se esta
manufacturando; esto incluye mas no es limitado a

la cosmética de producto.

Es el uso de sistemas o0 elementos computarizados y
electromecanicos para controlar maquinarias Yy/o
procesos industriales sustituyendo a operadores

humanos.

Desperdicio que queda de la lana. Lana de poco valor

gue se emplea para rellenar cojines.

Es untejido muy pesado que se utliza para la
fabricacion de velas, tiendas, marquesinas, mochilas y

otras funciones donde se requiere robustez.
De la escala termomeétrica dividida en cien grados, en la

cual el cero corresponde a la temperatura de fusion del

hielo y el cien a la de ebullicion del agua.
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COBERTOR

FIELTRO

FISICOQUIMICO

GEOTEXTIL

IMPLEMENTACION

JUMBO PICKER

Una frazada, manta o cobija es un cobertor de tela largo
y rectangular, utilizado en la cama para proteger del

frio.

Es un pafio cuya caracteristica principal es que para
fabricarlo no se teje, es decir, que no surge del cruce
entre trama y urdimbre, compuestos de las telas.

Rama donde ocurre una combinacion de diversas
ciencias, como la quimica, la fisica, termodinamica,
electroquimica y la mecanica cuantica, donde funciones
matematicas pueden representar interpretaciones a

nivel molecular y atémico estructural.

Se asemejan a textiles, telas, que se pueden enrollar,
cortar, coser. Se utilizan en obras de ingenieria,
especialmente cuando se trata de construcciones
donde intervienen diferentes tipos de suelo, cumpliendo

diversas funciones.
Es la realizacion de una aplicacion, o la ejecuciéon de un
plan, idea, modelo cientifico, disefio, especificacion,

estandar, algoritmo o politica.

Maquina trituradora francesa, de la compafiia Laroche.
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LYCRA

MICROMETRO

POLIESTER

REGRESION

RETAZO

TRITURACION

Fibra sintética, elastica e indeformable que se utiliza
para fabricar tejidos transpirables que se adaptan
perfectamente al cuerpo, como los empleados en la
confeccion de medias y prendas de ropa interior, de

gimnasia y bafadores.

Es uninstrumento de medicién cuyo funcionamiento
esta basado en el tornillo micrométrico que sirve para

medir las dimensiones de un objeto con alta precision.

Materia plastica que se obtiene por condensacion de
poliacidos con polialcoholes o glicoles y que se usa en

la fabricacion de pinturas, fibras textiles, peliculas, etc.

La regresion estadistica o regresion a la media es la
tendencia de una medicion extrema a presentarse mas

cercana a la media en una segunda medicion.

Tela sobrante de algun proceso.

Proceso de reduccion de materiales comprendido entre
los tamafios de entrada de un metro a un centimetro,

diferencidndose en trituracion primaria y trituracion

secundaria.
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RESUMEN

Un sistema de reciclaje para la industria textil consiste en reorganizar las
areas y poder asi tener mejores resultados. Las herramientas como la medicion
de tiempos, trabajo de campo, balance de lineas dentro del proceso y la
creacion de nuevos productos para dejar un sistema que pueda generar
mayores ganancias. En un inicio se observa cémo la planta es funcional, pero
cuenta con muchas oportunidades de mejora, las cuales pueden ser
aprovechadas sin hacer una gran inversion, inicamente se necesita la voluntad

de realizar el cambio.

Es asi como se expone en el trabajo, la comparacion de resultados que se
tiene antes de implementar el sistema de reciclaje y después de haber sido
implementado. La reorganizacion de las éareas es lo que le da mayor
importancia al sistema, ya que actualmente se tienen muchos tiempos muertos
en ciertas areas. Esto se puede detectar al realizar el analisis de balance de
lineas, ya que es aca en donde se observan cuatro cuellos de botella que para

el proceso en su totalidad.

Cuando se hace el balance de lineas, se logra disminuir el tiempo total del
proceso y unicamente quedan dos cuellos de botella que pueden ser mejorados
con la compra de nueva maquinaria que permita realizar el trabajo en menor

tiempo.
Ademas de la reorganizacion, otra de las oportunidades de mejora es la

problematica que tiene la planta en no contar con produccion durante todo el

afo, esto se debe a que actualmente comercializan frazadas a nivel regional.
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Esta comercializacion de frazadas Unicamente se da durante cinco
meses del afio cuando se tiene la estacion de invierno, luego de este tiempo, la
planta debe tomar decisiones de recorte de personal y practicamente la planta

para su produccion por falta de pedidos.

Es asi como se presentan las herramientas a tomar para mejorar los
volumenes productivos con que cuenta la planta, ya que la maquinaria ofrece

una capacidad instalada superior a la usada en la actualidad.

No se debe olvidar que durante el trabajo se hace énfasis que es de
suma importancia que se involucre al personal en todas las actividades
realizadas, y se debe de tomar en cuenta su retroalimentacion al cambio. Son
ellos los que cuentan con la experiencia dentro de los procesos y es por eso
gue la metodologia de implementacion del sistema se ha realizado de una
forma sencilla y de facil explicacion.

Para que el sistema pueda ser controlado y que se brinde la mayor
productividad posible es que se han presentado las herramientas de control que
permitiran cumplir las expectativas de los consumidores. Es importante apoyar

esta area para mantener el negocio y poder asi atender nuevos mercados.
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OBJETIVOS

General

Implementar sistemas de reciclaje en la industria textil, para desarrollar

nuevos productos, que permitan elevar los indices de rentabilidad y mejorar la

eficiencia en el balance de materiales y desperdicios, asi como diversificar la

oferta en la industria textil.

Especificos

Analizar las cantidades de desperdicios que genera la industria textil y la
posibilidad de crear un mercado de productos textiles de desecho, para

reciclar industrialmente.
Desarrollar nuevos productos con mayor demanda, tomando en
consideracion la clasificacibn de ropa, para contar con variedad de

texturas.

Determinar las eficiencias de los procesos actuales y las eficiencias

esperadas, para conocer el rendimiento que tiene la maquinaria instalada.

Determinar las ventajas de implementar un nuevo proceso de clasificacion

de los desperdicios, para mejorar los tiempos del sistema.
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Proponer la programacion de la produccion basada en las proyecciones

anuales de pedidos.

Realizar la comparacion técnica de la situacion actual con la situacion

actual mejorada, para evaluar la factibilidad del proyecto.

Hacer atractivo y facil el cambio para contar con el apoyo, tanto de los

empleados como de la gerencia.
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INTRODUCCION

Actualmente la industria textil cuenta con limitados procesos productivos
que no aprovechan al maximo el potencial de la industria en relacion al reciclaje
de los desperdicios. Este proceso no cuenta con los controles necesarios, ya
que se considera que no importa la cantidad a reutilizar siempre habra
ganancia, pero seria aun mas importante llevar controles que les permita

multiplicar sus ganancias.

Paises como Espafia, Argentina, Holanda y Alemania cuentan con
empresas lucrativas dedicadas a la recoleccién, clasificacion y produccion de

nuevos textiles tomando como materia prima a textiles en desuso.

En la actualidad, los desperdicios son desechados y esto contribuye al
deterioro del medio ambiente, ya que la degradacion de los materiales es muy
lenta en los basureros. Las fibras naturales se llevan mas de 50 afios y en el
caso de las fibras artificiales sobrepasan los 300 afios para alcanzar su
descomposicion. Esta es una doble ganancia en este tipo de procesos, ya que
se le da un destino econdmico a un material que desde el punto de vista

ambiental es dafiino y desde el punto de vista econémico no tiene valor.

La industria textil en Guatemala es una industria que en los ultimos afios
ha tenido un crecimiento exponencial a consecuencia de las empresas
manufactureras establecidas en el pais, cuyos clientes son marcas reconocidas
en el mercado estadounidense. Tanto las empresas textiles como las

manufactureras generan desperdicios en sus procesos, y esto hace que el
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reciclaje textil sea una necesidad, tanto para la industria como para el pais y su

contribucién al ambiente.

Actualmente se cuenta con la produccion de frazadas populares a partir
de desperdicios textiles y esto se ha convertido en una forma de reutilizar los
desperdicios generados diariamente. Desafortunadamente este producto
generado Unicamente se comercializa en la temporada de invierno, y gran parte

del afio la planta pasa practicamente parada por la falta de trabajo.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Laempresa

1.1.1. Historia

Fundada en el afio de 1971, en el municipio de Villa Nueva, departamento
de Guatemala. FRAZIMA inici6 sus operaciones como una empresa dedicada a
la industria de las frazadas hechas de fibra virgen y sintética, su mercado

objetivo desde un inicio fue el altiplano de Guatemala y asi crecié el mercado.

Derivado del interés de los consumidores se diversificaron los productos y
se crearon nuevas marcas que permitieron llegar no sélo a las regiones mas
frias del pais, sino también, se logré introducir las frazadas en regiones

calurosas durante la temporada de invierno.

Durante los afios 80’s, la empresa inici6 la produccion de alfombras para
oficinas y casas. La demanda que se obtuvo permitid no sélo abastecer el
mercado local, sino también, permitid iniciar la exportaciéon a El Salvador y
Honduras. De la mano de este nuevo producto, los consumidores
centroamericanos conocieron los demas productos que la empresa ya venia
comerciando en el mercado guatemalteco. Todo esto permitid que Frazima se
consolidara como una de las empresas lideres en Guatemala, para la

confeccion de frazadas de bajo costo y alta durabilidad.



A lo largo de los afios, la empresa se ha mantenido en constante
crecimiento y ha sufrido varios cambios que han sido impuestos por el

mercado.

Esto obligb a la empresa a generar nuevos productos que fueran de
interés a los consumidores y es asi como se inicia la fabricacion de tela
geotextil para la cinta asféltica y otros productos realizados de materias

recicladas que permiten dar al consumidor productos duraderos y de bajo

costo.

1.1.2. Ubicacién

Km. 18.5 carretera al Mayan Golf. Municipio de Villa Nueva, Departamento

de Guatemala.

1.1.3. Tipo de organizacion

1.1.3.1. Mision

Ser la empresa lider en la region dedicada a la fabricacion de cobertores y

frazadas de calidad, segun la necesidad de nuestros consumidores

1.1.3.2. Vision

Trabajar con responsabilidad, eficiencia y calidad para dar lo mejor cada
dia.



1.1.3.3. Cddigo de valores

Honradez: tanto la empresa como el trabajador debe de mostrar en su obrar y

€n SU manera pensar ser jUStO, recto e integro.

Responsabilidad: se practica la contribucion activa y voluntaria al
mejoramiento social, econémico y ambiental. Con el objetivo de mejorar

la situacion competitiva y valorativa de quienes conforman la empresa.

Integridad: se debe hacer lo correcto en todo momento, al referirnos a hacer lo
correcto significa hacer todo aquello que consideramos bien para nosotros y

qgue no afecte los intereses de las demas personas y tampoco de la empresa.

Confianza: el ambito laboral se desarrolla segun las expectativas que se tiene,

y las funciones laborales se cumplen dia a dia.

Orden: el area de trabajo y las instalaciones debe de reflejar el orden que
existe dentro de la empresa. Todo debe estar colocado adecuadamente, en ello

se toma el orden de las cosas, personas o hechos en un lugar.



1.1.3.4.

Figura 1.
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1.2. Sistemas de produccion
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1.2.1. Concepto de sistemas de produccion

Un sistema se define como un conjunto de partes relacionadas que
existen para alcanzar un objetivo deseado. Donde cada parte del sistema puede
ser un departamento, un organismo o un subsistema. Por ello en una empresa

se puede ver como un sistema tomando en cuenta sus departamentos como

subsistemas.

Los sistemas cerrados funcionan de acuerdo con determinadas relaciones

de causa y efecto. Estas mantienen un intercambio con el ambiente, y se logra

observar que algunas entradas producen salidas.




También existen los sistemas que funcionan dentro de relaciones causa y
efecto desconocidos e indeterminados y mantienen un intercambio directo con

el ambiente.

A las empresas se le consideran como sistemas con sus respectivas
caracteristicas. Las empresas importan recursos a través de sus entradas,
procesan y transforman esos recursos y exportan el resultado de ese
procesamiento y transformacion de regreso al ambiente, a través de sus
salidas. Esta relacion de entradas y salidas sirve como indicador de la eficiencia

del sistema.

Se considera a un sistema de produccion dentro de la industria como el
proceso en el cual se transforman los materiales y asi se obtiene un producto

terminado para la entrega al consumidor final.

1.2.1.1. Clasificacion de sistemas de produccion

Existen tres tipos de sistemas de produccién que son los mas usados
dentro de la industria. Estos son la produccion bajo pedido, la produccién por

lotes y la produccién continua.

Es importante notar que el tipo de produccién influye en el sistema
organizativo y en la distribucién del equipo. Cada tipo de produccién tiene
caracteristicas especificas que describe el comportamiento que existe en el

proceso.



1.2.1.1.1. Tipos de sistemas de produccion

1.2.1.1.1.1. Sistema de
produccién bajo
pedido

Se usa cuando la empresa produce solamente después de haber recibido
un pedido de sus productos. EIl producto se ofrece al mercado y cuando se
recibe el pedido, el plan ofrecido para la cotizacion del cliente es utilizado para

hacer un analisis mas detallado del trabajo que se realizara.

El analisis del trabajo involucra:

- Una lista de todos los materiales necesarios para hacer el trabajo;

- una relacion completa del trabajo a realizar, dividido en nimero de horas
para cada tipo de trabajo especializado;

- un plan detallado del tiempo, que indique cuando debera trabajar cada tipo
de mano de obra y cuando cada tipo de material debera estar disponible
para ser utilizado.

El proceso productivo es poco automatizado y estandarizado, pero el nivel
tecnolégico depende del tipo de empresa y a medida que este aumenta,
aumenta también los problemas gerenciales. En este caso, el valor agregado a
cada unidad aumenta en comparacion de la forma continua y en paralelo, con

relacion al tiempo.



1.2.1.1.1.2. Sistema de produccion

por lotes

Este sistema de produccion se usa cuando las empresas producen una
cantidad limitada de un producto y al aumentar las cantidades que se
acostumbran fabricar deben realizar un cambio. Esa cantidad limitada se
denomina lote de produccién.

El método requiere que el trabajo relacionado con cualquier producto se
divida en operaciones, y que cada operacion quede terminada para el lote
completo antes de emprender la siguiente operacion.

Entre las ventajas de este sistema de produccion es que permite cierto
grado de especializaciébn de la mano de obra, y la inversién de capital se
mantiene baja, aunque es considerable la organizacién y la planeacién que se

requieren para librarse del tiempo de inactividad o pérdida de tiempo.

Es en la produccién por lotes donde el departamento de control de
produccion puede producir los mayores beneficios, pero es también en este tipo
de produccion donde se encuentran las mayores dificultades para organizar el
funcionamiento efectivo del departamento de control de produccion. El
contenido de trabajo del material aumenta en forma irregular y da origen a una

cantidad de trabajos en proceso.



1.2.1.1.1.3 Sistema de produccion

continua

Este sistema se usa cuando las empresas producen un determinado
producto por un largo periodo. El ritmo de produccion es acelerado y las
operaciones se ejecutan sin interrupcién. Como el producto es el mismo, el
proceso de produccion no sufre cambios seguidos y puede ser perfeccionado

continuamente.

Entonces se dice que en este sistema, la unidad se pasa a la siguiente
etapa de trabajo sin esperar todo el trabajo en el lote. Para que el trabajo fluya
libremente los tiempos de cada operacion deberan de ser de igual longitud y no

debe aparecer movimiento hacia fuera de la linea de produccion.

Cuando el sistema esta balanceado cualquier falla afecta no solo a la

etapa donde ocurre, sino también a las demas etapas de la linea de produccion.

1.2.1.2. Prondstico de la demanda

El pronéstico puede involucrar el manejo de datos histéricos para
proyectarlos al futuro, mediante algun tipo de modelo matematico. Puede ser
una prediccién del futuro subjetiva e intuitiva o una combinacion de ambas, es
decir, un modelo matematico ajustado por el buen juicio de un administrador

gue se guie por los comportamientos de su mercado.

La planeaciéon efectiva depende del pronéstico de la demanda para los
productos de la compafiia. Sin embargo, una empresa no se puede confiar en
el pronéstico soélo en espera de lo que pueda suceder para tomar entonces las

oportunidades. Es alli donde los modelos matematicos son importantes debido



a la exactitud que estos pueden brindar. Estos prondsticos, también llamados
prondsticos de ventas, conducen la produccion de una compaifiia, la capacidad,
y los sistemas de programacion, y sirven como insumos a la planeacion

financiera, de mercado y de personal.

1.2.1.2.1. Pronéstico por promedio simple

Es un promedio de los datos del pasado en el cual las demandas de todos
los periodos anteriores tienen el mismo peso relativo. Al promediar se obtiene
una reduccién de las posibilidades de error al dejarse llevar por fluctuaciones

aleatorias que pueden ocurrir en un periodo.

Se calcula de la siguiente forma

Jwna de demandas

- de todos log periodos anteriores

Numero de periodos de demanda

1.2.1.2.2. Prondstico media movil simple

Una media maovil simple combina los datos de demanda de la mayor parte
de los periodos recientes, siendo su promedio el prondstico para el periodo
siguiente. Una vez calculado el nimero de periodos anteriores a ser empleado

en las operaciones, se debe de mantener constante.

Después de seleccionar el numero de periodos a ser usados, se dan
pesos iguales a las demandas, para determinar el promedio. La demanda del
periodo mas antiguo se descarta, y se agrega la demanda para el periodo mas
reciente para la siguiente operacion, superando asi la principal limitacion del

modelo del promedio simple.



1.2.1.2.3. Prondstico por regresion lineal

Este método de prondstico establece una relacién entre variables. Una
variable se conoce y se usa para pronosticar el valor de una variable aleatoria
conocida. De los datos anteriores, se establece una relacidon funcional entre las
variables. Se considera en este momento la situacidén de regresion mas sencilla

sélo para dos variables y para una relacién funcional lineal entre ellas.

El prondstico para la demanda del periodo siguiente ft se puede expresar
mediante:
ft —a-+ bXt

Donde f; es el prondstico para el periodo t, dado el valor de la variable X
en el periodo t. Los coeficientes a y b son constantes; a es el origen de la

variable y b es la pendiente de la recta.

1.2.1.3. Programacion de la produccion

La programacién consiste en la fijacion de planes y horarios de la
produccion, de acuerdo a la prioridad de la operacion por realizar para lograr el
nivel mas eficiente. La funcion principal de la programacion de la produccion
consiste en lograr un movimiento uniforme y ritmico de los productos, a través

de las etapas de produccion.
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Se inicia con la especificacion de lo que debe hacer, en funcién de la
planeacién de la produccion. Incluye la carga de los productos a los centros de
produccion y el despacho de instrucciones a la operacion.

La funcion de la programacion de produccion tiene como finalidad prever
las pérdidas de tiempo o las sobrecargas entre los centros de produccion,
mantener ocupada la mano de obra disponible y cumplir con los plazos de

entrega establecidos.

1.2.1.3.1. Tipos de programacién en produccion

1.2.1.3.1.1. Gréficade barras
Muestra las lineas de tendencia para conocer la duracién de cada uno de

los procesos.

1.2.1.3.1.2. Gréfica de Gantt

Ayuda a tener un parametro grafico de la carga de trabajo, el cual se
utiliza en la resolucibn de problemas relativamente pequefios y de poca
complejidad.

1.2.1.3.1.3. Camino critico
Se le llama teoria de redes, es un método matematico que permite una
secuencia y utilizacion optima de los recursos. Ayuda a conocer en el momento

en el cual existe una operacion que conlleva mas tiempo y esto ayuda a

optimizar el trabajo.
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1.2.1.3.1.4. Pert - cost

Es una variacion del camino critico, en la cual ademas de tener como
objetivo minimizar el tiempo, se desea lograr el maximo de calidad del trabajo y
la reduccion minima de costos. Los resultados que se obtienen son grandes al

disminuir tiempo y costo.

1.2.1.4. indices de produccion

Los indices pueden ser medidos, numeros, hechos, opiniones o
percepciones que sefalen condiciones o situaciones especificas. Se dice
entonces que los indices se originan en la actividad econdmica y productiva,
sus resultados, gastos, entre otros, y se caracterizan por ser estables y

comprensibles.

Debido a la informacion que brindan los indices de produccion, no es
suficiente con uno solo de ellos para medir la gestion de la empresa sino que se

impone la necesidad de considerar los sistemas de indicadores.

Para tener mayor confiabilidad se usa un conjunto interrelacionado de
ellos que abarque la mayor cantidad posible de magnitudes a medir, para tener

una mejor vision de la situacion de la empresa.

En la construccion de los indicadores se debe considerar la capacidad de
medir o sistematizar, lo que se pretende conocer y la capacidad de captar
aspectos cualitativos o cuantitativos de las realidades que pretende medir o

sistematizar.
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Los indicadores se pueden elegir dependiendo de la actividad productiva a
la que se decida dedicar, a continuacion algunos ejemplos de indicadores que

son utiles en produccion.

1.2.1.4.1. Clases de indices en la produccién

1.2.1.4.1.1. indice de calidad del

proceso

Mide la tasa de defectos de los productos elaborados. Estos defectos
pueden ser detectados internamente antes de enviar el producto al cliente o

externamente.

1.2.1.4.1.2. indice de velocidad de

entrega

Se puede medir de dos formas una es la rapidez con que se suministra el
producto, se refiere al tiempo que transcurre desde que se realiza el pedido
hasta que el producto se pone a disposicion.

Este tiempo se llama tiempo de suministro; cuanto mas grande sea el
grado de especializacion del producto mayor sera el tiempo de suministro, y
viceversa. La otra forma es midiendo la estabilidad o variabilidad en los plazos,
esta medida permite al cliente planificar su produccion.

13



1.2.1.4.1.3. indice de flexibilidad

Por medio de este indice se logra conocer tres aspectos. La capacidad de
la empresa para cambiar de la fabricacion de un tipo de producto a otro distinto,

reaccionar a cambios en el volumen de demanda y personalizar el producto.

1.2.1.4.1.4. indice de la velocidad del

proceso
Este indice de velocidad se mide por el cociente entre el tiempo total de
operacion respecto del valor afiadido. Tomando en cuenta que el tiempo total
de operaciones desde que entran las materias primas hasta que salen.
Es el tiempo que el material esta circulando por la empresa. Es mayor que
el tiempo total de valor afiadido. El tiempo total del valor afladido es el tiempo
sobre el que se esta trabajando sobre el material.

A continuacion la formula para el indice de la velocidad del proceso

VP = Tiempo total de operacion

Tiempo total de valor afiadido
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1.2.1.4.1.5. indice de productividad
Este indice es una medida de la utilizacion eficiente de los recursos
humanos o factores productivos; puede ser de un pais, de un sector, 0 de una
empresa.
Para que sea una medida util debe valorarse toda la produccién como el
costo de los factores en valores constantes, es decir, teniendo en cuenta la
diferencia de precios entre los afilos que se quieren comparar. Existen tres

tendencias que surgen de este indice.

Productividad global: es la producciéon dividida por los todos los factores

empleados.

Productividad multifactorial: es la produccion dividida por varios factores

empleados.

Productividad parcial: es la produccién dividida por un solo factor productivo.

1.3. Reciclaje

1.3.1. Concepto de reciclaje

El reciclaje es un proceso fisicoquimico o mecanico que consiste en
someter a una materia o un producto ya utilizado a un ciclo de tratamiento total

o parcial, para obtener una materia prima o un nuevo producto.
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También se podria definir como la obtencién de materias primas a partir
de desechos, introduciéndolos de nuevo en el ciclo de vida y se produce ante la
perspectiva del agotamiento de recursos naturales, macro econémico y para

eliminar de forma eficaz los desechos.

El reciclaje se inscribe en la estrategia de tratamiento de residuos de las
Tres R. Las cuales se conocen como reducir, reusar y reciclar. Estas premisas

le dan sentido al reciclaje y son usadas en todo el mundo.

Reducir: acciones para reducir la produccion de objetos susceptibles de

convertirse en residuos.

Reusar: acciones que permiten el volver a usar un producto para darle una

segunda vida, con el mismo uso u otro diferente.

Reciclar: el conjunto de operaciones de recogida y tratamiento de residuos que

permiten reintroducirlos en un ciclo de vida.

1.3.2. Clasificacién de reciclaje

Cada material exige un tipo de preparacion distinto y una manera
particular de clasificarlo. Lo mas importante es que se encuentre limpio de otras
sustancias y elementos. Se debe seguir simples indicaciones, ubicar los centros
recolectores mas cercanos y fomentar iniciativas grupales. Para comenzar a
contribuir con el reciclaje se debe conocer las clasificaciones y de esta manera

poder beneficiarse de las diferentes ventajas de esta practica.
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Textiles

Una de la manera de como reciclar es utilizar materiales reciclables. Un
ejemplo claro de ello es la tela, donde existen una serie de normas como: La
ropa vieja que se va a donar debe estar limpia, cosida y planchada. Las piezas
de tela para hacer trapos deben estar limpias. Retirar botones, cierres y otros
adornos que puedan tener las telas y se debe separar el nylon, poliéster e
impermeables de los otros tejidos.

Plasticos

Para reciclar el material plastico se debe clasificar por familias y verificar el
tipo de plastico antes de ser llevado a la casa recicladora o contenedor de
plastico. Pueden ser piezas enteras o rotas, y deben estar limpias antes de

depositarlos.

Vidrio

El buen reciclaje de vidrio debe ser clasificado por los colores verde,
ambar y transparente, depositandolo en su respectivo contenedor. Algunas de
estas botellas son retornables, esto quiere decir que pueden ser entregadas
nuevamente donde se obtuvieron. Para aceptar el vidrio se toma en cuenta lo

siguiente:

- Debe estar totalmente limpio.
- Clasificar por colores: verde, &mbar y transparente.

- Eliminar otros componentes como roscas, arandelas, etiquetas y tapas.

Papel y cartdon
El papel y carton cumplen con normativas, siendo clasificados en un
contenedor donde solo incluye papel y otro contenedor que incluye cartdn;

dicho papel o carton, debe embalarse y amarrarse.
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Clasificar el papel de acuerdo a su tipo: periédico, papel de oficina,

de computadora, cartulina, cartén, etc. y tomar en cuenta lo siguiente:

- No romper el papel, ni arrugarlo.

- Separar a un lado el papel y al otro el cartén.
- El papel o carton debe embalarse y amararse.
- No debe estar humedo ni mojado.

- No debe incluirse papel carbon ni celofan.

Metales

Los metales forman parte de materiales reciclables donde cada uno de
ellos se debe clasificar e identificar. A si mismo debe existir contenedores
especiales que solo deben incluir metales. Las latas de aluminio y acero se

deben comprimir para llevarlos a plantas recicladoras.

1.3.3. Ventajas del reciclaje

Reciclar es importante, ya que se puede salvar grandes cantidades de
recursos naturales no renovables cuando en los procesos de produccién se
utilizan materiales reciclados. Los recursos renovables, como los arboles,
también pueden ser salvados. La utilizacion de productos reciclados disminuye

el consumo de energia.

Al reciclar se producen una serie de ventajas y beneficios que de alguna
manera u otra favorecen al ser vivo, ya que reciclando se pueden salvar
cantidades de recursos, como los arboles, también reduce el gasto de energia,
todo eso ayuda basicamente a disminuir gran parte de la contaminacion global.
Las ventajas que se consiguen con el reciclaje se pueden dividir en ecoldgicas,

econdmicas y sociales.
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Ventajas ecoldgicas

El reciclaje permite disminuir la cantidad de materiales que van a los
basureros. En su lugar se convierten en materias primas que luego de ser
utilizados se convertirdn en nuevos productos de alto consumo. Este proceso
ofrece bajar el volumen de los residuos que van al basurero, convirtiéndolos en

materiales para el uso humano y no dejarlo como simple desecho.

Un punto a favor que ofrece al reciclar, es también que se utiliza para
sefalar la importancia de disminuir la cantidad de basura que llega a los
vertederos, a través de la recuperacion de desperdicios solidos para reciclar y

rehusar.

Ventajas econdémicas

Como resultado del reciclaje se obtienen materias primas que van a ser
utilizadas por fabricas e industrias nacionales, de no existir el reciclaje,
esta materia prima deberia ser importada con las consiguiente salida

de divisas del pais.

La actividad del reciclaje es una forma de obtener dinero en época
de crisis.  El reciclaje también beneficia econdmicamente, ya que es una
manera de obtener dinero, porque los materiales desechados pasan por un
proceso para convertirse en un material reutilizables que pasan directamente a
las industrias, y de esta manera ser vendidos a los consumidores como nueva

materia prima.
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Ventajas sociales
La cadena de reciclaje involucra directamente una considerable cantidad
de mano de obra. El primer nivel de esta cadena estd constituido por los

recicladores, quienes desarrollan su actividad en las calles.

Este grupo humano ha encontrado en el reciclaje un trabajo que les
permite educar a sus hijos, alimentar a sus familias; es un trabajo auténtico y

honesto.

Gran cantidad de personas se benefician por medio del reciclaje, ya que
este mismo genero una serie de empleos, comenzando por aquellas personas
que fomentan la labor en las calles, recogiendo materiales reciclables, que
luego pasan por procesos donde también se encuentran innumerables

personas que ayudan a que este proceso se cumpla.

1.3.4. Resultados del reciclaje textil en Espafia

A consecuencia del auge que ha tomado el tratamiento de los desechos a
nivel mundial existen varios paises que han tomando diferentes acciones para
adoptar el reciclaje dentro de su cultura. Como ya se ha mencionado antes,
existen diversos productos que se pueden reciclar y esto ayuda a nuestro
ambiente para evitar que estos productos caigan como desperdicio y pasen

muchos afios antes de su descomposicion.

En el area textil se han tomando diferentes iniciativas dependiente el nivel
de inversion que los paises le han aportado. Ese es el caso de Chile, quien ha
adoptado un reciclaje textii que se basa en la confeccion de prendas y

accesorios como por ejemplo: bolsas, carteras, mochilas, llaveros, entre otros
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productos que tienen disefios vanguardistas y que han tenido gran aceptacion

entre los jovenes.

Argentina ha demostrado tener un mayor crecimiento dentro del reciclaje
textil, pues ademas de confeccionar prendas y accesorio a partir de textiles en
desuso. También se ha preocupado por incursionar dentro de la produccién
verde. Esto consiste en producir telas (canvas, jersey y telas deportivas) a
partir de materias primas organicas en cultivos controlados y en una seleccion

minuciosa de materia prima dentro de los textiles reciclados.

Afortunadamente, las cosas estan empezando a cambiar como lo es el
caso de Espafia que ha tenido un gran avance en cuanto a recoleccion ha sido.
Las ONG han aprovechado el terreno de la recuperacion y el reciclaje de ropa,
se han puesto a trabajar junto con Comunidades Autbnomas, ayuntamientos y
entidades privadas para depositar la ropa en contenedores visibles en varios

puntos.

El mejor ejemplo son los mas de 3000 contenedores de ropa que, gracias
a los acuerdos de colaboracion firmados con mas de 700 ayuntamientos,
gasolineras como CAMPSA e hipermercados como Hipercor, Caprabo y Ahorra.
Méas que la ONG Humana tiene repartidos por buena parte del territorio

nacional.

La ropa depositada en los contenedores, debe guardarse en bolsas bien
cerradas, se lleva a una de las tres plantas de clasificacion de la organizacion
(en Barcelona, Madrid y Granada), donde se clasifica, segun su calidad, en

cuatro grupos:
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Mejor calidad (15%) se destina a la venta en las 14 tiendas de ropa de
segunda mano que Humana tiene en Barcelona, Madrid y Granada, la
ropa aprovechable de verano (42%) se envia al Africa para que las
asociaciones locales la vendan a pequefios comerciantes o la repartan en

situaciones de emergencia.

Ropa deteriorada, con manchas, etc. (37%) se vende a empresas de
reciclaje textil, que la utilizan para hacer trapos, rellenos para colchones,
cojines, y otros productos. Casi toda la ropa es util incluyendo el calzado y s6lo

la que esta muy deteriorada, inservible (6%), va directamente a la basura.

Con el dinero obtenido a través de estos diferentes canales, Humana
Espafa financia mas de 15 proyectos en Mozambique, Angola y Zimbabwe: que
incluyen programas de ayuda infantil, escuelas de profesores y escuelas

centros de formacion profesional.

Cada contenedor de Humana, de 150 kilos de capacidad total, recibe una
media de 60-70 kilos de ropa usada a la semana. El afio pasado, los mas de
3000 contenedores de la organizacion recogieron unas 8000 toneladas, 2781
de ellas en Cataluiia.

Segun el Ministerio de Medio Ambiente (Estado del Medio Ambiente y
evolucidn 2000), los residuos textiles representan el 3,7% de todos los residuos
domeésticos. Las estimaciones de Humana dicen que hoy no se recoge ni medio
kilo de los 7-8 de ropa usada que genera cada espariol al aflo, muy lejos de los

4-5 kilos que se recupera, por ejemplo, en Holanda.

22



Durante el afio 2000 se construyeron en Caxito, Angola, gracias a
Humana, 21 escuelas y 16 letrinas; se escolarizé a 2000 nifios y se plantaron

300 arboles para contrarrestar la deforestaciéon de la zona.

1.4. Nuevos productos

1.4.1. Proceso de desarrollo del nuevo producto

Este proceso implica la realizacion de varias actividades, en las que deben
intervenir la mayoria de las areas funcionales de la organizacién. Generalmente

este proceso de desarrollo se suele dividir en cinco fases o etapas:

- Identificacion de oportunidades.
- Evaluacion y seleccion.
- Desarrollo e ingenieria del producto y del proceso.

- Pruebas y evaluacion.

1.4.1.1. Identificacion de oportunidades

En esta etapa se obtiene informacién sobre las necesidades y exigencias
del mercado, identificando las oportunidades existentes. Esta informacion se
combina para establecer la arquitectura del nuevo producto. Durante esta fase
se fija el disefio del concepto, se selecciona el mercado objetivo, el nivel de
rendimiento, los recursos necesarios y el previsible impacto financiero del nuevo

producto. Las principales fuentes de ideas se describen a continuacion.
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Clientes
La empresa debe contar con los canales de comunicacion adecuados para

que el cliente pueda aportar sus ideas al proceso de disefio y desarrollo.

Ingenieros y disefiadores
Solo el personal del departamento de investigacion y desarrollo puede
conocer los ultimos avances tecnolégicos que pueden dar lugar a nuevos

productos innovadores.

Competidores

En numerosas ocasiones los nuevos productos surgen de ideas de la
competencia que la empresa adopta como suyas, realizando un proceso de
imitacién creativa, es decir, mejorando el producto de la competencia, pero

basandose en su disefio inicial.

Alta Direccién y empleados de la empresa
Esta fuente de ideas es a menudo despreciada por parte de los
encargados del proceso de disefio, y en muchas ocasiones es una de las

fuentes mas eficaces.
1.4.1.2. Evaluacién y seleccion
En esta etapa se seleccionan aquellas ideas que presentan mayores
posibilidades de éxito. Este proceso de evaluacion implica un andlisis de la

viabilidad del producto desde diferentes puntos de vista.

Viabilidad comercial

Consiste en analizar si existe un mercado para ese producto.
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Viabilidad econémica
Se realiza un analisis costo-beneficio que permita estimar si ese producto
proporcionard un margen adecuado, teniendo en consideracion su costo

estimado de produccién, asi como el precio al que podrian venderse.

Viabilidad técnica
Es necesario comprobar que la empresa cuenta con la capacidad técnica

y tecnolOgica adecuada para la fabricacion en serie del producto.

Valoracion de las reacciones de la competencia
Se hace necesario valorar la posible reaccion de la competencia ante
nuestro lanzamiento. Ya que en algunas ocasiones nuestra empresa no contara

con los recursos suficientes para una competencia con nuestros competidores.

Ajuste a los objetivos de la organizacion
Los nuevos productos deben respetar la estrategia de la

organizacioén, contribuyendo a alcanzar los objetivos establecidos.

1.4.1.3. Desarrollo e ingenieria del producto y del proceso

En esta etapa es donde se realizan la mayoria de las actividades de
disefio de detalle y de desarrollo del producto, asi como de los procesos

productivos necesarios para la fabricacion y posterior lanzamiento al mercado.

De forma paralela o simultanea, inicia la etapa de las pruebas y
evaluaciones correspondiente a los disefios resultantes de la tercera etapa,
para lo cual se procede a la fabricacion de prototipos y a la simulacién del
proceso de fabricacion.
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Posteriormente, se procede a la realizacion de pruebas de mercado que
permiten simular las condiciones reales de mercado en un laboratorio o bien en
una pequefia zona del mercado al que se va a dirigir el producto. Esto se
realiza con objeto de seleccionar la estrategia de lanzamiento mas adecuada y

realizar una prevision de la cifra de ventas.

1.4.1.4. Pruebas y evaluacion

El producto pasa a la ultima etapa en la que se inicia la fabricacién a gran
escala; se produce el lanzamiento al mercado del nuevo producto, su
distribucion inicial y las operaciones de apoyo al mismo. El proceso de
desarrollo descrito se realiza de forma iterativa hasta alcanzar el disefio mas

adecuado a las exigencias de los consumidores.
En cada iteracion se aprende sobre el problema a resolver y las

alternativas existentes hasta que se converge al disefio final y se completan las

especificaciones detalladas inicialmente.
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2. SITUACION ACTUAL DEL MANEJO DE DESPERDICIOS Y
EL PROCESO DE RECICLAJE

2.1. Proceso de la planta

2.1.1. Recepcion del desperdicio textil

La recepcion del desperdicio en la planta se recibe de diferentes fuentes,
la mayor fuente del desperdicio es captado por Nylontex (empresa dedicada a
la fabricacion de medias y de ropa intima para dama hecha de lycra y
poliéster/algoddn), el recurso dado se calcula en un 40%. Luego se cuenta con
el desperdicio de Monte Textil (empresa dedicada a la fabricacion de
gabardinas y telas deportivas, siendo Estados Unidos y el Caribe su mayor
mercado).

La empresa de la corporacion que se dedica a la confeccion de hilo
llamada TEXAL, produce hilos en diferentes calibres y aporta el 10%, de los
desperdicios que ingresan a FRAZIMA. A este desperdicio se le conoce como
borra (algodoén virgen que por contar con impurezas es desechado del proceso

para no perjudicar en la calidad del hilo).
Por dltimo, se cuenta con la compra de prendas varias en el mercado a
buen precio, este 30% es captado por las pacas que existen en el pais y que no

logran vender ciertas piezas.

En el proceso de recepcion del desperdicio textil se cuenta con un
encargado de la rampa y dos auxiliares. Ademas cada una de las empresas de
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la corporacién que generan el desperdicio antes mencionado, envia con su
personal el desperdicio que se genera. Este mismo personal lo contabiliza y lo
deja en el area de recepcion.

Los camiones de las pacas llegan a despachar a la rampa y ponen a su
personal a descargar y acomodar el desperdicio. Los dos auxiliares del &rea se
encargan de verificar que se entre las cantidades correctas y que los
desperdicios se dispongan en los lugares establecidos. Aproximadamente se
reciben 25 000 libras de desperdicio en los porcentajes antes mencionados,

estos varian dependiendo la época del afio.

2.1.2. Inspeccion

Luego de recibir todo tipo de desperdicio, este debe ser clasificado y se
deben de quitar zippers, botones, cierres, etc. Esto con el fin de quitar todo
accesorio que puede causar dafio en la maquinaria, aunque durante el proceso
se cuenta con detector de metales se inspeccionan minuciosamente las piezas

para que el proceso sea continuo y tenga la menor cantidad de paros posibles.

Ademas, se debe de clasificar todas las prendas ya que se deben de
separar las piezas que cumpliran con los requisitos de cada uno de los

productos que se elaboran.

Esta clasificacion es de tacto y visual, la experiencia es una herramienta
imprescindible que le da valor al proceso. Teniendo una buena clasificacion se
consiguen productos de mejor calidad. La clasificacion se hace de la siguiente

manera.
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- Tipos de lana

- Poliéster

- Fibras de poliéster

- Texturas gruesas (corduroy, gabardina, etc.)

- Texturas finas (blusas, playeras, algodon, etc.)
- Por color

- Retazo fino

2.1.3. Trituracioén

Este es el proceso en el cual por medio de maquinaria se tritura todos los
textiles ya clasificados. La maquina que se usa es marca Laroche y su proceso
es sencillo ya que su fin es cortar los textiles para convertirlos en fibras aptas

para reutilizar en nuevos productos.

El proceso inicia en especificar el producto que se estara trabajando y de
ahi se toma la decision de la clase de textil que se usara y el porcentaje de
fibras que se le mezclaran. Luego los textiles pasan por una banda que cuenta
con imanes y es alli en donde se detecta si los textiles adun cuentan con un
accesorio que pueda poner en riesgo la maquinaria, al personal o la produccion.
Después de pasar por esta revision se introduce en una camara que esta

compuesta por diferentes niveles de cuchillas.
Estas cuchillas estan distribuidas de manera que al salir de la camara se

tenga unicamente la fibra del textil, incluso esta fibra sale con un color bastante

uniforme en donde predomina el color mas usado de la clasificacion.
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El porcentaje de materiales ya clasificados mas usado es 30% poliéster,
20% algodon, 20% fibra poliéster y 30% mezcla de varios. La fibra que sale de
esta maquina se deposita en dos cdmaras, por medio de tubos que trasladaré al
desperdicio al siguiente proceso. En cada una de las camaras se pueden usar
materiales diferentes ya que cada una es independiente y cada una trabaja para

maquinas de compactacion diferente.

2.1.4. Compactacion

Luego de contar con una materia prima reprocesada y bastante uniforme,
se decide que producto se realizara. En la carda 1 se trabaja para telas de
poncho que se mezclan con tejido virgen de poliéster para darle forma al
producto. En la carda 2 es donde se guarda el material que se usa en la
hilatura para hacer hilo de calibre grueso para realizar materiales mas rasticos y
este hilo muchas veces se usa para fijar los extremos de los productos para

darle consistencia y calidad al producto.

Después se va colocando en una banda sin fin diferentes capas hasta dar
la consistencia deseada del producto a realizar. Es aqui donde se determina si
se haran trapeadores, mantas, ponchos, tela geotextil u otros derivados que se

pueden hacer a través del reproceso de los textiles.

Ya teniendo las capas deseadas del nuevo producto, se procede a enrollar
el material en rollos de 150 metros. Cabe mencionar que hasta este momento
toda la maquinaria trabaja a temperatura ambiente y la materia no sufre de

cambios bruscos de temperatura.
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2.1.5. Acabados

Es en el area de acabados en donde se le dara la presentacion final al
producto, generalmente se tiene un proceso estandar pero los acabados
dependeran de los pedidos que haya realizado el cliente. Aqui se debe de
considerar a los destinos que se venderd el producto ya que para lugares en
donde las temperaturas extremas el producto debera ser mas resistente y este

debera de contar con caracteristicas que llamen la atencion del consumidor.

El acabado con el que siempre cuentan todos los productos es el
engomado, el cual se adhiere a la tela a una temperatura de 80°C para permitir
que el producto penetre toda la tela. Luego de sumergir la tela ésta pasa por
tres tambores que se encuentran a una temperatura de 50°C para que la tela se

seque y pueda ser cortada y enrollada para su empaque.

Ademas como ya se ha mencionado, en el area de acabados se le pueden
dar tratamientos especiales a los productos, los cuales deberan ser solicitados
por los clientes. Entre estos esta el afelpado, el cual consiste en cepillar la tela
para darle mas textura de suavidad, esto se usa cuando el producto a
confeccionar son frazadas de mejor calidad y con mayor porcentaje de material

virgen.

Otro de los acabados a usar son los estampados, estos pueden ser
trabajados en diferentes disefios dependiendo del mercado hacia donde va
dirigido el producto. En casos de trapeadores, mantas y otros; se trabaja con
diferentes tipos de engomado que permite que el producto final tenga mayor
absorcion y manejabilidad para tener un mejor resultado en el fin en el que se

usara.
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2.1.6. Cortey flejado

Al tener ya los rollos con los acabados especificos utilizados, se procede
al corte de los rollos en la presentacion en la que se desea el producto. Este
proceso se elabora en una mesa en la que se coloca el rollo y este
autométicamente esta avanzando e indica cuando se debe de realizar el corte

deseado.

El corte se realiza de forma manual y se cuenta con otra mesa de corte
gue es totalmente manual, ya que en esta se debe estar volteando el rollo para
que avance Yy asi poder realizar el corte que se contabiliza por las vueltas que
realiza el rollo. Este proceso no es tan exacto y es en costura en donde se
ajustan las medidas deseadas de haber mucha diferencia sino se procede a

empacar el producto.

Luego de haber cortado el producto, se procede a doblar dependiendo de
la presentacion de cada producto. Esto se realiza de forma répida y es en este
proceso en donde se empacan en las bolsas que identifican cada producto. Los
productos se apilan y se distribuyen en torres para su traslado final a bodega,
en donde se cuenta con una rotacion alta de producto debido a la demanda.

El producto terminado se mantiene en bodega de producto terminado un
promedio de dos dias, esto se debe a que la planta se mantiene trabajado
producciones atrasadas, esto por la capacidad de maquinaria instalada en la

planta.
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2.2. Diagramas

2.2.1. Diagrama de bloques

Figura 2. Diagrama de bloques del proceso

FECEPCIGN DE
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INSPECCION
TRITLRAGN
campactaciin comPacTACidn
CORmA 1 [ " CARDE 2
ACARADOS ACABADDE
CORTE Y FLEIADO CORTEY FLELADD
BFT BET
FIELTRA FRAZADW

Fuente: trabajo de campo.
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2.2.2. Diagramade recorrido del proceso general

Figura 3. Diagrama de recorrido del proceso

CFICIMAS CFICIMAS GEREMCIA,
BODEGA CPERACIOMNES

[—

ar
FEEI ,.-—[ ACARADOS (FRGINA D BANAAT AR ]4—-.

l,_{l]_; CJ @| MANT.

orT
FRAZAL,

DH

- I ACARADCE ISERG KA & ]

! RECEPCION
— ks |
COMPALTAMCR
Q ot m — P
o i, )

PERSONAL
TR R IO
BOD. T
MATERISLES R [ B
CAFE
REFECOE |-
CL.E-.SIFIC.-'J-.CION—|
BAROS F. BARNOS M.

Fuente: trabajo de campo.

34



2.2.3. Departamento de captacion del desperdicio textil
2.2.3.1. Distribucion fisicay operaciones

Figura 4. Esquema de trabajo de captacion

INGRESO

RECEPCION DESCARGA [+
I__ ]
“ep| ALMACENAJE

Fuente: trabajo de campo.

2.2.3.2. Maquinaria

Dentro de esta etapa no se utiliza maquinaria. Los camiones que traen el
desperdicio textil vienen con personal que realiza la descarga y deja el material
apilado para su siguiente etapa en el proceso. El personal que realiza estas
actividades es ajeno a la empresa y, por lo tanto, no se contabiliza dentro del

proceso de la planta.



2.2.3.3. Flujo de trabajo

Figura5. Flujo de trabajo departamento de captacién

Q Q Q Q
(e i‘f1 i]Jd——[ |
2 & cJ
RECEPCION INGRESQ
ALMACENAJE DESCARGA

Fuente: trabajo de campo.

En esta area se cuenta con cuatro personas por turno. Se cuenta con una
persona encargada de supervisar la descarga y asegurarse que las piezas de

desperdicio entregadas cuentan con los requisitos solicitados.

Luego estéa el digitador encargado de recibir la boleta que proporciona el
supervisor del material. Las cantidades reflejadas se ingresan a sistema. Al
quedar el material ingresado en el sistema se debe asegurar el siguiente
empleado, en que el desperdicio quede colocado Unicamente en el area

designada.
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2.2.4. Departamento de Inspeccion

2.2.4.1. Distribucion fisicay operaciones

Figura 6. Esquema de trabajo departamento de inspeccion
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Fuente: trabajo de campo.
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2.2.4.2. Maquinaria

En este proceso se usa una maquina desabotonadora, una maquina
desabrochadora y tijeras. Dentro de esta etapa se cuenta con cuatro maquinas
de las cuales Unicamente se usan dos dado al recorte de personal que se ha

tenido en la empresa en los ultimos meses.
2.2.4.3. Flujo de trabajo

Figura 7. Flujo de trabajo departamento de inspeccién

)
|
QUITAR (.'J_ R
ACCESORIOS CLASIFICACION

@

QUITAR CLASIFICACION
ACCESORIOS

Fuente: trabajo de campo.

En este departamento hay cuatro personas por turno. Dos de ellas se
encuentran clasificando el desperdicio y lo preparan para que le puedan quitar

los accesorios las otras personas.
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2.2.5. Departamento de trituracion
2.2.5.1. Distribucion fisicay operaciones

Figura 8. Esquema de trabajo departamento de trituracion
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Fuente: trabajo de campo.
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2.2.5.2. Maquinaria

Figura9. Maquinatrituradora Laroche

Fuente: manual de mantenimiento.

La maquina trituradora que se utiliza en este proceso es una maquina de
tecnologia francesa marca Laroche. Esta es una maquina de reciclado de
desperdicios textiles para hilatura open-end y no tejidos, esta coloca las fibras
por aire para no tejidos, tiene una linea de apertura y mezclado con control

continuo.

Pertenece a la nueva generaciéon de maquinas de colocacion de fibras por
aire Airlay y ha sido desarrollada para la fabricacion de napas de hasta 3900
mm de ancho y con pesos especificos de 300 a 4000 gramos por metro

cuadrado o mas.
Dependiendo de las caracteristicas de la fibra que se desee usar en el

proceso se toma la decisibn. Este criterio se toma en cuenta con las

clasificaciones antes descritas en este trabajo.
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2.2.5.3. Flujo de trabajo

Figura 10.  Flujo de trabajo de trituracién
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Fuente: trabajo de campo.

En este proceso se cuenta con cuatro personas por turno y sus funciones
inician con la recepcion de la materia prima ya clasificada. Luego el operador 1
se encarga de supervisar que el desperdicio entre sin problema a la maquina y
el operador es el encargado de ver que este desperdicio salga, segun lo

esperado de la maquina.
La cuarta persona involucrada en este proceso se encarga de ir

observando el nivel de los depdsitos y también supervisa que los tubos que

transportan el material ya desecho no se obstruya.

41



2.2.6. Departamento de compactacion
2.2.6.1. Distribucion fisicay operaciones

Figura 11. Esquema de trabajo de compactacion.

DEPOSITO DEPOSITO
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3

ROLLOS
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Fuente: trabajo de campo.
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2.2.6.2. Maquinaria

Figura 12. Maquina de compactado Thibeau

’ !
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Fuente: manual de mantenimiento.

En este proceso se cuenta con dos maquinas que ejecutan el
compactado del desperdicio textil. Ambas son de tecnologia francesa una es
marca Thibeau y la otra es Asselin. La maquina Thibeau ya cuenta con
tecnologia automatizada y produce a una velocidad de 28 mts/min, aunque su

capacidad es de 40 mts/min.

Esta reduccion en su capacidad se debe a la falta de piezas en la
maquina, con el tiempo se han cambiado los repuestos originales por repuestos
hechos en Guatemala. Aunque esto ha reducido los costos a corto plazo le ha
quitado la rentabilidad al negocio y a largo plazo si ha causado problemas en la

operacion.

La maqguina marca Asselin tiene 30 afios de haber sido instalada, por
lo tanto la tecnologia que posee es en su mayoria manual. Esta maquina
produce a una velocidad de 2 mts/min aunque con un buen programa de

mantenimiento se puede mejorar su produccion. Ademas al usar esta maquina
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para la produccion de materiales con pocos gramos como limpiadores aumenta

su velocidad de produccion.
2.2.6.3. Flujo de trabajo

Figura 13. Flujo de trabajo departamento de compactado
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Fuente: trabajo de campo.

En este proceso es donde el material ya desecho se compacta y es asi
como se logra tener un nuevo material. Dentro del proceso interactian 4
personas por turno y se encargan de supervisar que el proceso transcurra sin
ninguna eventualidad. Los operadores de las cardas se encargan de llevar el
control de la maquina, estos deben darle seguimiento que se mantenga la
velocidad y que no exista ningun problema con la introduccién del material

desecho a la maquina.

Es el receptor de los rollos el que se encarga de ver que el material que
salga de la maquina salga bien compactado y con la menor cantidad de fallas
posible. Ademds este realiza el corte de los rollos y autoriza para que la otra

persona pueda trasladar los rollos a un espacio de almacenaje en transito.
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2.2.7. Departamento de acabados, corte y flejado

2.2.7.1. Distribucién fisicay operaciones

Figura 14. Esquema de trabajo departamento de acabados, cortey

flejado
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CORTE
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1 2
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2.2.7.2. Maquinaria

ESTAMPADORA

Fuente: trabajo de campo.

Figura 15. Maguina de acabados SAME

Fuente: manual de mantenimiento.
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En el area de acabados se cuenta con dos maquinas, una es la maquina
estampadora que Unicamente se enciende cuando se tienen pedidos y la otra
es la rama que es de tecnologia alemana marca SAME.

Esta ultima trabaja a una velocidad de 6 mts/min y es la que se encarga
de realizar el engomado de los materiales que lo requieren. Esto fija la tela y

permite tener una textura mas aspera y mayor durabilidad.

Figura 16. Maguina de corte

Fuente: manual de mantenimiento.

En el corte se cuenta con una magquina que es automatizada, sin embargo
necesita de supervision para ir controlando la velocidad. Se cuenta con otra
maquina de corte; pero esta es manual y por ello se requiere de dos personas

para realizar el corte de los materiales.
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2.2.7.3. Flujo de trabajo

Figura 17. Flujo de trabajo departamento de acabados, corte y flejado
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Fuente: trabajo de campo.

En esta area interactian siete personas, las cuales tiene diferentes
funciones. En el proceso se punzona y se introducen los rollos en la rama,
durante este proceso hay una persona que supervisa la salida de los rollos de la
maquina. De haber algun problema ya sea con la temperatura de la goma,
viscosidad o velocidad para la maquina, detecta el error y continua con el

trabajo.

Al salir estos se distribuyen entre dos maquinas de corte una
automatizada, esta trabaja a 100 mts/min, que solo requiere de una persona
que supervise que los cortes se realicen sin ningun problema y la maquina
manual requiere de dos personas una que se encarga de cargar y descargarlos
para que sean cortados y la otra persona realiza el corte guiandose por una

regla dispuesta en la maquina.
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2.3. Demanda actual

Actualmente, los productos de Frazima son distribuidos a la region
centroamericana y tiene como mercado futuro el mercado de Republica
Dominicana. La produccion mensual de la planta tiene una capacidad instalada

de 829 440 mts/mes en condiciones éptimas.

La planta saca un promedio de 675 000 metros y los pedidos mensuales
en el ultimo semestre se han mantenido en los 930 000 metros, razon por la
cual la mayoria de los pedidos sufren un atraso. Dentro de los diagramas
descritos se puede observar un cuello de botella en la rama, esta se encuentra

en el area de acabados especiales.

Por esta razon, es que la produccién actual no cumple con los pedidos
mensuales, en este momento la planta ya se encuentra con pedidos completos

hasta el primer semestre del afio 2011.

Pedidos que de no ser cumplidos pueden ser cancelados, esto es lo que
ha sucedido en afios anteriores y que ha causado que la planta pierda pedidos
y que por temporadas se quede sin trabajo. Esta falta de trabajo a parte de
impedir la generacion de ingresos para la planta también hace que se generen

despidos del personal de planta.
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2.4. Especificaciones de productos

2.4.1. Productos actuales

24.1.1. Frazada

La frazada, es un articulo constituido por una unidad. Este articulo esta
elaborado con 30% poliéster, 20% algoddn, 20% fibra y 30% de desperdicio
comun y debe estar afelpado por ambas caras para brindar abrigo. Es un
producto que tiene la categoria de bienes comunes por sufrir procesos de

transformacioén estandarizados.

2.4.1.2. Fieltro

El fieltro es un producto elaborado y compuesto de reciclaje de textiles que
se punzona, dando como resultado un material no tejido, sin trama, ni urdimbre.
Su mayor utilidad es aislar la esponja del resorte dentro de la cama y el mueble,
para mayor durabilidad y confort. Otros usos importantes es como aislante de

ruido o de temperaturas, para utilizarla en tuberias, aires acondicionados, etc.

También se usa para elaboracion del mantillén de la silla para caballo.
Con el fieltro podemos fabricar frazadas, ponchos, colchas, etc. Es empleado
en el area automotriz para colocar debajo de la alfombra del carro y en la

cajuela del vehiculo.

Actualmente, el fieltro no tejido se fabrica en presentacion de 600 y 1000,
gramos pero este se puede producir en la cantidad de gramos que se solicite.
Las medidas fabricadas son estandar, pero se pueden realizar bajo pedido

segun la necesidad del cliente.
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3. PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA
DE RECICLAJE TEXTIL

3.1. Reorganizacién de procesos

3.1.1. Captacion de materia prima

El paso inicial del proceso es la captacion del desperdicio textil este es la
materia prima del proceso. Actualmente, se puede observar que el personal
anicamente supervisa que se coloque el desperdicio en el area especificada y

reporta lo que estan recibiendo en numero de piezas.

Se propone que dentro de este proceso se pueda contar sélo con dos
personas, de las cuatro que tiene el proceso actualmente y estas se encarguen
de revisar y contabilizar las piezas al momento de la descarga. Las otras dos

personas apoyaran el siguiente paso del proceso.

La persona que se encargue de revisar el desperdicio también sera el
encargado de ir separando todas aquellas piezas que no se reciben por contar
con porcentajes muy altos de materiales sintéticos. Estos materiales no se
deberan usar dentro del proceso, ya que disminuiran la rentabilidad del negocio

y debilitara el proceso en toda su secuencia.

Las prendas que no sean aceptadas seran devueltas al proveedor y el
supervisor estara firmando la boleta de recepcion en donde se contabiliza lo
recibido. Esto es para que la materia prima recibida cuente con el respaldo de

gue ya fue revisada por el personal de la planta.

51



3.1.2. Clasificacion de tela

En este proceso se ira separando las prendas por colores y por los
gramos de cada prenda. Se comprende que el tomar el gramaje de cada
prenda requiere de mucho tiempo, pero si se puede ir separando si se

consideran tres rangos.

Los rangos a considerar son:

- Rango menor (prendas deportivas, ropa interior, piezas en algodon, piezas
livianas, etc.)

- Rango medio (playeras, blusas, camisas, pantalonetas, piezas con mezclas,
etc.)

- Rango alto (pantalones de gabardina, prendas de lona, suéteres, chumpas,

abrigos, prendas pesadas y de gran tamafio, etc.)

Con esta clasificacion por color y por gramos se busca tener un mejor flujo
en el trabajo de la planta y permitird diversificar los productos a realizar.
Ademas se contara con la ventaja de tener un mejor aprovechamiento del
recurso humano, se evitara recibir las piezas que no seran Utiles para el
proceso y que disminuyen la rentabilidad del proceso y permite contar con un
flujo mas ordenado del trabajo.
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3.1.3. Inspeccién

Se cuenta actualmente con cuatro personas por turno, de estas cuatro
personas se tienen a dos personas descartando lo que no se puede usar en el
proceso y aquello que si cuenta con los requisitos necesarios se pasa a las
otras dos personas encargadas de quitar botones, zippers y accesorios que
traen las prendas. Estas dos personas encargadas de quitar los accesorios
llevan trabajo atrasado y en ocasiones el proceso se detiene por falta de

personal que quite los accesorios.

Con la introduccién de un proceso anterior de clasificacion se pretende
que las cuatro personas estén quitando los accesorios y al tener ya clasificada
las prendas mas pesadas entonces el flujo del trabajo sera mas ordenado.
Actualmente se cuenta con las 4 maquinas quita botones pero Unicamente se
usan dos por falta de personal, por lo tanto con la mejora no se incurre en

gastos adicionales.

3.1.4. Trituracion

El proceso de trituracion se realiza con la maquina francesa marca
Laroche y Jumbo Picker. El proceso de trituracion es eficiente y trabaja a una
velocidad constante, Unicamente se apaga la maquina por falta de material para

triturar y por desperfectos en los engranajes de inicio.

Se propone plantear un programa de mantenimiento que evite los paros
en la maquina. Debido al buen estado de la maquina el mantenimiento se debe
de focalizar en el engrase de todas las piezas para mejorar la eficiencia de la

linea.
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El material ya triturado que sale de la maquina se deposita en dos
diferentes depdsitos, a partir de los cuales se envia el material hacia las dos
cardas que hay en el proceso de compactacion.

En este proceso de envio del material desecho a las cardas, se debe de
tener constante supervision para que el material no se quede detenido en las
tuberias y que esto detenga el proceso. Por ello los espacios visibles en las
tuberias deben de ser limpiados constantemente y se debe controlar que el flujo

de dicho material sea continuo.

3.1.5. Compactacion

Al recibir el material desecho al deposito de las cardas se inicia el proceso
de compactacién. Existen dos maquinas que trabajan en este proceso, en la
carda 1 esta la maquina Asselin que trabaja a 2 mts/min y en la carda 2 trabaja

la maquina Thibeau a una velocidad de 28 mts/min.

En ambas maquinas se trabaja un mismo pedido y la maquina Thibeau
realiza el 93% de cada pedido y la maquina Asselin con dificultad logra terminar
el 7% y de una calidad inferior. El usar el sistema de esta forma impide sacar

otros pedidos pendientes y no se puede cumplir con las entregas a tiempo.

Por ello se propone usar la maquina Thibeau para los pedidos mas
grandes, los cuales son de frazadas y asignar los pedidos de fieltro para la
maquina Asselin. Ademas, se puede aprovechar la maquina Asselin para la
confeccion de mantas y trapeadores, al compactar estos productos trabaja a

mayor velocidad ya que la carga para estos productos es menor.
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De esta forma se logra tener una calidad uniforme para los pedidos de
frazadas, se logra optimizar el trabajo en la maquina Asselin que Unicamente
manufacturara fieltro, trapeadores y mantas. Estos productos no exigen una

alta calidad debido al uso que le da el consumidor final.

3.1.6. Acabados

El proceso de acabados se realiza actualmente en la rama. El material
qgue ya fue punzonado en las cardas se traslada a esta maquina y es aqui en
donde se engoma a temperatura el textil fabricado. Este engomado le da
cuerpo, solidez y textura al material de esta forma se puede ya presentar al

consumidor final.

En algunos casos se hacen pedidos que requieren de estampado y por
ello se usa la estampadora que se encuentra al lado de la rama. Esta
estampadora pasa la mayor parte del tiempo parada, ya que en su mayoria los
pedidos se solicitan sin estampado, esto se debe a que el consumidor en este
tipo de productos le da mucho énfasis al costo y no tanto a la imagen que el
producto pueda tener.

La estampadora es automatica y cuenta con rodillos que pueden poner a
temperatura el textili que se este trabajando, en esta maquina se puede
engomar los textiles de 400 gramos 0 menos. NoO se pueden trabajar de mayor
gramaje ya que la formulacion de la goma debe de tener una viscosidad mas

alta que no fluye por los cilindros del estampado.
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3.1.7. Cortey empaque

Se usa una cortadora con rodillo automatico y otra con rodillo manual.
Esto provoca que los rodillos ya engomados se acumulen para ingresar en este
paso. La maguina manual es manejada por una sola persona, esta persona es
la que se encarga de mover el cilindro de tela y de cortar manualmente la tela.
Ademas no se cuenta con un contador de metros que tenga exactitud en el

proceso, la medida se toma por referencia de un patron.

Por ello se debe tener una persona desenrollando el cilindro para que la
otra persona este atenta del metraje y pueda cortar los pliegos exactos segun lo
requiere el pedido. Esto minimiza la merma que pueda haber en el proceso y
permite asegurar la estandarizacion del proceso. Al salir del corte las personas
de empaque deben de salir de su estacién de trabajo para buscar los pliegos ya

cortados y regresar de nuevo.

Para minimizar este tiempo de transporte es necesario colocar una banda
transportadora que puede ser manual para transportar los pliegos ya cortados y
evitar el tiempo perdido de transporte del personal de empaque. En esta parte
del proceso es en donde se debe organizar la distribucién de los implementos
de trabajo ya que los operarios realizan movimientos de mas para realizar el

trabajo.

Se deben de colocar bandejas con las bolsas de empaque, poner a la
mano los cierres y estandarizar el doblez poniendo machotes en las mesas de
trabajo para que todos los productos que salgan de este proceso sean unos

iguales a los otros.
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3.2. Estudio de tiempos y movimientos

3.2.1. Estructuracion de tiempos de proceso actual

Tablal. Tabla de tiempos actuales del proceso por departamento

MUESTRA
CAPTACION DIMENSIONAL 1 2 3 4 5 Tprom
Revision min/pieza 0,09 0,08 0,12 0,07 0,09 0,09
Registro min/pieza 0,10 0,09 0,07 0,09 0,08 0,08
Tiempo del proceso (hrs)
MUESTRA
INSPECCION DIMENSIONAL 1 2 3 4 5 Tprom
Quitar botones min/pieza 0,12 0,15 0,18 0,20 0,19 0,16
Quitar zippers min/pieza 0,20 0,30 0,15 0,22 0,25 0,22
Quitar broches min/pieza 0,10 0,19 0,20 0,15 0,18 0,16
Quitar otros accesorios min/pieza 0,05 0,09 0,12 0,08 0,10 0,08
Tiempo del proceso (hrs)
MUESTRA
TRITURACION DIMENSIONAL 1 2 3 4 5 Tprom
Cargar maguina min/pieza 000,03 | 000,05 | 000,07 | 000,08 | 000,05 | 000,05
Proceso general min/pieza 000,05 | 000,04 | 000,07 | 000,05 | 000,07 | 000,05
Llenado de depésitos min 220,00 | 210,00 | 225,00 | 218,00 | 220,00 | 218,60
Tiempo del proceso (hrs)
MUESTRA
COMPACTACION DIMENSIONAL 1 2 3 4 5 Tprom
Punzonado mts/min 25,00 | 28,00 | 30,00 | 22,00 | 25,00 | 26,00
Corte y colocacion de rollos rollos/min 00,05 | 00,04 | 00,03 | 00,05 | 00.02 | 00,04
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Continua Tabla I.

MUESTRA
ACABADOS DIMENSIONAL 1 2 3 4 5 Tprom
Traslado de rollos
compactados rollos/min 0,2 0,1 0,02 0,03 0,02 0,07
Proceso general mts/min 6,0 50 5,00 5,00 3,00 4,80
Tiempo del proceso (hrs) 15,20
MUESTRA
CORTE Y EMPAQUE DIMENSIONAL 1 2 3 4 5 Tprom
Corte de piezas min/pieza 0,25 0,30 0,35 0,30 0,40 0,32
Doblez de piezas min/pieza 0,40 0,35 0,40 0,45 0,32 0,38
Empaque final min/pieza 0,25 0,30 0,35 0,30 0,35 0,31
Tiempo del proceso (hrs) 18,52

Fuente: trabajo de campo.

Tablall. Tablaresumen de los tiempos de proceso por departamento

T (hrs) | Jornada | Diferencia Observaciones
CAPTACION 09,45 12,00 2,55 oportunidad de mejora
INSPECCION 12,81 12,00 0,81 revisar proceso
TRITURACION 12,09 12,00 0,09 revisar proceso
COMPACTACION 08,30 12,00 3,70 oportunidad de mejora
ACABADOS 15,20 12,00 3,20 proceso critico
CORTE Y EMPAQUE 18,52 12,00 6,52 proceso critico

Tiempo promedio (hrs) 12,73

Fuente: trabajo de campo.
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3.2.2. Estructuracion de procesos con mejora propuesta

Tabla lll. Tabla de tiempos por departamento con la implementacion

MUESTRA MEJORADA
CAPTACION DIMENSIONAL 1 2 3 Tprom
Revision min/pieza 0,04 0,06 0,05 0,05
Registro min/pieza 0,05 0,06 0,06 0,06
Tiempo del proceso (hrs) 11,50
MUESTRA MEJORADA
CLASIFICACION DIMENSIONAL 1 2 3 Tprom
Clasificacidn por gramos min/pieza 0,03 0,02 0,03 0,03
Clasificacion por color min/pieza 0,04 0,03 0,03 0,03
Tiempo del proceso (hrs) 10,28
MUESTRA MEJORADA
INSPECCION DIMENSIONAL 1 2 3 Tprom
Quitar botones min/pieza 0,10 0,08 0,08 0,09
Quitar zippers min/pieza 0,10 0,07 0,08 0,08
Quitar broches min/pieza 0,09 0,08 0,08 0,08
Quitar otros accesorios min/pieza 0,08 0,08 0,12 0,09
Tiempo del proceso (hrs) 11,05
MUESTRA MEJORADA
TRITURACION DIMENSIONAL 1 2 3 Tprom
Cargar maquina min/pieza 000,03 | 000,05 | 000,05 | 000,04
Proceso general min/pieza 000,06 | 000,05 | 000,08 | 000,06
Llenado de depdsitos Min 212,00 | 215,00 | 215,00 | 214,00
Tiempo del proceso (hrs) 10,70
MUESTRA MEJORADA
COMPACTACION DIMENSIONAL 1 2 3 Tprom
Punzonado mts/min 28,00 | 29,00 | 27,00 | 28,00
Corte y colocacién de rollos rollos/min 00,05 | 00,04 | 00,06 | 00,05
Tiempo del proceso (hrs) 11,23
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Continua Tabla lll.

MUESTRA MEJORADA
ACABADOS DIMENSIONAL 1 2 3 Tprom
Traslado de rollos compactados rollos/min 0,02 0,01 0,02 0,02
Proceso general mts/min 6,00 6,00 5,00 5,67
Tiempo del proceso (hrs) 12,10
MUESTRA MEJORADA
CORTE Y EMPAQUE DIMENSIONAL 1 2 3 Tprom
Corte de piezas mis/pieza 0,30 0,40 0,30 0,33
Doblez de piezas mis/pieza 0,40 0,30 0,30 0,33
Empaque final mis/pieza 0,30 0,40 0.30 0,33
Tiempo del proceso (hrs) 11,80

Fuente: trabajo de campo.

Tabla IV. Tablaresumen de tiempos por departamento con

el sistema implementado

T (hrs) | Jornada | Diferencia Observaciones

CAPTACION 11,50 12,00 0,50 oportunidad de mejora
CLASIFICACION 10,28 12,00 1,72 oportunidad de mejora
INSPECCION 11,05 12,00 0,95 oportunidad de mejora
TRITURACION 10,70 12,00 1,30 oportunidad de mejora
COMPACTACION 11,23 12,00 0,77 oportunidad de mejora
ACABADOS 13,85 12,00 1,85 proceso critico

CORTE Y EMPAQUE 13,50 12,00 1,50 proceso critico

Tiempo promedio (hrs) 11,87

Fuente: trabajo de campo.
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3.2.3. Analisis de tiempos en situacion mejorada

El estudio de tiempos se realiz6é con el fin de comparar la situacion actual
con la situacién mejorada, esto para observar el cambio que se logra tener al
implementar la mejora tomando en cuenta la situacién actual.  La jornada de

trabajo y la cantidad de personal en los procesos no sufrieron ningln cambio.

Los cambios se lograron al introducir un nuevo proceso de clasificacion y
al ordenar los procesos que existen actualmente. Estos cambios se detallaron
anteriormente y en esta parte se demuestra la mejora que se tiene al

realizarlos.

El tiempo promedio de trabajo en todos los procesos sirve como referencia
para poder ver la mejora que se tiene dentro del proceso. Actualmente el
proceso tiene un tiempo promedio de 12,73 hrs. tomando en cuenta que se
cuentan con cuatro procesos criticos que exceden el tiempo de la jornada y que
en algunas circunstancias representan gastos por horas extras o por

incumplimiento de pedidos.

En la situacion mejorada se puede observar que el tiempo promedio se ha
reducido y es de 11,87 hrs. se logra tener procesos por debajo de el tiempo
normal de jornada en los procesos a excepcion de dos procesos criticos. Estos
dos procesos son los finales y Unicamente se podra tener un balance si se
adquiere nueva maquinaria de corte y de acabados especiales, aunque la
estampadora al adaptarse para que funcione como una rama se logra mejorar

el flujo de trabajo.

Se hace énfasis que para realizar dichos cambios en el proceso, se debe

de capacitar al personal y motivarle para ir teniendo metas y trabajar para
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cumplirlas. Actualmente el personal no cuenta con programas de capacitacion
y tampoco evaluaciones para ir midiendo el trabajo, al realizar este cambio de
actitud en el personal el cambio y la mejora en los procesos pueden ser aun

mejores que lo presentado en este trabajo.

3.3. Manejo de materiales

3.3.1. Formulacién de materiales reciclables

Dentro de la mejora en el proceso se ha introducido un proceso de
clasificacion que ayudard a poder tener telas de diferentes grosores y
composiciones. Por ello es importante que desde este proceso se logre separar
las prendas que cuentan con un mismo color y con un peso similar, de esta

forma se lograra mejor control en las formulaciones.

Actualmente se trabaja con una formulacion estandar de trituracion de
30% poliéster, 20% algoddn, 20% fibra y 30% materiales varios. Esta
formulacién da problema en el transporte del material ya desecho, ya que por el
alto nivel de material variado que tiene se queda obstruyendo las tuberias y por
ellos los operadores deben de estar revisando que las tuberias tengan un flujo

continuo.

Al ya tener clasificado los materiales se lograr poder tener una mejor
mezcla del producto y esto permitird que el proceso sea mas eficiente. Se
detallan los productos que se deben utilizar y la formulacién sugerida para tener

mejores resultados en produccion.
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TablaV. Tablade composicién de nuevos productos

Poliéster Algoddn Fibra Varios
Frazada 30% 30% 30% 10%
Fieltro 35% 25% 25% 15%
Limpiador 25% 30% 30% 15%
Trapeador 25% 25% 10% 40%

Fuente: trabajo de campo.

Para producir con estas formulaciones se debe considerar que el proceso
de clasificacion debe ser estricto al recibir el material y la persona que reciba el
desperdicio debe de exigir ciertos porcentajes a recibir y no recibir cantidades
gue no se hayan estipulado en el proceso. Por carga que entre a planta se
debe de considerar la tabla de control para que se logre recibir Gnicamente la

cantidad de material que la planta este requiriendo.
3.3.2. Tabla de control

Se debe de llevar un control sobre las materias primas que se reciban
para que se pueda tener los porcentajes deseados para la produccion y no

tener sobre inventario de materiales que se usaran con el transcurso del tiempo.

Dicho control podra mejorar si se mantiene el estandar de las cantidades a
recibir. Estas cantidades fueron estructuradas con base a las especificaciones
recomendadas para cada producto, como se ha mencionado anteriormente. Es
importante que este proceso sea auditado periddicamente para asegurarse que

se cumple con la nueva disposicion.
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Dado la falta de tecnologia que existe para determinar los porcentajes de
materiales que posee cada prenda, se ha determinado un rango el cual

permitird que se reciba hasta un +/- 2% del porcentaje establecido.

Cabe mencionar que el personal debe ser capacitado para determinar la
composiciébn de cada una de las prendas, de esta forma se garantiza el

resultado esperado.

Tabla VI. Tabla de rango permisible de aceptacion de materia prima

Poliéster Algoddn Fibra Varios
Frazada 30% 30% 30% 10%
Fieltro 35% 25% 25% 15%
Limpiador 25% 30% 30% 15%
Trapeador 25% 25% 10% 40%
PROMEDIO 29% 28% 24% 20%
RANGO 27%-31% | 26%-30% | 22%-26% 18%-22%

Fuente: trabajo de campo.
3.3.3. Explosién de productos

El 85% de la produccion de la empresa se dedica a la produccion de

frazadas vy fieltros de diferentes grosores.

Esto hace que el mercado de venta Unicamente se mantenga activo entre
7-8 meses de cada afo, una de las opciones para prolongar la vida de del
producto podria ser la exportacion a otros paises que se puedan abastecer

mientras Centro América se encuentra en la estacion de verano.
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De esta forma se espera aprovechar las ventajas de los acuerdos
internacionales de comercio, como lo son los Tratados de Libre Comercio.
Actualmente, Guatemala tiene tratados en Norte América y Sur América y esta

en tramite el pacto comercial con Europa.

Son varias las ventajas que trae el comercializar estos productos hacia el
exterior, entre estas ventajas se encuentra que mientras en la region central de
América la estacion climatica es verano en el hemisferio Norte y Sur del

continente es invierno.

Ademas en estos paises se cuenta con un mayor mercado, dado las
poblaciones de estas grandes ciudades y el nivel de consumo es mas alto. Se
debe de estar preparado para elaborar un plan de exportacion y preparar a la
empresa para abastecer estos mercados, la planificacion es parte importante
del éxito, ya que solo de esta forma, se podrd alcanzar los resultados

esperados e incluso excederlos.

De esta forma, AGEXPORT es una institucion que brinda la asesoria
necesaria para elaborar el plan de exportacion, brinda asesoria para preparar a
la empresa en el mercado internacional y ayuda a tener una mejor vision de lo

que el crecimiento de una empresa representa.

En esta asesoria se cuenta con la inteligencia de mercados, la cual
proyecta nuestro producto en otros mercados y da herramientas que pueden
ser usadas para mejorar la produccion de la planta. Es asi como se puede
lograr mantener un trabajo constante durante todo el afio y evitar que durante

los meses calurosos de baja produccién se realicen despidos innecesarios.
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Aunque el fin de la implementacion de este nuevo sistema es diversificar
los productos para atender el mercado regional, se brinda la proyeccién para

atender al mercado internacional.

Es asi como en esta fase de diversificacion se propone hacer un catalogo
de productos de consumo para los hogares, se ha pensado en productos que
son de uso comun y que no requieren de altos estandares de calidad.

Los productos propuestos a desarrollar son:

- Trapeadores
- Limpiadores

- Fieltro de limpieza

El proceso de clasificacion que se ha recomendado en la implementacion
de este nuevo sistema, ha sido con dos fines. El primero es tener un flujo de
proceso continuo, que permita producir mas piezas en el mismo tiempo de
trabajo y el otro fin ha sido el poder tener reconocidas las fibras que se estaran

reciclando para tener nuevos productos.

Estos nuevos productos deben ser de bajo costo por el mercado meta que
se requiere atender. Ademas dado el origen de la materia prima son de bajo
costo de produccién, estos estdn hechos a base de fibras textiles recicladas y
cuentan con una alta durabilidad por el punzonado que sufriran en las cardas.
Como estrategia de mercadeo se contara con diferentes colores para tener una
presentacion atractiva frente a la competencia. Esta disponibilidad de colores
dependera de la clasificacion del desperdicio textil y por ello no se requiere del

uso de colorantes industriales.
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Ademas, se aprovechara el empuje que los productos organicos tienen en
la actualidad y la consciencia social que muchas organizaciones ambientales

estan realizando.

Los puntos de venta a utilizar serdn los mismos que se usan para las
frazadas actualmente, esto es para introducir los productos al mercado y
conocer la aceptacién de los consumidores. Al ya contar con la preferencia de
un segmento del mercado, se usara el canal de distribucion de la empresa
hermana Nylontex, este canal se enfoca a los supermercados y tiendas de

conveniencia de la region.

3.3.4. Produccion de nuevos productos

Se ha comentado acerca de la produccion de los nuevos productos dentro
del sistema de reciclaje, pero es importante evaluar la factibilidad de este

cambio en el proceso textil actual.

Es asi como tomando como referencia la velocidad a la que trabaja la
carda uno se puede realizar un estimado de la produccion que se puede tener
de los nuevos productos. Se ha elegido esta carda para realizar la prueba de
los nuevos productos ya que actualmente es la carda mas lenta que trabaja
dentro del proceso y esto se debe a que la capacidad de esta maquina no es

para fabricar fibras gruesas.

Es asi como se puede elevar la velocidad de la maquina en un 100% solo
con disminuir el grosor del producto a trabajar, en el punzonado se estara
trabajando con fibras no mas gruesas de 200 gramos para que el punzonado

sea mas agil.
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En total seran cinco productos, ya que se contarA con dos
presentaciones de limpiadores y de trapeadores, esto para tener diferentes

precios y calidades.

Tabla VIl. Tabla de estimacion de capacidad de produccion

Presentacion | T trabajo
(gramos) (min.) mts. /min. | Unidad/mts. | unidades

Trapeadores 100 712,2 10 1,4 9971 TOTAL

200 712,2 5 1,1 3917
Limpiadores 100 712,2 12 1,2 10 256 13 888

200 712,2 7 1,0 4985
Fieltro de
limpieza 100 712,2 10 0,7 4985 15241

Fuente: trabajo de campo.

Este estimado muestra la cantidad de unidades que se podran producir al
diversificar los productos y utilizar la carda 1, la cual tiene una velocidad menor
de produccién dado el grosor del producto que actualmente se fabrica en esta
maquina.

3.4. Control de la produccién
3.4.1. Programacion de produccion

3.4.1.1. Ordenes de trabajo

Con el fin de tener un mejor control de cada pedido que ingrese a planta el
personal de ventas estara llenando el formato de trabajo. El departamento
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de produccién no pondra el pedido en la programacion hasta que la orden de

trabajo haya sido previamente llenada y autorizada por el gerente de planta.

De esta forma, se estara dando al cliente la fecha en la que se estima
entregarle el pedido y se podra asegurar que lo solicitado sera lo que el cliente
estd solicitando. Ademas de mejorar el control de los pedidos en el
departamento de ventas, también al departamento de programacion en
produccion se vera favorecido, ya que le dara un orden a la programacion de la

produccion.

El Unico dato que se debe de consultar antes de que dicho formato se
llene debe de ser la fecha de entrega, este dato lo debe de proporcionar la
persona de programacion y se estara dando tres dias de gracia por cualquier

imprevisto en la produccion.

El formato sugerido para realizar las 6rdenes de compra se comparte a
continuacion, es importante que se respete y que este sea utilizado para evitar
qgue el trabajo se quede sin documentacion. La revision de este documento
debe ser periddica y es importante que esta sea archivada para manejar los
historiales de la planta, luego estos datos histéricos ayudaran a mejorar los

procesos y evitar que los errores se cometan de nuevo.
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Figura 18. Formato de orden de trabajo

ORDEN DE
TRABAJO No.
0001
FRAZIMA S.A.
No.
CLIENTE: PEDIDO:
FECHA
FECHA PEDIDO: ENTREGA:
TERMINOS DE ENTREGA:
PRECIO PRECIO
ITEM ARTICULO CANTIDAD UNITARIO TOTAL

Elaborado por:

Autorizado por:

Recibido por:

TOTAL quetzales

Fuente: trabajo de campo.
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3.4.1.2. Pronéstico de la demanda

Pronosticar consiste en utilizar datos pasados para determinar
acontecimientos futuros. El uso de prondsticos en produccion es para poder
predecir la demanda del consumidor de productos, aunque se pueden predecir
una amplia gama de sucesos futuros que pudieran de manera potencial influir

en el éxito como lo es la capacidad instalada y las estrategias de venta.

En este trabajo se estara trabajando un prondstico a mediano plazo, se
determiné este tiempo, dado el resultado valioso que brinda en la planeacion de
produccion y presupuestos, planeacion de ventas, presupuestos de efectivo y el
analisis de varios planes de operacion. Los datos historicos a usar estan
basados en el volumen de venta que presenta actualmente el fieltro, este
producto tiene como mercado objetivo las amas de casa por ello comparte el
mismo mercado que los productos propuestos.

El modelo de prondstico a usar serd la media movil simple, dado la
simplicidad en su calculo y la referencia que pueden dar los resultados. El
modelo consiste en tener una vez calculado el nUmero de periodos anteriores a

ser empleado en las operaciones, se debe de mantener constante.

Se puede emplear una medida movil de tres periodos de 20, pero una vez
gue se toma la decision hay que continuar usando el mismo numero de
periodos. Después de seleccionar el nimero de periodos a ser usados, se dan

pesos iguales a las demandas para determinar el promedio.
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El promedio se mueve en el tiempo en el sentido de que al transcurrir un
periodo, la demanda del periodo més antiguo se descarta, y se agrega la
demanda para el periodo mas reciente para la siguiente operacién, superando

asi la principal limitacion del modelo del promedio simple.

Suma de las demandas anteriores de los dltimosn periodos

LS =
Miriero de periodos empleados e la media m dwil

[ =2
=
-y

1 1 1 1
—In + o Da+ +TDn

h

r
n

LIS =

=

Donde

t = 1 en el periodo mas antiguo en el promedio de n periodos

t = n es el periodo mas reciente

Tabla VIIl. Tabla de proyeccién de la demanda anual

MES | DEMANDA MES PRONOSTICO
Enero | 462 000 Julio 451 000
Febrero| 461 000 Agosto 448 500
Marzo | 452 500 Septiembre 440 000
Abril 455 000 Octubre 450 000
Mayo 447 500 Noviembre 451 000
Junio 449 000 Diciembre 465 000

Fuente: trabajo de campo.
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Figura 19. Gréfica del pronéstico de ventas anual
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Fuente: trabajo de campo.

Tomando en cuenta la formula del método, se ha podido establecer el
prondstico para el proximo semestre, tomando en cuenta la demanda de los
altimos seis meses. Este total pronosticado sera la demanda para los
limpiadores y el fieltro de limpieza, se tomara en cuenta una demanda del 50%

por cada producto.

Este comportamiento se estard evaluando conforme el producto se vaya
colocando en el mercado. Los ajustes en los pronésticos se realizaran cada
dos semanas para ir evaluando el comportamiento y tomar las decisiones de
negocio pertinentes. También se puede notar que en la proyeccion del
siguiente semestre el producto va tomando cierta estabilidad, la cual ayudara a
poder tener producciones mas balanceadas y un mejor control de nuestros

inventarios de producto terminado.
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3.4.1.3. Programacién

La programacion de la produccion sefala cuando se necesita el trabajo,
las maquinas o las instalaciones para elaborar un producto. La politica que se
ha tomado como resultado de la demanda variable que tienen las frazadas ha
sido el recorte de personal y la planta durante cinco meses trabaja en un 30%
de su capacidad, esto debido a la falta de pedidos por la temporada de verano.

Por ello como herramienta para mejorar el flujo de trabajo en el proceso se
debe de contar con una programacion. Entre las técnicas de programacion que

existen se ha realizado una muestra usando un diagrama Gantt.

Este diagrama permite visualizar las fechas de terminacion con claridad y
también indica que las actividades que se realizaran dia a dia, incluso se puede
programar con horas especificas. Para realizar una programacion que se
apegue a la realidad se debe de tener claras las actividades del proceso y el
tiempo que le tomara a una unidad estar en cada una de las maquinas del

proceso general.

Tabla IX. Tabla de actividades del proceso

Fieltro de
Trapeador Limpiador Limpieza
REF| ACTIVIDADES T (min) | 100g | 200g | 100g | 200¢g 100 g
A | Captacioén 690,00 X X X X X
B |Clasificacién 616,80 X X X X X
C |Inspeccién 663,00 X X X X X
D |Trituracién 642,00 X X X X X
E |Compactacion 673,80 X X X X X
F |Acabados 831,00 X X
G |Cortey empaque | 810,00 X X X X X

Fuente: trabajo de campo.
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Luego de tener ya el cuadro de actividades, se procede a representar por
medio de un diagrama los tiempos que llevara producir una unidad de cada
producto, de esta forma se podra tomar observar cual es el estandar en
comparacion de lo que se esta haciendo. Es asi como se hara una muestra de
una programacion tomando en cuenta el siguiente pedido tomado de la

proyeccion de las ventas.

Tabla X. Tabla de pedido para el mes de enero

Presentacion Unidades

grms. Unidades Pedido | a producir
Trapeador 100 9971 305113 308 164
Limpiador 100 10 256 313 834 316 972
200 4985 152 541 154 066
Fieltro de limpieza 100 4985 152 541 154 066
TOTAL 924 028 933 268

Fuente: trabajo de campo.

Tabla XI. Tabla de nomenclatura para el diagrama Gantt

Trapeador 100 gramos.
Limpiador 100 gramos.
200 gramos.
| Fieltro de limpieza | 100 gramos.

Fuente: trabajo de campo.
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Figura 20. Diagrama Gantt para la programacion del pedido

1/2 |34 ,|5|6 |7 |89 |10(11|/12|13 |14 |15 |16 |17
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[ Clasificacién | e §%
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[ Compactacién |
[Acabados |
Corte y

Fuente: trabajo de campo.

Se puede observar en el diagrama que el pedido se puede cumplir
Unicamente en 17 dias, por lo tanto, esta informacion debe de ser trasladada al
departamento de ventas para que no ofrezca la entrega del pedido en menos

dias y asi lograr la satisfaccion del cliente.
Se debe dar una holgura de dos dias por los imprevistos que se pueden

suscitar. Es en el cuadro resumen de tiempos en donde se puede tomar en

cuenta la capacidad que tiene la planta de realizar los productos.
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4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE RECICLAJE TEXTIL

4.1. Cronograma de actividades

Anteriormente se ha detallado en lo que consiste la implementacion del
sistema de reciclaje en la planta, para tener un mejor control de la
implementacion del mismo se sugiera el uso del siguiente cronograma de

actividades.

En el cronograma se puede observar las actividades que se estaran
realizando para llevar a cabo la implementacion del sistema de reciclaje en la
industria textil. Debido a que el apoyo del personal es de suma importancia
para el éxito de esta implementacion se esta considerando dentro de las

actividades la incorporacién del personal de planta.

Dicha incorporacién se inicia con la presentacion del proyecto de
implementacion del sistema de reciclaje a los trabajadores, esta presentacion
debe ser puntual y de facil comprension para que el personal se adapte al

cambio en menor tiempo.
En esta etapa se puede indicar el beneficio que traera la implementacion

del sistema para que el proyecto no sea Unicamente a nivel de directivos sino

gue el personal se involucre dentro del mismo con el fin de alcanzar una meta.
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Dentro de las actividades a realizar se estara realizando una prueba piloto
y luego un analisis de resultados, estas actividades se realizaran por area con
el fin de que se detecten oportunidades de mejora por area y que estas se

puedan ir resolviendo por etapas.

Al final se estara evaluando el sistema en conjunto para poder asi

determinar el resultado global, tomando en cuenta todas las areas.

En la prueba piloto final sera el gerente de planta junto con los lideres de
cada area los encargados de la supervision de la misma y la presentacion de
resultados. Las mejoras que se estiman tener dentro del proceso al
implementar estos nuevos sistemas de reciclaje se han descrito en capitulos
anteriores, es asi como este capitulo le da soporte al sistema para que este

tenga un resultado de éxito.
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Figura 21. Diagrama de Gantt para la implementacion del nuevo sistema
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Presentacion de propuesta al personal

Discusion de dudas

Redistribucion en area de captacion

Capacitacion del personal del area

Prueba piloto area de captacion

Andlisis del cambio

Implementacién del area de
clasificacion

Capacitacion del personal del area

Prueba piloto area de clasificacion

Andlisis del cambio

Redistribucién en area de inspeccion

Capacitacion del personal del area

Prueba piloto area de inspeccién

Andlisis del cambio en inspeccién y
trituracion

Redistribucién en area de
compactacion

Capacitacion del personal del area

Prueba piloto en el area de
compactacion

Andlisis del cambio

Redistribucién en el area de acabados

Capacitacion del personal del area

Prueba piloto en el &rea de acabados

Andlisis del cambio

Redistribucion del area de corte y
empaque

Capacitacion del personal del area

Prueba piloto en el area de corte y
empaque

Andlisis del cambio

Prueba piloto final

Andlisis final

Fuente: trabajo de campo.
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4.2. Capacitacion del personal

Actualmente el personal solo conoce su area de trabajo y desconoce en
su totalidad el proceso de produccion y los resultados que se tienen. El
personal no trabaja por una meta ya que no existe medicién de su trabajo por
area, es asi como en la etapa de implementacion de cada area se esta

considerando la capacitacion del personal a cargo.

Esta capacitacion se debe distinguir por su claridad y facil comprension, ya
gue se debe de tomar en cuenta que el personal contratado en su mayoria son
personas con baja escolaridad y existe un alto porcentaje de analfabetismo. Se
tiene la ventaja de que este personal tiene experiencia en su trabajo y que este
sistema no esta considerando el uso de nueva tecnologia, por ello la

capacitacion sera sencilla y rapida.

En la fase inicial se debe de brindar al trabajador un breve resumen de la
situacion actual de su éarea y cuestionar los problemas que ellos pueden
observar dentro de la misma. En esta platica se debe describir el equipo que se
usa actualmente y discutir los estandares que estan acostumbrados a tomar
para realizar su trabajo todos los dias. Luego se les debe de dar a conocer de

donde surge el interés de implementar este sistema de reciclaje.

Como se ha descrito anteriormente, este interés surge de la necesidad
que tiene la empresa de diversificar productos para tener un mismo nivel de
produccion durante todo el afio, actualmente esto no se logra ya que se

manejan Unicamente productos de temporada fria.
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Por ello se indicara que entre las ventajas que traerd este nuevo sistema
es la estabilidad del negocio. Habra menos despidos al cierre de cada
temporada y dado el crecimiento de la empresa en un periodo determinado se

pueden considerar incentivos por volimenes de produccion.

Luego de haber presentado las ventajas del sistema se estard dando a
conocer como se realizar4 la implementacion del sistema en su area. Se
aclararan dudas y se explicara en qué consistiran las pruebas piloto y como al
término de estas pruebas, se podran evaluar los resultados. En todo momento
se estard tomando en cuenta la retroalimentacion del personal a cargo, ya que
dado su nivel de experiencia es importante conocer los puntos de vista que

puedan tener y dentro de la implementacion aun pueden surgir cambios.

4.3. Prueba piloto

Como estrategia para la implementacion del nuevo sistema se ha

determinado correr pruebas piloto, luego de realizar los cambios en cada area.

De esta forma, se lograra ir realizando los ajustes en cada area especifica,
y se evitara que al término de la implementacién del sistema se cuente con

diversos ocultos que dado la complejidad no se podra detectar para su mejora.

Es asi como se pretende correr seis pruebas piloto de area y al final se
realizara una prueba general final. Es importante que antes de realizar la
prueba general final se hayan realizado las correcciones necesarias. La
duracién de las pruebas piloto es de cuatro horas exceptuando la primer y

altima prueba.
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En la primera prueba se tiene estipulado un tiempo de duracion de ocho
horas, esto es que por ser la primer prueba es valido tener errores y demoras

que tendran que ser corregidos para que no se repita en las siguientes pruebas.

En la dltima prueba también se ha estipulado tener un tiempo de duracion
de ocho horas, esto se debe a que en esta prueba se espera correr el proceso
general. Lo esperado seria que dentro de esta ultima prueba no deberian de
ocurrir demoras y ya todo el sistema deberia de estar corregido en su totalidad

pero se tienen contemplados los imprevistos que puedan surgir.

Es necesario el uso de un formato para poder realizar el reporte de las
pruebas piloto y dejar asi constancia en las condiciones en las que se realizaron
las mismas. Por ello es necesario que se llene un formato en cada area en que

se realice la prueba.
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Figura 22. Formato de prueba piloto

PRUEBA
PILOTO
FRAZIMA S.A.
AREA: No. :
FECHA: MATERIAL:
CONDICIONES:
ITEM ARTICULO CANTIDAD TIEMPO OBSERVACIONES

Elaborado por:

Autorizado por:

Fuente: trabajo de campo.
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4.4. Anédlisis de resultados

Luego de la redistribucibn de cada éarea se estara realizando la
capacitacion del personal de area, luego se realizaran las pruebas piloto y al
final se determinard cuales son los resultados de la prueba con ayuda del

reporte generado en el transcurso de la prueba piloto.

En este andlisis se espera medir variables cuantitativas y cualitativas.
Dentro de las variables cuantitativas que se esperan medir la velocidad de
trabajo en la maquina, tiempo de produccion, cantidad de unidades producidas,
peso de la unidad y la cantidad de materia prima usada en cada uno de los

productos.

Dentro de las variables cualitativas a medir se tiene la textura final, fluidez
del proceso, comprension del cambio por parte de los operadores y resultado
final del cambio. Esto ayudara a determinar si la redistribucion de las areas
tienen resultados, ademas estos cambios iran alentando a los equipos que aun

falten por involucrarse al cambio.

El andlisis de estos resultados seran el termometro del sistema, de esta
forma se podran tomar decisiones para corregir los errores que se puedan
detectar o simplemente mejorar el proceso con el fin de que este sea mas agil y

factible.
Es necesario el uso del siguiente formato para poder interpretar los

resultados de la prueba piloto, este formato se debe de llenar durante la prueba

y antes de la discusion de resultados debe de completarse.
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Esta boleta de analisis de resultado debe ser leida antes de correr la
prueba piloto, esto con el fin de que la persona responsable de la misma
conozca lo que debe de responder al momento de que corra la prueba para no

perder dato alguno.

Las variables cuantitativas que seran medidas es la velocidad de la
maquina, esta se puede observar al momento de arrancar la prueba, ya que la

velocidad durante el proceso es constante.

El tiempo de produccion sera medido desde el momento que se inicia la
prueba hasta el momento en el que se termina el tiempo estipulado de la
prueba, las unidades producidas seran aquellas unidades que se produjeron
durante el tiempo de produccién antes descrito. El peso sera medido en
gramos y sera para tener un control del producto y de la presentacién que se
esta midiendo, como el material que se esta trabajando es el mismo y se trabaja
un punzonado uniforme las unidades producidas cuentan con el mismo peso

durante el proceso.

Las caracteristicas cualitativas a considerar seran tomadas por la misma
persona en todas las pruebas piloto, esto es para tener una muestra uniforme
de lo que se esta observando y asi tener datos validos que se puedan discutir.
La textura se podra evaluar en un rango de suave, medio y grueso. El
parametro para describir la homogeneidad sera buena o mala, esta descripcién

se refiere a si la unidad es uniforme y tiene agujeros en el medio.

De esta forma si la homogeneidad es mala se puede determinar que el
punzonado estd demasiado fuerte para el material o que la velocidad del
proceso no es la indicada. Por ultimo, se observara el color, esto es

Gnicamente para tener el registro de la materia prima que se esta usando.
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En la casilla de observaciones se anotaran todas aquellos defectos o
detalles importantes que ayudaran a mejorar el sistema, de esta forma las
observaciones se estaran considerando desde el momento que inicie la prueba

hasta que esta finalice.

Figura 23. Formato de analisis de resultados

ANALISIS DE RESULTADOS

FRAZIMA S.A.

AREA:

FECHA:

VELOCIDAD MAQUINA:

CUANTITATIVAS CALIFICACION OBSERVACIONES

velocidad de maquina

tiempo de produccion

unidades producidas

peso

CUALITATIVAS

textura

homogeneidad

color

Elaborado por:

Autorizado por:

Fuente: trabajo de campo.
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4.5. Andlisis financiero

45.1. Situacion actual

El proceso actual en planta ha demostrado tener varias areas de
oportunidad en todas las partes de sistema. En el proceso de captacion de
materia prima se reciben 25 000 libras de desperdicio textil, los cuales no
pueden ser procesados diariamente, dado los problemas que existe dentro de

los procesos del sistema.

La capacidad instalada si permite realizar dicha actividad con el total del
desperdicio recibido, pero los problemas que se detectaron en el proceso global
permiten ver cuatro cuellos de botella. Es asi como se logra Unicamente
procesar el 55% del total recibido, y esto atrasa los pedidos y deja atrasos en
cada una de las areas. Véase tabla Il.

Para completar el trabajo diario es necesario tener una hora extra de
trabajo y asi poder cumplir con los tiempos establecidos. Es importante hacer
énfasis que una hora extra de trabajo representa dinero por el tamafio de

planilla en planta.

Tomando en cuenta que se necesitan 24 personas para esta hora
adicional y que la hora tiene un costo de Q 60 por persona. Se tiene un costo
diario adicional de Q 1440 al dia, haciendo un costo al mes de Q 43 200. Es

por esta razon por la cual se ha decido trabajar sobre atrasos en el proceso.
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4.5.2. Situacién actual mejorada

La mejora presentada anteriormente en este trabajo permite tener mejores
actividades dentro del proceso y da una mayor fluidez al proceso productivo.
Se puede observar que esta propuesta da una mejor distribucion del trabajo,
adecuando a las personas necesarias en cada una de las etapas y colocando la

madquinaria en un mejor lugar.

El aprovechamiento de los recursos actuales da como margen tener
mayores unidades producidos en un menor tiempo de trabajo. Es importante
mencionar que en la implementaciéon del nuevo sistema no se esta
considerando la compra de nueva maquinaria y tampoco la contratacion de
nuevo personal. Se esta disponiendo de los recursos actuales con una mejora

en la distribucién del trabajo.

Ademas se estan diversificando los productos con el fin de que la planta
tenga trabajo durante todo el afio y que no se tengan que tomar decisiones
drasticas como despidos de personal por la falta de pedidos. Estos productos
se han presentado anteriormente y es necesario que el personal se involucre en
el cambio para poder tener mejores resultados, si no se cuenta con el apoyo del
personal entonces no se tendran los resultados deseados que beneficiaran

tanto a la empresa como a la fuerza laboral.

A continuacibn se presentan los resultados alcanzados con la
implementacion del sistema de reciclaje textil dentro del proceso. Se puede
observar que la mejora mas notable es en el balance de lineas que le da mas
fluidez al proceso. Se logran reducir dos cuellos de botella que con la holgura
de tiempos que hay en los otros procesos se logran compensar.
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Es asi como se logra producir las materias primas captadas diariamente
durante el mismo dia. Evitando que se atrase el trabajo y que no se logre
cumplir con los pedidos de los clientes. Véase tabla IV.

Ademas con la introduccion de nuevos productos se logra mantener la
produccion durante todo el afio. Se puede observar en la tabla mostrada a
continuacion, de estimacion de produccién que al producir estos productos se

tienen 34 114 unidades para la venta.

Esta cantidad se puede incrementar siempre y cuando los pedidos asi lo
requieran y si se da el incremento se va a evidenciar los cambios que se

esperaban con la implementacion de este sistema. Véase tabla ViII.

Se hace énfasis que se pueden tener mejores tiempos siempre y cuando
se adquiera nueva maquinaria con mejor tecnologia que la actual. Esto
dependera de la estrategia que tenga gerencia ante dicha empresa y de la labor
que el departamento de ventas pueda realizar para colocarlo en puntos

estratégicos de venta.
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5. SEGUIMIENTO

5.1. Ventajas del proyecto

En un inicio se ha descrito la situacion actual de la empresa y se han
detallado los problemas que actualmente se tienen en la empresa. Es asi como
se puede observar que se tienen areas de oportunidad importantes que van
desde la seleccién de la materia prima hasta la diversificacién de productos que

permite generar ingresos mayores y constantes anualmente.

Esta produccion constante tiene como objetivo principal el crear mejores
ingresos para la empresa y que asi se pueda disminuir la rotacién del personal,
misma que es alta por los despidos que se suscitan al inicio de la época de

verano por la baja demanda regional que se tiene.

La recepcion de la materia prima se hace de una forma muy desordenada
Yy NO se cuentan con controles para determinar si todas las piezas recibidas son
aptas para el reciclaje textil, por ello la reorganizacion de las etapas iniciales
permite Unicamente adherir al proceso aquellas piezas que podran ser usadas y

esto tiene como resultado una mejor rentabilidad y uso de los recursos.

Se introdujo la etapa de clasificacion de materia prima, con el fin de tener
nuevos productos con nuevas texturas y diversidad de colores. Esto se logra
con la tabla que se presento con anterioridad y es necesaria la capacitacion
para el personal de esta area ya que ellos seran el primer contacto con la
materia prima. Al tener diferentes fibras para elaborar productos el proceso se

vuelve mas agil y brinda mejores resultados.
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Es asi como en la etapa de inspeccién y trituraciéon se ha demostrado
trabajar a una mayor velocidad, lo que permite introducir mayores cantidades de

materia prima al proceso.

Dentro del proceso de compactacion que es en donde se le da el
punzonado al material, es en donde se usa la carda 1. Se hace de esta forma
ya que en la carda 2, que trabaja a una mayor velocidad, se puede producir las
frazadas que mas se comercializan y en temporadas de baja demanda se
puede ir haciendo un inventario de seguridad para cumplir con la demanda y no
interrumpir el trabajo de la carda 1.

De igual forma se ha recomendado hacer una redistribucion en las areas
finales del proceso como lo es el area de acabados, corte y empaque. En estas
areas se debe de trabajar en la distribucion del trabajo y se introduce al proceso
la maquina de estampado que puede engomar con facilidad los nuevos

productos propuestos.

El engomado se realiza con el fin de fortalecer las fibras y evitar que estas
se deshilen y que pierdan la presentacién final que se desea. Actualmente la
maquina de estampado se mantiene parada y Unicamente se usa cuando hay
pedidos de frazadas con estampado, pero por el alto costo de este trabajo los

pedidos son muy esporadicos.
En el area de corte y empaque se esta proponiendo mejorar la ergonomia

del trabajo asi como el de automatizar el sistema de corte para permitir el

empaque de mas unidades por dia.
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Es asi como se presentan las ventajas que la implementacién del nuevo
sistema le tiene a la planta, van desde ventajas econdémicas hasta ventajas

organizativas.

Ya que al tener mejores ingresos es necesario retribuirle a los operadores
por su esfuerzo y dedicacion, ya que seran en todo momento parte
indispensable del nuevo sistema de reciclaje.

5.2. Produccion mas limpia

Es la aplicacion continua de una estrategia ambiental preventiva integrada
a los procesos, a los productos y a los servicios para aumentar la eficiencia total
y reducir los riesgos a los seres humanos y al ambiente. Este término se puede
aplicar a los procesos usados en cualquier industria, a los productos mismos y a

los distintos servicios que proporciona la sociedad.

En produccién estos cambios se ven a partir de una o la combinacion de:
conservacion de materias primas, agua y energia; eliminacion de las materias
primas toxicas y peligrosas; y reduccién de la cantidad y la toxicidad de todas
las emisiones y desperdicios en la fuente durante el proceso de produccion.

Se puede describir asi que la produccién mas limpia es entonces:

e Reducir el volumen de residuos que se generan
e Ahorrar recursos y materias primas

e Ahorrar costos de tratamiento

e Modernizar la estructura productiva

e Innovar en tecnologia

e Mejorar la competitividad de las empresas
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En este sistema se puede decir que la planta aprovecha en su totalidad el
desperdicio textil y es asi como incorpora a fibras textiles dentro de un nuevo
proceso productivo. Este sistema ayuda al ambiente y evita que estos desechos
textiles paren en vertederos y que estos sean descompuestos por mucho

tiempo.

Anualmente se desechan grandes cantidades de textiles que se pierden y
gue no pueden ser reintroducidos a la industria. Cada dia se van conociendo
nuevos productos hechos a partir de fibras textiles en desuso pero son prendas

0 accesorios de vestuario como bolsas, carteras, mochilas, sabanas, etc.

Para que el volumen de reciclaje se incremente en el area textl es
importante producir productos que sean atractivos y cuyo uso sea de primera
necesidad. Entre los articulos que se ha propuesto en este trabajo elaborar
estan los trapeadores, limpiadores y los fieltros de limpieza.

Estos productos por su uso tienen un tiempo de vida corto y como estan
en contacto con quimicos fuertes estos ayudan a que las fibras textiles se vayan
degradando. Como resultado de esta degradacién artificial se tiene un menor

tiempo de descomposicion en los vertederos que terminan.

Es importante mencionar que dentro del sistema de reciclaje propuesto no
se considera el lavado de las fibras textiles, por ello no se considera tener
desechos liquidos del proceso. En la Unica etapa en donde se considera el uso
de quimicos es el engomado, pero el engomado usado es organico y esto evita

gue quimicos terminen en los desagues de la empresa.
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En si el proceso ya aporta un bienestar al ambiente al transformar las
piezas textiles en productos nuevos y ademas los insumos usados no son
nocivos con el ambiente, por ello se considera tener un sistema bastante

amigable con el ambiente.

Se puede decir entonces que el sistema propuesto cumple con los
requerimientos de produccion mas limpia. Este sistema reduce los desperdicios
textiles de las empresas hermanas que estan dentro del complejo industrial,
ademas de recibir desperdicio textil de vendedores locales lo cual permite

introducir el desperdicio textil de nuevo al ciclo productivo de la industria.

El sistema permite tener un proceso mas agil y se puede ver dentro de la
propuesta la modernizacion del sistema productivo, haciendo asi que el tiempo
de vida de las fibras textiles se prolongue y que antes de ser desechados estos

sean usados de nuevo y puedan ser comercializados.

5.3. Pruebas fisicas del producto

Las pruebas fisicas se toman en la industria textil, con el fin de asegurar
que se esta produciendo los productos bajo los estandares que los
consumidores esperan, de esta forma se asegura que el consumidor siga

adquiriendo los productos.

Ademas de tomar la fidelidad del consumidor el realizar estas pruebas
fisicas da la oportunidad de crear ventajas competitivas frente a la competencia.
Dentro de los productos propuestos para mejorar la produccion del sistema
actual se han tomado productos que muchas veces otras empresas no le

prestan la atencidn necesaria ya que su uso final es limpiar superficies.
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Es ahi donde la competencia deja la oportunidad de mejora hacia las
demas empresas, ya que se puede ofrecer algo que a la competencia no le

interesa brindar.

Dentro de las pruebas es necesario realizar la prueba de friccidn,
resistencia, peso y elasticidad. Estas pruebas se pueden realizar en un
pequefio laboratorio que debe de contar con un fricciometro, una balanza, un

peso muerto y un medidor de elongacion.
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CONCLUSIONES

Las cantidades de desperdicio que se reciben actualmente en planta no
pueden ser procesadas diariamente, debido a la organizacién de la planta
y por la asignacion de maquinaria en cada una de las areas. Por ello es
necesaria la reorganizacion y considerar la implementacion del sistema de
reciclaje propuesto, con el fin de mejorar la productividad de la planta y

evitar tener inventarios muertos en cada una de las areas.

Manufacturar un solo producto de temporada, evita cumplir las metas de la
planta, por ello es necesario realizar la explosion de nuevos productos. Se
aconseja la manufactura de tres productos que son de uso diario en las
casas y que se adapta culturalmente a las costumbres de los demas
paises, con el fin de comercializar a partir del desperdicio textil, para ésto

es necesario realizar las reorganizaciones necesarias dentro del proceso.

El proceso cuenta actualmente con cuatro cuellos de botella, los cuales
generan un retraso de una hora al dia, esta hora no se trabaja por lo cual
el trabajo se acumula. Lo anterior evita cumplir con los pedidos de los
clientes y vuelve ineficiente al sistema, por ello la reorganizacion permite
disminuir los tiempos de produccion y los reduce en mas de una hora

produciendo mayor cantidad de unidades al dia.

Es necesario tener una programacion de la produccion en planta,
manejando proyecciones de pedidos, con el fin de cumplir a tiempo, con
los clientes y tener un mejor servicio. La programacién ademas permite

ajustar los inventarios necesarios y evita que existan inventarios muertos
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en las areas de trabajo. Ademas, con la programacion es posible realizar
una proyeccion de ganancias, lo que permite que el negocio sea mas
estable.

En la situacion actual mejorada, se puede observar que se logra producir
mayor cantidad de unidades por dia si se tiene un mejor control de lo que,
se estara produciendo. Ademas, la carga de trabajo esta distribuida en
cada una de las areas y sin contratar mas personal, ni comprar nueva

tecnologia.
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RECOMENDACIONES

La comunicacién con el personal es importante desde el inicio de la
implementacion. Es el personal quien lograra que este sistema se pueda
ejecutar, es por ello que la presentacion del sistema se ha hecho de facil
comprension, para que la informacién importante sea trasladada a las
areas que son prioritarias. Ademas, la retroalimentacion que pueda ser

dada por los operadores se debe considerar y discutir.

Es importante darle un empuje mercadoldgico al proceso de explosion de
los productos, ya que ésto le dard vida a la empresa. Como se ha
presentado anteriormente, una de las mayores preocupaciones es que la
planta se pare durante largos periodos, lo cual trae despidos anuales
innecesarios. Al contar con mayores ingresos y con pedidos de nuevos
mercados es posible tener una mayor estabilidad laboral y un crecimiento
sustentable en la planta.

Las pruebas piloto a realizar deben ser bien planificadas, para evitar
atrasos y asi detectar posibles desperfectos que la atrasen. Estas
pruebas estaran dando en cada una de sus etapas una vision del cambio
en el proceso. Por ello es importante ir realizando las anotaciones

necesarias, para estudiarlas e implementarlas de inmediato.

Los formatos sugeridos deben ser implementados para poder tener un
mejor control del trabajo y estos deben ser archivados para poder contar
con un historial del trabajo realizado. Esta informacion ayudara a manejar

proyecciones financieras y de ventas.
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El apoyo del personal de mantenimiento es necesario para evitar que
existan atrasos dentro del proceso. Es necesario realizar un plan de
mantenimiento preventivo, para tener la menor cantidad de paros no

planeados.
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ANEXOS

Situacion del reciclaje textil en Espafia

Afortunadamente, las cosas estan empezando a cambiar. Las ONG que
tradicionalmente han aprovechado el terreno de la recuperacion y el reciclaje de
ropa, se han puesto a trabajar codo con codo con Comunidades Autbnomas,
ayuntamientos y entidades privadas para que depositar nuestra ropa en un

contenedor sea mucho mas facil.

El mejor ejemplo son los mas de 3000 contenedores de ropa que gracias a
los acuerdos de colaboracion firmados con mas de 700 ayuntamientos,
gasolineras como CAMPSA e hipermercados como Hipercor, Caprabo y Ahorra
Méas que la ONG Humana tiene repartidos por buena parte del territorio

nacional.

La ropa depositada en los contenedores, que debe guardarse en bolsas
bien cerradas, se lleva a una de las tres plantas de clasificacion de la
organizaciéon (en Barcelona, Madrid y Granada), donde se clasifica, segun su

calidad, en cuatro grupos:

« La de mejor calidad (15%) se destina a la venta en las 14 tiendas de ropa de

segunda mano que Humana tiene en Barcelona, Madrid y Granada.
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e La ropa deteriorada, con manchas, etc. (37%) se vende a empresas de
reciclaje textil, que la utilizan para hacer trapos, rellenos para colchones,
cojines, y otros productos. Casi toda la ropa es util, también el calzado.

e SOlo la que esta muy deteriorada, inservible (6%), va directamente a la

basura.

Con el dinero obtenido a través de estos diferentes canales, Humana
Espafa financia mas de 15 proyectos en Mozambique, Angola y Zimbabwe:
programas de ayuda infantil, escuelas de profesores, escuelas centros de
formacion profesional. En abril del 2000, la asociacion dio un paso mas con la

puesta en marcha en Zimbabwe del proyecto TCE de lucha contra el SIDA.

Datos curiosos

- Los tejidos naturales (lana, algoddén y lino) son mucho mas faciles de
reciclar y menos contaminantes que los sintéticos, tanto en su produccién

como en su eliminacion.

- Cada contenedor de Humana, de 150 kilos de capacidad total, recibe una
media de 60-70 kilos de ropa usada a la semana. El afio pasado, los mas
de 3000 contenedores de la organizacién recogieron unas 8000 toneladas,

2781 de ellas en Cataluia.

- Segun el Ministerio de Medio Ambiente (Estado del Medio Ambiente y
evolucion 2000), los residuos textiles representan el 3,7% de todos los
residuos domésticos. Las estimaciones de Humana dicen que hoy no se
recoge ni medio kilo de los 7-8 de ropa usada que genera cada espafiol al

afio, muy lejos de los 4-5 kilos que se recupera, por ejemplo, en Holanda.
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- Durante el 2000 se construyeron en Caxito, Angola, gracias a Humana, 21
escuelas y 16 letrinas; se escolariz6 a 2000 nifios y se plantaron 300
arboles para contrarrestar la deforestacion de la zona. Dicen las

estadisticas que cada espafiol se deshace cada afio de 7-8 kilos de ropa.

Fuente: www.espanarecicla.com
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