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1. ENTORNO DE LA INDUSTRIA DE LAS CONFECCIONES TEXTILES EN 

COLOMBIA 

 

Gorras y Bordados Ltda., se fundó el 28 de Noviembre del año 1995 en la ciudad de 

Cartagena, estaba ubicada inicialmente en Manga, 4a  Avenida # 18 B –17, contaba con 4 

empleados y una máquina Bordadora  de una (1) cabeza y 10 agujas; Inicialmente estaba 

orientada básicamente a la fabricación de Gorras bordadas y al diseño de la imagen 

corporativa de las empresas. Se trataba de la única empresa que ofrecía los productos 

antes mencionados en la ciudad. 

 

En virtud de la creciente necesidad de las empresas de proyectar su imagen corporativa 

con prendas diferenciadas que llevaran bordada su imagen, la compañía ha venido 

creciendo tanto en infraestructura como en capacidad instalada, razón por la cual tuvo 

que cambiar su ubicación en el año 2002 a la Avenida el  Bosque Transversal 40 # 21-65, 

callejón Cano. Para esa fecha, la empresa contaba con 2 maquinas, 1 de 4 cabezas y 10 

agujas (en cada cabeza) y otra máquina de 1 cabeza (con la que contaba al inicio de las 

operaciones). Posteriormente, para ese mismo año, se adquirió otra máquina de 4 

cabezas y 10 agujas, con lo cual se completaron 9 cabezas disponibles con 3 maquinas 

bordadoras. 

 

Para esta época, la empresa se dedicaba exclusivamente a la confección de gorras y al 

diseño de bordados trabajados sobre piezas suministradas por los clientes y sobre las 

mismas gorras. Posteriormente, para el mes de Marzo del año 2004 se incursiono en el 

mercado de la ropa deportiva para empresas de la ciudad, con lo cual se ha podido 

ampliar el portafolio de productos ofrecidos por la empresa. Actualmente se ofrece: 

Uniformes Femeninos, Dotación a personal operativo, Delantales, Chalecos para personal 

de seguridad, Suéteres, gorras ejecutivas y oficiales, entre otros; para todo tipo de 

empresas y clientes en general, los cuales son enviados en algunas ocasiones fuera de la 

ciudad. 

 

La Industria Colombiana a partir de la Apertura Económica ha registrado cambios 

significativos en su estructura. En el sector de las confecciones el efecto de la 
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competencia internacional ha sido de gran impacto, debido a que por la gran intensidad 

en mano de obra que caracteriza al sector de las confecciones, éste especialmente se ha 

visto vulnerable a los efectos de la reevaluación de la moneda.  

 

Competidores como China, Corea del Norte, Taiwán, y otros países integrantes del grupo 

conocido como los Tigres Asiáticos  han incrementado los niveles de producción de estos 

productos de forma exagerada influyendo en una disminución de los precios 

internacionales. El crecimiento de la producción mundial de textiles y confecciones se ha 

desbordado desde 1988; ha sido del 20% en promedio por año, pero en los países con 

bajo costo en mano de obra ha sido del 80% 

 

En Colombia la Industria de la Confección en aspectos de contribución al PIB Industrial 

aporta el 10%, además de ser un sector que promueve las exportaciones y la generación 

de empleo, siendo el 4° (cuarto) exportador de la industria Colombiana. Sus ventas al 

exterior representan el 4.1% de las exportaciones industriales. Adicionalmente, registra 

los resultados más significativos dentro de la actividad Industrial en Colombia. La 

productividad media del trabajo viene creciendo a tasas superiores al 9% real promedio 

anual en los últimos cinco años, con un dinamismo especial de la ropa interior femenina.1 

 

Según estudios realizados por el Ministerio de Medio ambiente a pesar del crecimiento de 

la modernización de las empresas de confecciones, en Colombia se posee un bajo nivel 

tecnológico en empresas de tipo mediana y pequeña, se están utilizando maquinarias 

demasiado obsoletas y / o su producción es demasiado intensiva en mano de obra. Se 

estima que solo el 24% de las empresas medianas posee equipo para diseño asistido por 

computador y el 12% posee equipo de estudios de tiempos determinados por ordenador. 

 

Visto de una forma global el sector de las confecciones en Colombia posee el siguiente 

proceso de producción.2 

 

 

 

 

                                                 
1 FUNDES. La Red de soluciones empresariales. Ministerio del Medio Ambiente Y FUNDES de 
Colombia. Pag.25.2001 
2
 Ibíd., Pagina 26. 
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1.1. PROCESO PRODUCTIVO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1.1 Diseño, Trazo y Corte: Esta fase del proceso está constituida por un conjunto de 

operaciones en la cual se dimensiona y da forma específica a las piezas de la tela. En ella 

se incluyen:  

 Tendido, que consiste en el extendido sobre la mesa de corte de la tela con 

características determinadas de acuerdo con lo que se quiera cortar. 

 Trazo o marcación de la tela para corte posterior utilizando moldes en papel, 

cartón, madera o metal.  

 Corte, en el cual se pasa la tela por la cortadora teniendo como guía la línea de 

corte sobre la pila de piezas tendidas. 

 

1.1.2 Ensamble o confección. En la cual se realiza la confección de la pieza propiamente 

dicha. Incluye las siguientes etapas: 

 Preensamble: En esta parte del proceso se elaboran las piezas pequeñas como 

bolsillos, pasadores, etc. y se unen dejándolas listas para el ensamble. 

Materias 

Primas 
Actividad Impacto 

Ambiental 

Telas Diseño-Trazo-
Corte 

Retazos 

Hilos Elásticos Ensamble-
Confección 

Retazos 

Botones-Ganchos-
Utillajes 

Terminados Retazos 

Control de 
Calidad 

Empaque 

Almacenamiento 

Diagrama 1. Proceso Productivo. Fuente: 
Fundes 
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 Ensamble: Aquí se unen las diferentes partes de la prenda como son los traseros, 

delanteros, forros, mangas, cuellos, etc. 

 Fileteado. 

 Encauchado. 

 Ojalado. 

 Presillado. 

 Reforzamiento de los sitios de la prenda que soportan mayor presión. 

 

1.1.3 Terminado y revisión. En esta parte se colocan los accesorios para dejar la prenda 

terminada. Comprende operaciones como eliminación de sobrantes de hilo y tela, 

elaboración de remates, pasadores, dobladillos. 

 

1.1.4 Control de calidad. Como etapa final del proceso productivo se Inspeccionan las 

piezas terminadas una a una minuciosamente, se identifican las unidades no conformes y 

se establece si se aprueba o no el lote producido. 

 

1.1.5 Empaque. La mercancía es clasificada de acuerdo al tipo y al cliente, para luego ser 

compilada en su respectivo embalaje (cajas de cartón) 

 

1.1.6 Almacenamiento. Completado los lotes estos se disponen hacia lo bodega en 

espera de ser despachados hacia sus respectivos clientes. 

 

1.2 COSTOS 
 
Según la Fundación Suiza para el Desarrollo Sostenible en América Latina –FUNDES-,en  

la industria Colombiana las empresas dedicadas a la confección presentan una estructura 

de costos representada de la siguiente manera3: 

 

Recursos Participación 

Materias Primas   45.5% 

Mano de Obra 27.2% 

Otros (Energía, 

insumos, etc.) 

27.3% 

                                                 
3
 Ibid.pagina 30. 

Tabla1. Estructura de Costos Fuente: Fundes  
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El mayor costo lo representa la consecución de materias primas ocupando el 45.5% del 

total de los costos de producción, en segundo nivel de participación se encuentran las 

remuneraciones, con un total de participación del 27.2% mientras que para las otras 

industrias que utilizan procesos de producción mas automatizados son del 15%,  en parte 

por la dificultad para encontrar personal calificado, esto es, operarias, jefes de producción 

y diseñadores.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
4
 LOS CLUSTERS UNA OPCION IMPORTANTE PARA ANTIOQUIA. CAMARA DE COMERCIO 

DE MEDELLIN. Pág. 45.1999 
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2. DIAGNOSTICO  

 

La elaboración de un diagnostico ambiental en una organización que desee enfocarse 

hacia un sistema de Gestión ambiental, le permite sentar las bases para la prevención de 

los efectos ambientales negativos producto de la actividad económica de la empresa. 

 

Una de las herramientas que permiten la obtención de dichos objetivos es la aplicación de 

tecnologías de producción mas limpia, que abarcan la prevención y reducción en la 

generación de residuos de los distintos procesos que constituyen el sistema de 

producción de una empresa y su reutilización o recuperación si son posibles.  

La prevención de la contaminación implica, entre otros, los siguientes beneficios: 

 

• Reducción de los consumos de materias primas, de agua, de energía,  de las emisiones 

y de los costos de tratamiento requeridos. 

• Mejoramiento de las condiciones de trabajo, de la eficiencia de los sistemas y, por lo 

tanto, de la competitividad de la organización. 

 

Para llevar a cabo la prevención de la contaminación se requiere identificar el origen de 

todos los residuos, los problemas operativos (producción, mantenimiento) y de otra 

naturaleza, asociados a los sistemas de producción y aquellas áreas donde pueden 

introducirse mejoras para minimizar y/o aprovechar el volumen y tipos de residuos 

generados. 

 

En la búsqueda de la disminución de las emisiones contaminantes es prioridad realizar la 

planeación de las actividades que nos van a permitir la reducción y reutilización de dichos 

residuos. Esta planeación debe estar soportada en el análisis completo de la  

organización, su estructura funcional, sus procesos productivos entre otros. Dicho análisis 

se elaborara en tres etapas básicas, la primera,  es la Preparación, luego el Balance de 

materia y Energía, y finalmente la síntesis de toda la información, permitiendo la 

elaboración de un diagnostico completo de la situación actual de la empresa.  

A continuación se desarrollan cada uno de estos aspectos. 
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2.1. PREPARACION 

En esta etapa se identificaran los conceptos más generales de la empresa que generen 

una idea completa sobre Gorras & Bordados y cómo se relaciona su actividad económica 

con el aspecto ambiental. En términos de información lo que se busca es la recopilación 

de datos como: 

 

 Recolección, sistematización y revisión de informes, documentos, que se hayan 

realizado concernientes a accidentes, y/o emergencias ambientales (si existieron o  

no), información general de la empresa (ambientación) 

 Identificación de los procesos Unitarios, sistemas y sus interrelaciones,  planos de 

la organización 

 Marco legal y otros requisitos ambientales. 

 

2.1.1. Información General De La Empresa 

 

 

 RAZON SOCIAL: GORRAS Y BORDADOS LTDA. 

 

 FECHA DE FUNDACIÓN: 28 DE NOVIEMBRE DEL AÑO 1995 

 

 OBJETO SOCIAL: 

Gorras Y Bordados Ltda. es una empresa constituida como sociedad Limitada, dedicada a 

la fabricación, confección y diseño de toda clase de gorras, cachuchas, viseras o prendas 

similares, en toda clase de materiales susceptibles de confeccionar tales prendas. Se 

dedica además a la fabricación de uniformes para personal administrativo y operativo de 

empresas, fabricación de camisetas, sudaderas, pantalones deportivos y similares. 

 

 DIRECCIÓN: Bosque, Transversal 40 # 21-65, callejón Cano. 

   

 CIUDAD:       Cartagena – Colombia. 

 

 TELEFONOS: 662 96 41 – 662 96 42 – 662 29 45. 
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 FAX:        662 96 31 

 

 E- MAIL:       gyb@ctgred.net.co 

 

 REPRESENTANTE LEGAL:  ADALBERTO GANDARA  

 

2.1.2 Misión 

Dar soluciones a las necesidades de diseño, confección, bordado y suministro de 

accesorios, superando las expectativas de nuestros clientes, con productos de calidad, 

precios competitivos, servicio oportuno y desarrollo de nuevos productos, con el propósito 

de mejorar la calidad de vida de sus colaboradores y asegurar la retribución adecuada de 

los accionistas. 

 

2.1.3 Visión 

Gorras y Bordados Ltda. al 2007, será una empresa reconocida en toda Colombia y con 

proyección internacional, por la calidad de los productos y la eficiencia de sus procesos, 

fundamentado en un sistema de gestión de calidad que asegure el compromiso de la 

compañía 

 

2.1.4 Principios Y Valores 

 

En Gorras & Bordados  valoramos a los colaboradores que: 

 

 Trabajan en equipo. 

 Respetan al cliente 

 Manejan los recursos con efectividad 

 Toman decisiones con sentido común. 

 Transfieren conocimientos entre sus compañeros de trabajo. 

 Preservan el medio ambiente. 

 Que son responsables. 

mailto:gyb@ctgred.net.co
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 Que están comprometidas con la empresa. 

 

2.1.5 Fortalezas. 

 

1. Buena Imagen. 

2. Estructura Financiera Sólida. 

3. Personal Operativo capacitado en bordado y con Experiencia. 

4. Capacidad Administrativa. 

5. Capacidad de Maquinaria Flexible 

6. Calidad de sus productos estratégicos 

7. Apoyo de Empresas que permiten utilizar su Maquinaria. 

8. Se cuenta con la mayoría de los diseños de las empresas de la ciudad. 

 

2.1.6 Debilidades 

 

1. Tecnología Obsoleta (Software). 

2. No existe un Manual de Procedimientos. 

3. Ambiente laboral crítico. 

4. Altos costos Operativos y Administrativos 

5. Bajo nivel académico de los responsables de áreas. 

6. Planeación del día a día deficiente. 

7. Bajo nivel de Seguimiento en los talleres. 

8. Fuerza de Ventas se compromete sin tener en cuenta las prioridades de los 

talleres. 

9. Manejo de inventarios deficiente. 

10. Compras en la ciudad de contado. 

11. Baja capacidad de negociación frente a los proveedores. 

12. Cartera con baja rotación. 

13. Altos precios. 

14. Lentitud en el Soporte Técnico.  

15. Lentitud en los diseños de nuevos clientes. 

16. Se trabaja sin holgura 

 

 



 22 

2.1.7 Amenazas 

1. Competencia Local con mayor capacidad de bordado. 

2. Competencia nacional con tarifas competitivas. 

3. Recesión económica coayuda a bajar las actividades promocionales de las 

empresas. 

4. Contrabando de Gorras. 

5. Bajo Conocimiento de los clientes en Confección. 

6. Toma de decisiones de las empresas con capacidad de compra se hace en la 

Oficina principal y no tienen en cuenta el suministro local. 

7. Auge del Estampado. 

 

2.1.8 Oportunidades 

1. Ingreso a nuevos mercados nacionales con el bordado. 

2. Exportar hacia Mercados del Caribe. 

3. Nuevas Tecnologías con mayor capacidad de bordado. 

4. Potencialidades del Mercado de la confección de Uniformes Deportivos. 

 

2.1.9. Estrategias FO. 

1. Penetración de Nuevos Mercados (Local, Regional, Nacional y Externo).  

      (F1, F2, F3, F4, F5, F6, O1, O2.) 

2. Adquisición de Asesorías para Nuevas Tecnologías. 

      (F1, F2, F3, F4, F5, F6, O4) 

3. Incursionar en nuevas líneas de la Confección. 

     (F1, F2, F3, F4, F5, F6, O3, O5)5 

                                                 
5
 GENERALIDADES. MANUAL DE CALIDAD. Gorras & Bordados LTDA. MC-DP-001.Versión 0 
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2.1.10. ORGANIGRAMA

REVISOR FISCAL

VENTAS

Asistente de tesoreria

Auxiliar de facturacion y cartera

Secretaria recepcionista

Auxiliar de almacen

Mensajero

Vigilancia

Servicios varios

COORDINADORA ADMINISTRATIVA

Operarias de taller

Auxiliar de limpieza

JEFE DE DISEÑO Y BORDADO

Operarias de taller

Auxiliar de empaque y limpieza

JEFE TALLER DE CONFECCIONES

GERENTE GENERAL

JUNTA DIRECTIVA

ASAMBLEA DE SOCIOS

Diagrama 2.Organigrama.Fuente:Gorras 
& Bordados Ltda.. 
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2.1.11 MAPA DE PROCESOS 
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2.2 ANALISIS DE PROCESOS PRODUCTIVOS 

 
A continuación se identificaran los principales procesos requeridos para la elaboración de 

los productos confeccionados por Gorras & Bordados, relacionamos las áreas de 

producción y  los procesos incluyendo los esquemas estructurales de la empresa  

 
2.2.1. Áreas    

1. CORTE    

2. CONFECCION    

3. BORDADO    

 

2.2.2 Procesos    

1. CORTE    

2. CONFECCION    

a. FILETEADO    

b. COSTURAS    

c. RUEDOS    

d. RIBETEADO    

e. ENCAUCHADO    

f. FORRADO DE BOTONES    

g. PLANCHADO    

3. BORDADO    

h. DISEÑO    

i. BORDADO    

j. PULIDO   

 

2.2.3 Relación de equipos 

Equipos No 

 Maquina bordadora de 4 agujas  2 

 Maquina bordadora de 1 aguja  1 

 Maquina plana 6 

 Maquina collarina  1 

 Maquina filetadora 2 
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 Maquina encauchadora 1 

 Maquina doble aguja 2 

 Maquina ribeteadora  1 

 Maquina cortadora circular 2 

 Maquina cortadora horizontal 1 

 Maquina forra botón 1 

 Planchas  2 

 
 
 
2.2.4 Relación de Áreas y Equipos 

Tabla 3. AREAS VS EQUIPOS 

FUNCION PRINCIPAL 
CORTE Y CONFECCION DE ROPA Y 

ACC 

LINEA DE 
PRODUCCIÓN PRENDAS, ACCESORIOS Y ROPA DEP. 

AREA CORTE Y CONFECCION 

PROCESOS CORTE 

EQUIPOS 
MANTENIBLES 

Cortadora horizontal 

Cortadora circular 

Tijeras manuales 

     

COMPAÑÍA G Y B 

FUNCION PRINCIPAL CONFECCION DE ROPA Y GORRAS 

LINEA DE 
PRODUCCIÓN ROPA DEPORTIVA 

AREA CONFECCION 

PROCESOS 
CONFECCION (Ruedo, Fileteado, 

Encauchado) 

EQUIPOS 
MANTENIBLES 

Maquina collarina 

Maquina fileteadora 

Maquina encauchadora 

     

COMPAÑÍA G Y B 

FUNCION PRINCIPAL CONFECCION DE ROPA Y GORRAS 

LINEA DE 
PRODUCCIÓN CAMISAS 

AREA CONFECCION 

PROCESOS 
CONFECCION ( Flileteado, costura, 

planchado) 

EQUIPOS 
MANTENIBLES 

Plancha 

Maquina fileteadora 

Maquina encauchadora 

FUNCION PRINCIPAL CONFECCION DE ROPA Y GORRAS 

Tabla 2. Relación de equipos. 

Fuente: Gorras &  Bordados  Ltda 
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LINEA DE 
PRODUCCIÓN SUETERES 

SECCION CONFECCION 

PROCESOS CONFECCION 

EQUIPOS 
MANTENIBLES 

Maquina collarina 

Maquina fileteadora 

Maquina encauchadora 

     

COMPAÑÍA G Y B 

FUNCION PRINCIPAL CONFECCION DE ROPA Y GORRAS 

LINEA DE 
PRODUCCIÓN GORRAS 

SECCION CONFECCION 

PROCESOS CONFECCION 

EQUIPOS 
MANTENIBLES 

Maquinas planas 

Maquinas doble aguja 

     

COMPAÑÍA G Y B 

FUNCION PRINCIPAL CONFECCION DE ROPA Y GORRAS 

LINEA DE 
PRODUCCIÓN GORRAS 

SECCION CONFECCION 

PROCESOS ADORNOS 

EQUIPOS 
MANTENIBLES Maquina ribeteadora 

     

     

COMPAÑÍA G Y B 

FUNCION PRINCIPAL BORDADO DE PIEZAS Y ACCESORIOS 

LINEA DE 
PRODUCCIÓN BORDADO DE PIEZAS Y ACCESORIOS 

SECCION DISEÑO Y BORDADO 

PROCESOS DISEÑO 

EQUIPOS 
MANTENIBLES EQUIPO DE COMPUTO 

     

     

COMPAÑÍA G Y B 

FUNCION PRINCIPAL BORDADO DE PIEZAS Y ACCESORIOS 

LINEA DE 
PRODUCCIÓN BORDADO DE PIEZAS Y ACCESORIOS 

SECCION DISEÑO Y BORDADO 

PROCESOS BORDADO 

EQUIPOS 
MANTENIBLES EQUIPO DE COMPUTO 

 

 

Tabla 3. Relación de áreas y 
equipos. Fuente: Gorras &  Bordados  

Ltda 

file:///C:/Documents%20and%20Settings/Administrador/Escritorio/GyB/EQUIPOS.xls%23M.PLANA!A1%23M.PLANA!A1
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2.2.5 Planos de instalaciones  

 
  

 

 

 

 

 
2.2.5.1. Área de bordado 
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Plano1. Área de bordado. Fuente: Gorras & Bordados Ltda. 

Con el fin de recrear una imagen de la 

empresa, los siguientes son los esquemas 

de las áreas principales de trabajo de Gorras 

& Bordados  
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2.2.5.2. Área de corte y confección 
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Plano 2.área de corte y confección. Fuente: Gorras & 

Bordados Ltda..  
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2.2.5.3. Planos dimensiónales del  Área de corte               
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 Plano 3.Dimensiones área de corte. Fuente: Gorras & 

Bordados Ltda.. 



 31 

2.2.5.4. Planos dimensiónales del  Área de Confección     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6,05 m 

5.12 m 

0.92 m 3.25 m 

2,01 m 

Plano 4.Dimensiones área de confección. 

Fuente: Gorras & bordados Ltda..  
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2.2.2.5. Área de Bordado 
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Plano 5.Dimensiones área de bordado. Fuente: Gorras & 
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2.3 DIAGRAMAS DE FLUJO  

Los diagramas de flujo permitirán deducir de forma mas clara en como se manejan los 

procesos de producción una vez es ingresada la solicitud de pedido del cliente, esto crea 

una visión general de los procesos operativos en este caso bordado  y confección.  

2.3.1 BORDADO 

R: Jefe de bordado

I:  Coord. Adm

P: Vendedores

R: Jefe de bordado

I:  Coord. Adm

P: Vendedores

                                                                                        NO

                                                SI

R: Jefe de bordado

3 I:  Coord. Adm

P: Vendedores

4 R: Jefe de bordado

I:  Vendedores

P: Oerarios se bord.

                                                                                      NO

                                                 SI

R: vendedoras

5 I: Jefe de bordado

P:Coordinadora Adm

                                                                                  NO

R: Jefe de bordado

I:  Operarias

6 P: Vendedores

R: Jefe de bordado

7 I:  Operarias

P: Vendedores

8 R: Jefe de bordado

I:  Asistente de almac.

P: Operarias

                                                 SI

ETAPAS
DOCUMENTOS DE 

SALIDA
RESPONSABLES

DOCUMENTOS DE 

ENTRADA
N` 

1

2

SE RECIBEN LAS PRENDAS

SE SOLICITA AL ALMACEN LOS INSUMOS Y 

MATERIALES A USAR

INICIO

RECEPCIÓN DE SOLICITUD DE BORDADO

PRENDA 

SUM INISTRADA

SE REVISAN LAS PRENDAS SUMINISTRADAS

B

B

SOLICITUD CON 

NUEVO DISEÑO

A

DISEÑAR LOGO SEGÚN  SOLICITUD

REALIZAR LA MUESTRA Y PRESENTARALA AL 

CLIENTE

ACEPTA LA 

M UESTRA?

REVISIÓN DE LA ORDEN DE BORDADO Y 

ESPECIFICACIONES PRESENTADAS EN LA SOLICITUD

PROGRAMAR LA OPERACIÓN

A

SOLICITUD DE 

BORDADO

ORDEN DE 

BORDADO

ORDEN DE 

DISEÑO

 CONTROL DE 

CALIDAD 

PRENDAS 

SUM INISTRADAS

REGISTRO DE 

CONTROL DE 

PRENDAS 

SUM INISTRADAS

REQUISICIÓN DE 

M ATERIALES

PROGRAMACIÓN 

DE 

OPERACIONES
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R: Operarios

9 I:  Jefe de bordado

P: Asist. De almacen

R: Operarias

10 I:  Jefe de bordado

11 R: Operarias

I:  Jefe de bordado

12 R: Operarias

I:  Jefe de bordado

R: Operarias

13 I:  Jefe de bordado

R: Jefe de bordado

I:  Operarias

RESPONSABLESETAPAS
DOCUMENTOS DE 

SALIDA
N` 

DOCUMENTOS DE 

ENTRADA

SE PROGRAMAN LAS MÁQUINAS DE BORDADO

SE PREPARAN MATERIAL Y PIEZAS PARA BORDAR

SE REALIZA EL BORDADO

SE PULEN, LIMPIAN Y EMPACAN LAS PIEZAS

SE INSPECCIONA LA PRODUCCIÓN 

FIN

A
A

PROGRAMACION 

DE 

OPERACIONES

ORDEN DE 

BORDADO

REGISTRO DE 

CONFORMIDAD 

DE PRODUCTOS

SE ENTREGA EL PRODUCTO A ALMACÉN

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Diagrama 4. operación de bordado. Fuente: Gorras 

& Bordados Ltda.. 
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2.3.2. CONFECCIONES 

R: Jefe de Confección

I:  Coordin. Adm

P: Vendedores

R: Jefe de Confección

I:  Operarias

P: Vendedores

R: Jefe de Confección

I:  Operarias

P: Coord. Adm

R: Jefe de Confección

3 I:  Almacen

P: Coord. Adm

R: Jefe de Confección

I:  Operarias

5 P: Almacen

                                                                                  NO

                                                SI

R: Operarias

I:  Jefe de Confección

R: Operarias

I:  Jefe de Confección

6 R: Operarias

I:  Jefe de Confección

7

R: Operarias

I:  Jefe de Confección

8

R: Operarias

I:  Jefe de Confección

DOCUMENTOS DE 

ENTRADA
ETAPAS

DOCUMENTOS DE 

SALIDA
RESPONSABLES

1

2

N` 

INICIO

RECEPCIÓN DE SOLICITUD DE PEDIDO

CON 

BORDADO ?

B

A

REVISIÓN DE LA ORDEN DE CONFECCIÓN Y 

ESPECIFICACIONES PRESENTADAS EN LA SOLICITUD

SE PROGRAMA LA OPERACIÓN

SOLICITUD DE 

PEDIDO

ORDEN DE 

TALLER

ORDEN DE 

TALLER

REGISTRO DE 

CONTROL DE 

PRENDAS 

SE SOLICITA AL ALMACEN LOS INSUMOS Y 

MATERIALES A USAR

SE PREPARAN LOS MATERIALES PARA LA 

CONFECCIÓN.

SE ENVÍA LAS PARTES AL AREA DE BORDADO

SE RECIBEN LAS PIEZAS BORDADAS QUE SE 

ENVIARON

SE CONFECCIONAN LAS DEMAS PARTES

SE CONFECCIONAN LAS PARTES A BORDAR 

B

SE UNEN LAS PARTES BORDADAS Y LAS 

CONFECCIONADAS.

D

D

A

REQUISICIÓN 

DE 

MATERIALES
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R: Operarias

I:  Jefe de Confección

R: Operarias

I:  Jefe de Confección

R: Operarias

I:  Jefe de Confección

R: Operarias

I:  Jefe de Confección

RESPONSABLESN` 
DOCUMENTOS DE 

ENTRADA
ETAPAS

DOCUMENTOS DE 

SALIDA

SE CONFECCIONAN LAS PRENDAS

SE EMPACAN

SE REALIZA EL ACABADO DE LAS PIEZAS

SE INSPECCIONA LA PRODUCCIÓN

FIN

REGISTRO DE 

CONFORMIDAD 

DE PRODUCTOS

A

A

 

 

 

 

Diagrama 5. operación de Confección. Fuente: 

Gorras & Bordados Ltda.. 
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3. SEGUIMIENTO A PRODUCTOS 

Para el desarrollo de esta investigación hemos decidido escoger dos productos insignia 

de la organización, que en términos de ventas representan el mayor volumen.  

Los dos productos insignia son:  

 Gorras 

 Camisetas Tipo Polo 

 

3.1. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE GORRAS 

 

El proceso productivo de GORRAS comienza con el dibujo y corte de los bloques en la 

tela: (Frenteras, Colitas, y Laterales),  de 18 Cms en la mesa de corte. Se cortan los 

refuerzos para las Frenteras se envía  a una mesa de planchar donde se Fusiona la tela 

con el Refuerzo. De aquí se envían los Cortes ya planchados a Bordados. Aquí se 

Entambora, es decir, se estira cuidadosamente la pieza, y se monta en la máquina, la cual 

comienza el proceso de bordado  de acuerdo al diseño que se indique en el diskette. 

Finalizado lo anterior, pasa a Pulido y limpieza donde le quitan todos los hilos sueltos. De 

aquí se regresa al Taller de producción donde nuevamente es Planchado. 

En el Taller, (en máquina de coser doble aguja), se toman los Laterales y Colitas  

haciéndole a cada uno de ellos un Ojaleto (a veces se utiliza Ojaleto Plástico ya 

elaborado), paralelamente (utilizando máquina de coser plana) se realiza la unión frentera 

y se hace el pespunte, (Se pisa), también se hace  la unión trasera, luego  (Máquina 

Sesgadora) se efectúa el Sesgo de Ruedo para el acabado de la Colita, se realiza la 

unión trasero lateral y unión frentero lateral, nuevamente se pasa por la Sesgadora 

haciendo Sesgo Lateral Frentero y Sesgo Lateral Trasero, en la máquina plana se unen 

las partes obteniendo el cerrado del Cóncolo,  luego se pasa a la Sesgadora y se logra el 

Sesgo Cóncolo se  pega el Acetato para sostener la gorra. 

Se cortan bloques de 21 Cms para la Visera, se utiliza una máquina de coser plana se 

hace el forro luego se introduce la Visera y se asegura, se le realizan los seis pespuntes y 
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se coloca la tira con la guia y se une la visera con el Cóncolo para montar la gorra, se le 

pegan las Trabillas o Velcro  según el caso. 

 

Teniendo la Gorra ya terminada pasa al Banco de Forrar Botón donde se hace el corte de 

la tela de acuerdo al tamaño, forrando el botón con la tela y luego se le pega con Silicona 

a la gorra ya casi terminada se le abren los huecos de los Ojales laterales y se Pule 

quitándole con un Encendedor los hilos sueltos, finalmente se empaca. 

 

Ver Diagrama de Proceso. 
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Diagrama De Procesos Para Gorras 
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 Diagrama 6. Proceso para gorras. 

Fuente: Gorras & Bordados Ltda.. 
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En el Proceso de elaboración de gorras encontramos distintas presentaciones como: 

EJECUTIVAS, OFICIAL, MALET, AMERICANA, INFORMAL. Para todas estas decidimos 

realizar el seguimiento a cada proceso productivo. Y de esta manera determinar que 

volumen de desperdicios se genera con cada producto. (Ver anexos 4). 

 

3.2. Descripción del proceso de elaboración de la camisa tipo polo, blanca, talla S, 

M, L.   

 

Para la elaboración de la camisa tipo polo color blanco talla L se llevó a cabo un proceso 

el cual analizaremos a continuación. 

 

Al área de confección llega la tela proveniente de la bodega sin cortar. Una vez estando la 

tela en esta área, la operaria la coloca sobre la mesa de corte, la extiende, coloca el 

molde de la parte trasera sobre la tela y con un lápiz dibuja la figura del molde, luego 

retira el molde de la parte trasera y pone el molde de la parte delantera sobre la tela, 

dibuja con el lápiz la forma de éste, lo retira y a continuación corta la tela siguiendo las 

líneas dibujadas, utilizando una tijera. 

 

Luego toma otro pedazo de tela, coloca sobre ésta los moldes de las mangas, dibuja con 

el lápiz el contorno del molde, retira el molde y corta la tela siguiendo las líneas dibujadas.  

De los retazos que sobran de los cortes anteriores, la operaria toma uno de ellos, con un 

metro toma medidas, traza puntos y luego los une trazando líneas para formar la silueta 

de la perilla, que es la parte donde se colocan los botones de la parte delantera de la 

camisa, y después procede a cortar siguiendo las líneas. 

 

Toma todas las piezas cortadas y se dirige a la máquina plana, donde se las entrega a la 

operaria.  Ésta coloca las piezas en la máquina y toma la parte de la perilla, pasando a la 

mesa de planchado.  Aquí, la operaria coloca el pedazo de tela sobre la crenolina, que es 

el material que le da consistencia, pasa la plancha por encima varias veces, para que la 

tela quede adherida a la crenolina, y después corta la crenolina. 

 

Posteriormente pasa a la máquina plana, donde cose la perilla a la parte delantera, corta 

en la mitad de la perilla para formar el escote y luego pasa a la fileteadora, donde filetea la 

perilla, después que hace esto, corta los hilos que quedaron sobrando.  En la misma 
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fileteadota, une los hombros, luego pasa a la máquina plana, donde realiza el pespunte de 

hombros para reforzar la costura de la fileteadora. 

 

Después de realizado esto, la operaria se dirige de nuevo a la fileteadora para unir las 

mangas al cuerpo de la camisa, seguido a esto, toma los puños que se encuentran en una 

caja y los une a las mangas.  Después realiza la operación de coser el cuello, pero antes 

de esto corta los sobrantes de la perilla.  Para colocar el cuello, los cuales se encuentran 

listos en una caja, la operaria monta una guía en la fileteadora, ya montada la guía, la 

operaria cose el cuello, verificando después que la unión esté correcta, y luego desmonta 

la guía.  

 

La operaria pasa a la máquina plana, donde realiza el pespunte del cuello, para reforzar la 

costura, y luego se cerciora de que las puntas del cuello hayan quedado parejas.  

Seguidamente sienta el sesgo del cuello en la máquina y toma la marquilla y la talla para 

coserlas en el cuello.  Después hace el pespunte de mangas, puños y perilla para reforzar 

las costuras. 

 

Luego, se dirige a la fileteadora, para cerrar mangas y costados, verificando al tiempo que 

los extremos estén parejos.  Terminado esto, pasa a la collarina, donde realiza el ruedo 

de la camisa, verifica que éste esté bien hecho, y si detecta algún desperfecto, lo vuelve a 

hacer y se pule el ruedo, cortando los hilos sobrantes. 

 

Posteriormente la operaria, lleva la camisa al área de corte donde se encuentra otra 

máquina plana especializada en hacer ojales.  Mide con un metro las distancias para 

colocar lo ojales y dibuja los puntos que tomará como guía.  Después de esto hace los 

ojales siguiendo los puntos, pega los botones, los cuales se encuentra en una caja 

conjunta a la máquina, se pule por última vez la camisa, se abren lo ojales con las tijeras, 

luego verifica que los botones entren sin problema en los ojales, y si pasa lo contrario, se 

vuelven a abrir los ojales. 

 

Finalmente, la operaria lleva la camisa a la mesa de planchado, plancha la camisa, la 

dobla y se empaca en una bolsa de plástico.   

(Ver diagrama de proceso).  
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 Diagrama de Proceso Camisetas Tipo Polo 
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4

 

Diagrama 7. Proceso para camisetas. 

Fuente: Gorras & Bordados Ltda.. 
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Para complementar la información de la elaboración de camisetas ver Diagrama de 

Proceso anexo 5. 

 

4 ASPECTOS LEGALES - AMBIENTALES QUE DEBE TENER EN CUENTA EL 

SUBSECTOR DE LA CONFECCIÓN DE TEXTILES  

 

En los procesos observados en la empresa GORRAS & BORDADOS LTDA se logra 

detallar que la actividad económica de esta organización se encuentra enfocada a la 

transformación o confección de textiles, por lo tanto los residuos que se generan son de 

tipo sólido, entendiendo por residuo sólido todo objeto sustancia o elemento en estado 

sólido que se abandona, bota o rechaza (Decreto 605 del 27 de marzo de 1996. 

Ministerio de Desarrollo Económico).Esto implica una normatividad ambiental que la 

organización debe seguir, si desea estar cobijada en el marco legal de nuestro País.  

 

4.1. TIPOS DE RESIDUOS SÓLIDOS  

 

4.1.1 Residuos especiales: Identificados como aquellos elementos que se botan, 

desechan, rechazan y que sean patógenos, tóxicos, combustibles, inflamables, 

radioactivos etc., en este caso se mencionan a todos los tipos de fibras textiles 

(sean sintéticas o no), por el grado de inflamabilidad, y toxicidad una vez son 

desechados. 

 

4.1.1.1. Residuos combustibles: Aquellos que por acción de un agente 

exterior, como chispa, o cualquier fuente de ignición y al combinarse con el 

oxigeno pueden originar energía, en forma de calor o luz, dióxido de carbono y 

agua, y tienen punto de inflamación igual o superior a 60°C e inferior a 93°C6 . 

Clasificados como Residuos Combustibles encontramos a las telas 

rechazadas, hilos ordinarios o engomados, fibras sintéticas etc. 

 

4.2. RESIDUOS SÓLIDOS EN LA INDUSTRIA TEXTIL. 

Los residuos textiles que se generan en el proceso de confección y /o transformación de 

estos, son: 

 Desechos de Hilado de fibras e hilos 

                                                 
6
 Resolución 189 del 15 de Julio de 1994 Min.Ambiente 
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 Desechos de corte de Telas 

 Materiales de empaque 

 

4.3. LIMITE MÁXIMO DE EMISIÓN DE UN PREDIO INDUSTRIAL 

 

El límite máximo de emisión  de un predio Industrial será la suma de las emisiones 

puntuales generadas por una empresa dada en flujo másico (Kg/hr) de acuerdo con el 

área bruta del predio (m2), las cuales no podrán superar los siguientes valores.7 

 

CONTAMINANTE 

MÁXIMA EMISIÓN POR INDUSTRIA, 

OBRA O ACTIVIDAD 

(KG/h/M2) 

Partículas suspendidas Totales (PST) 2.34 E -03 

Óxidos de Nitrógeno (NOx) 4.60 E -04 

Óxidos de Azufre (SOx) 2.50 E -03 

 E = Exponente 

 

 

Tamaño de 

Industria 

Dimensiones de la 

Industria 

Área de la 

Industria 

(m2) 

 

 

Kg./ h a Emitir Ancho 

(m) 

Fondo 

(m) 

Pequeña 10 10 100 0.2344736 

Mediana 25 40 1000 2.3447359 

Gran Empresa 50 50 2500 5.8618398 

 

 

Las empresas que sobrepasen estos limites, tiene la opción de adquirir los derechos de 

emisión de los Predios ubicados en el sector industrial a un kilómetro a la redonda del 

suyo, buscando que la sumas de todos  los derechos adquiridos, alcance como mínimo el 

limite de emisión del predio.8  

 

                                                 
7
 Resolución DAMA 391 del 6 DE Marzo del 2001  

 
8
 Articulo 10. Resolución  391 del 2001. DAMA.  

Tabla 4. Limite de emisión de un predio 

Fuente: DAMA 

Tabla 5. Máxima emisión según tamaño de empresa 

Fuente: DAMA 
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4.4. PROHIBICIONES 

 

 Arrojar basuras en vías y parques públicos 

 Lavado y limpieza de cualquier objeto en vías y áreas públicas 

 Disposición o abandono de basuras a cielo abierto, en vías o áreas públicas, en 

lotes de terreno y en los cuerpos de aguas superficiales o subterráneas.9  

 

4.5. MODALIDAD DE PRESTACIÓN DE SERVICIO DE ASEO 

 

Para la prestación del servicio de aseo se debe tener en cuenta la clasificación que 

poseen los residuos. Ya que debido a su clasificación así tendrá que ser el servicio de 

aseo. 

4.5.1. Servicio de Aseo Ordinario: Tiene como objeto la recolección de residuos 

residenciales, que por su naturaleza, composición o volumen pueden ser 

manipulados por la Empresa. (siempre y cuando no sean clasificados como 

especiales). 

 

4.5.2. Servicio de Aseo Especial: Servicio especial para los residuos peligrosos, 

los empaques, y los envases que los hayan contenido. 

 

4.6. ALMACENAMIENTO Y PRESENTACIÓN PARA LOS RESIDUOS ORDINARIOS. 

 

El almacenamiento y la disposición en este caso esta a cargo de los Usuarios, 

sujetándose a los siguientes lineamientos. 

 Evitar el contacto con el medio ambiente. 

 Colocar los residuos sólidos en los sitios de recolección. 

 Los recipientes retornables de almacenamiento y presentación de los residuos 

sólidos deben estar construidos de  tal forma que faciliten su recolección y eviten 

el contacto con el Medio Ambiente. 

 Los recipientes utilizados para la presentación de los residuos deberán ubicarse 

en lugares de fácil acceso para los vehículos y las personas que los recolecten. 

                                                 
9
 Decreto 605 del 27 de Marzo de 1996 del ministerio de Desarrollo Económico 
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 Los recipientes que contengan los residuos deben permanecer en los sitios de 

recolección en los días fijados por la entidad, con una anterioridad máxima de  tres 

horas 10 

 

4.7. MANEJO DE RESIDUOS ESPECIALES 

 

Conjunto de acciones que van desde la generación, almacenamiento, recolección, 

transporte, tratamiento, separación y disposición final de los residuos. 

 

4.7.1. Generación: La norma denomina como generador a toda persona natural o 

jurídica, publica o privada, que en desarrollo de sus actividades, abandonen, 

desechen,  rechacen elementos u objetos patógenos, tóxicos, combustibles, 

inflamables, explosivos.11 

 

4.7.2. Almacenamiento: Actividad consistente en colocar los residuos especiales en 

un sitio y por un periodo determinado, al termino del cual pueden ser tratados o 

dispuestos en forma definitiva. 

Los residuos especiales deben ser almacenados en recipientes retornables o 

desechables, los cuales deben cumplir con los siguientes requisitos:  

 No permitir la entrada de agua, roedores o insectos, ni el escape de líquidos 

o gases, por sus paredes o por el fondo cuando estén tapados, cerrados o 

con nudo fijo. 

 No provocar reacciones con los residuos que los contengan, causadas por la 

clase de material del que estén elaborados o construidos. 

 Resistir la tensión ejercida por los residuos que contengan y por su 

manipulación. 

 De color diferente a otros que contengan residuos especiales. 

 Con caracteres visibles indicando su contenido y con símbolo de acuerdo 

con las normas del Consejo Nacional de Seguridad. 

 Cumplir con los requisitos exigidos por quien presta el servicio de 

recolección. 

                                                 
10

Artículos 13-22 Resolución 605 del 27 de Marzo de 1996 del ministerio de Desarrollo Económico 
11

 Articulo 14 Resolución 2309 del 24 de Febrero de 1986 del Ministerio de salud 
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 Los recipientes retornables deben ser lavados, desactivados y desinfectados 

con una frecuencia tal, que colocados para su uso y presentados para 

recolección estén en condiciones sanitarias para su utilización. 

 Debe elaborarse un programa de mantenimiento preventivo para los 

recipientes retornables, en lo que respecta a mantenimiento, reparación y 

reposición.12 

 

4.8. RUTA INTERNA PARA MANEJO DE RESIDUOS ESPECIALES. 

 

Todas las empresas deben tener una ruta para el manejo de los residuos especiales, la 

cual debe cumplir con los siguientes requisitos. 

 Que en su recorrido entre el sitio de origen de los residuos y el área de 

almacenamiento y entre esta y el sitio de entrega para su recolección sea el más 

corto posible. 

 Que en el recorrido se evite el paso por áreas de alto riesgo para la salud de las 

personas o su seguridad. 

 Que en el recorrido se mantenga limpieza permanente total y se efectué 

desinfección de pisos, paredes y muros cuando las características de los residuos 

así lo requieran. 

 

 4.9. REQUISITOS DE LOS SITIOS DE ALMACENAMIENTO 

 

 Tener iluminación y ventilación natural. 

 Tener capacidad suficiente para contener los residuos que se esperan almacenar 

más lo previsto por acumulación o incrementos en producción. 

 Estar señalizados con indicaciones para casos de emergencia y prohibición 

expresa de entrada a personas ajenas a la actividad de almacenamiento. 

 Contar con dotación de Energía Eléctrica y agua. 

 Tener los pisos, paredes, muros  y cielos rasos de material lavable y de fácil 

limpieza, incombustibles, sólidos y resistentes a factores ambientales. 

 Tener pisos con  pendiente, sistemas de drenajes y rejillas que permitan fácil 

lavado y limpieza. 

                                                 
12

 Articulo 29-34. Resolución 2309 del 24 de Febrero 1986. Ministerio de Salud 
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 Tener protección contra artrópodos y roedores. 

 Limpiar y desinfectar permanentemente para evitar los olores ofensivos y 

condiciones que atenten contra la estética y la salud de las personas. 

 Tener protección contra factores ambientales como lluvias. 

 Cumplir con las normas de vertimientos y emisiones atmosféricas. 

 Esta prohibido almacenar residuos especiales en cajas estacionarias dedicadas al 

servicio ordinario.13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
13

 Articulo 38 y 39. Resolución 2309 del 24 Febrero1986. Ministerio de Salud. 
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5 BALANCE DE MATERIA Y ENERGIA 

 

Los elementos que deben ser cuantificados y cualificados para la realización de un 

Balance de materia y energía son los siguientes: 

 

 

ENTRADAS SALIDAS 

A. Materias Primas 

a. Sólidas 

b. Liquidas 

c. Gaseosas 

 

Emisiones  

Producto (s) 

Subproducto (s) 

Residuos sólidos 

Residuos Reutilizables 

  

14 Fuente 

 

 

5.1. BALANCE PARA GORRAS 

 

En la realización del balance de materia y energía decidimos enfocarnos sobre las 

materias primas principales. En este caso nos referimos a la tela, (poliéster o dril), 

refuerzos  y velcro. Por medio de la observación se efectuó un seguimiento a los procesos 

que arrojo en términos de masa los niveles de consumo y desperdicios, para cada tipo de 

gorra a evaluar. Se determino la cantidad necesaria para la elaboración de 50 unidades 

en términos de gramos y el resultante en desperdicios para esa cantidad. 

 

EJECUTIVAS, OFICIAL, AMERICANA, MALET, INFORMAL,  

 

 

 

 

 

                                                 
14

AUDIT AND REDUCTION MANUAL OF INDUSTRIAL EMISSIONS AND WASTES TECHNICAL 

REPORT Series No. 7 UNEP/UNIDO 1991. 
 

Tabla 6. Balance de Materia prima Fuente: UNEP 
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Tamaño lote: 50 

 Conversión en masa 

(kg) 

Desperdicios en masa 
(Kg) 

6,5 m poliéster 1.69 kg 0.44kg 

5 m velcro 0.25kg 0.015kg 

1.3 m de refuerzo 0.19kg 0.017kg 

   

 

Tamaño Lote: 50 

 Conversión en masa 

(kg) 

Desperdicios en masa 
(Kg) 

8,8 m poliéster 2.28 kg 0.46kg 

5,5 m velcro 0.278kg 0.019kg 

1.3 m de refuerzo 0.19kg 0.013kg 

 

 

Tamaño Lote: 50 

 Conversión en masa 

(kg) 

Desperdicios en masa 
(Kg) 

9 m poliéster 2,34kg 0,47kg 

5 m velcro 0.25kg 0.015kg 

1.5 m de refuerzo 0.21kg 0.035kg 

 

 

Tamaño Lote: 50 

 Conversión en masa 

(kg) 

Desperdicios en masa 
(Kg) 

8.5 m poliéster 2.21kg 0,4kg 

5 m velcro 0.25kg 0.009kg 

1.3 m de refuerzo 0.19kg 0.010kg 

 

 

 

 

Tabla 7. Balance para gorras ejecutivas Fuente: Autores 

Tabla 8. Balance para gorras oficiales Fuente: Autores 

Tabla 9. Balance para gorras americanas Fuente: Autores 

Tabla 10. Balance para gorras malets Fuente: Autores 
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Tamaño Lote: 50 

 Conversión en masa 

(kg) 

Desperdicios en masa 
(Kg) 

8 m poliéster 2.08kg 0.45kg 

5 m velcro 0.25kg 0.075kg 

1.3 m de refuerzo 0.19kg 0.023kg 

 

 

5.2. BALANCE PARA CAMISETAS TIPO POLO 

En el análisis de consumo de este producto, se determino realizar el estudio por tallas a 

lotes de 50 unidades, en este caso la materia prima principal y de mayor consumo es la 

tela en algodón (variaciones de 99% algodón 1% poliéster ó 95% algodón 5% poliéster) 

  

Tamaño de  Lote: 50 

 

 

Talla 

Metros utilizados Equivalencia 

en Kg 

Desperdicios en 

Kg 

Tamaño Lote 

S 65 m algodón  25.025 kg 2.18kg 50 

M 75 m algodón  28,9 kg 2.12kg 50 

L 85 m algodón  32.7 kg 2.01kg 50 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 11. Balance para gorras informales Fuente: Autores 

Tabla 12. Balance para camisetas Fuente: Autores 
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6. SINTESIS 

 

Para la interpretación del desempeño ambiental de un balance de materia es  necesario 

conocer cuál es el nivel de desempeño satisfactorio de la organización. En atención al 

desempeño ambiental a alcanzar y el grado de distanciamiento  que exista entre el 

elevado y el satisfactorio a alcanzar, deben determinarse las causas por las que se 

generan residuos y los factores que conducen a ello así como la posible aplicación de las 

Tecnologías Limpias y End of Pipe requeridas. 

 

En Colombia el marco legal estipula que para las empresas de categoría “PEQUEÑA” los 

niveles de emisiones permitidos están determinados en base al tamaño de su estructura 

(entre 100 y 999 metros cuadrados), que corresponden a un nivel máximo permitido de 

partículas sólidas por hora de 0.2344736kg (resolución 391 6 de marzo 2001 Dama)  

 

De acuerdo al análisis de cada proceso para cada producto se determino la cantidad 

promedio que se genera de basura por hora, teniendo en cuenta que por unidad de 

producto se utilizan dos operarios, se calcularon los niveles de desperdicios por hora y los 

datos obtenidos son los siguientes: 

 

6.1 DETERMINACIÓN DE DESPERDICIOS GENERADOS POR PRODUCTO EN UNA 

HORA  

 

6.1.1 Camisas  

numero 
parejas 5       

kg 
desperdicio Camisas 

Camisas por 
pareja 

tiempo en 
minutos 

Tiempo en 
Horas 

2.18 50 10 366 6.1 

Camisas 
Tiempo horas con 

parejas  kg Desperdicio 

50 6.1 2.18 

Camisas Tiempo horas parejas Desperdicio/hora 

50 1 0.357377049 

Tabla 13 

Tabla 13. Desperdicios generados 

camisetas talla S. Fuente: Autores 
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numero 
parejas 5       

kg 
desperdicio Camisas 

Camisas por 
pareja 

tiempo en 
minutos 

Tiempo en 
Horas 

2.12 50 10 366 6.1 

camisas 
Tiempo horas con 

parejas  kg Desperdicio 

50 6.1 2.12 

camisas Tiempo horas parejas Desperdicio/hora 

50 1 0.347540984 

 
 

 

 

numero 
parejas 5       

kg 
desperdicio Camisas 

Camisas por 
pareja 

tiempo en 
minutos 

Tiempo en 
Horas 

2.01 50 10 366 6.1 

camisas 
Tiempo horas con 

parejas  kg Desperdicio 

50 6.1 2.01 

camisas Tiempo horas parejas Desperdicio/hora 

50 1 0.329508197 

 
 

 

 

Tabla 14. Desperdicios generados 

camisetas talla M. Fuente: Autores 

Tabla 15 Desperdicios generados 

camisetas talla L Fuente: Autores 
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Comparativo niveles de desperdicios

0
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Las tablas permiten observar los niveles de partículas sólidas generadas por hora en cada 

tipo de producto, en el caso de las camisas talla L la tabla nos muestra que los niveles de 

desperdicio por hora equivalen a 0.329508197 kg excediendo los limites permitidos por la 

normatividad Colombiana que corresponden a 0.2344736kg.  

Porcentaje de Exceso
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Grafico 1.Comparativo Nivel de 
desperdicios. Fuente Autores 

Grafico 2 Porcentaje exceso de 
desperdicios. Fuente Autores 
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En términos porcentuales las camisas presentaron un exceso del 43%, 53% y 55% 

respectivamente, provocando un exceso promedio de 52% sobre el estándar máximo 

establecido.  

 

6.1.2 Gorras 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

Numero 
parejas 5 

  
  

kg 
desperdicio Gorras gorras /pareja 

tiempo en 
minutos 

Tiempo en 
Horas 

0.48 50 10 124.47 2.0745 

Gorras 
Tiempo horas con 

parejas  kg Desperdicio 

50 2.0745 0.48 

Gorras Tiempo horas parejas Desperdicio/hora 

50 1 0.231381056 

   

Numero 
parejas 5 

  
  
  

kg 
desperdicio Gorras gorras /pareja 

tiempo en 
minutos 

Tiempo en 
Horas 

0.492 50 10 120.93 2.0155 

Gorras 
Tiempo horas con 

parejas  kg Desperdicio 

50 2.0155 0.492 

Gorras Tiempo horas parejas Desperdicio/hora 

50 1 0.244108162 

Tabla 16 Desperdicios generados 

Gorras ejecutivas.Fuente: Autores 

Tabla 17. Desperdicios generados 

Gorras oficiales.Fuente: Autores 
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Numero 
parejas 5 

  
  
  

kg 
desperdicio Gorras gorras /pareja 

tiempo en 
minutos 

Tiempo en 
Horas 

0.52 50 10 130.7 2.178333333 

Gorras 
Tiempo horas con 

parejas  kg Desperdicio 

50 2.178333333 0.52 

Gorras Tiempo horas parejas Desperdicio/hora 

50 1 0.238714614 

Numero 
parejas 5 

  
  
  

kg 
desperdicio Gorras gorras /pareja 

tiempo en 
minutos 

Tiempo en 
Horas 

0.419 50 10 135.66 2.261 

Gorras 
Tiempo horas con 

parejas  kg Desperdicio 

50 2.261 0.419 

Gorras Tiempo horas parejas Desperdicio/hora 

50 1 0.185316232 

Numero 
parejas 5       

kg 
desperdicio Gorras gorras /pareja 

tiempo en 
minutos 

Tiempo en 
Horas 

0.548 50 10 131.16 2.186 

Gorras 
Tiempo horas con 

parejas  kg Desperdicio 

50 2.186 0.548 

Gorras Tiempo horas parejas Desperdicio/hora 

   50 1 0.250686185 

Tabla 20 Desperdicios generados 
Gorras informales..Fuente: Autores 

 

Tabla 18. Desperdicios generados 

Gorras americanas.Fuente: Autores 

Tabla 19. Desperdicios generados 

Gorras malets..Fuente: Autores 
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Los datos arrojados por el estudio realizado a las gorras también nos revelan un exceso 

sobre la norma, aunque no en la misma magnitud que para las camisas.   
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Grafico 3. Comparativo Niveles de desperdicios. 
fuente: Autores 

Grafico 4.Porcentaje de exceso. Fuente: Autores  
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Como se logra observar la mayoría de los productos seleccionados para su evaluación, 

superan los márgenes establecidos por la normatividad ambiental de nuestro paísen 

cuanto emisiones se refiere, con un 1%, 9%, 6%, -17%, 12% respectivamente.  

 

Adicionalmente a la generación de subproductos que arrojan los diferentes procesos, se 

producen también una serie de residuos que no pueden ser catalogados como 

subproductos ya que sus condiciones fisicoquímicas actúan como limitante, como es el 

caso de las agujas para maquinas de coser de las que se requieren 4 agujas sencillas, y 2 

dobles por cada 50 camisas tipo polo (en promedio), en el caso de las gorras se utilizan 

en promedio para 50 unidades 12 agujas. Otros elementos como los tubos de cartón que 

conforman el centro de los rollos de tela, cajas de embalajes de insumos como hilos, 

botones, tizas, embalajes en icopor se incorporan a la generación de basura 

incrementando los niveles de contaminación. 

 

 

 

6.2 NIVEL DE DESPERDICIOS EN MATERIA PRIMA 

 

 

 

  Material 
Kg. 
Material 

Kg. 
Desperd. 

% 
desperdicio 

Cantidad en 
metros 

GORRAS EJECUTIVAS 

6,5 m poliéster 1.69 kg 0.44kg 26% 1.69 

5 m velcro 0.25kg 0.015kg 6% 0.30 

1.3 m de 
refuerzo 0.19kg 0.017kg 9% 0.12 

        

GORRAS OFICIALES 

8,8 m poliéster 2.28 kg 0.46kg 20% 1.78 

5,5 m velcro 0.278kg 0.019kg 7% 0.38 

1.3 m de 
refuerzo 0.19kg 0.013kg 7% 0.09 

        

GORRAS 
AMERICANAS 

9 m poliéster 2,34kg 0,47kg 20% 1.81 

5 m velcro 0.25kg 0.015kg 6% 0.30 

1.5 m de 
refuerzo 0.21kg 0.035kg 17% 0.25 
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GORRAS MALET 

8.5 m poliéster 2.21kg 0,4kg 18% 1.54 

5 m velcro 0.25kg 0.009kg 4% 0.18 

1.3 m de 
refuerzo 0.19kg 0.010kg 5% 0.07 

        

GORRAS INFORMAL 

8 m poliéster 2.08kg 0.45kg 22% 1.73 

5 m velcro 0.25kg 0.075kg 30% 1.50 

1.3 m de 
refuerzo 0.19kg 0.023kg 12% 0.16 

        

CAMISETAS TALLA S 65 m algodón  
25.025 
kg 2.18kg 9% 5.66 

CAMISETAS TALLA M 75 m algodón  28,9 kg 2.12kg 7% 5.50 

CAMISETAS TALLA L 85 m algodón  32.7 kg 2.01kg 6% 5.22 

 

 

 

La tabla nos muestra un resumen general de los niveles de desperdicios por producto 

para lotes de 50 unidades, asi entonces podemos observar en el caso de las Gorras 

Ejecutivas, que en la elaboración de este lote se requirieron 6.5m de tela tipo poliéster, 

5m de velcro y 1.3m de refuerzo (crenolina), esto arrojo un 26% como desperdicio que 

equivale a 1.69 m de tela, 6% de desperdicio en velcro que equivale a 0.3m  y un 9% de 

crenolina (refuerzo) correspondiente a 0.12m. De igual forma en la elaboración de las 

camisetas talla S se utilizaron 65 m de tela, que arrojo un nivel de desperdicios del 9% 

equivalentes a 5.66 metros. 

 

6.2.1 Determinación de causas 

Principales causas de desperdicios 

 AUSENCIA DE PROCEDIMIENTOS ESTABLECIDOS: en todo el proceso 

productivo a pesar de que existen mecanismos para la medición de tiempos y la 

estandarización de la producción, la compañía deja pasar por alto el 

establecimiento de parámetros que garanticen la optima utilización de la materia 

prima. 

o NO ESTANDARIZACION DE CORTE: Es el resultado de la ausencia de 

procedimientos enfocados a optimizar los cortes de materia prima, de esta 

forma queda a criterio de los operarios la esquematización de los cortes 

(moldes), teniendo como consecuencia el incremento de los niveles de 

residuos 

Tabla 21. RESUMEN DE NIVEL DE DESPERDICIOS EN MATERIA 
PRIMA.. Fuente: Autores 
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 CARENCIA DE METODOS DE CONTROL: No están establecidos  los 

lineamientos que permitan evaluar las funciones que desempeñan los operarios 

del área de corte así como los resultados de su actividad 

 FALTA DE CAPACITACIÓN, MOTIVACIÓN Y RESPONSABILIDAD DEL 

PERSONAL: A razón de que no se cuenta con los procedimiento de ejecución de 

funciones en el área de corte, que no se cuenta con los métodos para ejercer 

control sobre el mismo  

 

 FALTA DE ORDEN, DISCIPLINA, LIMPIEZA. 
 

 EQUIPOS OBSOLETOS: En el análisis que se realizo a los equipos encontrados 

se evidencio la obsolescencia de estos, lo que tarde o temprano afecta el 

rendimiento de un proceso, ya sea dañando las piezas que se fabrican o 

generando mayores consumos de energia. Ver Anexos 7 y 8 
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7. EFECTOS SOBRE EL MEDIO AMBIENTE 

En el desarrollo de la actividad se contribuye a distintos problemas ambientales, en la 

forma que a continuación se indica: 

 

Agotamiento de Recursos 

• No optimizando el consumo de tejidos. 

• No reparando útiles que podrían, en su caso, volverse a utilizar. 

• Despilfarrando papel y tejidos. 

 

Calentamiento Global 

• Gastando más energía de la necesaria, por tener en funcionamiento la maquinaria 

cuando no se está usando. 

 

Contaminación del Agua 

• Vertiendo al desagüe los aceites de lubricación de la maquinaria. 

• Con el agua sucia procedente de la limpieza de las instalaciones. 

• Utilizando detergentes no biodegradables o con cloro. 

• Usando papel no reciclado. 

 

Residuos 

• No separando los residuos según sus posibilidades de aprovechamiento y requisitos de 

gestión. 

• No gestionando cada tipo de residuo de la forma más adecuada para evitar 

daños ambientales y a las personas. 

• Adquiriendo materias y productos con exceso de envases o embalajes. 

• No reutilizando los envases, cuando sería posible hacerlo. 

 

Anexo a todo esto, actualmente una de las mayores preocupaciones ambientales bajo 

estudio es la descarga de materiales tóxicos provenientes de fuentes puntuales. Las 
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pruebas de precisión de toxicidad mediante ensayos biológicos aplicadas a los efluentes 

de las plantas textiles han mostrado distintos grados de toxicidad acuática. Muchos 

residuos tratados por las plantas muestran un bajo nivel de toxicidad en varias pruebas, 

mientras que otros han mostrado una alta toxicidad acuática incluso en concentraciones 

relativamente bajas.  

 

No se conoce la identidad exacta de estos tóxicos ni la de los precursores de los tóxicos 

contenidos en la materia prima textil. Este tema se encuentra actualmente en estudio. A 

pesar de la falta de información específica, los estudios acerca de la naturaleza de los 

químicos, tintes y procesos inmersos en las fibras textiles se permiten establecer ciertas 

generalidades.  

Los tipos de substancias que se puede esperar predominen en los residuos tóxicos de la 

industria textil son:  

 metales pesados 

 substancias orgánicas tóxicas como fenoles, solventes aromáticos, ácido de 

metileno, cloruro, percloroetileno y ácido oxálico para mencionar unos cuantos.  

 

En el caso de los metales según estudios realizados por el American Dyestuff 

Manufacturers Institute15 (Instituto Americano de Fabricantes de Colorantes) revelan que 

pueden encontrarse diversidad de metales pesados en la variedad de los tintes  inmersos 

en las fibras textiles, como lo es el Cobre, Cromo, Zinc, Aluminio y otros, todo esto es 

producto de los Oxidantes y tratamientos utilizados para la fijación del color a las telas, y 

que permanecen en ellas incluso después muchos lavados. 

Como podemos ver el problema de la generación de desperdicios o de residuos va mas 

allá de la generación de material particulado (retazos de tela y otros), debemos analizar al 

producto en si y evaluar cual es la evolución de los residuos en nuestro entorno y he aquí 

la gran importancia que tiene el control que se haga sobre el manejo de este tipo de 

desperdicio el cual sabemos cual será su destino si no implementamos alternativas que 

disminuyan su efecto  

                                                 
15

 GUIA PARA LA DEFINICIÒN Y CLASIFICACIÒN DE RESIDUOS PELIGROSOS. Ing. Benavides 

livia.1999 
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OTAMIENTO DE RECURSOS 
8. PLAN PARA LA DISMINUCION Y EL APROVECHAMIENTO DE DESPERDICIOS 
 

Todas las organizaciones que realizan una actividad productiva poseen un grado de 

influencia en el medio Ambiente, ya sea a través de los productos o servicios que se 

generan. En dichas actividades se emplean entre otros recursos,  maquinaria que para su 

funcionamiento necesita aceites lubricantes, tejidos, energía y se generan residuos entre 

los que se encuentran envases de aceites y trapos impregnados de aceite que son 

residuos contaminantes, y un volumen importante de recortes de tejido que si se 

gestionan correctamente pueden servir como materia prima para la fabricación de trapos 

o hilos. Esto implica un grado de responsabilidad que debe ser cubierto por acciones y 

decisiones que hagan menos negativo el impacto sobre el entorno en el que vivimos.  

 

Este Plan pretende sensibilizar sobre la afección que generamos al medio ambiente, 

desde nuestras profesiones más comunes, aportando soluciones mediante el 

conocimiento de la actividad y la propuesta de prácticas ambientales adecuadas. 

Como punto inicial para la elaboración de este plan, partiremos del establecimiento de 

Principios Básicos que enmarquen el entorno de esta investigación.  

 

8.1 PRINCIPIOS BASICOS 

8.1.1 Compromiso de la dirección superior   

 

Es compromiso de la Dirección de la empresa Gorras Y Bordados la Gestión y 

Administración de las alternativas de mejoramiento que se generen en este plan. El papel 

que juega la administración de gorras y bordados permitirá el correcto funcionamiento de 

los lineamientos que se planteen, estableciendo los controles necesarios para su 

ejecución y seguimiento. 

 

8.1.2. Establecimiento de una política ambiental 

 

Planteamos como POLITICA a seguir por Gorras Y Bordados propender por la 

elaboración de prendas y accesorios Textiles desarrollados bajo procesos enmarcados en 
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conceptos de Producción Mas Limpia y Buenas Practicas ambientales  que garanticen la 

calidad de los productos y de igual forma la satisfacción de las necesidades de los 

clientes, manteniendo bajos niveles de emisiones  que reduzcan el impacto negativo 

sobre el  medio ambiente. 

 

8.1.3. Implementación y operación 

 

Es criterio de la empresa la implementación de las herramientas que se planteen, la 

asignación de responsabilidades y acciones encaminadas hacia el cumplimiento de la 

Política ambiental. 

 

8.1.4. Medición y control 

 

Es de vital importancia para el buen desempeño de la empresa, implementar mecanismos 

de control que permitan cuantificar y evaluar la efectividad de los procedimientos 

implementados para la disminución del impacto ambiental   

 

 

8.1.5. Planificación  

 

En búsqueda de la consecución de la Política Ambiental planteada, partiremos con la 

formulación de los objetivos y las metas que permitan establecer lineamientos 

encaminados hacia la minimización del impacto ambiental relacionado con la actividad de 

la organización. 

 

 

8.2 OBJETIVOS GENERALES 

 

 Disminuir la cantidad de desperdicios generados por los procesos productivos. 

 Aumentar los niveles de ahorro de Materias Primas, Energía y otros recursos. 

 Crear un mayor nivel de compromiso de cada uno de los integrantes de la 

organización hacia el mejoramiento organizacional, en base a principios 

ambientales. 
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8.3 METAS GENERALES 

 

 Mejorar la eficiencia del uso de energía en un 10% en el primer semestre. 

 Disminuir los niveles de desperdicios de Materia prima en un 15% en el año. 

 Promover la comercialización de “Sub-Productos” como el WAIPE por kilo como 

otra alternativa de ingreso. 

 Disminuir las descargas de Basuras o desperdicios que no puedan ser 

recuperados en un 25% (en el primer semestre). 

 Seguir un esquema controlado para la ejecución de actividades de Reciclaje 

dentro de la organización, que incluya una adecuada capacitación al personal y la 

asignación de los recursos para esta actividad.  

 

8.4 PROGRAMA DE GESTIÓN AMBIENTAL 

Este punto busca la definición de las acciones requeridas para alcanzar los objetivos y las 

metas establecidas. Partiendo de la incorporación de aquellas acciones que se dirijan 

hacia la consecución de estas y por ende el cumplimiento de la Política Ambiental. Con 

esto partiremos de la definición de ACCIONES que establezcan los planteamientos 

necesarios para la ejecución de este programa. 

 

 

8.4.1 Tecnologías limpias y reducción en origen. Principales áreas funcionales a 

tener en cuenta 

 

En post de la consecución de nuestra política ambiental planteamos complementar a 

través de conceptos generales de Tecnologías Limpias la prevención de las emisiones en 

Gorras & Bordados involucrando las actividades que minimicen o eliminen la generación 

de residuos y su emisión al ambiente. 

 

El asumir la posible eliminación de residuos en sus orígenes y la probable aplicación de 

un buen reciclado, implica que no se limita a una mera incorporación de tecnología "End 

of Pipe". Este enfoque debe ser  conocido y aceptado por la dirección, los técnicos y los 

trabajadores que operan los sistemas involucrados de la organización, así como por sus 

proveedores y clientes.  
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Para que la prevención sea una herramienta eficaz de la Gestión Ambiental, requiere 

prestarle atención a los aspectos básicos que en términos globales y a manera de 

resumen se presentan a continuación16 :  

 

Herramientas para la gestión ambiental 

 

 

AREA 

 

CARACTERISTICAS 

 

IMPLEMENTACION 

 

INCLINACION 

SOCIAL 

Diseño de 

productos 

Mezcla de productos  

Complejidad  

Reformulaciones  

Riesgo de toxicidad 

Modo de transporte  

Reciclabilidad  

Degradabilidad  

Disposición final  

Diseño de empaques  

Prohibiciones  

Restricciones  

Impuestos  

Reducción en uso de 

tóxicos 

Reciclado  

Capacidad limitada 

de disposición 

Visión ambiental  

Diseño de 

procesos  

Automatización 

Condiciones  

Complejidad  

Planes de 

mantenimiento 

Tecnología 

Selección de 

equipos 

Selección de 

materias primas  

Generación y uso de 

subproductos  

Almacenamiento 

Tratamiento de 

residuos y 

disposición final  

Minimización de 

perdidas 

Buen vecino 

Información de 

emisiones 

Distribución de 

planta  

Localización  

Tamaño 

Visión ambiental de 

Tamaños mas 

pequeños con mayor 

integración 

Restricción y limites 

legales de emisiones  

Evaluación de 

                                                 
16

 Adaptado de Hunter, J.S. & Benforado, D.M., Life Cycle Approach to Effective Waste 

Minimization Proceedings, 80th Annual Meeting of the Air Pollution Control Féderation, June 1 987. 
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practicas aceptadas Reconfiguración de 

operaciones  

Reuso de productos 

riesgos 

 
 

Recurso 

Humano  

Capacitación 

Motivación 

Incentivos 

Gestión Ambiental 

Estimular la 

prevención de en 

base a prioridades  

Premios y 

reconocimiento tanto 

al empleado como a 

la Empresa 

Interrelación 

G&B VS 

PROVEEDORES 

Subcontratación  

Asociación  

Ciclo de vida de los 

residuos  

Intercambio de 

información 

Evaluaciones de ciclo 

de vida total 

 

 Diseño de productos 

Es imprescindible considerar la importancia de obtener productos menos tóxicos, menos 

"móviles", menos persistentes, más adecuados para reciclar y,  eventualmente, tratar y 

disponer. Con esos objetivos, deben revisarse todos los residuos que se enumeran a 

continuación; 

 

1. Materias primas no utilizadas o sin reaccionar, 

2. Impurezas, 

3. Subproductos no deseados. 

4. Productos auxiliares agotados (catalizadores, solventes, etc.) 

5. Materiales y/o residuos originados por mantenimiento 

6. Productos generados durante las fases transitorias de los sistemas (etapas de 

puesta en marcha y de parada) 

7. Descargas originadas por desbordes y/o pérdidas accidentales 

8. Materiales generados durante el manejo de productos y residuos 

9. Muestreo, almacenamiento y/o tratamiento 

 

 

 

 

 

 

Tabla 22. Herramientas para la gestión ambiental. Fuente: 

Meeting of the Air Pollution Control Féderation 
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 Diseño de proceso  

En el diseño de los procesos se deben considerar dos definiciones adicionales, en 

intrínsecos (propios de la configuración de cada proceso unitario) y extrínsecos 

(asociados con los aspectos operativos de cada uno de los procesos unitarios). 

Eliminar o minimizar los residuos intrínsecos implica modificar el sistema, incluso en una  

proporción significativa, lo que requiere tiempo, investigación, inversiones, etc. Por otra 

parte, controlar y minimizar los residuos extrínsecos es mucho más fácil, sencillo y menos 

oneroso. Por lo general, todo esto se logra mediante capacitación, controles, optimización 

del mantenimiento, reciclado, cambios menores en los equipos, etc. 

 

 Distribución De Planta 

Lo que se busca es la funcionalidad de plantas con estructura compacta que pueden usar 

todos o casi todos los subproductos y/o que minimizan los transportes de materia prima, 

subproductos y residuos. Respecto a la distribución, se busca que las plantas sean fáciles 

de operar, mantener y ser flexibles con relación a cambios en los sistemas. También se 

requiere que dispongan de las facilidades necesarias, tanto para las condiciones de 

operación en régimen estacionario, como en transitorio (puestas en marcha, parada, 

roturas).  

 

 

 Recursos humanos 

 Motivación: Es imprescindible que el personal tome conciencia que debe ponderar 

los aspectos de reducción de residuos en el origen, de igual manera que los 

relativos a la operación del sistema.  

 Capacitación: Orientada a reconocer los residuos y, paralelamente a desarrollar un 

espíritu crítico e innovador para identificar las oportunidades de reducción y 

trabajar en equipo. 

 Incentivación: La Dirección de la organización debe reconocer aquellas mejoras 

sugeridas por el personal, que logren reducir residuos. Algunas organizaciones 

gratifican al personal con el 30% de las economías que se obtengan durante un (1) 

año como resultado de las sugerencias relativas al ambiente que se implementen. 
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 G&B vs Proveedores  

La búsqueda de una adecuada interrelación entre Gorras & Bordados y sus proveedores 

con respecto al suministro de materias primas que sean menos nocivas al medio 

ambiente, debe estar basada en un flujo de información de doble vía en el que se 

comparta información sobre las cualidades y cantidades contaminantes de los insumos 

utilizados en el desarrollo productivo de la empresa. Todo con miras hacia un verdadero 

control del ciclo de vida del producto y sus subproductos o residuos 

 

 

 

8.4.2 Buenas practicas  

Son el instrumento más práctico y eficaz para el mejoramiento ambiental de una empresa, 

a continuación detallaremos algunas actividades puntuales que permitirán reducir 

perdidas sistemáticas o accidentales  de materia prima y otros, así como el manejo 

adecuado de los residuos que no se lograron eliminar 

Se plantearon algunas herramientas en etapas del proceso como lo son 

Aprovisionamiento, almacenamiento, uso, mantenimiento y limpieza, estas son :  

 

8.4.2.1. Buenas prácticas en la utilización de recursos  

 

8.4.2.1.1 Aprovisionamientos 

 

Maquinaria: 

• Adquirir maquinaria que tenga los efectos menos negativos para el medio (con aceites 

lubricantes minerales, con bajo consumo de energía, baja emisión de ruido, recipientes 

que recojan los residuos, etc.). 

• Solicitar a los proveedores que sirvan los productos en embalajes fabricados con 

materiales reciclados, biodegradables o que puedan ser retornables. 

 

 

Herramientas y utillaje: 

• Elegir las herramientas y útiles más duraderos y con menos consumo de recursos no 

renovables y energía, en su elaboración. 

• Priorizar elementos fácilmente reparables. 
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• Elegir extintores sin gases destructores de la capa de ozono (halones y CFC). 

 

Materiales: 

• Conocer el significado de los símbolos o marcas “ecológicos” como las ecoetiquetas de 

Oeko-Tex (para productos textiles), AENOR Medio Ambiente, Angel Azul, Distintivo de 

Garantía de Calidad Ambiental, Etiqueta ecológica de la Unión Europea, Cisne 

Escandinavo, etc. 

• Elegir, en lo posible, materiales y productos ecológicos con certificaciones que 

garanticen el menor impacto ambiental negativo durante su ciclo de vida. 

• Solicitar a los proveedores que sirvan los productos en envases fabricados con 

materiales reciclados, biodegradables y que puedan ser retornables. 

• Evitar los embalajes con poliestireno (corcho blanco) y en particular el fabricado con 

CFC que destruyen la capa de ozono. 

• Utilizar papel reciclado y sin blanquear con cloro. 

 

Productos químicos: 

• Conocer los símbolos de peligrosidad y toxicidad. 

• Comprobar que los productos están correctamente etiquetados, con  Instrucciones 

claras de manejo. 

• Consultar la composición de los productos (aceites lubricantes, limpiadores…) antes de 

su adquisición para comprobar que no contienen sustancias tóxicas o peligrosas. 

• Elegir los productos entre los menos agresivos con el medio (aceites lubricantes 

sin sustancias peligrosas, detergentes biodegradables, sin fosfatos ni cloro; limpiadores 

no corrosivos; etc.). 

 

 

 

8.4.2.1.2 Almacenamiento  

• Garantizar que los elementos almacenados puedan ser identificados correctamente.  

• Minimizar el tiempo de almacenamiento de los materiales gestionando los 

“stocks” de manera que se evite la producción de residuos. 

• Cerrar herméticamente los recipientes de productos peligrosos. 

• Evitar la caducidad de productos químicos. 
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8.4.2.1.3 Uso  

• Evitar la mala utilización y el derroche. 

• Buscar la idoneidad del uso también desde una perspectiva medioambiental y, en su 

caso, valorar las posibilidades de sustitución. 

• Separar los residuos y acondicionar un contenedor para depositar cada tipo de residuo 

en función de las posibilidades y requisitos de gestión. 

 

Maquinaria y materiales: 

• Seleccionar las máquinas necesarias para la ejecución de cada prenda, para evitar 

gasto innecesario de energía y, en su caso, la generación de piezas defectuosas. 

• Seleccionar el tipo y número de agujas adecuadas al tipo de costura, al tipo de hilo y al 

tejido a coser, con lo que se reducirá el consumo de agujas y la  producción de residuos. 

• Tener en funcionamiento la maquinaria el tiempo imprescindible reducirá la Emisión de 

ruido y contaminantes atmosféricos. 

• Optimizar la cantidad de materia prima empleada ajustando los diseños o  patrones a las 

piezas con el corte de mayor rendimiento en cada caso, para reducir el consumo de 

tejidos y la producción de retales. En el caso de las gorras cuyo corte se realiza en piezas 

de 18 cm de cada lado, consideramos necesario para lograr una reducción de los niveles 

de desperdicios de MP, realizar los cortes de las piezas en segmentos de tela 1.5m x 1.8 

m, con lo que se optimiza el numero de piezas por metros. La siguiente tabla muestra un 

esquema de análisis que calcula el nivel de desperdicio de acuerdo al segmento de tela 

que se toma. 

 

 1 metro 1.8m 2 metro 3 metro 4 metro 
Área en cm 15000 27000 30000 45000 60000 
desperdicio en 
cm2 50.05 49.5 49.72 51.48 50.38 
total piezas 40 80 88 128 176 
 

Como podemos observar los menores niveles de desperdicios se obtienen cuando se 

toman secciones de tela de 1.8x1.5, con lo cual recomendamos que la empresa a la hora 

de realizar los cortes, realice los cortes en secciones múltiplos de 1.8m 

 

• Aprovechar al máximo los retales y otros restos de tejidos reutilizándolos, vendiéndolos 

como materia prima, o entregándolos a empresas recuperadoras para fabricación de 

trapos o hilos. 

Tabla 23. cantidad de desperdicio según segmento de corte. Fuente Autores 
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Energía: 

 Ahorrar energía: 

 Durante el desarrollo del trabajo usando aparatos de bajo consumo,  

desconectando la maquinaria cuando no se esté usando. 

 

 En iluminación aprovechando al máximo la iluminación natural, encendiendo sólo 

las luces que sean necesarias, empleando lámparas de bajo consumo, si se usan 

tubos fluorescentes no apagarlos y encenderlos con frecuencia, ya que el mayor 

consumo se produce en el encendido. 

 

 En climatización aislar térmicamente instalaciones, ventanas y conducciones de 

climatización, colocar termostatos y regularlos a la temperatura necesaria en cada 

caso. 

 

 Realizar campañas de información entre los empleados para el ahorro energético.  

 

 Registrar los consumos eléctricos de la maquinaria y los equipos por unidad; así 

se podrán integrar medidas de ahorro por sectores, que optimizaran el consumo. 

 

 Realizar mantenimiento preventivo de la maquinaria que permita el ahorro de 

energía y el mejoramiento de la calidad de fabricación. 

 

 Moderar la intensidad de la luz en los sectores de menos necesidad y revisar 

continuamente los niveles de iluminación.  

 
 
 

Papel: 

• Reutilizar el papel, cuando sea posible, y manejar los restos inservibles de forma que se 

posibilite su reciclado.  

 

Agua: 

• Evitar el despilfarro de agua cerrando bien los grifos.  
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• Instalar dispositivos limitadores de presión, difusores y temporizadores para  disminuir el 

consumo de agua. 

• Reducir el volumen de las cisternas del WC (moviendo la boya o introduciendo una 

botella con arena), de forma que manteniéndose la eficacia limpiadora se reduzca el 

consumo de agua. 

 

8.4.2.1.4 Mantenimiento y limpieza 

 

• Conocer y seguir las instrucciones técnicas en el mantenimiento de las  máquinas. 

• Garantizar el perfecto estado de funcionamiento de la maquinaria utilizada con 

operaciones de mantenimiento frecuentes y con la sustitución de elementos  deteriorados, 

para evitar el rechazo de piezas y con ello el aumento de los  residuos. 

• En las operaciones de lubricación de las máquinas, cuidar de no sobrepasar la cantidad 

de aceite aplicado para evitar ensuciar las prendas y el posible deterioro de los 

engranajes. 

• Limpiar periódicamente las lámparas y luminarias. 

• Mantener los sistemas de aislamiento térmico, para reducir el consumo de  energía en 

climatización. 

• Evitar las necesidades de limpieza. 

• Elegir los agentes de limpieza que permitan reducir la contaminación por vertido tanto en 

volumen como en peligrosidad. (Operaciones de lavado de telas) 

 
 
8.4.2.2. Buenas prácticas en el manejo de residuos 

 

Para la contribución al proceso de gestión ambiental de los residuos, planteamos las 

siguientes alternativas: 

• Utilización de tejidos que contengan hilos fabricados a partir de materiales reciclados. 

• Utilizando elementos cuyos desechos posean una mayor aptitud para ser reciclados (ej. 

aceites lubricantes sin sustancias tóxicas). 

• Gestionando desechos como los retales a través de las “Bolsas de Subproductos”. 

• Rechazando los materiales que se transforman en residuos tóxicos o peligrosos al final 

de su uso como los elementos plásticos organoclorados (PVC). 

• Con un manejo de los residuos que evite daños ambientales y a la salud de las 

personas. 
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• Informándose de las características de los residuos y de los requisitos para su correcta 

gestión. 

• Cumpliendo la normatividad, lo que supone: 

o Separar correctamente los residuos. 

 

o Presentar por separado o en recipientes especiales los residuos 

susceptibles de distintos aprovechamientos o que sean objeto de recogidas 

específicas. 

 

o Depositar los residuos en los contenedores determinados para ello. 

 

o Seguir las pautas establecidas en el caso de residuos objeto de servicios 

de recogida especial. 

 

 

8.4.2.2.1. Manejo de residuos según clasificación 

 

RESIDUOS ASIMILABLES A URBANOS  

Estos residuos son objeto de recogida domiciliaria para lo que se depositarán en los 

contenedores respectivos o se observarán las normas que en cada caso determine la 

Mancomunidad correspondiente. 

 

RESIDUOS INDUSTRIALES INERTES  

En el interior de las instalaciones: Se han debido separar y depositar cada tipo de residuo 

en contenedores en función de las posibilidades de recuperación y requisitos de gestión. 

En el traslado al exterior: Se puede, para este tipo de residuos, solicitar la recogida y 

transporte o la autorización para el depósito en el centro de tratamiento correspondiente o 

entregarlos a gestores autorizados. 

 

RESIDUOS PELIGROSOS  

Se consideran residuos peligrosos tanto los propios residuos peligrosos como los 

envases que los han contenido y no han sido reutilizados y los materiales (trapos, 

papeles, ropas) contaminados con estos productos. 
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Buenas prácticas son las siguientes actuaciones: 

• Separar correctamente los residuos. 

• Identificar los contenedores con una etiqueta. 

• Depositar los residuos en contenedores adecuados, de un material que no sea afectado 

por el residuo y resistentes a la manipulación. 

• Entregarlos para ser gestionados por gestores autorizados, o llevarlos al Punto 

Verde. 

 

RESIDUOS LIQUIDOS 

• Materias que impidan el correcto funcionamiento o el mantenimiento de los colectores 

(aceites, etc.). 

• Sólidos, líquidos o gases combustibles, inflamables o explosivos; ni irritantes, corrosivos 

o tóxicos. 

 

Reducir los vertidos: 

• Evitando la necesidad de limpieza. 

• Eligiendo los agentes de limpieza que permitan reducir la contaminación por vertido 

tanto en volumen como en peligrosidad. 

 

EMISIÓN DE RUIDO  

Reducir la emisión de ruido: 

• Empleando maquinaria y utensilios menos ruidosos. 

• Manteniendo desconectados los equipos cuando no se estén utilizando. 

 

8.4.2.3. Disposición de los residuos 

DEPOSITAR RESIDUOS RECOMENDACIONES 

Contenedor de papel y 

cartón 

Periódicos, revistas, 

catálogos, cartas, cartones 

embalajes,                                                          

hueveras y otros envases 

de                                                           

cartón. 

No echar papeles sucios, ni 

bolsas de plástico 

Contenedor de vidrio 
 

Botellas y botellines. 
Tarros y botes de cristal. 
 

Quitar tapas, tapones y 
corchos. 
Limpiar los recipientes 
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antes 
de echarlos al contenedor. 

Contenedor de envases 
 

Latas. 
Briks. 
Envases plásticos. 
Bolsas de plástico. 
 

Aplastar los briks. 
Escurrir o limpiar los 
envases 
antes de echarlos al 
contenedor. 

Receptáculo en 
contenedor 
de vidrio 
Pequeño contenedor 
 

Pilas. 
 

No echarlas en ningún otro 
contenedor. 
 

Contenedor de 
materia orgánica y 
resto 
 

Materia orgánica (restos de 
comida). 
Papeles sucios y trapos 
sucios. 

Bolsas cerradas para evitar 
ensuciar los contenedores. 
 

 

 

 

 

8.4.3 Herramientas de gestión  

 

Para la realización e implementación de cualquier decisión que se desee aplicar en una 

organización existen medios que facilitan la ejecución de estas y por lo tanto la 

asimilación por parte del personal que se ve “afectado” por dichas decisiones. 

Algunos aspectos que permiten un mejor control y seguimiento a lo que se esta realizando 

son los siguientes:  

 
8.4.3.1. Comunicación:  

 
Comprende la existencia y empleo de procedimientos para informar  internamente, 

dentro de la organización, y, externamente, a las partes interesadas, en las 

actividades ambientales que ejecuta la misma organización con distintos propósitos, 

tales como demostrar el compromiso ambiental de la Administración, aclarar 

preocupaciones sobre las implicaciones ambientales de actividades, productos o 

servicios de la organización, etc. 

La comunicación interna facilita la motivación de los cuadros del personal y  

profundiza su preocupación para el cumplimiento de la Política Ambiental. 

Tabla 24. Disposición de los residuos. Fuente:  UNEP 
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En este sentido, siempre deben comunicarse internamente los resultados de las 

Auditorías y Revisiones ambientales periódicas, etc., en particular a los responsables 

del desempeño ambiental de la organización. 

Por otra parte, la comunicación externa da a conocer a la comunidad la preocupación 

de la organización por el medio ambiente, creando la necesidad de  conocer las 

preocupaciones e inquietudes de las distintas partes interesadas, lo que facilita 

responder con rapidez a todas sus inquietudes e  interrogantes, contando con el 

asesoramiento técnico idóneo que corresponda, previendo  con tiempo la aparición de 

eventuales situaciones de crisis. 

 

8.4.3.2. Documentación 

Los procesos y procedimientos  operativos ambientales deben ser documentados y 

actualizados en el momento que corresponde. La organización debe definir los 

distintos tipos de documentos ambientales aplicables. Se debe elaborar y mantener al 

día un resumen de la documentación ambiental que incluya, entre otros aspectos: 

Responsabilidades, roles y procedimientos. Además de un adecuado registro de los 

indicadores a seguir, punto primordial para la evaluación de las acciones planteadas y 

su posterior corrección o mejoramiento.  

 
8.4.3.2.1. Control y Seguimiento 

 

Una máxima, ya ampliamente aceptada sobre los indicadores ambientales acerca 

de su utilidad principal, es la derivada de haber alcanzado un papel especial como 

herramientas básicas de información para la elaboración de informes sobre el 

estado del medio ambiente, en aspectos relacionados con en el proceso de 

seguimiento de la evolución de las políticas ambientales y de la integración de 

aspectos ambientales en las diferentes políticas sectoriales. Este papel facilita 

realizar la revisión regular de los progresos realizados en relación con los objetivos 

establecidos y difundir los resultados tanto a los responsables de dichas políticas 

como al público en general. 

 

8.4.3.2.1.1 Indicador Ambiental 

 

Son muchas las definiciones sobre indicadores existentes. Sobre todo, teniendo en 

cuenta que la mayoría de los parámetros o variables estadísticas asociados a 
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temas ambientales pueden ser considerados como indicadores siempre que 

aporten mensajes simples y claros sobre lo que está ocurriendo en el medio 

ambiente. 

De las definiciones existentes, es muy importante la establecida por el Ministerio 

de Medio  Ambiente de España donde establece que: «Un indicador ambiental 

es una variable que ha sido socialmente dotada de un significado añadido al 

derivado de su propia configuración científica, con el fin de reflejar de forma 

sintética una preocupación social con respecto al medio ambiente e insertarla 

coherentemente en el proceso de toma de decisiones.» 

Por último, podemos destacar que el Instituto francés de Medio Ambiente (IFEN) 

define los indicadores como: 

«...Un dato que ha sido seleccionado a partir de un conjunto estadístico más 

amplio por poseer una significación y una representatividad particulares. Los 

indicadores condensan la información y simplifican el acercamiento a los 

fenómenos medioambientales a menudo complejos, lo que les hace muy útiles 

para la comunicación...»  

En términos generales definimos un indicador como un mecanismo de 

condensación de información que permiten simplificar y evaluar el comportamiento 

de las medidas y acciones planteadas. 

 

La creación de un sistema de Indicadores persigue los siguientes objetivos: 

 

 Facilitar la evaluación de la situación ambiental de la empresa 

 Proporcionar datos equivalentes entre sí en las diferentes áreas, de forma 

que puedan también agruparse para obtener datos globales  

 Proporcionar información sistematizada y de fácil comprensión para el 

personal no experto en la materia sobre la situación ambiental en el ámbito 

que se contemple. 
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8.4.3.3.  Indicadores 

 

Para la medición y el control de las alternativas que se plantearon estimamos tres 

aspectos principales como base para el cruce de información y el establecimiento de 

indicadores. 

1. ANALISIS DE EQUIPOS 

2. ANALISIS DE INVENTARIO 

3. ANALISIS DE PRODUCCION 

1. Para el primer punto diseñamos un esquema que permita recopilar la información 

necesaria para controlar el estado de los equipos, su comportamiento y su eficiencia. 

 

FICHA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO 

No: 

FECHA CIUDAD 

AREA DE TRABAJO   

  

OPERARIO   

  

EQUIPO   

MARCA   

POTENCIA   

MODELO   

ESTADO   

ACTIVIDAD: 

FECHA DE ULTIMO MANTENIMIENTO   

  

TIPO DE MANTEMIENTO EJECUTADO   

  

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO/MES   

  

NUMERO DE REPARACIONES /MES   

  

HORAS EN ESPERA POR REPARACIONES   

ELABORO APROBO 

 
Formato 1. Ficha de control de mantenimiento. Fuente: Autores 
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Esta ficha permite el establecimiento de herramientas que facilitan la medición del estado 

de los equipos y su adecuado funcionamiento, planteamos la interrelación de algunas 

variables como: 

 

 Tipo de mantenimiento VS numero de reparaciones por mes: Nos permite 

determinar cuan efectivo es el tipo de mantenimiento que se aplica sobre los 

equipos. 

 Mantenimiento VS rendimiento : Con este indicador buscamos establecer el 

rendimiento de la herramienta en base al tipo de mantenimiento ejecutado. 

2. Con esta ficha buscamos realizar  seguimiento al  inventario, estableciendo las 

cantidades optimas de materia prima y su estado de almacenamiento dentro de la 

organización.  

FICHA DE CONTROL DE INVENTARIO 

No: 

FECHA CIUDAD 

  

AREA DE TRABAJO   

  

M.P   

PROVEEDOR   

DIMENSION   

CANTIDAD   

VOLUMEN   

OBSERVACIONES 

FECHA DE FABRICACION  

 

FECHA DE INGRESO DE M.P   

  

FECHA INVENTARIO   

  

CANTIDAD POR MES   

  

   

  APROBO 

 Formato 2. Ficha de control de inventario. Fuente: Autores 
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En este punto se pueden establecer las siguientes relaciones: 

Fecha de Fabricación VS Fecha de Inventario: Nos permite conocer si la materia prima se 

encuentra dentro de los parámetros de vida útil establecido por el fabricante, y a su vez 

identificar si mantiene sus propiedades físicas  y / o químicas que lo identifican.     

Fecha de Ingreso VS Fecha de Inventario: Con estas variables determinamos cual es el 

periodo de permanencia de la materia prima en almacenamiento, y cuanto influye en la 

calidad del producto. 

Fecha inventario VS Cantidad por mes : se busca determinar los niveles de rotacion de la 

mercancía, en post de optimizar las cantidades requeridas para evitar desperdicios en 

caso de perdidas involuntarias.  

 
3. Identificar la eficiencia de los controles y las herramientas planteados y utilizados para 

la optimización de los recursos (M.P)             

                                                                                                                                

FICHA UTILIZACION DE RECURSOS 

No: 

FECHA CIUDAD 

  

AREA DE TRABAJO   

  

M.P   

PROVEEDOR   

DIMENSION   

CANTIDAD   

VOLUMEN   

 
 
 
OBSERVACIONES 

PRODUCTO   

  

CANTIDAD SOLICITADA M.P   

  

UNIDADES PRODUCIDAS   

  

CANTIDAD DESPERDICIOS M.P   

ELABORO APROBO 

 
 Formato 2. Ficha utilización de recursos. Fuente: Autores 
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Este aspecto considerado como el más importante  para el seguimiento y el control de los 

indicadores nos permitirá definir si de verdad están siendo efectivas las alternativas 

planteadas para el control de los desperdicios en la parte operativa. Entre algunas 

variables tendríamos:  

 

Cantidad solicitada VS Unidades Producidas: Evaluamos los niveles de rendimiento de la 

materia prima en relación a lo que se produce, y por lo tanto su eficiencia. 

Unidades producidas VS Cantidad de Desperdicios: Se determina el nivel de materia 

prima desperdiciado con respecto a lo producido. 

 

Cantidades Solicitada VS Cantidades Desperdiciadas:  se analiza la cantidad real de 

materia prima que se desperdicia en el proceso de elaboración de la prenda. 

Nota : 

El planteamiento de estas fichas lo que busca es establecer una guía que permita brindar 

unos parámetros para la medición de las acciones tomadas para la disminución de los 

desperdicios. No obstante es recomendable que se planteen otras variables no incluidas 

que permitan crear una visión amplia de lo que se esta midiendo.  

 

8.4.4 Análisis económico de la implementación de un plan de disminución y 

aprovechamiento de residuos 

 

La escasa implementación de conceptos como de tecnologías limpias, Buenas Practicas 

ambientales etc, al interior de grupos de pequeños empresarios es el resultado de la falta 

de investigación, la falta de recursos o su enfoque basado en la minimización de costos 

de operaciones. Lo que origina que estén dispuestos a tolerar niveles de emisiones hasta 

el punto en el cual las sanciones o multas por contaminación sean mayores que el costo 

de controlarlas. 

 

El siguiente grafico muestra la situación que enfrentan nuestros empresarios, en el eje 

vertical se muestran los costos en que incurre la empresa, mientras que el horizontal 

representa los niveles de emisiones arrojados al medio ambiente por unidad de 

producción.  
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Como se observa en la grafica, el abatimiento de la contaminación esta sujeto a 

rendimientos decrecientes, cada unidad adicional de contaminación controlada cuesta 

más que la unidad previa. La línea de pendiente negativa representa el costo marginal de 

abatimiento CMA, y muestra que la reducción de la contaminación puede ser barata a 

bajos niveles de abatimiento, pero muy costosa cuando se pretende disminuir a cero. 

 

Por otro lado la línea con pendiente positiva representa el castigo marginal esperado 

(CME), el cual se incrementa conforme la intensidad de las emisiones; esto se evidencia 

ya que empresas que causan un mayor impacto son más visibles frente a las entidades 

reguladoras o a la comunidad sobre la que genera impacto y por lo tanto son sujetos a 

sanciones.    

Según la grafica el punto optimo que minimiza los costos de la empresa y los niveles de 

intensidad de contaminación  esta situado en la intersección de las dos líneas de CMA Y 

CME, si los niveles de emisiones están por encima de ese valor (punto Z) la empresa 

podría verse sujeta a sanciones o penalizaciones. Sin embargo si reducimos la intensidad 

de emisiones a un nivel mucho menor al optimo (punto Y) la empresa podría disminuir sus 

costos incrementando la intensidad de sus emisiones sin incurrir en castigos o 

penalizaciones. 

El problema de los costos y del financiamiento no deberían quedar fuera de los temas de 

la política de residuos. A veces los proyectos no se realizan por existir problemas de 

Costos 

Emisiones/unidad de 
Producción 

 

Los costos se 

reducen 
aumentando 

las emisiones 

Los costos se 
reducen 

Reduciendo 

las emisiones 

X Z Y 

Grafico 5.Relacion costos vs emisiones. 
Fuente : Banco Mundial 

Costo Marginal 

de abatimiento 

Castigo Marginal 
esperado 
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financiamiento o porque su rentabilidad no se calcula correctamente, al no considerarse 

las externalidades positivas y los beneficios sociales de las inversiones ambientales. 

 

Muy por encima de los costos que se generen,  la no aplicación de las normas 

ambientales legales podría traer consigo efectos mucho más costosos para Gorras & 

Bordados, ya que las autoridades ambientales17 competentes establece para los 

infractores medidas preventivas y sanciones tales como: 

 Medidas Preventivas 

a. Amonestaciones  

b. Decomiso de los productos utilizados para cometer infracciones 

c. Suspensión de la actividad 

 

 Sanciones  

a. Multas diarias hasta por 300 salarios mínimos mensuales vigentes 

b. Suspensión del registro, concesión o permiso. 

c. Cierre temporal o definitivo de la empresa 

d. Acciones civiles o penales a que haya lugar 

 

En materia de residuos sólidos, existen mayores costos originados en la necesidad de 

una disposición adecuada, pero ellos no significan un costo imposible de pagar por 

quienes reciben el servicio. Son costos de inversiones y de operación que tienen 

evidentes beneficios sociales. 

Los proyectos de reciclaje son rentables en muchos casos, dependiendo del tipo de 

residuos, de los precios de los materiales que se está reemplazando, de los volúmenes 

disponibles, de las facilidades para su recolección, separación, limpieza y transporte. 

Muchas veces son proyectos aptos para microempresas, y la región es una fuente 

importante de experiencias interesantes en la materia, muchas de ellas con alto impacto 

social positivo. 

 
 
 

                                                 
17

 Articulo 85 de la ley 99 de 1993.DAMA 
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9. CONCLUSIÓN GENERAL 
 
 

En Colombia  existe una pequeña pero considerable oferta de bienes y servicios 

ambientales podemos mencionar empresas como ARES Agua & Residuos Ltda., 

Auditoría Ambiental Ltda., Biodiesel de Santander Ltda.,  Dvalor Ltda., Empresa de 

Desarrollo Ambiental y Civil Colombiana EDACCOL, G.A.M.S. Gestion Ambiental y 

Sanitaria LTDA , Geography Ing Ltda. IDETSA S.A, Ingeniería y Medio Ambiente Ltda., 

JorgeSUELOS,  Movi-Wash, Q & C Asesores en Salud y Medio Ambiente Ltda., 

SolarHabitat, entre otras. Consideramos que una de las razones a la escasez de una 

verdadera oferta de productos ambientales es la carencia de una verdadera demanda y la 

poca que existe proviene de grandes empresas que poseen los recursos para la 

financiación de estos proyectos. 

 

Es necesario en nuestro país promover por medio de entidades gubernamentales 

proyectos que amparen a pequeñas Mypimes y Pymes como Gorras & Bordados, que no 

se encuentran en condiciones financieras para afrontar una tarea como tal. Este apoyo 

estaría vinculado no solo con recursos económicos sino con programas de capacitación 

que estimulen los procesos de mejora continua y campañas de concientización que 

muestre a los pequeños empresarios los beneficios de desarrollar teorías de producción 

mas limpia. 

 

La falta de financiamiento, información, habilidades y experiencia ligadas a la 

incertidumbre lleva a una actitud aversa al riesgo por parte de los pequeños empresarios 

en la ejecución de cambios que mejoren su sistema productivo en el aspecto ambiental, lo 

cual afecta negativamente las inversiones en tecnología o mejoramiento. 

 

La introducción exitosa de nuevas técnicas de producción y prácticas organizacionales o 

de administración, reduce el riesgo subjetivo a la aplicación de dichas tecnologías y al 

mismo tiempo impulsa a otras empresas a que adopten estas. Antes de adoptar cualquier 

tecnología o método, las empresas tienen información limitada sobre los costos o 
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beneficios que implica la implantación de dichas tecnologías, y adicionalmente se les 

asocia con un alto nivel de riesgo. 

 

En términos generales podemos señalar desde dos puntos de vista el de la oferta y la  

Demanda, las siguientes deficiencias que afectan la implementación de esquemas para el  

mejoramiento ambiental al interior de las pequeñas empresas como Gorras & Bordados. 

 

 Demanda 

o Algunas regulaciones ambientales son complejas y no se tienden a cumplir. 

o Carencia de una cultura ambiental, lo que evita el reconocimiento de 

oportunidades. 

o No hay suficiente demanda para incrementar la ecoeficiencia en la operación 

de las pequeñas empresas debido a la falta de presion de las autoridades 

reguladoras y la comunidad. 

 

 Oferta 
o Deficiente promoción de servicios ambientales en términos de eco-

eficiencia. 
 
o Altos costos de financiamiento 

 
o Poca e inadecuada infraestructura para los procesos de tratamiento, 

reciclado o eliminación de desperdicios. 
 

 
 

 

 

De forma esquematizada los factores a intervenir para la ejecución o puesta en marcha de 

cualquier proceso de mejora ambiental en una organización se podrían resumir en el 

siguiente esquema: 
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El esquema muestra como una problemática ambiental generada por el desarrollo de la 

actividad productiva de una compañía implica la correlación de diversos factores como la 

motivación, la información, capacitación e inversión de recursos, elementos necesarios 

para que realice la implementación de cualquier alternativa de solución a la necesidad 

creada. Se considera que un proceso de este tipo, inherente a su éxito o fracaso debe 

realizar procesos de retroalimentación que permitan auto evaluar el funcionamiento del 

sistema, con miras al mejoramiento continuo de este. 
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Diagrama 8.Factores a intervenir para mejoras ambientales. 
Fuente: Autores 
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Anexo 1  

Intel

Acetato

Ruedo
1 Pieza 

colita
1 Pieza colita

1 Pieza 

frentera

GORRAS EJECUTIVAS

1 Pieza 

frentera

1 Pieza 

Laterales

1 Pieza 

Laterales

corte para 

viceras

corte para 

viceras
plastico

Corte de 

laterales

corte de 

frenteras

Corte de 

colitas

Se cortan 

piezas

Se cortan 

piezas
1

Pegado colitas 

laterales

11

Se pega el acetato al 

concolo

Marquilla

10

corte de 

frenteras

Pegado de 

frenteras

Pegado 

laterales

Bordado

Cierre con sesgo

Pegado de 

colitas

Pegado                           

Frenteras-Colitas- Laterales

Cierre con sesgo

13

Se pega el ruedo a las 

viceras y al concolo

12

cierre con 

sesgo

Se cocen los dos 

moldes viceras

Cierre con 

sesgo

Corte de 

colitas 2

3

67

8

9

5

4

14

15

16

18

17

19

23

20

22

21

26

2425

27

Corte de 

laterales

Cierre con sesgo

se empalma plastico 

y moldes

Se terminan 

las viceras

Se pegan los 

broches

Se hacen las 

hojaletas

Fin
 

Anexo 1-A 
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Intel

Acetato

plastico Ruedo
1 Pieza 

colita
1 Pieza colita

GORRAS OFICIAL

1 Pieza 

frentera

1 Pieza 

frentera

1 Pieza 

Laterales

1 Pieza 

Laterales

corte para 

viceras

corte para 

viceras

Corte de 

laterales

corte de 

frenteras

Corte de 

colitas

Se cortan 

piezas

Se cortan 

piezas
1

Pegado colitas 

laterales

11

Se pega el acetato al 

concolo

Marquilla

10

corte de 

frenteras

Pegado de 

frenteras

Pegado 

laterales

Bordado

Cierre con sesgo

Pegado de 

colitas

Pegado                           

Frenteras-Colitas- Laterales

Cierre con sesgo

13

Se pega el ruedo a las 

viceras y al concolo

12

cierre con 

sesgo

Se cocen los dos 

moldes viceras

Cierre con 

sesgo

Corte de 

colitas 2

3

67

8

9

5

4

14

15

16

18

17

19

23

20

22

21

26

2425

27

Corte de 

laterales

Cierre con sesgo

se empalma plastico 

y moldes

Se terminan 

las viceras

Se pegan los 

broches

Se hacen las 

hojaletas

Fin

 
Anexo 1-B 
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Intel

Acetato

plastico Ruedo
1 Pieza 

frentera

1 Pieza 

frentera

GORRAS MALET

1 Pieza 

Laterales

1 Pieza 

Laterales

1 Pieza 

colita
1 Pieza colita

corte para 

viceras

corte para 

viceras

Corte de 

laterales

corte de 

frenteras

Corte de 

colitas

Se cortan 

piezas

Se cortan 

piezas
1

Pegado colitas 

laterales

11

Se pega el acetato al 

concolo

Marquilla

10

corte de 

frenteras

Pegado de 

frenteras

Pegado 

laterales

Bordado

Cierre con sesgo

Pegado de 

colitas

Pegado                           

Frenteras-Colitas- Laterales

Cierre con sesgo

13

Se pega el ruedo a las 

viceras y al concolo

12

cierre con 

sesgo

Se cocen los dos 

moldes viceras

Cierre con 

sesgo

Corte de 

colitas 2

3

67

8

9

5

4

14

15

16

18

17

19

23

20

22

21

26

2425

27

Corte de 

laterales

Cierre con sesgo

se empalma plastico 

y moldes

Se terminan 

las viceras

Se pegan los 

broches

Se hacen las 

hojaletas

Fin

 
Anexo 1-C 
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Intel

Acetato

plastico Ruedo
1 Pieza 

Laterales

1 Pieza 

Laterales

GORRAS AMERICANAS

1 Pieza 

frentera

1 Pieza 

frentera
1 Pieza colita

1 Pieza 

colita

corte para 

viceras

corte para 

viceras

Corte de 

laterales

corte de 

frenteras

Corte de 

colitas

Se cortan 

piezas

Se cortan 

piezas
1

Pegado colitas 

laterales

11

Se pega el acetato al 

concolo

Marquilla

10

corte de 

frenteras

Pegado de 

frenteras

Pegado 

laterales

Bordado

Cierre con sesgo

Pegado de 

colitas

Pegado                           

Frenteras-Colitas- Laterales

Cierre con sesgo

13

Se pega el ruedo a las 

viceras y al concolo

12

cierre con 

sesgo

Se cocen los dos 

moldes viceras

Cierre con 

sesgo

Corte de 

colitas 2

3

67

8

9

5

4

14

15

16

18

17

19

23

20

22

21

26

2425

27

Corte de 

laterales

Cierre con sesgo

se empalma plastico 

y moldes

Se terminan 

las viceras

Se pegan los 

broches

Se hacen las 

hojaletas

Fin

 
Anexo 1-D 



 94 

Intel

Acetato

plastico Ruedo
1 Pieza 

colita
1 Pieza colita

GORRAS INFORMAL

1 Pieza 

frentera

1 Pieza 

frentera

1 Pieza 

Laterales

1 Pieza 

Laterales

corte para 

viceras

corte para 

viceras

Corte de 

laterales

corte de 

frenteras

Corte de 

colitas

Se cortan 

piezas

Se cortan 

piezas
1

Pegado colitas 

laterales

11

Se pega el acetato al 

concolo

Marquilla

10

corte de 

frenteras

Pegado de 

frenteras

Pegado 

laterales

Bordado

Cierre con sesgo

Pegado de 

colitas

Pegado                           

Frenteras-Colitas- Laterales

Cierre con sesgo

13

Se pega el ruedo a las 

viceras y al concolo

12

cierre con 

sesgo

Se cocen los dos 

moldes viceras

Cierre con 

sesgo

Corte de 

colitas 2

3

67

8

9

5

4

14

15

16

18

17

19

23

20

22

21

26

2425

27

Corte de 

laterales

Cierre con sesgo

se empalma plastico 

y moldes

Se terminan 

las viceras

Se pegan los 

broches

Se hacen las 

hojaletas

Fin

 
Anexo 1-E 
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Anexo 2  

   Tela blanca - Mangas           Tela blanca - Parte trasera Tela blanca - Perilla Tela blanca - Parte frontal

Dibujar molde         Dibujar molde               Medir con Dibujar molde sobre 

        sobre tela               metro tela

         4 veces

  Cortar tela           Cortar tela               Dibujar punto

  siguiendo línea           siguiendo línea               sobre la tela

  dibujada           dibujada

                 Dibujar línea con Cortar tela con tijera, 

                 lápiz uniendo siguiendo línea 

                 puntos dibujada

                Cortar siguiendo

                líneas

         Crenolina

               Poner tela Dobla tela

               sobre crenolina

                Planchar Verificar que los bordes

cuadren

           

                Cortar crenolina Medir con metro, 

dibujar punto y trazar

linea con lápiz

Desdoblar tela

              Hilo

Coser la perilla al

frente

Cortar en medio de 

perilla para formar 

escote

Hilo

  Filetear perilla

   Cortar hilos 

   sobrantes

Hilo

   Unir 2 hombros

   con fileteadora

Hilo

   Pespunte de hombros

   con máquina plana

Hilo

    Unir mangas con

    fileteadora

 2 Puños

O-21

I - 8

116

6

O -2

I - 1

4

O-7

I - 5

O-8

I - 6

20

O-

17

39

11

10 2

O -4

I - 3

13

12

5

14

18

15

22

19
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     Unir 2 puños con

     fileteadora

     Cortar sobrantes

     de perilla

Cuello

      Unir cuello

     Verificar que la

     unión esté

Hilo      correcta

      Pespunte de 

      cuello

     Verificar que las

     puntas del cuello

     estén parejas

      Sentar sesgo

      del cuello

Marquilla

     Coser marquilla

     al cuello

Talla

     Coser talla al 

     cuello

      Pespunte de

      mangas

      Pespunte de 

      puños

       Reforzar perilla

         Cerrar mangas

         verificando que

         los extremos

         estén parejos

          Cerrar costados

          verificando que

          los extremos

          estén parejos

Hilo

   Hacer el ruedo

    de la camisa

    con la collarina

   Verificar que el    

   ruedo esté bien 

   hecho

             Rehacer

             el ruedo

    Pulir ruedo

23

25

24

9

26

10

27

28

O-33

I - 11

29

30

31

32

O-34

I - 12

35

13

35a

36
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        Abotonar 

     Planchar camisa

     Doblar camisa

                  Bolsa plástica transparente

     Empacar

44

43

42

45
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ANALISIS EQUIPOS Anexo 3 

 

 
MAQUINA 
PLANA 1 

MAQUINA 
PLANA 2 

MAQUINA 
PLANA 3 MAQUINA PLANA 4 

MAQUINA PLANA 
5 

MAQUINA PLANA 
6 

Marca PFAFF BLUEBIRD 1200 SINGER PFAFF PFAFF PFAFF 

Cycles 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60 

Amp 1 0,8 0,9 1 1 1 

Volts 100/125 100/125 100/125 100/125 100/125 100/125 

Input 70W 70W 70W 70W 70W 70W 

Poleas 2 2 2 2 2 2 

Tiempo de 
Funcionamiento 

6 años 10 Años 10 años 6 años 6 años 6 años 

Tipo 
Mantenimiento Correctivo Correctivo Correctivo Correctivo Correctivo Correctivo 

       
       

 
MAQUINA 
COLLARINA 

MAQUINA 
FILETEADORA 

MAQUINA 
FILETEADORA 

MAQUINA 
ENCAUCHADORA 

MAQUINA 
DOBLE AGUJA 

MAQUINA 
DOBLE AGUJA 

Marca GEMSY PFAFF MOD787 
BROTHER 
LOCCK PFAFF A287 SINGER SINGER 

Cycles 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60 

Amp 0,9 0,9 0,8 0,9 1 1 

Volts 100/125 110 V 110 V 110 V 110 V 110 V 

Input 100W 100W 100W 70W 100W 100W 

Poleas 1       2 2 

RPM   7000 7000       

Tiempo de 
Funcionamiento 

8 años 9 años 7 años 7 años 6 años 5 años 

Tipo 
Mantenimiento Correctivo Correctivo Correctivo Correctivo Correctivo Correctivo 

       

MAQUINA 
RIBETEADORA       

Marca SINGER      
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Cycles 50/60      

Amp 1      

Volts 110 V      

Input 100W      

Tiempo de 
Funcionamiento 

8 años 
     

Tipo 
Mantenimiento CORRECTIVO      
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A continuación describiremos el consumo de energía que se requiere para la 

elaboración de lotes de 50 unidades, con su respectivo tipo de gorra. Anexo 4 

 

 

 Ejecutivas Oficial Americana Malet Informal 

cortadora 
(corte1) 30.0 30.0 30.0 30.0 30.0 

planchado 20.0 20.0 20.0 20.0 20.0 

doble aguja 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 

Plana 50.0 48.0 52.0 55.0 50.0 

sesgadora 45.0 45.0 60.0 65.0 45.0 

Plana 300.0 280.0 320.0 330.0 330.0 

sesgadora 40.0 38.0 40.0 42.0 40.0 

cortadora 
(corte2) 15.0 16.0 14.0 15.0 15.0 

tiempo en 
segundos 540.0 517.0 576.0 597.0 570.0 

tiempo en 
minutos 9.0 8.6 9.6 10.0 9.5 

tiempo 50 450.0 430.8 480.0 497.5 475.0 

tiempo /60 7.5 7.2 8.0 8.3 7.9 

   

 

tiempos por maquina  
Sesgadora  

Ejecutivas oficial americana Malet Informal  
45.0 45.0 60.0 65.0 45.0  
40.0 38.0 40.0 42.0 40.0  

85.0 83.0 100.0 107.0 85.0 total/1 

4250 4150 5000 5350 4250 Total/50 

70.83 69.17 83.33 89.17 70.83 Total en minutos 

1.2 1.2 1.4 1.5 1.2 Total en Horas 

413.2 403.5 486.1 520.1 413.2 
consumo en wats por cada 50 
gorras 

 

 

 

tiempos por maquina  
Cortadora  

Ejecutivas oficial americana Malet Informal  
30.0 30.0 30.0 30.0 30.0  
15.0 16.0 14.0 15.0 15.0  

45.0 46.0 44.0 45.0 45.0 total/1 
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2250 2300 2200 2250 2250 Total/50 

37.50 38.33 36.67 37.50 37.50 Total en minutos 

0.6 0.6 0.6 0.6 0.6  

218.8 223.6 213.9 218.8 218.8 
consumo en wats por cada 50 
gorras 

      
      

tiempos por maquina  
doble aguja  

Ejecutivas oficial americana Malet Informal  
40.0 40.0 40.0 40.0 40.0  

2000 2000 2000 2000 2000 Total/50 

33.33 33.33 33.33 33.33 33.33 Total en minutos 

0.6 0.6 0.6 0.6 0.6  

194.4 194.4 194.4 194.4 194.4 
consumo en wats por cada 50 
gorras 

      
      

tiempos por maquina  
Planchado  

Ejecutivas oficial americana Malet Informal  
20.0 20.0 20.0 20.0 20.0  

1000 1000 1000 1000 1000 Total/50 

16.67 16.67 16.67 16.67 16.67 Total en minutos 

0.3 0.3 0.3 0.3 0.3  

277.8 277.8 277.8 277.8 277.8 
consumo en wats por cada 50 
gorras 

      
      

  
  

tiempos por maquina  
Plana  

Ejecutivas oficial americana Malet informal  
50.0 48.0 52.0 55.0 50.0  

300.0 280.0 320.0 330.0 330.0  

350.0 328.0 372.0 385.0 380.0 total/1 

17500 16400 18600 19250 19000 Total/50 

291.67 273.33 310.00 320.83 316.67 Total en minutos 

4.9 4.6 5.2 5.3 5.3  

1701.4 1594.4 1808.3 1871.5 1847.2 
consumo en wats por cada 50 
gorras 
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Consumos totales de energia/50 

ejecutivas oficial americana Malet informal 

1784.7 1745.8 1886.8 1950.0 1794.4 

 

 

 

ANALISIS DE CONSUMO ENERGETICO PARA 
CAMISAS 

  TIEMPO DE OPERACIÓN POR MAQUINA 

  Fileteadora Maq. Plana Collarina Plancha 

  0.55 1 0.63 1.3 
  0.33 1.28    
  2.45 0.13    
  1 0.13    
  0.5 2.5    
  0.63 0.5    
    1    
    0.76    

    0.33     

tiempo 
total/ Ud 5.46 7.63 0.63 1.3 

tiempo 
total/ 50 

Ud 273 381.5 31.5 65 

Tiempo en 
Horas 4.6 6.4 0.5 1.1 

Consumo 
en wats 1592.5 2225.4 183.8 379.2 

 

Consumo 
en wats 
TOTAL 4380.8 WATS 
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