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GLOSARIO

HILAR: Reducir al hilo cualquier fibra (seda, algodon, lino).

HILAZA: Hilado, porcion de fibra textil reducida a hilo.

JET: Maquina de tefiido industrial.

TELAR: Maquina para tejer.

TEXTURA: Disposicion y orden de los hilos de un tejido, lo que produce al tacto

diferentes sensaciones.

Vil



RESUMEN

Este trabajo de grado tiene como objetivo evaluar el proceso productivo de la
empresa Tejicolor, ubicada en la ciudad de Bogot4, identificando los factores
criticos y deficiencias en el proceso productivo de su planta para la fabricacion de
textiles. Mediante este analisis se tiene como objetivo crear un plan de
mejoramiento para incrementar el rendimiento del proceso de produccion de la
planta. Para llevar a cabo este plan es necesario realizar un marco teorico del
sector textil como lo es su historia, su evolucién e importancia del sector a nivel

nacional e internacional.

Para poder analizar y realizar el plan de mejoramiento se usaron las diferentes

herramientas y conceptos aprendidos a lo largo de mi formacion profesional.

PALABRAS CLAVE
e TEXTILES
e DIAGRAMAS
e PRODUCCION
e MEJORAMIENTO



ABSTRACT

This final Project pretends to evaluate the production process of TEJICOLOR
Textiles Company, located in Bogota city. To accomplish the objective for this
project it's necessary to depart from a theoretical frame of textiles, like its history,

evolution, and the textiles importance in Colombia and in the world.

To analyze those mentioned aspects, | will use the knowledge and the tools that

I've learned in my professional carrier.

KEY WORDS
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e PRODUCTION
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INTRODUCCION

Debido al fendmeno de la globalizacién, hoy en dia las empresas han tenido que
adaptarse a los diferentes cambios y estrategias de un mercado globalizado, esta
situacion genera el mejoramiento de esquemas, formas de produccion y politicas
de las organizaciones, para hacer industrias mas flexibles. Estos cambios y
mejoras en las empresas lograrian una ventaja competitiva, aspecto que hoy en
dia es primordial para lograr que las empresas desarrollen un posicionamiento en
el mercado y se destaquen en el sector donde desarrollan su actividad econémica.
Actualmente estos elementos diferenciadores que producen ventajas competitivas
se pueden obtener por medio de la tecnificacion, el mejoramiento de procesos
productivos, el uso eficiente de los recursos disponibles, entre otros mdltiples
aspectos que utilizadndolos y administrdndolos de la mejor manera, pueden

significar la ventaja de una empresa frente a sus competidores.

Por el motivo anterior, se realiza la investigacién del proceso productivo de la
empresa Tejicolor. Este analisis se realizo mediante la consulta e investigacion del
sector econémico donde la empresa se desempefia y a su vez utilizando los
conocimientos adquiridos en el trascurso de mi formacion profesional, contando
con la ayuda de mi tutor y personas que tienen un amplio conocimiento en el

sector textil y la industria.



CAPITULO UNO —=MARCO TEORICO

1.1 Historia De Los Textiles A Nivel Mundial

1.1.1 Origen

La historia de la humanidad ha demostrado la capacidad del ser humano para
adaptarse y adaptar su entorno para su beneficio y comodidad, en un principio el
ser humano utilizo su razonamiento, inteligencia e imaginacién para desarrollar
métodos y herramientas que garantizaran su supervivencia como especie, con el
transcurso del tiempo, la humanidad logro su objetivo principal de sobrevivir y
ademas tomo un lugar primordial entre las diferentes especies que habitan el
mundo, logrando expandirse desarrollarse y estructurarse hasta lo que conocemos
hoy en dia. Uno de los grandes conocimientos fue el desarrollo de los textiles, lo
cual trajo consigo multiples beneficios para el ser humano, contribuyendo a su

desarrollo y confort.

Los primeros textiles fueron hechos mediante el uso de fibras disponibles en la
naturaleza. Durante miles de afios el hombre utilizo fibras naturales para realizar
los primeros textiles como el lino, la seda, la lana, el algodén y el cuero.

Es asi como las fibras naturales dan origen a las primeras telas utilizadas por el
hombre. Estas fibras se clasifican como naturales debido a su procedencia ya que
se obtienen de animales o plantas. Las principales fibras naturales que existen son

la lana, el lino y la seda.

El lino es la fibra textil mas antigua ya que su uso tiene mas de 7000 afios de
existencia, este material fue utilizado por la cultura egipcia, la cual mediante el uso
del lino como materia prima, confeccionaba textiles para prendas de vestir,
accesorios para el hogar y vendas utilizadas para la conservacién de sus momias.
El lino antes de el descubrimiento del algodon fue el textil mas utilizado junto a la

lana, en Europa se consideraba la fibora mas importante después de la lana.



La seda como fibra natural se conoce hace mas de 5000 mil afios y fue
descubierta por primera vez en la antigua china aproximadamente en el afio 3000
A.C, inicialmente este material textil era utilizado Uunicamente por miembros de la
familia imperial china, pero debido a sus caracteristicas, su expansion fue
inevitable y se convirti6 en un elemento utilizado en toda Asia, India y el

mediterraneo.

Otra fibra natural que tuvo gran auge inicialmente en América central, India y
China fue el algodon, esta fibra llego a ser tan popular que desplazo el uso de
otras fibras naturales como la lana y el lino. En Europa el algodén llego mediante

los primeros cultivos en el territorio sud aleman en el siglo XIV.



llustracion 1. Primeras fibras textiles naturales

— ALGODON 100% —

FUENTE: Aurigadescanso
DISENO: Autor



1.2 Evolucién de los textiles

1.2.1 Las Fibras Artificiales

al avance de la historia de la humanidad los textiles también tuvieron una
evolucion y desarrollo. Los primeros intentos por lograr producir seda artificial se
encuentran ligados al quimico francés ilaire Berniggaud, conde de Chardonnet, el
cual se le considera el padre de la “Seda Atrtificial”, y promotor de la fabricacion de
fibras y tejidos artificiales

Como la péagina www.ecured.cu enuncia en su pagina Web, el proceso de
elaboracion empleado por Chardonnet en la época para la elaboracién de fibras

artificiales era el siguiente:

“El proceso de fabricacion difiere segun el procedimiento empleado; en funcion de
ello recibe la denominacién de rayon, viscosa, acetato de celulosa o Bemberg.
Para fabricar el rayon, la celulosa purificada, se convierte a través de un proceso
quimico, en un compuesto soluble. Esta solucion, se transforma en filamentos
suaves, que luego se regeneran como celulosa casi pura. Debido a esta

reconversion, al rayon se le denomina: fibra de celulosa regenerada’’

(Esacademic, s.f.)

Como se enuncio anteriormente a través de este proceso quimico se dio origen a
la fibra artificial del RAYON. EIl ray6n es la fibora mas comun obtenida por el
proceso quimico que se le hace a la celulosa, mediante este proceso se pueden
obtener 3 clases de Rayon a) lana viscosa b) lana de cobre y c) lana de acetato.

las fibras mas resistentes al uso y las temperaturas que tienen las telas en su uso

diario. La creacion de fibras artificiales dio paso a otra clase de fibras que ya no


http://www.ecured.cu/index.php?title=Viscosa&action=edit&redlink=1
http://www.ecured.cu/index.php?title=Acetato_de_celulosa&action=edit&redlink=1
http://www.ecured.cu/index.php?title=Bemberg&action=edit&redlink=1

provenian de la naturaleza y su combinacion con elementos y procesos quimicos
para su trasformacion. Estas fibras nuevas hechas por el hombre se denominan

fibras sintéticas.

1.2.2 Fibras Textiles Sintéticas

El origen de las fibras textiles sintéticas se da en el afio de 1931, el quimico
estadounidense Wallace Carothers, quien trabajaba para la compafila DuPont,
descubre unas moléculas llamadas polimeros, mediante este descubrimiento el
qguimico enfoco su trabajo en una fibra denominada “66”. Esta fibra era sintetizada
por medio de petroquimicos y dio un nuevo rumbo a la fabricacién de fibras textiles
creando una revolucién en la industria de las fibras, ya que el Nylon seria el
remplazo de fibras utilizadas anteriormente de forma masiva como el rayon y la
seda. La empresa Dupont inicio asi una produccion masiva y comercial de esta
nueva fibra en el afio de 1939, obteniendo un éxito rotundo con su nuevo producto
(las medias de Nylon) las cuales tuvieron un éxito notable en el siglo 20. Con la
incursion de estados unidos en la Il guerra mundial, la fabricacion del Nylon se
enfoco en una produccion exclusiva para uso militar, es asi como el Nylon fue
utilizado en este periodo de guerra para la fabricacion de productos como:
paracaidas, mantas, llantas, tiendas de campafia entre otros.

Una vez finalizado el periodo de la Il guerra mundial, la fabricacién de Nylon se
enfoco en abastecer la demanda de medias para las mujeres, pero mas adelante
su uso fue utilizado en mdltiples articulos y productos. Con la produccion y
manipulacion de esta nueva fibra textil (Nylon), las empresas productoras lograron
producir otras fibras textiles como el poliéster las cuales se asemejaban a
diferentes tipos de fibras naturales como la lana, pero siendo el poliéster una fibra

mas resistente y durable.



1.3 Caracteristicas De Las Fibras Textiles

1.3.1 Clasificacién

En la siguiente imagen se puede observar los diferentes tipos de fibras existentes

(naturales y quimicas) y su clasificacion

llustracion 2. Clasificacion de las fibras textiles.

—+ Natural=amianto

) * Fibra de vidrio
—Minerales | + Transformadas ——
*  Metales : oro, plata y cobre.

_ Vegetales |+ Semilla=algodon

Naturales (celulosa) | * Tallo =lino
¢ Hoja=esparto y pita
_ * Llana
— Animal e Seda
* Ccuero
R Rayones
— , . (nitrocelulosa, cuproamoniacal, viscosa,
A fl i | ¢ Celulosmas acetato triacetato)
— Artificiales * Proteinicas —— polincsicas
Quimicas . Alglnldas = alginidas
Sintéticas |+ Obtenidas por Poliamidas
POLICONDESACION poliéster
* Obtenidas por
" POLIMERIZACION
; Acrilicas
(POhmemS) Poliuretano
polietilenicas

FUENTE: Wordpress
DISENO: Autor



1.3.2 Caracteristicas Fibras Naturales

Las caracteristicas de las fibras naturales y su procedencia se encuentran
debidamente explicadas en “www.emagister.com” en su pagina Web dice:

“Estas fibras las producen los vegetales, animales o minerales que después de
Cierto proceso de transformacion y tratamiento son susceptibles de ser hiladas,
tejidas o comprimidas para fabricar telas como la lana, la seda, el algodon y el
lino”

Como se puede observar en el siguiente grafico las fibras naturales son elementos
gue se extraen de la naturaleza y se les da un tratamiento con el fin de obtener
materiales que sirven para la produccion de telas rudimentarias, los textiles
hechos de este material eran de una calidad baja, ya que estos no eran tan
resistentes al calor, la humedad y al uso frecuente. Como se explica en el
siguiente grafico donde se describe la procedencia las ventajas y desventajas de
cada fibra natural con el fin de tener una idea mas clara sobre las primeras fibras
textiles que se utilizaron en la humanidad por culturas ancestrales como la china,

La india y la egipcia por nombrar algunas.



llustracion 3. Fibras naturales.

FIBRAS NATURALES

PROPIEDADES POSITIVAS PROPIEDADES NEGATIVAS ORIGEN

RESISTENTE A LA HUMEDAD
COMPATIBLE CON TINTURAS Y k  TIENDE ARRUGARSE
JXE(oolo]'M COLORANTES b ENCOIE [ ;&Pgéé?\lm LA PLANTA DE
FRESCO
RESISTENTE b ENCOJE SI NO ESTA SANFORIZADO
LINO ABSORBENTE k  SE ARRUGA FACILMENTE L TALLO FIBROSO DE LA PLANTA DE
FRESCO POCA AFINIDAD POR LOS TINTES, | LINO
SUAVE AL TACTO k  SEESTIRA CON EL USO
ASPECTO BRILLANTE
BUENA CAIDA
NO SE ARRUGA DETERORIO POR EL SOL
RESISTENTE
SEDA 3 .
AGRADABLE AL TACTO DETERORIO POR EL SUDOR GUSANOS DE SEDA
ABSORBENTE
MANTIENE EL COLOR
AFINIDAD POR LOS TINTES
MUY ABSORBENTE PT;ESAMER'NA
ABRIGADORA L VICUiA
LANA AFINIDAD POR LOS TINTES k ENCOIE CABRA
SUAVE AL TACTO
| ARGA DURACION CONEIQ DE ANGORA

FUENTE: Emagister

DISENO: Autor



llustraciéon 4. Fibras quimicas.

PROPIEDADES POSITIVAS

SUAVES
FLEXIBLES
CONDUCTORES DE CALOR

FIBRAS ARTIFICIALES SOLIDEZ DEL COLOR

COLORES SOLIDOS
FUERTE RESISTENCIA
NO SE ARRUGA

FIBRAS QUIMICAS

PROPIEDADES NEGATIVAS

SENSIBLES A LA LUZ Y AGUA
SE ARRUGA FACILMENTE
POCO RESISTENTES A LOS
DETERGENTES

SENSIBLES AL CALOR

ORIGEN

POLIMERIZACION

POLICONDENSACION

FUENTE: Wordpress
DISENO: Autor
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CAPITULO DOS -LOS TEXTILES EN COLOMBIA

2.1 Origen de los textiles en Colombia

El origen de las telas en Colombia se remonta al siglo XIX, inicialmente la
creacion de textiles se realizaba mediante procesos artesanales que fueron
aprendidos por grupos prehispanicos. Este proceso de manufactura era realizado
principalmente por mujeres y nifios, los cuales realizaban en su casa telas a base

de fibras naturales como la lana y el algodon.

En sus inicios la confeccion de telas era vista como una actividad secundaria, la
cual se realizaba con el fin de generar ingresos extras a los hogares.
Principalmente el proceso de manufactura lo realizaban las mujeres y los nifios y
el proceso de comercializacién era realizado por el hombre o intermediarios. Como
la agricultura era la principal actividad econdmica, fueron muy pocos los artesanos

gue se agremiaron para producir textiles.

Estos gremios o asociaciones formaron talleres de confeccion, donde se
fabricaban telas rudimentarias para comercializar en mercados locales, en un
principio, los productos nacionales fueron fabricados en las regiones de
Santander, Boyaca y Cundinamarca, estas regiones productoras tuvieron un gran
crecimiento econdmico debido al gran auge de las telas en regiones apartadas del

pais.

El gran consumo de la produccion textil fue impulsado por los bajos costos de la
produccion nacional, en Colombia solo se utilizaban telas hechas en el pais, ya
que los costos de productos extranjeros eran muy elevados frente a los productos
colombianos, lo cual promovio la creacion de pequefos talleres dispuestos
abastecer el mercado nacional. Este gran crecimiento produjo que la participacion

de la mujer en el sector de la manufactura tuviera un gran incremento, dejando a

11



un lado actividades como empleadas domesticas o amas de casa, por la de
artesanas; Por tal motivo los gobernantes incentivaron mediante una politica de
gobierno, la participacion de la mujer en los procesos de manufacturacion de
artesanias, confecciones y textiles. Implementado un programa de capacitacion
para las mujeres que se efectud entre los afios de 1841 y 1845 (mediante reforma
educativa), este que tenia como objetivo disminuir la creciente pobreza y el

desarrollo de actividades como la prostitucion.

Segun el censo de 1870, la participacion de la mujer en procesos de manufactura

crecié considerablemente, como se puede observar en el siguiente grafico:

Grafica 1.Participacion de la mujer afio 1870.

% DEL EMPLEO
EMPLEO TOTAL
ARTESANAL Y (EXCLUYENDO 7 DE LA POBLACION
TOTAL
MANUFACTURERO SERVICIO
DOMESTICO)
HOMBRES | MUJERES| HOMBRES| MUJERES| HOMBRES | MUJERES
ANTIOQUIA 8,453 9,767 7,20% 44 90% 4,70% 5,30%
BOYACA 32,125 70,681 21,80% | 74,70% 13,80% 29,60%
CAUCA 15,138 42,11 11,30% 39,50% 7,20% 18,80%
CUNDINAMARCA| 12,345 17,08 10,90% | 49.40% 6,30% 8%
SANTANDER 12,871 66,992 10,30% | 88,30% 6,30% 30,20%
TOLIMA 3,192 20,765 5,20% 71,90% 2,90% 17,30%
BOLIVAR 4,641 3,672 6,70% 46% 4% 2,90%
MAGDALENA 3,073 10,684 13% 89,30% 7,60% 24%
TOTAL 91,838 241,751 11,60% | 63,20% 7,10% 17,60%

FUENTE: Museo del oro
DISENO: Autor
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Los porcentajes que se observan en la grafica son una cifra importante teniendo
en cuenta la época en la que se hace el censo. Esta gran participacion hace que la
mujer se convierta en fuente principal de mano de obra para las proximas
industrias textiles colombianas, que se vendrian a conformar a finales del siglo XIX

y comienzos del siglo XX.

2. 1.1 Importacién Y Comercializacion De Textiles

Con la revolucion industrial en Europa y la produccién en masa de productos
textiles por parte de fabricas europeas, muchos comerciantes nacionales y
extranjeros vieron en la importaciéon de telas un prospero negocio. Este nuevo
negocio permitiria la entrada al pais de materiales de una mayor calidad a un

costo aceptable.

Debido a que las fabricas nacionales producian telas rudimentarias y no de alta
calidad, los textiles nacionales bajaron su indice de consumo, siendo las telas
europeas las de mayor demanda en el mercado, las méas apetecidas y deseadas
por la sociedad colombiana. Es asi como bodegas, mercados y tiendas se vieron

llenas de productos importados de Europa.

2.2 Industrializacién De Los Textiles Colombianos

A finales del siglo XIX la mayoria de talleres que producian textiles estaban
conformados por dos o tres trabajadores que manipulaban un telar rudimentario,
eran muy pocos los empresarios que invertian un mayor capital e importaban
maquinaria del extranjero. Este fenomeno de industrializacion que era muy escaso
tuvo un desarrollo importante a principios del siglo XX. Con el auge de las
importaciones, los comerciantes no solo decidieron traer productos terminados,
estos también importaron maquinarias y materias primas que fueron la base para

a la industrializacion textil.
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El gran auge de la industria textil comenzé en el afio de 1886, con la creacion de

varias empresas como:

Grafica 2.Primeras textileras en Colombia

ANO DE
EMPRESA ; LUGAR
FUNDACION
Fabrica de Tejidos de
1886 ANTIOQUIA
Bello
Empresa de hilados y
) 1886 SAMACA
tejidos
Hilados y tejidos Merlano 1892 CARTAGENA
Coltejer 1908 MEDELLIN
Fabrica de Tejidos Obreg 1910 BARRANQUILLA

FUENTE: Museo del oro
DISENO: Autor
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CAPITULO TRES -SITUACION ACTUAL Y ESTADISTICAS DEL

SECTOR TEXTIL COLOMBIANO

3.1. Estadisticas del sector textil en Colombia.

En este capitulo se encuentran las estadisticas del sector textil en Colombia con
las cuales se podra tener un mejor panorama sobre el sector y su desarrollo en los
altimos afnos.

El sector textil es de gran importancia para la economia de Colombia, ya que
este representa el 1,4% del P.I.B Y EL 10,7% DEL P.I.B manufacturero. Este
sector econdmico representa el 20% del empleo industrial, el cual constituye mas
de 131.000 empleos.

La participacidon del sector textil en el P.1.B industrial en el afio de 2011, se divide
en 5 areas las cuales componen el sector textil colombiano. Estas son: 1. los
hilados e hilos; tejidos de fibras textiles incluso afelpados, 2 articulos textiles
excepto prendas de vestir, 3. tejido de punto y ganchillo; 4. prendas de vestir ,5.
Textil confeccidn, curtido y preparado de cueros y calzado.

Aungue actualmente el sector textil esta teniendo una recuperacion en términos
generales, la tltima década no fue la mejor en este sector econémico colombiano,
una muestra clara es el aporte de los textiles al P.I.B ademas de sus otros aportes

como el empleo las exportaciones e importaciones de este producto.
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El producto interno bruto del sector en miles de millones de pesos es el siguiente:

Grafica 3.Aporte de los subsectores textiles al P. I. B.

SECTOR TEXTIL APORTE AL P.I1.B
INDUSTRIAL
los hilados e hilos; tejidos de fibras textiles incluso afelpados 1%
articulos textiles excepto prendas de vestir 1%
tejido de punto y ganchillo, prendas de vestir 6%
textil — confeccion 9%
Productos de cuero y calzado 2%
TOTAL 19%

DISENO: Autor

Grafica 4. P. I. B. Sector textil y confeccién 2011 (miles de millones de
pesos)
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FUENTE: Inexmoda.
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Como se puede ver en la grafica numero 4 la confeccion de prendas es el area
que mas aporta ingresos al Producto Interno Bruto del pais, con una cifra de 5.464
miles de millones de pesos, seguida del los articulos textiles excepto las prendas
de vestir con un valor de 4.025 miles de millones, en el sector en que se
desenvuelve la empresa Tejicolor Ltda., hilados e hilos y tejidos de fibras textiles
aporta 821 miles de millones de pesos.

En el anterior cuadro estadistico el P.1.B del sector tuvo un crecimiento constante
entre los afios 200 y 2007, en este ultimo afio la tendencia cambio y la
contribucion de los textiles al producto interno bruto del pais se redujo hasta el afio
2010, afo en el que el sector tuvo una recuperacion y volvié a generar mayores
contribuciones en comparacion a afios inmediatamente anteriores.

En cuanto a la produccion, el sector ha tenido una disminucién considerable, ya
que los textiles pasaron de un 2,5% del PIB a un 1,9%, lo cual refleja la cantidad
de productos importados de diferentes paises como china y corea donde la
produccion de ciertos articulos son mas econémicos comparado a los costos de
produccion Colombianos. Por lo anteriormente nombrado las industrias Nacionales
han optado por la importacion de ciertos productos con el fin de reducir costos y
ser mas competitivos. Debido a que en el exterior la produccion tiene un menor
precio en aspectos como: la mano de obra, insumos y capacitacién del personal.
Ademas la tecnologia que estas grandes multinacionales tienen a disposicién para
la creacion de textiles y sus derivados es mucho mas avanzada que la tecnologia
que el sector textil colombiano tiene a disposicién. Esta es una consecuencia de
la situacion actual de poca inversion en tecnificacion y capacitacion del capital
humano de las empresas colombianas, lo cual dificulta el éptimo desarrollo y
crecimiento del sector en el ambito de la produccién de textiles y confecciones

nacionales.
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Grafica 5.Produccién afio 2000 a 2009 (billones de pesos 'y % P. I. B)
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FUENTE: Inexmoda.

La siguiente grafica nos da una explicacion mas detallada del sector donde la
empresa Tejicolor, desarrolla su actividad econdmica, ddndonos un panorama
mas especifico del comportamiento del sector en los ultimos 10 afios respecto a la

produccion.
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Grafica 6. Produccion total de textiles 2000 a 2009 (billones de pesos, %
P. 1. B.yde industria)
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FUENTE: Inexmoda.
DISENO: Autor

Visiblemente se puede apreciar el comportamiento de las empresas productoras
del sector, estas desde inicios de la anterior década ha venido decayendo,
pasando de un 4,7% en el afio 2000 hasta un 2,9% en el afio 2009 en el aporte al
producto interno bruto del pais.

Otro factor importante a tener en cuenta en el analisis del sector textil, son las

ciudades donde se encuentra concentrada la produccion textil en Colombia.
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Grafica 7.Participacion de las areas metropolitanas en la produccion y

ventas nacionales de textiles afio 2009.

“BOGOTA
M MEDELLIN- VALLE DE ABURRA
caLl

B RESTO DEL PAIS

AREAS METROPOLITANAS PRODUCCION VENTAS
BOGOTA 50,80% 54,70%
MEDELLIN- VALLE DE ABURRA 35,80% 41,10%
CALI 0,70% 0,04%
RESTO DEL PAIS 12,60% 4,10%
TOTAL 100,00% 100,00%

FUENTE: Inexmoda.
DISENO: Autor

Las principales ciudades que tienen participacion en la produccién y ventas
nacionales en textiles, son Bogota y Cali, donde la capital del pais aporta mas del

50% de la produccion y venta del sector.
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Grafica 8.Participacion de las areas metropolitanas en la produccion y

ventas nacionales de confecciones afio 2009
HBOGOTA

EMEDELLIN- VALLE DE ABURRA

ECALI
EBARRANQUILLA
EBUCARAMANGA
B CARTAGENA
B CUCUTA
EMANIZALES
PEREIRA
E RESTO DEL PAIS
“TOTAL
AREAS METROPOLITANAS PRODUCCION VENTAS
BOGOTA 34,60% 37,70%
MEDELLIN- VALLE DE ABURRA 42,50% 41,70%
CALI 9,30% 10,60%
BARRANQUILLA 2,70% 2,30%
BUCARAMANGA 1,60% 1,40%
CARTAGENA 0,00% 0,00%
CUCUTA 0,10% 0,10%
MANIZALES 0,30% 0,30%
PEREIRA 3,80% 2,60%
RESTO DEL PAIS 5,10% 3,20%
TOTAL 100,00% 100,00%

FUENTE: Inexmoda. DISENO: Autor

Por otra parte en el area de las confecciones se puede observar que Medellin y el
Valle de aburra, tiene una mayor participacion en la produccion y ventas frente a
ciudades como Bogotd, Cali, Y Barranquilla. Al igual que en el sector de tejeduria
de productos textiles, la produccion bruta de confecciones en Colombia la mayor

participacion la tiene las ciudades de Bogota y Medellin. Es por esto que los
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grandes eventos textiles y ferias se realizan en estas dos ciudades, donde se
encuentra el epicentro de las principales industrias textiles.

En cuanto a la contribucion del sector y sus diferentes areas en el empleo, los
textiles aportan entre el 20% y 25%, en el afio de 2010 el sector que mas empleo
género a los colombianos fue la fabricacién de prendas de vestir, excepto prendas
de piel, con un 9,3% del 20% total del sector. Una de las principales razones, es
gque en esta area se necesitan una gran cantidad de personas para la
manipulacion de las diferentes maquinas que se utilizan en la confeccion de
prendas; caso contrario sucede en el sector de tejeduria de productos textiles ya
que debido a la modernizacién de las maquinas circulares y maquinas de tejido
plano estas necesitan una menor cantidad de personas y esto trae como

consecuencia la disminucion del uso de personas en la fabricacion de textiles.
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Grafica 9.Porcentaje de trabajadores por subsectores textiles.
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FUENTE: Inexmoda.
DISENO: Autor

En la grafica NUMERO 8 se puede analizar como cada subsector aporta en la
generacion de empleo para los colombianos, como se dijo anteriormente el mayor
aporte lo hacen las empresas de confecciones, adicionalmente los subsectores
directamente ligados a la confeccion de prendas de vestir tiene una participacion
importante en la oferta laboral colombiana. Por otra parte sectores como los
acabados el cuero y la manufactura de hilos e hilazas tienen una menor

participacion en esta oferta.
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Grafica 10.Contribucién al empleo industrial del sector textil.
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FUENTE: Inexmoda.
DISENO: Autor

Entre los afios de 2003 y 2008 la contribucién al empleo ha venido disminuyendo,
esto puede ser causado por varios factores como, la tecnificacién de la industria,
la liquidacion de varias empresas manufactureras e industriales y al répido

crecimiento de la importacién de textiles en el pais.
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Grafica 11.Numero de empleados en el subsector textil de tejeduria de

textiles ano 2000 a 2009.
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FUENTE: Inexmoda.

Un ejemplo claro de esta caida en la cantidad de personas empleadas por el
sector, es el area de tejeduria de textiles, ya que este sector venia aportando una
gran cantidad de empleos desde el afio 2000 hasta el afio 2007, donde en este
etapa final de la década, el empleo disminuyo inicialmente en 3000 personas y al
afo siguiente en 4000, esto es causado a la crisis que los textiles tuvieron debido
a la incursion de productos extranjeros que cumplian con la calidad y ademas sus

DISENO: Autor
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costos para el consumidor eran mas bajos comparados con los productos
fabricados en el pais.

Esta misma directriz con respecto al empleo, se ve en el area de las confecciones,
inicialmente su contribucién afio a afo crecia, pero a mitad de la década su
tendencia fue negativa hasta el afio 2009. Como se puede apreciar en la siguiente
grafica.

Grafica 12.Numero de empleados subsector de confecciones.

Empleo total Confecciones (miles de empleados)
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FUENTE: Inexmoda.

En cuanto a las exportaciones de textiles estas representan para el sector en el
afio 2010 343.75 millones de délares y en el afio de 2011 de 398.58 millones de
dolares. Los principales paises donde se exportan textiles son estados unidos 4%,
Brasil 5%, México 12%, Perl 16%, Venezuela 19% y Ecuador 30%.
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Grafica 13. Exportacién de textiles Colombianos.
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FUENTE: Inexmoda.
DISENO: Autor

El subsector de las confecciones aporto en el afio de 2010 718.276 millones de
dolares y en el afio de 2011 732.99 millones de ddlares al sector. Los principales
paises donde llegan las prendas nacionales son: costa rica 4%, panama 4%, Peru
5%, México 10%, ecuador 11%, Venezuela 21% y estados unidos 30%.
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Grafica 14.Exportaciones de confecciones colombianas.
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FUENTE: Inexmoda.
DISENO: Autor

En las importaciones de textiles en el afio 2011 segun capitulos arancelarios del
DANE, En 2010 fue de 1.081.266 millones de ddlares y en 2011 de 1.553268
Millones de ddlares. Los principales proveedores de textiles a nivel mundial para
Colombia son; México 8%, india 12%, estados unidos 15%, y china 28%.
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Grafica 15.Importaciones de textiles segun capitulos arancelarios.
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FUENTE: Inexmoda.
DISENO: Autor

Las importaciones de prendas de vestir (confecciones) representaron al sector en
el afilo de 2010 406.438 millones de dolares y en 2011 672.93 millones de ddlares.

Siendo los principales paises de origen: ecuador 6%, Pert 7% y china 55%.
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Grafica 16.Importaciones de confecciones segun capitulos arancelarios.
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FUENTE: Inexmoda.
DISENO: Autor

Las exportaciones de textiles y confecciones del sector tuvo un desarrollo y
crecimiento desde el afio 2004 hasta el afio 2007, donde su indice de crecimiento
era notable, una vez llegada la crisis del sector en mediados de la anterior década,
las exportaciones cayeron estrepitosamente hasta el final del 2011, en este afio el
sector fue aumentando su porcentaje de exportaciones obteniendo mejores

resultados que en los afios inmediatamente anteriores.
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Grafica 17.Importacion de textiles vs importacion de confecciones FOB.
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FUENTE: Inexmoda. DISENO: Autor

Caso contrario sucede en cuestion a las importaciones de textiles y confecciones,
ya gue inicialmente en el aflo 2004 las adquisiciones de productos extranjeros no
era tan grande como lo es hoy en dia, desde el afio anteriormente nombrado las

importaciones crecieron constantemente hasta el afio de 2011. Siendo el 2009 el
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aflo donde la adquisicion de textiles y prendas tuvieron un crecimiento

considerable, aumentando las importaciones abundantemente.

Grafica 18.Importacion de textiles vs importacion de confecciones CIF.
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FUENTE: Inexmoda. DISENO: Autor

Comparando estos dos factores, exportaciones con importaciones se puede ver
que el comportamiento de los indices de las exportaciones es contrario a las de

las importaciones de productos textiles y confecciones.
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Grafica 19. Exportaciones vs importaciones textiles y confecciones.
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FUENTE: Inexmoda.

Teniendo en cuenta los anteriores factores, la balanza comercial del sector es
positiva en el area de confecciones ya que sus exportaciones son mayores a las
importaciones, caso contrario sucede en el area de tejeduria de textiles y en el
area de cueros. Esto indica que las dos ultimas &reas mencionadas representan la
baja competitividad del sector frente a otros paises; aspecto perjudicial ya que la
productividad y competitividad del sector no es optima, lo cual hace mas dificil el

desarrollo y crecimiento de la economia colombiana.
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Grafica 20.Balanza comercial subsectores textiles en Colombia.

Balanza Comercial subsectores 2011

25 vs 5% 16 % vs 41% 18 % vs 49% 1% vs 23%

Total Cueros y pr Total Articulos de joyeria

y sus partes, de metal
(500.000) - precioso o de chapado de
metal precioso (plagué).

(1,000.000) -

(1500.000) -

¥ Exportaciones ¥ Importaciones M Balanza Comercial

FUENTE: Inexmoda.

34



CAPITULO CUATRO- TEJICOLOR

Debido al gran auge del sector textil en la ciudad de Bogota, nace La empresa
Tejicolor Ltda., esta es una empresa que se dedica a la manufactura de textiles,
especialmente en los textiles para la confeccién deportiva. Esta empresa surgio
aproximadamente hace 30 afios en una bodega en el barrio Fontib6n de Bogota,
con una maquina circular.

Durante el transcurso del tiempo esta empresa fue adquiriendo mas maquinas
circulares, para aumentar su fuerza productiva; asi mismo se lograron comprar
diferentes elementos importantes en el proceso textil, tales como: maquinas de
termo fijado, barcas, centrifugadoras, hornos industriales, una caldera y entre otros
elementos. Asi la empresa fue creciendo y teniendo un proceso de produccion
completo. Hoy en dia es una mediana empresa que cuenta con varios puntos de
venta en el pais, y un punto de venta en Venezuela.

Después de la crisis econdmica que afectd seriamente el crecimiento econdmico
de Colombia a finales de los afios 90, la empresa Tejicolor Ltda. Logré superar
esta crisis aumentando la competitividad en el mercado y expandiéndose hacia
otra ciudad en este caso Venezuela. Tras el rompimiento de relaciones con
Venezuela, la empresa cambi6 su foco de mercado dirigiéndose al mercado
nacional y tratando de penetrar nuevos paises como Peru o Ecuador.

Actualmente la empresa Tejicolor Ltda. Abastece empresas de confecciones
donde cada vez es mayor el grado de exigencia del consumidor y lo que hace es
aprovechar al maximo tales exigencias de los consumidores para ampliar asi su
nivel de produccion aumentando los estandares de calidad y competitividad en el

mercado.
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4.1 MISION Y VISION

MISION
“El compromiso de Tejicolor es brindar a sus clientes un producto de alta calidad,
utilizando los recursos y herramientas que estan disponibles en la empresa para
generar la completa satisfaccion de los clientes”.

Pedro José Torres Fernandez

VISION
“Queremos ser una empresa inspiradora de confianza, la mas deseada para
trabajar con ella, la mejor alternativa en textiles y la mas sobresaliente en el pais”

Pedro José Torres Fernandez

4.2 OBJETIVOS TEJICOLOR

Incursionar en el mercado extranjero.

Uno de los principales objetivos de la empresa es poder incursionar en el
mercado extranjero con el objetivo de ampliar su mercado y generar una mayor
cantidad de utilidades, ya que por medio de la tecnificacion la productividad de la
empresa aumentara y por lo tanto es necesario aumentar el mercado y las ventas.
Un medio viable y rentable es la exportacién de textiles a mercados como el

venezolano, ecuatoriano Y peruano.

Generar fidelizacién de los clientes.

La fidelizacién de los clientes es un factor determinante debido a que hoy en dia la
satisfaccion del consumidor es muy importante, para que la empresa logre
diferenciarse frente a las empresas competidoras y asi generar una reputacion

importante en el mercado.
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Tener un mayor posicionamiento en el mercado textil.

Con la calidad de los productos y la satisfaccion al cliente se busca que la
empresa logre generar un mayor posicionamiento en el mercado con el fin de
obtener un fuerte posicionamiento del mercado teniendo como objetivos la

rentabilidad perdurabilidad y crecimiento de la empresa.

Ser lider en el mercado.

Mediante las estrategias comerciales y administrativas que tienen como
fundamento la calidad y la optimizacion de los recursos disponibles, se busca ser
lider en el mercado de textiles, con el fin de ser pionero en la innovacion del
mercadeo de textiles, esto fundamentalmente basado en los nuevos métodos de

mercadeo como el E-marketing y las ventas por catalogo.

Contribuir con la comunidad.

Otro de los objetivos de la empresa es la contribucion a la comunidad, mediante la
ayuda a fundaciones u organizaciones no gubernamentales, las ayudas se
realizan tanto en productos como en ayudas econémicas, ademas de hacer un
buen uso de recursos como el agua, papel, y materiales reciclables que ayuden al

cuidado del medio ambiente.

Alcanzar los resultados esperados y cumplir con los criterios de
rentabilidad.

Como toda organizacién comercial o industrial la empresa busca generar la mayor
cantidad de utilidades al menor costo posible, esto se hace mediante la
optimizacion de los recursos disponibles, el aumento en ventas y el

fortalecimiento en el mercado textil.
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4.3 CADENA DE ABASTECIMIENTO TEJICOLOR LTDA.

El sector textil de tejido de te telas, en este caso en especifico de tejido de punto,
estd compuesta por diferentes eslabones, estos son: proveedores, fabricantes,

distribuidor y consumidor. (Ver ilustracion 2).

llustracion 5. Cadena de abastecimiento

Proveedores Fabricantes Distribuldores Consumldar

MATERIA
PRIMA

PRODUCTO
TERMINADO

PRODUCTO
TERMINADO

—

—— —_

Devoluciones I

Informacidn
DISENO: Autor.
Al principio de la cadena de abastecimiento se encuentran los proveedores de

materias primas, en este caso para Tejicolor sus insumos son: las hilazas,
colorantes y productos quimicos.
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Posteriormente viene los fabricantes o textileras donde las hilazas son
transformadas en telas mediante el uso de circulares y maquinas de tejido plano,
ademas de realizarse procesos de termo fijado, tefiido y secado.

Una vez terminado el producto (telas), estos son llevados al punto de distribucion,

para realizar la comercializacion de los textiles fabricados.

Los principales proveedores de insumos para la empresa son:

llustracién 6. Proveedores Tejicolor.

PROVEEDORES TIPO DE INSUMO
ENKA DE COLOMBIA HILAZAS
HILANDERIAS FONTIBON HILAZAS
MICRODENIER HILAZAS
CORBETA HILAZAS
HILANDERIAS UNIVERSAL HILAZAS
PROQUIM COLORANTES Y QUIMICOS
DELTACROM COLORANTES Y SALES INDUSTRIALES
DISENO: Autor
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Los puntos de distribucion son:

llustracion 7. Puntos de distribucion Tejicolor.

PUNTO UBICACION
ALQUERIA BOGOTA
POLICARPA BOGOTA
TACHIRA VENEZUELA
DUITAMA DUITAMA (BOYACA)

DISENO: Autor.

4.4 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS

Generalmente son filamentos de algoddn, poliéster o nylon a continuacién se Los
productos fabricados por la empresa son fabricados mediante hilazas, estas
muestra la referencia de cada producto su composicion y el tipo de hilaza que se

utiliza para su fabricacion.
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llustracién 8. Portafolio de productos

REFERENCIA COMPOSICION HILAZA
8002 POLIALGODON 7513311
ADICRIL ACRILICO 150/1 COLOR
RESORTE LIVIANO POLIALGODON 150/48/1
PIKET POLIALGODON 150/48/1
BARAKA POLIALGODON 18/1 POUALG
SARAY POLIESTER- POLIALGODON 150/1- 30/1SPUM
PERCHADO POLIESTER-SPUM-POLIESTER 150/144/1-10011-75/33/1
ADIDAS POLIESTER- POLIALGODON 150/1-3011 P/A
POLAR POLIESTER- POLIALGODON 75/36/1-30/1 SPUM
FRANELA POLIALGODON 40/1 POUALG
PERCHADO PREMIUM POLIESTER-SPUM-POLIESTER 150/144/1-30 1 175/33/1
ADIDAS JASPE POLIESTER- POLIALGODON 150/1-30/-1 CARBON

DISENO: Autor.
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4.5 PROCESO DE PRODUCCION ACTUAL TEJICOLOR

1. ALISTAMIENTO Y APROVISIONAMIENTO DE LAS MAQUINAS
CIRCULARES.

Este proceso inicial consiste en llenar los alimentadores de las maquinas
circulares con el fin de que estas tengan la materia prima necesaria para iniciar el
proceso de produccion de los textiles requeridos por el cliente.
Objetivo:

e Aprovisionar las maquinas circulares, para realizar el proceso de tejido.

Reglas:
e Cada operario debe registrar las materias primas utilizadas, registrando la
referencia de la hilaza y su composicion.
e Una vez finalizado el proceso de tejido se debe registrar cada rollo en la

planilla fisica de la maquina circular

Entradas:

e Materias primas clasificadas por referencia y composicion.

Descripcidon procedimiento:

e El operario selecciona las materias primas necesarias para la confeccion de

la tela.
e El operario abastece los alimentadores de las maquinas circulares.
e Se realiza un registro en planilla fisica las materias primas utilizadas,

especificando la referencia de la hilaza y su composicion.
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Salidas:
¢ rollo de tela terminado. Registro de cada pieza en la planilla de la maquina
circular especificando tipo de de tela, peso y el nhumero de la maquina
circular en el que fue hecho.

Observaciones:

e La materia prima viene empacada en cajas de cartbn y cada caja trae 6
conos, y cada uno pesa aproximadamente 2 kilos.

e El tiempo de tejer la cantidad de 960 kilos dura aproximadamente 24 horas,
dividas en 3 turnos de 8 horas cada uno.

e En total la empresa cuenta con 12 maquinas circulares. Para la produccién

de tela en crudo.

llustracién 9. Alistamiento y aprovisamiento de las maquinas circulares.

DISENO: Autor.
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2. TEJIDO DE TELA

Este es el proceso en el cual las maquina circulares realizan la transformacién de
la materia prima en tela cruda. Dependiendo de la combinacién de las hilazas y su

composicion se pueden realizar diferentes tipos de tejido o de telas.

Objetivo:
e Realizar el tejido de la tela requerida.

Reglas:
e El rollo de tela en la maquina circular no debe exceder los 30 o 35 kilos
dependiendo del producto y la maquina en que se realiza el proceso.

Entradas:

e Hilazas en los alimentadores de las maquinas.

Descripcion:

e EI operario alista los alimentadores de las maquinas circulares con las

hilazas necesarias para el proceso de tejeduria.

Salidas:

e Producto semiterminado (tela en crudo)
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llustraciéon 10. Tejido de Tela.

DISENO: Autor.

3. SE RETIRA EL PRODUCTO DE LA MAQUINA CIRCULAR.
Este paso consiste en la extraccion del rollo de tela en crudo de la maquina

circular una vez se retira pasa a ser marcado y pesado.

Objetivo:
e Retirar el producto de la maquina circular y llevarlo a la zona de

almacenamiento de producto sin terminar.
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Reglas:
e El producto no puede ser retirado sin antes diligenciar una tarjeta en al cual

indique las especificaciones de cada rollo.

Entradas:

e Producto semiterminado. (rollo de tela en crudo).

Descripcion:

e El operario debe llenar la tarjeta que identifica a cada pieza semiterminado
para realizar la extraccion de esta de la maquina circular.

e Se extrae el rollo de tela y se marca cada pieza con su peso, referencia y
ndamero de maquina.

e Se lleva el producto a la zona de almacenamiento temporal.

Salidas:

¢ Almacenamiento de la tela en crudo.

Observaciones:

e Las tarjetas tienen un cédigo especifico que es asignado a cada pieza, con
el fin de lograr identificar el rollo facilmente, ademas de ser una herramienta

de control en el proceso productivo de la empresa.

¢ Una vez las maquinas terminan el proceso de tejeduria, el operario procede
a retirar el rollo de la maquina, una vez retirado se marca cada rollo con el
peso de la pieza, la referencia y el numero de la maquina circular en la cual
se tejid. Con esta informacién el operario termina de llenar la planilla de la
circular y procede a llevar el rollo a un almacenamiento provisional, donde

se tiene todo el stock de tela en crudo.
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4. TENIDO DE TELA.

Este proceso consiste en la aplicacion de colorantes y quimicos a la tela en crudo
para darle el color y textura deseada. En este proceso la tela se lleva a la maquina
de tefiido que por medio de altas temperaturas fija los colores a la tela en crudo.
Objetivo:

e Teiir los rollos de tela en crudo segun los la demanda y los requerimientos

de los clientes.

Reglas:
e Cada pieza retirada de la zona de almacenamiento temporal debe ser

registrada.
e La maquina de tefiido (jet) no puede ser cargada con mas de 120 kilos de
tela en crudo.
Entradas:
¢ Rollo de tela en crudo.
e Colorantes industriales y productos quimicos (suavizantes y

blanqueadores)

Descripcion:

e Se retira la tela en crudo necesaria para abastecer la maquina de tefido.

e Se comprueba el listado de requerimientos. (colores y especificaciones).

e Dependiendo del color y las caracteristicas se mezclan los colorantes
necesarios para dar el color a la tela en crudo y se adicionan los productos
quimicos necesarios.

e Se lleva la tela en crudo en vagones hasta el jet y se procede a cargarlos
en la maquina de tefido.

e Se vierte los colorantes en el jet, los productos quimicos y se procede a

indicar la maquina.

47



e Se lleva un control de temperatura, presion, y velocidad de la maquina con
el fin de evitar fallas en el proceso.

e Una vez terminado el proceso de tefiido, la tela es retirada del jet y se
almacena en vagones, para continuar con el proceso de centrifugado y

secado.

Salidas:

e Tela cruda tefida.

Observaciones:

e La capacidad maxima del jet en el proceso de tefiido es de 720 kilos
diarios.

e EI| procedimiento de mezcla de colorantes y productos son realizado
mediante formulas, las cuales contienen la cantidad de cada colorante y el
guimico requerido para cada procedimiento y color.

e Al tefiir colores especiales que no son de linea existe la condicién de tefiir
minimo 150 kilos. Ya que se subutilizaria la maquina de tefiido si se tifie

menos de esta cantidad.

48



llustracién 11.Maquina Jet.

DISENO: Autor.

5. CENTRIFUGACION.

Objetivo:
e Centrifugar la tela que sale del jet (maquina de tefiido), para dejarla lo mas

seca posible.

Reglas:
¢ No se debe dejar descubierto el vagon, ya que la tela se puede contaminar.

¢ No exceder la capacidad de carga de la centrifugadora industrial.

e No almacenar por mas de 4 horas la tela centrifugada.

Entradas:

e Telatefida.

49



Descripcidn:
e El operario lleva la tela en vagones hasta la centrifugadora industrial.
e Se carga la centrifugadora sin exceder el limite de carga.
e Una vez terminado el proceso de centrifugado, se embolsa la tela y se lleva

a un almacenamiento temporal.

Salidas:

e Tela embolsada lista para secado.

Observaciones:

e La tela embolada después de centrifugar no debe permanecer almacenada
mas de 4 horas, ya que el proceso de tefiido podria verse afectado, debido
la humedad.

e Este proceso es el que requiere una menor cantidad de tiempo en todo

proceso productivo de la empresa Tejicolor.

llustracion 12. Maquina de Centrifugar

DISENO: Autor.
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6. SECADO

Objetivo:
Secar la tela en su totalidad para que el proceso de tefiido no se vea afectado.
Reglas:
e Se debe realizar el proceso de secado en orden de llegada de la tela. (first
in first off).

e Se debe controlar la temperatura regularmente, para evitar dafios en la tela.

Descripcion:

e EIl operario desembolsa la tela, y procede alistar los vagones que van
dentro del horno industrial.

e Una vez iniciado el proceso de secado se debe controlar regularmente la
temperatura del horno.

e Terminado el proceso, se embolsa la tela nuevamente para ser llevada a al

proceso de termo fijado.

Salidas:

e Tela embolsaday lista para termo fijar.

7. ENROLLADO.

Objetivo:
e Enrollar la tela termo fijada y empacarla para su distribucion vy

comercializacion.

Reglas:
e Se debe registrar en la planilla el metraje, el peso, promedio, color y
referencia de la pieza.

e Se debe colocar un ticket en el rollo de tela con las especificaciones.

(Referencia, color peso metraje y promedio).
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Entradas:

e Telatermo fijada.

Descripcion:

e Se desempaca la tela termo fijada.

e Se procede a enrollar la tela en la maquina de revision.

e Se controla la calidad del producto mientras la tela se va envolviendo en la
maquina.

e Una vez terminado el anterior proceso se procede a embolsarla y
almacenarla para su distribucion y comercializacion.

e Se registra el producto en la planilla y se le coloca el ticket a la pieza.

Observaciones:

e En el control de calidad se revisa cualquier anomalia en el producto. Si
existe alguna inconformidad se le informa al jefe de produccién y se toma la
decision de reproceso o0 venta a un menor costo.

e La tela es distribuida en los diferentes puntos de venta o se envia

directamente al cliente.

52



llustracién 13. Maquina de blanqueo.

DISENO: Autor.
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CAPITULO CINCO - ANALISIS INTERNO Y EXTERNO DE LA

EMPRESA TEJICOLOR

5.1 Andlisis

Interno: Tejicolor Ltda. Es una empresa dedicada a la manufactura de textiles
para la confeccion deportiva. Esta empresa cuenta con una planta de produccién y
diferentes puntos de distribucion. Tejicolor Ltda. Esta dividida en diferentes
secciones, las cuales son (administrativas, productivas y comerciales), la primera
seccion se encarga del manejo de la empresa, la segunda estd compuesta por el
personal de planta y jefes de produccion por ultimo la ultima seccion es aquella
que esta encargada de la comercializacion del producto.

Externo: el sector textii es un segmento de mercado en el cual se mueven
grandes empresas como Coltejer, Lafayette entre otras. Este sector tiene un gran
indice de consumidores debido a que los productos textiles tienen una gran
variedad de usos y aplicaciones. Es asi como la empresa Tejicolor Ltda. Quiere
aprovechar este gran merado para obtener oportunidades mediante el
posicionamiento en el mercado textil; ademas de obtener ventajas del comercio

nacional e internacional.
5.1.1 Factores Claves Del Exito
e Tener un buen servicio, agil y de calidad.
e Estar a la vanguardia, tener desarrollo tecnoldgico.

e Capacitacion de personal para que sea mas competitivo y productivo.
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5.2 D.O.F.A.

Debilidades:

El tiempo que gasta cada proceso de TEJICOLOR. en su cadena de valor
para obtener su producto terminado. Debido a que la empresa en su
proceso productivo tiene un cuello de botella, en uno de sus principales
procesos (tefiido de tela) la maquina de tefiido jet no tiene la capacidad
suficiente comparado a la produccion de las maquinas circulares.

Integracién con los proveedores, hoy en dia la empresa corre el riesgo de
qguedar sin stock de sus materias primas (hilazas) debido a retrasos de
despachos o eventos fortuitos lo cual implica que el proceso de produccién
se retrase y por lo tanto la demanda no sea satisfecha justo a tiempo.

Oportunidades:

Tejicolor  puede incursionar en el mercado extranjero de textiles mas
especificamente en el mercado de la ropa deportiva pero al mismo tiempo

poder tener mas puntos de venta en Colombia.

La industria textil hoy en dia ha venido disminuyendo ya que muchas
empresas generalmente PYMES han cerrado sus industria y han optado
por la comercializacion de textiles en vez de la produccién de los mismo, La
empresa puede aprovechar este momento coyuntural para aumentar su
produccion y aprovechar los diferentes clientes que necesitan nuevos

proveedores.

Generar identificacion de marca de la empresa en el area de ropa

deportiva para ser identificado y asi proveer mas clientes.
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Tener un mayor posicionamiento en el mercado textil.
Ser lider en el mercado.

Generar mayor produccion y ventas por la calidad de sus productos.

Fortalezas:

El gran avance tecnologico que tiene Tejicolor. Ltda. por las maquinas que

poseen.

La rapida distribucion de productos a los puntos de venta que posee

Tejicolor. Ltda.

La fuerza de productividad que tiene Tejicolor Ltda.

Amenazas:

Tejicolor. puede tener un problema con los tiempos de produccién de
algunos procesos criticos, los cuales limitan la capacidad de produccion y

de respuesta al cliente.

Los problema de relaciones internacionales que tiene actualmente
Colombia pueden afectar al libre desarrollo de mercado en paises vecinos

como lo son Venezuela y Ecuador

Los tiempos de entrega de materias primas por parte de los proveedores,
afecta el proceso productivo de la empresa ya que esta puede retrasar su

produccion por falta de materiales.
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5.3 Anélisis Del Proceso De Produccion De Tejicolor

Para realizar el diagnostico de la situacion actual del proceso productivo de la
empresa Tejicolor se utilizaron herramientas y diagramas con el fin de obtener un
analisis detallado del proceso de manufactura que tiene la empresa, esto se
realiza con el fin de obtener una informacién veridica sobre los procesos criticos y

actividades a mejorar dentro del proceso productivo.

5.3.1 Diagnostico

Espina de pescado:

Las principales causas por las cuales la empresa no logra satisfacer la demanda
en su totalidad y tiene una deficiencia del 21% son: Recursos Humanos (14%),
Tecnologia (33%), Tiempos (25%), almacenamiento (8%), materias primas (5%) y
mantenimiento de maquinaria (15%), siendo el recurso tecnoldgico y los tiempos

de produccion las variables criticas en el proceso de la planta
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llustracion 14. Diagrama Espina de pescado.

RECURS0OS HUMANOS TECNOLOGIA TIEMPOS

14% 33%

25%

Demoras en
operaciones

Sistemas de
informacion

desmotivacion
Capacitacion Maquinaria
operarios sub utilizada
Cuellos de Botella

Calidad de mano de obra

Renovacion Demora llegada

maquinaria materias primas

Falta de comunicacion

BAJO NIVEL
DE SERVICO

Disponibilidad de repuestos

Control de inventarios de insumos
productos

Disponibilidad de

materias primas Tiempo de

mantenimiento

Cantidad de
productos semi
terminados

Calidad de insumos

Costos materias

enstock % primas No se hace mantenimiento
5% 15% preventivo
ALMACENAMIENTO MATERIAS PRIMAS MANTENIMIENTO

MAQUINARIA

DISENO: Autor.
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5.4 Cadena De Valor Textiles Tejicolor

La cadena de valor es un Modelo teérico planteado por Michael Porter utilizado
para identificar las actividades que generan valor en la organizacion, por medio de
esta herramienta se puede analizar y mejorar los procesos de las empresas.

Mediante esta herramienta se puede generar una mayor ventaja competitiva
mediante la optimizacibn de los procesos que generan valor al cliente o

consumidor.

Desde el punto de vista de otros autores como Peter Drucker, la cadena de
suministros moderna tiene dos aspectos fundamentales el marketing y la
innovacion, para Drucker estos dos elementos son fundamentales para el éxito y
la sostenibilidad de las organizaciones modernas, es fundamental la innovacion en
las industrias ya que por medio de esta practica las organizaciones rompen
paradigmas y crean nuevas formas de administrar las estructuras de una mejor
manera, optimizando los recursos disponibles para que las organizaciones sean

perdurables en el tiempo.

En el texto Supply Chain Strategy el autor Edward Frazaelle , plantea la
importancia del analisis de la cadena de valor y sus componentes, un factor
fundamental para el autor es intercambio de informacion entre los diferentes
agentes que intervienen en la cadena, ya que hoy en dia el flujo de informacién es
fundamental para que las organizaciones eliminen altos costos de inventario y
optimicen sus tiempos de respuesta al cliente; si los clientes y proveedores
comparten informacién basica sobre sus necesidades los tiempos de respuesta
seran mas efectivos ya los proveedores y productores no estarian constantemente
preguntando cuales son los requerimientos, por el contrario brindarian productos y

servicios que el cliente mediante la informacion compartida esta exigiendo.
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Para Michael Hugos, el compartir informacion es sumamente importante para
realizar una buena gestion e la cadena de valor, Hugos hace énfasis en compartir
informacion de calidad a lo largo de la cadena de valor, es necesario que la
informacion suministrada sea de calidad para evitar fendomenos como el efecto
latigo, lo cual perjudicaria la coordinacion general de la cadena de suministro .

Teniendo en cuenta los diferentes planteamientos sobre la cadena y su
importancia ,Hoy en dia es necesario optimizar constantemente los procesos de
las organizaciones, desde su abastecimiento hasta el servicio al cliente, por medio
de la mejora de procesos criticos se logra evolucionar y ser mas competitivo,
consiguiendo  una diferenciacion frente a sus competidores y un mayor

posicionamiento en el mercado donde desarrolla su actividad econdmica.

Mediante el analisis de la cadena de valor se pueden reconocer fortalezas o
debilidades de los proveedores, con el fin de establecer alianzas estratégicas para
que las empresas involucradas en estos acuerdos logres optimizar y mejorar el
desarrollo de sus actividades. En este caso se hace indispensable el intercambio
de informacién entre las empresas ya que por medio de la informacion compartida
se puede mejorar los tiempos de despacho entrega y servicio al cliente, debido a

que se tendrian economias entrelazadas que permitirian el crecimiento de ambas

empresas mediante la reduccién de costos, tiempos y aumento de la rentabilidad.
Hoy en dia herramientas como la cadena de valor son fundamentales para la
competitividad de la organizaciones; la globalizacion de la economia hace que las
organizaciones estén en constante cambio para poder satisfacer las necesidades

del cliente de la mejor manera.
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llustraciéon 15. Cadena de valor textil Tejicolor.

CADENA DE VALOR SECTOR AGROINDUSTRIAL COLOMBIANO

Equipos de control de calidad, laboratorios, equipos necesarios para indicar los elementos necesarios del
producto .

Andlisis de mercado de productos textiles, de los procesos de produccion, administrativos y distribucion.

Control de calidad del producto, ya que tiene gue cumplir una serie de condiciones de sanidad tanto en nuestro pais como
en el extranjero, aplicacion financiera.

Proveedores: Proveedores de servicios [software de gestion: administracidn, ventas, facturacion), Material consumible, Materia
prima, Fabricantes de maquinaria.
Busqueda de personal adecuado, capacitacidn del personal.

Financiamiento, entes de apoyo del sector textil[ proexport, Cdmara de Comercio, entidades financieras andi)
Canales de distribucion: Clientes, Mayoristas, Minoristas, Nacionales, Extranjeros

Logistica de entrada:,
transporte a la planta
de proceso vy
almacenamiento en la
planta sin procesar.
Compras, proveedores,
manejo de la
cadena d e
abastecimiento vy
almacenamiento de
insumos materias
primas,
sistemas de
comunicacion,
sistermas de
transporte,
herramientas de
desarrollo.

DISENO: Autor.

Operaciones: Conjunto
de operaciones de
procesamiento del
producto

que depende del tipo o
segmento de
productos especificos
Del Enwvase, Empaque,
etiqueta y embalaje

Logistica de salida:
Distribucion de los
productos a los
diferentes canales de
distribucién nacional o
internacional, bajo
pedidos y la demanda
requerida.

Etapas del proceso en
la cuales cada empresa
se encarga de dar las
condiciones de
empaque, etiquetado vy
distribuciogn que
garantce |a
preservacion de la
calidad del producto.
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Marketing y Ventas:
actividades
relacionadas con los
procesos de
planificacion y analisis
comercial vy
mecanismos de
captacigon de clientes ;
como en las redes
sociales, paginas de
internet, mercados
institucionales,
grandes superficies,
etc.

Servicio post wventa:
o= E 1 a
responsabilidad de
gestionar el impacto
del los productos
procesados en la

sociedad, analiza la
sicologia del
consumidor, sus

expectatvas,
tendencias, atiende
reclamos .



5.5 Value System Mapping Tejicolor

llustraciéon 16. Value System Mapping Tejicolor.

Mo Trabajadores No Turnos Horas x Turno horas almuerzo ¥ ocio Total horas disponibles
14 3 8 2 84
PRONOSTICO DE LA PRONOSTICO DE LA
DEMLAMDA CONTROL DE DEMANDA
Supplier &8 PRODUCCION Supplier
HILANDERIAS HILANDERIAS
— - ORDENES SEMAMNALES SEMAMNAL ORDENES SEMANALES
REQUISITOS CLIENTE
MES 31050| KILOS
TQUINCENAL SUPERVISION DE DIA 1242| KILOS
PRODUCCION -
PRODUCCION SEMANAL
e —— MES 28500| KILOS
DlA 1140| KILOS
DIARIO
15000 DIARIO EMBARQUE
7 KILOS DIARIO BIARIO DIARIO DIARIO DIARIO 7500 KILOS
PROCESO 1 PROCESO X PROCESD 3 PROCESD 4 PROCESD 5 PROCESD & PROCESO 7
SIS AR CIRCUILAR JENDO EXTRAER TELS CRUAD IERIDD CEMNTRIFUGACION SECADO EMNAECOL LA DO
3 N oo /A b (- bs /N B (— bs /™ b Om&z N ba /NP Oaaéa (-
cT 24 cT 1440 cT 3 cT 152 cT 47,5 cT 207,27 cT 73,076
c/o 5] cfOo 10 /O 3 c/o 22 cfOo 7 cfo 7 c/o 10
NSP a NSP a NSP 1 NSP 2 N/P 2 NSP 2 NSP a
ESN 18480 E/N 18480 E/N 18480 E/N 18480 E/N 18480 ESN 18480 E/N 18480
LT 1440 LT 1440 LT 1440 LT 1440 LT 1440 LT 1440 LT 1440
UPTIME] o096 LUPTIME] S0% UPTIME] 0% UPTIME] 92% UPTIME] B5% UPTIME] 85% U PTIME] 85%
5 O 25 D pliye) 250 150 10 O B D
—| 2a ’—l 1440 I—| 3 I—| 152 '—I a7 ’—r FOT 37 ’—| FIOTE

DISENO: Autor
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Mediante el diagrama anterior de Value System Mapping se puede observar de
una manera clara el flujo de los materiales desde la materia prima hilaza hasta el
producto final tela. Por medio de este esquema se puede observar los procesos
gue generan valor y cuales generan demoras o desperdicios, teniendo en cuenta
el tiempo real disponible y la fuerza productiva de la planta de produccién para
satisfacer la demanda del mercado.

Por otra parte también se puede observar el pronostico de demanda que en este
caso es estimada en 31050 kilos, y la capacidad productiva de la empresa que es
de 1140 kilos diarios es decir 28500 kilos mensuales. La empresa cuanta con un
buen volumen de ordenes de compra pero su capacidad productiva esta limitada
por ciertos factores como almacenamientos temporales y cuellos de botella que
son susceptibles de mejora con el fin de optimizar las utilidades y generar un
aumento en la productividad de la planta.

5.6 Diagrama De Pareto

Como se puede observar en el diagrama No 21 basado en el esquema de espina
de pescado elaborado anteriormente, se puede inferir que los principales
problemas de TEJICOLOR para no satisfacer la demanda en su totalidad son la

tecnologia y los tiempos en el sistema de produccion.

Los problemas que menos afectan el rendimiento productivo son las materias

primas y el almacenamiento.

62



Grafica 21.Diagrama de Pareto.
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DISENO: Autor.
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5.7 Diagrama Del Flujo De Proceso Manufactura De Tela

Enunciado

Contiene la mayor parte de la informacion relacionada al proceso de
manufacturacion, con esta informacion es posible obtener medidas de tiempos
distancias y demoras que se presentan en el procesos de manufactura. Mediante
el analisis de estos datos es posible generar nuevos métodos y estrategias para la

optimizacién del proceso de produccion.

Analisis

Mediante este diagrama se puede observar que le proceso de manufactura de
textiles no es un proceso lineal, el recorrido que tiene la materia prima (hilazas) y
sus varios estados dentro del proceso productivo, es muy variable. Se puede
observar que existen varias etapas del proceso de producciéon de telas, como
almacenamiento, trasportes operaciones e inspecciones. En el diagrama de
Tejicolor se tiene 1 demora, 2 almacenamientos, 9 operaciones, 3 transportes y 3

inspecciones.
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Grafica 22.Diagrama de flujo.

UBICACION: TEIICOLOR RESUMEN
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE ACTIVIDAD ACTUAL
TELAS DEPORTIVAS
OPERACION [}
TRANSPORTE 3
KILOS | as DEMORA 1
INSPECCION 3
ALMACENAJE F
TIEMFO 2083,846
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PLAN o= P H v
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HILAZA R - =
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ALISTAR = P B v SE LLENAN LOS ALIMENTADORES
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\ 1440 DE PUNTO
EXTRAER TELA | @D o -

CRUDA 3 SE EXTRAE LA TELA EN CRUDOD
almacenamie | @ B, . SE LLEVA EL PRODUCTO A
NTO TEMPORAL 5 25 ALMACENAMIENTO TEMPORAL
ALMACENAMIE | @D w SE ALMACENA LA TELA
NTO EN CRUDO 48 CLASIFICADA POR REFERENCIA
ORDEN TERIDO @ - =

8 SE REVISA LA ORDEN DE TERIDO

TRASLADO = P B v SE TRASLADA LA TELA EN CRUDD
TELAS AL JET 4 AL JET

PREPARACION = e b v SE CARGA EL JET CON LA TELA EN
JET 10 19 CRUDO

renco | €@ - - v PROCESO DE TENIDO DE TELA EN
152 CRUDO

TRASLADO = B B Vv SE LLEVA LA TELA TERIDA A LA
TELAS 7 ZONA DE TERMINADO
CENTRIFUGADO = b B v
47,5 16 CENTRIFUGACION TELA TERIDA
SECADO - v
207,27 SECADD TELA CENTRIFUGADA
ENROLLADO v ENROLLA SE VERIFICA LA
73,076 CALIDAD

DISENO: Autor.
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5.8 Diagrama De Recorrido

Enunciado

Este diagrama es la representacion grafica del diagrama anterior en un plano,
donde se indica el recorrido que tiene el producto. Este diagrama ademas permite

ver la distribucion de la planta que elementos y herramientas la componen.

Anélisis

En el plano o layout se puede apreciar la planta de produccion de textiles de
Tejicolor, esta planta estd compuesta por 12 maquinas circulares, un jet (maquina
de tefiido), una centrifugadora industrial, un horno industrial, una caldera, y 3
maquinas de supervision y enrolladlo.

La planta estd compuesta por 4 secciones distribuidas segun el proceso que se
efectia la manufactura de telas, la primera seccion esta el almacenamiento de
materia prima y las maquinas circulares, en la segunda seccion esta el
almacenamiento temporal y el laboratorio donde se realizan las formulas de
tefiido, en la tercera seccion esta el jet (maquina de tefiido), la caldera y barcas de
tefiido, finalmente se encuentra la seccion de terminado donde esta el horno la
centrifugadora, las maquinas de inspeccién y enrolladlo.

En la siguiente grafica el recorrido esta representado por la linea roja y el recorrido
del producto dentro de la planta esta enumerado. Ademas se puede ver las
Secciones de produccion anteriormente nombradas y las maquinas y elementos

gue la componen.
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Layout

llustracién 17. Diagrama de planta.
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llustraciéon 18. Diagrama de recorrido
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5.9 Andlisis De La Situacion Actual

Mediante el andlisis de los diagramas y esquemas realizados anteriormente se
puede inferir que la empresa cuenta con dos procesos fundamentales para el
desarrollo de su actividad econdmica, estos son el tejido y el tefiido. Observando
los tiempos de produccion y la capacidad de la maquinaria disponible, se observa
que el proceso de tefiido forma un cuello de botella en el sistema productivo de la
empresa, ya que la capacidad de la maquina de tefildo no es lo suficientemente
grande para procesar la cantidad de tela en crudo manufacturada por las
maquinas circulares.

La diferencia entre la cantidad de tela procesada en crudo 1140 kilos y la de la
maquina de tefiido 900 kilos hace que en el proceso productivo de la empresa
exista un cuello de botella, el cual no permite la satisfaccion de la demanda en su
totalidad ni en el tiempo requerido por el consumidor. Por tal motivo la empresa
tiene una deficiencia del 21% en su sistema productivo ya que en el
almacenamiento temporal, el stock aumenta con el transcurso del tiempo
generando costos de almacenamiento y reduciendo el tiempo de respuesta de la
empresa con sus clientes.

Este acumulacién de productos semiterminado ha llevado a la organizacién a
tercerizar parte de su proceso con el fin de garantizar el cumplimiento de las
metas y requerimientos del mercado. Lo cual es una medida perjudicial para los

intereses de la compafia ya que sus costos de produccién aumentan.
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Grafica 23.Indices De Produccién Actual

PRODUCCIONEPROMEDIOZTE/ICOLORE TIEMPO[MIN[l] CAPACIDADKGSE | NoBVAQUINASE TOTALEEJECUCIONESENR4HORASE
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DISENO: Autor.
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Mediante el célculo de los tiempos y de la capacidad de produccion de las
magquinas de la planta, Los indices de produccién son los que se muestran en la
anterior grafica. La planta tiene capacidad de producir 1140 kilos diarios (24 horas)
de tela en crudo, el jet (maquina de tefiido) procesa 900 kilos diarios, mientras que
la centrifugadora procesa 2880 kilos, el horno 1320 kilos y la maquinas de
enrollado 600 kilos.

Es necesario aclarar que unos procesos son mas complejos que otros y por lo
tanto requieren una mayor cantidad de tiempo, en este caso en especifico los
procesos de tejido y teflido son las operaciones que toman una mayor cantidad de

tiempo en todo el proceso productivo de la empresa.
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A continuacién se muestra la capacidad real de la planta mensualmente,

Grafica 24.Capacidad De Produccion Planta Tejicolor.

CAPACIDADIEPRODUCCIONDEPLANTAGTEJEDURIA)2

CAPACIDAD DE PLANTA » » » 6.912 HORAS?
a @ @ il @
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(-JReparaciones (24 X 12) 88 HORASE
(-)Oscio, y otros (24 X 12) 88 HORASE
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PRODUCCION® . .
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952 1 69120 11408 273602 "
CAPACIDADDEPRODUCCIONPLANTAGTENIDO)E
Horas reales (24Horas x 30 Dias ) e HORASE
No de maquinas en planta 1 UNIDADESE
Capacidad total de planta 720 HORAS?
(-) Domingos (4 Dias x 24 Horas X 1 Maquinas) 0 HORAS?
(-)Reparaciones (24 X 1) zau HORASE
(-)Oscio, y otros (24 X 1) w HORASE
Capacidad de planta 576 HORASE
KILOSE MQUINASE HORASE CAPACIDADDIARIAZ CAPACIDADIMENSUALT D'ASM:;ZSEESEADOSJ
150 1 e %00 216009 Pt

DISENO: Autor.
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CAPITULO SEIS - PROPUESTA DE MEJORAMIENTO Y RECOMENDACIONES

6.1 Propuesta

Teniendo en cuenta los recursos de la organizacion y el interés de sus duefios por
realizar una tecnificacion de su proceso productivo. Se propone a la empresa
evaluar el cambio de la maquina de tefiido (jet), ya que esta es el principal
elemento que retrasa el cumplimiento de los objetivos de la organizacion debido a

su baja capacidad en comparacion a la demas maquinaria existente.

La anterior afirmacion se basa en la indagacion e investigacion de empresas
similares a Tejicolor, en este caso en especifico “TINTORERIA EL DORADO”.
Esta empresa se encuentra ubicada en la ciudad de Bogota en el sector de
Fontibon, tintoreria el dorado es una fabrica que se dedica al tefiido de textiles y
lleva mas de 40 afios en el mercado. Mediante la indagacion e investigacion se
pudieron obtener los datos de produccién de una maquina de tefiido que se
adapta a las necesidades y recursos disponibles de la empresa TEJICOLOR, por

tal motivo se escogié como referencia para realizar la propuesta de mejora

La maquina analizada en “el dorado” es una maquina Italiana marca Brassoli, esta
maguina cuenta con una capacidad de 200 kilos y su tiempo de producciéon esta
en promedio en 3.2y 4 horas aproximadamente. Este maquina de tefiido ademas
de tener una mayor capacidad de produccion, reduce costos de funcionamiento ya
que requiere una menor cantidad de operarios para su funcionamiento y de

fuentes de energia como el combustible (crudo) y energia eléctrica.
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Grafica 25.
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DISENO: Autor.
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Grafica 26.
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DISENO: Autor.

Con la adquisicion de esta nueva maquina de tefiido la empresa lograria eliminar
la restriccion que tendria en su proceso productivo, lo cual permitiria cumplir con

los objetivos de rendimiento y abastecer la demanda del mercado a tiempo y en su

totalidad.
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6. 1. 1 Diagrama Del Flujo Del Proceso

Propuesta

Con el fin de optimizar tiempos y distancias, se propone eliminar operaciones
como el alistamiento del jet, la orden de tefiido, y el almacenamiento de producto
semiterminado. La primera de las operaciones anteriormente nombradas el
alistamiento del jet seria eliminado debido a que la nueva maquina tiene un
sistema automatizado mediante el cual carga por si sola los rollos de tela cruda al
interior del jet, la orden de tefiido ya no se haria manualmente ya que por medio
de un sistema el jet esta programado desde que se prende con la informacion de
tefiido de toda la jornada laboral y finalmente el almacenamiento de producto semi
terminado se reduciria notablemente ya que el stock de materia en proceso seria
muy bajo.

Con este nuevo modelo de produccion el tiempo seria de 6726 minutos vy el
recorrido hecho seria de 40 mts, lo cual reduce 45 minutos del tiempo de
manufactura total aproximadamente y en mas de un 50% en el recorrido

comparado al anterior diagrama de flujo.
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Grafica 27.Diagrama de flujo propuesta

UBICACIGN: TEJNCOLOR RESUMEN
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE ACTIVIDAD ACTUAL
TELAS DEPORTIVAS
OPERACION 7
TRANSPORTE 3
DEMORA 1
INSPECCION 3
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CIRCULAR 24 DE L& MAQUINA
— e - PROCESO DE TEJIDO DE TEXTILES
TEJIDD 1840 DE PUNTO
EXTRAER TELA - v
CRUDA 3 SE EXTRAE LA TELA EN CRUDO
DRDEN TERIDO a SE REVISA L ORDEN DE TERIDO
TRASLADO - v SE TRASLADA LA TELA EN CRUDO
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DISENO: Autor.
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6. 1. 2 Diagrama De Recorrido

Propuesta

En la propuesta de mejoramiento de la planta debido a la adquisicién de la nueva
maquina los trasportes y almacenamientos temporales disminuyeron
drasticamente debido a que los productos no se estan acumulando dentro de la
planta, si no por el contrario estan rotando frecuentemente hasta que es
almacenado en productos terminados.

Este diagrama muestra el recorrido del producto dentro de la planta igualmente se

enumera el orden en el cual se realiza cada operacion descrita.
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llustracién 19. Diagrama de recorrido situacion propuesta.
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6. 1. 3. Aplicacion De Estrategias Hoshin Kanri

La empresa Tejicolor Ltda., no tiene una planeacion estratégica definida, para
lograr cumplir sus objetivos de una manera mas sistematica por eso se plantea la
opcion de aplicar el método, para que la empresa logre tener definida sus metas y
se logre el posicionamiento y la ventaja competitiva frente a sus competidores en

el mercado.

Debido a que el tema de eficiencia productiva debe estar fuertemente ligado a
lineamientos estratégicos y planes estructurados con el fin de obtener la mejor
rentabilidad al menor costo posible. Por eso se plantea un esquema general para
la empresa teniendo en cuenta las prioridades y recursos de la misma.

e Politica anual: lograr que el cliente este satisfecho con el producto y el

servicio prestado por la empresa.

e Politicas a mediano plazo: establecer un vinculo con el cliente, lograr su
fidelizacion con la empresa y lograr un desarrollo de calidad y productividad

en la elaboracién de los productos.

e Politicas a largo plazo: tener un mayor posicionamiento en el mercado,
haciendo que los productos elaborados por la empresa logren diferenciarse

por su calidad frente a otros productos realizados por la competencia.

Filosofia:

La filosofia de la empresa Tejicolor Ltda. Es ser una empresa con altos indices
de calidad y productividad, brindando a sus clientes un excelente servicio de venta
y posventa. La empresa se fundamenta en el buen funcionamiento de su parte

productiva y la buena coordinacion entre el proceso administrativo y productivo.
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Objetivos basicos:

Ser productores de textiles de calidad.
Brindar un optimo servicio al cliente.

Tener un desarrollo en las diferentes areas de la organizacion.

6. 1. 4. Propuesta Mejora Tecnologia

Hoy en dia la tecnologia es fundamental en una organizacion, y mas en una
organizacion que tiene procesos tan complejos como TEJICOLOR, por lo tanto se
promueve la idea de implementar el uso de tecnologia y de renovacion a los
equipos y sistemas que ya tiene la organizacion.

Como se propuso anteriormente uno de los factores claves para reducir la
ineficiencia y mas especificamente la no satisfaccion de la demanda en su
totalidad, tiene que ver con la tecnificacion de la planta de produccién, ya que la
empresa hoy en dia cuenta con una restriccion de capacidad y esto esta
perjudicando el desarrollo y competitividad de la empresa.

Es esencial tener sistemas de informacion que nos permitan saber el estado y las
necesidades de la empresa; hoy en dia existen multiples software que nos
permiten conocer de manera instantanea datos que nos son de gran ayuda en la
toma de decisiones. Actualmente la empresa que tiene la informacién adecuada
en el momento adecuado es aquella que logra esa ventaja competitiva frente los
competidores.

La compra de maquinas de ultima tecnologia permite que la empresa aumente su
fuerza de trabajo, debido a que esta maquinaria cada dia mejora con el fin de ser
herramientas de alto rendimiento que fabrican productos de calidad en forma

masiva.
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El método propuesto para la mejora en la produccion de Tejicolor con el fin de
eliminar el cuello de botella que actualmente existe en la empresa de textiles
objeto de estudio de este trabajo, es el método Kaizen, este método consiste en
ser competitivo mediante el mejoramiento de la productividad de la empresa,
ayudando a reducir costos por medio de la tecnificacion y el mejoramiento de la
competitividad de la organizacion.

Hoy en dia es fundamental que las empresas no se conformen con sus sistemas
productivos, por el contrario las organizaciones deben ser susceptibles al cambio
ya que la competitividad a nivel mundial en una economia globalizada hace que la
competencia sea mas fuerte y los niveles de satisfaccion del cliente aumenten.
Actualmente las organizaciones buscan el mejor método para producir la mayor
cantidad posible al menor costo, ademas de establecer un nivel de calidad minima
con el objetivo de establecer ventajas competitivas frente a sus rivales en el
mercado.

Para tal objetivo se plantea que la empresa Tejicolor Ltda., adquiera una nueva
maquina de tefiido marca Brassoli con el fin de eliminar el cuello de botella y
aumentar su indice de produccion significativamente.

Con el fin de sustentar la compra de la hueva maquina se hizo un andlisis de una
maquina que tiene caracteristicas similares y esta instalada en la empresa
Tintoreria el Dorado S.A.

Actualmente la maquina de tefiido cumple su funcién a cabalidad, debido al
mantenimiento que se le realiza peribdicamente en la empresa la maquina esta en
muy buen estado pero los indices de stock de producto semiterminado esta
aumentando los costes de almacenamiento, ademas de disminuir la produccién
total diaria ya que el jet actual no puede tefiir la totalidad de tela en crudo

manufacturada por las maquinas circulares.
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6. 1. 5. Analisis Costo — Beneficio

Costo
e Maquina de tefido, jet Brassoli: capacidad de tefiido, 1200 kilos en 24
horas. $118.000.000

¢ Mantenimiento cada 6 meses, valor mano de obra $ 50.000 hora, tiempo de
mantenimiento 3,5 horas. $350.000

e Total costos: $118.350.000

Beneficios

e Aumento de la productividad en 300 kilos diarios (24 horas)

e Disminucion de producto semiterminado en stock temporal dentro de la

planta de produccién

e el tiempo de respuesta al cliente disminuira en 4 horas

e Disminucion de tiempo de recorrido dentro de la empresa en un 50%

e Eliminacién del proceso alistamiento del jet, ya que la nueva maquina no

necesita un operario para cargar la maquina manualmente.
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Anélisis costo beneficio Jet BRASOLLI.

COSTOS
MAQUINA JET BRASSOLI S 118.000.000
MANTENIMIENTO MAQUINA S 350.000
INSTALACION DE EQUIPO EN PLANTA S 5.000.000

TOTAL $123.350.000
BENEFICIOS
AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN 300 KILOS $ 14.925.000
DIARIOS (24 HORAS)
REDUCCION DE COSTOS EN S 1075 X KILO S 30.637.500
REDUCCION MANO DE OBRA S
TOTAL S 45.562.500
Relacion en el tiempo Beneficio Costo
ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 TOTAL
COSTO TOTAL $ 123.350.000 $ 350.000 $350.000 $ 350.000 $ 350.000 | § 124.750.000
BENEFICIO $ 45.562.500 $ 45.562.500 | $45.562.500| $45.562.500 | $ 45.562.500| $ 227.812.500
RAZON 2,1 0,01 0,01 0,01 0,01 0,55

DISENO: Autor.

Como se puede ver en los anteriores datos la inversién alcanzaria su punto de

equilibrio al cabo de 2 afos y siete meses aproximadamente , si la adquisicion de

la maquina se hace en efectivo como lo quiere la gerencia de Tejicolor, los

beneficios a partir del 3 afio van a ser muy favorables para la organizacion,

ademas de aumentar la rentabilidad su proceso sera menos costos y su capacidad

maxima de produccion aumentara a los 1140 kilos aproximadamente y su nivel de
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stock de producto semiterminado quedaria en un nivel muy inferior en
comparacion al nivel actual de inventario temporal.

En cuanto la relacién beneficio costo de la empresa en cuanto ingresos, Se toma
una muestra de uno de los textiles de mayor produccion y consumo (POLAR), este
textil es uno de los mas comprados por parte de los cliente de Tejicolor. Para
hacer el andlisis beneficio costo se tomaron los tiempos de produccion del Polar,
desde que se alistan las maquinas circulares hasta que el textil queda termofijado,
listo para los procesos finales de empaque y posterior distribucion.
Aproximadamente el tiempo de produccién de 900 kilos de este textil es de 24
horas, actualmente las maquinas circulares tienen una mayor cantidad de
produccion pero la maquina de tefiido no puede procesar esta cantidad en las
mismas 24 horas de tejido por lo tanto existe una restriccion en la produccion de la
planta.

A continuacion se puede observar en la tabla la relacion beneficio costo que
actualmente tiene la empresa, tomando como referencia el ejemplo anteriormente

enunciado.
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Andlisis costo beneficio ingresos vs egresos sin mejoras.

EJEMPLO POLAR TECNOLOGIA ACTUAL
INGRESOS
$ 900 KILOS
$12.231 PRECIO KILO
$275.205.150 TOTAL INGRES0S
EGRESOS
$52.104.000 COSTOS DE PRODUCCION
$ 32.087.000 COSTOSO ADMINISTRATIVOS
$144.875.000 INSUMOS
$ 225.066.000 TOTAL EGRESO5
RELACION B/C 1,201422952

Actualmente la relacién beneficio costo respecto a ingresos Yy egresos, es
beneficioso para la organizacién ya que el resultado es mayor a 1 , de lo cual se
concluye que la empresa tiene una mayor cantidad de ingresos respecto a sus
egresos, esto es indice de rentabilidad.

Aunque actualmente la empresa no esta dando perdidas, el indice de produccién
no es el rendimiento 6ptimo de la organizacion, ya que mediante el analisis de los
diagramas de recorrido de flujo e indices de productividad se evidencia un cuello
de botella en el proceso de tefiido del jet. Para analizar el impacto que tendria la
tecnificacion del jet, se tomo el mismo ejemplo anterior para analizar la relacion

beneficio costo con nueva tecnologia en la planta.
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Andlisis Costo Beneficio Ingresos Vs Egresos con Mejoras

EJEMPLO POLAR TECNOLOGIA MEJORADO

INGRESOS

S 1.140(KILOS

$12.231|PRECIO KILO

5 348.593.190[TOTAL INGRESOS

EGRESOS
$ 52.104.000 COSTOS DE PRODUCCION
$ 32.087.000 COSTOSO ADMINISTRATIVOS

S 144.875.000 INSUMOS
$ 229.066.000 TOTAL EGRESOS
RELACION B/C 1,521802406

Como se puede observar en la anterior tabla, el indice de rentabilidad o de
beneficio aumenta considerablemente ya que la empresa lograria aumentar sus
ganancias en mas de un 50%, esto es causa de la eliminacion de stock temporal y
ademas de suprimir algunos proceso manuales que ahorran tiempo de produccion
y hacen que la empresa tenga una mayor productividad y a su vez una mayor

cantidad de ingresos, mejorando su flujo de caja y capacidad financiera.
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CONCLUSIONES

Se concluye que a través de la deteccion de los cuellos de botella en la
organizaciéon, se debe aprovechar la oportunidad para actualizar la planta y
Su magquinaria en especial la maquina de tefiido jet. Debido a que la
produccion de las maquinas circulares es mayor a la maquina de tefiido,
actualmente las maquinas circulares producen diariamente alrededor de
1140 kilos, esta cantidad excede la capacidad de la maquina jet que tiene
una capacidad maxima de 900 kilos, este factor hace que la empresa tenga
en uno de sus principales procesos un cuello de botella lo cual es un
obstaculo para aprovechar la productividad maxima de las maquinas de

tejido.

Mediante el analisis de la situacién actual y la situacion del sector textil, se
puede concluir que este problema de satisfaccién de la demanda, puede
ser una oportunidad para el crecimiento de la empresa ya que el
consumidor y el mercado demandan una mayor cantidad de productos.
Actualmente el sector textil ha reducido su productividad debido a que
muchas empresas han cerrado y otras estan en el proceso de liquidacion,
este problema coyuntural hace que la empresa Tejicolor tenga una mayor
demanda de sus productos, debido al aumento de posibles consumidores
gue no tienen proveedores ya bien sea porque estos cerraron sus fabricas o
estan en el proceso anteriormente nombrados. Desde el afio 2000 hasta el
afio 2009 el porcentaje de produccion de textiles se ha disminuido en 1,8%,
este factor para el sector en general es negativo, pero para Tejicolor se
convierte en una posibilidad de adquirir mas clientes y generar una mejor y
mayor posicion en el mercado frente a sus competidores que hoy en dia no

estan optando por seguir en la produccién de telas.
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Los sistemas de informacion son esenciales para que el sistema productivo
de la empresa sea mas eficiente y logre reducir tiempos y costos de
produccion, con la mejora en los sistemas de informacion de la empresa,
Tejicolor lograra obtener una informacion de mayor calidad y confianza ya

que hoy en dia

La direccion estratégica es fundamental para la organizacion, mediante el
planteamiento de objetivos y el uso eficiente de los recursos la empresa

tendrd unas metas y objetivos tangibles y medibles en el tiempo

Los tiempos de produccion disminuyeron al igual que los almacenamientos
temporales y algunas operaciones se eliminarian debido a la tecnificacion
de la maquinaria. Por medio de la tecnificacién del jet la empresa lograra
aumentar en 300 kilos su produccion diaria lo cual disminuiria el tiempo de
respuesta al cliente en 4 horas diarias, ya que la produccién del producto
semi terminado no tendria que estar en un stock temporal dentro de la

planta de produccion.

Se puede concluir que la mejor opcién de la empresa es tecnificar su fuerza
productiva ya que en el mercado tiene la cantidad suficiente de clientes
para comercializar sus productos, sin temer que se acumule stock de
productos terminados. Hoy en dia la capacidad de respuesta de la empresa
esta limitada por el cuello de botella que existe dentro de la planta de
produccion ya que si diariamente se producen 1140 kilos de tela en crudo
con el transcurso del tiempo se va ir acumulando 240 kilos diarios en stock
lo cual hace que la rentabilidad disminuya y a su vez el tiempo de respuesta

al consumidor.

Se concluye que si la empresa tiene como objetivo incursionar en nuevos
mercados extranjeros Yy nacionales, es necesario realizar una
estandarizacion del proceso productivo donde sean aprovechados al

maximo la maquinaria y los recursos disponibles.

89



Finalmente se concluye que mediante la medicion de tiempos y de la
capacidad de produccion de la planta, el desarrollo de diagramas de flujo y
de recorrido se puede analizar las deficiencias de la planta y mediante la
identificacion de los diferentes procesos criticos, desarrollar planes de

mejora como el efectuado en este trabajo.

TIEMPO DE PRODUCCION

CANTIDAD CANTIDAD CON
ACTUAL |MEJORA ACTUAL MEJORA
24 24 900 1140
PORCENTAJE 79% 98%

TIEMPO DE RESPUESTA DE 10 TON
ACTUAL CON MEJORA DIFERENCIA
266,6666667 210,5263158 | HORAS 56,14035088

300 266,6666667
250

210,5263158

200 A

150 A

100 A

50 A

ACTUAL CON ME]JORA

DISENO: Autor.
En el anterior grafico se puede observar la mejora mas significativa de la
empresa en cuanto a la produccién, ya que por medio de la tecnificacion de
la maquinaria y de la eliminacion del cuello de botella en el proceso de

teflido que es uno de los principales procesos, se puede ver concluir que
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mediante la adaptacion de un jet de mayor capacidad el tiempo de
respuesta y de la cantidad de produccién aumenta significativamente.
Tomando una muestra de 10 toneladas el ahorro y optimizacion del tiempo
seria de aproximadamente 56 horas y ademas se aumentaria la produccion

aproximadamente en 250 kilos.
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