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Resumen

Este trabajo estd enfocado en la empresa de Bordados Industriales RBM y tiene el
proposito de disefiar un plan de mejoramiento del area de produccidon que permita optimizar
costos, ser mas competitiva e integre los recursos humanos y tecnologicos de la organizacion,
que atienda las necesidades del mercado donde le permita acceder a nuevos clientes y estar a la
vanguardia y asi asumir altas demandas que le permita tener mayor cubrimiento del mercado y
generar mas utilidades para su 6ptimo funcionamiento. Para el presente trabajo se utilizé una
metodologia cuantitativa con enfoque descriptivo, ademas se utilizaron técnicas de recoleccion
de informacidon como la entrevista semi estructurada aplicada a los colaboradores del area de
produccion, de igual forma se realizo la elaboracion de las matrices PESTEL, EFE, EFI y DOFA
de esta manera se logrd conocer el andlisis interno y externo de la empresa. Para dar
cumplimiento a los objetivos planteados, se presenta la elaboracién de un cuadro de mando, en
base a los resultados obtenidos a través de las herramientas utilizadas el cual contiene, acciones,
hallazgos, responsable, metas a alcanzar e indicadores que permitan medir y realizar un

seguimiento al plan de mejoramiento.
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Abstract

This work is focused on the company Bordados Industriales RBM and has the purpose of
designing an improvement plan for the production area to optimize costs, be more competitive
and integrate human and technological resources of the organization, to meet the needs of the
market where it allows access to new customers and be at the forefront and thus assume high
demands that allow it to have greater market coverage and generate more profits for its optimal
operation. For the present work a quantitative methodology with descriptive approach was used,
in addition information gathering techniques were used such as semi-structured interview applied
to the collaborators of the production area, in the same way the elaboration of the PESTEL, EFE,
EFI and DOFA matrices was carried out, in this way it was possible to know the internal and
external analysis of the company. In order to comply with the objectives set, a scorecard was
prepared, based on the results obtained through the tools used, which contains actions, findings,
responsible parties, goals to be achieved and indicators to measure and follow up the

improvement plan.
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1. Introduccion

Las organizaciones cada dia buscan optimizar sus procesos productivos para ser
competitivos en los mercados actuales; por ello requieren que las areas produccion estén en
constante innovacion y a la vanguardia de nuevos métodos que hagan su labor mas eficiente.

Dicho propdsito no es ajeno a la empresa Bordados Industriales RBM, prestadora del
servicio de bordado a las empresas dedicadas a la confeccion de prendas de vestir como
uniformes escolares y dotaciones empresariales, las cuales bordan logotipos o escudos
directamente en las prendas y en general a toda la poblacién que requiera de este servicio en la
ciudad de Popayéan Cauca.

Por tanto, se presenta este plan de mejoramiento para el area de produccion de la empresa
Bordados RBM, con el objetivo principal de fortalecer el area de produccion de la organizacion a
través de estrategias identificadas en la practica empresarial.

En la estructura del documento se encuentra la historia desde la creacion hasta la
actualidad, su estructura organizacional y se describe de algun modo el funcionamiento de la
empresa. Por otro lado, se muestra un detallado trabajo de estudio de la organizacion y su
entorno, que permitid conocer el ambiente interno y externo de la empresa, en el que se logra
realizar un diagndstico con el desarrollo de las matrices PESTEL, la matriz de evaluacion de los
factores externos (EFE), matriz de evaluacion de los factores internos (EFI), diagrama de Pareto,
cuadro de mando y un andlisis del ciclo de produccion de la empresa.

El anélisis diagndstico de la empresa, se realiza en conjunto con el personal que labora
dentro de la organizacién quienes cordialmente brindaron informacion a través de una entrevista

sobre los diferentes procesos que cuenta la empresa y que se tuvo como base fundamental el area
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de produccion. En este proceso se logro identificar las diferentes fallas y problematicas que se
presentan en el desarrollo del trabajo y en las diferentes matrices mencionadas, que permitio
tener una perspectiva mas clara del area productiva y asi mismo dar cumplimiento al objetivo
principal del trabajo.

De esta forma, por medio de un cuadro de mando se plantearon diferentes acciones de
mejoramiento que optimicen el area de produccion de la empresa, proyectadas para desarrollarse
en un rango de tiempo de 5 afios, que le permitird a la organizacion estar en constante innovacion
y a la vanguardia de nuevos métodos que hagan su labor mas eficiente. Entre las principales
acciones tratadas se propone crear una base de datos para disefos existentes, programar
produccion anticipada por maquinaria, documentar los procesos y funciones dentro del area de
produccion; todas ellas enfocadas hacia de mejoramiento, compuestas por metas a alcanzar,
tiempo a ejecutar e indicadores que permitiran al propietario de Bordados RBM realizar un

seguimiento y medicion del plan de mejoramiento.
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2. Definicion Del Problema

2.1. Planteamiento del Problema

En las empresas del sector manufacturero textil una de las areas fundamentales es la de
produccion, porque en gran parte de esta depende el logro de los objetivos de la empresa,
satisfacer las necesidades y requisitos de los clientes, producir a capacidad plena con la mejor
calidad y tener un funcionamiento eficiente y eficaz en los procesos. Romero et al. (2017)
plantea que “Las empresas deben mejorar inexorablemente la productividad en los sectores
existentes mediante la elevacion de la calidad de los productos, la adicion de caracteristicas
deseables, la mejora de tecnologia del producto o superacion de la eficiencia de produccion” (p
1).

A nivel nacional Logimat (2020) la industria textil es una de las areas que mas destacan
en la manufactura colombiana; el sector textil y de confeccion es considerado una de las
industrias con mayor dinamismo y tradicion en la historia econdmica (p 2). Es por ello que se
busca optimizar el talento humano y la capacidad productiva que poseen las empresas, esto con
el fin de ser mas eficiente haciendo uso correcto de los recursos de la empresa y supliendo las
necesidades de los clientes. Las empresas dedicadas a prestar el servicio de bordado emergen
cada dia mds para ser complemento ante este sector, donde una prenda bordada aumenta el valor
de una marca o empresa, en el cual transmite una imagen corporativa al llevar mensajes de
manera asertiva, de acuerdo a las necesidades de los clientes, estrategias de mercadeo y

personalizacion de la marca.
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En la ciudad de Popayan el bordado industrial es un sector que ha crecido a paso lento,
una de las razones es el poco personal especializado en este campo y la carencia de instituciones
que capaciten a nuevo talento humano en esta area. Estas situaciones han llevado a la empresa
Bordado industriales RBM a formarse empiricamente, donde capacita a sus propios
colaboradores y busca solventar sus necesidades, ya que trabaja de la mano con el sector textil
como maquila para las pequefias y medianas empresas que se encuentran en el sector
manufacturero de la ciudad logimat (2020) (p 2).

Los principales problemas a los que la empresa bordados industriales, se enfrenta estan
relacionados con retrasos en la produccion, algunas de las causas son los tiempos muertos
generados por diferentes motivos, donde Woollam (1986) afirma que “Alcanzar la méxima
eficiencia en una linea de produccion es uno de los intereses primordiales de las empresas y uno
de los problemas mas frecuentes que obstaculiza el cumplimiento de esa meta es la aparicion de
tiempos muertos, razon por la cual se hace necesario identificarlos y eliminarlos como lo
menciona”.

La empresa de Bordados Industriales RBM se encuentra dentro del sector textil lo que la
induce a que dentro de sus politicas busque un enfoque hacia el mejoramiento y calidad de sus
procesos, con el fin de asegurar que el servicio brindado sea realmente el esperado por sus
clientes donde cumpla a cabalidad con sus expectativas, por esta razon se ve en la necesidad de
mejorar su organizacion interna a partir de la formulacion de un plan mejoramiento en el area de
produccion que permita determinar acciones de mejora que optimicen el area productiva de la

empresa y asi mismo tener un control y un seguimiento a las acciones propuestas.



1.1.2. Formulacion del Problema
(Como mejorar el area de produccion de la empresa BORDADOS INDUSTRIALES

RBM de la ciudad de Popayéan?

22
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3. Objetivos

3.1. Objetivo General
Formular un plan de mejoramiento para area de produccion de la empresa BORDADOS

INDUSTRIALES RBM.
3.2. Objetivos Especificos

e Realizar un diagnéstico de la situacion actual el area de produccion de la empresa

BORDADOS INDUSTRIALES RBM.
e Determinar acciones de mejoramiento que optimicen el area de produccion.
e Definir medios de seguimiento y medicioén del plan de mejoramiento en el

proceso productivo dentro de la empresa BORDADOS INDUSTRIALES RBM.
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4. Justificacion

El mercado actual exige constantes actualizaciones al interior de las organizaciones y una
de las intranquilidades de la empresa es su proceso productivo, debido a que no funciona de la
manera esperada contrario a sus aspiraciones de desarrollo y de expansion.

La finalidad de una empresa del sector textil con un plan de mejora es desarrollar una
cultura organizacional orientada al mejoramiento permanente de su funcion, donde efectia
acciones correctivas en diferentes procesos y procedimientos de manera oportuna, en que
generaria un impacto positivo donde se aplicarian nuevas estrategias, que le permitira a la
empresa optimizar procesos, reducir de costos, tener mayor cubrimiento del mercado y ser mas
competitiva, de esta manera radica la importancia de este trabajo . Sanchez (2015) tiene en
cuenta que “Un plan de mejoramiento, plantea objetivos y estrategias concretas que lograran
beneficios a corto y largo plazo y conlleva al crecimiento sostenido de una empresa” (p 24).

En la empresa de bordados industriales se plantea desarrollar varias mejoras importantes
en el control de todo el proceso productivo, debido a que no existe un sistema de control que
regule el orden consecutivo de la programacion, por lo cual se generan fallas al interior de la
produccion y adicional a ello, los colaboradores no cumplen las labores encomendadas a
desempeniar, por consiguiente conlleva a tener clientes insatisfechos o molestos, disminucion en
las ventas, en los ingresos y/o posibles devoluciones de productos.

A través del disefio del plan de mejoramiento, iniciando desde la fabricacion del logo
hasta el control de calidad del producto, donde el area de produccion tenga un flujo continuo en
todos sus procesos productivos de tal forma que se reduzcan los tiempos ineficientes y se logre

optimizar el recurso humano en conjunto del recurso tecnologico, de igual manera poder brindar
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el mejor ambiente de trabajo para todos los colaboradores, en procura de la mitigacion de todos
los riesgos que se pueden presentar durante el proceso.

En virtud de una transformacién del manejo de los procesos, donde se proyecta formular
un plan de mejoras, que integren recursos humanos y tecnologicos de la organizacion, a
consecuencia de las necesidades del mercado donde le permita acceder a nuevos clientes y estar
a la vanguardia para asumir altas demandas y asi mismo mayor cubrimiento del mercado, ser
competitiva y generar mas utilidades para su 6ptimo funcionamiento.

A nivel estudiantil, la importancia que representa el hecho de tener un acercamiento con
el sector laboral, donde se permite colocar en practica los conocimientos adquiridos durante
nuestro proceso académico, ademads de vivir nuevas experiencias, se busca desarrollar grandes
habilidades que de una u otra manera contribuyen a fortalecer nuestra formacion profesional,
cabe resaltar la relevancia que tiene para el Colegio Mayor que sus estudiantes interactien con el
sector productivo, donde se produzca de esta una forma de proyeccion social con vista hacia el

futuro.
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S. Antecedentes
En el desarrollo de los antecedentes se tiene como referencia las siguientes
investigaciones que abarcan el &mbito internacional, nacional y local que aporta a la elaboracion
de nuestro proyecto, asi mismo brinda informacion valiosa y relevante a este trabajo referente al
disefio de un plan de mejoramiento en el drea de produccion de la empresa Bordados Industriales

RBM en la ciudad de Popayan.

5.1. Antecedentes a Nivel Internacional

A nivel internacional Pérez, N., Pizarro, K. (2018) realizaron la tesis llamada “Plan de
mejora del proceso de produccion en la empresa Textil Confecciones Kristy S.R.L para
incrementar la productividad”. Tesis para optar Titulo Profesional de Licenciado en Ingenieria
Industrial en la Universidad del Sefior de Sipan en Perti, haciendo uso de una metodologia
cualitativa con enfoque exploratorio, como conclusion con el disefo del plan de mejora se
lograra la disminucién de la capacidad ociosa y aumento en la productividad del recurso humano
y de esta manera ser mas eficiente en la disminucion de tiempos muertos, de esta forma poder
cumplir con las necesidades de los clientes en los tiempos estipulados y respectivamente
suavizar los cambios en los niveles de empleo, reducir los niveles de inventarios o satisfacer un
nivel de servicio alto.

A nivel internacional, Ibanez, C. (2016) “Disefio de propuestas de mejora para el area de
produccion en la empresa Puerto de Humos S.A” Tesis para optar por el Titulo de Ingeniero Civil
Industrial en la Universidad Austral de Chile, haciendo uso de una metodologia descriptiva, en

como conclusion se identifica la problematica que se vive dentro de la empresa en cuanto a
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contratiempos a raiz de la desorganizacion, duplicidad en labores y falta de comunicacion entre
los colaboradores, es por esto que mediante la propuesta de implementacion de la metodologia
5S's con enfoque de resultados, se tiene como base la incidencia de este método que trae consigo
las mejoras continuas segun la clasificacion, orden, limpieza, limpieza estandarizada y tiene
como base fundamental la disciplina y de esta manera crear ciclos que optimicen espacios y asi

mismo evitar tiempos muertos en cada proceso dentro de la organizacion.

5.2. Antecedentes a Nivel Nacional

A nivel nacional, Arbeléez, J. (2014) “Propuesta de mejoramiento de la capacidad
productiva para la empresa Adpro Uniforms Dallas/Texas”. Trabajo de grado para optar por el
titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Tecnologica de Pereira, donde utilizé una
metodologia descriptiva con enfoque exploratorio, como conclusion se enfoca en potencializar la
capacidad productiva de la empresa, donde hace mas eficientes los recursos humanos y
tecnologicos que posee la organizacion y se plantea que por medio de cambios en la estructura
del funcionamiento del interior de la planta se lograra optimizar el proceso productivo de la
empresa, en pocas palabras se puede concluir que con la propuesta de mejoramiento, la
organizacion serd mas productiva, lograrda aumentar sus ingresos econdmicos y sacar el maximo
provecho a trabajadores, insumos, materiales, tiempo, dinero, basados en la capacidad productiva
de la empresa.

A nivel nacional Larrota, G. et al. (2016) “Propuesta de disefio para el proceso de
produccion en la empresa Design Fashion Roi del sector textil basado en las normas ISO

9001:2015 Y OHSAS 18001:2007 de la ciudad de Bogota DC.”. Modalidad de grado Seminario
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de perfeccionamiento Requisito Parcial para obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la
Universidad Cooperativa de Colombia, donde expone que el proceso productivo en la empresa
Design Fashion funciona de manera empirica, utiliz6 una metodologia cuantitativa y descriptiva,
en conclusion se observo que no se lleva un control documental establecido para cada proceso,
por consiguiente ha traido consigo la devolucion de pedidos; por tal motivo se busca que exista
un control en el proceso productivo y para ello sé que permite analizar cada area de trabajo con
el proposito de que no exista reprocesos y finalmente establecer un plan de mejoramiento que se
vea reflejado en la calidad de la entrega del producto al cliente final.

A nivel nacional, Lozano, D., Pinzén, H. (2011) “Disefo e implementacion de un plan de
mejoramiento en el sistema productivo de confecciones Maracuario Ltda.”. Trabajo de grado
para optar el titulo de Ingenieria industrial en la Universidad Industrial de Santander de la ciudad
de Bucaramanga, donde ejecuta el desarrollo de una metodologia cuantitativa con enfoque
descriptivo, sefala la importancia que tiene involucrar al talento humano en la implementacion
de mejoras en la empresa, se realizan planteamientos sobre un manual de procedimientos y la
forma ideal de llevar a cabo una eficiencia en la programacion de la produccion, todo esto con el
fin de optimizar la funcién de los colaboradores y que exista una planeacion sistematica en la
distribucion de planta buscando asi una continuidad en los procesos y labores de cada uno de los

miembros de la organizacion.
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5.3. Antecedentes a Nivel Local

A nivel local, Moreno, A. (2017) “Plan de mejoramiento de los procesos de produccion
de productos lacteos en el establecimiento penitenciario Popayan”. Trabajo de grado para optar
por el Titulo de Administrador de Empresas en la Universidad Nacional Abierta y a Distancia-
UNAD, se desarrollé una metodologia descriptiva. Se expone que existe un desaprovechamiento
del aforo de la planta, por lo que no es acorde con la capacidad de produccion que puede generar,
por lo consiguiente se plantea una propuesta de mejora en la que lo que indica que un plan de
mejoramiento puede entenderse como un conjunto de procedimientos y metas especificas,
planteadas de manera organizada y sistematica con el fin de desarrollar cambios positivos que
pueden permitir reducir costos tanto para los clientes como para la organizacion y trae consigo
mejoras en la calidad de los productos y cumplimiento con las expectativas de los clientes.

Teniendo en cuenta lo mencionado, se resalta la importancia que tiene cada uno de los
proyectos citados anteriormente con relacion al tema planteado; donde nos brinda una base para
la formulacion de un plan de mejoramiento en el proceso productivo de la empresa bordados
industriales RBM, esto con el fin de promover la eficiencia y optimizar los recursos tanto

humanos como tecnolédgicos y asi mismo lograr ser mas competitivos en el mercado.
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6. Marco Conceptual

Cuando una empresa cuenta con los recursos necesarios para ser altamente competente en
el mercado, debe sacar el maximo provecho de todo lo que tenga a su disposicion, de manera
estratégica, clara y definida de todo lo que posee, por eso es de vital importancia conocer el
significado de los siguientes términos:

6.1. Proceso de Produccion

Jacobs y Alicano ( 2004) “define Proceso de produccion como un sistema que utiliza
recursos para transformar las entradas en una salida deseada, las entradas pueden ser materias
primas, un cliente o un producto terminado de otro sistema’ por otra parte, debe estar definido
por procedimientos técnicos o tedricos que estipule la creacion o transformacion de materia
prima en un producto que aumente su potencialidad, y el valor adquisitivo y la satisfaccion de
expectativas y necesidades del cliente.

6.2. Capacidad productiva

Como lo indica D Kalenatic ( 2009), “se entiende por capacidad el potencial de un
trabajador, una méaquina, un centro de trabajo, un proceso, una planta o una organizacion para
fabricar productos por unidad de tiempo” es por esto que la importancia de optar por un
crecimiento y mejoramiento de la empresa, donde se produzca al méximo productos y/o
servicios, se tiene en cuenta un previo analisis de la planeacion y programacion de las
actividades a desarrollar, acompafiado de los recursos disponibles la cual se podria manejar en un

determinado periodo de tiempo y de esta forma responder a las exigencias de nuevos mercados.
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6.3. Tiempos muertos

Para Summers (2006) “dice que los tiempos muertos son procesos lentos, costosos en
términos de inventario que se debe mover, contar, almacenar o recuperar. Los tiempos muertos
bajos en un proceso reducen los costos de operacion y el inventario y podrian evitar dafios al
inventario u obsolescencia al mismo” se tiene en cuenta que las organizaciones a nivel mundial
se rigen mediante procesos donde nace la necesidad de controlarlos, en el momento que dejan de
ser productivos y pasan a ser tiempo no planificado; por consiguiente, se dan importantes
pérdidas en la produccién y posteriormente podria afectar los recursos monetarios de las

organizaciones.

6.4. Planeacion

Determinada por A. Reyes Ponce (2016) "La planeacion consiste en fijar el curso
concreto de accion que ha de seguirse, estableciendo los principios que habran de orientarlo, la
secuencia de operaciones para realizarlo, y la determinacioén de tiempos y nimeros necesarios
para su realizacion" es una forma organizada de realizar los procesos productivos dentro de una
organizacion, con el fin de dar cumplimiento a los objetivos y asi mismo lograr la optimizacién

de los recursos de la empresa.

6.5. La Programacion de la Produccion
Para Lozano y Pinzén “Actividad que consiste en la fijacion de planes y horarios de la
produccion, de acuerdo a la prioridad de la operacion por realizar, determinado asi su inicio y fin,

para lograr el nivel mas eficiente. La funcion principal de la programacion de la produccion
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consiste en lograr un movimiento uniforme y ritmico de los productos a través de las etapas de
produccion” dentro de una organizacion se encarga de definir los planes o establecer de manera
coherente el qué, cuando y cdmo se van a llevar a cabo los procesos productivos a corto,
mediano y largo plazo, optimizando los recursos humanos, econémicos y tecnoldgicos de la

empresa.

6.6. Plan de Mejora

Desde el punto de vista de Gisbert y Pérez “que un plan de mejora es un proceso que se
utiliza para alcanzar la calidad total y la excelencia de las organizaciones de manera progresiva,
para asi obtener resultados eficientes y eficaces. El punto clave del plan de mejora es conseguir
una relacion entre los procesos y el personal que genere una sinergia y contribuya al progreso
constante” se plantean a base de estrategias con el fin de optimizar los recursos de la empresa y
obtener mejores resultados en cada uno de los procesos, basados en la mejora continua y la
innovacion constante para evolucionar y estar a la vanguardia de los mercados que estan en

constante cambio.
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7. Marco Legal

El marco legal que rige y debe cumplir la empresa Bordados Industriales RBM en la
ciudad de Popayan, esta otorgado por las disposiciones normativas que cobijan a todas las
empresas en todo el territorio colombiano: como primera instancia se encuentra matricularse en
el registro mercantil como lo establece el codigo de comercio en el capitulo II — Deberes de los
comerciantes — Articulo 19, expedido para el caso por la Cadmara de Comercio del Cauca; este
registro debe ser renovado anualmente o teniendo en cuenta el reporte de ingresos totales
obtenidos en el afio anterior, se debera pagar el impuesto de industria y comercio registrado
como lo dicta el capitulo IT impuesto de industria y comercio, articulo 40 en Acuerdo 041 de
2016 “por medio del cual se estructura el estatuto tributario de municipio de Popayan”
correspondiente al Concejo Municipal de conformidad con las normas nacionales, este debe
diligenciarse en la oficina de hacienda de la alcaldia de Popayan.

Otra normatividad que acoge a la empresa es la forma de contratacion por parte del
empleador hacia el empleado, segun el articulo 37 del CST (Cédigo Sustantivo del Trabajo)
existen dos formas de contratacion; la verbal, se da cuando los términos y condiciones son de
palabra, sin firmar ningiin documento y esta regulado por el articulo 38 del CST donde el
trabajador y el empleador deben ponerse de acuerdo ante las acciones que va a realizar y el lugar
donde las va a llevar acabo, también se tiene en cuenta la cuantia para la remuneracion ya sea por
la labor prestada o por tiempo estipulando para dicho pago. La contratacion escrita, plasma todos
los acuerdos entre el empleador y el trabajador y que con la firma de ambas partes se da por
valido este contrato sin necesidad de autenticacion u otros términos de rigurosidad legal, dado

por el articulo 39 del CST.
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Entre otra normatividad que acoge a la empresa es la inspeccion y certificado de
seguridad, registrado en el articulo 42 de la ley 1575 de 2012 (21 agosto) “por medio de la cual
se establece la ley general de bomberos de Colombia”, para el caso expedido por el Cuerpo de
Bomberos de Popayan, donde se exige tener definido para el establecimiento de comercio un
plan de emergencia que contemple la implementacion de sefialética, disposicion de extintores y

botiquin capacitacidon en primeros auxilios y uso de extintores.
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8. Metodologia

Con el fin de llevar a cabo la propuesta de formular un plan de mejoramiento en el area
de produccion de la empresa Bordados industriales RBM, se utilizo una metodologia con
enfoque cuantitativo, la cual permitié establecer a fondo un conocimiento general de la situacion
actual de materia en estudio, donde se observo la capacidad productiva del area de produccion,
problemas que existen dentro esta, duracion del proceso de bordado, en entradas y salidas de
producto, también medir la perspectiva de los colaboradores por medio de una entrevista y de
esta forma cuantificar los resultados obtenidos, para poder comprender y definir los
acontecimientos que ha llevado a presentar las diferentes fallas, y asi lograr realizar un
diagndstico real de la situacion actual que permitan analizar las diferentes estrategias de mejora
a corto, mediano y largo plazo para la organizacion.

Segun Sampieri R. et al. (2004), el enfoque cuantitativo se fundamenta en un esquema
deductivo y logico que busca formular preguntas de investigacion e hipotesis para
posteriormente probarlas.

8.1. Método de Investigacion.

Para dar un efectivo cumplimiento a los objetivos propuestos, el tipo de investigacion que
se aplicara sera descriptivo, cuyo proposito consiste en recolectar informacion basica y
fundamental para el tema de estudio, partiendo de la observacion en el area de produccion se
pretende analizar las diferentes falencias que se presentan durante el proceso, de esta manera
recopilar informacidn necesaria para llevar a cabo el planteamiento de estrategias que
contribuyan a la propuesta de mejora durante el proceso productivo.

En palabras de Gross (2010), la investigacion descriptiva “consiste en llegar a conocer las
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situaciones, costumbres y actitudes predominantes a través de la descripcion exacta de las
actividades, objetos, procesos y personas”. Su meta no se limita a la recoleccion de datos, sino a

la prediccion e identificacion de las relaciones que existen entre dos o mas variables.

8.2. Técnicas para la Recoleccion de la Informacion.

En primera instancia se observo los factores externos que inciden en la productividad de
los colaboradores, como también una respectiva indagacion en los métodos de trabajo realizados
por parte de las personas que integran la empresa.

En segunda instancia se realiz6 un estudio de métodos y tiempos el cual permnitio
conocer el tiempo requerido en cada proceso y disminuir al maximo los reprocesos y demoras en
la produccion.

En tercer lugar, se realizaron matrices como PESTEL, EFI, EFE y el diagrama de Pareto
para visualizar con mayor claridad qué aspectos ocasionan los problemas dentro del proceso
productivo.

En cuanto a la aplicacidon de una entrevista semiestructurada dirigida al personal que
labora en el area de produccion, donde constara de preguntas explicitas sobre las funciones y
actividades realizadas por cada trabajador, en busca de recoleccion de datos que brinden
informacion contundente, que permita identificar aspectos relevantes donde los colabores
expresen de manera libre y honesta sus opiniones referentes a las falencias en el area de
produccion.

La entrevista al ser una forma oral de comunicacién interpersonal, que tiene como

finalidad la obtencion de informacion en relacion a un objetivo, desde el punto de vista de
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Acevedo, A. Florencia, A. “ésta no es un didlogo casual que establecen dos personas o mas
personas, sino que supone un acuerdo previo de comunicacion que tiene intereses y propositos
definidos y que son del conocimiento de todos los participantes para asi llegar a un consenso que
ayude a obtener una informacion concreta que sea un elemento base para realizar una toma de
decisiones” (pag. 11)

Se realizaron 7 entrevistas a los operarios y programadora de produccion de la empresa

Bordados la cual contenia 5 preguntas.

(Cree usted que se requiera un mejoramiento en el area de produccion?

(Qué aspectos se deben mejorar para alcanzar una produccion optima?

(Se lleva un control documental de las diferentes tareas realizadas en produccion?
(La empresa cuenta con maquinaria adecuada para el proceso productivo?

(Es comuln que ocurran dafios o reprocesos en el area de produccion?

Y por ultimo se, plantearan diferentes estrategias con su respectivo indicador que permita
realizar un seguimiento y de esta forma poder tener el control de los procesos y con los datos

obtenidos se pueden corregir los errores que existan en la productividad.
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8.3. Poblacion y muestra.

La poblacion objeto de estudio para obtener el levantamiento de informacion interna se
enfoca en las 7 personas que trabajan en el area de produccion de la Empresa Bordados
Industriales RBM. Por otra parte, se determiné que la muestra de estudio sera el cien por ciento
de la poblacion.

8.4. Sistematizacion de la informacion y analisis

Se tomo nota de cada persona, digitalizacion de la informacion, revision en conjunto para
el analisis, incorporacion tanto en el diagnostico como para plantear soluciones.

Los aportes a través de las entrevistas se revisaron para hallar las opiniones mas
recurrentes, con relacion a tematicas como identificacion de mejoras en el area de produccion,
apreciacion de los recursos tecnologicos y fisicos disponibles en esta area, identificacion de
fallas que traen consigo los reprocesos, existencia de control documental y todo tipo

problematicas que afecten el proceso productivo.
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8.5. Analisis de la Informacion Obtenida

El proceso de recoleccion de informacion se obtuvo por fuentes primarias; se solicité la
documentacién de la empresa como la mision, vision, organigrama y valores, camara de
comercio y RUT (registro unico tributario), recopilacion de informacion del representante legal y
dueno de la empresa, el sefior Rafael Burbano Macorra el cual también nos brindé datos como la
historia y crecimiento de la empresa todo con el fin de conocer su entorno.

Luego se realizo el diagnostico general de la empresa utilizando la matriz PESTEL en la
cual se indicaron los factores externos que afectan directamente a la empresa y posteriormente se
procedio a realizar la matriz EFI que nos permiti6 evaluar las debilidades y fortalezas y EFE para
conocer las amenazas y oportunidades que posee la empresa.

Se realiz6 un analisis del area de produccion donde tuvo como base diferentes referentes
que han hecho propuestas de un plan de mejoramiento en las areas de produccion de una
empresa, a raiz de ello se optd por aplicarlos a la empresa Bordados Industriales RBM, donde se
evaluo6 el proceso de bordado de la organizacion y se tuvo en cuenta el diagrama de procesos, la
capacidad instalada de la maquinaria y las causas mas frecuentes que la afectan.

Posteriormente se llevo a cabo entrevistas semiestructuradas presenciales, las cuales se
realizaron a colaboradores del area de produccion y a las personas que estaban mas inmersas en
este proceso, donde se evidencia que la respuesta mas recurrente es el limitado espacio en esta
area, lo que puede generar desorden, confusion de 6rdenes de produccién y con ello reprocesos

que afectan la actividad productiva.



40

9. Contexto Organizacional

9.1. Perfil de la empresa

La empresa BORDADOS INDUSTRIALES RBM, es una empresa unipersonal fundada
en el afio 2012 por Rafael Burbano Mazorra. Para esta fecha inici6 su actividad bajo el nombre
“BORDARTE” en la direccion Calle 5 nimero 3-60 del barrio La Esmeralda de la ciudad de
Popayéan. Inici6 solo con una maquina bordadora de 8 cabezas y un Uinico colaborador, en el afio
2013 la empresa logrd posicionarse en el mercado, y ante el incremento de la demanda se
adquiri6 una nueva maquinaria que la permitiera atender.

Para el afio 2015, se adquirieron progresivamente, una maquina bordadora de 4 cabezas,
posteriormente el mercado solicitaba muchos bordados por unidad lo que trajo consigo la
necesidad de invertir en maquinaria pequefa, en este caso bordadora de una sola cabeza. La
empresa en el afio 2016 ante su crecimiento optd por renovar la maquinaria inicial y también por
reubicarse a un espacio mas grande y comodo en la calle 6 nimero 19 - 09 del mismo barrio.

La empresa continu6 creciendo rdpidamente en cuanto al personal y la prestacion de los
servicios, tanto asi que nuevamente se ve impulsada a trasladarse para poder tener mayor
infraestructura; llega entonces a ubicarse en la Calle 6 # 19A-09 en el Barrio la Esmeralda donde
actualmente se llevan a cabo sus actividades productivas. La empresa de bordados industriales
RBM, se dedica a prestar el servicio de bordado, venta de camisas tipo polo, gorras, chalecos,
camisas empresariales en material Oxford y todo lo relacionado con los acabados de productos.
Este servicio y productos se caracterizan por tener un precio justo, excelente atencion y por

contar con disefio computarizado de la mejor calidad.
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Con el pasar del tiempo en el mercado textil de la ciudad de Popayan la empresa
identifica una oportunidad; al observar que los clientes tenian mucha dificultad al momento de
adquirir los cuellos, pufios y fajones para dotaciones empresariales y uniformes escolares. Ante
esta situacion RBM decide invertir en nueva maquinaria y en el area de tejeduria para brindar
una nueva linea de servicios, inicialmente con una maquina de la marca Camfive, especializada
en la manufactura de productos derivados de la lana. Gracias a la buena acogida que se obtuvo en
este mercado se decidio optar por adquirir otra maquina y poder ampliar segmento de clientes.

Bordados Industriales cubre gran parte del mercado en la ciudad de Popayan, donde
presta el servicio de bordado a las empresas dedicas a la confeccion de prendas de vestir como
uniformes escolares y dotaciones empresariales, las cuales bordan logotipos o escudos
directamente en las prendas tales como: chaquetas, camisas, camibusos, pantalones, overoles,
sudaderas entre otros; corporaciones gremiales CRIC, ICBF, pequefias empresas y en general
toda la poblacion que requiera de este servicio.

Ademas, desde el afio 2022 cuenta con cobertura a otros municipios del Cauca como
Argelia, Morales, Inza, Rosas e incursiona en mercados de los departamentos de Huila,
Putumayo, Valle y Narifio.

Donde sus habitantes requieren de sus servicios desplazandose hasta el punto de venta
ubicado en la ciudad de Popayan o a través de sus canales digitales.

Actualmente la empresa BORDADOS INDUSTRIALES RBM se tipifica como pequena
empresa que cuenta con un equipo de trabajo conformado por 12 operarios, 3 disenadores, 3
recepcionistas y 3 encargados del area administrativa, esta empresa en sus expectativas a corto

plazo esta incursionar en mercados potenciales, entre ellos participar en licitaciones de entidades
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del estado y empresas multinacionales.
9.2. Portafolio de Productos

Descripcion de productos que oferta la empresa (bienes y/o servicios)
9.2.1. Bordado Industrial

La empresa RBM, dentro de sus servicios ofrece el de bordados industriales que es una

técnica que permite plasmar imagenes corporativas, empresariales, personalizadas o escolares en
cualquier tipo de prenda como se observa en la figura 1, los bordados pueden ir directamente en
camisas tipo polos, chalecos, chaquetas, gorras, bolsos, delantales, toallas en prendas terminadas
o en proceso de produccion, este método tiende a tener durabilidad con respecto a otros.

Figura 1

Producto terminado

Fuente: Bordados RBM.



Figura 2

Producto terminado.

Fuente: Bordados RBM.
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9.2.2. Tejido Industrial

La empresa Bordados Industriales RBM, oftrece el servicio de tejeduria como se observa
en la figura 3, se fabrica productos como cuellos (pequefios, medianos y grandes) en diferentes
colores y disefios segun lo solicita el cliente. Asi mismo elabora fajones con un largo de 97 cm

utilizados para los pufios y la parte baja de las chaquetas.

Figura 3

Producto terminado cuellos, fajones y escudo.

Fuente: Bordados RBM.
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10.  Direccionamiento Estratégico

10.1. Mision

Somos una empresa dedicada a prestar el servicio de bordados industriales de la
mejor calidad, contamos con tecnologia de disefio computarizado, cumpliendo con las
expectativas de los clientes a un precio justo y brindando un buen servicio al cliente.

Analizando la misién de la empresa, se evidencia que tiene con elementos que claves, que
cuentan el que hacer de la empresa, igualmente se observa que cumple con la mision, debido a
que satisface las necesidades y exceptivas de los clientes en cuanto a calidad del producto y en
los tiempos establecidos para la entrega.

10.2. Vision

En el afio 2025 ser una empresa integral lider del sector industrial, con crecimiento en
nuestra unidad de negocio que ofrece el mejor servicio de bordados industriales. La empresa
estara acreditada y tendré los mejores resultados en el sector textil a nivel nacional, ofreciendo
un ambiente calido, propiciando la felicidad y empatia de nuestro equipo de trabajo.

Analizando la vision de la empresa, se identifica que tiene aspectos interesantes como el
bienestar del talento humano con el que cuenta la empresa, también existe una perspectiva de ser
la empresa mas grande en el sector textil y por tltimo en la vision indica una perspectiva de ser
acreditada, sin embargo, hablando con el gerente, se identifica que no tienen claro o

especificamente en que se va acreditar o si realmente pretenden acreditarse.
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10.3. Valores
Innovacién: Vivimos nuestro proceso de transformacion como una oportunidad
constante para generar estrategias que nos permitan superar las expectativas de nuestros clientes.
Responsabilidad Social: Contribuimos de manera activa y voluntaria al
Mejoramiento social, econémico y ambiental.
Excelencia: Mejoramos continuamente nuestros procesos con altos estandares de calidad.
Trabajo En Equipo: Valoramos e integramos la diversidad de nuestros talentos para

alcanzar nuestros objetivos.

10.4. Politicas

° Lograr la satisfaccion de necesidades y expectativas de nuestros clientes en
calidad, cumplimiento y atencidn con la participacion de un equipo humano capacitado y
comprometido.

° Mantener la confianza y garantizar el mejoramiento continuo de los procesos,
productos y actualizacién constante de la maquinaria.

° Lograr la plena satisfaccion de nuestros clientes, brindando los mejores servicios
en bordado industrial, cumpliendo los requisitos de calidad y plazos de entrega acordados,
aportando soluciones concretas y asesoramiento técnico para lograr el éxito.

° Brindar a los empleados de la empresa un entorno amigable, divertido y
reconfortante para sus labores cotidianas.

° Optar por la innovacion constante en cualquiera de los procesos productivos de la

empresa, con el fin de maximizar las actividades dentro y fuera de la organizacion.
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° Cumplir con los términos legales de ley que estén sujetos a hechos veridicos que

10.5. Estructura Organizacional

Figura 4

Estructura organizacional Bordados RBM

GERENTE
|
Y
SUBGERENTE OPERATIVO
A 4
. AREA DE DISENO — AREA DE PRODUCCION —_ AREA DE VENTAS
Disefiador | sl Boriaios | b= —» Asesores Bordados
Bordado ! ;
" Tejido » | Asesor Dotaciones
Diseniador
L | Sublimacion

Operarios |«

Fuente: Bordados RBM

Analizando el organigrama que actualmente tiene la empresa, se identifica que dentro de
su organigrama no ha considerado el area de inventarios, aunque en la practica si se considera un

punto fisico y una persona encargada de la custodia de los mismos.
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10.6. Area de Produccién

El area de produccion de la empresa Bordados RBM, cuenta en total con 7 maquinas de
bordado, donde dos de ellas son de seis cabezales, una de cuatro cabezales, una de dos y tres de
un cabezal, en ellas laboran seis operarios quienes son los encargados de su manejo y una
programadora, quien es designada para entregar pedido a los operarios y se contintie con la
produccion, de esta manera las maquinas mantengan un trabajo constante; dentro de esta area
todo inicia cuando se obtiene el visto bueno por parte del cliente, ante las especificaciones del
bordado requerido, se procede al reconteo de prendas para de definir a que maquina sera
establecido el trabajo, en esta parte la programadora se encargada de hacer la respectiva entrega
de las prendas al operario, disefio a bordar, colores y su respectiva ubicacion, luego se procede a
bordar en las maquinas y al terminar este proceso las prendas son recolectadas por la persona
delegada de empacar, la cual se encarga de hacer conteo nuevamente a las prendas que salen de
produccion, como también de almacenar las prendas para su entrega al cliente final.

En esta area cada operario cuenta con sus implementos de trabajo; como lo son tijeras de
pulir los hilos restantes que deja la maquina, encendedores que se usan para quemar los hilos,
con este ultimo paso se da por terminado el proceso del bordado, también se tiene la materia
prima necesaria para complementar el proceso de bordado. Se observa que no tiene zonas
establecidas para almacenar gradualmente la produccion que ingresa para ser bordada, también
se identifica poco espacio para la circulacion del personal quienes estan muy apretados unos con
otros, de igual forma se evidencia en el area de trabajo objetos personales de cada uno de los
colabores (zapatos, bolsos, cascos, celulares) se debe a que no existe un lugar especifico para que

guarden sus pertenencias al momento que ingresan a su jornada laboral y asi mismo evitar que
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estos elementos estén obstruyendo el espacio en las areas de trabajo.

En el area de produccion de la empresa se observa que cuenta con excelente iluminacion,
ventilacion y espacios libre de humo, sefializaciones de rutas y salidas de emergencia, como
también elementos de emergencia como extintores, botiquin y camilla de emergencia. Los
colaboradores cuentas con elementos de proteccion como tapiados que se utilizan para mitigar el
ruido que producen las maquinas cuando estan en funcionamiento.

Asi mismo existen diferentes procesos los cuales tienen claridad, pero inicamente para
las personas que laboran dentro de la organizacion, sin embargo no se encuentran documentados
o respaldados en un manual de funciones, esta falencia trae como causa que al momento de
ingresar nuevo personal que es totalmente externo a la empresa que no conozca el paso a paso de
cada uno de los procesos que se llevan a cabo dentro de la organizacién, de esta manera se debe
dar una capacitacion mas personalizada y es realizada por personal antiguo y con mayor
experiencia, cabe resaltar que esto genera reprocesos y falencias durante el proceso productivo,
por lo que el trabajador no tiene bases ni conocimientos previos sobre estas funciones, lo que
conlleva a que mientras adquiere habilidades y experticia se cometan errores en la manipulacion

y manejo de la maquinaria.



Figura 5

Area de produccién Bordados RBM.

Fuente: Bordados RBM.

Figura 6

Area de produccion Bordados RBM.

Fuente Bordados RBM.
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Figura 7

Area de produccién Bordados RBM.

Fuente Bordados RBM.
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11. Procesos de la Empresa

Se describe a continuacion los procesos que se relacionan con el area de produccion,
indicando donde inician y la secuencia de acciones que se llevan a cabo hasta la entrega del
producto final.
11.1. Bordado
11.1.1. Area de Ventas y Recepcion

Dentro de esta area comienza todo el proceso de la empresa, pues aqui los clientes hacen
su solicitud del servicio a los recepcionistas. El cliente puede traer las prendas a bordar o las
puede adquirirlas de los diferentes productos que oferta la empresa, como camisas tipo polo,
gorras, chalecos, camisas Oxford y chaquetas. Con relacion al registro de la solicitud y el pago,
se toma la recepcion de su pedido, los datos de contacto, el disefio y las prendas si es el caso.
Posteriormente se solicita un abono del 50% para comenzar con el trabajo que se entregara en
tres dias habiles.
11.1.2. Area de Diseiio

En esta area se crea o modifica el disefio segun lo solicitado por el cliente, se realiza a
través de un programa llamado Wilcom, cuando el disefio se encuentra listo, se envia
posteriormente al numero celular del cliente para la confirmacién o modificacion del disefio,
luego de su aprobacion se pasa a una memoria USB para ser llevado al area de produccion,

donde la méaquina lo lee y se procede a bordar para que se convierta en fisico.
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El vendedor le entrega al programador las prendas contadas, este caso es cuando estas
mismas son llevadas por el cliente, en el caso de que sean productos de la empresa se rectifica
por tallas, color y género, después de esto, se procede a llevar esta materia prima a la maquina.
11.1.3. Area de Produccién

En esta area el programador es la persona encargada de hacer la respectiva entrega de las
prendas al operario con su disefio y posicion a bordar, este procede a alistar diferentes elementos
como hilos o materia prima complementaria para continuar con la elaboracion del bordado, luego
el operario graba el disefio que esta en la memoria USB y lo carga en la maquina y procede a
colocar los colores indicados en la hoja de produccion y es asi como se da inicio al proceso de
bordado.

11.1.4. Punto de calidad

La persona de calidad es la encargada de recoger las prendas que salen de las maquinas,
hacer reconteo y revisar que cumplan con lo solicitado por el cliente, luego se empacan y se
almacenan para su posterior entrega.

11.1.5. Entregas

Este proceso se realiza en el area de ventas y recepcion, si el pedido se encuentra listo

antes del tiempo establecido, se le informa al cliente o se envia a su domicilio, segiin como ¢l lo

prefiera.



12.  Diagrama de Proceso de Produccion
Figura 8

Diagrama de procesos
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Fuente: Elaboracion Propia del Autor.

54



55

13.  Analisis diagndstico organizacional

Para realizar el Analisis interno y externo de la empresa Bordados RBM, se llevo a cabo
mediante la elaboracion de matrices, entre ellas DOFA, PESTEL, EFl y la EFE las cuales al
realizarlas traen como resultado criterios tanto positivos como negativos que se evidencian
dentro y fuera de la organizacion.
13.1. Analisis externo de la empresa
13.1.1. Matriz, Pestel

Tabla 1.

Matriz Pestel factores externos empresa bordados RBM.

MATRIZ PESTEL

DESCRIPCION DEL FACTOR
Disminucion en el impuesto de renta del 25% por donaciones segin

POLITICO Cédigo tributario Art 257.
Nuevas reformas tributarias del 2023 e incremento de impuestos a nivel
nacional.
Promocion de generacion de empleo, mediante la cual el gobierno
otorga subsidios por contratar a jovenes entre 18 y 28 afios, que no

acrediten experiencia laboral. Decreto 2365 de 2019.
Planes de gobierno a pequenias empresas

El incremento del precio del délar, como moneda de referencia en el

ECONOMICO mercado.



SOCIAL

TECNOLOGICO

ECOLOGICO

LEGAL

Recesion global

Nivel educativo y nivel de ingresos.
Incremento en la tasa de desempleo.

Incremento de la poblacion migrante al pais.

Patrones de compra, cultura, costumbres e ideologias de la poblacion.

Aumento de la automatizacion acompainado de las TIC, dentro de las

instalaciones de las organizaciones.

Avances Tecnologicos.

Problematicas ambientales, cambio climatico y contaminacion.
Disminucion o desaparicion de residuos (plasticos, sobrantes, papel
carton)

Control de emision de ruidos dentro de la organizacion.

Regulacion sobre el consumo de energia dentro de las organizaciones.

Reduccidn de la jornada laboral bajo la ley 2101 del 2021.
Cumplimiento de SGSST - Decreto 1072 de 2015.

Proteccion y confidencialidad de datos de la empresa. Ley 1581 del

2012

Nota: Elaboracion propia del autor.

13.1.2. Politico

56

En el factor politico se evidencia variables que pueden llegar a afectar o ser beneficiar a

la empresa, dentro de los cuales se encuentran: la legislacion Colombiana, leyes, acuerdos,
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impuestos y reformas, donde pueden ser una oportunidad para la empresa o la pueden llegar a
afectar; un claro ejemplo es que la empresa puede realizar donaciones a fundaciones, iglesias,
partidos politicos y entidades sin &nimo de lucro, se tendra como beneficio la aplicacion de una
disminucioén en el pago de impuesto de la renta del 25% segun lo establecido en el Codigo
tributario Art 257. Otra oportunidad es contratar a jévenes entre los 18 y 28 afios, que no
acrediten experiencia laboral como lo estipula el decreto 2365 de 2019, donde el gobierno
otorgara un subsidio del 25% de un salario minimo por cada contratacion que se efectug, de esta
forma lograr que los jovenes incursionen en el mundo laboral.

No obstante, se evidencia que existen amenazas que van a afectar directamente a la
empresa, de manera desfavorable en un periodo de corto plazo, por ejemplo las nuevas reformas
tributarias que se plantean para el afio 2023; donde la tasa de tributacion podria tener un alza y
afectar los pagos de impuestos de la empresa, aunque en esta reforma también se dispone que
para el proximo afio el impuesto a la renta se mantendra en el 35% sobre el pago de las utilidades
anuales, el cual deben pagar todas las empresa sin importar su tamafio. Los planes de gobierno a
pequefias empresas, en su gran mayoria benefician a entidades que tienen como enfoque el factor
tecnologico es donde la empresa puede postularse recibir este beneficio con el fin de que este sea
favorable para mejorar los aspectos tecnologicos de la empresa en cuanto a maquinaria y de esta
manera brindar empleo para los jovenes.

13.1.3. Econémico

De acuerdo a las variables que hacen parte de este factor econémico, se puede determinar

que impactan de manera negativa a las empresas en su desarrollo econdmico, como primer

medida se tiene el incremento del precio del ddlar, en los tltimos meses del afo ha estado volatil;
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segun la revista portafolio en los meses de entre julio y septiembre permanecid por encima de los
$4.500 teniendo como consecuencia el inCremento en los costos de insumos y materia
prima, lo que con llevo a la disminucion de ventas por el alza en el precio del producto final. Asi
mismo la Recesion econdomica actual dado por los altos indices de inflacién donde en el mes de
agosto en Colombia alcanzo el 10,8%, 6 décimas superior a la mes anterior que fue de 10,2%,
donde trae consigo el alza en las tasas de interés, lo cual causa que acceder a créditos bancarios
sea mas complejo; por otro lado l0s impactos que ha tenido la guerra entre Rusia y
Ucrania lo que ha llevado a disminuir el crecimiento econémico global para el 2022 del 3,2%
a 1,8% donde los paises en desarrollo importadores son los mas afectados por el incremento en

materia prima, los precios de los alimentos y energia segun revista portafolio.

13.1.4. Social

En el factor social se evidencia que se esta afectado por una serie de amenazas, las cuales
estan relacionadas en mayor medida con los factores politico, legal y econdmico, esto se debe en
gran medida al elevado porcentaje de desempleo que existe en Colombia, aunque segin el
Departamento Administrativo Nacional de Estadistica DANE en el afio 2022 dice que existio una
reduccion de 2,1%, en la tasa de desempleo en el mes de julio respecto al afo 2021, del mismo
mes el cual fue de 13,1%. Ademas, referente al ingreso de inmigrantes a Colombia segtn el
DANE durante mayo de 2021 se presentd un alto porcentajes de personas de nacionalidad
venezolana, quienes iniciaron el proceso de permanencia en Colombia. Para el 2022 se totalizan
1.821.041 personas pre-registradas en este proceso, lo cual indica que debido a la situacion que

enfrenta Venezuela; sus habitantes han optado por abandonar el pais, en busca nuevas
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oportunidades, y esta forma se incrementd el numero de personas que residen en el pais se
relaciona con la empresa que algunas personas buscan radicarse y emprender con el servicio del
bordado y que por no conocer el sector, llegan con precios bajos a desestabilizar el mercado
local, como también ofrecen sus servicios como operarios y que para el contratante
(competencia) disminuiria sus gastos en cuanto a pago salariar ya que su tarifa salario dia es mas
baja. . En cuanto al nivel educativo y de ingresos de las personas, se evidencia que se incrementa
la demanda de productos que prioriza los bajos costos ante un producto de calidad, donde se
produce la perdida de los clientes que buscan lugares que les ofrezcan mayor economia.

Patrones de compra, cultura, costumbres e ideologias de la poblacion, se observa las
personas estas ligadas a la moda y a un entorno donde son influenciados por la sociedad
actualmente en el mercado, se incursiona sobre un método llamado estampado en DTF que tiene
mayor estética, durabilidad y definicion referente a plasmar los logos; ha sido bien recibido y ha
causado furor entre los clientes que cada vez son mas los que optan por este servicio. Por otra
parte, los paros nacionales, marchas de indigenas, temporada escolar, fechas especiales como
decembrina, Halloween y congresos religiosos incrementa la demanda al servicio de bordado.

En consecuencia, como se evidencia que algunos factores sociales son una amenaza para
la empresa como el alto indice del desempleo, llegada de migrantes venezolanos y los niveles de
pobreza que hay en pais y de igual manera factores que la impactan positivamente y han

contribuido a su crecimiento.
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13.1.5. Tecnolégico

En los ultimos anos la tecnologia ha cumplido un papel importante para las empresas,
porque permiten mejorar su ritmo y sobre todo su forma de trabajo. Es necesario que las
empresas inviertan en ella, porque facilita todas las tareas posibles y sobre todo se obtiene valor
agregado en cuanto a la innovacion. Esta empresa tiene como pilar fundamental, que su
maquinaria cuente con estandares competitivos en cuanto a eficiencia y su capacidad productiva,
debido a esto se afirma que la empresa hace un dptimo uso de la maquinaria que posee y cubre
la demanda diaria en cada una de sus entregas, es por esto que se busca estar a la vanguardia de
los diferentes mercados, participa en ferias y eventos internacionales como Exhibicion de
magquinaria casa Diaz en la Ciudad de México, donde se realiza una feria anualmente y exponen
maquinaria de ultima tecnologia, que al adquirirla cubrird la demanda de sus clientes, a nivel
nacional participa como invitado en la feria Colombia tex de las Américas, reforzando
conocimientos y en busqueda de proveedores con mayor oportunidades y que sean competitivos
en el mercado, asi mismo se busca automatizar el flujo de trabajo ahorrar dinero, tiempo y
recursos de la empresa. De esta manera la organizacién no busca beneficiarse a si misma, por lo
contrario, ofrecer un mejor servicio a todos sus usuarios y cubrir sus necesidades de manera

Optima y oportuna.

13.1.6. Ecologico
En el entorno ecologico de las organizaciones, se tiene en cuenta las politicas de acuerdo

ala ISO 14001 de 2015 (Organizacion internacional de normalizacion) la Gestion Ambiental es
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la combinacion de procesos que reducen los aspectos ambientales y aumenta su eficiencia para
conseguir mejoras, tanto econdmicas como ambientales y operativas. Para las empresas que se
dedican al proceso de la manufactura en el sector textil es importante tener en cuenta los
beneficios de contar con una buena gestion de los residuos que dejan los diferentes procesos,
donde se encuentra la contaminacion por telas, bolsas desechables y teniendo como aspecto
importante el exceso de ruido que producen las maquinas cuando estan en funcionamiento. Se
busca mitigar el mal uso de estos materiales, con el fin de que los colaboradores se concienticen
del excesivo desperdicio de estos materiales perjudica directamente a la empresa, como también
a la poblacion que los rodea ya que la tela es en gran parte la mayor contaminacién en rios,

lagunas y mares.

13.1.7. Legal
En el factor legal se puede identificar una serie de oportunidades donde se crean nuevas

leyes, que no solo estan beneficiando a las empresas por lo contrario otorga oportunidades a los

trabajadores, entre ellas se tienen la reduccion de la jornada laboral bajo la ley 2101 del 2021,
esta ley tiene por objeto reducir la jornada laboral semanal de manera gradual, sin disminuir el
salario ni afectar los derechos adquiridos y garantias de los trabajadores, consiste en que la
jornada laboral sea de cuarenta y dos (42) horas a la semana, que podran ser distribuidas de
comun acuerdo entre empleador y trabajador, en 5 o 6 dias, a la semana. Por otro lado, el
Cumplimiento de SGSST - Decreto 1072 de 2015 toda empresa debe cumplir para tener a sus
colaboradores seguros y protegidos ante cualquier riesgo al que puedan estar sometidos dentro de

la organizacion. Proteccion y confidencialidad de datos de la empresa, asi mismo la ley 1581 del



62

2012 complementa la regulacion vigente para la proteccion del derecho fundamental que tienen
todas las personas naturales a autorizar la informacion personal que es almacenada en bases de
datos o archivos, asi como su posterior actualizacion y rectificacion, esta ley se ratifica que para
la empresa es de gran aporte el control sobre bases de datos de clientes, cuentas y disefios de
diferentes organizaciones que maneja. Para los usuarios es primordial que las empresas lleven a
cabo un buen uso de la informacion personal en cuanto a edad, documentaciéon o nlimeros
personales o cuentas bancarias, por lo anterior las organizaciones implementan la proteccion para
bases de informacién y confidencialidad de los mismos.
13.2. Matriz EFE

Tabla 2

Matriz de Evaluacion de Factores Externos empresa bordados RBM.

PESO CALIFICACION TOTAL,
FACTORES DETERMINANTES DEL EXITO

(Industrial) (Empresa) PONDERADO
OPORTUNIDADES
Crecimiento de empresas (emprendimientos, micro 0.06 4 0.24
empresas).
Licitaciones de empresas del estado. 0.08 1 0.08
Canales digitales para marketing. 0.06 3 0.18
Avances tecnologicos. 0.08 4 0,32
Planes de gobierno de apoyo a pequeiias empresas. 0.06 1 0.06
Politicas ambiéntales. 0.03 2 0.06
Capacitaciones en actualizaciones en procesos del

0,07 3 0,21

bordado.
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Tendencias en el mercado. 0,06 4 0,24

TOTAL, SUMA DE OPORTUNIDADES 1,39

Fuente: Elaboracion propia del autor.

FACTORES DETERMINANTES DEL

PESO CALIFICACION TOTAL,
EXITO
(Industrial) (Empresa) PONDERADO
AMENAZAS
Nuevos competidores. 0.07 3 0.21
Pocas personas con experiencia y
0.08 1 0.08
conocimiento en bordado computarizado.
Elevado pago de impuestos. 0.04 2 0.06
En Popayan no existe personal técnico
encargado del mantenimiento y/o reparacion 0.08 2 0,16
de la maquinaria.
Variacion de precios de materia prima. 0.07 2 0.14
Recesion global. 0.07 1 0,07
Cierres de vias. 0.04 1 0,04
Requisitos para adquirir un crédito. 0,05 1 0,05
TOTAL, SUMA DE AMENAZAS 0,81
TOTAL, SUMATORIA 2,2

Fuente: Elaboracion propia del autor.

El total del ponderado de las oportunidades es de 1.39 y est4 por encima del total
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ponderado de las amenazas 0,81 lo cual indica que el factor externo es favorable para la empresa.
En cuanto al total del valor ponderado se identificd que la empresa tuvo un valor total 2,2.
13.2.1. Oportunidades Identificadas

Al estudiar los diferentes factores de la empresa Bordados Industriales RBM, se
identific6 como oportunidad el crecimiento de nuevas empresas (emprendimientos y
microempresas). Este fendémeno se considera porque en la ciudad de Popayan durante el ultimo
afio se evidencio la creacion de nuevas empresas tales como emprendimiento y microempresas,
que buscan plasmar su logo en diferentes prendas y que requieren el servicio de bordado.

Por otra parte, para la empresa de bordados, otra oportunidad son las licitaciones de
entidades del estado o empresas privadas, pues se considera la opcion de tener un mayor ingreso
y contratar directamente con el cliente sin intermediarios, asi mismo, ser reconocida en el
mercado y ganar experiencia en proceso de licitacion, siendo este ultimo aspecto un criterio de
eleccion para nuevas licitaciones de mayor cuantia.

En una era donde la tecnologia se ha convertido en un medio indispensable y ademas,
brinda oportunidades para las empresas tales como los canales digitales para marketing, cada vez
son mas plataformas que existen como Facebook, Instagram y WhatsApp donde la sociedad
necesita estar interactuando, es una clara oportunidad para la empresa de promocionar sus
productos y servicios y asi llegar a mas clientes posicionandose en la mente del consumidor.

El mundo esta en constante cambio ante los avances tecnologicos, que le permiten a las
empresas tener la posibilidad de acceder a maquinaria y programas como software de
contabilidad, calidad, disefio y con estos se pueden evitar errores y reprocesos en el area de

produccion, también programas ofertados por Google, como drive que para las organizaciones es
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una herramienta que permiten almacenamiento y como factor importante, utilizarlo en conexion
remota estando en linea desde cualquier lugar evitando contratiempos y haciendo uso de las
nuevas tecnologias que facilitan las labores, ahorrando tiempo y recursos.

El gobierno nacional ha instaurado diferentes planes de gobierno de apoyo a pequefias
empresas, el sistema nacional de apoyo para las MiPymes creado por el Art 3 de la ley 905 del
2994 y modificado por el articulo 3 de ley 590 del 2000, donde tienen como objetivo la
investigacion de mercados y planes de exportacion, promover la creacion de sistemas financiero
y acceso a capitales, gestion tecnologica y por tltimo acompafamiento y asesoria de MiPymes.
Y que en relacion con la empresa se busca estar a la expectativa de lanzamientos ante estos
beneficios que puedan aportar de manera significativa en la mejora continua de los procesos de
la organizacion.

El cambio climatico que afecta fuertemente al mundo y si se trae como ejemplo a todo el
territorio colombiano, el gobierno ha implantado diferentes politicas ambientales en pro del
cuidado del medio ambiente las cuales estan ligadas con la implementacién de un Sistema de
Gestion Ambiental bajo la norma de ISO- 14001 donde favorece en el mejoramiento del area de
produccion de la empresa en aspectos como, aprovechamiento de los residuos so6lidos, control y
ahorro de energia y proteccion de los recursos no renovables entre otros.

En cuanto a capacitaciones y actualizacion de los procesos del bordado y nueva
maquinaria; las cuales se dan con el fin de fortalecer el conocimiento de las personas y aprender
el uso correcto de las herramientas que poseen cada una de las maquinas, con el fin de optimizar
su uso y ser mas eficiente durante el proceso, por otro lado, la implementacion de nuevos

métodos que son pilares claves y se consiguen de la mano de las nuevas tecnologias.
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Por otro lado, las tendencias en el mercado se tienen en cuenta los patrones de compra de
cada una de las personas sin importar su edad, cultura, costumbres e ideologias de la poblacion.
Se observa que gran parte de la poblacion estd sometida a constantes cambios en cuanto a la
moda y tendencias, el mercado objetivo busca incursionar en diferentes métodos que cumplan
sus expectativas en cuanto a precio, calidad y tiempo, es donde se abren a buscar nuevos
métodos y se identifican nuevas formas de suplir sus necesidades de personalizar sus prendas, se
encuentra un método llamado estampado en DTF que gracias a sus cualidades de impresion hace
que los logos se puedan realizar en menor tiempo y alcanzando altos estandares en cuanto a
durabilidad y definicion referente a los logos; el cual ha sido bien recibido y ha causado furor
entre los clientes y han optado por este servicio para fechas especiales y que este método para la
empresa incrementa los ingresos y la demanda de clientes.

13.2.2. Amenazas ldentificadas

Con relacion a las amenazas la empresa Bordado RBM, se enfrenta a nuevos
competidores en el mercado, referente a la prestacion de servicio de bordado, las cuales ofertan
en el mismo sector con productos iguales o sustitos y para ganar clientes presentan costos mas
bajos con productos de menor calidad, lo cual es una competencia agresiva y/ o desleal.

En efecto otra amenaza es la existencia de pocas personas con experiencia y
conocimiento en bordado computarizado a nivel nacional no existe educacion formal en ningiin
instituto o centro que capacite personal sobre el manejo de la maquinaria industrial, por tal la
empresa debe contratar personas sin ningln tipo de experiencia y conocimiento en esta area, lo
que afecta a la empresa en cuanto a tiempo dado que se debe generar una induccién mas

minuciosa, detallada y personalizada en cuanto a una persona que ya que tenga la experiencia
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pertinente.

Por consiguiente el elevado pago de impuestos al que se enfrenta la empresa, entre ellos
tiene impuesto de declaracion de renta, se da por el hecho de que la empresa esté constituida
legalmente donde debe asumir el pago de este impuesto por el 35% de las utilidades anuales, el
IVA genera gastos elevados por la adquisicion de insumos como lana, hilos, telas diferentes
prendas y transporte, impuesto de industria y comercio y el 4 * 1000 en la aplicacion Nequi
aplicado a pagos mayores a $2.470.260 de pesos por dia, los cuales son efectuados para
pagos de insumos y retiros de pagos de clientes por medio de esta y en la entidad financiera
Bancolombia es aplicado para pagos mayores de $13.000.0000 de pesos por mes.

En Popayén no existe personal técnico encargado del mantenimiento y/o reparacion de la
maquinaria, la empresa se ve en la obligacion de contratar empresas de otras ciudades que
presten este servicio y se debe asumir un costo mas alto y se debe pagar por la mano de obra y
adicional a ello asumir el pago por viaticos de la persona enviada para dicha labor.

La variacion de precios en la materia prima su causa principal es el cambio del dolar en
los ultimos meses, los precios de los insumos como la lana e hilos de bordar son mas altos, esto
ha llevado a incrementar el precio producto final en un 30%, ademas de tener en cuenta los
costos que maneja la competencia, en el mes de marzo un juego de cuellos (cuello y pufos),
tenia un costo de $ 2.300 y en octubre $ 3.000 y en referencia al bordado, la tarifa minima que se
da es de $3.000 y en comparacion con las empresas aledafias utilizan precios desde $1.000 en
adelante.

Cabe considerar, la recesion global a la que se enfrenta la empresa, donde a se ha optado
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por apalancamiento con entidades financieras y terceros, para la compra materia prima, insumos,
pago de ndmina y hacer nuevas inversiones; ademas de que se ha tenido que dar la prestacion de
servicios a crédito a diferentes clientes.

Otra amenaza que enfrenta la empresa se da por el cierre de vias que comunica al
departamento de Cauca con el de Valle, el cual se da por los diferentes paros de indigenas y
campesinos debido a que optan por cierre de las vias, impidiendo el paso de personas, insumos,
alimentos y combustible, se ven afectados los departamentos del sur del pais, con la escasez de
estos enseres, asi mismo la empresa no puede contar con todos los materiales necesarios para
poder cumplir con la entrega de pedidos.

Y para finalizar se tiene como amenaza la cantidad de requisitos que las entidades
financieras requieren para acceder a créditos bancarios de altos montos, se debe cumplir con una

de serie procedimientos, obligaciones, pasos y papeleos para poder acceder a estos.



14.  Analisis Interno:

14.1. Matriz EFI

Tabla 3

Matriz de Factores Internos.
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FACTORES CRITICOS PARA ELEXITO

FORTALEZAS
Talento humano comprometido y calificado.
Horario de atencion flexible al publico.
Contacto directo con proveedores y clientes.
Empresa en constante cambio e innovacion.
Innovacidn tecnologica en cuanto a la maquinaria.
Portafolio de productos y servicios amplio.
Equipo de trabajo proactivo.
Utilizacion de redes sociales como canales de

ventas: Facebook, WhatsApp y Instagram.

PESO

(Industrial)

0,05
0,06
0,07
0,06
0,07
0,05

0,07

0,07

CALIFICACION

(Empresa)

TOTAL,

PONDERADO

0,20
0,24
0,21
0,24
0,28
0,15

0,28

0,21

TOTAL, SUMA DE FORTALEZAS

1,81

Fuente: Elaboracion propia del autor.
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DEBILIDADES

Carencia de personal con conocimiento en

0,03 2 0,06
mantenimiento y reparacion de maquinaria.
Alto desperdicio de materia prima. 0,03 2 0,06
Pérdida de clientes al no cumplir expectativas. 0,04 2 0,08
No documentacion de procesos y procedimientos. 0,04 1 0,04
Tamafio insuficiente de las instalaciones. 0,07 1 0,07
No disponer de politicas ambientales. 0,03 2 0,06
Tiempos muertos en area de produccion. 0,07 1 0,07
No contar con jornadas de 24 horas para optimizar
0,06 1 0,06
la produccion de acuerdo a la demanda.
Contratacion verbal, no reconocimiento de
0,05 1 0,05
derechos laborales.
No definicion de cargos y funciones. 0,03 2 0,06
No cumplir con requisitos para licitar. 0,05 1 0,05
TOTAL, SUMA DE DEBILIDADES 0,66
TOTAL, SUMATORIA 2,47

Fuente: Elaboracion propia del autor.

El total del ponderado de las fortalezas es de 1.81 y esta por encima del total ponderado
de las debilidades el cual es 0.66, lo que indica que el factor interno es favorable para la empresa.

En cuanto al total del valor ponderado se identificd que la empresa tuvo un valor total 2,47
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14.1.1. Fortalezas Identificadas

La empresa cuenta con un equipo de trabajo comprometido y calificado, cabe resaltar que
en la ciudad de Popayan no cuenta con personal capacitado para llevar a cabo las funciones de
operario de maquinaria de bordado industrial, es asi como la empresa opto por capacitar
internamente a cada uno de sus colaboradores, orientindolos a resolver las necesidades que se
presentan dia a dia en el area de produccion. Actualmente el equipo de trabajo de bordados
RBM, es un pilar fundamental para la empresa que esta en constante cambio e innovacion, y que
mas que hacerlo de la mano de un talento humano, leal y comprometido con la empresa.

Al analizar los factores internos de la empresa se identificaron los siguientes aspectos
como fortalezas: Horario de atencion flexible al publico, le ha favorecido a la empresa ya que en
el sector, las empresas que prestan sus mismos servicios no cuentan con amplios horarios para la
atencion a sus instalaciones, es ahi donde bordados RBM toma como fortaleza ofrecer un
excelente servicio por la flexibilidad en los horarios de atencion y asi mismo abarcar mayor
publico que utiliza sus tiempos extra laborales para adquirir los servicios de la empresa.

La empresa ha creado contacto directo con sus proveedores y clientes, aspecto que
garantiza insumos y materias primas de excelente calidad, adquiridos directamente con las
fabricas. La contratacion de sus servicios se hace con un término de tiempo trimestral o
semestral. De esta manera se mantienen los precios y entregas oportunas en los diferentes
pedidos. En cuanto a los clientes se tiene una excelente comunicacion con la atencion
personalizada, la empresa vela por ofertar un buen producto que solvente la necesidad de cada
uno de ellos y que su imagen de marca este plasmada en sus uniformes de acuerdo a sus

solitudes, lo que se busca es fusionar necesidad y conocimiento para llegar a un producto final
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que supere sus expectativas.

Contar con constante innovacion tecnoldgica en cuanto a la maquinaria es una de sus
principales fortalezas, esto se debe a que la empresa busca estar a la vanguardia en cuanto a
nuevas tecnologias que ofrecen paises mas desarrollados, donde se encuentra mayor
competitividad y capacidad productiva, esto gracias a la maquinaria de punta que poseen. Asi
mismo esta empresa busca capacitarse y conocer entidades que les oferten constantemente
maquinaria nueva en el mercado, eso con el fin de invertir y renovar la maquinaria obsoleta que
se posea; lo que trae consigo mayor productividad y mejores acabados en cada uno de sus
productos.

Tener un amplio portafolio de servicios, como base fundamental suplir las necesidades de
los clientes, donde en su gran mayoria les expresan las carencias de uno u otro servicio que no
se encuentra en la ciudad y que ellos solventan sus necesidades trayéndolos desde otros lugares,
es asi como se tiene esta fortaleza ya que se busca suplir una necesidad para que sus usuarios
encuentren todo en un solo lugar y cabe resaltar que estos nuevos productos van ligados al sector
textil, en el cual la empresa se desempena.

Cuenta con un equipo de trabajo proactivo el cual genera una ventaja estratégica para la
empresa, sobre todo, al momento de enfrentarse al competitivo mercado laboral, haciéndola méas
flexible y poder afrontar las crisis, de forma mas dindmica frente a las exigencias de cambio y
que tanto la empresa con el cumplimiento de sus objetivos, como también todo el personal que la
integra, que busca superarse de manera personal y profesional.

Utilizacion de redes sociales como canales de ventas: Facebook, WhatsApp y Instagram,

en el mercado cambiante para una empresa es fundamental contar con estos medios de



73

comunicacion, dentro de las empresas estas redes sociales contribuyen a obtener un contacto
directo con el cliente, realizando una atencién mas personalizada a los usuarios que carecen de
tiempo para desplazarse hasta las instalaciones de la empresa. También se tiene en cuenta que
por estos canales se ofertan sus diferentes servicios y se obtiene mayor reconocimiento en
lugares que la empresa no es conocida, es asi como bordados RBM llega a diferentes partes del
pais, realizando pautas y compartiendo contenido visible para todas las personas que lo puedan
necesitar.

14.1.2. Debilidades Identificadas

Carencia de personal con conocimiento en mantenimiento y reparacion de maquinaria,
para la empresa este aspecto se convirtié en una debilidad ya que en la ciudad de Popayan no
existe personal capacitado para realizar un mantenimiento preventivo o reparacion a la
magquinaria, la empresa al contratar estos servicios lo hace con personal técnico que viene de
otras ciudades como Cali, Bogota y Medellin, cuyo empresa cobra un valor elevado por sus
viaticos y adicional a ello el mantenimiento y repuestos de la maquinaria, también se presenta la
dificultad para agendar citas, debido a que no cuentan con tiempo para desplazarse de un lugar a
otro.

Dentro de la empresa se presenta alto desperdicio de materia prima, esto primordialmente
se debe a que los colaboradores no racionan el uso de los materiales o los desechan por descuido,
se torna una debilidad, porque para la empresa representa pérdidas materiales y que los insumos
no duran los suficiente a raiz del deterioro o el mal trato que se les da al momento de
manipularlos.

La pérdida de clientes al no cumplir expectativas, no se presenta constantemente, pero las
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ocasiones que sucede, para la empresa genera una imagen negativa, porque un cliente
insatisfecho causa inseguridad o genera incertidumbre de lo que se comentaria en el vos a vos,
aislaria no solo un cliente, sino muchos mas.

No documentacion de procesos y procedimientos, es una debilidad que perjudica en su
totalidad a la empresa, porque no disponen de bases fisicas del paso a paso para el debido
funcionamiento o manipulacion de la maquinaria. Cabe resaltar que cada colaborador posee la
informacion de las labores que tiene que realizar dentro del area de produccion, pero la falencia
esta cuando esa persona por diferentes motivos falte o no pueda continuar laborando dentro de la
empresa, es donde se lleva todos los conocimientos y lo cual generaria retrasos en la produccion
mientras se capacita a un nuevo personal.

Para bordados RBM el tamano insuficiente de las instalaciones, es una debilidad que
causa reprocesos en el area de produccion debido a que no existen lugares establecidos para cada
proceso, se observa a menudo que las mesas o espacios de trabajo se utilizan para realizar otras
labores, es donde el operario tiene que esperar hasta que se desocupe el lugar o disponer de otro
espacio para realizar su proceso de corte o almacenamiento de herramientas en constante uso. Es
importante tener en cuenta que al estar un colaborador tan cerca del otro, genera distraccion y
por ende retrasos en la produccion o disminucion en la calidad del producto final.

No disponer de politicas ambientales, se torna una debilidad debido a que dentro de la
empresa se generan residuos de telas, hilos, bolsas plasticas, cartén y el consumo excesivo de
energia. Se tiene en cuenta que la organizacion no realiza capacitaciones constantes para evaluar
los riesgos que estos causan no solo a la entidad, sino a la poblacion. Se desconoce entidades que

puedan recolectar estos residuos con el fin de darles un segundo uso o que contribuyan con el
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uso final de estos mismos.

No contar con jornadas de 24 horas para optimizar la produccion de acuerdo a la
demanda, esta es una de sus principales debilidades se debe a que la empresa no se encuentra
ubicada en un sector industrial donde se pueda aprovechar al maximo sus capacidades
productivas, actualmente desempena sus labores en un sector que no es completamente industrial
y que las personas de casas aledafas, demuestran cierta inconformidad por ruidos y
aglomeracion de personas.

Tiempos muertos en area de produccion, la empresa presenta esta debilidad cuando la
demanda baja, pero se evidencia que cuando existe produccion constante muchas veces se
generan ciertos reprocesos en cuanto a la programacion, debido a que se programan pedidos no
en su orden de llegada sino al azar, lo que causa que los pedidos que ya estaban previos a su
entrega se estanquen y se tenga que posponer sus entregas.

La empresa no cuenta con contratacién formal para sus colaboradores, se puede
determinar que lo realiza de manera verbal, trae consigo la violaciéon y no reconocimiento de
derechos laborales. Dentro de la empresa se torna debilidad debido a que sus dirigentes no
poseen bases como un contrato para formalizar una relacion laboral entre empleador — empleado,
esto causa que los colaboradores no se les exija responsabilidades en dentro de la produccion.
Para los colaboradores también es una debilidad, porque no pueden recibir los beneficios como,
dominicales, salud, pension, vacaciones entre otros. El articulo 10 del Cdédigo Sustantivo del
Trabajo senala que "Todos los trabajadores y trabajadoras son iguales ante la ley, tienen la misma
proteccion y garantias, en consecuencia, queda abolido cualquier tipo de distincidon por razén de

caracter intelectual o material de la labor, su forma o retribucion, el género o sexo salvo las
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excepciones establecidas por la ley”, ademas la empresa puede evitar sanciones y/o problemas
legales a raiz de la violacion de estos derechos.

La no definicion de cargos y funciones se da a raiz de la duplicidad en labores de
produccion o reprocesos en la elaboracion de pedidos, esto se debe a que existen ocasiones en
que los pedidos se repiten una o dos veces sin tener en cuenta que ya fueron elaborados con
anticipacion o por la otra persona encargada de la programacion de la produccion. No se
evidencian cargos jerarquicos que puedan afianzar el respeto por parte de los colaboradores o
que se cumplan las directrices que se estipulan. Cabe resaltar que tampoco cuenta con un manual
de funciones para personal nuevo, para que conozca cuales son las labores que se le van a
encomendar o el uso adecuado de maquinaria planta y equipos.

Para Bordados RBM no cumplir con requisitos para licitar hace parte de sus debilidades,
debido a que busca incursionar en mercados del sector publico, contratar con alcaldias,
gobernaciones y empresas nacionales que ya tienen cierta cantidad de requisitos para que las
diferentes empresas que deseen postularse los deben cumplir para poder participar en esta
licitacion. Es ahi donde nace esta debilidad, porque la empresa torna dispendioso el
cumplimiento de toda esa documentacion, esto se debe a que no cuenta con el talento humano

ideal para llevar a cabo esas funciones.



Tabla 4

15. Matriz DOFA

Matriz DOFA Bordados RBM.
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M ATRIZ DOFA

F1

F2

F3

F4

F5
MATRIZ DOFA
Fé6

F7

F8

FORTALEZA S "F"

Talento humano com-
prometido y calificado.

Horario de atencion fle-
xible al publico.

Contacto directo con
proveedores y clientes.
Empresa en constante
cambio e innovacion.
Innovacion tecnologica
en cuanto a la maquina-
ria.

Portafolio de produc-
tos y servicios amplio.

Equipo de trabajo pro-
activo.
Utilizacion de redes
sociales como canales
de ventas: Facebook,
WhatsApp y Insta-
gram.

D1

D2

D3

D4

D5

D6

D7

D8

D9

D1

DI

DEBILIDADES "D"
Carencia de personal con
conocimiento en manteni-

miento y reparacion de ma-

quinaria.

Alto desperdicio de materia
prima.

Pérdida de clientes al no
cumplir expectativas.

No documentacion de pro-
cesos y procedimientos.

Tamafio insuficiente de las
instalaciones.

No disponer de politicas
ambientales.

Tiempos muertos en area
de produccion.

No contar con jornadas de

24 horas para optimizar la

produccioén de acuerdo a la
demanda.

Contratacion verbal, no re-
conocimiento de derechos
laborales.

No definicion de cargos y
funciones.

No cumplir con requisitos
para licitar

OPORTUNIDADES "O"

ESTRATEGIAS (FO)

ESTRATEGIAS (DO)
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Crecimiento de empresas

(01, D7, D8) Implementar jorna-

Ol (emprendimientos, micro (01,05, F1, F2, F7, F8) Abrir das de 24 horas, para atender
empresas). ’
P ) ?ue(\lfos ¢ el crecimiento del mercado.
02 Licitaciones de empresas canales de venta
del estado.
07, F4, F6, F1, {7) Estable-
03 Canales digitales para ©7, cer ) Estable (07, I.)l).Establecer un plan de
marketing. un plan de capacitaciones Capacitacion para los empleados
04  Avances tecnoldgicos. P P ' con el fin de adquirir el conoci-
Planes de gobierno de (02, 1, f5, F6) Analizar y ha- miento de mar:;cie;l;;nlento de ma-
O5  apoyo a pequefias empre- cer seguimiento a las licita- d '
sas. i
06 Politicas ambiéntales. clonesy posuarse: (06, D6, D2) Implementacion de
o . un PGIR (Plan de Gestion Integral
Capacitaciones en actuali- (O3, F1, F8) Fortalecer los ca- de Residuos) y de acciones que
O7 zaciones en procesos del ~ nales de venta por redes como disminuvan ol (}iles erdicio deqma—
bordado. Instagram, WhatsApp y Face- y teria rIi)ma
book. p '
) (04, 07, D3, D4) Documentar
(hozijciil’ dF:’ 1:3(’150?)53??:5_ procesos y procedimientos, para
pro¢ asegurar la calidad y los tiempos.
. dencia.
08 de‘ndenmas en el merca- (O4, F1, F4, F5) Fortalecer la (02, 04, D11) Sistematizar requi-
ST sitos necesarios para postularse.
tecnologia existente con nue-
vos métodos y procesos. (02, 05, DS5) Identificar las opor-
tunidades con el estado para ad-
quirir préstamos.
AM ENAZAS "A" ESTRATEGIAS (FA) ESTRATEGIAS (DA)
Al Nuevos competidores. (A4, A6, F1, F5, F7) Capaci- (AL, A8, D9) Contratar formal-
tar internamente a un colabo- >
Pocas personas con expe- . mente.
Lo .. rador, para mantenimiento
A2 riencia y conocimiento en eventivo
bordado computarizado. p ’ (A2, D10) Fortalecimiento de la
A3 Elevado pago de impues- (A1, F5) Aprovechamiento de estructure} o'rgamzacmnal y forta-
, A lecimiento de cargos.
tos. la tecnologia para disminuir
En Popayan no existe per-  ]os tiempos de entrega y supe- -
sonal técnico encargado rar la calidad. gontar con personal, con habilida-
A4 del mantenimiento y/o re- esy destre;aanecgsarlas para de-
paracion de la maquina- (A1, F1, F2) Contratacién for- sarrollar dlsgrglo S 1nnovaldo¥islla
ria. mal precios asequibles para el piblico
L . para ampliar el segmento del mer-
A5 Variacion de precios de cado. (D1, A1)
materia prima. (A1, F3, F8) Fortalecer los ca- ’ ’
A6 Recesion global. r;if: izger\lshg ?Srgedes l(;::r:-) (D5, A5) Automatizar el area de
A7 Cierres de vias. gram, book PPy inventarios para evitar el sobre
A8 Requisitos para adquirir (A3, AS, A6, F3, F6) Dismi- stock

un crédito.

nuir costos desde la seleccion
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de proveedores.

(A7, F3) Tener diferentes pro-
veedores de norte y sur del
pais, ademas crear alianzas

Fuente: Elaboracion propia del autor.

15.1. Analisis DOFA

Teniendo en cuenta la construccion de la matriz DOFA, se puede evidenciar que la
empresa tiene debilidades y amenazas que ponen en riesgo los diferentes procesos de la
organizacion, como también las oportunidades y fortalezas que ha sabido utilizar a su favor, dado
lo anterior se crean estrategias que buscan el mejoramiento de la empresa, a continuacion, se
mencionan las estrategias mas relevantes como resultado del cruce de variables.

En primer lugar, el cruce entre fortalezas y oportunidades, trajo como resultado
estrategias de crecimiento para la empresa, una de ellas es establecer un plan de capacitaciones
para los colaboradores del 4rea de produccion, que tenga como fundamento las actualizaciones
en bordado, nuevos procesos que optimicen tiempo en la maquinaria y se pueda aprovechar su
capacidad al maximo, de la mano del talento humano que posee la empresa.

Como siguiente estrategia de crecimiento relevante, se encuentra ejecutar un andlisis y
hacer un respectivo seguimiento a las licitaciones y postularse, se pretende que la empresa en
primera medida se registre en la plataforma SECOP (sistema electronico para la contratacion
publica) y pueda seguir de cerca las licitaciones presentadas, de tal forma que pueda reunir la
documentacion solicitada para poder participar en ellas, esto sera beneficioso para la empresa y

traera consigo trabajo constante, experiencia, reconocimiento y generara mas ingresos.
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Por otra parte, tenemos el cruce entre debilidades y oportunidades, donde se originan
estrategias de adaptacion en las que se tiene, establecer un plan de capacitaciones para los
empleados de la empresa con el fin de adquirir conocimiento en el mantenimiento de la
maquinaria, se pretende que dicha persona alcance habilidades y destrezas en este campo y que
la empresa no dependa de otros factores, por ejemplo actualmente para este proceso se debe
contratar a un técnico de otra ciudad y la empresa debe asumir ademas del pago por el trabajo,
viaticos de la persona enviada, sin tener en cuenta otra factor externo como el cierre de las vias,
donde esta persona no podria llegar a la instalaciones de la empresa y causaria que la maquinaria
a revisar este sin funcionamiento por tiempo indefinido, teniendo una serie de consecuencias
como retrasos en la produccion y clientes insatisfechos.

En el cruce de fortalezas y amenazas se originan estrategias de defensa, entre las que se
tiene el aprovechamiento de la tecnologia para disminuir los tiempos de entrega y superar la
calidad, se quiere con esta estrategia hacer frente a la competencia, pero no a través de
disminucién de los costos en los productos y servicios, sino de utilizar a favor los recursos que
posee la empresa y de tal forma poder cumplir y superar con las expectativas de los clientes, con
respecto a la calidad del producto y realizar la entrega de estos en un tiempo minino y justo.

Y por ultimo el cruce entre debilidades y amenazas donde se originan estrategias de
supervivencia, entre las que se tiene contratar formalmente al personal de la empresa, se busca
que todos los colaboradores estén debidamente contratados bajo un tipo de contrato que
beneficie a ambas partes, como primer medidas a los empleados a tener una estabilidad laboral,
con un ingreso digno y proteccion social que los beneficie tanto ellos como a su ntcleo familiar,

tendran mejor calidad de vida sin vulneracion de sus derechos como empleados; para la empresa
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podra exigir el cumplimento de los deberes por parte de sus colaboradores y ante todo evitar
tener problemas en el ministerio de trabajo, ademas de poder aplicar a licitaciones y ayudas del
gobierno.

Se concluye que la realizacion de la DOFA permite identificar los factores internos y
externos de una empresa y de esta forma conocer el estado en el que se encuentra, a raiz de esto
se generan estrategias de crecimiento que contribuyan a la construccion y a alcance de los
objetivos de la empresa; también se tiene estrategias de adaptacion que permiten aprovechar las
oportunidades para hacer frente a las debilidades y plantear estrategias de cambio para mejorar
las fallas o situaciones presentes; por otro lado, estrategias defensa donde se hace uso de todo lo
positivo de la empresa para contrarrestar lo negativo de la misma, para finalizar se encuentran
estrategias de supervivencia, lo cual busca considerar las mejores decisiones para la

administracion todo esto con el fin de realizar mejoras continuas dentro de la empresa.



16. Analisis diagnostico area de produccion

16.1. Diagrama de Pareto
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Se procedi6 hacer un anélisis de Pareto con el objetivo de determinar cual de los procesos

productivos y en qué nivel se podria realizar una intervencion de acuerdo a las necesidades

establecidas por la organizacion. Para realizar este modelo se tuvo en cuenta el area de

produccion que maneja la empresa de bordados RBM, donde se analizaron las diferentes causas

que generan retrasos en las actividades dentro de la empresa, también se consideraron aspectos

relacionados con el talento humano y que va ligado a la parte operativa de la empresa.

Para la evaluacion de dicho modelo se tomaron datos durante 5 dias de trabajo en jornada

laboral de 8 horas, los resultados fueron los siguientes.

Figura 9

Problemas encontrados en el area de produccion

PROBLEMAS ENCONTRADOS EN EL AREA FRECUEN- PORCENTA-
DE PROCUCCION CIA JE

Reprocesos 9 12%
Contratiempos internos en el area de produccion 9 23%
Falta de concentracion y coordinacion de operarios de o
acuerdo a las indicaciones. 8 33%
Insuficiente espacio del area de produccion 7 42%
Inadecuada disposicion de maquinaria y herramientas 6 50%
No se estipulan dias para aseo general, en maquinaria 6 589
y la empresa.

Tiempos muertos 6 65%
Deficiente gestion de inventarios 5 72%
Ausencias injustificadas 5 78%
No asignacion de espacios, para objetos y pertenen- 5 85%
cias personales

No existe supervision del uso de los elementos de o
proteccion personal 4 0%
No contar con jornada de produccion de 24 horas 3 94%
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Imprevistos contratiempos en la produccion por fac- ) 96%
tores externos. °

Adecuacion de espacio laboral, ventilacion 2 99%

Falta de capacitaciones grupales con tema de: charlas
de salud ocupacional y motivacionales, con fines de 1 100%
mejoras en el rendimiento en el area de produccion

Fuente: Elaboracion propia del autor.

Figura 10
Diagrama de Pareto, problemas encontrados en el area de produccion de la empresa

Bordados RBM.

DIAGRAMA DE PARETO

77

67

mmmm FRECUENCIA ~ «=@==PORCENTAJE = ==@==80-20

Fuente: Elaboracion propia del autor.
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Se puede concluir del diagrama de Pareto que los problemas mas relevantes encontrados
en el area de produccion son los reprocesos.

Es asi como la empresa estipulo internamente una regla no formal, la cual consiste en que
el programador asigna una maquina para que cubra con esta solicitud que no estaba dentro del
cronograma de produccion, este beneficio se da principalmente a los clientes antiguos debido a
que en el trascurso del afio adquiere constantemente los servicios, por consiguiente, se cumplen
con los tiempos de entrega estipulados y todos los clientes quedan conformes.

16.2. Capacidad Instalada

El nimero de bordados que realiza la empresa Bordados Industriales sin contratiempos se
basa en tres factores como, revoluciones en las que trabaja la maquinaria, nimero de puntadas
que tiene el disefio y la cantidad de cambio de colores que tiene cada logo.

16.2.1. Revoluciones de Maquina

En el area de produccion la empresa, cuenta con maquinaria de bordar de la marca
Tajima, las cuales traen consigo un sistema que permite manejar la velocidad en las que
trabajan; las de 6 cabezales poseen revoluciones en escala de 250 — 1000 rpm (revoluciones por
minuto) y las que son de un solo cabezal estan en una escala de 250- 1200 rpm, ademas estas
maquinas cuentan con software interno (Windows), lo que las hace més inteligentes al momento
de realizar el bordado, debido a que graduan su propia velocidad para alcanzar mejores acabados

y cuando no lo requieren trabajan su maxima capacidad.
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16.2.2. Numero de Puntadas

Define el tiempo estimado en la realizacion del disefio en las maquinas, también se tiene
en cuenta la complejidad y el tamaio, es decir entre mas grande el logo mayor sera el tiempo que
tome la maquina en su elaboracién e igual forma si el bordado es pequefio conllevara menor
tiempo.
16.2.3. Cambios de Color

Cada disefio tiene diferentes tonalidades de color, por lo cual cada logo es diferente y los
colores se alternan automaticamente cambiando de uno a otro, se tiene en cuenta que si los hilos
no estan enhebrados estratégicamente se tardara mas en cambiar; cabe resaltar que la maquina
tardara mas si el disefio tiene muchos colores.

En las siguientes tablas se observara el tiempo de la maquina segun los elementos

mencionados.

Tabla 5

Maquina de una cabeza.

Numero de puntadas Revoluciones por minuto Tiempo/ minutos
0-3000 1200 4
3000-6000 1200 8
6000-9000 1200 12
9000-12000 1200 15
12000-15000 1200 19
15000-18000 1200 23

Fuente: Elaboracion propia del autor.
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Tabla 6

Magquina Tajima de seis cabezas.

Nuamero de puntadas Revoluciones por minutos Tiempo
0-3000 1000 8
3000-6000 1000 13
6000-9000 1000 17
9000-12000 1000 22
12000-15000 1000 27
15000-18000 1000 32

Fuente: Elaboracion propia del autor.

Tabla 7

cambio de color

Cambio de color de la aguja Tiempo
1-4 5 segundos
4-8 5 segundos
8-12 5 segundos

Fuente: Elaboracion propia del autor.

Como primer ejemplo, tenemos el logo del municipio de Balboa con 10.704 puntadas,
cambio de 11 colores y su tiempo estimado desde el programa de disefio a la maquina de bordado

es de 14 minutos y 49 segundos.



Figura 11

Hoja de trabajo, con logo a bordar.

Hoja de trabajo de la produccion Funtadas flns
Wilcom EmbroideryStudio - Designing 2:“::‘2 - ;g; :rr:
AT TR AT A 1o
pis=fio: MUNIGIPIO DE BALBOA CAUCA B S e
Tiwe: MUNICIPIO DE BALBOA CAUCA
[ Formsto de maquina:  Tsjima
; Cambios de color: 10
Paradas: 11
Recores: 17
Aplique: ]
lzquierda: 34.1 mm
Derecha: 34.1 mm
Arriba: 36.5 mm
Absjo: 36.5 mm
Endx: 0.0 mm
Endy: 0.0 mm
Ares 4977.5 mm?
Puntads mésx: 11.8 mm
Puntada min: 0.1 mm
Salto maxima: 7.5 mm
Total de hil: 60.57m
Total de babina: 22.55m
Parar secuencis
H # M# Color St Cédigo Nombre Carta
p 1. 2z [N =209 22 CIELO Wilcom
2. z HEE szv 2 PASTRANA Wilcom
W‘ew 3. 2 424 3 CcaLl Wilcom
N FIE ek & 4. 52 I 522 2 SERVAGRO Wilcom
w |s. 57 HEEEE 113 1 CAFE OSCURC Wilam
E o 6. 4 [_11.831 4 AMARILLO Wilcom
17 7. 5 M is:: 5 ROJO Wilcom
s 13 2712 13 NEGRO Wileom
8 15 [ ]1.101 15 BLANCO Wilcom
10. 14 [ &5 14 CALIPSO Wilcom
11. 3 M 305 3 CALI Wilcom
Tiempo de ejecucian de la méquina:
Maguina Tiempo de ejecucién
Méquine-6 0:14:48

Autores: Disefio guardado anteriormente: 8/11/2022 5:33:55 p. m.

Fecha de impresion: 8/11/2022 10:14:37 a. m

Pégina 1 de 1

Fuente: Bordados RBM

87

Como segundo ejemplo, el logo de la Iglesia Mision Cristiana tiene 16.860 puntadas con

un cambio 7 colores y su tiempo estimado en la maquina de bordado es de 19 minutos y 30

segundos.



Figura 12

Hoja de trabajo con logo a bordar.

Fuente: Bordados RBM.

16.3. Capacidad Real De Maquinaria

Para definir la capacidad productiva de bordados industriales RBM, se tuvo en cuenta

ciertos inconvenientes que se presentan en el proceso de bordado y que son mas frecuentes.

Hoja de trabajo de la produccion nitd s G600
Wilkom Embroideny/Studio - Designing [Attura: £0.6:mm
1 I i I I I 1 M [Anchura: 80.6 mm
I | | ' | UMM fcoeres .
Combinacion de color.  RBM
: Zoom: 1:1
pizzfio: [GLESIA MISION CRISTIANA INTEGRAL CRISTO LA
UNICA ESPERANZA DE COLOMBIA
Titubo:
Formato de méquina: Tajima
Cambios de color: 5
Paradas: i
Recortas: T
[Aplique: ]
lzquierds: 40.3 mm
Derecha: 40.3 mm
Arriba: 40.3 mm
(Abajo: 40.3 mm
EndX: 0.0 mm
EndY: 0.0 mm
Area 6451.0 mm?
Puntada méx: 10.0 mm
Puntada min: 0.2 mm
Satto maximo: 6.8 mm
Total de hilo: 93.34m
Total de bobina: 34.91m
Parar secuencia:
# MN# Color 5t Codigo Nombre Carta
130 1 78 30 TAMARO DE TELA Wikcom
2. 15 [ J==0s 15 BLANCO APLIQUE Wilsom
CIELO
3. 6 I 1566 6 CAFE CLARC Wikcom
4 1z N 1319 13 MEGRO Wilcom
5.4 [ 355 4 AMARILLO RECORTA  Wilcom
6. 17 I 5.000 1T REY Wikom
7.16 [ ]4634 16 BLANCO Wilcom
Tiempo de ejecucion de la méquina:
Maguina Tiempo de ejecucion
{hr:min:sec)
Magquina-5 0:19:30
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16.3.1. Ruptura de Hilo

Como podemos ver en la figura 13, cuando sucede la ruptura de hilo, la maquina marca
error y automaticamente se detiene, el operario procede a revisar detenidamente cual fue la causa
de este suceso y corregirla, por otra parte, en algunas ocasiones el operario se encuentra fuera de
su espacio laboral y la maquina contintia presentando la alerta sobre la falla, en ese momento los
compaifieros de trabajo se acercan y corrigen dicho inconveniente para que la maquina contintie
con su proceso. También se tiene en cuenta si el hilo esta bien tensionado o si se encuentra
desgastado, para este proceso influye la calidad de hilo que se emplee en la elaboracion de los
bordados, ya que la maquinaria maneja altas revoluciones y si no se emplea el correcto material
este suceso se presentara repetitivamente, por otra parte es importante resaltar que si el disefo
tiene muchas puntadas se vuelve mas frecuente que se presente este contratiempo, esto se
presenta cuando una misma parte del logo pasa repetitivamente por un mismo lugar causando asi
que la aguja le sea imposible perforar en el mismo espacio en la misma velocidad que venia
trabajando, debido a esto se debe regular la velocidad y que la maquina pueda terminar esa parte
y posteriormente reanudar con la capacidad habitual y continuar con el proceso final del

bordado.
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Figura 13
Alerta automatica por falla en la ruptura del hilo, cuando la maquina esta en

produccion.

Fuente: Bordados RBM.

Figura 14

Ruptura de hilo, cuando la maquina esta en funcionamiento

- fitifafi

41—

Fuente: Bordados RBM.
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16.3.2. Rompimiento de Aguja

En el momento que esto sucede la maquina automaticamente se detiene como podemos
ver en la figura 15, donde la aguja que esta en funcionamiento se rompe inesperadamente, esto se
presenta ocasionalmente por pequeios nudos que vienen en los hilos, cuando la méaquina esta en
funcionamiento le es dificil circular el hilo y asi mismo se contrae y genera el rompimiento, en el
momento que esto sucede el operario debe realizar el cambio de aguja por una nueva, con
herramienta especial. La empresa utiliza un tipo de agujas acorde al material de tela que es mas
usable, ya que si la tela es de materiales con mayor calibre como el cuero o tela de jeans se debe
emplear una aguja mas gruesa y asi mismo se evita que esta se rompa con facilidad, cabe resaltar
que se debe revisar para cerciorarse de que este suceso no haya causado ningun tipo de dafio
como huecos en la prenda o queden partes del logo sin bordar.

Figura 15

Rompimiento de la aguja, cuando la maquina estd funcionando.

Fuente: Bordados RBM.
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16.3.3. Ajuste de Presion

Si el hilo no tiene una adecuada tensioén provoca una ruptura constante, como se observa
en la figura 16, el operario de acuerdo a su experiencia, debe tensionar de manera aproximada
para corregir este inconveniente, ya que si el hilo queda muy ajustado seguira ocurriendo el
mismo contratiempo y si queda muy flojo se vera reflejado en la calidad del bordado como se
observa en la figura 17, donde el hilo no queda fijamente sobre la base de la tela, por lo contrario
se torna elevado y defectuoso. Para evitar que este inconveniente se presente constantemente en
una produccion de alto volumen, se acostumbra que en la primera montada de prendas en la
maquina se tensionen correctamente segin como se estén reflejado en los acabados del logo,
para asi evitar que este suceso se presente en el resto de las prendas que estan por bordar, ya que
si esto no se corrige el producto terminado acabara con partes de hilo levantados, lo cual

deteriora el producto final.



Figura 16

Tensores para hilos de maquina bordadora.

Fuente: Bordados RBM.
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Figura 17

Hilo mal tensionado, genera imperfecciones en los acabados del logo

Fuente: Bordados RBM.

16.3.4. Terminacion de Hilo (carrete)

Este hilo esta situado en la parte inferior de la bordadora como se observa en la figura 18,
cuando este se termina la maquina inmediatamente para su funcionamiento y el operario procede
a reemplazar el gastado por uno nuevo, de esta manera poder continuar con el proceso de
bordado, cabe resaltar que si el operario no cambia el hilo la maquina no continta bordando y si

no se coloca el hilo puede causar dafios como en algunos casos la ruptura de las prendas.
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Figura 18

Parte inferior de la maquina.

Fuente: Bordados RBM.

Figura 19

El carrete terminado es remplazado por uno nuevo.

Fuente: Bordados RBM.

16.3.5. Mal enhebrado de hilos

En el instante que la maquina presenta error el operario revisa los posibles contratiempos
ya mencionados anteriormente, pero la maquina aun no procede a bordar, se debe revisar que se
haya empleado el correcto paso a paso al momento de enhebrar el hilo, las alertas de error
constantes de la maquina suceden a raiz de este mal proceso, por tal razon se debe colocar de la

forma adecuada para continuar con el proceso de bordado.
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Tabla 8

Contratiempos de la maquina.

Percances En Produccion / Minutos

Ruptura de hilo 4
Rompimiento de aguja
Ajuste de presion

Terminacidn de hilo

e N \®

Mal enhebrados de hilos

Fuente: Elaboracion propia del autor.

Para concluir se debe tener en cuenta que para determinar el tiempo real de las maquinas,
se tiene presente el montaje de las prendas en la maquina, lo cual también hace parte del proceso,
pero no influye en el tiempo que tarda la maquina en bordar; de igual forma los percances
mencionados siempre van ocurrir, pero en diferente escala de tiempo y de frecuencia, lo que hace

inevitable poder medir la produccion con exactitud.
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Por ejemplo, el tiempo estimado para el disefio del municipio de Balboa era de 14
minutos y 49 segundos. Cuando la maquina termind, el incremento fue de 20 minutos.

Rupturas de hilo 4
Cambios de carrete 4

Rompimiento de ajuga 1

Figura 20

Logo Bordado

T
H'Ir‘{r_‘lll{lu'
G

"y

Fuente: Bordados RBM.
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Como segundo ejemplo, se encuentra el disefio de la Iglesia Mision Cristiana con tiempo
estimado de 19 minutos y 20 segundos. Cuando la maquina termino, el incremento fue de 25

minutos.

Rupturas de hilo 6
Cambios de carrete 3

Rompimiento de ajuga 0

Figura 21

Logo bordado iglesia.

Fuente: Bordados RBM.
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16.4. Tiempos Muertos En Produccion
16.4.1. Ausencias injustificadas

Se muestra por parte de los operarios donde presentan inasistencias sin justificaciéon o en
algunas ocasiones solo asiste media jornada del horario habitual, lo que produce ausencia de
personal para manejo de maquinaria. La persona encargada de programar la produccion debe
rotar estratégicamente al personal existente, con el fin de cubrir el espacio y que los pedidos no
se atrasen en sus entregas.
16.4.2. Falta de materiales

Ocurre cuando en el area de produccion no hay disponibilidad de todos implementos
utilizados en el proceso de bordado tales como telas y fomi, lo que genera demoras en el proceso
produccion mientras se solicita y llegue lo faltante. Sucede cuando los clientes adquieren
productos de la empresa y en bodega no se encuentra completo todo el pedido solicitado, lo
genera demora en la produccion. La empresa busca tener en sus inventarios una base minima
pero al no contar con una eficiente gestion de inventarios en los productos y materia prima, se
agotan y el proceso de compras y envios retrasan significativamente las entregas finales.

En la observacién que se realizo al area de produccion, se evidencio que en la semana se
tuvo cuatro ausencias injustificadas, tres reproceso a raiz de la mala gestion de inventarios y
cinco retrasos por falta de materiales, lo que ocasiono tiempos muertos en la jornada laboral y

por ende posponer entregas.
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Tabla 9

Tiempos muertos.

Tiempos muertos en produccion

Ausencias injustificadas 4
Deficiente gestion de inventarios 3
Falta de materiales 5

Fuente: Elaboracion propia del autor.

16.5. Reprocesos

Como se observa en la figura 22, los reprocesos ocurren por errores posteriores al grabar
el disefio en la maquina, ocasionalmente sucede que se carguen logos que no son, colocar un
color incorrecto, cambiar la ubicacion solicitada por el cliente, fallas de la maquina, canal de
comunicacion erroneo ante especificaciones del disefio, todo esto genera que se deba descocer el
logo que fue bordado y esta accidon genera dafio en las prendas y como solucidon mas viable, se
procede a reponer la prenda por una nueva, cabe resaltar que la empresa en busqueda de mitigar
estos acontecimientos que en gran parte suceden a raiz del descuido de los operarios, entonces la
responsabilidad recae ante la persona que causo dicho contratiempo y es aquella quien asume el

gasto de la reposicion de la misma.
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Figura 22

Gorra daniada, por confusion en colores y especificaciones de diserio.

Fuente: Bordados RBM.
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16.5.1. Mala Disposicion de Maquinaria y Herramientas

Esto se ve reflejado en el desorden que se presenta en el area de produccion, a raiz de
esto se generan pérdidas de los implementos de trabajo como las tijeras, metros, hilos y todo
influye en el momento de iniciar una produccion ya que el operario se distrae y atrasa el inicio
del proceso de bordado, como también incumplimiento de los tiempos acordados para las

entregas del producto final.
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16.5.2. No asignacion de espacios, para objetos y pertenencias personales

A raiz de que la empresa no cuenta con espacios para que cada uno de los colaboradores
guarden sus pertenecias, esto evidencia no solo en el area de produccion sino en los diferentes
puestos de trabajo objetos personales como zapatos, maletines, celulares, prendas de vestir;
chaquetas, bolsos y cascos. La no asignacion de un punto para el almacenamiento de estos
elementos ocasiona distracciones entre los colaboradores y en ocasiones la excusa perfecta para

estar ausente de su puesto de trabajo.
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17. Plan de Accion

De acuerdo al andlisis diagnostico tanto de la empresa como del area de produccion, se
presenta la siguiente la propuesta de acciones de mejoramiento mediante un cuadro de mando
integrado que contempla los siguientes elementos: acciones, hallazgos, persona responsable,
personas involucradas, recursos, tiempo, indicador y meta. El plan de accion se proyecta en un
tiempo de 5 afios, donde se encuentran acciones a corto plazo como la redistribucién de la
maquinaria, crear ¢ implementar base de datos de disefios existentes, programar produccion
anticipada por cada maquinaria, documentar las funciones y procesos del area de producciéon y
organizar inventario existente, a mediano plazo se tiene realizar capacitaciones a operarios,
implementacion de jornada 24 horas, concursar en licitaciones del estado, y realizar contratacion
formal y por ultimo a largo plazo se tiene la compra de predios para nueva planta y compra de
software de disefio se busca que la empresa implemente este plan de accion para asi poder

aprovechar los recursos que posee y ademads de hacer uso del 100% de su capacidad productiva.



17.1. Cuadro de mando

Tabla 10

Cuadro de mando
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DESCRIPCION PERSONA PERSONAS
ACCION HALLAZGO RESPONSABLE INVOLUCRADAS RECURSOS TIEMPO INDICADOR IMETA
ACCIONES
Disponer de una mane- . .
- . Se evidencia poco espa-
ra distinta, el area de . .
., cio de trabajo
produccién, al momento de mani-
s con fines optimizar el y Corto Metros cuadrado Incrementar el por-
Redistribucion . pular la . .
espacio y . . plazo nuevos/ metros cua-  centaje de espacio
de . , maquinaria Jefe de planta Operarios Humanos . .
N organizar estratégica- (1-6 me- drados de trabajo y espacio
magquinaria Lo lo que genera una mala ok . -
mente la maquinaria, ., . ses) anteriores*100 de circulacion
. adecuacion de imple-
para mejorar .
. y mentos para realizar sus
la interaccion de los .
. actividades
operarios
Con el proposito de
evitar Se evidencia reproce-
reprocesos con relacion sos, debido a que Base de datos de di- c base de dat
al existen diferentes equi- seflos construida reail ads.e © datos
Crear e imple- disefio, se busca pos de computo en el Corto El IOS‘V lcslznlzs di-
mentar base de almacenar area de disefio ynose  Disefiador de bor- Disefiadores Humanos plazo Numero de disefios sefios de (:slien tes an-
datos informacion referente a  tiene claridad, de la for- dado Tecnologicos  (1-4 me-  tomados de base de tiouos se tomen de
de disefios ma que se tienen guar- ses) datos /Numeros di- &
nombre de disefio, dados los logos, los co-
ubicacion del bordado

y observaciones a tener
en cuenta.

lores y ubicacion.

sefios de clientes
antiguos*100

la base de datos de
disefio
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Crear un sistema de
programacion

Se observa que la ma-

Tiempo de opera-

Programar pro-  por dias para cada ma- quinaria y Corto .y .
. - . h 3 asesores de ventas cién actual / tiempo
duccion antici- quina, que conste de el operario, Programadoras Humanos plazo - Cronograma de pro-
. . ., 2 programadoras de . de operacion antes .,
padamente ordenes de programa- se quedan sin produc- de produccion ., Tecnologicos  (1-4 me- . o gramacion
. - . ., produccion de implementacion
por maquinaria  cion, donde especifique cion lo que ses)
. - . del cronograma
el niimero del disefio, genera tiempos muertos
colores y ubicacion.
Gerente
Subgerente
< Cada colaborador cono- Auxiliar administra-
Documentacion Elaborar un manual . .
. ces sus funciones tivo Corto .
de los procesosy  de procesos y funcio- . e - o Manual de funcio-
. a realizar, pero no se en-  Auxiliar adminis- 3 recepcionistas Humanos plazo Documento manual . .
funciones den- nes . s . . nes construido e im-
. ~ cuentra trativo 3 disefiadores Tecnoldgicos  (1-6 me- de funciones
tro del area de a desempefiar en esta . plementado
<z , documentadas previa- 2 programadores ses)
produccion area -
mente. produccion
jefe de planta
operarios
Realizar controles pre-
Organizar e vios al inventario exis- Existe sobre stock y se Corto Mantener un stock
identificar el in- tente dentro del para- realiza Auxiliar adminis- . Humanos plazo no menor al 70%.
. . . L . Almacenista - stock real/ stock
ventario metro de calidad, para pedidos de materia pri- trativo Tecnoldgicos  (1-3 me- X %
. . ideal*100
existente fortalecer el orden en ma existente. ses)
materias primas en sto-
ck
Capacitaciones  Efectuar capacitaciones  La empresa no cuenta Gerente Capacitador Humanos Mediano Numero de Realizar 2 capacita-
a periddicas al personal con capacitaciones Gerente Econdmicos plazo capacitaciones ciones en el afio
operarios del area de produccion,  periddicas a sus colabo- Operarios Tecnoldgicos (1-2 realizadas por afio /
en el manejo de maqui- radores. anos) nimero de Que el 100% de los
capacitaciones operarios de pro-

naria de la marca taji-
may SWF
con el de fin reforzar
sus conocimientos y
acciones dentro de la
empresa, de igual for-
ma en
-mantenimiento de ma-
quinaria
-uso adecuado de mate-

duccion asistan a las
capacitaciones

programadas * 100

Operarios de pro-
duccidn que asistie-
ron a las capacita-
ciones / total de
operarios que labo-
ral en produccion *
100




103

rias primas

Iniciar gradualmente la

Numero de pedidos

Implementacion  jornada laboral de 24 . Mediano entregados a tiem-
. L Incumplimientos en la Gerente Humanos , Implementar 2 tur-
de jornadas la-  horas, con una maquina . . . plazo po/ Numero total de
entrega de pedidos y re- Programadoras Operarios Tecnologicos . nos cuando la de-
borales de 24 de 6 cabezales, con el ., . . (1-2 pedidos al mes .
chazo de demanda de producciéon Financieros ~ " manda lo amerite
horas fin de adelantar produc- aflos) 100
cién de mayor volumen
Hacer uso de la herra-
mienta de contratacion
Concursar en li- del estado SE,CQP (sis-  Lacemp resa no participa Gerente Gerente Mediano Numero de licita- S
o . tema electronico de en las diferentes licita- .- - .- .. Humanos plazo . Licitaciones gana-
citaciones del es- S . Auxiliar adminis-  Auxiliar administra- . ~ ciones a las que ~
tado contratacion publico), y  ciones que se ofertan en trafivo tivo Tecnologicos (lafoy 6 aplica la empresa das al afio
estar informado de las SECOP meses)
diferentes ofertas y
postularse.
Gerente
Realizar la contratacion . Subgerente
Los colaboradores in- o .
resan a laborar por me- Auxiliar administra-
laboral, donde emplea- gre tivo Humano Mediano Contrataciones le-  Contratar 6 perso-
. dio de un contrato ver- Gerente C .
Contrataciéon dor pueda o . 3 recepcionistas Legal plazo gales realizadas/ nas formalmente a
. . bal, lo que genera no Auxiliar adminis- s o ~ , .
formal exigir en los cumpli- o . 3 disefiadores Econdmico (lafloy6  Numero de cargos  mediano plazo
. acatar responsabilidades trativo L . M
mientos de S 2 programadores Tecnologico meses) 100
o indicaciones de sus -
los deberes de los tra- superiores produccion
bajadores. p ’ jefe de planta
operarios
La empresa se encuen-
tra
en zona residencial, lo
iona i for- . L , .
Compra de pre- . . que ocasiona incontor Economico argo Numero de predios
X Buscar, cotizar y adqui-  midad por parte de los plazo . .
dio para nueva . : . , . Gerente Gerente Legal propiedad de la em- Un predio
rirlo predio vecinos a raiz del ruido . . 3-5
planta -, Financieros ~ presa
y por la aglomeracion aflos)

de personas, ademas de
tener poco espacio en
area de produccion.
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En la empresa se gene-
ran reprocesos
Adquirir el software de  debido a que el procedi-

Compra de so- disefio llamado miento
ftware para di- by pulse, para optimi- de programacion es
sefio zar la produccion en manual, lo que genera
bordado errores tales como con-

fusion en los colores,
disefio y ubicacion.

Gerente

Gerentes
Disefiadores
Programadores
Operarios

Econdémico
Tecnolodgico
Legal

Largo
plazo
3-5
anos)

Numero de reproce-
sos actuales por dia/
Implementar el so-

Numero de reproce- ftware de disefio
sos con la imple- dentro de 3 afios
mentacion

de software * 100

Fuente: Elaboracion propia del autor.
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Como primer accion se plantea una distribucion de la maquinaria, debido al espacio
insuficiente que tiene, lo genera desorden y confusiones, con una buena distribucion adecuada
de la maquinaria se tendra mas espacio para circular, menos desorden y espacios adecuados de
trabajo parar cada operario; como segunda estrategia se proponer crear una base de datos para
disefios existentes, a fin de que se presenta la falla de no encontrar el disefio y se vuelve a
realizar el reproceso de crearlo, con esta base datos se guardara el disefio por nombre de empresa
y especificaciones como ubicacion, tamafio y colores los que disminuird procesos.

La tercer estrategia consiste en programar produccion anticipada por maquinaria consiste
en realizar una programacion semanal con el fin de que los colaboradores tengan claro el orden
en el que deben trabajar, lo cual permitira tener un control de la produccion y donde el trabajo en
cada maquinaria sea constante; como cuarta estrategia se encuentra la documentacion de los
procesos y funciones dentro del area de produccion donde se propone la creacion del manual de
funciones para que cada persona ya sea del area de produccion o de la empresa tenga claridad de
sus funciones a realizar dentro de ella, asi mismo la quinta estratega radica organizar e identificar
el inventario existente donde se propone que sea organizado, mediante un registro que lo
permita tener actualizado y poder conocer los productos que mas rotan.

Por otra parte la sexta estrategia es a mediano plazo se basa en capacitaciones a operarios
donde es de vital importancia fortalecer los conocimientos y adquirir nuevos en base a
actualizaciones referentes a uso de maquinaria y eficiencia en productividad, asi mismo la
estrategia siete la cual se basa en la implementacion de jornadas laborales de 24 horas, se plantea
iniciar gradualmente primero con maquina 6 para optimizar la produccion y con el tiempo

realizarlo en toda el area de produccion, ahora bien la octava estrategia es la de concursar en
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licitaciones del estado donde la empresa podra ser reconocida, ganar experiencia y tener un
trabaja constante.

Para finalizar con las ultimas tres estrategias se plantea la de realizar la contratacion
formal a los empleados, donde debe tener en cuenta que si la empresa no tiene una buena
capacidad financiera, se propone realizarlo de forma progresiva inicialmente con las personas
que mas tiempo lleven en la empresa, a largo plazo tenemos como estrategia la compra o
adquisicion de predios en zona industrial de la ciudad de Popayan donde se pueda construir una
nueva sede la empresa y en ella pueda operar el area de produccion y por ultimo la compra de
software para disefio se plante esta estrategia debido a que en el mercado existe un software mas
avanzado que reduce procesos tales como pasar el disefio en una memoria USB, este programa lo
pasa directamente del computador a la maquina e indica los colores, lo que disminuira o

terminaria con los reprocesos que se presentan en el area de produccion
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18. Presupuesto

Presupuesto plan de mejoramiento
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Accion Estrategia Costo
C e, Reestructurar el area de produccion,
Distribucion de . .
S con fines optimar el espacio y $ 600.000
maquinaria . o L
organizar estratégicamente la maquinaria
Crear base datos por empresa
con el propdsito de almacenar
Base dat informacion referente a
Base datos ormaclof re erente $500.000
de disefios existentes nombre de disefio,
ubicacion del bordado, entre otros
observaciones a tener en cuenta.
. Crear un sistema de programacion
Programar produccion . .
. por dias, donde conste el orden que deben realizar y
anticipadamente : . ) : $500.000
L con las diferentes especificaciones estipuladas por
por maquinaria .
los clientes.
Documentacion de los
rocesos y funciones Elaborar un manual
P . de procesos y funciones $ 1.000.000
dentro del area de pro- ~ .
. a desempenar en esta area
duccion
Organizar e
identificar el inventa- Realizar controles previos al inventario existente
. . . $ 3.000.000
rio dentro de los pardmetros de calidad, para fortalecer
existente el orden en materias primas en stock
Efectuar capacitaciones periodicas
Capacitaciones a al personal del area de produccion, con el de fin re- $2.000.000
a operarios forzar sus conocimientos y acciones dentro de la A
empresa
Implementacion de Iniciar gradualmente con una maquina de 6 cabeza-
jornadas laborales de  les, con el fin de adelantar produccién de mayor vo- $200.000
24 horas lumen
Hacer uso de la herramienta de contratacion del es-
Concursar en licitacio-  tado SECOP (sistema electronico de contratacion $200.000
nes del estado publico), estar informado de las diferentes ofertar y ’
postularse.
Realizar la contratacion
Contratacion laboral donde empleador pueda
. . $250.000
formal exigir en los cumplimientos de

los deberes de los trabajadores.
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Compra o adquisicion Buscar predios que se encuentren en venta $ 800.000.000
de predios. en zona industrial o comercial. RS
Compra de software Adquirir el software de disefio $ 27.000.000
para disefio by pulse, para optimizar la produccion en bordado AR
Total, Presupuesto $ 835.050.000

Fuente: Elaboracion Propia del autor.

18.1. Diseiio del area de produccion

En el nuevo disefio de la planta se contempla la distribucién de espacios de trabajo y la
adecuacion estratégica de la maquinaria y mesas de trabajo, siguiendo de cerca las problematicas
que evidenciaba el personal y la planta, donde se observan fallas mediante reprocesos por la
ineficiente programacion a raiz de que se realiza de forma manual, duplicidad en labores lo que
genera tiempos muertos, desorden por falta de espacios y que los operarios no tengan un lugar
designado para guardar y almacenar sus herramientas de trabajo. Para mitigar estas fallas se ha
tomado las siguientes correcciones, como se observa en la figura 23, la nueva propuesta de
disefio en el area de produccion, cada maquina bordadora posee su respectivo espacio individual
lo que le permitiré al colaborar tener mejor acceso al material de trabajo y a la empresa reducir
tiempos muertos en el area de produccion ademds de minimizar el desorden y controlar el mal
uso de las materias primas. En la nueva redistribucion se plantea la asignacion de un espacio para
los objetos personales de cada colaborador, mitigando asi que se encuentren elementos
obstruyendo el espacio laboral.

Se designa un punto de producto terminado para que los operarios depositen las prendas
que salen de produccion, donde habra una persona encargada de la supervision y revision del

producto final.
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19. Propuesta de distribucion
Figura 23

Propuesta organizacional para el area de produccion
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20. Conclusiones
Se concluye que a raiz de la realizacion del diagndstico a la empresa Bordados
Industriales RBM permiti6 conocer a fondo el area de produccioén donde se evidencio las
diferentes problematicas que se presentan como; los tiempos muertos causados por ausencias
injustificadas, deficiente gestion de inventarios y falta de materiales, reprocesos debido a que el
proceso de programacion se realiza de manera manual.

En conclusion, teniendo como base al diagndstico realizado se plantean acciones de
mejoramiento enfocadas en el area de produccion, las cuales estan proyectadas a ser ejecutadas
en un corto plazo como la redistribucion de la maquinaria, crear e implementar base de datos de
disefios existentes, programar produccion anticipada por cada maquinaria, a mediano plazo se
tiene realizar capacitaciones a operarios, implementacion de jornada 24 horas, concursar en
licitaciones del estado y por ultimo a largo plazo se tiene la compra de predios para nueva planta
y compra de software de disefio donde le permita a la empresa a ser mas eficiente y aprovechar
los recursos que posee.

Se determin6 por medio de seguimiento a través de un cuadro de mando donde se
plantearon las acciones de mejora, con su respectiva descripcion, hallazgo, meta a alcanzar e
indicadores, que permita realizar una medicidon y seguimiento al plan de mejoramiento.

La empresa de bordados, busca brindar el mejor ambiente de trabajo para todos los
colaboradores, en procura de la mitigacion de todos los riesgos que se pueden presentar durante
el proceso y con el fin de garantizar un buen uso de los recursos de la organizacion.

Finalmente, para que la empresa bordados industriales RBM, pueda aprovechar al cien

por ciento su capacidad productiva, es de vital importancia que implemente el plan de
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mejoramiento propuesto, el cual estd basado en la optimizacion de los procesos, reduccion de

costos y mayor cubrimiento del mercado.
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21.  Recomendaciones
Se recomienda la implementacion del plan de mejoramiento propuesto para la empresa
Bordados RBM, teniendo en cuenta que éste es la base para que la empresa se enfoque en
el cumplimiento de los objetivos y lineamientos estipulados que le permitiran crecer,
sostenerse y perdurar en el tiempo, ademds ganar reconocimiento y mayor confiabilidad
en el mercado.
Efectuar capacitaciones periddicas al personal del area de produccion en el manejo de
maquinaria de la marca Tajima y SWF con el de fin reforzar sus conocimientos y
acciones dentro de la empresa, de igual forma en mantenimiento de maquinaria y uso
adecuado de materias primas e inventarios.
Organizar e identificar el inventario para dar cumplimiento a través de evaluaciones
periddicas por parte de la persona encargada, ademads verificar que las mercancias
existentes se encuentren debidamente contabilizadas dentro de la organizacion, para
evitar la deficiente gestion de inventarios y traiga consigo retrasos en la produccion.
Vincular formalmente al personal que labora con la empresa de manera gradual, con el
fin de que todos puedan tener los mismos deberes y derechos dentro de la organizacion
ademads que sientan motivados y mejore la relacion entre el empleador y el empleado, de
tal forma poder desarrollar sentido de pertenencia hacia la empresa. Ademas de ello que
los colaboradores tengan mayor compromiso con la empresa cumpliendo sus tiempos
laborales y sus actividades dentro de la organizacion.
Documentar los procesos y procedimientos que se realizan en la empresa, con el

proposito de que el personal nuevo, obtenga bases analizando esta documentacion,
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ademads de tener mayor compresion y conocimiento de las funciones a realizar y de esta
forma evitar que las personas que se marchen de la empresa no se lleven consigo el
conocimiento adquirido dentro de ella.

Se recomienda explorar nuevas oportunidades de negocio que se presentan en el sector,
entre ellas contratacion directa con las empresas y postularse a licitaciones en la

plataforma SECOP.
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