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Resumen

La empresa Textiles Swantex S.A cuenta con una larga trayectoria en el mercado nacional,
destacandose por su linea de medias pantalon, ropa interior y prendas control, lugar donde se
desarrolla una investigacion de campo para mejorar la eficiencia de tiempos, sostenibilidad

ambiental y el manejo de herramientas digitales.

Se evidencian problematicas en la compafiia durante las producciones, donde se analizan
los posibles factores que afectan a el desarrollo adecuado, por esta razon se empiezan a crear
hip6tesis de las posibles oportunidades de mejora, donde enmarca en primer lugar la falta de
comunicacion asertiva para engranar los procesos, la documentacion que se maneja en la empresa
cuenta con falta de informacién y con un formato que no cumple con el objetivo con el cual fue
disefiado, por esta razon se identifica que el medio de comunicacion debe ser el formato de ficha
técnica de producto terminado donde cada a una de las areas tengan acceso y puedan dar sus
aportes en el proceso de muestras, para que llegado el momento de la produccion se tenga una

proyeccion mas clara de la elaboracién del producto.

Palabras claves: Restructuracion, produccion, fichas técnicas, prendas de vestir.



Abstract

The company Textiles Swantex S.A. has a long history in the national market, standing out
for its line of pantyhose, underwear, and control garments, where a field research is developed to

improve time efficiency, environmental sustainability, and management of digital tools.

Problems are evidenced in the company during the productions, where the possible factors
that affect the proper development are analyzed, for this reason they begin to create hypotheses of
possible opportunities for improvement, where framed in the first place the lack of assertive
communication to engage the processes, the documentation that is handled in the company has a
lack of information and a format that does not meet the purpose for which it was designed, For this
reason, it is identified that the means of communication should be the finished product data sheet
format where each of the areas have access and can give their input in the process of samples, so

that at the time of production there is a clearer projection of the development of the product.

Keywords: Restructuring, production, technical data sheets, garments.



Introduccion

En este tema, se aborda la investigacion de campo desarrollada en la empresa Textiles
Swantex S.A compafia que cuenta con mas de 60 afos de trayectoria, con aproximadamente
30 puntos de venta, alrededor de 8 ciudades de Colombia. Empresa la cual cuenta con tecnologia
seamless con maquinaria Santoni y Lonati, con las cuales se desarrolla el 90 % de la produccion
de la compafiia, donde se desarrollan prendas de ropa interior, prendas control, ropa deportiva,
medias pantaldn, slack,, baletas, entre algunos otros desarrollos para exportaciones, bajo esta
tecnologia que se complementa con los procesos de hilado, tintoreria, tricot y cértese procesos
gue ayudan a convertir la empresa textiles Swantex S.A autosostenible en estos aspectos.
También cabe destacar el 10% de la produccion es enfocada en prendas de ropa interior y

deportivas de la cual se tienen empresas aliadas para la compra de materia prima e insumos.

Durante el desarrollo de la investigacién se identifican oportunidades de mejora en la
comunicacion de las areas, optimizacion de tiempos, manejo de herramientas digitales y la
contaminacién generada por la documentacion, donde se identifica que las problematicas en la
compafia que afectan el proceso de fabricacion, para mitigar estas dificultades se ha realizado
un andlisis exhaustivo donde se propone implementar un formato que centralice la informacion,
se actualice y sea asequible para todas las areas, garantizando una comunicacion efectiva y

confiable.

Ademés, se toma como referentes los formatos manejados en la compafiia para
establecer como se estan diligenciando para reevaluar, redisefiar y unificar los documentos para
completar en un solo formato la linea de tiempo de desarrollo de un producto enfocado a la
produccion, manejando la herramienta Excel para contribuir a la reducir el uso de papel y

promover la sostenibilidad ambiental.



1. Empresa

La empresa Textiles Swantex S.A. inicio con la creacion de la marca Tall elaborando por
medio de tejeduria circular medias pantalén, producto con el que empezaron a ser reconocidos a
nivel nacional, con el tiempo se siguieron desarrollando mas productos para la linea e
implementaron una nueva categoria Tall control, productos destacados por ser moldeadores y
reductores. En paralelo la empresa creo dos marcas de ropa interior, una nombrada °’Lady
Marlene’” marca que se fue transformando a lo que hoy es conocido como Insolenzia, la segunda

fue Cachet marca que se empez0 a destacar por ser elaborada con tecnologia seamless.

Con el tiempo y con mayor reconocimiento se siguieron desarrollando nuevas categorias
de la marca como lo es “’Tall nenas’’ enfocado en ropa interior infantil, medias, leggins y prendas
bésicas, <’Tall life’’prendas deportivas femeninas, <’We care’’ categoria que fue creada durante
pandemia para el desarrollo de prendas con concepto de comodidad. También desarrollo la marca

“CHT”’ linea masculina de prendas control, medias, ropa interior y prendas exteriores.

‘Textiles Swantex S.A es una empresa familiar con mas de 60 afios de experiencia en
gestion, disefio, fabricacion y comercializacion de soluciones de vestuario especializadas, ubicada
en la ciudad de Bogotd. Nuestra amplia experiencia en el sector textil y de vestuario nos ha
permitido desarrollar prendas altamente especializadas para solucionar la demanda del sector
comercializacion textil competitivo. Somos una compafiia veridicamente integrada con procesos
de hilado, tejeduria, acabados textiles, estampacion, disefio, confeccion, distribucion y
comercializacion, lo que nos permite ofrecer un mejor control de calidad de comienzo a fin de

cada proceso’” (Textiles Swantex S.A., 2023)

De esta manera se presenta la empresa Textiles Swantex S.A, con una breve descripcion

de quienes son y como esté integrada.
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1. 2. Logotipo
e Textiles Swantex S.A: logo de la razon social de la compafiia.

Figural

Logo Textiles Swantex S.A

TEXTILES
SWANTEX 8.A.

(Textiles Swantex S.A., 2023)

e Tall: Marca que abarca lineas de medias, leggins, prendas control, deportivo e infantil.

§STAL

MEDIAS & PRENDAS

Figura 2

Logo Tall

(Textiles Swantex S.A., 2023)



e CHT: Linea masculina.

Figura 3

Logo CHT for men

FOR MEN

(Textiles Swantex S.A., 2023)

e Cachet: Linea de ropa interior femenina con tecnologia seamless.

Figura 4

Logo Insolenzia Femme

(Textiles Swantex S.A., 2023)
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e Insolenzia: Linea de ropa interior exclusiva y con un toque as de sensualidad.

ALt

(Textiles Swantex S.A., 2023)

Figura 5

Logo Cachet

1.2.Ubicacion de empresa

1.2.1 Locacion
Figura 6

Locacién

Nota: Fachada externa. Tomada de (Googlemaps, Google Maps, 2023)
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1.2.2 Mapa
Figura7

Mapa de ubicacion

(&
: M o
[\ Corferias Q %
S e

2 2
ORTEZAL c?b %
[ Pabellon Américas GRAN AMERIC
! Corferias
Parque Super CADE CAD‘
< Americas
W
& Hospital Universitario
& Supermercado Mayor - Méderi
Don Camilo !
Q
Ca“eﬁ% 0//6)/)
o, 2 Textiles Swantex
ria Distrital < 8 N
» Movilidad 1) Sambos 5
Mallplaza NQS@ az
%, %, SAN
%, %% 7 MEN
e
Secretaria Plaza de Mercadoe
£ Distrital de Salud Paloquemao
N PALOQUEMAO
\Q} G G
P 9//@}9 Qg// S G, A Z %, /4
Q Estacion Ricaurte 9 WQ"’ %, gggg?ngﬁql
o, ‘ > -
O//G-“ °% & g 2 Llémanos y has

Nota: Mapa de los alrededores de la empresa Textiles Swantex S. A (Googlemaps, 2023-)

1.3 Vision
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“Para el 2024, TEXTILES SWANTEX S.A, aumentara la participacion en el mercado,

ofreciendo un amplio y atractivo portafolio que satisfaga las necesidades de nuestro cliente final.”

(Textiles Swantex S.A, Tall Vision, 2023)

1.4 Misién

“Somos una Compafiia dedicada al Disefo, fabricacion y comercializacién de prendas de

vestir, de uso interior y exterior con disefios innovadores, reconocidos en el mercado por su
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calidad, con compromiso social y ambiental que busca satisfacer las necesidades del consumidor

final” (Textiles Swantex S.A, Tall Mision, 2023)
1.5 Estructura Organizacional

La empresa Textiles Swantex S.A genero de forma grafica como se estructura la empresa
para que se identifiquen los roles y la dependencia por el que estd dirigido cada uno de los

departamentos de la compafiia.

Figura 8

Organigrama

GERENCIA
GENERAL

REPRESENTANTE DE
LA DIRECCIONISO
9001, 1S0 14001 y

Decreto 1072
GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA
PRODUCCION M VENTAS ADMINISTRATIVA Contabilidad
DECALIDAD FINANCIERA
g W= 7
e oo -
Ventas-
[ Procesos de Hilazas _| i | —
- —  Compras Gestion
e
I
~ || Almacenes Propios Direccion
JE— [ooe | [
Bodega de Producto
_| Bodega de Materia Prima ] Terminado

Nota: Documentacion interna de la empresa Textiles Swantex S.A

2. Pasantias

Consiste en un acuerdo entre una entidad educativa y un empleador, este proceso es un
concepto de colaboracion, donde el pasante tiene su primer acercamiento al ambito laboral que

esta relacionado con sus conocimientos previos a un proceso educativo sea técnico, tecnologo o
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profesional y para la empresa es una oportunidad de recibir propuestas innovadoras y una
perspectiva diferente, la cual ayuda a que se realicen analisis en los procesos de forma mas

objetiva.
2.1. Informacion general de las pasantias

La pasantia se desarrollé en horario de jornada completa de lunes a viernes en un horario
de 7am a 5pm en donde se implementaron conocimientos previos los cuales fueron adquiridos
durante la formacién académica, implementando conocimientos en patronaje, analisis de
tendencias, bocetacion, elaboracion de fichas técnicas y manejo de programas especializados.
Durante este proceso se pudo realizar un amplio conocimiento en tejido circular, manejo de este
tipo de textil, conocimiento en hilazas, calibre de hilazas, programacion de texturas, procesos de

tintoreria y procesos de confeccion para una viabilidad industrial.
2.1.1. Funciones del pasante

Durante el proceso el pasante realizo actividades en el cargo de Disefiador-Patronista donde

se desempefi6 en:

1. Patrones base: se desarrolla por medio de fotografias, bocetos y prendas fisicas el analisis
de patronaje donde se realiza

2. Digitalizacién de molderia: Durante el proceso se realiza molderia fisica donde luego es
ingresada al sistema por medio de la Tabla digitalizadora Gerber

3. Escalado: Con la molderia ingresada al sistema se desarrolla analisis de escalado con el
sistema de patronaje Gerber.

4. Trazo de produccién: Segun la necesidad de las plantas por medio de una solicitud se

realizaban trazos para produccion de las plantas de corseteria y Armado y calidad
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11.
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Promedio de consumos: Por medio de un formato creado por la pasante se realizaba la
evidencia de los consumos para las producciones, donde se diligencia la informacion del
material y mini trazos para validacion de los consumos.

Anadlisis de tendencias y mercado nacional para el desarrollo de colecciones: Por medio de
reuniones con la gerencia de ventas se identifican los productos, colores y texturas mas
vendidos 0 con mejor proyeccion, teniendo en cuentas esas pautas se realiza el analisis de
tendencias a nivel mundial para compactar la informacién y generar con el equipo del
disefio las colecciones.

Fichas técnicas: Teniendo el andlisis de coleccidn se realiza la bocetacion de los productos
en la ficha técnica, proyectando insumos y consumos, adicionalmente se realiza el
seguimiento de la ficha con los departamentos para llegar al objetivo requerido.
Desarrollo de prendas en tecnologia seamless: Se realizan los bocetos donde se solicita de
texturas, disefio con la entrega archivo en photone para la proyeccién de texturas
Elaboracion de disefios de texturas: Por medio del programa (Digraph 6-Photon) se
desarrollan propuesta de texturas.

Anélisis de tendencia y mercado nacional para eleccion de colorido para colecciones:
Teniendo una investigacion se proyecta para las colecciones el colorido, contando con los
resultados de ventas en colecciones anteriores.

Desarrollo de vestidos de bafio y lenceria femenina: Analisis de tendencias y mercado
nacional enfocado en cada una de las marcas.

Inducciones en corte: En cada proceso nuevo de las colecciones y nuevos productos se

realiza un proceso de induccion para dar las indicaciones correctas sobre el corte
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correspondiente para la produccién o producto, con el fin de mitigar errores en la

elaboracion.
2.1.2. Cronograma

Se realiza cronograma del proceso de la ejecucion del objetivo general, teniendo en cuenta

pautas como:

Introduccion: Adaptacion a la compafiia e inmersion en la estructura organizacional,
reconocimiento del procedimiento productivo.

Analisis de falencias: Teniendo un conocimiento de campo en la compafiia se detectan las
oportunidades de mejora y como se puede llegar a transformar estas falencias en fortalezas.
Validacion de datos: Basados en la estucturacion de la empresa, se analisan los formatos
establecidos en la compafiia y se realiza la validacion de la informacion mas relevante.
Documentacion: Teniendo la infomacion mas relevante se empieza a hacer el formato de
la ficha técnica de producto terminado de producto terminado de producto terminado como
punto de comparacion formatos anteriores.

Elaboracion de propuesta: Se realizan pruebas pilotos con prendas para validar si el formato

es funcional para la compafiia.

Figura 9

Cronograma



FECHA INICIO DE SEMANA

FECHA FINAL DE SEMANA yufun

SEMANA1

28/11/2022 5122022

9/12/2022

SEMANA 2

12/12/202  19/100  6/1400  201/023

16/12/202  23/12/022  30/1/2022  6/01/2023  13/01/2023  20/01/2023 ~ 27/01/2023

SEMANA3

SEMANA 4

SEMANA 5

SEMANA 6

9/01/2023

SEMANA7

16/01/2023  23/01/2023  30/01/2033  6/02/2023
3003 10/0405  17/02/203

SEMANA 8

SEMANAS

SEMANA 10

SEMANA 11
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13/02/2023

SEMANA 12

Induccion

Analisis de falencias

Validacion de datos

Documentacion

Elaboracion de propuesta

Nota: Cronograma de elaboracion de la investigacion. Elaboracion propia.

2.2. Objetivo de la pasantia

La pasantia tiene como finalidad brindarle a la empresa una propuesta de mejora en sus

procesos ya efectuados, por medio de una investigacion de campo, la cual permite identificar las

falencias y como mitigarlas.

2.2.1. Objetivo general

Implementar la reestructuracién en el proceso de fichas técnicas en la empresa textiles

Swantex S.A, generando soluciones en optimizacion de tiempos, digitalizacion de los formatos y

la sostenibilidad ambiental, mejorando la calidad del proceso de elaboracion de la documentacion

interna de la compafiia.

2.2.2. Objetivos especificos

1. Realizar andlisis detallado del proceso actual de elaboracion de fichas técnicas,

identificando las areas de oportunidad y puntos criticos.

2. Disefiar e implementar un sistema de optimizacion de tiempos en el proceso de

elaboracion de fichas técnicas, identificando las actividades que generan demoras

o ineficiencias, proponiendo soluciones.
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3. Desarrollar un plan de digitalizacion de los formatos, estableciendo criterios y
estandares para almacenamiento y acceso electronico de la documentacion, con el
objetivo de facilitar su consulta y reducir la impresion de papel.

4. Capacitar al personal involucrado en el proceso de elaboracién de fichas técnicas,
brindando las habilidades y conocimientos necesarios para utilizar esta propuesta

de manera eficiente.
3. ldentificacién del problema

Durante las pasantias se identifican oportunidades de mejora con la ficha de entra al disefio
y ficha técnica de producto terminado. La ficha de entrada al disefio es un documento fisico que
se maneja en todas las areas el cual contiene la introduccion a la proxima produccion, por lo que
es de gran importancia su manejo y su debido diligenciamiento, pero este consta con la falencia de
que cada area describe su proceso durante la muestra, pero si no es claro quedan sueltos algunos
procesos que en el momento de realizar la produccidn se reflejan los errores al no tener establecidos

los procesos.

Figura 10

Diagrama de la elaboracién de un producto
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Documentacion en la elaboracion de un producto

FICHA DE
ENTRADA AT
DISENO

§%

Nota: Recorrido de un producto y sus diferentes formatos para realizar una produccion.

Elaboracion propia.

En el diagrama se identifica como funciona la documentacion en la empresa Textiles
Swantex S.A, donde se identifican varios subprocesos para llegar a los resultados de los formatos

pero que luego se centraliza en la ficha de producto terminado.



Figura 11

Ficha de entrada al disefio de la empresa Textiles Swantex S.A. Cara 1

rﬁ l FICHA DE ENTRADA AL DISERO

F-DIS-002 Secclén: Disefio
Revisién: 4
[Vorsion; Mayo28dezots |
MUESTRA FISICA ESTUDIO DE MERCADEO a

exTRADA: ; [m)
V m;t B SOLICITUD CLIENTE u CAMBIOS DE DISERO =)
lrererenw: [ = FEOWAC
i e i AEziaride — i W |
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r\gm SWANTEX 1
1 1
| 1
o s T e e e e e T 0 INSUMOS DE CONFECCION )L~ - i o
— -

HILO =

HILAZA
1

Z5 OISRV ERIN o200 38D i SRR NG |
MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA

Nota: Ficha de entrada al disefio del boxer Armando, identificacion del desarrollo actual de

elaboracion del formato. (Tomado de documentacion interna de la empresa Textiles Swantex

S.A)

ELABORO FICHA:  Valentina Guerrero Aivarado
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Figura 12

Ficha de entrada al disefio de la empresa Textiles Swantex S.A. Cara 2
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LES VIABLE PARA PRODUCCION INDUSTRIAL? : SI__ NO__, ;POR QUE?:
CHA DE RECIBIDO: FECHA DE ENTREGA: JEFE DE PLANTA:

PR s vl TR R,

2 P SR RG] '-fv,h‘—,’.‘!E:CONFEOCIBN:’,k:mf: e O e
MAQUINA PREHORMADO SI__ NO_ CORTESSE SI__NO__ 0 DE HOR] PREHORMADO DE COPA SI__ NO_

ES VIABLE PARA PRODUCCION INDUSTRIAL? : SI__ NO__, ¢POR QUE?:

FCHA DE RECIBIDO: FECHA DE ENTREGA: MAN
JEFE DE PLANTA: PRC
St AT T R S ESTAMEADO T RS s U
SUBLIMACION DESCRUDE SI__ NO__|TENIDO SI__ N{ MARQUILLA ESTAMPADA SI__ NO_ SCREEN SI__ NO__
= DE TEMPERATURA: TIEMPO:
LES VIABLE PARA PRODUCCION INDUSTRIAL? ; 8I_ NO__, (POR QUE?:
(OBSERVACIONES
CHA DE RECIBIDO: FECHA DE ENTREGA: JEFE DE PLANTA:

REVISION Y APROBACION DE DISERO:

GERENCIA DE VENTAS PRODUCCION

Nota: Ficha de entrada al disefio del boxer Armando, identificacion del desarrollo actual de
elaboracion del formato. (Tomado de documentacion interna de la empresa Textiles Swantex

S.A)
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Figura 13

Seguimiento de la ficha de entra al disefio.
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Nota: Seguimiento de bdxer Armando, identificacion del desarrollo actual de elaboracion del

formato. (Tomado de documentacion interna de la empresa Textiles Swantex S.A)
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Con las figuras 10,11 y 12 se identifica con un caso real del formato diligenciado
actualmente, donde se identifican las casillas que no son diligenciadas y se esta realizando un
documento que no cumple con su objetivo, ya que no se facilitan los procesos, presentando
inconsistencias al ser un formato manual y adicionalmente se evidencia el gran volumen de

papeleo que se esta generando en los procesos.

Figura 14

Ficha técnica de producto terminado de producto terminado. Hoja 1
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Nota: Ficha de producto terminado del brasier Bellisima, identificacion del desarrollo actual de
elaboracion del formato. (Tomado de documentacion interna de la empresa Textiles Swantex
S.A)

Figura 15

Ficha técnica de producto terminado de producto terminado. Hoja 2
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Nota: Ficha de producto terminado del brasier Bellisima, identificacion del desarrollo actual de

elaboracion del formato. (Tomado de documentacion interna de la empresa Textiles Swantex

S.A)

Figura 16

Ficha técnica de producto terminado de producto terminado. Hoja 3
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Nota: Ficha de producto terminado del brasier Bellisima, identificacion del desarrollo actual de

elaboracion del formato. (Tomado de documentacion interna de la empresa Textiles Swantex

S.A)
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Ficha técnica de producto terminado de producto terminado. Hoja 4

27

T — TRABALAR GUIA PARA SESGO DE 15 MLMETROS CON 2
MEEE RIBETE ABENFURA EALC COLLARN 18 18 ; - ™ B& a0 BoLA ACLUAS A 118 DE EEPARACION 700 | a8
et - MEDIDA DE 9 CM DE DOBLEZ PARA TODAS LAS TALLAS
. e Ketsan 120 | TE242 . - ALINEAR BASE LATERAL A COPAS DEBONDEODERECHD | , o |
AECEE iy PLAA 154 i ey v ™ 134 a0 BOLA e a0 | s
e 130 | 7202  GLSA MFERIOR PARA SESG0 DE VARILLA
o | siic | iami | rocen sescovenns sucees | Fasnz acuias | ane i ; ™ 134 a0 BOLA VOLTEANDO PESTARA DE UNICH DELANDO HACIAEL | amsos | o5
e 1 i LATERAL
CORTAR TIRANTA, A 44 CMDE LARGO DEJANDO 2EM
P | minc | oms | commeramass mmams CEMA FARAPRESILLAR s2400 | a5
LA TIRANTA SE COMPOKE DE 1 ARGOLLA ¥ 2 TENSORES
o | smc | zmi FRESLLAR TIRANTAS K2 PRESILLA ""‘,"I'.';” ?f'_‘“: B an BOLA 300 CE]
. B s e FLIAR TIRANTAS A COPAS X4
R | s | osos PRENMIAR EEAe A PRESILLA Fckum 120 7?‘_“‘: BEa an BOLA FLIAR TIRANTAS A PAZADCR: EBPAL DA 1 iigie | 0ga
- FUAR TRANTAS & SES00 VARLLA COSTADOS X4
. i S — i3 |Waben 120 | Te2az . - ENTALESGAR MARGUILLA EN BROCHE ZOUERDO , UBTADA | 15,
8| minc | 1008 | cowcan oo msacius AazAG O I il B 134 a0 BoLA e s 12,0008
| oame | om [P _— FEALZAR EL DEBID0. CONTROL DE MEDDAS CADW 5 - -
u| s o | ToUSTEAR ¥ EMPACAR CBA 75000 | oe2s
oA 15439 | 12388
TiEMPO CONFECCIN imas | ai0e
| ELABCAD:  LAURAMOREND REVISO ANDREA VACA AFROED

Nota: Ficha de producto terminado del brasier Bellisima, identificacion del desarrollo actual de

elaboracion del formato. (Tomado de documentacion interna de la empresa Textiles Swantex

Figura 18

S.A)

Ficha técnica de producto terminado de producto terminado. Hoja 5
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Nota: Ficha de estandarizacion de proceso, incluido en la ficha técnica formato producto
terminado del brasier Bellisima, identificacion del desarrollo actual de elaboracion del formato.

(Tomado de documentacion interna de la empresa Textiles Swantex S.A)

La ficha de entrada al producto como se puede evidenciar en las figuras 14 a la 18
consolida la informacion de la ficha de entrada al disefio y otros formatos adicionales que se
manejan en simultaneo durante el proceso de elaboracion de muestras, como lo es el set de tallas,
ruta operacional y la ficha de estandarizacion, formatos que se diligencian por separado y luego
se realiza la unificacion de cada uno para completar un documento que posteriormente se puede

entregar a la parte operativa de la empresa, para que se tengan pautas del proceso.
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3.1. Descripcion del problema

1. Falta de informacion- informacion incompleta: en la ficha de entrada al disefio representa
un problema significativo en la elaboracion de productos. Teniendo en cuenta que la ficha
de entrada al disefio se elabora de forma abierta y manual, es posible que se omitan o se
registren incorrectamente los datos necesarios. La informacion incluida en la ficha de
entrada al disefio es transcrita a la ficha de producto terminado generando confusiones y
en algunos casos se realizan costos sin contar procesos productivos que generan un sobre

costo al no estar incluido en el producto.

Figura 19

Ejemplo de falta de informacion

(" Ejemplo de falta de informacién )

A
Se YZwewn _en THT legan Cemila nlam@a

Se Syan,zen mo Enkregon S aws ylanag 12-"3

Tipo de maquina : Tonelo #1
Teiiido en color: Negro
Teiiido con la produccion: Leggings Camila
Suavizado: No se suaviza

Porcentaje de suavizado: No aplica
Seco o humedo: Seco

Secado en tombler: No establecido

Secado ambiente: No establecido

Autoclave: No establecido

Nota: Se realiza un analisis de la descripcion del proceso por parte del area de tintoreria.

Elaboracion propia.
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2. Trascripcion: La informacion de ficha de producto terminado es la recopilacion de los
formatos, como se evidencia en la figura 19 donde se evidencia que alguna informacion
que no esté concisa genera replicas y adicionalmente en el proceso de transcripcion se

pueden cometer errores omision o porque los documentos no tienen claridad.

3. Responsabilidad ambiental: La empresa Textiles Swantex S.A bajo su procedimiento
elabora la de ficha de entrada al disefio, es un formato el cual consta de 1 hoja doble
cara y formato de seguimiento, esto quiere decir que desde el momento en el que nace
un producto se imprimen 3 hojas doble cara, proceso que puede incrementar segun el
producto debido a que en ocasiones se hace necesario realizar varias muestras
aumentando la cantidad de hojas en la ficha de entrada al disefio. Adicional a esta ficha
existe un formato el cual es la consolidacion de la informacién, para ejecutar la
informacion correspondiente para una produccion, la cual debe estar en formato fisico
para la debida ejecucion y validacion. Pero este formato consta de aproximadamente de

5 hojas los cuales usualmente requieren un reproceso generando desperdicios de

papel.

Figura 20

Visualizacion general de la Ficha de entrada al disefio.



Nota: Visualizacién completa de formato de ficha de entrada al disefio. Elaboracion propia.

Figura 21

Visualizacion general de la Ficha técnica de producto terminado

31
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Nota: Visualizacion completa de formato de ficha de producto terminado. Elaboracion propia.

Figura 22

Analisis de papeleo impreso.
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Analisis de papeleo impreso
Coleccion dia de la madre

« Linea Cachet 21 prendas
« Linea tall media 4 prendas Total: 28 prendas
« Linea tall prendas control 3 prendas

Numero de hojas impresas
Formato actual W Propuesta de restructuracion

140 140

84

0

Formato "Ficha de entrada al disefo" Formato "Ficha de producto terminado

Nota: Estadisticas de coleccion del dia de la madre 2023. Elaboracidn propia.

Por medio de las figuras 20 y 21 se evidencia a nivel general la documentacién actual que

se lleva a cabo en la empresa Textiles Swantex S.A, donde la impresion entre la ficha de entrada

al disefio y ficha técnica de producto terminado suman 8 hojas, cifra que aumenta con los

cambios y la rotacion de la muestra. En la figura 22 se identifica cada uno de los formatos como

se realiza el proceso anteriormente y como se reduciria con la adaptacion del nuevo proyecto.

4. Perdida de formatos: La ficha de entrada al disefio al ser un documento de elaboracién

compartida, recorre gran parte de los departamentos de la empresa para evaluar la

viabilidad del producto, pero en el proceso de su recorrido se han presentado perdidas de
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los documentos, que afectan en gran magnitud el proceso ya que se pierde el historial del

producto.
3.2 Diagnostico de la empresa

Textiles Swantex S.A al ser una empresa de larga trayectoria en el mercado ha estado en
busqueda de innovar en nuevas lineas en el mercado, con el objetivo de expandirse en el
mercado nacional e internacional. Sin embargo, la falta de reestructuracién ha dificultado los
procesos, ya que la parte operativa no puede responder con la misma velocidad que se proyecta a
causa de a ausencia de nuevas herramientas que agilicen sus operaciones, ademas se identifica
que los jefes de produccion llevan muchos afios en la compafiia y en algunos casos, tienen

dificultades para adaptarse a los cambios.
3.3 Proceso de fabricacion de un disefio de forma planificada

El proceso de fabricacion de un disefio consiste en un proceso de 23 items que

puntualmente describe el procedimiento del departamento de disefio.

1. Anélisis de tendencias o muestras fisicas

2. Elaboracién del boceto junto con la ficha de entrada al disefio

3. Se realiza entrega de la solicitud a la jefatura de circulares

4. La jefatura de circulares realiza muestra inicial de 3 unidades en talla 34/M.

5. Se realiza la entrega de las muestras a el departamento de disefio el cual se encarga de
dirigirlas a tintoreria para su debido proceso.

6. Tintoreria realiza el proceso tefiido de las muestras en la tanda de tefiido disponible,

donde se diligencia el proceso el cual se realizé en la muestra.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
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Las muestras son entregadas al departamento de disefio donde se realiza la confeccion de
las muestras con el departamento de muestras.

Estas muestras iniciales son validadas sobre una modelo de la talla correspondiente segln
el set de tallas que se tiene proyectado en la empresa.

Si esta muestra queda aprobada se sigue el proceso, si no es aprobado se repiten los items
3-4-5-6-7-8-9 hasta obtener el resultado requerido por el departamento de disefio.

Se presenta la muestra en talla 34/M a la gerencia de ventas donde se realiza la
aprobacién del producto, si esta no es aprobada se archiva en la A-Z del afio
correspondiente, si esta es aprobada se sigue el proceso.

La muestra luego de ser aprobada se realiza la solicitud del set de tallas para la jefatura de
circulares “Produccion”.

Se envia la solicitud a la jefatura de circulares una docena de prendas en talla L para
realizar el colorido de las prendas.

El set de tallas es entregado a disefio donde es redireccionado a tintoreria para realizar el
debido proceso de tefiido.

Para el colorido se realiza formato de Solicitud de tonos, los cuales se entregan a
tintoreria con los insumos correspondientes del producto.

Se realiza confeccidn del colorido de prendas con el departamento de muestras.

El colorido es entregado a la Gerencia de Ventas para aprobacion.

El set de tallas es elaborado por la planta, la cual realizara la produccién, donde se valida
ruta e insumos.

Se realiza toma de medidas en reposo y son validadas sobre una modelo de la talla

correspondiente.
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19. Son validadas sobre una modelo de la talla correspondiente, en caso tal de no ser
aprobado se repiten los items 11-13-17-18, de manera contraria si este queda aprobado
por el departamento de disefio, se procede a dar a pruebas de uso.

20. Se esperan 5 dias para la validacion de pruebas de uso en todas las tallas, donde se
observa el comportamiento del producto con el uso y con el lavado.

21. Si esta revision no cumple con los requisitos, no queda aprobado y se valida con el
departamento de calidad y produccién cuales podrian ser sus mejoras, donde se realizan
cambios correspondientes. Si de lo contrario este queda aprobado se realiza liberacion del
producto.

22. Se envia correo a las areas correspondientes con la ficha de entrada al disefio, consumos y
set de tallas para efectuar la liberacion del producto.

23. Los jefes de area validan las informaciones producto y se realiza por medio de un

formato digital la firma de liberacién para arrancar produccién y/o tejeduria.
3.4 Aspectos por mejorar

La empresa Textiles Swantex S.A es reconocida por su completo proceso industrial, el
cual abarca multiples areas como ingenieria, mantenimiento, gestion ambiental, hilatura, tejido
circular, armado y calidad, calidad, corseteria, tintoreria, tricot, estampado, ventas, compras,
disefio, contabilidad, sistemas, gestion de recursos humanos, planeacién, bodega de producto
terminado y bodega de materia prima. Estos departamentos desempefian un papel fundamental y
deben trabajar en total sincroniza para lograr una produccion eficiente. Sin embargo, se han
identificado deficiencias en la comunicacion entre ellos, lo que genera inconvenientes en los

procesos de ejecucion.
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En ese sentido, es necesario mejorar la comunicacion entre los departamentos,
estableciendo canales claros y eficientes de interaccién. Esto permitiria una mejor productividad
sin tener retrasos y malentendidos, pero es un proceso que se debe trabajar teniendo en cuenta

que la adaptacion al cambio dentro de la compafiia no es fécil y en ocasiones no es aceptada.
3.4.1. Mejoras

1. Manejo de la comunicacion: La ficha técnica de producto terminado debe ser el
punto central de informacion para todas las areas, a fin de consolidar los datos y
garantizar su conocimiento generalizado. ES importante establecer una
parametrizacion en este formato, de modo que el lenguaje utilizado sea comprensible
y facilmente manejable por todos los involucrados en el proceso
2. Consolidacion de la informacion: ES fundamental centralizar la informacion de
manera clara y concisa para llevar a cabo los procesos necesarios. Todos los
departamentos deben contar una parametrizacion establecida en el proceso de
muestras, lo que ayudara a detectar o implementar mejoras que contribuyan a agilizar
tanto el producto como el proceso. Adicionalmente es crucial que esta informacién se
valide antes de se entregada a la parte operativa

3. Estandarizacion de informacion y procesos: Es importante tener una base de datos
completa y solida, que sea de conocimiento general, de agil diligenciamiento y
lectura, donde estos formatos durante su proceso van a ser visualizados con facilidad
y luego nos ayuden a obtener un archivo de esta informacién de manera digital en una
carpeta de acceso general.

4. Efectividad en los procesos: La claridad en los procesos va a poder identificar como

mitigar los problemas que se evidencian durante una produccién, debido a que en el
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proceso de muestras se pueden identificar las posibles mejoras, pero a causa de que
no se dejan registros son errores que se repiten y se maximizan.

5. Menor consumo de papel, acetatos y tintas de impresion: En la elaboracién de ficha
de entrada al disefio y ficha técnica de producto terminado reduce en gran manera la

contaminacion y disminuye la compra frecuente de estos materiales.
3.4.2. Evaluacion de soluciones

Se realiza cada una de las soluciones que se plantea, con los factores positivos y

negativos.

1. Digitalizacién de los formatos: Se plantea la forma de pasar los formatos fisicos,

digitalizarlos y automatizarlos en un archivo de Excel.

Figura 23

Cuadro comparativo. Formato fisico- Formato digital



DIGITAL

- .

DEBILIDADES
+ Acceso para el personal de
produccion
» Manejo de computo
+ Actualizacion de los computadores
» Peso del formato

..o . .
. e .
.........

FORTALEZAS
+ Reduccion de impresion v contaminacion
ambiental
+ Diligenciamiento especifico de la informacion
« Consohidacion de la informacion
+ Acceso general
« Archuivo digital, duradero
« Edicion lmitada
« Manejo de responsabilidades
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FISICO

DEBILIDADES
+ Perdida de los formatos
« Dificil localizacion
+ Manejo de archivo
« Impresion continua
« Falencias en la digitacién del formato
« Libre acceso

» Manejo general
« Trasportabilidad

Nota: Cuadro comparativo entre un formato digital y formato fisico teniendo en cuenta

debilidades y fortalezas. Elaboracion propia.

2. Unificacidn de la ficha de entra al disefio y la ficha técnica de producto terminado: La

elaboracion de ficha de entrada al disefio y ficha técnica de producto terminado, al

compartir informacion y presentar problemas en su elaboracién, se planea unificarlos.

Figura 24

Cuadro comparativo. Unificacion de los formatos-Dos formatos



UNIFICACION DE LOS DOS FORMATOS
FORMATOS

FORTALEZAS

« Separacion de los procesos
« Clasificacion de las muestras y
el proceso productivo

Nota: Cuadro comparativo entre una unificacién de los formatos y dos formatos teniendo en

cuenta debilidades y fortalezas. Elaboracion propia.

3. Bloqgueo de la edicion de los formatos: Al ser una empresa con un amplio equipo de

trabajo se hace necesario el manejo de las responsabilidades.

Figura 25

Cuadro comparativo. Blogueo-Libre acceso

40
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BLOQUEO LIBRE ACCESO

» Confusion de la informacion » Edicion por parte de todos los
involucrados
+» Cambio de la mmformacion de
forma continua
« Borrar informacion de
importancia

» Errores en digitacion

- LR
---------

---------

FORTALEZAS

« Manejo de responsabilidades

» Limitacion en cambios
« Responsabilidad por areas
+ Limitacion de toma de decisiones

Nota: Cuadro comparativo entre bloqueo de las casillas y libre acceso, teniendo en cuenta

debilidades y fortalezas. Elaboracion propia.
4. Solucion propuesta

Elaborando un analisis de las falencias de la empresa Textiles Swantex S.A, se proyecta
la restructuracion de los formatos de ficha técnica de producto terminado, generando un formato
digital el cual sera archivado en una carpeta compartida; pero para el caso de la ficha técnica de
producto terminado se analiza que debe ser un formato fisico ya que es manejada por la parte
operativa de la empresa, situacion que nos hace tomar la decision de realizar la impresion de este
formato, pero aun asi reducen los problemas de transcripcion de la informacion. El proceso de la

unificacién se va a manejar para que todos los involucrados puedan acceder a la informacion en
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tiempo real del historial y recorrido teniendo restringido los campos a los que se pueden acceder
dependiendo el departamento ayudando a filtrar los errores y el manejo de las responsabilidades,
adicionalmente al finalizar el proceso de muestra y aprobaciones se tiene que realizar un proceso
de seleccion de la informacion més relevante para ser entregado en un formato fisico a la parte

operativa de la compafiia.
5. Evolucién del proceso

1. El proceso es validado con el equipo de Gestion Humana encargados de las auditorias
internas de la Iso 9001. Se presento el formato y el instructivo correspondiente para la
elaboracion de la ficha técnica de producto. Durante la presentacion se identifico la
necesidad de realizar un cambio en el procedimiento de disefio para poder
implementar el formato y adicionalmente se necesita validacion del auditor encargado

2. Serealizo la presentacion a la Gerencia de produccién, la cual fue satisfactoria y se
solicita un acompafiamiento en la capacitacidn con todos los jefes de las areas
correspondientes al proceso de la ficha técnica de producto terminado, adicional a
ello se sugiere una prueba piloto del formato y la validacion de los responsables.

3. Parael desarrollo de la implementacion se realizé la capacitacion de los jefes de areas
para presentar el proyecto, mostrar instructivo, resolver inquietudes de su
diligenciamiento y el objetivo de la capacitacién fue muy positiva debido a que los
jefes de area se encuentran abiertos en la implementacion del nuevo formato y su

funcionamiento.
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Figura 26
Propuesta de ficha técnica de producto terminado hoja 1
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o8

SET DE TALLAS

Propuesta de ficha técnica de producto terminado hoja 2

Figura 27

o a
9| e <
&l (TN ] [y U
g = S T HTHY
2|58 g
(=]
35| & <
sl &
[TH]
£
w | o =
=)
P =
& 0
=
2
J < ﬂ
— ==
o |el8 &
W
<N Sl 4 -
L “
.r_ AR
S BH AR N ]
LR, ...,_....“.? W =
LA
.,_...u..w
W |eigiEE E .l itz
T EiE ik
Hn\\\_..____.__“._ €| |6 GGciE5o mnmu_;..mm
; i -
T = | N ofcie:s
) o8| RSTIors FEE
T A ;] o
@.._...._...._._.._ .._._... ...._“._......_“._......_“._......_.... ......_..._......_.._“......_..___. E
L e b
......._...._.._...._.._ i L] = EiEIEIE EE E
L oo il eigig Y
. ...._...._H__....__.. =l m = (wiwis i o e
[T} = = H s = 1
SENEE R RN I R S o
i =]
— =)
m [ =
= EiEiEIEigiglE Sl=:iE
GiGioioigigia nlEigim
T S S e ] =1 =
,ﬂ“ﬁﬂ,ﬂf& e LR Loy e T Sim
..._,_......._,........ ......,__,_... — e e [ o iz
W WA EiE
) .. \ ] =
© HEEEERRE
r— - L- [ BN V] ! ! = w
D [ )
o = =
T
e
i, &ﬁ&% 1
Hi I m = -
e L <] HENE =l| =
T Lif .__....:__......_........._.._._._:__._._.._..__._“_.._..__._“_...h m m L aic aiai2 <
I, O 5588 ERE =
A -..-.-.-..--_.-._-.- ____. -.-. g -M 1 m E -—m -o—” ID IM = iy
i E| B [nidiBieiEiGE
W | A ey Qi I=H-] m .
E | = —iRiiEiT [ ]
LI AN
=
= o =] = o3 i ien =
Q| = o | i i m =]
= i sl=igia |g] o
= Ol iqia < <
2l B2 s =
[TH]
2| 8 [enivouior AL L 7]
al| E %




Figura 28

Propuesta de ficha técnica de producto terminado hoja 3
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COLORIDO APROBADO o @
COLOR 1 COLOR 2 COLOR 3 COLOR 4 OBSERVACIONES
MNegro Blanco Piel Magenta
2100 0400 5800
COLOR 5 COLOR G COLORT COLOR B OBSERVACIONES
MATERIALES DE CORTE TUBULARES
PESO X PESD X CANTIDAD DE
DESCRIPCION CANTIDAD ANCHOD | LARGO UND DOCENA | PRENDAS POR TUBO OBSERVACIONES
c - ) - consume realizado con
uerpo 1 30 B0 0,36 4,32 s talla 26
MATERIALES DE CORTE E INSUMOS
THIDRLT
VARIACINE PROVEED PESQ X 1 | CONSUMO (OB SERVACID
L= 3 DE COLOR e OR el EER R uF?_Em METR:O KG N/ PRECID
MNegro-
Negro
FizlFizl =ara talla
AC 153 Magenta- Copa triangulo Corformas 1 PAR 0,000 KG == "D;‘r‘r';_b“"“
Fiel -
Blanco-
hilzmrn
BERD Tono a tono Sesgo Swantex Swantex 15 mm 1,75 MT 0,240 HG | 0,420 KG
Ac 1865 [ Tono a tono Abrochadura C.Chala dodT2 1 UND 0,000 KG
28984  [Tono 3 tono Hil 24 GR 0,002 KG | 0,48 KG
EBESE  [Tono a tono Hilazs il GR 0,003 KG [ 0,168 KG
TETET-DE00 Gris Tinta tampo 0,015 GR 0,002 KG | 0,000 KG
MATERIALES DE EMPAQUE
ITEM CANTIDAD |DESCRIPCION DOBSERVACION / PRECIC
RahaRE 1 UND Etiqueta Mueva
3221 1 UND Bolsa
10487 1 UMD Sujetador
1385 1 UMD Codigo de bamas
Figura 29

Propuesta de ficha técnica de producto terminado hoja 4.1
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CONSUMOS 2 &
CONSUMOS TUBULARES

MINITRAZO

INFORMACION
NOMBRE Rebeca REF 173454

PATRONISTA /DISENADORA FECHA

Material TULL Ancho del tubo 0,36 MT
Ref de tubo tem/Composicion ELETB9 Largo del tubo 0,35 MT
N* de prendas & UND Unidades por lote 60 UND
Tallas TGO Cantidad de tubos por lote 7,50 UND

Figura 30

Propuesta de ficha técnica de producto terminado hoja 4.2
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CONSUMOS TELAS

MINITRAZO

Informacion
NOMBRE Rebeca REF 1T3454
PATRONISTA /DISENADORA FECHA
Material Ancho de tela 0,00 MT
Ref de tubo ltem/Composicion Largo del trazo 0,87 MT
N* de prendas 3 UND Porcentaje de desperdicio 5%
Tallas Largo del trazo + % desperdicio 0,91 MT
CONSUMO POR UNIDAD 0,30 MT
Figura 31
Propuesta de ficha técnica de producto terminado hoja 4.3
CONSUMOS SESGOS
CONSUMOS SESGOS
CONSUMO
NOMBRE DE LA REF Rebeca REF 1T3454
PATRONISTA /DISENADORA FECHA
ANCHO DE TUBO TINTURADC EN CM S 250 CM METRO TOTALES DE SESGO a8 MT
LARGO DE TUEO TINTURADO EN CMS 30,0 CM CONSTMENETO ZOR FRENDA =N 0,50 MT
ANCHO DE SESGO CORTADO EN CMS 2,0 CM PORCEMTAJE DE DESPERDICIO 10%
c CONSUMO DE PRENDA EN MT = e
NUMERO DE TIRAS POR LARGO DE TUBOD 15 TIRAS T 0,55 MT
METROS LINEALES DE TIRAS POR TUBO 7,50 MT TOTAL UMDAE;‘; POR TUBO DE 13,64 UND
UNIDADES POR LOTE 120 UND TOTAL PRENDAS POR TUBO DE RIB 14 UND
MECESIDAD DE TUBOS POR LOTE 8,80 UND

Figura 32

Propuesta de ficha técnica de producto terminado hoja 5
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TINTORERIA Q Q

FECHA DE SOLICITUD 20/02/2023 FECHA DE ENTREGA 20/02/2023
MUESTRAS ENTREGADAS A XXX

TIPO DE MUESTRA CANTIDAD TALLAS COLOR SOLICITADO OBSERVACION

CORRECCION MUESTRA
INICIAL 3 UND M Negro
MAQUINA COLOR SUAVIZADO | AUTOCLAVE | TOMBLER | HUMEDO SECO TIEMPO TEMPERATURA

COLORCOMBI C3 Negro X 180 220°

TENIDO EN TANDA Sexy Confort Bra

OBSERVACIONES: Se recomienda no suavizar

APROBADO : Sl
OBSERVACIONES:

Figura 33

Propuesta de ficha técnica de producto terminado hoja 6

ESTAMPADO Q Q

FECHA DE SOLICITUD 20 de febrero de 2023 FECHA DE ENTREGA 20 de febrero de 2023
MUESTRAS ENTREGADAS A XXX

TIPO DE MUESTRA CANTIDAD TALLAS COLOR SOLICITADO OBSERVACION

MUESTRA INICIAL 3 UND M Gris
MAQUINA TEMPERATURA TIEMPO TIPO DE ESTAMPADO
Tampo 120 ° 2 seg Marquilla
APROBADO : E
OBSERVACIONES:

Figura 34

Propuesta de ficha técnica de producto terminado hoja 7

PLANILLA DE RUTA

TIEMFO A
HILO | sisT [ caus | PUNTA SAMX | SAM X SUPLEME
REC | AGUJA | AGUJA | AGUJA CEEERITERTES INGRESAR | ™7 -0

CENTRO ANCHO | PPP
DE
DOCENA| UNIDAD | 2R

HILG | HILO
cop DESCRIPCION MAQUIN| “oe | (254 | surERIo |INFERIO
costo PUNTADA| Cm) [ R

=l conc | 2001 UNIR TRIANGULO A GOPA ENGAJE PLAT | 1sbr | 10 FPP 10 R 056 (004867 | 0.0093333 | 15%
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Aporte a la empresa

El aporte para la empresa es la reduccion de tiempos en los procesos productivos, por

medio de la elaboracion, digitalizacion y automatizacion de fichas técnicas de producto

terminado donde los departamentos no van a tener que invertir demasiado tiempo en su

diligenciamiento ya que se proyect6 un documento de facil diligenciamiento y manipulacion,

manejando herramientas basicas como Excel, formato con el que todos los computadores son

compatibles. Adicionalmente se hace un instructivo detallado de las responsabilidades por areas,

el debido diligenciamiento y la importancia de cada una de las casillas existentes en el formato.

6.1 Logros

8.

9.

Fortalecer experiencia en patronaje de ropa interior, deportiva, masculina, infantil,
vestidos de bafio y pijamas.

Elaboracion de disefios de ropa interior con tecnologia Seamless.

Elaboracion de disefios para medias.

Elaboracion de disefio de texturas en programa (Digraph 6 - Photon)

Elaboracion de disefios de vestidos de bafio.

Manejo del programa Gerber Acumarck.

Fortalecer el manejo de Excel.

Fortalecer manejo de illustrator.

Direccidon de muestras.

10. Aprendizaje en procesos de hilado.

11. Aprendizaje en procesos de tejeduria.

12. Aprendizaje en procesos de tintoreria.
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6.2. Alcance de la pasantia

Durante el proceso de pasantia se logro trabajar en el desarrollo de un proyecto centrado
en la mejora de tiempos, digitalizacion y reduccion de impresion, por medio de un formato que
mitigara estos problemas. Teniendo un enfoque digital, en el cual se envia un enlace por correo
electrénico a cada departamento. Mediante este enlace, los usuarios podian acceder y editar el
formato utilizando una clave especifica establecida para su departamento. Esto permitié que cada

persona o departamento asumiera la responsabilidad correspondiente en el proceso.

Ademas, se implemento un Unico formato valido para la entrada del disefio y la ficha
final del producto. Esté enfoque contribuye a filtrar y gestionar los procesos de manera mas
efectiva, establecid un flujo de trabajo mas eficiente desde la etapa de disefio hasta la
produccion. Se espera que, si este proyecto es aceptado y se implemente de forma correcta, las

condiciones productivas sean muy favorables para la compafiia.
6.3. Limitaciones

1. Se pospuso la capacitacion del proyecto en varias ocasiones.

2. Este proyecto tuvo acompafiamiento por parte del Ingeniero Diego Gamba, en
horario extralaboral.

3. Laimplementacion del formato se realiz6 cuando la pasante se retir6 de la
empresa por lo que no se pudo llegar a evidenciar el alcance que tuvo la

propuesta.
Conclusiones

Durante las pasantias desarrolladas en la empresa Textiles Swantex S.A se realiza una

investigacion de campo donde se establecio una restructuracion en busqueda de ayudar a



o1

fomentar la mejora continua de los procesos, donde se puede integrar la informacion de una

forma mas eficaz y concreta.

Las pasantias también ponen a prueba al pasante sobre sus conocimientos adquiridos
durante su proceso formativo, es de gran importancia debido a que sin estos saberes no se pueden
establecer proyectos de mejora en una compafiia, resolucién de problemas y la ejecucion de las
funciones laborales. Adicionalmente el tener un conocimiento en un campo de accion visibiliza
la importancia de los procesos, el andlisis critico y la implementacion de proyectos que aporten a
una compafiia de la cual se hace parte, la importancia de diligenciar formatos y seguir los

conductos regulares para cumplir los objetivos colectivos deseados.
Recomendaciones

Textiles Swantex S.A es una empresa reconocida con una larga trayectoria en el mercado.
Para mantenerse competitiva, es importante que la compafiia se enfoque en mejorar sus procesos
y tome como referencia a empresas multinacionales que valoran a sus empleados y su bienestar.
Ademas, es fundamental analizar temas de marketing y de producto, donde el valor agregado de
una prenda puede ser determinante para su éxito. En lugar de aferrarse a productos que fueron
exitosos en el pasado, es importante buscar constantemente nuevas oportunidades y enfoques
innovadores para mantenerse relevante en el mercado. Al estar atentos a estas tendencias y
enfoques, Textiles Swantex S.A podra mantenerse a la vanguardia y seguir siendo una empresa

exitosa en el futuro.
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Glosario

Ficha técnica: es una herramienta con la que cuenta el exportador para informar de una
manera estandarizada y sencilla las caracteristicas técnicas de su producto. Esta informacion

tiene utilidad a nivel comercial y logistico. (exportador, 2018)

Tecnologia seamless: Las maquinas seamless son fruto de la evolucién tecnoldgica de
las maquinas circulares para la realizacion de medias: confeccionan a partir de tubos y el

acabado requiere intervenciones minimas. (Fugar, 2023 )

Disefiador de modas: es la aplicacién de los principios del arte y el disefio a las prendas
de ropa y accesorios que las personas utilizan. La moda es disefiada teniendo en cuenta el
contexto cultural, social, el tiempo y lugar donde son creados. También se toma en cuenta el uso

que se le dara a la prenda o accesorio. (Mayab, 2018)

Patronaje: es el proceso de crear patrones o moldes en papel o tela que se utilizan

como guia para cortar y confeccionar prendas de vestir y otros productos textiles (school, 2023)

Trazo: En la industria textil, la etapa del trazo consiste en la adecuada distribucion de los
patrones que conformaran la prenda sobre una extension de tela, buscando el mejor
aprovechamiento de esta para evitar costos innecesarios. Por supuesto, en las tiendas Lafayette,
brindamos la certeza de que el ancho y el largo de las telas entregadas son ideales para un

correcto uso y aprovechamiento adecuado. (Lafayette, 2019)

Innovacion: es un concepto muy ligado al ambito empresarial. Innovar es mejorar lo que
existe, aportando nuevas opciones que suplan las necesidades de los consumidores, o incluso

crear nuevos productos con el fin de que tengan éxito en el mercado. (Peird., s.f.)


https://economipedia.com/definiciones/consumidor.html
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Norma Iso 9001: es una norma internacional acerca del sistema de gestién de calidad y
que justamente se le atribuye a todas aquellas empresas publicas o privadas que disponen
efectivamente de todos aquellos elementos que son necesarios para contar con una gestion de

calidad que satisfaga ciento por ciento las necesidades y expectativas de sus clientes. (C, 2014)

Auditoria: Una auditoria es un proceso de verificacion y/o validacion del cumplimiento
de una actividad segun lo planeado y las directrices estipuladas. Segun la 1ISO (Organizacién
Internacional de Normalizacidn) es un proceso sistematico independiente y documentado que
permite obtener evidencia de auditoria y realizar una evaluacién objetiva para determinar en qué
medida son alcanzados los criterios de auditoria (conjunto de politicas, procedimientos o

requisitos a revisar). (Kawak, 2018 )
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