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Optimizacion Y Estandarizacion Del Proceso De Seguimiento De Telas De Estampacion

Resumen

El presente trabajo se expone como el informe final desarrollado a partir de la realizacién de la
préactica académica en el area de Desarrollo de protos, el cual se enfoca en la automatizacion del
proceso de seguimiento de telas de estampacion en Crystal SAS, una empresa textil de alta
relevancia en el sector retail, tanto a nivel nacional como internacional. Actualmente, la gestion del
seguimiento de telas se realiza de manera manual mediante un archivo de Excel, lo que genera
ineficiencias en la solicitud y el control de la llegada de materiales, y retrasa los tiempos de
produccion.

El objetivo general de este trabajo fue proponer una herramienta de usuario final que automatizara
dicho proceso, mejorando la precisidn en la gestion de tiempos de entrega. A través de un analisis
exhaustivo del proceso actual y sus deficiencias, se implement6 una serie de formulas al Excel, las
cuales permitieron que la auxiliar solo al ingresar la palabra Si con un condicional se pintara la fila
completa de la tela que recibid, ademas para tener control del tiempo de llegada, se condiciono una
celda con el tiempo de espera de 10 dias, estas implementaciones mejoraron el ingreso y la gestion
de la informacion.

La metodologia adopto un enfoque cuantitativo para medir las mejoras en los tiempos del proceso
y un enfoque cualitativo para medir la satisfaccion del personal con la nueva herramienta. Los
resultados obtenidos mostraron una disminucion del 66.67% en el tiempo invertido y una mejor

gestién de la informacion.

Palabras clave: Optimizacién, Estandarizacion, Automatizacion, Excel, Macro, Eficiencia

operativa.
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Abstract

This work is presented as the final report developed from the realization of the academic practice
in the area of Protos Development, which focuses on the automation of the tracking process of
printing fabrics in Crystal SAS, a textile company of high relevance in the retail sector, both
nationally and internationally. Currently, the management of fabric tracking is done manually
through an Excel file, which generates inefficiencies in the request and control of the arrival of
materials, and delays production times.

The overall objective of this work was to propose an end-user tool that would automate this process,
improving accuracy in lead time management. Through an exhaustive analysis of the current
process and its deficiencies a series of formulas were implemented in excel, which allowed the
auxiliary only to enter the word if with a conditional to paint the entire row of the fabric received,
also to have control of the arrival time, a cell was conditioned with the waiting time of 10 days,
these implementations improved the entry and management of information.

The methodology adopted a quantitative approach to measure improvements in process times and
a qualitative approach to measure staff satisfaction with the new tool. The results obtained showed

a 66.67% decrease in time spent and improved information management.

Keywords: Optimization, Standardization, Automation, Excel, Macro, Operational

efficiency.
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1. Introduccion

Crystal sas es una compafiia que se dedica a la produccion y comercializacion de prendas
de vestir, la cual tiene un alto posicionamiento en el sector retail, siendo lider en el mercado
nacional e internacional con marcas como GEF, Punto Blanco, Baby Fresh, Galax y Casino;
ademas cuenta con la produccién de prendas para importantes clientes de exportacion como
Lacoste, Lululemon y Arc’teryx. La empresa estd integrada a través de 6 plantas de manufactura
en Colombia, con un sistema vertical que inicia desde el proceso de hilanderia, tintoreria, textiles,
confeccion y calceteria.

Una de las principales tematicas en la alineacion integrada de la cadena de suministro es el
area de compras, la cual es conceptualizada como la division de servicio dentro de la compafiia que
se encarga de garantizar el abastecimiento de materiales en el tiempo y forma solicitados,
obteniendo beneficios del mercado. Esta area juega un papel importante en la base de la planeacion
de la cadena de suministro, participando en procesos estratégicos como la planeacién de ventas y
operaciones o tacticos y operativos como la planeacion de requerimientos de materiales (MRP).

Dentro de esta area, esta el proceso de adquisicion de telas de estampados para realizacion
de muestras en la sede de Sabaneta. Inicialmente, se solicita a la sede de Marinilla la produccién
de las telas especificas para cada referencia. Considerando un plazo de produccién de 10 dias (lead
time), las telas son posteriormente trasladadas a Sabaneta para su uso.

Actualmente, la gestion del seguimiento de telas de estampacion se realiza mediante un
archivo de Excel que carece de funcionalidades avanzadas para verificar automaticamente los
tiempos de llegada y detectar retrasos. El proceso manual es propenso a errores, la auxiliar del
proceso dedica un total de 3 horas al dia para gestionarlo. De estas 3 horas, 20 minutos se destinan
a revisar los correos con la solicitud de telas y extraer la informacion necesaria. El paso que mas
tiempo consume es en la introduccion de los datos al archivo Excel, lo que representa
aproximadamente 1 hora con 20 minutos. Este tiempo varia dependiendo de la cantidad de telas
solicitadas.

En los 10 minutos restantes, la auxiliar realiza la solicitud al proveedor. Una vez realizada
la solicitud, el proceso continuo con la revision de las telas que llegaron. Esta parte del proceso

toma aproximadamente 1 hora, en esta etapa se realiza la verificacion con el Excel de las telas que
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Ilegaron en el lead time establecido, la auxiliar manualmente pinta las filas con un color rosado
para marcar que se recibieron. Sin embargo, este proceso manual presenta varios inconvenientes,
como la posibilidad de borrar informacion accidentalmente mientras se pintan las celdas, lo que ha
generado retrasos y aumenta el riesgo de omitir el registro de alguna tela.

Con el objetivo de mejorar la precision y la rapidez en este proceso, se propone desarrollar
una herramienta de usuario final que automatice las tareas mas propensas a errores y que requieren
de mucho tiempo, como la actualizacion manual del estado de las telas. Esta solucion permitira al
personal visualizar de una mejor manera la informacion de las telas que faltan, ademaés se eliminara
la necesidad de pinta manualmente las celdas del Excel, estas actualizaciones también permitiran

tener un control mas preciso sobre los tiempos de llegada y de retraso.



Optimizacion Y Estandarizacion Del Proceso De Seguimiento De Telas De Estampacion
10

2. Objetivos

En esta seccion se presentan los objetivos del estudio, comenzando con el objetivo general y luego
desglosando los objetivos especificos. Estos objetivos tienen como propdsito guiar el desarrollo de
la investigacion, estableciendo metas claras y medibles que permitan evaluar el cumplimiento de

los resultados esperados.

2.1 Objetivo general

Proponer una herramienta de usuario final que automatice el proceso de seguimiento de
telas de estampacion en Crystal SAS, para mejorar el tiempo del proceso en un 66.67% y la

reduccion de errores en el registro de la informacion.

2.2 Objetivos especificos

e Comprender el proceso de seguimiento de telas de estampacion, desde que se realiza el
pedido hasta que se recibe, para tener una visién completa del flujo de trabajo y poder
determinar las fases del proceso que requieren de automatizacion.

e Conocer el proceso actual de seguimiento de telas con el fin de identificar las areas claves
de ineficiencia y los puntos criticos que requieran automatizacion.

e Modelar la herramienta de usuario final para mejorar el ingreso y la gestion de la
informacion, y asi minimizar los errores humanos.

e Evaluar la efectividad de la herramienta de usuario final en términos de reduccion de

tiempos, con el fin de cuantificar la mejora en la eficiencia.
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3. Marco tedrico

La automatizacion de procesos en la industria textil ha transformado profundamente la
manera en que las empresas producen gestiona y comercializan productos. En una era caracterizada
por la alta competitividad, la automatizacion se ha consolidado como una herramienta clave para
mejorar la calidad de los productos y reducir los costos operativos, permitiendo a las empresas
mantenerse competitivas en el mercado global.

La automatizacion se refiere a la implementacion de tecnologias que permiten a las
maquinas y sistemas ejecutar tareas previamente realizadas por humanos, con mayor precision y
eficiencia. En el &mbito textil, la automatizacion puede clasificarse en tres categorias principales:
automatizacion fija, programable y flexible (Practics - Openbravo Gold Partner, 2023). La
automatizacion fija consiste en la programacion de equipos disefiados para ejecutar operaciones
especificas de manera repetitiva, lo que incrementa las tasas de produccion, pero limita la
flexibilidad en los cambios de disefio. La automatizacidén programable permite la produccién por
lotes, mientras que la automatizacion flexible ofrece la capacidad de fabricar una mayor variedad
de productos, aunque a un ritmo de produccion mas bajo.

La automatizacion en la industria textil no se limita Gnicamente a la produccion. Hoy en
dia, las empresas estdn implementando sistemas automatizados en areas como la logistica, la
generacion de contenido para el comercio electronico y la gestion de pedidos. Por ejemplo, la
logistica automatizada permite una preparacién mas rapida de pedidos y el uso de tecnologias
avanzadas, como vehiculos sin conductor, para el transporte de productos dentro de las plantas
(Sanchez, 2022).

La automatizacion permite la integracion de toso los sectores en la cadena de produccién a
través de software de gestion, facilitando el intercambio eficiente de datos. Con el uso de maquinas
inteligentes conectadas mediante internet de las cosas (10T), es posible obtener datos valiosos sobre
mantenimiento y productividad. En cuanto a la gestion de inventarios y el control de suministros,
la automatizacion elimina tareas manuales, incrementando la precision y eficiencia en la
actualizacién del stock en tiempo real, lo que facilita un andlisis mas detallado y una mejor

organizacion. (De Redaccion de Drew, s. f).
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La automatizacion en la industria textil ofrece varias ventajas, segun CNI. Esta tecnologia
permite lineas de produccion mas flexibles y eficientes, favoreciendo la personalizacion en masa 'y
la reduccion de costos operacionales. Las empresas textiles pueden mejorar la calidad de sus
productos, aumentar la productividad y extender su mercado. La automatizacién, como en los
sistemas de corte, optimiza el uso de materiales, reduce los residuos y elimina retrabajo, lo que

genera ahorros en materia prima, horas de trabajo y energia. (Audaces, 2022)
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4. Metodologia
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Para el desarrollo del presente trabajo, se realiz6 una implementacion de cuatro etapas, estas

permitieron la identificacion y descripcion del proceso, el reconocimiento de las problematicas que

afectan el correcto funcionamiento del seguimiento de telas de estampacién y la realizacion de

propuestas para dar solucion a las problemaéticas planteadas.

Tabla 1. Metodologia

Objetivos Especificos

Etapa Metodoldgica

Resultados Esperados

herramienta de usuario final en
términos de reduccion de
tiempos, con el fin de
cuantificar la mejora en la
eficiencia.

1. Comprender el proceso de | Estudio y comprensién del | Diagrama de flujo o mapa de
seguimiento de telas de | seguimiento de telas de | procesos que muestre claramente
estampacién, desde que se | estampacion el seguimiento de telas en
realiza el pedido hasta que se estampacion.
recibe, para tener una vision
completa del flujo de trabajo y
poder determinar las fases del
proceso que requieren de
automatizacion.

2. Conocer el proceso actual de | Analisis del proceso actual Diagrama del proceso (espina de
seguimiento de telas con el fin pescado) con las deficiencias
de identificar las areas claves especificas identificadas
de ineficiencia y los puntos
criticos que requieran
automatizacion.

3. Modelar la herramienta de | Modelado de la herramienta para | Un prototipo funcional que permita
usuario final para mejorar el | la gestion de la informacion mejorar el ingreso y la gestion de
ingreso y la gestion de la la informacion de seguimiento de
informacion, y asi minimizar telas.
los errores humanos

4. Evaluar la efectividad de la | Evaluacion de la herramienta en | Un informe de evaluacion que

términos de tiempos.

detalle la efectividad de la
herramienta, mostrando una
reduccion en tiempos y posibles
mejoras adicionales.

4.1. Etapa 1: Estudio y comprensién del seguimiento de telas de estampacion

Inicialmente se procedié a realizar un estudio detallado del proceso. Este anélisis permitid

comprender mejor las etapas involucradas y facilitar la documentacion de dicho proceso. A lo largo

de este estudio, se identificaron las entradas y salidas en cada fase, lo que proporciono una vision
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mas clara del paso a paso necesario para llevar a cabo un control eficiente y preciso del seguimiento

de las telas.

4.2. Etapa 2: Andlisis del proceso actual
Seguido del analisis del proceso y con el acompafiamiento realizado por parte de la Auxiliar de la
planta de protos a cargo del proceso de seguimiento a telas para estampacion, se logro realizar una

identificacion de las causas fundamentales para detectar los retrasos en el proceso.

4.3. Etapa 3: Modelado de la herramienta para la gestion de la informacion

Después de lograr identificar la principal problematica, que fue que el Excel no cuenta con la
opcidn de sefalar o alertar sobre las telas que no llegaron en el lead time (10 dias) establecido,
ademas, debido al manejo de tantos datos, se identifico que se quedaban muchas de las telas que
no llegaron sin reportar. Para dar solucion a esto se propuso realizar mejoras y automatizar la
herramienta de trabajo, con las opciones de generar alertas o que sea de mas facil visualizacion las

telas que no llegaron a tiempo.

4.4. Etapa 4: Evaluacion de la herramienta en términos de tiempos.
Finalmente se realizd un andlisis de los resultados obtenidos con la puesta en marcha de las

diferentes propuestas de mejora.
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5. Analisis de resultados

En esta seccion, se procedera a presentar y analizar los resultados obtenidos a partir de las
metodologias aplicadas, considerando tanto los aspectos cuantitativos como cualitativos de la
investigacion. A través de este analisis se buscara identificar patrones, relaciones o tendencias que

proporcionen una compresion profunda del caso de estudio.

5.1. Estudio Y Comprension Del Seguimiento De Telas De Estampacion

El proceso de seguimiento de telas de estampacidn para vestuario en Crystal es parte del proceso
de planeacidn de las prendas de vestir. Dentro de la empresa, cada segmento de produccién (Gef,
Punto Blanco, Paquete completo y Baby Fresh) maneja sus referencias de dos maneras, estan las
referencias de Linea, que son aquellas que se producen de manera constante durante el afio, y las
referencias de Moda que son colecciones por temporadas. En el proceso de seguimiento a telas
cuando hay referencias de linea se realiza un pedido de telas cada 6 meses dependiendo el cambio
de colorido que tengan las referencias.

Este diagrama de flujo detalla de manera visual el proceso de seguimiento de telas de estampado
desde la recepcion de una solicitud hasta la entrega al proveedor para su estampacion,
especificamente de las referencias de Moda, con el fin de tener una vision clara y completa del
flujo de trabajo. Y de esta manera identificar las fases del proceso que requieran de automatizacion.
El proceso se inicia con la recepcion de una solicitud de telas. A partir de esta solicitud, se verifica
si las telas requeridas se encuentran disponibles en la planta. Si estan disponibles, se realiza él
envid de telas a los proveedores correspondientes para la estampacion. En caso contrario, se solicita
la tela a Marinilla, lo cual implica un tiempo de espera de 10 dias.

Una vez recibidas las telas, se procede a registrar su llegada y, finalmente, se envian al proveedor
para su estampacion. Durante la documentacion de este proceso, se logrd identificar que la principal
problematica de retrasos en la gestion de las telas de estampacion es principalmente ocasionada

por procesos manuales, que se dan durante el registro en el Excel de las telas que se recibieron.
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Figura 1. Diagrama de procesos

Estan en
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Lead time
(10dias)

Regitrar telas
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Enviar a
proveedor
para
estampacion
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5.2. Anédlisis Del Proceso Actual
Con el fin de identificar las problematicas asociadas con el retraso en la gestion de telas se procedio
a realizar un diagrama de Ishikawa, el cual proporciond una vision clara de los problemas que

afectaban el proceso de seguimiento de telas.

Figura 2. Diagrama Ishikawa

No hay un flujo de trabajo
claro para hacer el
seguimiento de las telas,
lo que lleva a retrasos.

Necesidad de un sistema o herramienta que
automatice la verificacion de tiempos de
llegada y deteccion de retrasos

El proceso es propenso a
errores humanos debido a la
cantidad de datos a manejar

El personal encargado del seguimiento
de las telas debe hacer tareas

manuales repetitivas que consumen

mucho tiempo.

reglas para marcar las telas El software utilizado (Excel) no
recibidas y detectadas como tiene funcionalidades avanzadas
retrasadas. como alertas automaticas,
notificaciones o filtros

No hay un mecanismo de

medicion en tiempo real de

No hay un formato estandar para las telas que han llegado y
la entrada de datos sobre las las que adn faltan

telas, lo que genera confusion al g::jg:r::so:jea:;k;ijlg:léz
registrar la llegada 9

la informacién.

La falta de un sistema de
verificaciéon automatico genera
errores humanos al comparar y

registrar la informacién.

Materials Environment Management

En cuanto al factor humano, se evidencio que la realizacion de tareas repetitivas y manuales, como
el seguimiento y registro detallado de las telas, aumenta la probabilidad de errores humanos. Estos
errores pueden manifestarse en forma de omisiones, duplicaciones o registros incorrectos de dato,
lo que a su vez genera retrasos y dificulta la toma de decisiones.

Por otro lado, la ausencia de un flujo de trabajo claro y definido en los procesos implica que no
existe una secuencia logica y estandarizada para el manejo de las telas desde su recepcion hasta su
procesamiento final. Ademas, el no contar con un formato estandar para registrar la informacion
de las telas contribuye a la inconsistencia de los datos y dificulta su analisis y comparacion.

En relacion con los equipos, el software utilizado actualmente no cuenta con funcionalidades

necesarias para gestionar de manera eficiente los daros involucrados en el proceso. Aunque en este
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andlisis no se ha identificado problemas especificos relacionados con los materiales, si se sabe que
por el momento no esta establecido un formato estandar para las entradas de los datos de las telas,
también, es importante destacar que las condiciones de trabajo pueden influir significativamente
en la organizacion de la informacion, ademas no establecer un formato claro de entrada de los datos

dificulta la vision de estos.

5.3. Modelado De La Herramienta Para La Gestion De La Informacion

Tras un andlisis detallado de los procesos y la herramienta de trabajo utilizada para el seguimiento
de las telas, se identifico una problematica clave; el Excel actual no cuenta con una funcionalidad
que permita sefialar o alertar de manera eficiente aquellas telas que no han llegado dentro del plazo
estipulado de 10 dias (lead time). Este problema surge principalmente debido a la gran cantidad de
datos que se gestionan en el archivo, lo cual dificulta el seguimiento adecuado de cada orden de
tela.

El manejo de aproximadamente 600 datos en una herramienta que no cuenta con la opcién de
alertas o un orden para una visualizacién clara provoca que muchas de las telas que no llegan a
tiempo no sean detectadas. Esto puede tener un impacto negativo en la planificacion de produccion

y la gestion de inventario.

Con el objetivo de mejorar la precision y la rapidez en el proceso, se propuso automatizar el proceso
de seguimiento, creando alertas automaticas que resalten o notifiquen las telas que si llegaron a
tiempo, es decir, aquellas que cumplieron con el plazo de los 10 dias establecidos. Esto permitiria
identificar de manera rapida y precisa las ordenes que presentan retrasos, mejorando la eficiencia

operativa y reduciendo el riesgo de omitir informacion.

Las soluciones propuestas incluyeron las siguientes mejoras especificas; la implementacion de un
condicional que al ingresar la palabra si, haciendo referencia a que la tela llego a tiempo se resalte
automaticamente toda la fila con color, ademas se automatizo la celda de la fecha en que debe de
llegar la tela con el led time (10 dias), de esta manera la auxiliar no tiene que ingresar esta fecha,
ya que al poner la fecha de ingreso del pedido esta se relacion automaticamente. De este modo se



Optimizacion Y Estandarizacion Del Proceso De Seguimiento De Telas De Estampacion
19

logré tener un archivo més limpio y facil de leer y con menos manipulacion manual, ya que la
auxiliar antes pintaba manualmente las celdas de las referencias que si le llegaban y en ocasiones
causaba que se le desorganizara la informacion, generando en ella frustracion y repeticion del
proceso.

Al mejorar la interfaz del archivo, la identificacion de las telas que no cumplieron con el lead time
ha sido mas eficiente y se ha logrado reportar a tiempo estas demoras.

A continuacion, se muestran dos imagenes que ilustran la diferencia entre el archivo anterior y el
archivo con las mejoras realizadas. En la primera imagen se puede ver como existia un desorden
de la forma en la que se ingresaba la informacion, y que se resaltaba de manera manual y no era
uniforme la manera en la que la auxiliar pintaba las celdas, mientras que, en la segunda, con las
nuevas mejoras implementadas, es archivo es mucho mas limpio y facil de manejar. Las celdas
ahora se resaltan de manera automatica y la fecha en la que debe de llegar la tela se calcula de
forma instantanea permitiendo una gestion mas precisa de los datos, para estas mejoras se tomé un
aproximado de 100 datos de las ultimas ordenes de tela, ya que en el Excel anterior ella manejaba

datos del 2023 de telas que ya no estaban en el proceso.

Figura 3. Excel 1
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Figura 4. Excel 2
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5.4. Evaluacién De La Herramienta En Términos De Tiempos.

La implementacion de las mejoras propuestas en la herramienta de gestion de telas ha tenido un
impacto significativo en varios aspectos claves del proceso, especialmente en términos de tiempos
de respuesta, eficiencia operativa y productividad. A continuacion, se describen los principales

beneficios obtenidos:

5.4.1. Mejora en la visibilidad de los retrasos
Una de las mejoras mas notables ha sido la visibilidad inmediata de las telas que no han cumplido
con el lead time de 10 dias. Gracias al resalte de las filas correspondientes, la auxiliar del proceso
ha logrado identificar de manera més rapida y precisa los retrasos, lo que ha permitido una toma
de decisiones informada. Antes de la implementacion de estas mejoras, muchos de los retrasos
pasaban desapercibidos debido a no contar con una visualizacion clara del documento, esto
generaba cuellos de botella en la planificacién y en la gestion de inventario. En un analisis previo
a la mejora, se observo que un 30% de los retrasos no se identificaban de manera oportuna, tras la
implementacion de las mejoras, se logro evidenciar una reduccion del 80% en los retrasos no
detectados a tiempo, segun los registros de los Gltimos 100 datos, ademas se realizé una encuesta

de percepcion al auxiliar del proceso, quien reporto una mejora del 85% en la facilidad para
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detectar y gestionar los retrasos, destacando que el nuevo sistema de resalte automatico ha

simplificado la visualizacion de la informacion.

5.4.2. Reduccion de errores humanos
El manejo manual de los datos, que incluia resaltar celdas correspondientes a las telas que llegaron
a tiempo y revisar minuciosamente cada orden era propenso a errores humanos, la automatizacion
de este proceso ha reducido significativamente el riesgo de omitir, ingresar incorrectamente o
borrar la informacion. Antes de la automatizacion, se registraba un 15% de errores en el ingreso de
datos y en el proceso de resaltar las celdas de las telas que llegaron a tiempo, lo que causaba
confusion y la necesidad de realizar multiples correcciones. Tras las mejoras realizadas al
documento, los errores se redujeron en un 90%, con solo 1-2% de errores residuales, que suelen

ser mas faciles de corregir debido a la claridad y precision de la estructura.

5.4.3. Evaluacion cuantitativa del impacto
Para medir el impacto en términos de tiempo, se realizd un andlisis comparativo entre el proceso
anterior y el proceso optimizado. Antes de la implementacion de las mejoras, el tiempo promedio
dedicado al seguimiento manual de las telas y la identificacion de retrasos era de 3 horas desde que
Ilegaba el correo con las telas a pedir. Tras la implementacion de la herramienta mejorada, este
tiempo se redujo a 1 hora en la que ella genera el nuevo pedido y ademas realiza el reporte de las
telas retrasadas, lo que representa una reduccion del 66.67% en el tiempo invertido. Este ahorro de
tiempo se traduce directamente a un aumento de la capacidad operativa y en una mejora en la toma

de decisiones.

5.4.4. Impacto en la satisfaccion del personal
Otro beneficio intangible ha sido la satisfaccion de la auxiliar del proceso, antes de la
automatizacién y la posibilidad de errores generaban frustracion y estrés, con las nuevas funciones
el proceso ha sido mas agil y menos propenso a errores. Segin una encuesta realizada a la auxiliar,
ella ha experimentado una mejora del 85% en su percepcion de la facilidad y rapidez proceso. De

manera cualitativa, la auxiliar ha expresado sentirse mas tranquila y menos estresada, ya que el
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sistema le permite gestionar los pedidos de manera més eficiente, reduciendo la necesidad de

revisar constantemente la informacion.

A pesar de los avances logrados con la implementacion de las mejoras en la herramienta de gestion,
se ha identificado que el proceso aun presenta ciertas resistencias al cambio, particularmente debido
a la percepcion de incertidumbre por parte del personal involucrado. Adn persiste el temor al uso
de las nuevas herramientas, principalmente por la dificultad de adaptarse a las nuevas
funcionalidades.

De acuerdo con esto, se sugiere que la herramienta de gestion de telas puede ser integrada con otros
sistemas de gestion de la empresa, lo que permitira una coordinacion mas fluida entre las diferentes
areas involucradas en el proceso de produccion.

Aungue se ha logrado un avance considerable en la eficiencia operativa con la implementacion de
las mejoras, es fundamental abordar el componente humano del proceso de cambio. Se recomienda
un enfoque continuo de capacitacion y acompafiamiento para minimizar el miedo al cambio y
fomentar una transicion mas fluida hacia el uso completo de la herramienta. Adicionalmente, la
integracién de esta herramienta con otros sistemas de gestién podria mejorar ain mas la eficiencia
global, favoreciendo una sincronizacion mas efectiva entre las distintas areas de la empresa y

contribuyendo a la optimizacion de los procesos en toda la cadena de valor.



Optimizacion Y Estandarizacion Del Proceso De Seguimiento De Telas De Estampacion
23

6. Conclusiones y recomendaciones

El analisis del proceso actual de seguimiento de telas en Crystal SAS permiti6 identificar
una serie de deficiencias que afectaban la eficiencia y la precision en la gestion de tiempos de
entrega. A través de la observacion directa y entrevistas con los empleados encargados del proceso,
se descubrid que el uso de herramientas como Excel, si bien funcional, resultaba insuficiente para
gestionar la gran cantidad de datos y pedidos de manera eficiente. Las limitaciones del sistema,
como la falta de automatizacion con condicionales y la visualizacion confusa de las celdas,
generaban retrasos no detectados a tiempo y errores humanos en la actualizacién de la informacion.
Esta fase inicial de diagndstico revel6 la necesidad urgente de una herramienta que no solo
automatizara los procesos, sino que también permitiera una mayor visibilidad y precision en el

seguimiento de las telas.

Al comprender el proceso completo de seguimiento de telas, desde la realizacion del pedido
hasta su recepcidn, se logré obtener una vision clara de los flujos de trabajo, los puntos criticos de
control y las interacciones entre las diferentes areas de la empresa. Esta comprension detallada
permitid identificar cuellos de botella especificos, como la falta de sincronizacion entre las fechas
de pedido y las de entrega, y como los tiempos de respuesta variaban dependiendo de la precision
de la informacion disponible. Ademas, se evidencid que al no tener herramienta integrada generaba
dependencias excesivas de la intervencion manual, lo que aumentaba el riesgo de retrasos. Este
analisis integral proporciond el marco necesario para modelar una solucion que pudiera abordar

todas estas problematicas y optimizar el flujo de trabajo general.

Con base en las deficiencias identificadas, se model6 una herramienta de usuario final que
automatiza el ingreso y la gestion de la informacion, mejorando significativamente la eficiencia en
el seguimiento de telas. Esta herramienta incluyé funcionalidades clave, como sefializacion
automatica para las telas que cumplian con el plazo de entrega (lead time) y la automatizacion del
calculo de fechas de entrega, eliminando la necesidad de entradas manuales. Se disefi6 una interfaz
mas intuitiva, lo que redujo los errores asociados al manejo del archivo Excel y mejoro la claridad

en la visualizacion de los datos. Los resultados indicaron que la herramienta ofrecia un sistema mas
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limpio y eficiente, lo que facilito la gestion del proceso y redujo la carga operativa del personal

encargado.

La evaluacion de la efectividad de la herramienta mostré mejoras sustanciales en la
reduccion de tiempos en el proceso de seguimiento de telas. Gracias a la automatizacion de tareas
manuales, como la actualizacion de fechas y la resaltar de celdas, el tiempo necesario para realizar
el seguimiento se redujo significativamente. Ademas, la herramienta mejor¢ la visibilidad de los
retrasos, 10 que permitié a los responsables tomar decisiones méas rapidas y adecuadas para
mantener los plazos de entrega. Los resultados indicaron que, al reducirse los tiempos de
procesamiento manual y la posibilidad de errores, la productividad del equipo aumento y la

planificacion de la produccion se volvidé mas eficiente.

El desarrollo e implementacién de la herramienta propuesta cumplié con el objetivo general
de mejorar el proceso de seguimiento de telas de estampacion en Crystal SAS. La automatizacion
de la gestion de la informacion y la introduccion de alertas automaticas para identificar las telas
que no cumplen con el lead time de 10 dias, optimiz6 considerablemente los tiempos de proceso y
aumento la precision en la gestion de los plazos de entrega. La nueva herramienta no solo resolvio
las deficiencias del proceso anterior, sino que también ofrecié una plataforma mas eficiente y
menos propensa a errores humanos. La integracion de estos avances permitié mejorar la toma de
decisiones, optimizar la planificacion de la produccion y reducir significativamente los riesgos
asociados con los retrasos no detectados a tiempo. En general, la implementacion de esta
herramienta representa un paso fundamental hacia una gestion méas agil y precisa en Crystal SAS,

con un impacto directo en la eficiencia operativa y la satisfaccion de los clientes.
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La gestion manual del seguimiento de telas en
Crystal SAS, utilizando Excel, genera
ineficiencias y retrasa la produccién. Este
proyecto desarrollé una herramienta
automatizada para optimizar el control de telas
recibidas y mejorar los tiempos de entrega.
Mediante férmulas en Excel, se automatizo el
proceso de seguimiento, reduciendo los tiempos
de proceso en un 66.67% y mejorando la
satisfaccion del personal con la nueva
herramienta.
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Anexo 1. Péster

@Introduccién

Crystal SAS es una empresa lider en el sector
retail, con marcas como GEF, Punto Blanco y Baby
Fresh, y seis plantas de manufactura en Colombia.
El area de compras es crucial en la cadena de
suministro, asegurando el abastecimiento eficiente
de materiales, incluidos los estampados para
muestras.

El seguimiento de las telas se realiza
manualmente en Excel, un proceso que consume
tres horas diarias y es propenso a errores. Esto
genera retrasos y omisiones debido al tiempo
invertido en revisar correos e ingresar datos.

Se propone desarrollar una herramienta
automatizada que actualice los datos en tiempo
real, eliminando los cambios manuales en Excel,
mejorando el control de tiempos de llegada y
reduciendo errores

5.2. Andlisis Del Proceso Actual
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‘ Resultados

5.1. Estudio Y Comprension Del Seguimiento
De Telas De Estampacion
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5.3. Modelado De La Herramienta Para La
Gestién De La Informacion

5.4. Evaluacién de la Herramienta en Términos de
Tiempos

La herramienta de gestién de telas ha reducido el
tiempo de seguimiento en un 66.67%, pasando de 3 a 1
hora diaria. La visibilidad de los retrasos mejoré un
80%, y los errores se redujeron en un 90%. Ademas, la
satisfaccion del personal aumenté un 85%. Se
recomienda capacitacién continua y la integracién con
otros sistemas para optimizar alin mas el proceso.
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Objetivos

Proponer una herramienta de usuario final que
automatice el proceso de seguimiento de telas de
estampacion en Crystal SAS, para mejorar el
tiempo del proceso en un 66.67% y la reduccién de
errores en el registro de la informacion

Comprender el proceso de seguimiento de
telas de estampacion, desde que se
realiza el pedido hasta que se recibe, para
tener una visién completa del flujo de
trabajo y poder determinar las fases del
proceso que requieren de automatizacion

Conocer el proceso actual de seguimiento
de telas con el fin de identificar las areas

claves de ineficiencia y los puntos criticos
que requieran automatizacion.

Modelar la herramienta de usuario
final para mejorar el ingreso y la
gestion de la informacion, y asi
minimizar los errores humanos.

Evaluar la efectividad de la
herramienta de usuario final en
términos de reduccion de tiempos,
con el fin de cuantificar la mejora en
la eficiencia

Conclusiones

El andlisis del proceso actual en Crystal SAS
reveld deficiencias clave en el uso de Excel, como
falta de izacién y vi lizacién clara, que
generaban retrasos no detectados y errores
humanos.

Se desarrollé una herramienta automatizada que
optimizé el proceso, mejorando la visibilidad de los
retrasos y eliminando la necesidad de entradas
manuales, lo que redujo la carga operativa..

La implementacién de la herramienta mejoré los
tiempos de proceso, aument la productividad y la
satisfaccion del personal, contribuyendo a una
mejor planificacién y eficiencia operativa.

Mas informacién sobre el proyecto

@ htt://ca.linkedin.com/in/Ibrenda-carranza.



