%% UNIVERSIDAD
54 DE ANTIOQUIA

ORGANIZACIO @‘v CTURACION DEL
AREA DE PLANEACION DE LA EMPRESA C.I.
CREYTEX EN MEDELLIN, COLOMBIA

.

]

Jorge Ive

rique Pulido e
a P e A
4,7'},/" B

R
iy
- o 2]

anierfa Industri
{II' i

: '::“epartaet
Medellin, :
2020

~olombia

" BY NC ND



ORGANIZACION Y REESTRUCTURACION DEL AREA DE PLANEACION DE LA
EMPRESA C.I. CREYTEX EN MEDELLIN, COLOMBIA

Jorge Ivan Manrique Pulido

Informe de practica como requisito para optar al titulo de:

Ingeniero Industrial

Asesor
Yony Fernando Ceballos, Ph. D.

Universidad de Antioquia
Facultad de Ingenieria
Departamento de Ingenieria Industrial.
Medellin, Colombia

2020



Tabla de contenido

=T ¥ T 4 =T o PP OPPTT 3
INEFOTUCCION ...ttt b e bt e s bt s et et e e bt e s bt e sa e e sateeabe e bt e beesmeeemeeenseenneens 3
(0] <= 1Yo LSRR 4
LCT= o< - | OO T U P ST VOOTOPRPPRON 4
[ L= ole PP 4
Y T oo T = Ty T« T OO SO PPRRPSRRTSIPIN 4
1Y [ eTo Lo o - - TR PSSR 6
= PP PO PPPPPTTTRIN 6
L 1Y TSP TP PPP PP 10
L =0 PP P PPN 11
T V1L = e [o TV T4 T 1 LY RSP TR 13
CONCIUSIONES ........eeiiiiieiiie ettt ettt ettt e et e s bt e s bt e e sab e e s bt e e sabeesabeeaabbeesabee e sbeesabeesasteesabeeeabeesabaesanteesabeeansean 13
Referencias BiblIOGrafiCas ............c.c.oooiiiiiiiiiiiic e e e e e re e e s e e e e e e areee s ennes 14



ORGANIZACION Y REESTRUCTURACION DEL AREA DE PLANEACION DE LA
EMPRESA C.I. CREYTEX EN MEDELLIN, COLOMBIA

Resumen

Actualmente, la planificacion de la producciéon juega un rol fundamental en la cadena de
abastecimiento, debido, principalmente, a que la planeacion es esencial para tomar decisiones
asertivas en mercados altamente variables y competitivos. Por esto, el modelo tradicional de
planeacion se basa en tres principales conceptos los cuales son: ¢Qué producir? ¢Cuanto
producir? Y ¢Cuédndo producir? Teniendo en cuenta las anteriores preguntas se agrega un
concepto un poco diferente y es: ¢Qué ocurre si no es posible determinar las respuestas a las
preguntas anteriores de forma concreta y contundente? Si bien es una pregunta dificil de
contestar, muchas empresas se ven afectadas por no poder encontrarla o, al menos, alguna que se
le parezca; tal es el caso de la empresa C.I. CREYTEX, la cual naci6 en la ciudad de Medellin
hace mas de cuatro décadas atras siendo especialista en la creacion de productos textiles y
reconocida a nivel nacional por su innovacion en telas y disefios, sin embargo, la planeacion no
es aplicada en el sentido estricto de la palabra y es por esto que se propuso el siguiente proyecto
el cual pretende ver qué factores pueden estar impidiendo o entorpeciendo la asertiva aplicacion
de la planeacion en su cadena de abastecimiento.

Introduccion

El escenario econdmico actual cada dia es mas globalizado y, por lo tanto, mas competitivo,
principalmente debido a la apertura econémica y la realizacion de tratados entre paises facilitando
el acceso a bienes, servicios e inversiones extranjeras, lo que impacta, positiva y negativamente,
en la economia nacional (Paz, 2005).

Las repercusiones en el sector productivo nacional son multiples y con diferentes niveles de
gravedad. La alta competitividad de las empresas extranjeras en territorio nacional y la gran
demanda de bienes y servicios nacionales en otros paises han obligado a las empresas de los
diferentes sectores de la economia nacional a aumentar sus esfuerzos en el desarrollo de la
infraestructura, métodos de mejora de la produccion, mecanismos de mejora de gestion, basqueda
de nuevos nichos de mercado, uso de tecnologia de punta e inversion en aquellos areas de mayor
falencia para lograr la competitividad esperada (ANDI, 2018).

Dado lo anterior y teniendo en cuenta el dinamismo actual de la economia, las empresas
productoras, en especial el sector textil, siendo un agente relevante para el desarrollo econémico
del pais, la generacion de empleo y alto potencial exportador, tienen grandes retos para conseguir
la productividad necesaria para no caer en pérdidas financieras y alcanzar los niveles minimos de
competitividad, es por esto que la planeacion, al ser una de las areas mas importantes de las
empresas, se convierte en una ficha clave a la hora de gestionar los recursos necesarios para
alcanzar tal objetivo.

Es por esto que el buen manejo de los recursos, siendo estos limitados, es fundamental para
ofrecer al mercado los productos correctos, en el lugar adecuado, en el momento preciso, en la
condicion deseada y a un precio justo, contribuyendo, de igual forma, con la méxima utilidad
para la empresa generando valor a los proveedores, clientes y accionistas.



Por consiguiente, la gestion y el control de la planeacién es uno de los factores determinantes de
la productividad y competitividad de las empresas, y ain mas para aquellas que pertenecen al
sector textil y de confecciones; asegurando su buen manejo, pueden crearse oportunidades para
impulsarse en un mercado global altamente dindmico y competitivo (Arredondo Ortega, et al,
2016).

Objetivos

General:

. Implementar una reestructuracion metodoldgica del area de Planeacion con el fin de
facilitar la toma de decisiones para la mejora de los procesos en la empresa C.I.
CREYTEX en la ciudad de Medellin, Colombia.

Especificos:

. Presentar y analizar los principales inconvenientes de cada proceso y ver como estos
afectan la correcta implementacion de la planeacion.

. Explorar oportunidades de mejora para mitigar los efectos de las causas detectadas.

. Definir mecanismos de accion con el fin de ser implementados de acuerdo a las

necesidades de cada area de la compafiia teniendo en cuenta las decisiones puntuales del
area de planeacion.

Marco Teorico

La gestion y control de la planeacion es vital para el buen flujo de produccion en cualquier
empresa, esto puede ser un valor agregado contribuyendo al cumplimiento de la mision de la
compafiia, garantizando la propuesta de valor hacia los clientes.

La Planeacion de la produccion sirve principalmente para prever y movilizar todos los recursos
que sean necesarios para que la produccion de un bien o servicio sea realizada en el tiempo
definido y con las cantidades correctas, usando céalculos de todos aquellos recursos que afectan
directa e indirectamente la creacion de tales productos (Pefia & Santa Cruz, 2001).

Lo anterior se ve afectado por el tipo de ambiente de produccién en el cual esta la empresa, entre
los mas conocidos se encuentran la fabricacion contra inventario el cual se basa en la produccion
y almacenamiento de los productos y la fabricacion contra pedido cuya principal caracteristica es
que la produccion inicia una vez se recibe una orden del cliente (Arredondo Ortega, et al, 2016).
En el ambiente de fabricacién contra inventario, el aprovechamiento de los recursos, en sus
diferentes formas, permite que el nivel de inventario sea el minimo posible, con lo cual todas
aquellas actividades de programacion se reducen a la capacidad de crear un ritmo de produccion
constante y ajustar las horas de trabajo y coordinar los recursos necesarios en este periodo.

La planeacion bajo el ambiente de fabricacion contra pedido tiene como caracteristica principal
que la produccion no inicia sin la confirmacion de un cliente, por lo cual el inventario, en
principio, es cero, teniendo gran variedad de referencias (productos de caracteristicas similares
pero con cambios en disefio, material o funcionalidad) que se crean bajo lotes pequefios donde



estos fluyen continuamente a través de cada uno de los procesos hasta el despacho al cliente sin
almacenarse (Dominguez Machuca, Garcia Gonzalez, et al., 1995).

Con base en lo anterior, es necesario definir que la gestién y control de la planeacién ejerce
presion sobre las deméas areas en el sentido en el que deben cumplir segiin una programacion
vista a través de toda la cadena de abastecimiento, iniciando en el cliente y terminando en el
cliente.

En este orden de ideas, se presenta un proyecto de organizacion y reestructuracion del area de
Planeacion de la empresa del sector textil y confecciones C.I. CREYTEX de la ciudad de
Medellin, Colombia; con el fin de impactar en la totalidad de los procesos velando por el
cumplimiento de la programacion y con la entrega satisfactoria de cada uno de los clientes.

La empresa C.I. CREYTEX, dedicada al disefio, fabricacion y comercializacion de prendas de
vestir (CREYTEX), presenta una organizacion de sus procesos llamada verticalmente integrados,
lo que se traduce como la integracion de sus procesos en el mismo lugar con una comunicacion
agil entre cada una de las interfaces teniendo como ventaja la infraestructura de la empresa que
permite tener cada proceso en el mismo edificio.

Los procesos caracteristicos de la compafiia son:

. Tejeduria: Aqui realizan las telas que son necesarias para la elaboracion de las prendas.

. Corte: Proceso por el cual las telas son cortadas dadas unas dimensiones especificas.

. Confeccidn: Este proceso permite reunir cada uno de los materiales y crear el producto.

. Decoracién: En este lugar se le dan acabados de diferentes estilos segun la necesidad del
disefio con actividades como la estampacion y plisado entre otros.

. Despacho: Una vez la totalidad de un pedido es creado, este proceso se encarga de hacer

la salida del producto segin unos requerimientos previamente establecidos.
Los procesos anteriores son la base de la creacion de las prendas, sin embargo, la empresa
también cuenta con procesos de apoyo, entre los cuales se encuentran:

. Disefio: A partir de ac4, salen las referencias que deben ser creadas con los requerimientos
de material incluidos.

. Desarrollo: Las personas de este proceso se encargan de sacar una muestra de cada
referencia con el fin de que se acepte o rechace la creacion de la prenda.

. Proyectos: Se encargan de la integracion de los sistemas ERP con los procesos de la
compaiiia.

. Centro de integracion: Una vez corte termina su ciclo de produccién por referencias, cada

material es enviado al centro de integracion, el cual obtiene el resto de materiales necesarios para
producir la referencia y los envia al proceso de confeccion para su terminacion.

. Gestion humana: Se encarga del bienestar de los empleados aplicando la norma vigente
sobre salud y seguridad en el trabajo.

. Bodega de telas: En este lugar las telas son clasificadas y almacenadas hasta que una
orden de produccién diga que deben salir a corte.

. Calidad: Se encarga de validar que los materiales no presenten fallas y sigan una norma
de control establecida.



Lo anterior va de la mano con la necesidad de otorgar a los clientes el mejor servicio y es por esto
que la empresa cuenta con dos lineas de negocio las cuales son:

1. Paquete Completo: Disefio, fabricacién y comercializacion de acuerdo a las necesidades y
requerimientos especificos del cliente, puede ser de caracter nacional o internacional.
2. Marca Propia: Esta linea de negocio presenta diferentes configuraciones de acuerdo a la

poblacién a la que va dirigida (Bebito/a, Junior, Hombre, Dama).

Paquete Completo se diferencia principalmente de Marca Propia debido a sus requerimientos, es
decir, para la forma en la que las prendas son concebidas y desarrolladas; para el caso del
primero, el cliente hace un pedido segun unas caracteristicas de disefio y material definidas por él
mismo, sin embargo, en Marca Propia, el disefio, fabricacion y comercializacion se realizan por
parte de la misma empresa sin el requerimiento directo de un cliente.

Planeacion, a diferencia de los demas procesos, estd presentado a nivel estratégico ya que, en un
inicio, es esta area la que determina el paso y secuencia de la produccion; teniendo en cuenta este
principio, se analiza la dinamica de los procesos y como estos impactan a la planeacién inicial y
final del ciclo de produccion del producto.

En consecuencia, la empresa CREYTEX tiene un gran compromiso de valor con sus clientes,
proveyendo los productos correctos, en el lugar preciso, en el momento adecuado, en la condicion
deseada, al precio justo, contribuyendo, de igual forma, con la maxima utilidad para la empresa
generando valor para los proveedores, clientes y accionistas.

Metodologia
Las siguientes fases se plantearon con el fin de alcanzar los objetivos trazados:
Fase 1: Presentacion y andlisis de los principales inconvenientes de cada proceso y ver como
estos afectaban la correcta implementacion de la planeacion.
1. Se establecio el enfoque del estudio por medio del cual se analizaran los datos
previos al trabajo.
2. Se clasifico la informacidn recolectada de modo tal que se permita evidenciar lo
estudiado anteriormente y como esto puede impactar en el desarrollo del trabajo.
3. Se definieron los criterios pertinentes por los cuales la creacion del trabajo se
Ilevard a cabo.

El enfoque de estudio se definié con base en la directriz de la Coordinadora del Area de
Planeacion, siendo este el de mejora de procesos por medio del analisis cualitativo de la situacion
actual de la empresa; estos inconvenientes hacian que la implementacion de la programacion de
referencias en produccion fuera lenta y, en varias ocasiones, errénea.

Es por esto que, desde planeacion, se hizo un recorrido en todas las areas de incidencia de la
compafiia, con el fin de mejorar los procesos y cumplir a cabalidad con las exigencias del cliente
en cuanto a la entrega de los productos correctos, en el lugar preciso, en el momento adecuado,
en la condicion deseada, al precio justo.



Por lo mismo, es necesario evidenciar cuales fueron las causas que impidieron que la totalidad de
los aspectos dichos anteriormente puedan ser cumplidos a cabalidad por la compafiia, es por esto
que se propuso la realizacién de un estudio que muestre, cualitativa y cuantitativamente, las
principales causas del problema, sus efectos y los anélisis necesarios cumpliendo con la Fase 1
del proyecto.

De acuerdo con lo anterior y con el objetivo de cumplir las metas propuestas, en cada proceso de
la compafiia, teniendo en cuenta que esta informacidén no es continua y precisa en el tiempo y
requiere, en principio, de una estandarizacion de la informacién y un control en la planificacion.

Clasificacion de la informacion
Analisis Exploratorio:
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llustracion 1: Arbol de Problemas de cada proceso, C.l. CREYTEX - Fuente: Elaboracién propia.



La ilustraciéon 1 muestra, de forma general, los principales inconvenientes en los procesos
principales de la empresa, es por esto que utilizar un diagrama de Arbol de Problemas facilita la
comprension global de los procesos en cuanto a inconvenientes presentados, sus causas y sus
efectos.
Aunque en cada proceso se guarda cierta informacidn, esta no esta estandarizada y puede no ser
util para analizar y tomar decisiones. No hay una medicion de errores constante en el tiempo para
cada proceso por lo que el barrido de informacidon es dificil y no es posible realizar un analisis
cuantitativo de la situacion actual de cada proceso.
Este andlisis se hizo de forma cualitativa con el fin de evidenciar los principales inconvenientes y
que los procesos puedan trabajar en solucionarlos para que estos pudieran fluir de acuerdo a la
mision y vision de la empresa.

A continuacion, se presenta un analisis de cada proceso con respecto a lo encontrado:

|

Incapacidad de Remraso de
SNTega a Corme enmega
I | Espera por
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T
Bodega de [/
telas
Calidad

llustracién 2: Causas Bodega de telas y Corte - Fuente: Elaboracién propia.

Causas comunes de retraso
Bodega de Telas:

* Incumplimiento del Proveedor.

* Rechazo por Calidad.

* Medicion incorrecta del consumo.

* Alto Inventario pero no del necesario.
* Aprobacion de telas sustitutas.

* Reproceso de informacion.

* Retraso en trazo.

Corte:

* Anchos incorrectos.

* Ficha erronea.

* Ruta no confirmada.

» Falta de algun material para cortar.

* No sale consumo de materiales en ficha.
* Diseno de la referencia.

* Color diferente.

* Confirmaciones de informacion.

* Espera a trazo.



Causas comunes de retraso

1
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proceso.
llustracién 3: Causas Integracion y Confeccion - Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 4: Efectos Arbol de Problemas - Fuente: Elaboracién propia.



Con el fin de mitigar los efectos generados por las causas en el arbol de problemas realizado
anteriormente, es necesario aclarar algunas limitaciones frente al alcance de este trabajo.

- Mejorar la comunicacion entre las areas, ya que la informacion es voluble y de facil pérdida.

- Disminuir los reprocesos generados por aquellas causas asociadas a la planeacion.

- Verificar la informacion en un ciclo desde que las referencias entras en la produccién hasta que
salen.

- Actualizar las metodologias y proponer mejoras de acuerdo a la necesidad directa del area de
planeacion.

Fase 2: Exploracion de las oportunidades de mejora para mitigar los efectos de las causas
detectadas.
1. Se definieron aquellas herramientas que puedan impactar positivamente en el buen
uso de la gestién y control de la planeacion.
2. Se reestructuro el area de planeacion de acuerdo a los lineamientos exigidos por
gerencia.
3. Se capacito al personal de acuerdo a las necesidades del area planeacion

Continuando con la Fase 2, en este paso se investigo a cerca de las herramientas necesarias para
mitigar los problemas con mayor recurrencia en cada uno de los procesos, teniendo en cuenta la
estandarizacion de la informacién. Es por esto que se propone la implementacion de un formato
con el fin de obtener la actualizacién en tiempo real de cada una de las referencias que pasan por
cada uno de los procesos. La ilustracion 5 muestra un vistazo de la estructura del formato
implementado para cada proceso.
Para planeacion, lo anterior significa el recorte de tiempos de desplazamiento para la busqueda de
cada referencia en proceso, permitiendo que, incluso, cada proceso sea alertado automaticamente
de los retrasos presentados calculando el tiempo medio que cada referencia se demora en cada
proceso desde que entra hasta que sale y obteniendo la informacion necesaria para calcular otros
indicadores de interés como el tiempo por tipo de referencia, la cantidad de cada tipo de
referencia
El Formato de Seguimiento de Referencias por Proceso, se implementé como método de
estandarizacion de la informacion del dia a dia.
Las particularidades principales de este formato es el calculo del tiempo medio del proceso, es
decir, el tiempo promedio de dura una referencia en el proceso y se calcula con cada una de las
referencias.
También permite obtener el tiempo en el cual cada referencia deberia salir del proceso y genera
una alerta de diferente color segun la proximidad del dia de entrega:

- Anaranjado si el dia de entrega esta dentro de los 3 dias proximos.

- Rosado si el dia de entrega esta planeado para el mismo dia.

- Rojo si la referencia no fue entregada.
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Con lo anterior, se calcula también los dias sin entrega que son aquellos que se obtienen sumando
cada dia hasta que la referencia no haya sido entregada.

Con lo anterior se propuso un indicador llamado “Dias promedio de fallo” y otro llamado
“Porcentaje de entrega tardia” que se calcula con base en la cantidad de referencias que tienen
algun retraso sobre la cantidad de referencias que han pasado por el proceso en un determinado
periodo”.

El periodo anteriormente dicho se toma segun la necesidad de la Coordinacion de Planeacion.

% \\\ Fecha: 19/04/2020

& Formato de Seguimiento de Referencias por Proceso T

C:reg_l_e)(m Promedio:

make it real

Llegada de salida de salida proceso entregar

Referencia| Fechade | Cuento Tipo Unidades |Fechaaprox| Fechareal Dias en Dias sin Observacione:

llustracién 5: Formato de Seguimiento de Referencias por Proceso - Fuente: Elaboracién propia.

El Area de Planeacion tuvo diferentes cambios durante la ejecucion de este proyecto, pasando de
ser solo una coordinadora hasta ser apoyado por tres diferentes personas como la lider de Bodega
de Devoluciones, el Analista de Demanda y la Compradora, sin embargo, en la realidad esto no
pudo ser ejecutado debido a las decisiones tomadas por parte de gerencia haciendo que
planeacion solo fuera una persona.

Fase 3: Definicién de los mecanismos de accion con el fin de ser implementados de acuerdo a las
necesidades de cada area de la compafiia teniendo en cuenta las decisiones puntuales del area de

planeacion.
1. Se propusieron cada una de las mejoras determinadas para cada proceso dados los
inconvenientes detectados en la fase anterior.
2. Se verificd que las mejoras sean las adecuadas para cada tipo de necesidad.
3. Se documentd y se hizo seguimiento de lo encontrado con el fin de realizar una

presentacion completa al area de planeacion y los principales beneficios que puedan llegar
a lograr con la implementacién de lo propuesto.
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Teniendo en cuenta la Fase 2 como la base para entrar a la Fase 3, las propuestas de
implementacion de formatos y estandarizacion de la informacion fueron aceptadas y en este
momento se encuentran en ejecucion dentro de cada proceso que asi lo requiera.

El formato y el andlisis propio por proceso se modifico y socializdé de acuerdo a cada tipo de
necesidad presentada, con los cual es posible que los formatos no sean iguales, sin embargo, el
requerimiento para planeacion es el mismo para cada proceso, ya que esta area espera los
indicadores de tiempo medio y el seguimiento de las referencias en cada proceso.

El plus encontrado en estos formatos es la capacidad que tiene cada lider para analizar su
informacion y mejorar cada proceso segun lo visto diariamente y las alertas generadas.

La documentacion se expuso a la Coordinadora de Planeacion y al Jefe de Operaciones, ya que
ambos hacen parte fundamental de la cadena de suministro y sus decisiones afectan a cada
proceso dentro del ciclo de manufactura.

Resultados y analisis

Los resultados principales de este proyecto y por medio de los cuales se pudo hacer seguimiento
de los inconvenientes presentados en los procesos fueron los formatos de seguimiento de
referencia para cada proceso y la presentacion de propuestas a la coordinacion de planeacion. La
metodologia escrita da pie para andlisis en cuanto al factor humano que pocas veces se encuentra
en este tipo de proyectos, sin embargo, es un factor fundamental a la hora de poder aplicar los
conocimientos de ingenieria en procesos administrados por personas competentes en sus
respectivas areas.

Actualmente, la empresa tiene en marcha las propuestas presentadas, principalmente aquellas que
tienen que ver con la estandarizacion de la informacion y el andlisis de los problemas presentados
en el dia a dia de la cadena de abastecimiento.

Conclusiones

- Debido a que estamos en un mundo globalizado, el mercado es altamente dinamico y
pocas veces hay cierta claridad de la informacion con el fin de poder realizar una
planeacion adecuada segun la necesidad de la empresa.

- Aunque el enfoque principal sea la reestructuracion del Area de planeacion, este trabajo
logré ingresar también en los procesos con el fin de disminuir sus inconvenientes y
fomentar la comunicacion entre areas.

- Las oportunidades de mejora se dieron gracias al andlisis cualitativo de los procesos
debido a la escaza informacion cuantitativa que se tenia de estos.

- Aunque algunas propuestas fueron implementadas, los mecanismos de accion y toma de
decisiones son exclusivamente de los cargos superiores y en los cuales el Area de
Planeacidon no tiene mayor injerencia.

- El alcance de este proyecto no cubre el seguimiento de la informacion para un periodo
extendido debido a las limitaciones temporales que existen.
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- Aunque el alcance del proyecto no logra conseguir una retroalimentacién de lo propuesto,
es necesario aclarar que las mejoras pudieron ser percibidas por el equipo de trabajo y
aprovechadas segun la experticia de cada lider de proceso.
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