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OPTIMIZACION DEL PROCESO DE COTIZACION DE PRENDAS DE VESTIR
EN LA EMPRESA CREYTEX S.A EN LA CIUDAD DE MEDELLIN, COLOMBIA.

Resumen

La gestion de procesos es una actividad imprescindible en las empresas, en busca de modelos
eficientes en la gestion de recursos y actividades, otorgando una ventaja competitiva en el
mercado. El presente trabajo consiste en aplicar herramientas de mejora continua dentro de
una empresa textil, Creytex S.A. con el fin de optimizar su proceso de cotizacion y mejorar
los tiempos de elaboracion de listados operacionales. En primer lugar, se realizé un
diagnostico actual del proceso, haciendo uso de diagramas como el flujograma y canales de
comunicacion. Luego, se identificd y describio el problema identificado dentro del proceso
por medio del arbol del problema. Por ultimo, se plantearon tres planes de accion, los cuales
se implementaron dentro del proceso de cotizacion, se les hizo seguimiento y medicién para
después analizar los resultados obtenidos.

Introduccion

Las industrias textiles han venido experimentando una profunda transformacion productiva
en los ultimos afios, aplicando metodologias de mejora continua en todos sus procesos,
convirtiéndose en un entorno cada vez mas competitivo y globalizado, buscando la insercién
externa en la economia global, para una mayor participacion en los mercados internacionales
y buscando oportunidades de modernizacion y aprendizaje para la industria, para aumentar
la competitividad, productividad, eficiencia, calidad y flexibilidad.

Dentro de esta gran industria, se encuentra Creytex S.A, una empresa especializada en la
produccién y comercializacion de prendas de vestir, de origen familiar fundada en 1971 en
Medellin, Colombia. Estd compuesta por dos modelos de negocio, el primero de ellos es
paquete completo para las marcas nacionales e internacionales reconocidas, tales como
Arturo Calle, Atleta, ADM, Basebalism, Amazon, etc. Y el segundo modelo es el desarrollo
de marcas propias como Belife y Baby Planet.

Dentro de su estructura interna, cuenta con procesos integrados verticalmente desde tejido,
estampado, bordado, sublimacion, corte, fabricacion, distribucion y despacho, permitiendo
tener una mayor flexibilidad con los clientes y agilidad en el mercado. Bajo estos escenarios,
en el proceso de fabricacion, se encuentra el area de ingenieria de desarrollo donde ocurren
dos procesos principales: construccion y cotizacion, siendo este Gltimo el foco del trabajo,
puesto que se muestra un despliegue en el uso de herramientas de mejora a través de la
elaboracion de listados operacionales de prendas de vestir mas frecuentes, para que no se
tenga que empezar a hacer una cotizacion desde cero sino teniendo ciertas actividades



estandarizadas, con el fin de simplificar procedimientos de trabajo, reducir tiempo en la
realizacion de cotizaciones de prendas y agilizar el proceso de cotizacion.

Objetivo general

Optimizar el proceso de cotizacion de prendas de vestir a traves del planteamiento de
herramientas de mejora que permitan una efectiva elaboracion de listados operacionales
dentro del &rea de ingenieria de desarrollo de la empresa CREYTEX S.A, en la ciudad de
Medellin, Colombia.

Obijetivos especificos

e Realizar un diagnostico actual en el proceso de cotizacion.

e Identificar los principales problemas que presenta el proceso de cotizacion.

e Identificar herramientas tecnoldgicas que ayuden a agilizar el proceso de cotizacion
de prendas.

e Elaborar planes de accion u oportunidades de mejoras dentro del proceso de
cotizacion.

e Analizar los resultados, diagramas e indicadores obtenidos de la implementacion de
los planes de accién.

e Elaborar el informe final del proyecto y su respectiva presentacion.

Marco Tedrico.

Como se mencioné anteriormente, C.I CREYTEX S.A, es una empresa dedicada al disefio,
fabricacion y comercializacion de prendas de vestir tanto en el mercado nacional como
internacional y presenta una organizacion de sus procesos verticalmente integrados, esto
significa que sus procesos estan en un mismo lugar, lo que les permite tener una mayor
flexibilidad y buena comunicacion entre cada uno de sus procesos.

Antes de que la prenda que quiere el cliente pase al area de confeccion para su respectiva
fabricacion, debe pasar por el area de ingenieria de desarrollo. Dentro de esta area se realiza
tanto la construccién como la cotizacién de la prenda, la primera se encarga de construir las
muestras de cada referencia que llegue del area de disefio 0 comercial con cada una de las
especificaciones del cliente y la segunda se encarga de verificar si la planta cuenta con la
capacidad necesaria para la fabricacion de la prenda, de igual manera se elabora la cotizacion
de la referencia, donde se muestra el tiempo que se demora fabricar la prenda de vestir y las
actividades secuenciales que tienen que seguir los trabajadores del area de confeccién para
su respectiva fabricacion. Se entiende como bésicos aquellas prendas que son usuales en la
confeccion de la empresa (camisa, camiseta, buzo, chaqueta, pantaloneta, pantalon, entre
otros), de tal manera que cuando se decida empezar a hacer la cotizacidn, no se tenga que



empezar de cero, Sino que cuente con ciertas actividades en la base de datos y agilice su
proceso de elaboracion. Dichos basicos cuentan con partes de prendas generales tales como:

e Tipos de cuello: Cuello redondo, cuello en V, cuello alto, capucha, con ojales u ojales,
cuello en pieza o sesgado, entre otros.

e Tipos de pretinas: Es la parte que sujeta la cintura, estan en el pantalon, pantaloneta,
leggins, Capri y pueden ser pretinas postizas, anatomicas, incluidas, entre otras.

e Tipos de presillas: Es unatira de tela que hace parte de la prenda que contiene un ojal
0 més. Para este también existen distintos tipos de presillas para las camisas.

e Unida de hombros normales y adelantados, costados normales y adelantados, cerrada
de mangas abierta o tubular.

e Tiro delantero, trasero y entrepierna para las pendas inferiores.

¢ Dobladillo de mangas y ruedo (parte inferior de las camisetas).

Se entiende por listados operacionales a un archivo donde esté la referencia de la prenda, el
cliente, la fecha, la foto de la muestra, la descripcion (pequefio resumen de lo que lleva) y
todas las actividades secuenciales para elaborar la prenda con sus respectivos tiempos,
maquinaria, ajuste y guia. Los listados operacionales son desarrollados después de la entrega
del ropero por parte del disefiador, donde el ropero es una cantidad determinada de prendas
de vestir que pueden ser de hombre, dama, junior o bebé, que son disefiadas con el fin de
confeccionar para su venta al pablico, cada una de las prendas cuenta con su referencia, sus
caracteristicas y su dibujo. EI ropero es elaborado por el disefiador, revisado por ingenieria
de desarrollo para luego confeccionar en la planta.

Desde esta perspectiva, la mejora continua de los procesos consiste en aplicar metodologias
que permitan optimizar, de manera cuéntica y sistematica, el comportamiento y resultados
de los procesos, incrementando su eficiencia, eficacia y efectividad. [1] Desde el punto de
vista conceptual se identifica la oportunidad de desarrollar un arbol del problema que consiste
en identificar las posibles causas del conflicto, generando un modelo de forma organizada
donde se explica las razones y consecuencias de dicho problema anteriormente identificado.

[2]

De acuerdo con los criterios establecidos en la norma internacional 1ISO 9001:2015, el ciclo
PHVA permite a una organizacion asegurarse de que Sus procesos cuenten con recursos y se
gestionen adecuadamente, y que las oportunidades de mejora se determinen y se actle en
consecuencia [3]. Puede describirse brevemente como:

e Planificar: establecer los objetivos del sistema y sus procesos, y los recursos
necesarios para generar y proporcionar resultados de acuerdo con los requisitos del
cliente y las politicas de la organizacion, e identificar y abordar los riesgos y las
oportunidades;



e Hacer: implementar lo planificado

e Verificar: realizar el seguimiento y (cuando sea aplicable) la medicion de los
procesos y los productos y servicios resultantes respecto a las politicas, los objetivos,
los requisitos y las actividades planificadas, e informar sobre los resultados;

e Actuar: tomar acciones para mejorar el desempefio, cuando sea necesario.

Para la estandarizacion o normalizacion de procesos se tiene que perseguir principalmente 3
objetivos [4]:

1. Simplificacion: Se trata de reducir los modelos quedandose Unicamente con los mas
necesarios.

2. Unificacién: permite la intercambiabilidad a nivel organizacional.

3. Especificacion: Se persigue evitar errores de identificacion creando un lenguaje claro
Yy preciso.

Es clave tener en cuenta que los estudios de métodos y tiempos juegan un papel importante
en la productividad de cualquier empresa y a la estandarizacion de procesos productivos.
Medir y establecer cuanto tiempo se invierte en el trabajo permite identificar aquellas tareas
que, por alguna razén, influyen de manera negativa en el rendimiento de la compafiia y, asi,
disefiar estrategias para corregirlas. [5]

Metodologia

Se plantearon tres fases con el fin de alcanzar los objetivos anteriormente trazados. En primer
lugar, se realiz6 un diagnostico actual del proceso, con la finalidad de obtener un mapa del
proceso de cotizacion mas detallado, contemplando todos los escenarios posibles y llegar a
profundizar en los procesos con un mayor nivel de detalle. En segundo lugar, se identificé el
problema principal del proceso de cotizacion que es la demora en la entrega de listados
operacionales para su respectivo costo, con sus respectivas causas y efectos mediante un
arbol del problema, Por ultimo, se presentaron 3 acciones de mejora que se implementaron
dentro del proceso de cotizacion para las tres principales causas identificadas en el analisis
del arbol del problema

Diagnostico actual del proceso

Dentro del area de desarrollo del producto, se encuentra el proceso de cotizacién que se
encarga de proponer mejores métodos de confeccidn que disminuya el costo de produccion
de prendas de vestir, resolver inconvenientes en la elaboracion de las muestras y elaborar
listados operacionales.



REFEREMNCIA 102870-00 DESCRIPCIGN
CUENTO MAUTICAL
LINEA HOMBRE & Cta CR M/C estampada, cuello en pieza asentado
CLIENTE BELIFE — contorno, adelanto de hombros, dobladille de
FECHA 12-abr manga y ruedo.
# [VIDEQ OPERACION MAQ T5TD AJUSTE 'OBSERVACION MEJORA / PROPUESTA APROBACION
1| 87 |Unirhombros FILDD3 0.40 3/16
2| B8 |Cerrar cuello FILDO3 0.18 3/16
3| 88 |Pegarcuello redondo Pieza FILDO3 0.90 3/16
4 Warcar + Pegar marquilla PLADDL 0.35 1/8
5 Asentar cuello redonde conterno CLLOD1 0.40 1/16 Hacia cuerpo
6| RED |Pegar manga abierta x2 con adelanto homi FILOD3 1.00 3/16 Colocar en molde manga piguete ubicacion
7| 90 |Cerrar costados + Mg FILOD3 0.90 3/16
8| 92 |Dobladillar manga tubularx2 CLDO02 1.05 1/4 Ancho: 2cm
9| 91 |Dobladillarruedo CLDO02 0.60 1/4 Ancho: 2cm
10 Pulir y revisar camiseta QFIMAN 0.30
11 Planchar PLANCH 0.20 Vapor solo en caso necesario
No planchar estampado
12 Empacar OFIMAN 0.90
13
TOTAL 7.2
TALLA 2XL 7.40

lustracion 1. Listado operacional. Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 1, se puede observar un ejemplo de un listado operacional que se utiliza para la
liberacion de la prenda, donde en primer lugar se tiene un encabezado que se encarga de
mostrar la referencia de la prenda, el ropero o cuento al que hace parte, la linea (hombre,
dama, junior o bebé), el cliente para el cual se esta cotizando la prenda y la fecha que se
realizé el listado operacional. En segundo lugar, se pone el disefio de la prenda de vestir y
una pequefa descripcion. En tercer lugar, se encuentra el cuerpo del listado que son todas las
operaciones necesarias para confeccionar la prenda, algunas de ellas cuentan con video donde
se observa el método de dicha operacion, de igual manera se coloca la maquina necesaria
para cada operacion, el tiempo estandar y el ajuste que debe tener la maquina para que la
prenda salga en excelentes condiciones. Por Gltimo, se tiene las observaciones, mejoras y
propuestas que se utilizan en algunas operaciones para facilitar el proceso de confeccion de
la operaria.

Al final se tiene el tiempo total de confeccion de la prenda que es necesario para después el
area de costos se encargue de realizar su respectivo costo teniendo en cuenta el consumo de
tela, insumos, porcentaje de contribucién, entre otros. Cabe resaltar que, si las
especificaciones del cliente exigen tener prendas hasta la talla 2XL, al tiempo total se le
aumenta el 3% por incremento en las medidas y mayor dificultad en el manejo de confeccién
de la prenda.

Canales de comunicacion
El proceso de cotizacion que se lleva a cabo en Creytex S.A. es el siguiente: Para el area de

paquete completo el cliente se contacta con el area comercial quien le suministra toda la
informacidn necesaria para que él pueda determinar las especificaciones del producto que




desea pedir y para el area nacional se miran los pronosticos de demanda de prendas de vestir
0 lo que esta de moda. Luego de esto, el area comercial se contacta con el disefiador
proporcionandole todos los requerimientos del cliente o prendas de vestir que presenten una
mayor demanda. Una vez terminado este, el disefiador presenta el ropero a los ingenieros del
proceso de cotizacion dentro del area de desarrollo del producto donde se define los cambios
que necesitan las prendas de vestir para estar dentro de los pardmetros del costo, luego pasa
a desarrollarse las muestras del ropero presentado para después pasar al proceso de cotizacion
y realizar los listados operacionales correspondientes. Por ultimo, se libera los listados
operacionales de las prendas de vestir con todo su costo a la planta de confeccion para la
puesta en marcha de dicho pedido.

Area . DESARROLLO PLANTA

CLIENTE comercial DISENADOR COTIZACIO MUESTRAS ~ CONFECCION
'_=— - )
Oy = 1_ B :
it B PSR |

Area desarrollu del producto

1 2 3 4
6

llustracion 2. Canales de comunicacion. Fuente: Elaboracion propia.
Flujograma del proceso de cotizacion

Como se observa en la figura 3, se encuentran tres grandes procesos: Entrega, Cotizacion y
Liberacion. La operacion inicia cuando el area de disefio programa la entrega del ropero que
son las prendas de vestir que se quieren confeccionar, en dicha entrega se hace la presentacion
del nimero de prendas que se quiere confeccionar, el tipo de prenda y sus respectivas fotos,
luego se hace una revision del costo que va a representar las prendas de vestir, teniendo en
cuenta la tela, el tiempo de confeccion y algunos insumos, se analiza si se encuentra dentro
de los parametros de costo, en caso que la prenda sea muy costosa se proponen formas u
operaciones mas baratas de desarrollar la prenda.

En el proceso de cotizacion, el area de desarrollo del producto se encarga de confeccionar las
muestras del ropero que fue entregado, en el transcurso de este proceso, se analiza si la prenda
presenta dificultad en alguna de sus operaciones y se define mejores métodos de confeccionar
y se le informa a la disefiadora de sus cambios. Después a las muestras terminadas se elaboran



los listados operaciones que son todas las operaciones implicadas en la confeccién de la
prenda con su maquina, tiempo estandar, ajuste de la maquina y algunas observaciones y
mejoras.

Por ultimo, cuando las muestras estan hechas, se programa un showroom con disefiadores,
ingenieros, financieros, entre otros. Juntos analizan todas las prendas de vestir del ropero
entregado, deciden si la prenda la confeccionan o no dentro de planta y todos los cambios de
confeccion que se le realizan, para finalmente liberar el listado operacional con todos los
cambios realizados a cada prenda y la planta empiece todo su proceso de confeccion sin
ningun percance.

B Fropone mejores
Programacion ila prenda se formas de desarrallar
de entrega encuentra dentro la prenda
g de los parametros
a ¥
E Revisién del de costeo?
Z costea de las Mo
P . prendas de
resentacion .
del ropero Si l
| S —
zLa muestra
4—L Propone mejores presenta
formas de elaborar la dificultad? \ 4
Elaboracian l prenda 5
i
del lixtado P Desarrollo de
Z ) b las muestras
E=] operacional
: J Ma
o
=
3
Ervio del tiempo
para su respectivo
costen
h 4
E Revision de cambios Liberacian de
E realizados en el prendas con todos
= showroom los cambios
]
-

lustracion 3. Flujograma del proceso de cotizacion. Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion del problema

Para el analisis de la problematica, se realizo un diagrama de Arbol como herramienta que
permitiese identificar las posibles causas y efectos del proceso de cotizacion y facilita la




comprension global de los procesos en cuanto a inconvenientes presentados dentro de la
empresa CREYTEX S.A como se puede observar en la figura 4.

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

PROBLEMA

CAUSAS

A A
Demora en la entrega del listado operacional para
sSu respectivo costo

. b

I

[ L ]
Demora en el Demora en la
Reproceso
Zn la proceso de elaboracién
informacion entrega del de Ils!ados
ropero operacionales

———

No informan
los cambios.
en el disefio
de la prenda

Informacion de
ficha técnica no
coincide con

T

muestra

t

comunicacion

Falta de

Disefio, molderia y
confeccién no
cuentan con la

misma informacion

T

Carece de un acta al
final de las entregas
del ropero

ﬁ‘ﬁ

Incumplimiento Demora en la
enla revision del costo
programacion de las prendas
de entrega disefiadas
Desconocimiento
Ropero del disefiador del
incompleto costo de afiadir una
operacién de mas
Carece de un
formulario de
consulta

]

l—*_|

Elaboracién
de listados
desde cero

T

Plazos cortos
parala
elaboracion de
listados

No cuenta con una
base de datos de
listados operacionales
de prendas basicas

Iustracion 4. Arbol del problema. Fuente: Elaboracion propia.

La construccion de este arbol parte del problema: Demora en la entrega del listado
operacional para su respectivo costo. Dentro de las causas posibles se encontr6 tres

principales que se puede observar en la figura 5:
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]
Demora en el Demora en la

Reproceso

enla L i elaboracién
informacion i e de listados
RN operacionales
( —— —
No informan Informacion de Incumplimiento: Demora en la
los cambios ficha técnica no enla revision del costo Elaboracién Plazos cortos
en el disefio coincide con programacién de las prendas de listados ‘ bpa"a la a
de la prenda muestra de entrega disefiadas desde cero £ Iit;::;ﬁ: =
Disefio, molderia y Desconocimiento
Falta de confeccion no Ropero del disefador del h:j“ C“edma con '-('j“a
comunicacion cuentan con la incompleto costo de afiadir una _ base de datos de
misma informacion operacién de mas |'ﬂ:‘:}?::§:;f£:’lﬁgse5

1

Carece de un acta al Carece de un
final de las entregas formulario de
del ropero consulta

lustracién 5. Causas posibles. Fuente: Elaboracién propia.

1. El reproceso en la informacion, esto ocurre porque muchas veces la disefiadora no
informa a todo el equipo de trabajo los cambios de disefio que se hace en las prendas
de vestir provocando que los listados operacionales queden mal elaborados y deba
hacerse de nuevo por la falta de comunicacion, ademas se identific6 como causa
principal que se carece de un acta en la entrega del ropero, para que todo el equipo de
trabajo cuente con la misma informacion de como se va a disefiar las prendas de vestir
del ropero y asi disefio, morderia y confeccion no queden con distinta informacion.

2. Lademoraen el proceso de entrega del ropero, esto debido a que el disefiador no tiene
listo todo el ropero ocasionando un incumplimiento en el horario, y la demora en la
revision del costo, esto se debe a que el disefiador no tiene un amplio conocimiento
del tiempo de afiadir mas operaciones a la prenda y no cumpla los parametros
establecidos del costo, teniendo como causa principal la falta de un formulario de
consulta donde aparezca el tiempo que se demora en agregar una operacién para el
disefio de la prenda de vestir.

3. La demora en la elaboracion de los listados operacionales por parte de los analistas
de ingenieria, en parte esta demora es ocasionada por los plazos cortos para la
elaboracion de los listados de todas las prendas de un ropero y por otra parte se
elaboran desde cero, sin tener una base de datos de listados que se pueda copiar y
cambiarle o agregarle ciertas operaciones, reduciendo el tiempo de elaboracion y
siendo mas eficientes.

Como se puede observar en la figura 6, el efecto principal que provoca la demoraen la entrega
de listados operacionales para su respectivo costo es la pérdida economica y esto se debe
principalmente a dos sucesos: la demora en la confeccion de los pedidos provocando

11



costosas multas por el incumplimiento en la entrega, la pérdida de clientes y el
fortalecimiento de la competencia y como segundo suceso se tiene la erronea entrega del
costo de produccidn, ocasionando una disminucidn en la confianza del cliente por la empresa
y la baja calidad de confeccion.

[ Pérdida econémica ]
F )

I

Demora en la entrega del listado operacional para
su respectivo costo

llustracion 6. Posibles efectos. Fuente: Elaboracion propia.

Planes de accion u oportunidades de mejoras dentro del proceso de cotizacién.

De acuerdo con las tres causas principales identificadas en el arbol del problema, se
implementaron tres acciones de mejora con el fin de disminuir el tiempo de demora en la
entrega de listados operacionales los cuales seran presentados a continuacion.

Acta de entregas del ropero.

Como se menciond anteriormente, la causa principal del reproceso en la informacion es la
falta de un acta al final de las entregas del ropero, para ello se hizo una reunion con todo el
equipo de trabajo: disefiadoras, moldearia e ingenieria de desarrollo, donde se debatié y se
cred una solucion para el reproceso de informacion y los errores que se estaban cometiendo
por no tener la misma informacion. Por este motivo se lleg6 a la conclusion de crear un acta
para cada una de las entregas.
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ACTA PRE-ENTREGA AZULEJOS/CHAMBRAY (EXTERIOR)

Fecha: Julio 01/21 Asistentes: Alejandra Mufioz, Juliana Mejia, Andrea Castrillén, Maria Eugenia Yepes,
Camilo Leal, Maritza Bonilla

# REFERENCIA OBSERVACION

Evolucion top 102690 (Wash)

Zulia y Keira [ Frente con estampado

Cuello en rib de 2cm sin asentar con tapa cuello en plana 1 Ag

1 103252 Manga ranglan sin asentar

Blogue vertical-diagonal en mangas de 6cm terminado. Corte inferior manga de 10cm
Ruedo semicurvo

Ruedos 2cm en recubridora 2Ag a 1/4

2 103253 Paguete completo

Zulia / Estampado textil por el revés de latela

Cuello en rib de 2cm asentado contarno enrec 1 Aga 1/8

3 103254 Adelanto de hombro de 2cm

Ruedo recto

Ruedos 2cm en recubridora 2Ag a 1/4

Zulia / full estampada en pieza

Cuello en rib (duoblen) 2cm asentado contorno en rec 1 Ag a 1/16
4 103255 Adelanto de hombro de 2cm

Ruedo semicurvo

Ruedos 2cm en recubridora 2Ag a 1/4
llustracion 7. Acta de entrega. Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en la figura 7, se empieza poniendo el nombre del ropero, la fecha que se
hizo la entrega del ropero y los integrantes que hacen parte de dicha entrega, en caso de que
el ropero tenga observaciones generales para todas las prendas, se pone en un principio en
rojo, después esté el contenido principal del acta donde en la primera columna se enumera la
cantidad de prendas del ropero, luego se escribe la referencia de cada una de las prendas de
vestir y en la Gltima columna se encuentra toda la descripcion de cémo se va a construir la
prenda, que insumos importantes lleva y la tela.

Formulario de consulta de tiempos.

Para combatir el problema de la demora en el proceso de entrega del ropero, se tom6 como
accion de mejora desarrollar e implementar un formulario de consulta en Excel, de modo que
el disefiador tenga un mayor conocimiento del tiempo que incurre afiadir una operacion de
mas en la elaboracién de las prendas y asi volver la revision del costo mucho mas agil y
rapida. Cabe aclarar que para el desarrollo del formulario se tenia en cuenta dos opciones:
Formularios en visual Basic de Excel o Python, sin embargo, se llegé a la conclusion, que
dicho formulario iba dirigido al usuario final, que son los disefiadores, por lo tanto, Excel iba
a ser una herramienta mucho mas fécil para ellos y con un mejor acceso, de igual forma, se
tenia un mayor conocimiento en la formulacion de codigos en Excel que en Python y todos
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los computadores de la empresa Creytex S.A cuentan con la licencia de Microsoft Office por
lo que obtener Python era mas dificil.

Cotizar

N
\Y %

Creytex

make it real

3

llustracion 8. Formulario de consulta. Fuente: Elaboracion propia.

Al entrar en el archivo de Excel, se encuentra un botén de comando, como se puede observar
en la figura 8, que dice iniciar formulario, el cual al dar clic se abre la primera ventana con
el logo de la empresa Creytex S.A'y donde hay dos opciones para seleccionar: Cotizar o Salir.

Inicio X

&

Creytex

make it real

DISERIQ SUPERICR DISERIO INFERIOR

REGRESAR

lustracion 9. Formulario de consulta. Fuente: Elaboracién propia.

Al momento de dar clic en cotizar, aparece la segunda ventana del formulario, donde estan
dos tipos de disefio, superior e inferior, el primero hace referencia a todas las operaciones
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que tienen que ver con las prendas de vestir que se utilizan de la cintura para arriba, por
ejemplo, camiseta, blusa, top, camisilla, chaqueta, buzo y chompa. En cambio, el disefio
inferior, hace referencia a las operaciones que tienen que ver con las prendas de vestir que se
utilizan de la cintura para abajo, como pantalon, pantaloneta, falda, leggins, Capri y ciclista.
Se hizo esta division para que el formulario no quedara tan complejo y extenso, también el
formulario se vuelve sencillo de utilizar para el disefiador, ya que si quiere conocer el tiempo
de una operacion de una camiseta entra a disefio superior o si quiere conocer el tiempo de
operacion de un pantalon entra a disefio inferior.

Dhserio Supenar ®

o\
&/

Creg’r«zx

rmiake it real

ADULTO { JUNIOR. : BEBE

REGRESAR

lustracién 10. Formulario de consulta. Fuente: Elaboracion propia.

Al momento de seleccionar cualquiera de las dos anteriores opciones (disefio superior o
inferior) aparecen tres nuevas alternativas, que son las tres categorias que maneja la empresa
para todos sus clientes: adulto, junior y bebé. Esto debido a que el tiempo de manipulacion
en todas las operaciones es muy distinto para una prenda de adulto que una de junior o de
bebé, de igual manera, hay ciertas operaciones de confeccidn que se hacen en la categoria de
adulto, pero no en las de junior y bebé.
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Disefic Superior Adulto

TN
L/

Creytex

make it real

 Cugly —————————— ASENTAR CUELLO — Tapa Cuello — CORTE { BLOQUE HORIZONTAL

+ PEGAR CUELLO REDOMNDO " Pespuntar/Asentar cuelo redondo en frente (™ SESGO TAPA CUELLO EN C. CODO ™ Unir corte horizontal frente

" PEGAR CUELLO W ™ Asentar cuello redondo contorno TAPA CUELLO ESCOTE ESPALDA EM " Unir corte horizontal frente (Estampado)

" PLA1 /HILADILLA ESCOTE ESPALDA

" CUELLO DOBLE PIEZA * Pespuntar cuello V en frente EM PLANA * Unir blogue horizontal frente

" CUELLO SESGADO ™ Pespuntar contorno cuello en v + TAPA CUELLO CONTORNO EMN PLANA ™ Unir bloque horizontal frente (Estampado)
— Frente — CHAQUETA ———————— 1 —Mangas — POLO

" BOLSILLO V x1 " CAPUCHA " DOBLADILLAR MANGA TUBULAR %2 " PERILLA

" BOLSILLOS TIPO CAJA x2 (CHAQUETA) " QIAL'Y CORDON CAPLICHA " DOBLADILLAR MANGA ABIERTA x2

" BOLSILLO CANGURD (CHAQUETA) * QJALETE Y CORDOM CAPUCHA " PEGAR PUNIOS POSTIZOS x2 [~ SISAS

. (* SI1SAS GLIA CULUMELA
" ABERTURAS " TERMINACION HILADILLA x2 " GUARDAPOLVO MANGAS (4 REMATES)
- r~
" CIERRE CHAQUETA " RESORTAR PUROS x2 SISAS EN SESG0

— Generales

" ALMILLA

— Ruedo

" Pespuntar borde de perilla x2 ST TS EEEE

R tar homb
Sl b # DOBLADILLO DE RUEDO SEMICURVO

o .
Pespuntar sisas ¢ DOBLADILLO DE RUEDO CURVO COTIZAR
" Medir y cortar hiladila/corddn orTEEE
Dablar v presilar extremos
hiladilla/cordén x2
SALIR

TOTAL: 8,54

llustracion 11. Formulario de consulta. Fuente: Elaboracion propia.

En la ultima ventana del formulario, se encuentra lo mas importante para el disefiador o
usuario final, en cada parte de la prenda estdn todas las operaciones, donde se puede
seleccionar cualquiera de ellas y conocer su respectivo tiempo de confeccion. Es decir, una
parte de una camiseta es el cuello, y dentro hay varias operaciones que se pueden desarrollar,
como cuello redondo, cuello en V, cuello sesgado o cuello doble pieza, el usuario puede
seleccionar cualquiera de las cuatro y al momento de darle cotizar, podra conocer el tiempo
total de confeccion de dicha operacion en dicha parte. Se pueden seleccionar una operacion
por parte y al momento de seleccionar varias operaciones, el sistema hara la suma del tiempo
total de confeccion de todas las operaciones seleccionadas. Cabe resaltar, que se agregd una
actividad de mas en el formulario y es que al momento de darle cotizar, las operaciones
seleccionadas de cada parte de la prenda se guardan en una hoja de Excel por categoria 'y con
su tiempo total de confeccion, como se observa en la figura 12.
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T5TD CUELLO ASENTAR CUELLO TAPA CUELLO (ST 1z Ll T3 FRENTE CHAQUETA | MANGAS POLO SISAS RUEDO | GEMERALES TOTAL
HORIZONTAL
Unir blogue QJALETE ¥ DOBLADILL
PEGAR CUELLO | Pespuntar cuello V . . SISAS GUIA Pespuntar
Adulto TAPA CUELLO CONTORNO EN PLANA horizontal - CORDON - - O DERUEDO il 8,54
REDONDO en frente CULUMBIA 5isas
frente CAPUCHA SEMICURVO
BOLSILLOS DOBLADILL DOBLADILL
. Pespuntar contorno Pespuntar
Junior - - TIPC CAJA X2 - ARMANGA - - O RUEDO 6,27
cuelloenV hombros
(CHAQUETA) ABIERTA x2 RECTO
Pespuntar/Asentar | TAPA CUELLO ESCOTE ESPALDA EN BOLSILLOS | OJALY | DOBLADILL
Bebé cuello redondo en | PLAL/ HILADILLA ESCOTE ESPALDA - TIPOCAJAX2| CORDON | AR MANGA 6,55
frente EN PLANA [CHAQUETA) | CAPUCHA |TUBULAR x2

llustracion 12. Formulario de consulta. Fuente: Elaboracion propia.

Dentro de esta tabla generada por el formulario, se puede observar en la primera columna la
categoria de la prenda que se quiere cotizar, luego estan las operaciones seleccionadas por
cada parte, aquellas que no fueron seleccionadas aparecen con una raya (-) y, por Gltimo, en
la Gltima columna se encuentra el tiempo total de todas las operaciones por cada parte. Cabe
resaltar que dentro del archivo de Excel hay dos hojas adicionales a la del formulario (D.
Superior y D. Inferior), una para cada tipo de disefio que seleccione el usuario final, es decir,
si el disefiador escoge disefio superior y genera una cotizacion, la tabla anteriormente
mencionada se genera en la hoja D. Superior, y si escoge disefio inferior, la tabla se genera
en la hoja D. Inferior.

Base de datos de listados operacionales.

Para la demora en la elaboracion de los listados operacionales, se lleg6 a la conclusién que
la causa principal es la falta de una base de datos con listados operacionales de prendas de
vestir basicas de tal modo que solo se tenga que agregar o eliminar ciertas operaciones,
reduciendo el desperdicio de tiempo que se hace cuando se empieza a construir un listado
desde cero, es decir, cuando la hoja de calculo de Excel estd en blanco y el analista tiene que
hacer el formato, poner operacion por operacion, la descripcion de la prenda y la formula de
suma de todos los tiempos de las operaciones. Esto Gltimo hace que el proceso de cotizacion
sea mas demorado y complejo.

La base de datos se construy0 para tres categorias: adulto, junior y bebé, ya que los tiempos
de confeccion para cada una de estos es distinto, debido al tamafio de la prenda y el manejo.
En cada una de las categorias se dividié los listados operacionales por el tipo de prenda que
confecciona Creytex S.A. siendo en total 12 tipos de prendas, como se observa en la figura
13.
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. CAMISILLA

.;. CAMISETA | [E A-C5-071 CAMISILLA HOMEBRE MP [Cuello-sisas sesgadas)

3 paLO I:I_-'] A-C5-02 CAMISILLA HOMBRE MP [corte del- cuello y sisas sesgadas)
4, BUZ0 B3] A-C5-03 CAMISILLA HOMBRE MP (Blogue del- cuello y sisas sesgadas)
5. CHOMBA £3] A-C5-04 CAMISILLA HOMBRE MP (cuello y sisas guia culumbia)

6, CHAQUETA £3<] A-C5-05 CAMISILLA HOMBRE MP (cuelle pra, debladill sisas)

7, CAMISA [5_—1 A-C5-068 CAMISILLA DANMA MP (Escote-sisas-tiras sesgadas)

8, PANTALOMNETA I:I_-'] A-C5-07 CAMISILLA DAMA MP (Cuello-sisas sesgadas y asentados)
8, PAMTALON

10, LEGGING

11, TOP

12, VESTIDOS

llustracion 13. Base de datos. Fuente: Elaboracion propia.

Al momento de seleccionar uno de los archivos de Excel dentro de la base de datos
desarrollada, aparece lo que se puede observar en la figura 14, que es un listado operacional
de una prenda de vestir sencilla de confeccionar, de tal modo que cuando el analista esté
haciendo un listado operacional de una prenda solo tenga que cambiar, agregar o eliminar
ciertas operaciones, agilizando su proceso de cotizacion y eliminando el desperdicio de
tiempo que se gasta cuando empieza a hacer un listado operacional desde cero.

REFERENCIA A-CS-01 DESCRIRCION
CUENTO
LINEA HOMBRE .
Camisilla estampada en frente, cusllo-sisas sesgadas,
CLIENTE BELIFE ;
ruedo dobladillade
FECHA
# | vIDEQ OPERACIGN MAQ TSTD. AJUSTE OBSERVACION MEIORA / PROPUESTA APROBACION
1 Pegar marquilla transfar FUSICN 0,25 Colocar en molde espalda piquete ubicacion
2 Unir primer hombra FILCOZ 0,20 3/16 |L=doDerpp
3 Sesgarcuello L5002 0,40 1/ Guia [u1|-133-140-141-142-143-144;.
3,5%1,2 DxE
4 Unir segunde hombro FIL0OZ 0,25 3/16 |Ladolzapp
5 Rematar cuello PLADOL 0,20 1/8  |Externc hacis I espalds
5 Sesgarsisas CLS002 0,70 1;‘3 Guia [K1|-|3S-MU-IHI-HE-MS-H{IZ
3,5x1,2 DxE
Cerrar costados (desde sisaz)+ Mg FILCOZ 0,75 3/16
s Rematar sisas [Externo) FLADOL 0,40 1/2_ |Externc hacia Iz espalds
9 91 | D« ruado CLDOO2 0,60 1/4 Ancho: 2cm
10 Puliry revisar CFIMAN 0,30
" Planchar PLANCH 020 No planchar estampade. Vaper solo
&n C3aso necesario
12 Empacar Nacional jcon phetiflscha y stiq sdisionsl) OFIMAN 1,05
13
TOTAL 5.3
TALLA 2XL 5,46

llustracion 14. Listado operacional. Fuente: Elaboracion propia.

Para cada uno de los tipos de prendas, se desarroll6 una base de datos con listados
operacionales de prendas de vestir basicas, de tal manera que cuando se tenga que construir
un listado operacional solo se tenga que agregar o eliminar ciertas operaciones de confeccion.
Todo esto con el fin de disminuir el tiempo de elaboracion de listados operacionales y asi la
entrega de estos para la liberacion del ropero sea mas eficiente. De igual manera, como se
observa en la figura 15, se hizo un resumen en Excel de todos los listados operacionales de
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prendas de vestir basicas para cada tipo de prenda en cada una de las categorias, dicho
resumen cuenta con la siguiente estructura:

La referencia, que solo se utiliza para dividir la categoria, el tipo de prenda y el
namero de listados, es decir, la referencia A-CS-06 quiere decir que es de adulto,
camisillay es el sexto listado operacional de este tipo de prenda.

El dibujo para tener una mayor claridad visual de la prenda de vestir a la cual se le
hizo el listado operacional.

La clase o el tipo de prenda, que como se mencioné anteriormente hay 12 tipos de
prendas.

La linea, para saber a qué categoria pertenece el listado operacional, es decir, si es
dama, hombre, junior o bebé.

La descripcion que es un pequefio resumen de las operaciones que tiene la prenda.
El tiempo estandar normal hasta la talla XL y el tiempo estandar hasta la talla 2XL,
esto debido a que los tiempos de operacion de las prendas de vestir estan
estandarizados hasta la talla XL, si en caso de que el ropero sea disefiado hasta la talla
2XL que es mas grande y su manejo se vuelve complicado, el tiempo estandar se
aumenta en un 3%.

* | REFERENCL ~ DIBUIO - CLASE - CLIENTE ~ | CUENTC = LINEA - L DESCRIPCION hd TSTD TSTD 2XL
Camisilla, escote espalda-frente
sesgados, sisas sesgadas dejando tira
3 A-C5-060 CAMISILLA BELIFE - DAMA - ~ ~ 5,20 5,36
libre en hombros, dobladillo de ruedo
semicurvo
P n
= |
) - |
) o .
\ | Camisilla, cuello-sisas sesgadas v
7 A-C5-07 | { CAMISILLA BELIFE - DAMA - R 6,40 6,54
| | asentados, ruedo semicurvo
f \
e
REFERENCIA DiBUIO CLASE CLIENTE CUENTO LINEA TIPO DESCRIPCION T5TD TSTD ZXL
Cta CR M/C, cuello en pieza asentado
HOMBRE /
8 A-CT-01 CTACR BELIFE - DAMA - contorno, adelanto de hombros, 7.30 7.55
dobladillo de ruedo y mangas

llustracion 15. Resumen de la base de datos. Fuente: Elaboracion propia.

Resultados y analisis

Los resultados principales de este proyecto y a los cuales se pudo hacer seguimiento de los
inconvenientes identificados en el proceso de cotizacidn fueron la base de datos de listados
operacionales y las actas de entrega del ropero.

El desarrollo de la base de datos de listados operacionales de prendas basicas, resulto ser
efectiva, puesto que los tiempos de elaboracion se redujeron significativamente, llegando a
atacar uno de los principales problemas de este proyecto, que fue expuesto con anterioridad.
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Para obtener los resultados al momento de implementar este plan de mejora, se midio el
tiempo que se demora el analista de ingenieria de desarrollo elaborando el listado operacional
de la misma prenda de vestir desde cero y el tiempo que se demora con un listado operacional
de la base de datos desarrollada que se asemeja a la prenda, cambiandole ciertas operaciones.
Como se observa en la figura 16, se encuentran distintos tipos de prendas a los cuales se les
hizo seguimiento y medicion, cada uno tiene el tiempo promedio en minutos que se demora
el analista elaborando un listado operacional desde cero y con una base de datos, cabe resaltar
que se saco el tiempo promedio porque durante la fase de medicion se tomaron 10 datos con
listados desde cero y 10 datos de listados con base de datos por cada tipo de prenda, de igual
manera, se hizo la medicidn en la categoria de adulto, faltaria realizar un analisis profundo a
las demas categorias (junior y bebé). Se obtuvieron datos de los 4 tipos de prendas (Camiseta,
buzo, chompay chaqueta) que hacen parte del disefio superiory 3 tipos de prendas (Pantalén,
pantaloneta y leggins) del disefio inferior.

Tiempo de elaboracion de listados operacionales

16 14,42
14
1 12 116 1112
10 885 94 94 Z
8 6 63 ’
6 58 5,2 5,1
4
M
0
Camiseta Buzo Chompa Chaquetas Pantaldn Pantaloneta Leggins

M Desde cero M Base de datos

llustracion 16. Tiempo de elaboracién de listados operacionales. Fuente: Elaboracion propia.

Para las camisetas, el analista se demoraba en promedio 8,85 minutos elaborando un listado
operacional desde cero y 4,58 minutos con un listado de la base de datos desarrollada, dando
como resultado una disminucion del 48% del tiempo que se demora haciendo un listado
operacional desde cero, sin embargo, el tipo de prenda que obtuvo un mayor porcentaje de
tiempo disminuido implementando el plan de mejora fue la chompa con un 50%, en cambio
la chaqueta solo disminuyo un 20% del tiempo de demora en la elaboracion de listados
operacionales desde cero a uno con base de datos, dado que son prendas que requiere de
tiempo para analizarlas y mas complicadas en el momento de la confeccion.
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En cuanto a los tipos de prendas que hacen parte del disefio inferior, la pantaloneta y el
pantalon obtuvieron porcentajes similares, para el primero se disminuyé en 4,3 minutos el
tiempo de demora en la elaboracion de listados operacionales desde cero y para el segundo
4,82 minutos, lo que equivale a una disminucion del 46% y 43% respectivamente. Sin
embargo, para los leggins solo se redujo un 30% del tiempo de demora siendo el tipo de
prenda que requiere un mayor tiempo de anélisis.

El plan de accién de las actas de entrega también obtuvo resultados significativos no solo
dentro del proceso de cotizacion, sino que también en los procesos involucrados dentro del
area de disefio ya que se redujeron los errores en la elaboracion de las fichas técnicas de las
prendas y la molderia, sin embargo, no se realizd seguimiento y medicion a estos procesos
porque son externos a los objetivos de este proyecto.

Después de implementar el acta en las préximas entregas, no se volvieron a generar tantos
errores en la elaboracion de listados operacionales por informacion equivocada, por lo que el
tiempo empleado en cambiar las operaciones que no eran en una prenda disminuyo. Como
se puede observar en la tabla 1, se tiene el nimero de errores generados en un ropero (un
ropero es disefiado entre 16 a 21 prendas de vestir), un error significa cambiar una operacion
dentro de un listado operacional y se midié el tiempo que se demoraba el analista en hacer el
cambio dentro del listado. Antes de implementar el acta de entrega, se hizo el listado
operacional de todas las prendas de vestir de un ropero, se generaron 16 errores en total
porque el disefiador, molderia y el equipo de ingenieria tenian diferente informacion de
construccién de la prenda y el tiempo que se gastd haciendo dichos cambios en el listado fue
de 28,32 minutos por ropero. Después se implement6 el plan de accion del acta en las
préximas entregas y los errores fueron disminuyendo, llegando a tener 6 errores por ropero
y un tiempo empleado de 7,08 minutos, disminuyendo el tiempo mas del 50%, pero estos
errores fueron ocasionados porque el disefiador decidié cambiarle una parte a la prenda
después de la entrega del ropero para que el disefio fuera mas agradable y no le informé al
equipo de ingenieria, por el momento se esta implementando otro plan de mejora para
eliminar estos errores y aumentar la eficiencia del proceso de cotizacion.

Antes del Después del
acta acta
Errores por ropero 16 4
Tiempo empleado
(min) 28,32 7,08

Tabla 1. Errores y tiempo empleado por ropero. Fuente: Elaboracion propia.
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Actualmente, la empresa tiene en marcha todos los planes de accion presentados y analizados,
principalmente el acta de entrega y la base de datos, en cuanto al formulario de consulta se
presento la propuesta a gerencia con su guia de funcionamiento, sus ventajas y desventajas y
todo lo que puede beneficiar no solo al disefiador sino al equipo de ingenieria de desarrollo
para que empiece a ser implementada en las distintas areas de disefio y poder hacerle
seguimiento y medicion.

Conclusiones

Las industrias textiles han venido experimentando un gran cambio con el uso de
metodologias de mejora continua, como es el caso de Creytex S.A. la cual trabaja con una
metodologia de Lean Manufacturing en todos sus procesos de confeccion.

Dentro del area de ingenieria de desarrollo se encuentra el proceso de cotizacion, donde
ocurre tres grandes subprocesos: entrega, cotizacion y liberacion. Mediante un diagndstico
del proceso se logré identificar el problema principal que es la demora en la entrega de
listados operacionales para su respectivo costo, con ella todas sus causas y consecuencias
siendo esta ultima la pérdida econdémica a la empresa.

Se plantearon tres planes de accion para las tres causas que afectaban el problema principal,
el acta de entrega la cual presento resultados significativos, disminuyendo la cantidad de
errores en la elaboracion de listados operacionales y el tiempo empleado en realizar los
cambios por una mala informacion. La base de datos que logré reducir el tiempo de
elaboracion de listados a casi un 50% tanto en prendas de disefio superior como inferior. Por
ultimo, El formulario de consulta que es una propuesta que gerenciay el equipo de ingenieria
de desarrollo esta evaluando, para ser implementada no solo en el proceso de cotizacion sino
en los diferentes procesos involucrados en las distintas areas de la empresa.

Aungue no se logro hacer una retroalimentacion a lo percibido en los errores ocasionados
cuando se tiene un acta de entrega, se estd planteando estrategias para eliminarlos.
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