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Resumen

La estructura y documentacion de procesos, al igual que la gestion de métodos y tiempos, son
actividades de gran importancia en las empresas, teniendo como objetivo el desarrollo de modelos
mas eficientes para el manejo de recursos y el desarrollo de las diferentes actividades los cuales
permiten aumentar la competitividad en el mercado.

El presente trabajo consiste en realizar la toma de tiempos Yy realizar la documentacion del proceso
de interfaz entre los software PLMy SIESA para el proceso de liberacion de referencias y creacion
de 6rdenes de produccion de la empresa textil CI Creytex, con el fin de obtener evidencias que
sustenten la implementacion de la interfaz y definir los roles y actividades de cada area en el
proceso, teniendo como fin un proceso lo mas estandarizado posible en el futuro.

En primer lugar, se realiz6 un diagndstico actual del proceso, haciendo uso de herramientas como
el diagrama de flujo. Luego, se identificé y describid el problema encontrado dentro del proceso
por medio de la toma de tiempos y analisis de las causas. Por Ultimo, se presentan los resultados
de la nueva toma de tiempos después del proceso de implementacion de la interfaz y se hace entrega
a la compafia de la documentacién completa del nuevo proceso a través del manual paso a paso,

el manual de procedimiento y el nuevo diagrama de flujo.
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Abstract

The structure and documentation of processes, as well as the management of methods and times,
are activities of great importance in companies, with the objective of developing more efficient
models for managing resources and the development of the different activities which allow
increasing competitiveness in the market.

The present work consists of taking time and documenting the interface process between the PLM
and SIESA software for the process of releasing references and creating production orders for the
ClI Creytex textile company, in order to obtain evidence that support the implementation of the
interface and define the roles and activities of each area in the process, with the goal of a process
that is as standardized as possible in the future.

In the first place, a current diagnosis of the process was made, using tools such as the flow chart.
Then, the problem found within the process was identified and described by taking times and
analyzing the causes. Finally, the results of the new time taking are presented after the interface
implementation process and the complete documentation of the new process is delivered to the

company through the step-by-step manual, the procedure manual and the new Flowchart.
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Introduccién

Gracias a la llamada nueva revolucion industrial, en los Ultimos afios, las industrias
textiles, y en general casi todas las industrias, han venido experimentando una profunda
transformacion productiva a través de la aplicacién de metodologias de mejora continua en todos
sus procesos, convirtiendo el mercado en un entorno cada vez mas competitivo, calificado y
globalizado obteniendo una mayor participacion en la economia global, ganando credibilidad e
intervencion en los mercados internacionales, aumentando asilas posibilidades de aprendizaje para
la modernizacién de la industria en general, permitiendo adquirir mayor competitividad y mejor
eficiencia, calidad y flexibilidad.

Dentro del extenso nimero de industrias textiles que hacen parte del mercado colombiano
se encuentra C.1 Creytex S.A, una empresa especializada en la produccion y comercializacién de
prendas de vestir, de origen familiar fundada en 1971 en Medellin, Colombia. Est4 compuesta por
dos lineas de negocio; la primera de ellas es paquete completo, un modelo de negocio en el que se
enfocan en la produccién para reconocidas marcas nacionales e internacionales tales como: Arturo
Calle, Aletta, Basebalism, Amazon, etc. Por otra parte esta el modelo de negocio llamado marca
propia, en el cual como su nombre lo indica, se producen las referencias que hacen parte de las
marcas de la compafia las cuales son Belife y Baby Planet.

Dentro de su estructura interna, cuenta con procesos integrados verticalmente desde
tejeduria, corte, estampado, bordado, sublimacion, confeccion, distribucién y despacho, gracias a
esto es posible tener una mayor flexibilidad con los clientes y agilidad en el proceso.

Bajo esta metodologia, en el proceso de produccién, se encuentra el area de proyectos donde
ocurren un nimero variado de actividades tales como: propuestas de mejora, seguimiento, control
e intervencion a los procesos y también la implementacién de nuevas metodologias para las
diferentes areas; siendo este ultimo donde se encuentra ubicado el foco de este trabajo.

Este proyecto estaraenfocado en la estructura y documentacion del proceso de interfaz entre
los software PLM y SIESA, con el fin de presentar propuestas de mejora para la realizacion de
dicho proceso, aplicando herramientas de la ingenieria industrial enfocadas al analisis del estado

inicial de los procedimientos y con base en esto, poder presentar recomendaciones de mejora
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buscando disminuir los retardos brindandole una mayor agilidad y eficiencia al proceso y asi dar

cumplimientos oportuno a la liberaciones de la produccion.



ESTRUCTURA Y DOCUMENTACION DEL PROCESO DE INTERFAZ ENTRE PLM Y SIESA.
12

1 Objetivos

1.1 Objetivo general

Estructurar, documentar y optimizar el proceso de liberacion de referencias al proceso de
produccion a través de la interfaz entre PLM y SIESA, llevando a cabo el andlisis de errores y
tiempos, planteando estrategias de mejora que permitan una correcta y eficiente elaboracion de las
ordenes de produccion en el area de proyectos de la empresa C.I CREYTEX S.A, en la ciudad de

Medellin, Colombia.

1.2 Obijetivos especificos

* Realizar un diagnostico inicial del proceso de liberacion de oOrdenes de produccion
identificando los principales errores y causas de retraso que presenta.
« Elaborar un estudio de métodos y tiempos en cada uno de los procesos involucrados en la

elaboracién de las 6rdenes de produccion.

« Estructurar y documentar el uso de las herramientas tecnoldgicas existentes que ayude a
agilizar el proceso de liberacion de 6rdenes de produccion.

« Elaborar planes de accion u oportunidades de mejoras dentro del proceso de liberacion de

ordenes de produccion y sus recomendaciones.
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2 Marco tedrico

Como se menciond anteriormente, C.I1 CREYTEX S.A, es una empresa del sector textil de
naturaleza privada la cual cuenta con un poco mas de 50 afios de trayectoria, Estd dedicada al
disefio, fabricacion y comercializacion de prendas de vestir para dama, caballero, nifio y nifia tanto
en el mercado nacional como internacional.

Presenta una organizacion de sus procesos Vverticalmente integrada, es decir, que sus
procesos estan en un mismo lugar, lo que le permite tener una mayor flexibilidad y buena
comunicacion entre cada uno de ellos.

Antes de que la prenda que quiere el cliente pase al area de confeccion para su respectiva
fabricacion, debe pasar por el rea de ingenieria de desarrollo. Dentro de esta area se realiza tanto
la construccion como la cotizacion de la prenda, la primera se encarga de construir las muestras de
cada referencia que lleguen 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
sequir los trabajadores del rea de confeccion para su respectiva fabricacion.

Se entiende como bésicos aquellas partes de las prendas que son usuales y son compatibles
con cualquier prenda (camisa, camiseta, buzo, chaqueta, pantaloneta, pantalon, entre otros), de tal
manera que cuando se decida empezar a hacer la cotizacién de una prenda, se tenga ciertas
actividades en la base de datos y agilice su proceso de elaboracion. Entre algunos basicos estan:

. Tipos de cuello: Cuello redondo, cuello en V, cuello alto, capucha, con ojales u

ojales, cuello en pieza o sesgado, entre otros.

. Tipos de pretinas: Es la parte que sujeta la cintura, estanen el pantalon, pantaloneta,

leggins, capriy pueden ser pretinas postizas, anatomicas, incluidas, entre otras.

. Tipos de presillas: Es una tira de tela que hace parte de la prenda que contiene un

ojal o mas. Para este también existen distintos tipos de presillas para las camisas.

. Unida de hombros normales y adelantados, costados normales y adelantados,

cerrada de mangas abierta o tubular.

. Dobladillo de mangas y ruedo (parte inferior de las camisetas).
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El procedimiento de control por 6rdenes de produccion es aquel procedimiento de control
de las operaciones productivas que se aplica, generalmente, a las industrias que producen por lotes,
con variacién de unidades producidas.

Este procedimiento se emplea principalmente en las industrias que realizan trabajos
especiales, o que fabrican productos sobre pedido, y también en aquellas en las cuales es posible
separar los costos del material directo, y de la labor directa empleados en cada orden de fabricacion.

Cada orden constituye un documento en el que se acumularan los costos de materias primas,
costo del trabajo, y gastos indirectos de produccion, para que una vez concluida, se determine el
costo unitario del producto, mediante una division del costo acumulado en cada orden entre el total
de unidades producidas en cada una de las mismas. EIl procedimiento por Ordenes de produccion
es el que proporciona mayor exactitud en la determinacion de los costos unitarios, pero no siempre
es el que mas se emplea, dado que depende en gran parte de la forma de operar de la compafiia.
(Atlantic International University)

En la empresa CI Creytex, se entiende por orden de produccion un archivo o documento en
el cual se puede observar el nimero de la orden, la fecha de creacion, el planificador, esdecir la
persona que la realizo, la referencia, el color, la talla y el nimero de unidades que se deben producir
y la ruta que seguird la referencia para su elaboracion.

Con base en el tipo de informacién que esta suministra al proceso y el impacto que causa
en él, se hace relevante el control sobre su realizacion.

Se puede definir el procedimiento de control de ordenes de produccion como el conjunto
de medidas que se utiliza para controlar procedimientos productivos. Se aplica, por lo general, a
industrias que producen productos por ensamble, por lotes o por métodos similares (por ejemplo,
productos textiles, vehiculos etc.). (Sanmiguel, 2019)

Puede resultar un procedimiento mas oneroso desde un punto de vista administrativo,
porque requiere un esfuerzo importante, pero los resultados son mejores porque se aumenta la
eficacia. (Sanmiguel, 2019)

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
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procesos, incrementando su eficiencia, eficacia y efectividad. (Bonilla, Diaz, Kleeberg, & Noriega,

2010).

De acuerdo con los criterios establecidos en la norma internacional 1SO 9001:2015, el ciclo

PHVA permite a una organizacion asegurarse de que SuS pProcesos cuenten con recursos y se

gestionen adecuadamente, y que las oportunidades de mejora se determinen y se actle en

consecuencia (ICONTEC, 2015). Puede describirse brevemente como:

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

Hacer: implementar lo planificado

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

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

Para la estandarizacién o normalizacién de procesos se tiene que perseguir principalmente

3 objetivos:
1.

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

Unificacion: permite la intercambiabilidad a nivel organizacional.

Especificacion: Se persigue evitar errores de identificacion creando un lenguaje

claro y preciso.

(Aldas & Pérez, 2014)
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 enel trabajo permite identificar aquellas tareas que, por alguna

razon, influyen de manera negativa en el rendimiento de la compaiiia y, asi, disefiar estrategias para
corregirlas. (Vides, Diaz, & Gutiérrez, 2017).
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3 Metodologia

Con el fin de alcanzar los objetivos anteriormente mencionados se desarrollaron tres fases
durante el trabajo:

En primera instancia, se realizd un diagnostico actual de la forma en que se llevaba a cabo
el proceso, con el fin de obtener un flujograma preciso y poder entenderlo de una manera mas
detallada.

Luego se midieron los tiempos y se analizaron las causas y efectos de las demoras
identificandose los inconvenientes que ocasionaban las interrupciones en el proceso de liberacion
y en la elaboracion de las drdenes de produccion.

Por Gltimo, se presentd la documentacion solicitada por la empresa para el proceso, es decir
el manual paso a paso y el formato de documentacion de procedimientos para el proceso, ademas,
el nuevo flujograma y la nueva toma de tiempos despues de la implementacion de la interfaz y las

acciones correctivas respecto a las causas de las interrupciones.
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4 Resultados

Diagnosticos
Diagndstico inicial del proceso

Una actividad esta compuesta por dos o mas tareas, a la vez que un proceso estd compuesto
por dos 0 mas actividades. La interaccion entre estas actividades es la que determina el desempefio
del proceso, por cual para mejorar un proceso o para solucionar un problema especifico, es
necesario explicar el proceso. (Betancourt, 2017)

Por esto y en busca de realizar un diagnéstico que sea eficiente a la hora de dar solucién a
las necesidades de la empresa, se puede hacer uso de los diagramas de flujo los cuéles brindan los
siguientes beneficios:

« Con el obtenemos una comprension mas facil de un proceso. Una representacion grafica
siempre serd mas amigable que una columna de texto, por algo dicen que una imagen vale mas
que...

« Elaboracion mas agil: Bueno, es una ventaja dependiendo de qué tan capacitada este la
persona para hacer el flujograma.

* Representacion visual: Por motivos de comunicacion y simplicidad usamos un diagrama
de flujo para comunicar procesos, por ejemplo en los documentos de los sistemas de gestion o en
los tableros alrededor de la empresa.

* Y el principal, porque permite representar un proceso para realizar los respectivos analisis.

(Betancourt, 2017)

Dentro de la empresa ClI Creytex se encuentra el &rea de proyectos donde ocurren un
ndmero variado de actividades tales como: propuestas de mejora, seguimiento, control e
intervencion a los procesos y también la implementacion de nuevas metodologias para las
diferentes areas.

En esta area es donde se recibe y se realiza el proceso de liberacién de referencias y la
impresion de las 6rdenes de produccion.

En la figura 1 se puede observar el diagrama de flujo inicial del proceso, en esta etapa el
proceso se realiza en su totalidad por la misma persona. Para llevar a cabo la actividad, lo primero

es que se recibe a través de correo electronico la solicitud de liberacion, en este correo, envian la
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informacién de cudles referencias se deben liberar y también el archivo con la informacion de las

cantidades, tallas y colores. Luego de esto, el gestor de interfaz comienza con el proceso; lo primero

que debe diligenciar y a su vez subir al sistema son unos archivos de Excel llamados planos, los

cuales se describen a continuacion:

items Creytex: Es el archivo plano destinado a la creacion del articulo en SIESA,
en el cual se debe tener clara la referencia, la descripcion de cada articulo, destino
sea nacional o exportacion.

item Extensiones: Una vez ya existe el articulo en SIESA, este es el archivo plano
destinado a la creacion de las extensiones de cada referencia, el que debe tener
informacion clara de tallas y color en el que va ser producido cada articulo.
Manufactura Rutas: Este puede definirse como la asignacion de un nombre a la lista
de tareas que se deben llevar a cabo para poder producir el articulo.

Manufactura Rutas Operaciones: Luego de que asignan tareas a cada articulo, con
este archivo plano se programan las actividades y operaciones que debe seguir el
articulo para la construccion del mismo

Parametros de Planeacion: Con este archivo plano se establece la ubicacion segun
sus actividades y secuencias en general de cada articulo.

ftems Precios Creytex: Es el archivo plano, donde se crean los precios, para
facturacion al cliente y facturacion de venta al pablico segun su destino.

item Criterios: Informacion general y la mas relevante de cada articulo. Es decir,
tipo de prenda, materiales, composiciones, consumos. Entre otros.

Lista de Materiales: Es el archivo donde se relacionan todas las materias primas e
insumos a utilizar junto con sus colores y cantidades los cuales seran usados para la
produccion de cada articulo, adicional a esto se relaciona la bodega segun el
material.

Pedidos: Una vez se finaliza con la creacion del articulo en Siesa, se procede a
programar el pedido en el Sistema, donde debe tenerse clara la informacion de
cantidades, tallas y pintas a confeccionar de cada uno de ellos. Se maneja un archivo

plano el cual contiene todos los parametros y alineamientos para la programacion
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del mismo. Adicional a esto debe de tenerse clara la informacion de inventario por
parte de compras Ejemplo: el tipo de cliente, condiciones de pago segun el cliente
a facturar, fecha de despacho al cliente, entre otros parametros.

Estos planos se suben al sistema SIESA a través de un web service que maneja la compafiia
con la empresa Generic Transfer, lo que se hace con estos planos es ir creando o modificando la
informacion de las referencias a las cuales se les va a realizar la liberacion para comenzar con su
produccion.

Una vez realizada con éxito la carga de todos los archivos, continda con la generacion de
la orden de produccion, luego con la impresion de la orden, después con la impresion de la ficha

técnica y por ultimo entrega la ordeny la ficha a quién la solicitd a traves del correo.

Diligenciar ysubiral
& solicitud procean de @omenzarcon elproceso Lopiia o
liberacidn de referendas o Moracion ceste i I G
Creytex”
Diligenciary subiral sistema Opiligenciary subira (‘D\Ilgenc\arysublra\
Cetblano: "Manufadura Rutas s tema el plana : Siflama el plano: ‘Ttem
Operaciones “Manufactura Rutas” extensiones”
Biligenciary subiral sistema &\I\genuarysumra\ Dilgendiary subiral
el plana: "Farsmebos de sTstema el plano: “Ttems Sraterna el planc: "item
planeacian” Precios Creytex” criterios”
v

CRligendiary subiral (‘E)\Ilgencuarysublra\
Sistema el plano: Citthema el plano: "Lists
“Pedidos” de Materiales”
o !
Shenerar 1a orden de (Sinprimir 1a orden de ngtregarumenes preslun de
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Figura 1 - Diagrama de flujo inicial

Descripcion del problema

Para llevar a cabo la medicion del trabajo dentro de una empresa se utiliza los diferentes
métodos de observacion ya sea directa o indirecta, uno de los métodos mas utilizados es el estudio
de tiempo (directa) puesto que su ejecucion se lleva a cabo a través de la observacion aleatoria

realizada a cada empleado mientras trabaja.
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El estudio de tiempo es una actividad que implica la técnica de establecer un estandar de
tiempo permitido para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido del
trabajo, del método establecido con la debida consideracion de la fatiga, tolerancias, las demoras
personales y los retrasos inevitables. (Bravo, 2018)

Objetivos del estudio de tiempos:

 Minimizar el tiempo requerido para la ejecucién de trabajos.

« Conservar los recursos y minimizar los costos.

« Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o de la energia.

« Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

(Lopez, 2020)

Para el analisis de la problematica, se realizd una toma de tiempos correspondiente a la
liberacion de 191 referencias en diferentes tiempos y en diferentes cantidades, los datos

recolectados se muestran a continuacion en la figura 2.

TIMEPO
YT :: TIEMPO EN DILIGENCIAR Y CARGAR EL PLANO (EN MINUTOS) |||;/|EPFRIE;:(:;¢ TE:X:_TN :::2:2 ::::I:: TS LE':?; :g :::SS
! . 3
ALIBERAR | [TEMS TEM MANUFACTURA MAN:::ACS[URA PARAMETROS DE Pg:glés TEM USTADE | os GENERACION | IMPRESION TET,:‘CAS MINUTOS MINE:TOS PRODUCTIVOS| bR i
CREYTEX | EXTENSIONES RUTAS operaciones | PLANEACION [ oo |CRITERIOS [ MATERIALES DE OPC DEOPC | \inios
7 19 23 28 37 36 29 47 127 66 15 20 22 469 67,00 505 1,08
10 22 34 38 52 47 35 88 170 74 13 29 32 634 63,40 505 0,80
5 13 16 21 24 27 2 23 84 34 7 15 14 300 60,00 505 1,68
20 38 49 72 84 75 57 145 298 131 25 57 70 1101 55,05 505 0,46
17 56 42 64 77 64 53 134 274 129 22 49 53 1017 59,82 505 0,50
3 6 8 13 16 14 9 12 32 27 6 11 10 164 54,67 505 3,08
12 23 35 34 34 48 36 126 184 87 16 34 34 691 57,58 505 0,73
11 21 35 47 33 46 33 117 175 82 14 31 32 666 60,55 505 0,76
25 46 59 89 69 92 59 171 356 184 34 62 79 1300 52,00 505 0,39
9 20 24 36 26 42 32 45 124 62 10 24 28 473 52,56 505 1,07
6 13 21 25 19 27 26 31 76 53 8 16 24 339 56,50 505 1,49
14 27 38 53 53 58 40 64 167 91 14 39 46 690 49,29 505 0,73
16 29 41 67 76 64 43 72 176 94 18 48 49 777 48,56 505 0,65
8 17 24 29 37 41 27 42 116 55 9 22 26 445 55,63 505 1,13
10 19 29 a1 46 49 39 158 127 64 9 33 33 647 64,70 505 0,78
13 27 41 53 67 54 41 129 170 83 15 41 29 750 57,69 505 0,67
5 9 17 17 24 19 12 27 54 47 7 14 17 264 52,80 505 1,91

Figura 2 - Toma de tiempos inicial

En la imagen se encuentran los minutos utilizados para el diligenciamiento de cada plano
requerido para realizar la liberacion del nimero de referencias que se encuentra en la columna de
la izquierda; también se puede observar el tiempo total de la liberacion, el tiempo por cada
referencia, los minutos productivos Y la cantidad posible de liberaciones de cada tipo que se podrian
entregar por dia. Es importante aclarar que el nimero de minutos productivos se calculd con base
enuna jornada laboral de diez horas y treinta minutos, descontando una hora y quince minutos para

alimentacion y cincuenta minutos de tiempos improductivos o de labores adicionales.
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Como se muestra en la figura 3, con estos datos se obtuvo un estimado de que el tiempo
promedio necesario para la liberacion de una sola referencia es de 56,93 minutos y también que en

promedio se pueden liberar 8,87 referencias por dia.

PROMEDIO DE
PROMEDIO DE TIEMPO
REFERENCIAS
POR REFERENCIA EN 56,93 8,87
ENTREGADAS
MINUTOS .
POR DIA
Figura 3

Por otra parte, en la figura 4 se tiene el dato del tiempo promedio que se utiliza para el

diligenciamiento de cada plano para cada referencia.

Tiempo promedio en minutos para diligenciar
cada plano por cada referencia
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Figura 4

A través de la realizacion diaria del proceso se fue recolectando informacién de las causas
que ocasionaban las demoras, estas se describen a continuacion:
e La informacion de los componentes obtenidos de PLM para diligenciar el plano
“Lista de Materiales”, no estd creada en SIESA.
e La informacion contenida en el archivo para realizar la liberacion (DTR) no
concuerda con la informacion de las referencias en PLM.
e Los colores con que estan creadas las referencias en PLM no estan creados en
SIESA.
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e Los Insumos que manejan tallas como sizer, transfer y marquillas, no tienen la
misma nomenclatura de tallas en PLMy en SIESA. Ejemplo: Talla en PLM (2XL)

Talla en SIESA (XXL).
Debido a esto se generan las demoras en el proceso, ya que debe validarse si la informacion

de la solicitud es correcta y si los insumos existen para poder confeccionar la referencia.

Diagndstico del proceso después de implementar la interfaz

En la figura 5 se puede observar el diagrama de flujo final, es decir con los roles definidos
para cada area dentro del proceso y con las cambios requeridos debido a la implementacion de la
interfaz.
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Figura 5 - Diagrama de flujo final
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Este diagrama fue diseflado buscando dar soluciones a las causas anteriormente
mencionadas en la descripcion del problema, las cuales ocasionaban las demoras en el proceso.

El primer cambio que se implementé fue secuenciar nuevamente el proceso teniendo en
cuenta los nuevos pasos de la nuevas tareas que se generaron.

El segundo cambio fue realizar una revision de la informacion antes de comenzar con la
liberacion, es decir, validar que los datos contenidos en la solicitud de liberacion concuerden con
la informacion contenida en PLM. Si esta informacion no concuerda, se notificard por correo
electrénico y se devolvera la solicitud a quién inicialmente la hizo y no se continuara con el proceso
hasta que se hayan notificado los cambios. Por otra parte, si la informacion es correcta se podra dar
inicio al proceso de liberacion.

El tercer cambio fue validar que la informacién contenida en la lista de materiales de PLM
exista y esté correctamente creada en SIESA buscando que el proceso de interfaz se genere
correctamente. Si no esta correcta se debe realizar la respectiva revision de la pestafia “Materiales”
en PLMYy realizar las correcciones, pero, si la informacion es la adecuada se dara continuidad con
el proceso.

Como cuarto cambio se debe realizar la revision de que la interfaz haya creado
correctamente la lista de materiales en SIESA, si no lo hizo se debe revisar nuevamente la pestafia
“Materiales” en PLMy realizar los cambios necesarios, mientras que sise credla lista de materiales
quiere decir que los datos son los correctos.

El quinto y dltimo cambio que se implementd fue dividir las tareas en las diferentes areas
involucradas en las distintas partes del proceso, esto se hizo con el fin de que quiénes realizan el
proceso también estén en la capacidad de realizar los cambios necesarios durante este y se reduzcan
los tiempos de espera generados por las demoras causadas por el flujo de comunicacion y la
realizacion de los cambios.

Una vez realizadas las capacitaciones y haber entregado las diferentes tareas del proceso a
las areas correspondientes, se realizd una nueva toma de tiempos con el fin de comparar y analizar
cual fue el impacto que los cambios tuvieron en el proceso.

Para llevar a cabo el analisis del impacto que genero en el proceso la implementacion de la

interfaz, se realiz6 una nueva toma de tiempos correspondiente a la liberacion de 205 referencias
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en diferentes tiempos y en diferentes cantidades, los datos recolectados se pueden observar en la
figura 6 que a continuacion se presenta.

TIEMPO UTILIZADO PARA REALIZAR LAS DIFERENTES TAREAS POR LAS DIFERENTES
AREAS EN MINUTOS

CANTIDAD DE o TIEMPOPOR | 0GR LIBERACIONES
REFERENCIAS A | 1o\ o0 DE LAS TIMEPO DE LAS | TIEMPO DE TIEMPO DE | TIEMPO DE LAS | EN MINUTOS REFERENCIA R GIEE ENTREGA’DAS
LIBERAR TAREAS COI\;Ir:I:(;:iES ' AL;:LITSI;ZZA;E LAS TAREAS TAREAS EN MINUTOS POR DIiA
PATRONISTAS g e ks LOGISTICA | DISENADORAS
20 94 78 344 123 20 659 32,95 505 0,77
22 107 87 377 128 22 721 32,77 505 0,70
27 124 111 468 157 27 887 32,85 505 0,57
15 76 54 262 94 15 501 33,40 505 1,01
18 82 74 314 111 18 599 33,28 505 0,84
21 103 72 359 129 21 684 32,57 505 0,74
16 78 62 281 99 16 536 33,50 505 0,94
37 188 151 633 226 37 1235 33,38 505 0,41
29 143 117 506 177 29 972 33,52 505 0,52

Figura 6 - Toma de tiempos después de implementar el proceso de interfaz

En la imagen se pueden observar los minutos utilizados para llevar a cabo las diferentes
tareas en cada area durante el proceso de liberacion del nimero de referencias que se encuentra en
la columna de la izquierda; también se puede observar el tiempo de total de la liberacion, el tiempo
por cada referencia, los minutos productivos Y la cantidad posible de liberaciones de cada tipo que
se podrian entregar por dia. Es importante aclarar que el nimero de minutos productivos se calculd
igual que en la toma de tiempos inicial, es decir, con base en una jornada laboral de diez horas y
treinta minutos, descontando una hora y quince minutos para alimentacion y cincuenta minutos de
tiempos improductivos o de labores adicionales.

El tiempo de la tarea de las disefladoras no fue calculado, simplemente desde el
conocimiento del proceso, ellas afirman que entre la revision final que hacen y la entrega a
produccion se pueden tomar alrededor de un minuto por referencia.

Como se muestra en la figura 7, con estos datos se obtuvo un estimado de que el nuevo
tiempo promedio necesario para la liberacion de una sola referencia es de 33,14 minutos y también

que en promedio se pueden liberar 15,24 referencias por dia.

PROMEDIO DE
PROMEDIO DE TIEMPO POR REFERENCIAS
33,14 15,24
REFERENCIA EN MINUTOS ENTREGADAS
POR DiA

Figura 7
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En la figura 8 se encuentra la informacién del promedio de tiempo enminutos que se utiliza

para realizar la liberacion de cada referencia en las diferentes areas.

TIMEPO DE LAS TIEMPO DE
TIEMPO DE LAS TIEMPO DE TIEMPO DE LAS
TAREAS LAS TAREAS
TAREAS LAS TAREAS TAREAS

COMERCIALES Y [ANALISTAS DE - o
PATRONISTAS DISENO TECNICO COSTOS LOGISTICA DISENADORAS

PROMEDIO en
minutos para
liberacion de 4,84 3,90 17,31 6,08 1,00
una referencia
en el drea

Figura 8

La suma de estos valores da como resultado el promedio de tiempo de liberacion total de

cada referencia en minutos, es decir, 33,14 minutos por cada referencia.
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5 Andlisis

De acuerdo con la informacion recolectada en las fases de diagnostico inicial del procesoy
descripcion del problema, se obtuvieron varias conclusiones:

La primera, es que debido a la informacion errénea y a la demora en los tiempos de
respuesta a las solicitudes de correccién es que se retarda considerablemente el proceso.

La segunda, es que el subproceso del diligenciamiento y la carga del plano llamado “Lista
de Materiales” al sistema, es la tarea que mas tarda durante todo el proceso de liberacion.

La tercera, es que esto pasa debido a que la informacion de PLM, SIESA y del archivo con
la informacion para las liberaciones no concuerda y por esta razon es que como se muestra en la
figura 4, el tiempo de esta tarea es de 14,09 minutos por referencia lo que equivale al 24,75% de
todo el proceso de liberacion.

Por otra parte y después de realizar los cambios que se consideraron serian los mas
acertados, se pude obtener lo siguiente:

Comparando el dato del promedio de tiempo por referencia en minutos inicial 56,93, con
el promedio de tiempo por referencia en minutos final 33,14 como se muestra a continuacion en la

figura 9.

Comparacion de tiempos promedio
60,00
50,00
40,00
30,00
20,00
10,00

0,00
PROMEDIO DE TIEMPO POR PROMEDIO DE TIEMPO POR
REFERENCIA EN MINUTOS ~ REFERENCIA EN MINUTOS FINAL
INICIAL

Figura 9

Y contrastando el promedio inicial de referencias entregadas por dia 8,87, con el promedio

de referencias final entregadas por dia 15,24 mostrado en la figura 10.



ESTRUCTURA Y DOCUMENTACION DEL PROCESO DE INTERFAZ ENTRE PLM Y SIESA.
27

Comparacion promedio de referencias
liberadas por dia

20,00
15,00
10,00
" =
0,00

PROMEDIO DE REFERENCIAS PROMEDIO DE REFERENCIAS
INICIAL ENTREGADAS POR DIA FINAL ENTREGADAS POR DIA

Figura 10

Se logra evidenciar una clara mejoria en cuanto a la optimizacion del uso del tiempo, ya que se
lograron reducir los tiempos promedio de liberacion de referencias en un 41,79%, ademas como
resultado de esto se logra aumentar en un 71,82% el promedio de referencias liberadas por dia.
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6 Conclusiones

En ocasiones no es posible optimizar el proceso con otro tipo de acciones que no sean las
de realizar inversiones, sin embargo, con un analisis previo y adecuado la relacion costo-beneficio
puede ser bastante satisfactoria para la compafia.

El error humano es algo con lo que se debe lidiar diariamente en todo tipo de entorno, por
eso siempre en las empresas se debe tener claro un plan de implementacion de nuevas tecnologias
que pueda ayudar a su reduccion.

Mediante el diagnostico del proceso se logrd identificar el problema principal que es la
demora en la carga y diligenciamiento de los archivos con la informacién a SIESA debido a las
inconsistencias presentes entre la informacién suministrada y la creada en PLM.

El nuevo analisis de métodos y tiempos del proceso de interfaz y el nuevo planteamiento
del proceso muestran en su etapa de implementacion mejoras bastante significativas en cuanto a la
reduccion de tiempos de espera lo cual va encaminado hacia la solucion de las necesidades de la
empresa.

A través del nuevo diagrama de flujo y de la creacion de los manuales paso a paso y de
procedimiento, se presentaron la nueva estructura y documentacion del proceso respectivamente.

El plan de accion y las oportunidades de mejora fueron llevados a cabo durante el proceso,
y se ven reflejados en la mejoria de la fluidez del proceso.

Como se muestra en el numeral 7 de este trabajo llamado “Recomendaciones”, durante el
proceso se propuso la opcion de imprimir las fichas a doble cara, esta propuesta fue aceptada y
llevada a cabo lo que permitié una reduccion de méas del 40% del uso de papel en este proceso.

Las capacitaciones y la creacion de manuales para los diferentes procesos deben ser una

constante en el diario funcionar de cualquier tipo de organizacion.
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7 Recomendaciones

Paraque el proceso de interfaz entre PLMy SIESA opere de manera satisfactoria, se deben

de tener presente los siguientes puntos:

Realizar la impresion de fichas a doble cara para evitar el gasto excesivo de papel.

Los componentes ingresados en la lista de materiales de PLM, deben de existir o estar
activos en SIESA. (Nota: Si alguno de estos no existe 0 no este activo no se genera la
interfaz)

Los colores ingresados en PLM para cada material, deben de existir o estar activos en las
extensiones de colores de cada material en siesa.

Los Insumos que manejan tallas como Sizer, Transfer y marquillas, deben de manejar la
misma nomenclatura de tallas tanto en PLM como en siesa. Ejemplo: Talla en PLM (XXL)
Talla en SIESA (XXL)

La informacidn interna de cada uno de los materiales, debe de estar completa (Consumo,
Costo por unidad, cantidad, proveedor, contacto, descripcion corta, tipo de tela, tipo de
inventario, lote, color del material) si alguno de estos datos no esta ingresado en cualquiera
de los insumos de la lista de materiales no subira la interface.

La hoja de costos debe de estar creada y liberada, si esta no lo esta. La interfaz no creara la
informacién en SIESA.

Se debe de ingresar la informacion de Coordinacion por talla para que la interfaz pueda
funcionar.

En la ventana de informacién del articulo, debe de estar toda la informacion ingresada, si

alguna de estas no esta en blanco, no se subira la informacion.
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Anexos

e Anexo 1 Manual paso a paso del proceso de liberacién de referencias (En Dr.
Explain).

e Anexo 2 Manual paso a paso del proceso de liberacion de referencias (En Word).

e Anexo 3 Manual de procedimiento.

e Anexo 4 Toma de tiempos.



