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Resumen

En la empresa Creytex no se cuenta con un control adecuado de la cadena de suministro, lo
que genera retrasos en la cadena productiva e incumplimiento en la fecha de entrega del producto
final a los clientes. En este proyecto se busca implementar una base de datos para medir los Lead
time de todas las actividades involucradas en el proceso de abastecimiento. Ademas, se desarrolld
un Dashboard que permite la visualizacion del estado del proceso y el célculo de indicadores clave,
los cuales facilitan la toma de decisiones importantes dentro del area. También se realizd un
diagnostico del proceso mediante el Diagrama de Ishikawa, con el fin de identificar las fallas dentro
del mismo y realizar propuestas de mejora viables. El propésito principal de este proyecto es lograr
tener un control efectivo del proceso, lo que permita reaccionar ante cualquier novedad tomando
acciones preventivas, correctivas y de mejora, siempre enfocandose en la satisfaccion del cliente y

la mejora continua.

Palabras clave: lead time, abastecimiento, indicadores, dashboard.
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Abstract

At Creytex, there is no proper control of the supply chain, which causes delays in the
production process and failure to meet delivery dates for the final product to customers. This project
aims to implement a database to measure the lead time of all activities involved in the supply
process. Additionally, a dashboard was developed to visualize the process status and calculate key
indicators, which help with decision-making in the area. A process diagnosis was also made using
the Ishikawa Diagram to identify issues and propose viable improvements. The main objective of
this project is to have effective control of the process, allowing for quick responses to any issues
with preventive, corrective, and improvement actions, always focusing on customer satisfaction

and continuous improvement.

Keywords: lead time, supply, KPI, dashboard



IMPLEMENTACION: DASHBOARD DE INDICADORES DEL PROCESO DE ABASTECIMIENTO...
11

Introduccion

Actualmente en la empresa Creytex en el &rea de abastecimiento que involucra los procesos
de compra de telas e insumos, tejeduria y tintoreria no se tiene un control del estado de estos, por
lo que se esta llegando tarde a la entrega de materias primas al proceso siguiente que es el de
manufactura, lo que esta generando retrasos en las entregas a los clientes. Mediante la creacion de
una base de datos y un Dashboard, se busca tener un control de todos los programas teniendo en
cuenta las fechas de entrega a manufactura, la fecha de entrega al cliente, el estado del pedido, el

lead time y novedades de cada uno de los procesos involucrados.

Se realizaran propuestas de mejora y se evaluara la viabilidad de estas teniendo en cuenta
aspectos como la facilidad de implementacion, la facilidad de comprension y sobre todo los
beneficios que traigan para el proceso. Por ultimo, se realizan recomendaciones futuras para lograr

mantener de forma continua el seguimiento y control propuesto.
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1 Planteamiento del problema

Al observar y analizar el funcionamiento de la cadena de suministro de Creytex y al ver
como cada persona involucrada en el proceso se esforzaba por cumplir sus responsabilidades de la
mejora manera, se evidencio, que, a pesar de esto, no se lograba cumplir con la entrega de la materia
prima dentro Lead time limite. Lo que genero el siguiente interrogante: ¢por qué se producen
retrasos en la cadena de abastecimiento, a pesar de la dedicacion de los involucrados en esta?

A partir de este interrogante, se genera la necesidad de este proyecto, que tiene como
objetivo realizar un analisis de la situacion actual del proceso, identificando las areas criticas en
donde se generan problemas que provocan los retrasos. Mediante la comprension de las principales
causas de estos retrasos se realizaran propuestas de mejora que aporten al funcionamiento del
proceso, siempre teniendo en mente cumplir con el principal objetivo de la cadena de
abastecimiento: entregar la materia prima a tiempo, en las cantidades requeridas y que cumpla con
los estandares minimos de calidad.

Este proyecto no solo busca lograr el cumplimiento del Lead Time, sino el tener un mayor
conocimiento del proceso, con el objetivo de llegar a un punto de mejora continua sostenible a lo
largo del tiempo. Por esto, el proyecto busca aportar soluciones viables que mejoren el
funcionamiento de la cadena de abastecimiento, lo que se traduce en un mejor desempefio y mayor

competitividad para Creytex.
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2 Justificacion

La eficiencia en la cadena de suministro es un factor clave para el éxito de cualquier
empresa, especialmente en un entorno competitivo como lo es el sector textil, donde la puntualidad,
la calidad y la cantidad en la entrega de materia prima son fundamentales para mantener el flujo de
proceso, ya que si no se cumple alguna de estas caracteristicas se interrumpe en un 100% las

actividades posteriores.

El proyecto surge de una problemaética real: a pesar del esfuerzo y la dedicacion de cada
una de las personas involucradas en la cadena de abastecimiento, los retrasos en la entrega de la
materia prima contintan siendo un problema recurrente. Lo que genera la ineficiencia en los
procesos siguiente y afecta negativamente el rendimiento de la empresa. En por esto que identificar
las causas de los retrasos y mejorar el funcionamiento de cadena de abastecimiento es esencial para

mejorar el funcionamiento de toda la cadena productiva.

En resumen, este proyecto muestra un problema que hace parte del dia a dia de la empresa
y es inevitable no buscar una manera de atacarlo para lograr mejorar los tiempos de entrega de la
materia prima, reducir los costos, aumentar la calidad del servicio y garantizar la competitividad a

largo plazo de Creytex.
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3 Objetivos

3.1 Objetivo general
Controlar el proceso de abastecimiento mediante la implementacion de acciones de mejora

y preventivas basadas en el andlisis del lead time e indicadores clave.

3.2 Objetivos especificos

e Evaluar el lead time de cada parte del proceso de abastecimiento para garantizar el
cumplimiento de los tiempos de entrega mediante el control de cada actividad involucrada.

e Abordar las fallas identificadas dentro del proceso de abastecimiento, utilizando el analisis del
lead time para reducir demoras.

e Establecer indicadores que permitan medir la eficiencia y el cumplimiento del equipo de

compras y tejeduria.
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4 Marco tedrico

Un proceso se define como una “secuencia ordenada de actividades repetitivas cuyo producto
tiene valor para su usuario o cliente” (Pérez, 2004). En este contexto el objetivo de este proyecto
es lograr un control efectivo del proceso de abastecimiento. Esto es fundamentalmente porque,
como menciona Pérez (2004), medir y controlar los procesos facilita el logro de los objetivos
planteados y permite conocer el estado actual del proceso lo que permite la toma de acciones de
mejora o preventivas. El proceso de abastecimiento es crucial dentro de la cadena productiva de
Creytex, ya que es la base para iniciar la confeccion del producto final. Sin la materia prima no se
puede comenzar la manufactura, de alli nace la importancia de tener bajo control este proceso y las
actividades que lo componen.

Como menciona Martinez, “Un dashboard es una representacion visual de la informacion mas
importante y necesaria para lograr uno o mas objetivos, de forma consolidada y organizada en una
sola pantalla” (2017). Su importancia radica en que permite realizar un seguimiento del proceso y
agilizar la toma de decisiones (Martinez, 2017). Por lo anterior, se decidio elaborar un dashboard

como base para el control y diagnostico del proceso de abastecimiento en Creytex.

Junto al dashboard, es importante definir los indicadores, ya que estos seran fundamentales
para el control y monitoreo del proceso. Los indicadores deben cumplir con dos funciones basicas:
descriptiva y valorativa (Rivera & Valle, 2018). La funcidn descriptiva busca dar cuenta del estado
real del proceso, esta debe ir acompafiada de un valor el cual ayudara a determinar de forma méas
objetiva si el proceso se esta desempefiando adecuadamente, esto es lo que se conoce como la
funcién valorativa (Rivera & Valle, 2008). Para establecer los indicadores, ademas de la
observacion y conocimiento del proceso de abastecimiento, se debe considerar que “un “buen

indicador” se caracteriza por ser medible; preciso; consistente; y sensible” (Rivera & Valle, 2008).

Para lograr esto, es necesario la creacion de una base de datos que contenga toda la informacién
necesaria para la creacion del dashboard y para el céalculo de los indicadores. Es fundamental que

la base de datos cuente con informacion confiable, ya que, tal como afirma Pefia (2017), esta puede
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convertirse en una de las herramientas mas importantes de la organizacion e incluso en el activo

mas preciado para la empresa.

Por lo anterior, realizar el seguimiento y control del proceso de abastecimiento en Creytex
mediante el control del lead time de cada actividad y el establecimiento de indicadores permitira

conocer el estado real del proceso y actuar a tiempo para evitar retrasos en las entregas.
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5 Metodologia

El enfoque metodoldgico de este proyecto es mixto, combinando elementos cualitativos y
cuantitativos. Segun Vega et al., (2014), cada enfoque tiene caracteristicas distintivas que seran
empleadas de manera especifica. En el método cuantitativo se utilizara el analisis y recoleccién de
datos, asi como técnicas estadisticas para interpretar los datos e identificar patrones, por otro lado,
en el método cualitativo se tendra en cuenta la recoleccion de datos mediante la observacion,

entrevistas y aportes de expertos en el proceso (Vega at al.,2014).

El proyecto se divide en 3 fases:

5.1 Fase 1.
La primera es la fase de reconocimiento en la que se busca comprender como se da el proceso de
abastecimiento dentro de la organizacion, interactuar con expertos y personas involucradas, aqui

se definen las variables del proceso a medir con lo cual se elabora la base de datos.

5.1.1 Definir con el director de abastecimiento los tiempos a medir: Con ayuda del director de
abastecimiento se estableceran cuéles seran las actividades a las cuales se les tomara el lead time
con el fin de tener un control sobre estas.

5.1.2 Decidir las variables a incluir en la base de datos: En base a los tiempos seleccionados para
medir se definiran que variables son necesarias para el seguimiento y el calculo de estos tiempos.

5.1.3 Establecer los tiempos objetivo de cada actividad: Partiendo del analisis del proceso y con el
director de abastecimiento se definiran los lead time Optimos para cada actividad.

5.1.4 Generar la base de datos a utilizar para la toma de datos: En base a las variables y tiempos a

medir se construira la base de datos para la recoleccion de estos.

5.2 Fase 2
La segunda fase que se denominé puesta en marcha comienza con la recoleccion de los datos, la
elaboracion del Dashboard inicial, el control del proceso y propuestas de correcciones al Dashboard

0 bases de datos ademas de propuestas de mejora para el proceso en general.
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5.2.1 Recolectar y analizar informacion: Se tomaran los tiempos e informacion necesaria y se ira
Ilenando la base de datos, asegurando la confiabilidad de la informacion recolectada.

5.2.2 ldentificar las causas principales que generan demoras en el proceso: En base al analisis
realizado con la toma de tiempos, observacion del proceso y la aplicacién de una herramienta de
diagnostico se identificaran las causas de demoras en el abastecimiento de materia prima.

5.2.3 Realizar propuestas de mejora para disminuir retrasos: Segun el diagndstico realizado se
propondran mejoras viables que intervengan directamente en la efectividad del proceso.

5.2.4 Controlar el proceso de abastecimiento mediante un Dashboard inicial: Se realizard un

Dashboard inicial utilizando las variables y tiempos medidos que se encuentran en la base de datos.

5.3 Fase 3
En la Gltima fase, se realiza la implementacion del Dashboard que se encuentra en su fase final, se
alimenta la base de datos y se implementan las propuestas de mejora factibles dentro del proceso,

ademas se establecen los indicadores para pedir el proceso.

5.3.1 Definir indicadores a utilizar con el apoyo del director de abastecimiento: Con la base de
datos se decidird los indicadores importantes para poder tener una mejor vision del proceso y asi
establecer puntos de control seguin sea necesario.

5.3.2 Ejecutar las propuestas de mejora factibles: Teniendo claras las propuestas de mejora se
aplicarén las més viables, evidenciando la situacion inicial (antes de aplicar las mejores) y la
situacion final (después de aplicar las mejoras).

5.3.3 Implementar el Dashboard final para el seguimiento del proceso de abastecimiento: Se
elaborara un Dashboard que contenga todos los indicadores y que genere las alertas necesarias para

mejorar el seguimiento y control del proceso de abastecimiento.
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6 Resultados

6.1 Fase |

En la fase uno se busca conocer el funcionamiento del proceso de abastecimiento dentro de
la organizacion, interactuando con expertos y las personas involucradas en el mismo, para tener
una mejor vision del proceso se realiz6 un diagrama de flujo que permite observar cada parte

involucrada en este (Ver Anexo 1)

6.1.1 Definir con el director de abastecimiento los tiempos a medir
Inicialmente se deben seleccionar las variables a medir, con el director de la cadena de
abastecimiento se tomo la decision de medir las variables que se muestran en la Tabla 1, con su

respectiva explicacién y lead time esperado.

Variable Descripcion LT Esperado

LT Explosién Es el tiempo entre la llegada del PTR y la explosion realizada por el | 1 dia
planner de compras.

LT Compras Es el tiempo entre la explosion y las fechas en que se realiza la OPA | 1 dia
0 la CON segun sea necesario.

LT Tejeduria Este tiempo inicia a contar desde que se monta la OPA hasta que se | 10 dias
termina de tejer la tela

LT Recogida Este tiempo va desde que se termina de tejer la tela hasta que la | -
tintoreria pasa a recogerla

LT Tintoreria Es el tiempo desde que la tintoreria recoge la tela realiza el proceso
de tefiido y entrega la tela acabada a la empresa -

Total Tintoreria LT Recogida + LT Tintoreria 15 dias

LT Liberacién Es el tiempo que transcurre entre la llegada de la tela y la liberacion | 2 dias
de esta por parte de calidad.

LT Total compras 29 dias

Tabla 1. Lead time por actividad. Elaboracion propia

1.1 Decidir las variables a incluir en la base de datos

Tal como se mostr6 en la Tabla 1, las variables a incluir en la base de datos son todas las
relacionadas con los Lead Time, ademas se va a incluir toda la informacién relacionada con el
pedido como cliente, la cantidad de referencias, el nimero de unidades, las telas, el color, fechas
de entrega del PTR y de despacho del pedido.
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1.2 Establecer los tiempos objetivo de cada actividad

En los tiempos objetivos de cada actividad que se muestran en la Tabla 1, es importante tener claro

los tiempos limites para lograr cumplir con la fecha de entrega al cliente.

1.3 Generar la base de datos a utilizar para la toma de datos

El cuadro inicial con el que se empieza a recolectar la informacion se muestra en la Figura 1, Figura

2y Figura 3.

B C D E F G H L 1

Controlling Supply

PTR
PO 150

Cliente

Baseballism

Referencias

WPH002-18/WPH001-01

Negoeis
PC

. Referencias

2Ref

Cantidf

1128

FechaP]
40672024

Fecha Despac]
16/08/2024

Fecha Compras

4/07/2024

PO 150

Baseballism

WPHO002-18/WPH001-01

2Ref

1128

4/06/2024

16/08/2024

4/07/2024

PO 150

Baseballism

WPH002-18/WPH001-01

PC
PC
PC

2Ref

1128

4/06/2024

16/08/2024

4/07/2024

PO 150

Baseballism

WPH002-18/WPH001-01

2Ref

1128

4/06/2024

16/08/2024

4/07/2024

Figura 1. Base de datos parte 1. Elaboracién propia.

En la Figura 1, se observa toda la informacion inicial que se da con la llegada del PTR (Pedido
realizado por el cliente a las comerciales ), con el PTR se tiene la informacion del cliente, las
referencias, el nimero de referencias, la cantidad de unidades en total por todas las referencias, el
tipo de negocio es decir si el pedido es de paguete completo o hace parte de un cuento de linea, por
ultimo las Gltimas tres columnas contienen tres datos cruciales para el analisis del proceso, la Fecha
PTR que es la fecha en la que llega el pedido al area de compras, fecha de despacho y fecha
compras, la fecha de despacho esta incluida en el PTR y es la fecha de compromiso de envid del
pedido al cliente, mientras que la fecha de compras es la fecha en la que el area de compras debe
tener las telas y los insumos en la empresa para empezar a confeccionar y que no se den retrasos
en el proceso manufactura y despacho. El calculo de la fecha de compras se muestra en la Formula
1, el 30 se obtiene del LT total de compras esperado.

Fecha compras = Fecha PTR + 30
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Formula 1. Célculo fecha de llegada de compras. Elaboracion propia.

e
: : CON-OPA

Materiales - Color | Cédigo Col¢ _ : Consumo Total X _ Fecha Explosi Tela - Fecha Orden Comy -
Tela Burda Holanda Gris/Negro : 811 1321 8062024 OPA 3047 11/06/2024
Tela Rib Holanda 2:2 Gris/Negro 811 174 §/06/2024 OPA 3048/0PA 3047 11/06/2024
Tela Jersey Duoblend Gris/Nezro 811 148 8/06/2024 OPA 3048/0PA 3047 11/06/2024
Insumos - PT NA NA 0 3/06/2024 CON9321-COND324-COND341 13/06/2024

Figura 2. Base de datos parte 2. Elaboracién propia.

En la segunda parte se observa informacion mas especifica sobre el PTR, en materiales se ingresa
las telas que contiene el PTR y se deja una fila para ingresar la informacién de los insumos, cada
material debe relacionarse con el color requerido y el cédigo de dicho color, este cédigo es un
codigo de color interno dado por la empresa, ademas se ingresa el consumo total en metros de cada
una de las telas. En esta Figura también se observan los apartados de Fecha Explosién en el que se
debe ingresar la fecha en la que el planner de compras realiza la explosion, CON-OPA Tela en este
se ingresa la codificacion de la orden de compra o de la OPA segun corresponda, por altimo, la
Fecha orden de compra que es la fecha en la que se realizé la CON o la OPA, algo importante para

tener en cuenta es que para los insumos siempre se generan ordenes de compra (CON).

Fecha Tejedu _ = Remisién _ hi’:;zg;‘ _ ¢ Tintoreria _  FechaTintore _ = Liberacién
13/06/2024 21/06/2024 Tintatex 28/06/2024 5/07/2024
13/06/2004 31/06/2024 Tintatex 38/06/2004 $/07/2004

31/06/2034 Tintatex 370773024 $/07/2024

Figura 3.Base de datos parte 3. Elaboracion propia.

En la tercera parte de la base de datos se encuentran las fechas relacionadas con la tejeduria,
tintoreria y liberacion, la Fecha Tejeduria es la fecha en la que la tejeduria termina de tejer la tela,
la Entrega tintoreria es la fecha en la que la tintoreria recoge la tela en Creytex o en una tejeduria
externa segun sea el caso, cuando la tintoreria recoge se tiene la remision que es una especie de
codigo de comunicacion con la tintoreria para conocer el estado de la tela, en Tintoreria se ingresa

el nombre de la tintoreria a la que fue enviada la tela, en Fecha Tintoreria se debe ingresar la fecha
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en la que la tintoreria entrega la tela a la empresa y por ultimo se tiene Liberacion que es la fecha

en que la tela en liberada por calidad.

A continuacion, en la Figura 4, se muestra el analisis de los Lead Time que son las variables de

Interes.
29 1 1 15 10 15 2
LTE i LT Meta— LT Real LT LT LT LT LT LT Total LT
spera - i Compras ¥ : Compras ¥ iExplosi ™ | Compr ¥ | Insum| ™ | Tejedu ™ : Recogi ™ ; Tintore ™ : tintorer ~ | Liberaci ™
73 30 31 4 3 a 2 g i 5 7
73 30 3 4 3 a 2 ] 7 ] 7
73 30 21 4 3 a ] a 11 1 3
73 30 34 4 5 28 i a i i i

Figura 4. Base de datos Lead Time por proceso. Elaboracién propia.

El célculo de los Lead Time de la Figura 4, se muestra en la Tabla 2 que esté a continuacion.

=""0;[@[Fecha llegada CON ]]
— [@[Fecha Orden Compral])

Lead Time Formula Observacion
LT Esperado Fecha despacho — Fecha PTR LT con el que llego
el PTR para su
cumplimiento  de
compras y
manufactura
LT Meta 30
compras
LT Real | SI([@Materiales] El LT de compras
compras = "Insumos — PT"; [@[LT Explosién]] depende de si es una
+ [@[LT Compras]] tela o no, ya que se
+ [@[LT Insumos]]; [@[LT Explosion]] involucran los
+ [@[LT Compras]] + [@[LT Insumos]] procesos de
+ [@[LT Tejeduria]] + [@[Total tintoreria]] tejeduria y tintoreria
+ [@[LT Liberacion]]) en las telas, 0 si es
un insumo estos no
estan involucrados
LT Explosion | = SI(O([@[Fecha Explosion]] =""; [@[Fecha PTR ]]
="");0; [@[Fecha Explosion ]]
— [@[Fecha PTR ]])
LT Compras SI((SI(O(|@[Fecha Orden Compra ]]
=""; [@[Fecha Explosién]]
="");0; [@[Fecha Orden Compra ||
— [@[Fecha Explosién 1]))
< 0;0; (SI(O(J@[Fecha Orden Compra |]
=""; [@[Fecha Explosién]]
="");0; [@[Fecha Orden Compra ||
— [@[Fecha Explosién 1])))
LT Insumos = SI([@[Fecha llegada CON ]|
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LT Tejeduria SI((SI(O([@[Fecha Tejeduria]] = ""; [@[Fecha Orden Compral]]
=""); 0; [@[Fecha Tejeduria]]
— [@[Fecha Orden Compral]))
< 0;0; (SI(O(|@[Fecha Tejeduria]]
=""; [@[Fecha Orden Compral]
=""); 0; W5 — [@[Fecha Orden Compral]])))
LT Recogida SI((SI(O(|@[Fecha Tejeduria]] =""; [@[Entrega Tintoreria]]
="");0; [@[Entrega Tintoreria]]
— [@[Fecha Tejeduria]]))
< 0;0; (SI(O([@[Fecha Tejeduria]]
=" [@[Entrega Tintoreria]]
=""); 0; [@[Entrega Tintoreria]]
— [@[Fecha Tejedurial])))
LT Tintoreria SI((SI(O(|@[Entrega Tintoreria]] = ""; [@[Fecha Tintoreria]]
=""); 0; [@[Fecha Tintoreria]]
— [|@[Entrega Tintoreria]]))
< 0;0; (SI(O(|@[Entrega Tintoreria]]
="";[@[Fecha Tintoreria]]
=""); 0; [@[Fecha Tintoreria]]
— [@[Entrega Tintoreria]])))
Total tintoreria SUMA(Abastecimiento[@[LT Recogida ]: [LT Tintoreria]])
LT Liberacion SI(O([@[Liberacion]] =""; [@[Fecha Tintoreria]]

=""); 0; [@[Liberacién]]

— [@[Fecha Tintoreria]])
Tabla 2.Formulas calculo de Lead Time. Elaboracién propia.

Todo lo descrito anteriormente hace referencia a la base de datos inicial para recolectar la
informacién, posteriormente al conocer mejor el funcionamiento del proceso y por recomendacién
del director de abastecimiento, se tomo la decision de incluir nuevas columnas para mejorar el
control, la medicion e interpretacion del funcionamiento del proceso. La primera columna que se
agrego es la columna en inventario, en la cual se selecciona si la tela 0 insumos ya estaban
disponibles en inventario o no. En la Figura 5, se observan cuatro de las columnas agregadas las
cuales estan relacionadas con los desarrollos de color, esto hace referencia aquellos pedidos en los
que el color de la tela nunca se ha trabajado anteriormente por lo cual el color debe ser enviado a
desarrollar en las tintorerias, esto se hace mediante un TCX que es un cddigo Pantone de seis digitos
que permite identificar los colores de manera precisa (Pantone). Las columnas que se agregaron a
la tabla fueron desarrollo de color en la que se ingresa si el pedido tiene o no un desarrollo de color,
en las columnas envio y llegada desarrollo se deben indicar las fechas en las que se envia el

desarrollo a la tintoreria y cuando este llega nuevamente a Creytex, por ultimo, esta la aprobacion
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de desarrollo que es la fecha en la que el color queda aprobado tanto por calidad como por parte de

las comerciales y se puede mandar la tela a tefiir.

] ' 13062024 241062024 ' 4/072024
& 13063034 34063034 40773034
| 13063034 34062034 40773034

Figura 5.Columnas desarrollo de color. Elaboracion propia

Ademaés de lo anterior también es de interés conocer el LT de la tintoreria al realizar el desarrollo
y el LT de aprobacion del color por parte de las comerciales, en la Figura 6, se puede observar las

columnas agregadas y en la Tabla 3, se muestra la informacién y formula para el calculo de estos

valores.
1 : 10
11 10
11 10
Figura 6. LT desarrollos de color. Elaboracién propia.
Lead Time Descripcion Formula
LT Desarrollo Es el tiempo que pasa desde que se = SI([@[Desarrollo de color]]
envio el desarrollo hasta que este llega ="SI"; [@[Llegada desarrollo ]]
de la tintoreria, — [@[Envio desarrollo 11;"™
LT Aprobacion Es el tiempo entre la llegada del color = SI([@[Desarrollo de color]]
y la aprobacién de este por parte de ="SI"; [@[Aprobacién desarrollo ||
comercial — [@[Llegada desarrollo 1];"")

Tabla 3. Calculo LT desarrollo de color. Elaboracion propia

Al final de la tabla se afiadieron cuatro columnas enfocadas al control del proceso y a generar avisos
mediante colores para identificar problemas en los pedidos, en la Figura 7, se pueden observar estas
columnas, la primera es dias trascurridos con la que se quiere saber cuantos dias han pasado desde
la llegada del PTR, Cumplimiento en la que se tienen dos opciones se cumple o no se cumple con
el pedido, dias de cumplimiento que es el tiempo estimado que se tiene que se dard cumplimiento

al pedido, este puede ir variando a medida que se ingresa la informacion a la tabla, por dltimo se
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tiene la columna estado en la cual se debe colocar si el pedido estd “En proceso” o “Terminado”

para la cadena de abastecimiento.

Dias transcurri . Cumplimiento| . {Dias de cumplimie . Estado -
3l Mo =2 cumpls 3l Terminado
31 Mo ze cumple 31 Terminado
21 S2 cumple 21 Terminado

Figura 7.Columnas de control y alerta del proceso. Elaboracion propia.

Con lo anterior se evidencia el entregable de esta fase que es una base de datos con las variables a

medir y columnas de alerta de retrasos y no cumplimiento de los tiempos de entrega.

A continuacién, se va a hacer un énfasis del funcionamiento de las columnas Dias trascurridos,

Cumplimiento y Dias de cumplimiento. En la Tabla 4, se muestra la formula para calcular cada una

de estas columnas.

Columna

Formula

Dias
transcurridos

SI([@Estado] = "Terminado"; [@[LT Real Compras]]; SI(0(H5
="");0; HOY() — H5))

Cumplimiento

SI(ESNUMERO ([@[Fecha llegada CON 1]); SI(SI(Y (AK5
= 0; ESBLANCO([@[Fecha Explosién]])); $AK$2; AK5) + SI(Y (ALS

= 0; ESBLANCO([@[Fecha Orden Comprall)); $AL$2; ALS)

+ SI([@[Fecha llegada CON |] = ""; $AM$2; [@[LT Insumos]])

> [@[LT Meta Compras]]; "No se cumple"; "Se cumple™); SI((SI(Y (AK5
= 0; ESBLANCO([@[Fecha Explosién]])); $AK$2; AK5) + SI(Y (AL5

= 0; ESBLANCO([@[Fecha Orden Comprall)); $AL$2; AL5)

+ SI(Y(ANS = 0; [@[Entrega tintoreria]]

=""); $AN$2; ANS) + SI(AP5

= 0; $4P$2; [@[Total tintoreria]]) + SI(AR5 = 0; $AR$2; ARS))

> AI5; "No se cumple";"Se cumple"))

Dias de
cumplimiento

SI(IZQUIERDA([@[CON - OPA
Tela]];3)="CON";SI(Y(AK5=0;ESBLANCO([@[Fecha
Explosion]]));$AK$2;AK5)+SI(Y (AL5=0;ESBLANCO([@[Fecha Orden
Compra]]));$AL$2;AL5)+SI([@[Fecha llegada CON ]]="";$AM$2;[@[LT
Insumos]]);SI(Y (AK5=0;ESBLANCO([@[Fecha
Explosion]]));$AK$2;AK5)+SI(Y (AL5=0;ESBLANCO([@[Fecha Orden
Compra]]));$AL$2;AL5)+SI(Y (AN5=0;[@[Entrega
tintoreria]]="");$AN$2; AN5)+SI(AP5=0;$AP$2;[@[Total
tintoreria]])+SI(AR5=0;$AR$2;AR5))

Tabla 4.Calculo columnas de control y alerta. Elaboracion propia
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De la anterior tabla es importante destacar que la columna Dias transcurridos también cuenta con
un formato condicional para resaltar las celdas segtn el nimero de dias transcurridos, tal como se
muestra en la Figura 8, mientras menor sea el nimero de dias transcurridos la celda tendré un color
verde y cuanto este sea mayor tendra un color rojo, lo que nos permite identificar en que pedido se

tienen pocos dias para lograr cumplir o ya se superaron los 30 dias que tiene abastecimiento.

Dar formato a todas las celdas segiin sus valores:
Estilo de formato: | Escala de 3 colores

Minima Punto medio Maxima
Tipo: | Valor mas bajo = | |MNdmero = | |Walor mas alto 4
Valor: |(Valor mas bajo) * 15 t+ (Valor mas alto) t
Color: v v | I

Vista previa: -|

Figura 8.Regla para resaltar celdas. Elaboracion propia.

Ficha técnica para llenar base de datos
Primero es importante conocer el PTR, el PTR es el pedido realizado por el cliente, este es enviado

a compras por las comerciales en una hoja de calculo en Excel, tal como se muestra en la Figura 9.

onceoms | roman |awaes| caor | TEwa | Taua
sasic col
I I I

MPHODT 1 estion Saseiizm

13 2
01
o3
p
Ot ] 1
- L 1
[ 1
T 100 21
ErT )
i )
i T
Fry 3 5T 25
0 10 3 o] 3
5 9 ]
VPHOUL1Z 55 T [P0 150 Tes [STEMERE TS
01 28] q 55
6,1 543 q =3
- 100 Téss, 3 =
m . 10 i 573 1ess
| S o ) ess
H-¥ i a5 r
X 5 s 1,00 330 330
' W 100 578 578
[ 1,00 23] 743
s 1,00 533 )
Gaubies & Busbie vouth ods | m o 10 5 5T 578
— T T 1 U o = 156 <5 )

Figura 9.Ejemplo PTR. Elaboracion propia.
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El PTR es enviado mediante un correo electrénico que tiene la estructura que se muestra en la

Figura 10, este cuenta con informacién basica sobre el pedido y que funciona como fuente de

informacion para la base de datos.

En la Tabla 5, se observa la manera por columna de ingresar la informacion a la base de datos en

Buenas tardes para todos,

Espero que se encuentren bien.

Adjunto PTR nuevo pedido Baseballism. PO 160

Numero de Referencias: 2
Total de Unidades: 3.300

Quedo atenta a sus comentarios,

Saludos

Figura 10. Estructura correo envié PTR. Elaboracién propia

base al PTR y al correo mostrado anteriormente.

Columna Fuente de informacién Ingreso de informacion a la base
PTR Correo y PTR en Excel. En PTR va el codigo del pedido que
permite diferenciarlo de los demas
Adjunto PTR nuevo pedido Baseballis pedidos, en su mayoria inician por
0C CLIENTE PO
(PO 160)
Cliente Correo Es la persona 0 empresa que realiza
el pedido,
Adjunto PTR nuevo pedido PO 160
Referencias PTR Esta en la columna referencia se
REFEREMCIA deben ingresar todos los campos que
MPHO07-41 sean distintos de esta columna.
Negocio Se tienen dos opciones, PC 0 MP, es
decir, paquete completo o marca
propia, esta informacion depende de
- quien envié el correo de PTR si el
correo es enviado por las
comerciales es PC.
Referencias2 PTR Es el nimero de valores Gnicos de la
REFERENCIA columna referencia del PTR.
MPHO07-41
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Cantidad Correoy PTR Cuando en el correo no esté la
Total de Unidades informacion se suma el primer valor
de la columna Unidades por
T referencia.

UNIDADES

(1655 O

__1B55

Fecha PTR Correo Fecha de llegada del correo

Fecha Despacho | PTR En la dltima columna de toda la
FECHA DESPACHO tabla, se tiene la fecha de despacho,

que es la misma para todas las
referencias.

Fecha Compras

Se llena automaticamente con
formula.

Materiales PTR Para este caso hay que tener en
DESC. MATERIA PRIMA cuenta que se deben tener tantas filas
Tela Burda Holanda Perchada como tipo de telas y color diferentes,
Tela lersey Ducblend es decir una tela va minimo una vez
Tela Rib Holanda 2x2 si la misma tela va en mas colores el
namero de filas por esa tela es Tela
X Numero de colores distintos.
Color PTR Es el color correspondiente a cada
DESC. COLOR TELA tela ingresada.
MNegro
Transparente
Cddigo Color PTR Se debe colocar el codigo del color
COD. COLOR TELA correspondiente al color de la tela de
B57 la fila que se esté llenando
114
n
Consumo total en | PTR Se debe indicar el consumo seguln la
Mts tela y su color, a veces es necesario
2.284 sumar la cantidad entre distintas
348 referencias.
414
Fecha explosién Cuando el planner de compras
realiza la explosién envia un correo
con la informacion de esta, la fecha
de la explosion es la fecha de envio
de dicho correo
En inventario Explosion En el correo del planner de compras
R e Y se tiene el Excel de la explosién, en

0 350,0 |monta

580,8 193.8 |no se compra tenemos inventario

el cual se indica cual es el inventario
de cada tela, la cantidad a comprar o
si hay inventario de la tela requerida.

CON-OPA Tela

Correo o comunicacion directa con los compradores

La OPA 'y la Orden de compra se da
cuando se debe producir o comprar
una tela o se deben comprar
insumos, esta informacion es
enviada por correo por parte de los




IMPLEMENTACION: DASHBOARD DE INDICADORES DEL PROCESO DE ABASTECIMIENTO...

29
compradores o dada personalmente
por los mismos.
Fecha orden | Correo o comunicacion directa con los compradores | Es la fecha en la que se montan la
compra orden de compra o las OPA
Fecha llegada | Comunicacion compradores o bodega de telas Es cuando se da la llegada de las
CON telas y/o los insumos comprados,

cuando se trata de insumos la
informacion siempre la da el
comprador, en el caso de las telas
esta puede darla el comprador o
bodega de telas que son los
encargados de recibir las telas que
llegan.

Desarrollo de
color

PTR

COD. COLOR TELA OBSERVACION
DESARROLLO COLOR
DESARROLLO COLOR

NFRA4RROI 10 CONOR

En el PTR donde deberia ir el codigo
o color de la tela el campo este vacio
y resaltado de amarillo, ademésen la
columna de observacion se indica
que se trata de un desarrollo de
color, cuando estd el nombre y
cddigo de color quiere decir que no
hay desarrollo de color

Envi6 desarrollo

Compradora o cuadro de desarrollos de color
Fecha enviado -
9/07/2024
9/07/2024

En el cuadro de desarrollos hay una
columna que indica la fecha de
envio del desarrollo a la tintoreria
esta es la fecha que se debe ingresar
en esta columna, el desarrollo se
identificaconel TCXy el cliente del
que es el pedido.

Buenas tardes,

Adjunto aprobaciones de colores de Baseballism, Opcién #2

Llegada Cuadro de desarrollos de color Al igual que la fecha de envio esta
desarrollo Fecha Recibido - se obtiene del cuadro de desarrollos
22/07/2024 de color.
17/07/2024
Aprobacion Correo de las comerciales La aprobacion de color tanto por
desarrollo Aprobaciones de Colores PO 159 parte de calidad como por parte del

cliente se informa con un correo por
parte de las comerciales.

LT Desarrollo

Se calcula automaticamente

mediante formula.

programacion tejeduria

LT Aprobacion -- Se calcula  automaticamente
mediante formula.

Fecha tejeduria Comunicacion directa lider tejeduria El lider de tejeduria informa la fecha
en la que la tejeduria termina de tejer
las diferentes telas.

Remisién Comunicacion directa lider tejeduria o cuadro | El lider de tejeduria informa la

remision con la que se despaché la
tela a la tintoreria o mediante la
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Orden de
OPA cuenTEEl  TINTORERIAB compra/Remid

4078 CREYTEX TINTATEX 2414

OPA en el cuadro de programacion
de tejeduria se puede encontrar la
remision.

Entrega tintoreria

Comunicacion directa lider tejeduria o cuadro
programacion tejeduria

Estado
7]
opa B cuentel| Fecha de entrega a tintorerialll B minToreriABl

TINTATEX

4078 CREYTEX 31-jul

El lider informa sobre la fecha de
entrega a la tintoreria o se puede
consultar en el cuadro de
programacion mediante la OPA.

Tintoreria

Desde la OPA se conoce la tintoreria
a la que ser enviada la tela a tefiir.

Fecha tintoreria

Cuadro programacion tejeduria o cuadro bodega de
telas

Fecha de llega
Tintorerial

Tanto tejeduria como bodega de
telas ingresan la informacion de la
Ilegada de la tela acabada.

Liberacién En el cuadro de bodega de telas hay

una columna en la que se ingresa la

i fecha de rotulacion esta fecha es la

- que se coloca en el campo de

liberacion.

LT Esperado -- Se calcula automaticamente
mediante férmula.

LT real compras -- Se calcula automaticamente
mediante férmula.

LT Explosién -- Se calcula automaticamente
mediante formula.

LT Compras -- Se calcula automaticamente
mediante férmula.

LT Insumos -- Se calcula automaticamente
mediante férmula.

LT Tejeduria -- Se calcula  automéaticamente
mediante férmula.

LT Recogida -- Se calcula  automéaticamente
mediante férmula.

LT Tintoreria -- Se calcula automaticamente
mediante férmula.

Total tintoreria -- Se calcula automaticamente

mediante formula.

LT Liberacion

Se calcula automaticamente

mediante formula.

Dias
transcurridos

Se calcula automaticamente

mediante formula.

Tabla 5. Campos de la base de datos. Elaboracion propia
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6.2 Fase 11
En esta fase se busca empezar a utilizar la base de datos para la creacion del Dashboard con
los datos que se van tomando a lo largo del tiempo. Segiin como van llegando nuevos pedidos a la
empresa se debe aplicar el paso a paso mostrado anteriormente para llenar la base de datos.
2.1 Recolectar y analizar informacion
Segln como van llegando nuevos pedidos a la empresa se debe aplicar el paso a paso
mostrado anteriormente para llenar la base de datos, es de gran importancia que los datos
sean confiables y que se ingresen de forma correcta para poder tomar decisiones partiendo
del analisis de estos datos. En las siguientes imagenes de la 11 a la 13, se puede observar
una parte de como se va viendo la base de datos a medida que se va llenando con los datos,
la base de datos completa se muestra en el Anexo 2.

. [ Materiales - | Ealonf . [ Cocar " Consteo Te™ TER) En inventari
Tela burdanogal . lareo Opiico m 70 Cie) 0 5]
Tela Fib rogal 22 m 1] GO7024 0 0
Te orte: 87 37z B2 0 0
857 3 BT 0 0
0 0
,,,,,,,, ] 0
] 0
2 2
2 ]
0 o 0
0 w0 0
u 0
0 0
0 1]
0 0
148 ] 0
ETE: Y] 40504 [u}
B2 ] sl
-] ] Sl
= md BN DU BN 1+ -
RO ] T ] THER0
PO Ha it ] TG T R
52 2 T T
22 = B R B
Figura 11.Base de datos parte 1. Elaboracion propia
(llnlm“illi Enﬂt\' 29
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20082024 20024
20062024 ANOEA24
TA0E2024.
TA0R2024.
TA0R2024.
TA0R2024.
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[
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Figura 12.Base de datos parte 2. Elaboracion propia
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Figura 13. Base de datos parte 3. Elaboracion propia

2.2 ldentificar las causas principales que generan demoras en el proceso
Para realizar el diagnostico del proceso se decidio realizar un Diagrama Ishikawa, cuyo
objetivo es analizar las causas de los retrasos en el proceso de abastecimiento, este se
divide en 7 aspectos y en cada uno de estos va una causa relacionada con el mismo que

impacta en el proceso que se esta analizando, estos son:

Métodos: Es todo lo relacionado con la manera en cdmo se realiza el proceso.

Externos: Son todos los aspectos relacionados con los servicios que son tercerizados o
procesos en los que no se puede tener un control desde la empresa.

Medicion y control: Son todas las causas relacionadas con el manejo del lead time, el
seguimiento y control del proceso.

Maquinaria: Es todo lo relacionado con capacidad, fallas y/o mantenimiento de las
maquinas.

Mano de obra: Es todo lo relacionado con las personas que intervienen directa o
indirectamente en el proceso.

Materias primas: Son los aspectos que involucran a la materia prima que se usa en cada
parte del proceso de abastecimiento.

Entorno: Esta relacionado con el entorno en el que se desarrolla el proceso y las fallas que
esto puede traer.
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En la Figura 14, se puede observar el diagrama junto con una tabla de priorizacion, en la cual
se establece la importancia segun el impacto y la frecuencia de cada una de las causas

analizadas.

Diagrama de Ishikawa Abastecimiento

[*}
((’ e

\

Disponibilidad de
hilaza limitada

Materias primas

IMPACTO

Figura 14. Diagrama Ishikawa proceso de abastecimiento. Elaboracion propia

En base al diagrama anterior las causas identificadas organizadas de mayor a menor prioridad

se muestran en la Tabla 6.

Priorizacién Sub-causa Causa principal
1 Retrasos liberacion de calidad
Desarrollos de color
Dependencia de terceros
Falta de claridad en el proceso Métodos
Errores en consumo
Priorizacion revision de telas
PTR Incompleto
Retrasos en el tefiido
Demoras en recoger las telas
Demoras en entregas
Retrasos en desarrollos
Equivocacidn en los tonos
Lt desarrollos y produccion de
insumos Externos
2 Programacion tintoreria
Falta de coordinacion
Falla de maquinaria
Novedades de calidad
Capacidad limitada
1 Lt ajustados

R IWIN
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Retrasos en  aprobacion  de
desarrollos
Falta de indicadores y control Medicion y control

No se implementan acciones
preventivas

Incumplimiento de proveedores
Errores humanos

Capacidad insuficiente

Mantenimiento Magquinaria

Montaje incorrecto

Tiempos improductivos

Informacién no compartida

Informacion erronea Mano de obra

Errores humanos

Falta de concentracion

Novedades de calidad

Inventario desactualizado Materias primas

Disponibilidad de hilaza limitada

Rechazos y devoluciones lentas

RlRaNR (S w(N NN NN

Organizacién bodega de telas Entorno

3

Comunicacion deficiente

Tabla 6. Priorizacion Diagrama Ishikawa. Elaboracion propia

2.3 Realizar propuestas de mejora para disminuir retrasos
Del problema y las causas identificadas en el Diagrama Ishikawa se establecen las
oportunidades de mejora que observan en la Tabla 7 organizadas por la viabilidad de su
aplicacion en la empresa, seguin 3 criterios:
e Facilidad de implementacion.
e Facilidad de comprension.
e Beneficios.
A cada criterio se le dara un valor entre 1y 10, entre mas alto sea el valor dado al
criterio indica algo positivo, esta medicion y las propuestas de mejora se muestran

a continuacion.

Propuesta de Mejora Facilidad de Facilidad de Beneficios | Total
Implementacion Comprension
Implementar un control en cada | 4 8 10 22
punto estratégico del proceso,
estableciendo un seguimiento vy
levantamiento de indicadores

Actualizar el inventario de la bodega | 2 8 8 18
de telas
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Implementar medios de | 5 6 8 19
comunicacion efectivos entre los
externos y la empresa

Establecer prioridades claras de | 7 5 7 19
revision de calidad diarias para
asegurar el Lead time del proceso

Tabla 7. Priorizaciones propuestas de mejora. Elaboracion propia.

2.4 Controlar el proceso de abastecimiento mediante un dashboard inicial
Para iniciar con el desarrollo del Dashboard es importante tener en cuenta cuales son
los aspectos méas importantes y que se desean visualizar en el mismo. En base a esto se

decidid incluir los puntos mostrados a continuacion divididos en 4 paginas (Ver anexo

3).
e Péginal
o Cronograma del proceso donde se pueda observar la llegada del pedido,
el porcentaje de avance esperado, el porcentaje de avance real y el plazo
de finalizacion, el objetivo de esta pagina es llevar el control del proceso
y levantar alertas por posibles atrasos.
e Pégina?2
o En esta pagina se encuentran los indicadores del proceso y la medicion
del lead time de cada parte involucrada en el proceso, para esto se mide
el lead time de explosién, compras de telas, compras de insumos,
tintoreria y liberacién de calidad, ademas se evalua el porcentaje de
cumplimiento de los pedidos.
e Pégina 3
o Se muestra el Lead time por cliente, analizando el Lead time esperado y
el real, también se muestra el lead time promedio por cada proceso
asociado a cada cliente.
e Pagina4

o Esta Gltima pagina esta relacionada con los externos, especificamente

con las tintorerias, en esta se espera visualizar el porcentaje de
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cumplimiento de las tintorerias, ademas del lead time promedio por cada

proceso que se puede realizar en estas.

6.3 Fase 11

Con base a las consideraciones anteriores, se definieron los indicadores a utilizar que de
igual forma se incluyeron en el Dashboard para tener un control visual de todo el proceso. Teniendo
en cuenta el andlisis realizado anteriormente y la medicion de los indicadores, se aplicaron las
propuestas de mejora proyectadas, logrando asi establecer un proceso de seguimiento y control de
todo el proceso de abastecimiento de telas, mediante el monitoreo del proceso con el Dashboard

final presentado a la empresa.

3.1 Definir indicadores
Se decidio aplicar indicadores para medir el proceso de abastecimiento interno de la compafiia
y de igual forma realizar la medicion del cumplimiento por parte de los proveedores. Los
indicadores utilizados y la forma como se calculan estan en la Tabla 8, que se muestra a

continuacion.

Indicador Descripcion Formula
Cumplimiento de pedidos Indica el porcentaje de pedidos Pedidos Cumplidos 1008
cumplidos en el tiempo Total Pedidos * %

establecido por el &rea respecto al
total de pedidos

Cumplimiento  lead time | Es el cumplimiento del lead time | Total de veces dentro del Lead time
actividades de cada de actividad del proceso Numero de veces que se realizo
de abastecimiento, teniendo en
cuenta la cantidad de veces que se
realiza la actividad

Porcentaje de cada actividad | Es el porcentaje que representa Lead Time Actividad 100
en el lead time total del | cada actividad dentro de todo el Lead Time Total
proceso lead time del proceso, con este se

busca identificar las actividades
gue toman mas tiempo para
mejorar su eficiencia y disminuir
el lead time total

OTIF Tintoreria Este indicador indica el porcentaje | Pedidos cumplidos proveedor
de pedidos entregados por los Total pedidos
proveedores dentro del lead time
establecido frente al nimero total
de pedidos

* 100
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Indicador cumplimiento | Este indicador mide segin el | Telas sinnovedades calidad
calidad proveedores ndmero de telas entregadas por los Total de telas
proveedores, el porcentaje de estas
que fueron entregadas sin ninguna
novedad de calidad

Tabla 8. Indicadores utilizados para el control del proceso. Elaboracion propia.

* 100

Ademaés de los anteriores indicadores se recomienda realizar un Pareto de las novedades de
calidad, con el que se busca mostrar cuales son los defectos principales que se dan en las telas

que llegan a la empresa.

3.2 Ejecutar las propuestas de mejora

Para determinar la efectividad de las propuestas de mejora es importante tener en cuenta
un antes y un después de llevar a cabo las mismas, para esto se tendran en cuenta los
indicadores de los cuales fue posible realizar medicion al inicio de este proyecto.

El primer indicador que se puede analizar es el cumplimiento lead time actividades, del
cual se puede afirmar tal como se muestra en la Figura 15, que la actividad en la cual se
presente un mayor incumplimiento del lead time es en la compra de las telas, es decir,
en el 46% de los casos los compradores se toman mas de un dia para montar una orden

de compra.

1 | 20 10 15 2
1,28 1,63 15,71 7,20 18,68 5,44

76% 54% 89% 98% 87% T7%

Figura 15. Cumplimiento lead time actividades antes de las propuestas de mejora. Elaboracién
propia

El segundo indicador para tener en cuenta es el cumplimiento de pedidos, para este
indicador la situacion inicial es del 45,5%, es decir que el cumplimiento del area esta

cerca de un 50% tal como se muestra en la Figura 16. Esta es la principal preocupacion
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del director de abastecimiento, ya que esto no solo genera retrasos para procesos

posteriores dentro de la cadena productiva, sino que genera descontentos y un mal

ambiente laboral dentro de la compafiia.
CUMPLIDOS

45,5 %
L

Figura 16. Situacion inicial cumplimiento de pedidos. Elaboracién propia.

Por ultimo, en la Figura 17, se muestra el indicador de OTIF tintoreria para el cual la
situacion actual es muy similar al indicador de cumplimiento de pedidos lo que podria
mostrar que las tintorerias pueden ser una razén de los atrasos con las llegadas de las
telas, este indicador es uno de los que se quiere atacar directamente, al establecer un
control estricto a las telas que se encuentran en procesos de tefiido, monitoreando el

tiempo que llevan de proceso y el tiempo méaximo que se tiene para el mismo.

OTIF Tintoreria

No cumple
50 %

“— Cumple 50 %

Figura 17. OTIF Tintoreria, situacion inicial. Elaboracion propia
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Las imagenes mostradas anteriormente reflejan la situacion inicial del proceso es decir

antes de aplicar las propuestas de mejora, partiendo de la Tabla 7, de la seccion 2.3, las

mejoras que se lograron aplicar debido a su viabilidad fueron:

Implementar un control en cada punto estratégico del proceso, estableciendo un
seguimiento y levantamiento de indicadores: Para hacer posible esta propuesta
lo que se hizo fue tener una persona que estuviera involucrada de forma
transversal en el proceso, logrando asi tener una vision mas amplia del mismo,
ademés de poder realizar aportes a la programacién y dar claridad sobre las
prioridades dentro de la cadena de abastecimiento, ya que esta persona al estar
involucrada en todas las actividades del proceso conoce en qué punto se
encuentra cada pedido y que facilidad se tiene para la priorizacion de uno u otro.
Ademas de esto, se encargara del levantamiento de indicadores para identificar
la efectividad del control que se lleva a cabo en el proceso. Para el caso
especifico de este proyecto la persona encargada de realizar este control y
seguimiento es quien escribe este documento.

Implementar medios de comunicacion efectivos entre los externos y la empresa:
Para la implementacion de esta propuesta, se asigné a una persona con amplios
conocimientos de los procesos de tefiido de las telas, con el objetivo mejorar la
comunicacion entre las tintorerias y la empresa, ademas de lograr ejercer un
mayor control del proceso ya que se relaciona directamente con los proveedores,

verificando el estado de las telas incluso antes de su llegada a la empresa.

Partiendo de las dos propuestas de mejora mencionadas, es importante mostrar el

impacto que estas tuvieron dentro de la cadena de abastecimiento. Al igual que en la

situacién inicial se analiz6 el cumplimiento del lead time de cada actividad, los valores

después de aplicar la propuesta de mejora se muestran en la Figura 18, a simple vista se

puede afirmar que hay actividades en las que se mejoro el indicador y otras en las que

se tuvo un efecto contrario, este indicador permite identificar que a pesar del control

implementado en cuanto a las actividades internas la mas preocupante es el montar la

OPA y/o OC, por otro lado, el aumento del lead time de la tintoreria se relaciona
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directamente con la temporada de fin de afio que trae consigo un aumento significativo

en la demanda de servicios de tefiido y acabados.

1 | 20 10 15 2
0,76 342 6,74 793 23,07 255

85% 54% 89% 88% 71% T70%

Figura 18. Cumplimiento lead time actividades después de las propuestas de mejora.
Elaboracion propia

En cuanto al indicador de cumplimiento de pedidos se observa un aumento significativo,
pasando de un porcentaje de cumplimiento de casi el 50% a uno del 73%, tal como se
muestra en la Figura 19, este indicador muestra que el realizar un seguimiento si influye

en lograr el cumplimiento del Lead time de los pedidos.

CUMPLIDOS

Figura 19. Situacién final cumplimiento de pedidos. Elaboracién propia.

Por altimo, en cuanto al cumplimiento del Lead Time por parte de los proveedores, es
importante mencionar que para esta segunda parte se incluyeron no solo las tintorerias,
sino también los proveedores de telas compradas, en la Figura 20, se observa que hay
una mejoria en este indicador disminuyendo el porcentaje de incumplimiento de un 50%
a un 29%.
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OTIF Proveedor

No Cumple Lead Time
29 %

-

71 %

Figura 20. OTIF Proveedor, situacion final. Elaboracién propia.

3.3 Implementar Dashboard final

Para el Dashboard final se parti6 del Dashboard inicial agregando unos nuevos
indicadores principalmente relacionados con la calidad, para esto fue necesario
organizar los datos después de aplicar las propuestas de mejora, esto se muestra en el

Anexo 4. Al igual que en el Dashboard inicial se tienen cuatro paginas organizadas

como se muestra a continuacion. (Ver anexo 5).

e Péginal

o Cronograma del proceso donde observa la fecha de llegada del pedido,
el porcentaje de avance esperado, el porcentaje de avance real y la fecha
limite para la llegada de materia prima. Esta pagina cuenta con un filtro

para diferenciar los atrasos segun el tipo de material que puede ser tela

0 insumo.

e Pégina?2

o En esta pagina se muestran los indicadores de las actividades que
componen el proceso y la medicién del lead time de cada parte
involucrada en el proceso, ademas se evalia el porcentaje de
cumplimiento de los pedidos y el porcentaje que refleja cada actividad
en el Lead Time total, también se muestra el plazo con el que llegan los
pedidos, mostrando el minimo, maximo y promedio de este. Ademas, se

tienen 4 filtros: estado del PTR, material, tipo de negocio y si tiene 0 no

tiene desarrollo de color.

Cumple Lead Time
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e P4gina3
o Se muestra el Lead time segun el cliente, analizando el Lead time
esperado y el real, en esta pagina se tienen filtros segun el cliente,
negocio y mes en el que se realizé el pedido.
e Péagina4
o Esta Ultima pagina esta relacionada con los externos, para el Dashboard
final se tiene en cuenta tanto a las tintorerias como a los proveedores de
telas compradas, en esta se visualiza el porcentaje de cumplimiento de
los proveedores, ademas del lead time promedio desglosado por cada
proceso relacionado con estos, a diferencia del Dashboard inicial esta
pagina tiene dos indicadores adicionales, el estado de calidad que
muestra el porcentaje de telas que cumplen con los estandares de calidad,
también se tiene un grafico de barras que muestra la frecuencia con la

que se dan los distintos tipos de defectos de calidad por proveedor.
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7 Conclusiones

Evaluar el lead time de cada actividad del proceso de abastecimiento es esencial para garantizar
que los tiempos de entrega de los pedidos se cumplan de manera efectiva. Al realizar seguimiento
y control de cada actividad involucrada, es posible identificar y alertar de posibles retrasos, lo que
permite mejorar el flujo general del proceso. Este control detallado no solo mejora la eficiencia
operativa, sino que también asegura una mayor confiabilidad en la cadena de suministro,

fortaleciendo la satisfaccion del cliente y la competitividad de la empresa.

Adicional a esto, las fallas identificadas dentro del proceso de abastecimiento haciendo uso del
Diagrama de Ishikawa y con el analisis del lead time, permite identificar las areas a mejorar y

aplicar estrategias de mejora, con el objetivo de optimizar el tiempo de cada etapa del proceso.

Con base a lo mencionado anteriormente, el establecer indicadores para medir la eficiencia y
el cumplimiento del equipo de abastecimiento, es clave para garantizar un desempefio 6ptimo de
la cadena de suministro. Estos indicadores permiten monitorear el estado actual del proceso,
identificar areas de mejora y asegurar que los objetivos se estén cumpliendo de manera efectiva,
ademas de facilitar la toma de decisiones.

Por ultimo, controlar el proceso de abastecimiento mediante la implementacién de acciones de
mejora y preventivas, sustentadas en el analisis del lead time e indicadores clave, permite mejorar
la eficiencia de la cadena de suministro. La creacion de un tablero de control permite observar el
proceso holisticamente, logrando asi tener un mayor control de este y mejorando la planeacion de

todas las actividades.



IMPLEMENTACION: DASHBOARD DE INDICADORES DEL PROCESO DE ABASTECIMIENTO...
44

8 Recomendaciones

La recomendacién para la empresa es que este proyecto pueda ser aplicado desde el area de
planeacion, con el objetivo de que el tablero de control se use como un medio para generar alertas
de retrasos y poder asi tomar acciones preventivas ante las situaciones que se presenten, también
se sugiere conectar la base de datos a la ERP: Siesa, para evitar posibles equivocaciones que puede

traer la digitacion manual de los datos.
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AnNexos

Anexo 1. Diagrama de flujo cadena de abastecimiento


https://www.microsoft.com/es-co/microsoft-365/enterprise/office365-plans-and-pricing

IMPLEMENTACION: DASHBOARD DE INDICADORES DEL PROCESO DE ABASTECIMIENTO...
46

Archivo de Bizagi que muestra el flujo de la cadena de abastecimiento segun las distintas
actividades y areas involucradas.

Archivo de Excel que muestra los datos de la situacion inicial del proceso y con la que se
elabora el Dahsboard inicial.

Anexo 2. Base de datos inicial

Archivo de Excel que muestra los datos de la situacion inicial del proceso y con la que se
elabora el Dahsboard inicial.

Anexo 3. Dashboard Inicial

Archivo de power bi que muestra el Dashboard inicial elaborado para iniciar con el
seguimiento del proceso.

Anexo 4. Base de datos final

Archivo de Excel que muestra los datos de la situacion final del proceso y con la que se
elabora el Dahsboard final.

Anexo 5. Dashboard final
Archivo de power bi que muestra el Dashboard final después de aplicar las propuestas de

mejora al proceso.

Anexo 6. Lead time

Archivo de Excel que muestra el lead time limite de cada actividad del proceso, se uso6 para
la creacion de los Dashboard.



