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1. Resumen

CRYSTAL S.A.S. es una compaiiia colombiana dedicada a la creacion de prendas de
vestir desde el proceso de hilatura hasta la confeccion, distribucion y venta. En las areas de
Tintoreria y Acabados, se realizan los procesos de evaluacion de las telas, donde estas se
clasifican seglin su tipo de fibra, sintética, natural o artificial y sus caracteristicas particulares, a
fin de someterlas a procesos especificos. En la Tintoreria, por ejemplo, las telas sintéticas se
preparan mediante un proceso de descrude para eliminar aceites y otras impurezas, tras lo cual se
evalua si requieren de tefiido o lavado, considerando que algunas telas ya vienen pretefiidas en
hilaza. Luego de su paso por la Tintoreria, las telas ingresan a la etapa de Acabados, donde se
determina si son de gran didmetro o tubulares. Las telas tubulares pasan por el proceso de
compactado tubular, mientras que las de gran diametro pasan por termofijado o compactado
abierto. Los acabados pueden ser quimicos, los cuales anaden propiedades como antibacterial,
secado rapido o inhibicion de rayos UV, o mecanicos, como el cepillado que anade suavidad y el
perchado que aporta sensacion térmica por su acolchado. Finalmente, todas las telas procesadas
en estas areas deben cumplir estdndares de calidad que incluyen peso, ancho, estabilidad y viro,
los cuales son esenciales para su uso final en corte y confeccion.

El presente trabajo de grado consiste en la revision de la generacion de los indicadores de
gestion en las areas de Tintoreria y Acabados de la compaifiia CRYSTAL S.A.S.

Durante este proceso, se identificaron brechas y oportunidades de mejora debido a que el
modelo actual se realiza de manera manual y no presenta ninguna actualizacion desde hace
varios afios, esto conlleva a una operacion con limitaciones de desempefio tomando tiempos
prolongados para la generacion de los indicadores. Por lo anteriormente mencionado, se
desarroll6 un nuevo modelo para la generacion de estos indicadores, basado en la visualizacion y

Business Intelligence utilizando la herramienta Power BI Desktop.
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Para generar un contexto, a continuacion, se presenta el preambulo de la implementacion

del nuevo modelo de generacion de indicadores, para la cual se utilizo la siguiente metodologia:
Inicialmente se realizo la revision del modelo actual identificando los indicadores que se
deben generar, adicionalmente se obtuvieron las rutas para la extraccion de las bases de datos y
la identificacion de los datos realmente relevantes para la generacion de los indicadores.
Posteriormente, se construye un nuevo modelo con las bases de datos obtenidas, y se eliminan
operaciones repetitivas y datos innecesarios para la generacion de los indicadores. Estas bases de
datos son almacenadas en Shaire point y conectadas con Power BI, alli se crea un modelo
relacional donde se estructuran los datos, creando los nuevos Dashboard los cuales permiten

visualizar de manera clara y dindmica los indicadores generados.

2. Palabras clave
Power BI, Modelo relacional, Optimizacion de indicadores, Business Intelligence,

Dashboard.



3. Introduccion

La industria textil es uno de los sectores mas importantes en la economia colombiana,
contribuyendo de manera notable con la generacion de empleo y el desarrollo industrial del pais.
En este sentido, CRYSTAL S.A.S se ha posicionado como una de las compaifiias lideres en el
mercado nacional, dedicada al disefio, produccidon y comercializacion de prendas de vestir bajo
marcas reconocidas como Gef, Punto Blanco, Baby Fresh y Galax. A lo largo de su gran
trayectoria, la empresa ha implementado multiples estrategias de control y mejora de procesos.
Los sistemas de gestion del desempefio (SGD), que dependen principalmente de indicadores
clave, son herramientas fundamentales para la toma de decisiones, desde el diagnostico operativo
hasta la orientacion estratégica, y su efectividad radica en su capacidad de adaptacion a entornos
productivos de alta complejidad y dinamicos en sus plantas de produccion (Nudurupati et al.,
2021).

A pesar de que la compaiiia presenta un alto nivel de gestion y una sélida estructura
organizacional, se han identificado oportunidades de mejora en los procesos de generacion y
analisis de indicadores en las areas de Tintoreria y Acabados de la sede ubicada en Marinilla,
Antioquia.

Actualmente, la informacion es extraida de un sistema de datos propio denominado LEGADO,
luego es migrada manualmente a hojas de Excel y finalmente presentada mediante diapositivas
en PowerPoint; lo que demanda una considerable cantidad de horas de trabajo mensuales. Esta
metodologia genera retrasos en la disponibilidad de la informacién y obstaculiza la capacidad de
la empresa para aprovechar estratégicamente sus datos operativos de manera rapida y eficiente,
un aspecto crucial en entornos competitivos donde la agilidad en la toma de decisiones basadas
en analisis es fundamental (Mikalef et al., 2020). Como consecuencia, estas limitaciones

impactan negativamente la eficiencia operativa y la capacidad de respuesta organizacional.
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Por otra parte, en el marco de la transformacion digital e industria 4.0, resulta fundamental

adoptar herramientas de inteligencia de negocios (Business Intelligence BI) que permitan mejorar
significativamente la automatizacion de procesos y la optimizacion de la visualizacion de datos.
Es alli donde toman una gran relevancia herramientas como Power BI, la cual, emerge como una
alternativa tecnologica eficiente, ya que proporciona funcionalidades avanzadas para el
tratamiento, analisis y representacion grafica de grandes volimenes de informacion, lo cual
facilita la generacion de tableros de control interactivos y en tiempo real (Lopez-Robledo, 2023).

Este proyecto tiene como propdsito disefiar e implementar un nuevo modelo de generacion de
indicadores para las areas de Tintoreria y Acabados utilizando Power BI como plataforma
central. Para ello, fue desarrollado un modelo relacional de datos que logra integrar diversas
fuentes, como registros de produccion, caracteristicas de las telas, cumplimiento de normas de
calidad, Lead times, pérdidas textiles y consumo racional de agua.

El modelo propuesto en este trabajo de grado busca mejorar eficientemente la generacion de
informes y la transformacion de la gestion operativa hacia un enfoque estratégico basado en
datos, superando métodos empiricos y manuales. Esta transformacion tecnologica facilita la
identificacion de oportunidades y la optimizacion de la productividad alineandose con las
practicas del mejoramiento continuo e innovacion aplicado al sector textil (Araque Gonzélez &
Giampietro Torres, 2023).

Por ultimo, cabe resaltar que este trabajo de grado surge de la necesidad de modernizar
algunas practicas operativas en entornos productivos altamente exigentes. Asimismo, permite
contribuir a la literatura técnica del sector textil acerca del uso de herramientas de visualizacion y

analisis de datos como un soporte para la toma de decisiones organizacional.
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4. Marco Teorico

Este marco tedrico brinda las bases conceptuales que fundamentan este proyecto de
grado, segun el enfoque y la busqueda realizada en la literatura especializada se encontraron los
temas relevantes que lo constituyen. En primer lugar, se aborda el paradigma de la industria 4.0
en el sector textil, posteriormente, se profundiza en la inteligencia de negocios (BI) como la
estrategia central para la gestion de datos. Asimismo, se detallan las capacidades de Microsoft
Power BI como la herramienta tecnoldgica de preferencia para la implementacion de soluciones
basadas en BI. Finalmente, se discute la gran importancia de los indicadores de gestion (KPIs) y
el andlisis de datos para la toma de decisiones informada y efectiva.

4.1. La transformacion digital en la industria textil

En la actualidad, la llamada cuarta revolucion industrial ha surgido de la mano de la
transformacion digital y la industria 4.0, las cuales han generado grandes cambios en como
operan las industrias, incluida la industria textil. Este concepto que se ha expandido rapidamente
en los ultimos afos, se caracteriza por la fusion o convergencia de tecnologias digitales, fisicas y
biologicas y por herramientas de digitalizacion y automatizacion avanzada de los procesos de
manufactura, gestion de informacion y cadenas de valor (Ahmad et al., 2020b; Ghobakhloo,
2020). En el caso particular de la industria textil, debido al manejo de multiples maquinas de
confeccion, hilado, sistemas de calderas, maquinas rotativas, entre otros, la implementacion de
tecnologias relacionadas con la industria 4.0, genera una gran cantidad de datos en tiempo real
también denominado Big Data, los cuales provienen de la instalacion de sensores y funciones de
interoperabilidad (Araque Gonzalez & Giampietro Torres, 2023).

Esta nueva capacidad que tienen las organizaciones de recopilar, procesar y analizar Big
Data, se convierte en un factor diferencial para mejorar el rendimiento, la eficiencia y la

sostenibilidad, debido al conocimiento profundo de los procesos operativos y administrativos que
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se consigue luego de este proceso (Ahmad et al., 2020b; Ghobakhloo, 2020), Sin embargo, estos

grandes volumenes de datos generan importantes retos debido a la dificultad para gestionarlos y
analizarlos de manera eficaz. Es aqui cuando aparece la relevancia y pertinencia del uso de
herramientas B/ para que los datos cobren un valor estratégico para las organizaciones (Ahmad et
al., 2020b).

4.2. Inteligencia de negocios (BI)

Para aprovechar de forma eficaz los datos generados en la industria 4.0, surge el B/ como
una herramienta de gestion. El B/ se define como un conjunto de procesos, arquitecturas,
metodologias y tecnologias utilizadas para transformar datos crudos en informacion significativa
y util para la toma de decisiones estratégicas y operativas (Quoc et al., 2024). Normalmente, los
sistemas de B/ abarcan procesos como la Extraccion, Transformacion y Carga (Extract,
Transform and Load, ETL) de datos, el almacenamiento en Data Warehouses, el analisis (OLAP,
estadistico, predictivo) y la generacion de informes y visualizaciones (Quoc et al., 2024)
convirtiéndose en herramientas cruciales para incrementar el progreso organizacional y hallar
prondsticos efectivos (Bharadiya, 2023).

Segun (Olszak, 2022) el BI tiene como objetivo principal ayudar a que las organizaciones
puedan comprender con un alto grado de profundidad su desempefio a través de la identificacion
de tendencias del mercado, comportamiento de los clientes, satisfaccion de los clientes,
oportunidades de mejora, identificacion de cuellos de botella y optimizacion de procesos, lo que
en conjunto conduce a una toma de decisiones sélida y agil. El BI aplicado al sector textil tiene
cabida para abordar multiples tareas que se consideran desafiantes como la gestion de
inventarios, la prevision de la demanda y la optimizacion de la cadena de suministro, la cual
resulta un eslabon dificil de predecir; de esta manera el B/ genera ventajas economicas y

operativas (Ahmad et al., 2020b, 2020a). Como un caso de éxito, en (Ku et al., 2020) se realiza



13
un estudio enfocado en el sector textil donde una implementacion de un sistema de soporte a la

decision en una empresa de tefiido resultdé en una mejora en el uso de la maquinaria del 4.5% y
una reduccion significativa en los tiempos de preparacion, lo que demuestra la efectividad de la
aplicacion de estrategias de Bl a través de resultados medibles.

4.3. Microsoft Power Bl

Dentro del ecosistema de soluciones B/, existe un mercado competitivo de distintas
herramientas de visualizacion y analisis de datos, entre las que destacan por su facilidad de uso y
accesibilidad, plataformas como Tableau y Qlik Sense, ademas de Microsoft Power Bl. Cada una
de estas herramientas posee sus propias fortalezas y la eleccién de una herramienta por encima
de otra depende de factores clave como el costo, la infraestructura tecnologica existente y los
objetivos especificos del proyecto.

Sin embargo, Microsoft Power BI se ha posicionado como una de las herramientas mas
consolidadas, adoptada por multiples industrias, incluyendo la textil (Ahmad et al., 2020b;
Araque Gonzalez & Giampietro Torres, 2023; Quoc et al., 2024). A continuacion, se muestran
sus pilares claves, los cuales se ajustan a las necesidad y particularidades del proyecto de grado:

e Conectividad: Se destaca su capacidad para conectarse a una amplia gama de
fuentes de datos, tanto locales como en la nube, esto incluye bases de datos SQL,
archivos de Excel, servicios web y plataformas SharePoint, facilitando la
integracion de la informacion dispersa en los sistemas de informacion.

¢ Transformacion de datos (ETL): A través de su editor Power Query, Power Bl
ofrece una potente e intuitiva interfaz grafica que permite limpiar, estructurar,
combinar y transformar los datos crudos. Este paso es de suma importancia para

asegurar la calidad y consistencia de los datos antes de los analisis.
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e Modelado de datos: Permite crea un modelo de datos relacional y definir

métricas y calculos personalizados utilizando el lenguaje DAX (Data Analysis
Expressions). Esto posibilita la oportunidad de realizar analisis complejos
adaptados a las necesidades especificas del negocio.

e Visualizacion interactiva: Existe una gran variedad de elementos visuales como
graficos de barras, lineas, tablas, tarjetas de KPI, etc., para generar informes y

Dashboards interactivos.

e Compartir y colaborar: Los informes y visualizaciones generadas pueden
publicarse de manera segura en el servicio Power BI (Cloud), permitiendo
compartirlos con otras personas dentro y fuera de la organizacion.

En consecuencia, mediante la adopcion de Power BI, se pretende superar las limitaciones
de un sistema manual, proporcionando una plataforma centralizada, automatizada y dinamica
para el analisis de los indicadores textiles.

4.4. Uso de KPIs y analisis de datos

Por otra parte, la definicion e implementacion de indicadores clave de rendimiento (KPIs)
es esencial para monitorear, controlar y mejorar los distintos procesos en la industria textil.
(Ahlstrom et al., 2020) destacan la importancia de desarrollar KPIs especificos para la logistica
inversa en el sector textil, enfocados en la sostenibilidad y la eficiencia operativa. Ademas, en la
literatura especializada pueden encontrarse enfoques que utilizan herramientas novedosas como
el Machine Learning, mejorando la capacidad de las organizaciones de predecir interrupciones
en la cadena de suministro lo que es crucial para mantener la continuidad operativa. En (Jebbor
et al., 2024) se presenta un estudio en el que se aplican modelos de aprendizaje automatico para
anticipar disrupciones en la cadena de suministro textil, proporcionando, ademads, métricas clave

para la toma de decisiones.
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De manera complementaria, la identificacion de factores que pueden afectar la

sostenibilidad en la cadena de suministro es esencial para establecer indicadores de gestion
efectivos. En (Karim et al., 2024) se analizan diversos factores que afectan la sostenibilidad en la
cadena de suministro textil, lo cual ofrece una base para el desarrollo de KPIs relacionados con
los objetivos de sostenibilidad. Asimismo, (Tseng et al., 2022) proponen un enfoque basado en
datos para priorizar indicadores de desempeno en la industria textil bajo condiciones de

disrupcion industrial, reforzando la necesidad de utilizar metodologias analiticas avanzadas.
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5. Planteamiento del problema

En la industria textil colombiana, tomar decisiones con base en datos juega un papel muy
importante para continuar siendo eficaces y tener calidad en procesos de alta exigencia. En el
contexto local, la planta de produccion CRYSTAL S.A.S., ubicada en Marinilla, Antioquia,
posee un sistema fuerte de gestion operativa, sin embargo, presenta oportunidades de mejora en
los procedimientos para crear indicadores de gestion para las areas de Tintoreria y Acabados.

Actualmente, dichos indicadores tales como; cumplimiento de metas de produccion,
calidad de textiles conforme a normas, Lead time de procesos, pérdidas textiles, consumo de
agua, y condiciones de seguridad y salud en el trabajo (SST), se generan manualmente, a partir
de la extraccion de datos del sistema LEGADO, su migracion a Excel, y la elaboracion de
presentaciones en PowerPoint (En la Figura | Figura I se muestra el proceso actual de la
generacion de los indicadores). Este proceso genera cantidades importantes de trabajo operativo,
el cual se estiman en 18 horas mensuales, ademds se generan retrasos en la disponibilidad de la
informacion y se reduce la capacidad de tomar decisiones en tiempo real, lo que impacta
negativamente la eficiencia operativa de la planta (Mikalef et al., 2020).

Por otra parte, a nivel nacional existen estudios recientes donde se resalta que la
transformacion digital mediante el uso de herramientas de B/ aiin posee una baja insercion en
pequenias y medianas empresa (PYMESs) dedicadas a la manufactura, lo cual dificulta la
optimizacion de datos para fines estratégicos (Araque Gonzalez & Giampietro Torres, 2023).

En el ambito internacional, la adopcion de herramientas como Power Bl se ha
consolidado como un componente clave dentro del marco de la industria 4.0, permitiendo la
integracion de multiples fuentes de datos y la automatizacion de reportes y tableros interactivos
para la gestion del rendimiento operativo (Lopez-Robledo, 2023). Sin embargo, segun el estudio

de Performance measurement systems and performance management practices (PPM)
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(Nudurupati et al., 2021), el principal reto se encuentra en la adaptacion efectiva de estas

tecnologias al entorno especifico de cada organizacion, lo cual demanda redisefiar los modelos
de datos y genera la necesidad de una cultura de analisis en los equipos técnicos y operativos.

La manera como se hace la gestion de rendimiento en las organizaciones ha evolucionado
significativamente con la digitalizacion de una cantidad importante de procesos y la adopcion de
herramientas para el analisis de datos. Algunos antecedentes del problema planteado se
encontraron en la literatura especializada. Segtn (Bititci et al., 2012), los sistemas de medicion
de desempefio permiten establecer objetivos claros, llevar control de resultados e incentivar la
mejora continua.

En el ambito industrial, la generacion de indicadores ha sido tradicionalmente un proceso
manual y fragmentado, lo cual reduce la capacidad de las organizaciones para tomar decisiones
agiles basadas en datos y en tiempo real. Segtin (Araujo, 2012), las soluciones de BI aparecen
como una alternativa eficaz para optimizar este proceso, integrando informacion de distintas
fuentes, automatizando reportes y permitiendo analisis visuales dindmicos con informacion
precisa y actualizada.

De una forma especifica, en el sector textil existe la necesidad de contar con herramientas
que permitan la gestion eficiente de la informacion, esto debido a una alta variabilidad de los
procesos y los multiples parametros y requisitos de calidad (Tufte, 2018). Sin embargo, muchas
organizaciones ain dependen de metodologias manuales, generando brechas en términos de
eficiencia, control operativo y competitividad.

En una fase previa al surgimiento de la industria 4.0, (Watson & Watson, 2009) ya
anticipaba la importancia de las herramientas de BI para apoyar una toma de decisiones mas
acertada, subrayando que su adopcion era incipiente y mayormente limitada a sectores

administrativos o financieros. Luego,(Chaudhuri et al., 2011) ampliaron este enfoque destacando
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que tecnologias como Power BI, Tableau o QlikView empezaban a aparecer como soluciones con

alto grado de eficiencia para lograr transformar grandes volimenes de datos en informacion util.
No obstante, se dejaba claro que su uso en plantas industriales como las del sector textil era ain
poco comun, lo que comenzo a cambiar con la transicion hacia modelos de gestion basados en
datos (data-driven management), impulsados precisamente por los principios de la industria 4.0.
Pregunta de investigacion:
(Como mejorar la eficiencia y la interpretacion de datos en tiempo real en los procesos

de tintoreria y acabados en la empresa CRYSTAL S.A.S.?
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Figura 1. Flujograma de indicadores de gestion modelo actual
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6. Objetivos
6.1. Objetivo general
Implementar un nuevo modelo de indicador para las areas de Tintoreria y Acabados de
Crystal, mediante la herramienta de Power Bl para la optimizacion y automatizacion en la
generacion de la visualizacion de los indices de gestion.
6.2. Objetivos especificos
e Analizar las herramientas adecuadas para la generacion de indicadores.
e Mostrar el modelo actual de los indicadores para identificar coémo se extraen los datos.
e Construir el nuevo disefio de modelo de los indicadores de gestion para las areas de
Tintoreria y Acabados.
e Validar indicadores del nuevo modelo en un ambiente de pruebas.
6.3. Alcance
El alcance de este proyecto comprende la implementacion de un nuevo modelo de
generacion de indicadores de gestion para las areas de Tintoreria y Acabados de la empresa
CRYSTAL S.A.S., utilizando como herramienta principal Power Bl. Este modelo integrard y
consolidara las bases de datos existentes que se encuentran dispersas en distintas plataformas,
clasificando la informacion relevante y facilitando la visualizacion dindmica a través de
dashboards interactivos.
Desde el punto de vista de los procesos, el proyecto comprende desde la extraccion de
informacion de las bases de datos existentes hasta la automatizacion y visualizacion de
indicadores clave como: cumplimiento de calidad (peso y ancho), Lead time, pérdidas textiles,

produccion vs. meta, consumo de agua y seguridad en el entorno de trabajo.
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Por otra parte, el proyecto se espera que impacte positivamente al equipo de ingenieria

industrial, especialmente al analista responsable de la generacion de los indicadores, asi como a
los supervisores y jefes de area de Tintoreria y Acabados, quienes haran uso de estos indicadores
para la toma de decisiones operativas y estratégicas.

Para finalizar, se deja claro que el alcance del proyecto no incluye la automatizacion de
procesos de generacion de datos en el sistema LEGADO, ni la medicion de tiempos luego de la
implementacion del nuevo modelo de generacion de indicadores y tampoco incluye la

intervencion en otros procesos productivos distintos a los de Tintoreria y Acabados.
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7. Justificacion

En la actualidad, la industria textil opera en un mercado globalizado altamente
competitivo, que se caracteriza, ademads, por la necesidad de respuestas rapidas a las demandas
exigentes de los clientes, la eficiencia y sostenibilidad de los procesos (Ahmad et al., 2020b). En
la era de la industria 4.0, la transformacion digital se ha convertido en un pilar fundamental para
la supervivencia y el crecimiento de las organizaciones, debido al manejo y analisis de grandes
volumenes de datos que permiten dar un valor agregado y ayudar a tomar decisiones estratégicas
de forma 4gil y precisa. Segtn (Ku et al., 2020), para industrias tradicionales como la textil, la
modernizacién de los sistemas de produccion y gestion es crucial para transformar la produccion
en masa en un modelo de personalizacion masiva y flexible.

CRYSTAL S.A.S. en busca de alinearse con los desafios del sector textil e industrial, ha
identificado que existe una brecha entre la necesidad de agilidad y sus procesos actuales de
gestion de la informacion en las areas de Tintoreria y Acabados. Si bien se cuenta con
indicadores de gestion, la construccion de estos esta basado en un proceso manual y repetitivo
que consume aproximadamente 18 horas de trabajo de un analista al mes. Este proceso consiste
en la extraccion de datos alojados en diversas fuentes que son plasmados en hojas de célculo de
Excel y posteriormente se crean presentaciones en Power Point. Esta metodologia presenta dos
grandes falencias criticas:

Se invierte una cantidad considerable de tiempo en tareas repetitivas de recoleccion de
datos, en lugar de utilizarlo en otras actividades que pueden generar alto valor como el analisis y
la mejora de procesos.

La informacion solo estd disponible una vez se finaliza el mes. Esto significa que las

decisiones son tomadas con base en datos historicos y no en tiempo real, lo que impide
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reaccionar de forma proactiva o anticipada ante desviaciones, cuellos de botella u oportunidades

de mejora en el momento en que acontecen.

En aras de abordar la problematica que se identifico en las areas de Tintoreria y
Acabados, se propone el desarrollo de un sistema de inteligencia de negocios, a través de un
dashboard automatizado, que integre las fuentes de datos relevantes y presente los indicadores
de gestion en tiempo real. La pertinencia y viabilidad de la solucion propuesta tiene como base la
evidencia y los casos de éxito documentados en la industria textil a nivel internacional.

El estudio Towards Sustainable Textile and Apparel Industry: Exploring the Role of
Business Intelligence Systems in the Era of Industry 4.0 en (Ahmad et al., 2020b) demuestra que
empresas lideres como Zara, Adidas, H&M y Gap utilizan soluciones de B/ como Tableau,
MicroStrategy, Oracle BI, entre otras, para optimizar procesos clave como la gestion de la
cadena de suministro, el control de inventarios y la respuesta rapida ante las dinamicas del
mercado. El estudio destaca que el B/ permite obtener un panorama completo del negocio y que
se convierte en un pilar fundamental en la sostenibilidad econémica. Por ejemplo, se menciona el
caso de una organizacion alemana similar a Adidas que implementd MicroStrategy sobre SAP
HANA para consolidar bases de datos independientes en una tnica plataforma, lo que permitio
obtener rapidamente los perfiles de los clientes y predecir con precision el comportamiento del
mercado.

De una forma mas especifica, una investigacion realizada por (Ku et al., 2020) se enfocod
en la implementacion de un sistema de soporte a la decision para optimizar la programacion en el
proceso de tefiido textil, lo cual es un conocido cuello de botella en esta industria. La
implementacion de su solucion en una empresa textil en Taiwan gener6 resultados medibles,

como una mejora promedio del 4.5% en el uso de la maquinaria y una reduccion significativa en
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los tiempos de preparacion. Esto es una evidencia de que la aplicacion de herramientas de

andlisis de datos impacta positivamente en los procesos operativos del area de Tintoreria.

Por otra parte, los autores de (Ewnetu & Gzate, 2023) realizaron un estudio en una
empresa etiope el cual se enfoca en herramientas de Lean para la optimizacion de procesos. La
intervencion consiguid reducir significativamente las actividades que no generan valor pasando
de un 43% a un 5% y eliminar por completo los cuellos de botella. Este caso en concreto
demuestra el gran potencial de mejora que se obtiene al analizar y redisefiar los flujos de trabajo,
lo que se facilita a grandes rasgos con un sistema de BI.

Por tanto, basado en el problema ya identificado y la evidencia expuesta, la
implementacion de este proyecto generara beneficios como la toma de decisiones agil y

oportuna, la optimizacion de recursos humanos, la mejora continua y la eficiencia operativa.
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8. Metodologia

Este proyecto de grado es un estudio aplicado con un enfoque descriptivo de un proceso
especifico realizado dentro de la empresa, se busca resolver una problemadtica de caracter
operativo en las areas de Tintoreria y Acabados. El producto final al cual se espera llegar es una
herramienta tecnoldgica basada en el analisis, transformacion y visualizacion de datos mediante
la herramienta de Power BI.

Para el desarrollo y el cumplimiento de los objetivos planteados, el presente trabajo se
estructurd en cinco etapas principales:

Etapa 1: se analiz6 el proceso manual existente que se usa en las areas de Tintoreria y
Acabados para la generacion de indicadores, identificando las fuentes de datos, las labores del
analista de ingenieria y los formatos utilizados en Excel y Power Point. La manera en que se
recopild esta informacion fue a través de observacion directa del puesto de trabajo del analista
con respectivas entrevistas donde relataba su experiencia.

Etapa 2: se identificaron las bases de datos clave en el sistema LEGADO relacionadas
con los indicadores de interés como el peso, ancho, Lead time, pérdidas textiles, produccion,
consumo de agua y la seguridad en la salud y el trabajo. Esta informacion fue organizada y
guardada en archivos de Excel y se subieron a la nube en una carpeta compartida en SharePoint.

Etapa 3: se cre6 un modelo relacional entre las bases de datos usando Power BI,
aplicando los conceptos de extraccion, transformacion y carga, y usando expresiones de analisis
de datos (Data Analysis Expressions, DAX) para consolidar los indicadores de interés.

Etapa 4: se disefiaron visualizaciones dindmicas e interactivas para cada uno de los
indicadores, incluyendo algunos filtros como tipo de tela, proceso, mes, cliente y marca. Estas
visualizaciones permiten un monitoreo en tiempo real y reemplazan las presentaciones poco

dinamicas que se empleaban anteriormente.
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Etapa 5: se valido el nuevo modelo verificando que los resultados obtenidos fueran

consistentes con los del modelo usado por el analista.
Como se evidenci6 anteriormente, para el desarrollo de este trabajo las herramientas
utilizadas fueron formatos internos de la empresa como los archivos de Excel exportados desde

el sistema de LEGADO, Power Bl y Share Point.
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9. Resultados

9.1. Presentacion del modelo actual analizando la extraccion de datos

La extraccion de datos se realiza con datos consolidados, es decir, aquellos almacenados

en el sistema propio de gestion de la planta textil, denominado LEGADO, después de un mes de

la operacion en planta. Esta extraccion de datos da como resultado un conjunto de bases de datos

que son utilizadas para la creacion de los distintos indicadores, estas bases de datos contienen

informacion detallada de cada una de las telas con sus respectivas identificacion y caracteristicas.

Ademas, existe una base de datos consolidada llamada Productividad donde se almacena solo la

informacion general de cada indicador omitiendo el resto de informacién especificada en las

bases de datos anteriormente mencionadas. Se cuenta con los siguientes indicadores de gestion:

1.

2.

Comportamiento de los textiles con respecto a la norma.
Lead time

Pérdida textil, campana de Gauss.

Produccion vs la Meta.

Uso consiente y racional del consumo del agua.

Riegos en el entorno de trabajo.
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9.2. Comportamiento de los textiles con respecto a la norma (Indicador de calidad)

9.2.1. Cumplimiento de pesos en las telas

Los textiles son clasificados segun la calidad que poseen, para el proceso productivo es
muy importante asegurar las caracteristicas técnicas que forman una tela desde sus procesos de
tejeduria, tintoreria y acabados. En algunos casos, si la tela no cumple con la norma de calidad se
puede corregir mediante un reproceso, de no ser asi, se clasifica como defectuosa perdiendo
caracteristicas de primera calidad, lo cual lleva a pérdidas de tiempo en entregas y econémicas en
la compaiia.

Por esto se debe llevar un indicador de calidad, con el fin, de controlar el proceso
productivo. En la Figura 2 se observa la ruta utilizada para extraer los datos desde el sistema
LEGADO. Los datos son dirigidos hacia la carpeta del Analista la cual estd resguardada en la
nube propia de la compaiiia, el formato en el cual estan consignados los datos es de tipo Excel

(XLS).
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Vista Preliminar  Ventana 7?7

Despachos Tintoreria
Total procesado fecha
Tanda - Ficho - Rollos
Entradas 15 solo Tint.
Adm. Compactador
Datos de Lotes Aprobados por Fecha ||
Reporte Gral (datos chequeos)
Tandas x Maquina

Tandas Armadas por programador
Tedido Diario por linea
Entradas Tela Terminada

Figura 2. Ruta para extraccion del reporte de calidad de pesos y anchos desde el sistema

LEGADO.

Existe una carpeta llamada Indicadores donde esta toda la informacion de afios y meses
anteriores, de esta carpeta del Analista se copia la base de datos de pesos del mes anterior y la
renombra con el mes actual ejemplo: Pesos febrero 1-28. Este archivo contiene varias hojas, las
cuales son: BD COMPLETA, TONOS, BD PESOS, GRAFICO, DATOS TONO. A
continuacion, se describe el contenido de cada una de estas hojas.

BD COMPLETA: esta hoja contiene la informacion completa del reporte de calidad que
se extrae del sistema LEGADO.

TONOS: esta hoja contiene los datos de los tonos de los colores asociados a las telas,
esta informacion es consultada del sistema LEGADO, como lo muestra la Figura 3, estos son
consignados en esta hoja de forma manual. Los datos de la hoja tonos es utilizada para

complementar la hoja BD COMPLETA.
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Programacion y produccion

Desarrollo de color

Formulacion

Maestro de colores

Consultar Color

Kardex

Figura 3. Ruta para consultar el tono de un color.
BD PESOS: esta hoja es creada a partir de la hoja BD COMPLETA de la cual solo se
extrae la siguiente informacion: caracteristica, referencia, descripcion de la tela, tanda,

kilogramos, peso norma, peso acabado, color, descripcion de color, tono. Adicionalmente se

Reporte Colores
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suprimen los materiales que no son de la tecnologia circular, es decir rectilineos (pufios, cuellos,

fajones, perillas), abrochaduras, encajes (insumos textiles).

GRAFICO: contiene una tabla dinamica con los datos de las telas que cumplen con el

peso, las mas pesadas, las menos pesadas y un grafico asociado a esta informacion. En la Tabla |

se observa la informacion, este dato es digitado en la base de datos consolidada llamada

Productividad.



Tabla 1. Cumplimiento de calidad del peso.

Cumplimiento de calidad Numero de telas
Cumple 819
Mas pesadas 241
Menos pesadas 67
Total 1127
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DATOS TONO: en esta hoja esta discriminado el tono de las telas asociadas al peso de

la tela que cumple, mas pesadas o menos pesadas, es decir qué porcentaje de cada una de estas
condiciones de peso son blancos, claros, medios, oscuros, como se muestra en la Tabla 2.

Posteriormente los porcentajes se digitan en la base de datos de Productividad.
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Tabla 2. Datos de cumplimiento de calidad de peso por tono.

Cumplimiento de calidad Tono Numero de telas

Cumple Blancos 220
Claros 185

Medios 132

Oscuros 282

Subtotal 819
Mas pesadas Blancos 51
Claros 36
Medios 51

Oscuros 103

Subtotal 241
Menos pesadas Blancos 22
Claros 21
Medios 9
Oscuros 15
Subtotal 67

Total 1127

9.2.2. Cumplimiento de ancho en las telas
Los datos se obtienen de forma analoga al cumplimiento de peso en las telas, los datos se
extraen de la misma forma y son dividas en hojas de calculo unicamente para los anchos, lo que

conlleva a una labor repetitiva del Analista. Este archivo contiene las hojas BD COMPLETA,



33
TONOS, BD ANCHOS, TABLA DINAMICA, TONO. A continuacion, se describe el

contenido de la hoja de BASE DE DATOS, la cual, es la tinica que tiene una diferencia al
proceso de cumplimento de pesos.

BASE DE DATOS ANCHOS: es creada a partir de BD COMPLETA, revisando que la
informacion de los anchos no tenga campos vacios, de ser asi, se consulta independientemente en
el sistema LEGADO vy se digita el dato. Esta base de datos contiene la informacion de tanda,
referencia de tela, descripcion de la tela, caracteristica de la tela, kilos, ancho norma, ancho real,
color, descripcion de color, tono, diferencia de ancho (férmula) y marca (cumple, mas anchas,
menos anchas). Adicionalmente se suprimen los materiales que no son de la tecnologia circular,
es decir, rectilienos (pufios, cuellos, fajones, perillas), abrochaduras, encajes (insumos textiles).

9.3. Lead time
9.3.1. Lead time por proceso (ruta) y cliente

El Lead time permite conocer el tiempo que se demora la realizacién de un proceso en la
fabricacion de un producto, conocer este tiempo ayuda a la compaiia a aumentar su capacidad de
respuesta y flexibilidad de entrega del producto final frente a los clientes.

En la Figura 4;Error! No se encuentra el origen de la referencia. se observa la ruta
utilizada para extraer los datos desde el sistema LEGADO. Dado que la informacion es densa se
genera un reporte por semana y cada uno de los reportes es dividido y guardado en la carpeta del
Analista, la cual esta resguarda en la nube propia de la compaiiia, el formato en cual estan

consignados los datos es de tipo Excel (.XLS).
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ep Kpo Costura  Reportes Hoja Costos  Vista Prefiminar  Ventana 7
Informacion x Grupos
Cubo Segumi Prioridades S
Cubo Prod Tejido x Fechas
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Proyeccion Tejido
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Log Movimiento de Tandas

Revision de Tejido Cube

Grupos Corte

Tiempo en proceso Tandas
Cumplimiento de Pedidos

Figura 4. Ruta para la extraccion del reporte de Lead time.

Como se mencion6 anteriormente, los datos son llevados a la carpeta de indicadores en la
BD Lead time con el mes anterior y es renombrada con el mes actual ejemplo: Lead time febrero,
este archivo contiene varias hojas las cuales son: UNION, DINAMICA, POR CLIENTES,
RESUMEN DE LEAD TIME. A continuacion, se describe el contenido:

UNION: contiene toda la base de datos con la informacion extraida del sistema
LEGADO uniendo los datos de cada Lead time por semana, se copian y se remplaza los datos sin
eliminar las formulas que esta hoja contiene.

DINAMICA: esta hoja contiene una tabla dinamica que ayuda a la organizacion y
analisis de datos, resumiendo el promedio de los dias de cada operacion en la ruta. Luego se
traspone la informacion en el archivo de productividad.

POR CLIENTES: en esta hoja se incluye una tabla con datos de proceso con el Lead
time que son digitados y generados en la hoja DINAMICA, generando los filtros por cada
cliente, los datos se trasponen en la parte inferior de la tabla para organizacion de la informacion

y llevar al archivo de productividad. Como lo muestra la Tabla 3.



Tabla 3. Lead Time por cliente.
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Cliente Tanda Preparacion Tintura Secado Aprob C C Termofijado Acabados Revision Despacho
Armada tomo Tubular Abierto Especiales Tela

GEF 1,036 1,482 0,393 0,210 0,175 0,189 0,260 0,353 0,00 0,00 0,846
PB 1,123 2,852 0,549 0,378 0,162 0,120 0,202 0,394 0,00 0,00 1,018
NORDS 0,85 2,01 0,25 0,04 0,22 0,00 0,00 0,52 0,00 0,00 1,83

MK 2,429 1,740 0,540 0,097 0,095 0,199 0,208 0,251 0,00 0,00 1,335
ZUMBA 0,00 4,457 0,848 0,00 1,353 0,00 0,00 0,040 0,00 0,00 0,470
ART 1,827 1,421 0,45 0,107 0,184 0,158 0,280 0,227 0,00 0,00 1,772
LACOST 1,356 1,916 0,685 0,665 0,422 0,00 0,302 0,446 0,00 0,00 1,938
WILLM 0,33 2,583 0,174 0,00 0,055 0,00 0,00 0,250 0,00 0,00 1,862

RESUMEN DE LEAD TIME: en este archivo se encuentra un resumen por mes del Lead

time de cada proceso, se este dato se consulta en la tabla dindmica y es digitado como lo muestra

la Tabla 4.



36

Tabla 4. Lead Time por proceso.

Proceso Enero Diciembre Noviembre
Tanda armada 0,56 0,91 2,3
Preparacion tintoreria 1,34 1,39 1,72
Tintura 0,42 0,40 0,41
Acabado hiimedo 0,31 0,27 0,21
Secado 0,31 0,14 0,24
Aprobacion tono 0,23 0,21 0,18
Compactado tubular 0,41 0,78 0,32
Compactado abierto 0,48 1,07 0,54
Termofijado 0,32 0,34 0,39
Acabados especiales 0,00 1,69 1,16
Despacho acabado 1,15 1,32 1,14
Tiempo total 5.5 8.5 8,6

9.3.2. Lead time por tonos (colores)

En la Figura 5 muestra la ruta para la extraccion de los datos del maestro de telas tanto
abiertas como tubulares, el cual, estd dentro del sistema LEGADO y se guarda en la carpeta del
Analista dividido en dos archivos, posteriormente son llevados a la carpeta de indicadores en la
BD Lead time nuevo con el mes anterior y es renombrada con el mes actual ejemplo: Lead time
nuevo febrero, este archivo contiene varias hojas las cuales son: BD COMPLETA, RUTAS,

TODAS, TONOS, DINAMICA, POR TONOS, A continuacion, se describe el contenido:
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Rep Prodtela | Rep Kpo Costura  Reportes Hoja Costos  Vista Preliminar  Ventana 7

Cubo Prod Tejido x Fechas

Cubo POP Tejido

Proyeccion Tejido

Cumplimiento Tepdo

Pdccion Realizada Cubo (tej-tint-cte)

Cubo Inventario en Proceso
Log Movimiento de Tandas
Revision de Tejido Cubeo
Grupos Corte

Tiempo en proceso Tandas
Cumplimiento de Pedidos

Figura 5. Ruta para la extraccion de reporte del Lead time.

BD COMPLETA: esta hoja contiene la informacion del maestro de telas tanto telas
abiertas como tubulares.

RUTAS: esta hoja contiene informacion de la BD completa como: referencia,
descripcion, codigo de tejido, estado de la tela, fecha de creacion, g/m? norma, ruta, porcentaje
de pérdida, elongaciones, estabilidades, anchos norma y recursos de tejido. Ademas, esta hoja
contiene una tabla con las rutas que se tiene en la planta discriminando cada proceso.

TODAS: esta hoja es construida a partir de los datos de la hoja UNION solo hasta la
columna marcada como orden, ya que la hoja TODAS posee unas férmulas que generan
promedio de Lead time de dias y tonos. Posteriormente se revisa la columna de tonos y se revisan
los colores con tono vacios.

TONOS: esta hoja contiene los datos de los tonos de los colores asociados a las telas, se
actualiza con la informacion anteriormente consultada en la base de datos Pesos.

DINAMICA: esta hoja contiene una tabla dinamica que ayuda a la organizacion y
analisis de datos, resumiendo el promedio de los dias de cada operacion en la ruta.

POR TONOS: esta hoja contiene una tabla dindmica la cual de la hoja TODAS contiene

promedio del Lead time por proceso separado por tono, es decir, por colores blancos, claros,
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medios, oscuros. Luego en la parte inferior se trasponen los datos de la tabla dinamica y se llevan

a la hoja de productividad.
9.4. Pérdida textil campana de Gauss

El rendimiento de un textil es la combinacion de peso de la tela expresado (g/m?) y ancho
en m, este dato es importante para asegurar el consumo de la tela en el proceso de corte, por
tanto, se lleva un indicador del comportamiento de pérdida textil.

En la Figura 6;Error! No se encuentra el origen de la referencia. se observa la ruta
utilizada para extraer los datos desde el sistema LEGADO. Se baja el reporte de pérdida textil.
Los datos son dirigidos hacia la carpeta del Analista la cual esta resguarda en la nube propia de la

compaiia, el formato en cual estan consignados los datos es de tipo Excel (.XLS).
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Activo Adminitacion Procesos Caldad | Repores | Vit Preliminar Ventana 2
[MWE|RES ME R ik
Tejdo )
Tintorena Hilaza
Bodega Materia Prima
Bodega Tela Cruda ’
Tintoreria Tela

Acabados b Toteles por Proceso

Rollos b Perdida de Kilos Prefijado o Termofijado
Maestros b Tiempo en proceso Tandas

Calidad bl Programacion Acabados

Bodega TelaTermna ~~ * | Reporte Ramas

Corte ? ‘Perdidadel’uoenknbadm

Bordados
Consuftar
Lavanderia Prendas

Figura 6. Ruta de extraccion del reporte para pérdida textil.

En la carpeta de indicadores se ingresa al archivo nombrado seguimiento pérdidas, este
archivo es renombrado con el mes actual en el cual se generan los indicadores, Dentro de este
archivo se encuentran distintas hojas nombradas con cada mes, las cuales contienen los datos de
las pérdidas textiles, posteriormente se crea una hoja nueva nombrada con el mes en el que se va
a actualizar los datos (ENERO-DICIEMBRE). También contiene unas hojas nombradas
ABIERTA, TUBULAR, REPORTE. A continuacion, se describe el contenido de cada una de
estas hojas.

ABIERTA - TUBULAR: ambas hojas contienen el maestro de telas con toda la
informacion proveniente del sistema LEGADO, estos datos se copian del reporte extraido para

indicador de Lead time por tonos.
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ENERO-DICIEMBRE: esta hoja contiene el reporte de las pérdidas textiles del mes

actual suprimiendo las telas que son estampadas, también se unen los datos de las hojas

ABIERTA y TUBULAR hasta la columna llamada Recurso.

REPORTE: la hoja contiene una tabla con formulas que calculan de manera automatica

los siguientes datos: numero de tandas abiertas y tubulares; nimero de kilos abiertas y tubulares;

% de pérdida textil esperada en abiertas y tubulares; % de pérdida real en abiertas y tubulares

como se observa en la Tabla 5 el dato de % pérdida real y esperado en las telas abiertas y

tubulares es digitado en archivo de Productividad.

Tabla 5. Pérdida textil de peso en Acabados.

Mes Numero Numerode Kilos de Kilos de Porcentaje Porcentaje
de tandas tandas telas telas de perdida de perdida
abierta tubulares abiertas  tubulares esperada esperada

tela abierta tela tubular

Porcentaje Porcentaje
de perdida de perdida
real tela esperada

tubular tela

abierta
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Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

949

705

898

841

1188

1107

868

987

Septiembre 1175

Octubre

1150

Noviembre 1028

Diciembre 1039

443

312

393

337

367

400

388

350

378

355

391

439

161641

165434

136660

109543

161868

159979

119214

133019

178015

166398

194929

190279

55691

50891

61435

41922

51885

54689

43668

35728

45542

37705

39573

47045

10,8%

11,1%

10,9%

10,9%

10,4%

10,6%

11,2%

10,8%

11,0%

10,5%

10,8%

11,2%

5,7%

5,5%

5,3%

5,05%

5,1%

5,2%

5,7%

6,2%

5,3%

5,6%

5,4%

5,4%

10,0%

9,8%

9,5%

9,9%

9,7%

10,0%

9,8%

9,7%

9,7%

9,6%

9,2%

9,9%

5,5%

4,1%

2,88

4,8%

4,9%

4,9%

4,6%

4,2%

3,4%

3,3%

4,4%

5,3%

9.5.1. Tandas armadas produccion no conforme

logran en las metas estipuladas mensualmente. Para el indicador es necesario tres reportes del

9.5. Produccion vs la meta

El indicador de produccion vs la meta es necesario para revisar los resultados que se

sistema LEGADO. En la Figura 7 Figura 8 y Figura 9 se observa la ruta utilizada para extraer los

datos desde el sistema. Se baja el reporte de tandas armadas y PDP de Tintoreria, MAESTRO

DE TELA. Los datos son dirigidos hacia la carpeta del Analista la cual esta resguarda en la nube

propia de la compaiiia, el formato en el cual estan consignados los datos es de tipo Excel (.XLS).
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MO EEE PW | Planeacién Estios b
Tejido »
Tintorenia Hilaza »
Bodega Materia Prima .
Bodega Tela Cruda »
Tintoreria Tela »
Acsbados ,
Rollos. »
Maestros. D
Calidad .
Bodega Tela Termina »
Corte »
Bordados .
Consuitar » Inventario »
 Lavenderia Prendas. . ‘Movimiento .
Tejide »
Tintorena . Despachos Tintoreria
Corte »  Total procesado fecha
Displays Planta » Tanda - Ficho - Rollos
Entradas 15 solo Tint.
Adm. Compactador
Datos de Lotes Aprobados por Fecha
Reporte Gral (datos chequeos)
‘Tandas x Miquina
Tandas Armadas por programador
Tedtido Disrio por linea
Entradas Tels Terminada

Figura 7. Reporte para la extraccion de datos produccion.

ORER TH TR

Figura 8. Ruta para la extraccion del reporte del PDP de tintoreria.



Aplicacién S.I.C.O ( Modulo Prodtela) [hilpr

Vista Preliminar Ventana ?

Planeacién Estilos >
Tejido

Tintoreria Hilaza

Bodega Materia Prima
Bodega Tela Cruda
Tintoreria Tela
Acabados
Rollos

Maestros
Calidad

Reporte Materia Prima

Reporte Maestro Tela

Bodega Tela Termina Reporte Maestro Ruta
Corte
Bordados

Consultar

Reporte Recursos de Tejido
Reporte Recursos de Tintoreria

Log Maestro de Tela

vy vV vV VvV VY vivie v vveve vveyw

Lavanderia Prendas Analisis Telas Similares

Reporte Color Ingresado a Maestro
Reporte Telas Provisionales

Especificacion de tela clientes

Figura 9. Ruta para extraccion del maestro de tela.

En la carpeta de indicadores se ingresa al archivo nombrado Causas y rechazos, este
archivo es renombrado con el mes actual en el cual se generan los indicadores, dentro de este
archivo se encuentran distintas hojas las cuales son: MAESTRO DE TELA, TANDAS
ARMADAS, PDP TINTORERIA, TABLA DINAMICA, TABLA CLIENTE. A
continuacion, se describe el contenido de cada una de estas hojas.

MAESTRO DE TELA: esta hoja contiene la informacion del maestro de tela extraido
del sistema LEGADO.

TANDAS ARMADAS: esta hoja contiene el reporte de los kilos de las telas que se
subieron a la programacion del tefiido, se arma una tanda (identificacion) para que lleve por toda
la ruta del proceso textil este dato es extraido del sistema LEGADO.

PDP TINTORERIA: en esta hoja se presenta un reporte de la programacion de cada tela
por recurso, el recurso es conjunto de maquinas para realizar el proceso de tefiido segun los kilos
de tela, este PDP es compartido con el proceso de acabado, debido a que son procesos ligados,
esto es, una tela que se tifie o pasa por el proceso de tintoreria tiene que pasar al proceso de

acabados por condiciones técnicas para asegurar la calidad del proceso. Esta también contiene
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una formula para traer informacién de la hoja MAESTRO DE TELA, para revisar si la tela es

abierta o tubular.
TABLA DINAMICA: es una tabla que se genera a partir de la hoja PDP
TINTORERIA, la cual contiene la causa de cada reproceso y el porcentaje con respecto al total

de los reprocesos de Tintoreria y Acabados, como lo muestra Figura 10y Figura 11.

Causas Reprocesos Acabados

45%
40% 38%
35% 31%
30%
25%
20%
15% 15%

15%
10%

5%

0%

Ancho Estab Dim Quiebres Migracién

Figura 10. Grafico reprocesos Acabados.
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Causas Reprocesos Tintoreria
100%

86%
80%
60%
40%
20% 11%
- -
0% =
Tono Mala solidez Mareo

Figura 11. Grafico reprocesos Tintoreria.

TABLA DINAMICA CLIENTE: esta hoja contiene una tabla dinamica con los datos de
causa de reprocesos, cliente, tanta y kilos. Adicionalmente, se crea una tabla en donde se resume
el porcentaje de participacion de cada cliente en el total de los reprocesos seglin su causa como

lo muestra la Tabla 6. Luego los datos son digitados en el archivo de Productividad.
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Tabla 6. Porcentaje de reprocesos por cliente.

Causa Cliente Participacion
Ancho GEF 10%
Estabilidad Arteryxs 32%
Migracion GEF 33%
Quiebres Arteryxs 15%

9.6. Uso consciente y racional del consumo de agua.
Los datos son entregados por los técnicos del area de tintoreria a la analista, con los

cuales se genera una tabla para llevar al indicador. Como lo muestra Tabla 7.

Tabla 7. Datos de consumo de agua.

Mes Lavad Maquina (L) Nacional (L) Exportacion (L)
Enero 62755 1675288 295735
Febrero 96892 1898652 1252130
Marzo 45255 1462263 1144514

9.7. Seguridad en el entorno de trabajo (SST)
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Los datos son entregados por el area de Seguridad y Salud en Trabajo, con los cuales se

genera una tabla para llevar al indicador como lo muestra la Figura 12.

Afio N° AT N° dias incapacidad
2022 7 42
2023 8 35

Interpretacién Frecuencia (N° AT): en el afio 2023 la frecuencia aumentd en un 12%
respecto al afio 2022.

Interpretacion Severidad (Dias de incapacidad): en el aiio 2023 la severidad disminuy6 en
un 16% respecto al afio 2022.

En el 4rea de desarrollo textil no se han presentado accidentes de trabajo en el periodo
Enero - Octubre en los afios 2022 y 2023.

Figura 12. Datos Seguridad y salud en el trabajo (SST).

Toda la informacion final extraida de todas estas bases de datos es plasmada en una
presentacion de Power point, es decir todos los graficos se hacen de forma manual y se realiza la
presentacion para el area de Acabados y Tintoreria.

9.8. Creacion del nuevo modelo de indicadores

Analizando la extraccion de los datos y creacion de los indicadores, se crea un nuevo
modelo orientado a mejorar, automatizar y optimizar el proceso administrativo de creacion de los
indicadores. Este nuevo modelo surge de la oportunidad de mejorar la generacion de indicadores
de manera eficiente e innovadora utilizando la herramienta Power BI, la cual es empLeada para
el Business Intelligence, que se adaptan a las necesidades actuales. A continuacion, se detalla el

nuevo diseflo que se propone:
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Se debe contar con una cuenta de shaire point, la cual es la plataforma usada para

almacenar todas las bases de datos, esta herramienta nos permite organizar y compartir los
archivos en tiempo real y permite trabajar de forma colaborativa.

Se crea una carpeta compartida en el sitio nombrada INDICADORES DE GESTION, alli
se almacena cada archivo de Excel extraido del sistema LEGADO. Estos archivos son los
mismos y se extraen desde las mismas rutas, los reportes son:

e Reporte de datos aprobados por lote y fecha
e Maestro de tela

e Maestro de tonos

e PDP Tintoreria

e Entradas al 15

e Reporte del cubo

e Pérdida de peso en acabados

e Tandas armadas
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CAPTURA Y ANALISIS DE INFORMACION EN POWER Bl

v
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INDICADORES TEXTIL
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¥
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Dashboard con datos
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A 4

SISTEMA PROPUESTO
PARA INDICADORES
TEXTILES POWER Bl

Figura 13. Flujograma captura y procesamiento de datos del nuevo modelo de indicadores
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9.9. Nuevo modelo indicador de cumplimento pesos y anchos en la tela

En los tejidos, las caracteristicas del peso y ancho forman parte esencial de los
parametros para controlar y determinar la calidad y uso final para el cual se destina una tela.
Durante toda la produccion se hace un analisis basado en las normas textiles para verificar que se
cumpla con el porcentaje de rango de tolerancia permitido seglin la norma; el peso esta definido
como masa por unidad de 4rea expresada g/m?, lo cual indica el grosor y densidad del textil, el
ancho es una medida horizontal del tejido desde un orillo al otro expresado en metros o yardas, la
combinacion de peso y ancho nos da un parametro de rendimiento en las telas el cual es
necesario para optimizar, costear y planificar la produccion.

Para la creacion de este indicador se identificd que anteriormente se comparten dos bases
datos con la misma informacion, por ende. se suprime una de ellas y se remplaza por una sola
base de datos lo cual ayuda a optimizar el proceso al emplear menos recursos y evitar tareas
repetitivas.

Este archivo de Excel se baja del sistema a la carpeta interna del Analista y se crean un
nuevo archivo en shaire point con el nombre de base de datos pesos y anchos la cual lleva dos
hojas que contiene: en la hoja 1 reporte de datos aprobados por lote y fecha, en la hoja 2 lleva el
reporte de tonos, este archivo se debe alimentar con los datos mensuales para continuar
generando los indicadores.

Hoja 1: este archivo de Excel se convierte en tabla, adicionalmente se inserta en la
primera columna la fecha, para llevar un historico. Al final del reporte después de la columna CH
se ingresan las férmulas para los tonos, descripcion de los tonos, diferencia de porcentaje en el

peso, un condicional si la tela es mas o menos pesada o si cumple con el peso, grado del peso, es
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decir, si es un grado 1 es porque la tela es menos pesada, si es un grado 2 es porque la tela es mas

pesada, diferencia de porcentaje en el ancho de tela y un condicional si la tela es mas o menos

ancha o si cumple con el ancho. A continuacion, se detalla la informacion de las formulas.

Columna nombrada como tonos y descripcion de tonos: la informacion se extrae con un

buscar X en la hoja 2. Se busca en la hoja 1 en la columna donde esta el codigo de color y se

busca la informacion del color en la hoja 2, los mismo se hace para la descripcion de tonos como

los muestra Figura 14.

. recuperacic _ recupera_lary ;| elonga_anchi

Archivo Inicio Insertar  Disposicién de pagina  Férmulas

slonga_large -

Datos Revisar Vista

nro_columni _ | nro_pasad; _ | long_repite_aci". | rep_desp_con

Automatizar Ayuda Disefio de tabla

[Geemt 4 [E] Fomato condicional +

5 % | 20 [ Dar formato como tabla
v om | 8 &
[ Estilos de celda ~ [=] Formato ~
] Caldas

® 1 Insertar  ~ T~
=
o~

=% Eliminar

cl CJ CK
DESCRIPCION DE  DIFERENCIA DE
TonoT . COLOR -

®)

7% )J
Ordenary  Buscary

fitrar ~  sefeccionar ~

Confidencialidad

Compl

Ayuda sobre esta funcibn

%PESO -
2 g 30 40 CC Negro 709 6% MAS PESADA GRADO 2 233
Bl 6% %0 140 145 OSCUROS 5% MAS PESADA GRADO 2 3zwm
o o0 OSCUROS 7% MAS PESADA GRADO 2 &M
OSCUROS 6% MAS PESADA GRADO 2 1l
05 B0 OSCUROS 3% CUMPLE 20
Il © BLANCOS 0% CUMPLE 1CL
[N 6%s.00 20 20 85 BLANCOS 6% MAS PESADA GRADO a
o I 20 120 145 B
Argumentos de funcidn ? X
2%000 90 % 80 ® !
[ %0 150 120
i BUSCARX
F 67100 95 150 120
s i3 Valor buscado W3l | =™ ~
[
q Matriz buseada | TONOSLAA 2| - rcopico DE COLOR 2537629268 3366834,
E Matriz devuelta | TONDSICC 2| = [INTENSDAD"CLAROS', OSCURDS' OSCUR..
s i3 Sina_se_encuentra 1
g 6% 95 140 130
Modo,_de_coincidencia * v
6%5 95 80 100
= "OSCURDS™
22 R o 80 100 matriz y devuelve el elemento comespondiente de un segundo rango © matriz. De forma
24 ] % 138 130 5
6%5 95 80 100
60 100 o0 80
8%s %0 140 120
6%5 90 120 140
6% % 100 0 Resuado de [aférmula =  OSCURDS
6
5% o0 140 o Aceplar Cancelar

Figura 14. Formula para buscar el tono.

Diferencia de porcentaje de peso y ancho: se crea un condicional, donde se divide el peso

real y peso normal para hallar porcentaje de diferencia entre los pesos y se hace lo mismo para

los anchos. Como lo muestra la Figura 15.
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60 90 135 130 |

25 g )

2 o5 o0 100 | Resukado de o formuia = 6% Rl
6'%0 100 90 80 X GRAL
65 a0 140 120 | Auudda sobire esta funcidn Cancelar )
605 90 120 140 N

30 ] 9% 100 90 BLANCOS  Blanco 800 0% CUMPLE

- CLAROS  Habano 15001 -2% CUMPLE

Figura 15. Formula para hallar porcentaje de diferencia en peso.

Marca de peso y ancho: se crea un condicional donde todos los porcentajes hallados en la
columna CK que sean mayores 5% indicaran que es mas pesada, si son menores -5% indicaran
que es menos pesada y si es menor o igual a 5 indicaran que cumplen o estan el rango de
tolerancia del peso como lo muestra Figura 16. Para los anchos si el porcentaje es mayor a 2
indicara que es mas ancha, si es menos de 2 indicara menos anchas y si es menor igual 2 indicara

que cumple con la norma como lo muestra la Figura 17.
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- g - [ Estilos de celda ~ [ Formate ~ & ~  filvary seleccionar )

Portapapeles 15 Fuente 5

Estilos Celdas. Edicion Confiden

MENOS PESADA";CK2<=!

G cD CE CF c ci ] CK cL
recuperacic .| recupera Iar| ;| elonga anchi - | elonga larg( . | nro_column: _ Nfo_pasad: _ long repite aci - | rep desp con | TONOS  CooontCIONDE [ DIFERENGADE T ypcspesg
0 30 0 DSCUROS  Negro 769 5%[CK2<=5% "CUMPLE") _|GRADO 2
850 20 140 145 OSCUROS  Negro 799 5% MAS PESADA GRADO 2
685 95 20 EY OSCUROS  Hegro 799 7% MAS PESADA GRADO 2
[ OSCUROS  Negro 709 6% MAS PESADA GRADO 2
8%0 95 8 8 OSCUROS  Megro 799 3% CUMPLE
[ BLANCOS  Bianea 000 0% CLMBLE
6%5.00 20 20 £ | Argumentos de funcion ? P
6%0 90 120 145
25000 % 0 80 SLCONIUNTO |
8 20 150 120
67100 95 150 120 Prueba_légieal  CK2="SIN PESO REAL{ % - Faso LI )
g Valor si verdaderol (k2 1| = opsisasan2 I
g Prueba logica? | CK2>5% 4| = verDaDERO ;2
[ Valor_si verdadero2 | *MAS PESADA® 2| = Maspesapa
6 |
%0 o 4 120 Prueba J6gical | CK2<-5% E - FASO e |
6 c o
6% 95 80 100 o TS PESADE bz
& Comprueba si se cumplen una o més condiciones y devuelve un valor ala primera % I
6%5 95 80 100 . b2
= lquier val val

7Y 5% o0 138 150 Prusbe Jogicat: - ¢s cualquier valor o epresion que pueds evaisrse conlo VERDADERD 0 FALSC. |
[
6% 95 00 100 b2
690 100 90 80 b2
6%95 90 140 120 Resultado de la férmula =  MAS PESADA |
6%5 %0 120 140
6%0 o8 100 a0 fyuda sobre esta funcian Cancelar |
6
8%0 o0 140 135 CLAROS ™ Habana 15001

CUMPLE

Inicio  Insertar Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar

Archivo Disposicién de pagina Ayuda

e |

$ - % m|BH

EH insertar v
X Eliminar v
[iZ2 Estilos de celda v {] Formato v

Nimero ] Estilos. Celdas Edicién

[El Formato condicional v

DI

7Y
EV Ordenary  Buscary
& -~  filtrar v seleccionar v

{7 Dar formato como tabla ~

Alineacion

=51 .CONJUNTO(CN2=
|

SIN ANCHO REAL";CN2;CN2>2;"MAS ANCHAS";CN2<-2;"MENOS ANCHAS";CN2<=2;"CUMPLE")
| | |

CC () CE CF CG | CH | Cl | CJ | CK

DESCRIPCION DE  DIFERENCIA DE
JEoNot - COLOR S0~

nro_columni _ | nro_pasadi MARCA PESO

recuperacic _ | recupera_lar( ;| elonga_anch

elonga_large ; . long_repite_ac; ", | rep_desp_con .

5 40 OSCUROS _ Negro 799 6% MAS PESADA
5’90 90 140 145 OSCUROS  Negro 799 5% MAS PESADA
685 95 20 0 OSCUROS  Negro 799 7% MAS PESADA
95 80 85 Argumentos de funcién ? X
20 90 85 SI.CONJUNTO
90 120 145
90 %0 80 Prueba_légical | CN2="SIN ANCHO REAL'| 2| - raso 2
g :553 fég Valor_si_verdaderol | CN2 2| = 233
Prueba légica? | CN2»2 2| = VERDADERO
Valor_si_verdadero2 | "MAS ANCHAS" 1 “MAS ANCHAS"
Prueba_logica3 | CN2<-2 A = FAalsO v
“MAS ANCHAS"
95 140 130 . - .
Comprueba si se cumplen una o mas condiciones y devuelve un valor correspondiente a la primera condicion verdadera,
95 80 100 Prueba_légical: e cualquier valor o expresion que pueda evaluarse como VERDADERO 0 FALSO.
95 80 100
[ 135 130
95 0] 100 Resultado de la formula = MAS ANCHAS
100 20 80
% 140 120 Avuda sobre esta funcién Cancelar
90 120 140

Figura 17. Formula para hallar el condicional de ancho.
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Grado de peso: se crea un codicional para hallar el grado del peso, es decir si es mas
pesada indicara que es grado 2, si es menos pesada indicara que es grado 1 como lo muestra la

Figura 18.

X

N ﬁFurmato(mr\d\(mna\' Elnsertar v

‘Geneml

§ - % o4 3

¥

7Y
Ei Ordenary  Buscary Confidenci
0» filtrar ~  seleccionar ~ -

fz Dar formato como tabla + E Eliminar  ~

=] Formato ~
Il Estilos Celdas

[ Estilos de celda ~

""" ;¥(CL2>5%;CL2¢10%) ; "GRADO 1";Y(CL2<-5%;CL2>-10%); "GRADO -1";CL2>=10%;"GRADO 2" ;CL2¢=-10%; "GRADO -2")

CE cF | cG | CH | o | CJ cK CcL =7}

.| recuperacic || recupera_lary ;| elonga anchi 7 elonga larg( > nro_column: | n| - I - B
de funcion ? X -
El [GRADO )]
80 %0 140 145 SETILLTE GRADO 2
6%5 % 20 o0 | GRADO 2
Prueba légical  0L2="CUMPLE * FALSO 2 GRADO 2
8% 95 ] 8 |
Valor si verdaderol ™ 1 -
605,00 o 20 & I Prucba logica2  VICL2>S%C12<10%) + FALSO GRADOZ
5%0 % 120 145
] 2%0.00 4] 90 80 | Valor si verdadero2  "GRADO 1" * “GRADO 1*
60 4] 150 120 ) -
£%00 o5 150 120 | Prueba l6gica | V{CL2<-5%;012>-10%) 4+ - Raso v GRADO 2
| = ToRADOZ GRADO 2
Comprueba si se cumplen una o més condiciones y devuelve un valor correspandiente a 2 primera condicion verdadera. GRADD 2
GRADD 2
| Prucba légical:  es cualquier valor o expresidn que pueda evaluarse como VERDADERO o FALSO.
0 95 140 130
6 \
e 80 100 ‘ Resultado de la formula = GRADD 2 GRADD 2
33 & 8 100 Ayuda sobre esta fundion Cancelar GRADD 2
% 135 130 |

CLAROS  Habano 84725 3% CUMPLE

Figura 18. Formula para buscar el grado.

Hoja 2: en esta se encuentra la base de datos del maestro de colores de la compaiiia, la
cual fue actualizada luego de revisar la base de datos anterior, Dado que contaba con algunas
inconsistencias por actualizacion. A continuacion de describe el proceso para la creacion de esta
hoja.

Se baja el maestro desde la plataforma Flex PLM. Dicha plataforma se usa para la
creacion de los colores e integra la informacion con el sistema SAP S4 y LEGADO. De alli se

baja una base de datos en Excel y se organizan como lo muestra Figura 19.
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. . D vista Automatizar  Ayuda
[ e (] [ Y| B Fometo X et~ | E - b O
_— ¥4
=0 3 - Nk s -|'i"f '|‘" -a-|= S - % /@ 4 3 Dar formato como tabla ~ | BEEiminar ~ | v Gaen gy | ¢
sl [N cH = 5B Estlos de celda~ {5 Formato ~ & v filwar~ seleccionar~
Nmero 5 Estios ceidas Edicién

C o] E F G H K L M N
Tipe Designer Color Swalch Rel.#  Status Iuminant () Intensity Previou:
[

Name Descript
Print & Pattam  Surtido 26172 Activa -

Print & Patter  Surtida 26176 Active 26176.0

Multi Colar (Yarn- CICLISTA Q3 201 Active
Buscar y reemplazar o X

Il icolored Black 2 Bicolored Negro crudo bical Active D65 Black

emplazar
|Bicolored Biack 3 Bicolored Megwo bicolor 336 Active Des Black [Emagy E=ero

Bicolarad Black 3 Bicolorad Negro gris bicolar Actwa oWF Black LT Sin farmato establecida Eorr
. Reemplazar con: || - Formato,. -
" |Bicolored Black 3 Bicolored. Bianco negro bice 3004799 Active CWF Black

Bicolorsd Black 3 Bicolorsd Negro verde bicol ‘Actie D65 Black Dentro de: | Hoja | Bass o

L] coincidir con el contenido de toda la celda

Noge . . B = Busgar: Por filas ~
Buscar en:  Férmulas - Opeiones <«
Bicolared Black 3 Bicolored Btanco negro bice Actve D66 Black
[Bicolored Black 3 Bicolorad Nagro verde bicok Active CWF Black. e e p— O pe—
5 colored Black 3 Bicolored Gris negro bieoler Active CWF Black L

s

|Bicolarad Black 3 Bicolorad Gris negro bicolor 7207+799 Activa oW Black. D65 Dark

Bicolared Black 3 Bicolored Negro verde bucol Active CWF Black D85 Dark 38026 0
cwr Dark

i cicclared Black 3 Bicolored Negra gris bicolar 79947207 Active [ Black

Figura 19. Reporte de maestro de color Flex.

Posteriormente se hace un buscar x donde se revisa que los datos sean iguales a la base de
datos anterior y se encuentran inconsistencias que son revisadas con la analista, llegando a la
conclusion de que la base de datos estd desactualizada debido a que es un proceso manual, como

se muestra en la Figura 20 y Figura 21.
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oo B N K3 a ¥ Ouscaly | Contdendationg | Complementos | Ansktar
> o O N sstecrionu - - dutcn
Portpapeel B £dcion Cofidenciiiisd | Complemartss ~
Nomire T Demigner Color Swatch Rel. # - States umimant 1) Color Growp  Wuminant (2 INTENSIOAD ietemsity  Color Code  Weminont ()  Repaot teight Repeat Width  Color Brand  Provious.  Recodification  Send To SAP’
Nam Dwacipt
2 Pt & Pt Surda 25172 = RS e s
5176 Pt & Patiem Sutdo 20175 ‘Acwe —_—
Argumentos de funcidn 7
3 Wil Cobr (Yam, CICLISTA Q3 201 e Lt '
siconTo
[Bcskend Bk 26edowd  Negro crto tcal Actwe 3 = (= 1
Vil wedadetad | “0SCUROS" 2] - -escumos ~
Bcokred Biack 3Bkcond  Hogro belor 16 e o6 Back cnr ook | SRR Fy ey
[Bcsired Black TBcond  Negro g biceer = oo Buc o6 O R 3 s e
Excslored Black 1Bicoiored ‘Bance negro bice 804799 Actwe o Buck 085 Owk. | Prusbatbgead e Mechum £ o
[Beskid Bl TBcond oo wde icad e o5 Buck cwr s Valoe s erdaderod | MEDIOS] 2] = weoos v
Bcskrod Bock 16coond Negowrde bob HAIENE  Actee 036 Bock Ok | =
Bscrsa Biack IBcaed  Blancs nugro e r—~ o5 Bk w0 oan g e
) Valor s verdadero <z lvsor devuet 3 preet.Joge ¢ VERDADERO.
Bcstored Black Bcoond  Nogro verde icoh e o £ o045 ot |
Bcecrsd Back Bcdond Gea hagroScobn e v Buck o Oan
Bicsorad Black JBciored o regro Bco TUTSTI Actwe o B o5 ot | Resutado de I feemde =
[icecred Biack 30caond  eg verde b =3 con Buck 3 o ke s o i = =
[BeokrsdBlack SBcciond Moo g bk TINTIOT  Acen one Bace e o

Figura 20. Féormula para buscar Informacion del color.

Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar Ayuda

Portapapeles N Fuente [} Alineacion (] Nimero N

co color | ¥|de color ¥|de tono |-T

902 BLANCO 902 BLANCOS 902 BLANCOS
900 BLANCO 900 BLANCOS 900 BLANCOS
918 BLANCO 918 BLANCOS 918 MEDIOS
901 BLANCO 901 BLANCOS 901 BLANCOS
90 908 ANTIQUE WHITE VINTAG BLANCOS 908 CLAROS
905 WHITE 905 BLANCOS 905 CLAROS
00 907 BLANCO 907 BLANCOS 907 BLANCOS
01 910 BLANCO 910 BLANCOS 910 BLANCOS
0. 990 SURTIDO 990 BLANCOS 990 MEDIOS
911 BLANCO 811 BLANCOS 911 BLANCOS
913 BLANCO 913 BLANCOS 913 BLANCOS
11 920 BLANCO 920 BLANCOS 920 BLANCOS
3 921 BLANCO 821 BLANCOS 921 BLANCOS
922 BLANCO 922 BLANCOS 922 BLANCOS
915 BLANCO 915 BLANCOS 915 BLANCOS
& 6741 VERDE 6741 BLANCOS 6741 MEDIOS

Figura 21. Comparacion de base con maestro de color Flex PLM.
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Luego se crea una tabla en la hoja con cddigo de color, descripcion de color, intensidad

es decir tono como lo muestra la Figura 22.

B R 2l = BASE DE DATOS PESOS - ANCHOS.... - Ultima modificacion: Ahora mismo ~ £ Buscar

Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar Ayuda

L[] o A a

Pegar Nst:;ng‘éqvAv === = = $v%°0°|ﬂﬁ

E=H Formato condicional ~

[Arial

B Dar formato como tabla

p:S
0y ~
=2

Estilos de celda v

MNmero = Estilos

Portapapeles I Fuente = Alineacién

|
~ DESCRIPCION DE COLOR - INTENSIDAD
26376 CICLISTA Q3 2014 6265 CLAROS
29268 Negro crudo bicolor 29268 OSCUROS

33668 Negro bicolor 33668 0OSCUROS
34083 Negro gris bicolor 34083 OSCUROS
34217 Blanco negro bicolor 34217 OSCUROS
34759 Negro verde bicolor 34759 OSCUROS
35479 Negro verde bicolor 35479 OSCUROS
35580 Blanco negro bicolor 35580 OSCUROS
36704 Negro verde bicolor 36704 OSCUROS
37234 Gris negro bicolor 37234 OSCUROS
38025 Gris negro bicolor 38025 OSCUROS
38026 Negro verde bicolor 38026 OSCUROS
38247 Negro gris bicolor 38247 OSCUROS
38249 Negro azul bicolor 38249 OSCUROS
38507 Negro gris bicolor 38507 MEDIOS

38532 Gris negro bicolor 38532 OSCUROS
28737 Azul bicolor 28737 OSCUROS

30488 Azul bicolor 30488 OSCUROS

Figura 22. Tabla de tono.

Después de contar con la informacioén consolidada y estructurada de las bases de datos,
las cuales son: datos aprobados por lote y fecha y tonos, se hace la integracion de los datos
almacenados en Shaire point creando la conexion con Power Bl para la generacion de los

indicadores de comportamiento de peso y ancho de las telas. Como lo muestra Figura 23.



Informe [solo lectura] - Power Bl Desktop * Guardado por tltima vez: Hoy a la:

Archivo Inicio Insertar Modelado Ver Optimizar Ayuda
C =2 [ B2 [ il dZ
= a © [ @ Lo 7 L& R Iz
Obtener Libro de Centro de datos de  SQL  Introducir Dataverse Origenes  Transformar Actualizar | Nuevo objeto Cuadro de Mas objet:
datosv  Excel Onelake v Server datos recientes v datos v visual texto  visualesw
Portapapeles Datos Consultas Insertar
[oaD
1 Abrir =
B
- v T <« INDICADORES DE GESTION... > INDICADORES POWER BI ~ ©| | Buscar en INDICADORES POW... 2
Organizar ~ Nueva carpeta = ~ m @
I &= Imagenes » N Nombre Estado Fecha de modificacién
Johan David Higuita Zapata - v 4 BASE DE DATOS PESOS - ANCHOS.xIsx =) 07/04/2025 1:51 p. m.
Estefania Gonzalez ENTRADAS AL 15.xlsx ] 04/04/2025 12:21 p. m.
INDICADORES POWER BI LEAD TIME MARZO .xlsx [} 032/04/2025 4:04 p. m.
SIMULADOR MAESTRO DE TELAxIsx o 04/04/2025 11:40 a. m.
TELAS MO SAP
@ Crystal S.AS
Andres Gomez Lopera - Simulador
INDICADORES DE GESTION - Doct
Johan David Higuita Zapata - Mon
@ OneDrive - Corporacion Universitari:
_ ~ o< >
Nombre: ~| Archivos de Excel ¢adimxisxexis ~

Figura 23. Integracion BD POWER BI.

Posteriormente se seleccionan las tablas que desean ser analizadas y se cargan los

modelos a Power BI como lo muestra la Figura 24.
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Informe [solo lectura] - Power Bl Desktop * Guardado por ditima vez: Hoy a las 237 p.m. ™ Estefania Gonzalez 0 -
Archivo  Inido  Ayuda
e - . = - i~
| Libro de Excel g Infroducir datos 7 = 0 0) V)
B 5 O a 2E ]~ At I
 Ceniro de datos de Onelake  (B) Dataverse o =/ = il
Obtener - Transformar Actuglizar  Administrar  Nueva Nueva Nueva Grupode = Administrar Ver Lenguaje  Esquema Publici
Centro de datos de OneLake: Deteccion de datos de su NS Y datose relaciones  medida columna tabla  caloulo roles  como v linglisticov
Y3 organizacion. Consultas Reladiones Célaulos Sequitad Preguntas y respuests Confidencalidad | Compar

HH

£ (2] sasespesosancros - @) eaevmaomsr - [3] e v (8] Meestrotela

ANCHO NORMA

~M ™M ™

MM MM MM

~M ™~ ™

S ™M™

Figura 24. Modelo relacional.

Cuando se tiene el modelo se revisan y se configuran en Power Query para eliminar
informacion que no sea necesaria, y crear medida DAX (Data Analysis expressions), estas sirven
para calcular valores como sumas, porcentajes, conteos, promedios, etc. Posteriormente se inicia
con la creacion de los paneles. Para el primer indicador de anchos y pesos se cre6 una
segmentacion de datos, un grafico circular, una tabla, y un gréfico en lineas.

Segmentacion de datos: se crea esta visualizacion para hacer un filtro de las telas que
tienen un peso por debajo de 20 kg en produccion, que seria telas para muestras que no llevan
tanda y otro para las telas mayores a 20 kg en produccion que llevan tanda.

Grafico circular: muestra un conteo con el porcentaje de las telas que estan cumpliendo
con el peso (g/m?) o ancho donde indican que telas estdn mas pesadas, mas anchas, o menos

pesadas o anchas.
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Tabla: esta visualizacion contiene la informacion detallada de cada mes discriminando

los tonos por el porcentaje, con la condicion de si cumple peso o ancho o si estdin mas o menos

pesadas y mas anchas o menos anchas las telas.

Grafico de lineas: este panel lleva la linea del tiempo del comportamiento de cada mes en

las telas con su respectivo porcentaje.

A continuacion, se muestra una visualizacion preliminar y comparacion con el indicador

actual, ya que se tiene previsto cambiar y ajustar toda la visualizacién cuando se tenga todos los

datos y los demads indicadores organizados. Como lo muestra Figura 25, Figura 26 y Figura 27.

Informe (2) - Guardado por dltima vez: Hoy a las 7:02 p. m. =

Archivo Inicio Insertar Modelado Ver Optimizar Ayuda
(e © [» [2 3 [l ‘
1 5 P | %
& La 0 @ & i ) | P2
Obtener Libro de Centro de datos de  SQL  Introducir Dataverse Origenes Transformar Actualizar Nuevo objeto Cuadro de Mas objetos Nueva Medida
datos~ Excel  Onelake~  Server datos recientes v datos ~ visual visuales v medida répida
Portapapeles Datos Consultas Calculos
loal
=3
=)
]
]
Marca Peso Marea Ancho Lead Time Perdida Texti
Tintoreria Acabados SST acabados Produccién acabados Consumo agua
=N » | Iniclo Marca Peso Marca Ancho Lead Time Perdida Textil Tintoreria Acabados SST acabados Produccion acabados

Figura 25. Vista preliminar del nuevo modelo pagina inicial.
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- Tos
s TB% CEL Valores
g ContTotal VX
g
# 2% Detalles
L S— 0% Agregar campos de dstos ..
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Figura 26. Visualizacion del nuevo modelo de indicadores de pesos y ancho.

. MENOS
Comportamlento Peso COLOR CUMPLE 73% MAS PESADA 1% PESADA 6%
[BLANCOS 2% 20 21% 4 33% 20
CLAROS 23% 16 15% 3 3% 20
MEDIOS 16% 12 21% 4 13% 10
[OSCUROS % 2% 43% 10 23% 10
70.0% 71,0% 73,0%
=
- . 6.0% N - 6.0%
7,0% 7.0% - - - 7.0% 8,0% -
- a,0% 5,00 . . v \
Ja'za oct2a ov-2a aicza ne-2s
- Posadas ——OK - Livianas
. |CUMPLE IMAS ANCHAS IMENOS AHCHAj
Comportamiento Ancho 2% 19 18% 5 2% 2
19% " 24% T 28% 4
13% T 25% T 18% 2
6% 22 3% 9 42% 5
55.0% o.0%
55,0% 61,0% Seom 53,0% 61.0% 60,0%
32,05 38,05
- 27,0% 26,0% 28.0% 26.0% 28,0%
- 27.0% -
14,0% 13,0% 13,0% - 14.0% 13.,0%
jr'2a ago2a sop-24 occ2a nov-2a dic-2a erna-25 fob.25
=—-Mas anchas ——OK = Menos anchas

Figura 27.

Visualizacion de indicador de pesos y anchos modelo anterior.
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10. Nuevo modelo indicador de Lead time
El Lead time es el tiempo real que se da en cada uno de los procesos productivos textiles.
Cada tela lleva una ruta especifica segun su uso y requerimiento, este proceso es evaluado para
dar un tiempo de entrega al cliente.
Para la generacion del indicador de Lead time por procesos y por cliente se crea una base
de datos a partir de los reportes Cubo y MAESTRO DE TELA extraidas del sistema LEGADO,
en el la base de datos Lead time al final en la columna AB se crea una nueva féormula donde se

convierte el valor de tiempo dado en horas a dias como lo muestra Figura 28.

0
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Figura 28. Formula para hallar valor de dias.

Posteriormente en Power BI se crea la medida DAX para crear una visualizacion de tabla,
con el promedio de cada proceso por mes, adicionalmente, dos graficos apilados: en uno de los
graficos se visualiza el Lead time por proceso y en el otro Lead time por cliente. Como se

muestra en la Figura 29.
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Proceso x Mes
PROCESO @ ACABA... ®ACABA... ® APROB. T... @ COMPA... ® COMPA... ® DESPAC... ® PREPAR... ®REVISIO... ®SECADO 4

r - a9

iROCESO enero febrero marzo
ACABADO HUMEDO 026 023 022
- ACABADOS ESPECIALES 139 045 048
APROE. TONO 022 018 030

COMPACTADO ABIERTO 039 0.26 0,50
1 COMPACTADOTUBULAR | 031 018 022
Promedio de DIAS | DESPACHO ACA 1,09 1m 123 |
Proceso x Cliente PREPARACION TINTORERIA 119 182 223
REVISION ACABADOS 000 000 000
PROCESO ®ACABA... ®ACABA.. ®APROB, T... ®COMPA... ®@COMPA... ® DESPAC... ® PREPAR.. @ REVISIO... ®SECADO , SECADO 02 0z 038
TANDA ARMADA 048 124 1.65
i auorrey | 42 5] o8 [ TERMOFLADO 033 035 036
TINTURA 038 046 045

BN

0 6 8 10
Promedm de DIAS

NomCliente

Figura 29. Visualizacion del indicador de Lead time.

10.1. Pérdida textil proceso campana de gauss

El rendimiento de tela es un pardmetro fundamental para asegurar el proceso de corte,
desde la planificacion de la tela se debe contemplar una pérdida textil en el proceso, por lo cual
debe ser controlada ya que influye de manera directa tanto en costos como en las condiciones
técnicas del proceso.

Para este indicador se utilizan los reportes de maestro de tela y pérdida textil en acabados,
extraidos de sistema LEGADO, las bases de datos quedan almacenadas en el Shaire point
nombradas como: maestro de telas y seguimiento de pérdida textil. Este indicador contiene una
serie de filtros para suprimir los datos relacionados con las telas estampadas y complementos, es
decir, rectilineos, (puios, cuellos, fajones, perillas, encajes). Adicionalmente, contiene un filtro
para separar la tela tubular de la tela abierta debido a que son procesos diferentes.

Para la visualizacion dindmica e interactiva de este indicador se crea una tabla donde se

muestra el total de tandas procesadas en cada mes de telas abiertas y tubulares, kilos producidos,
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porcentaje de pérdida real respecto al porcentaje de pérdida esperada. También se incluye un

grafico en campana de Gauss relacionando la pérdida real respecto al esperada, como lo muestra

la Figura 30.

["] Estampada

ABIERTA/TUBULAR ABIERTA

Mes Tandas

enero 824
806
806

2436

febrero
marzo
Total

©

[ ] ABIERTA
[ TUBULAR

[ Rectilineas

TUBULAR

Kilos %Perdida esperado  %Perdida Real Tandas Kilos %Perdida esperado  %Perdida Real

154484
160.734
151.904
467.122

1090 %
M21%
1079%
10,97 %

295%
999%
961%
9,85%

259
248
209
e

46.237
42742
40.846
129.824

564%
549%
564%

559%

551 %
403 %
462 %
4,74 %

@ %.PerdEsp @%PerdReal

9,69 %

. 833%

%PerdEsp y %PerdReal

Porcentaje de perdida esperada y real por Mes

570%

855%

Figura 30. Indicador Pérdida textil.

10.2. Produccion vs la Meta.

Desde el negocio se establece una meta semanal de kilos producidos. Estos resultados son

presentados mensualmente en los indicadores, con el fin de analizar coémo se encuentra la

produccioén respecto a la meta estipulada.

Este indicador se crea a partir de los reportes PPD Tintoreria, maestro de telas, tandas

armadas y entradas al 15 (bodega de tela terminada); las bases de datos con toda esta

informacion son almacenas en el Shaire point. A continuacion, se detalla informacion para la

creacion del indicador.

En Power BI se crea un tablero donde se suman los kilos totales por cada mes, kilos de

produccién no conforme, es decir, telas con reprocesos por no cumplimiento de estandares de
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calidad y que deben ser ajustados, también el porcentaje de reprocesos respecto a los kilos totales
y para finalizar se crea la visualizacion, donde hay un filtro llamado tipo causa, para seleccionar
el centro donde se quiere ver la informacion; el codigo 2 es el filtro para encontrar la
informacion de Tintoreria y codigo 3 la informacion de Acabados. La visualizacion muestra kilos
producidos de tela abierta y tubular, kilos de telas estampadas y complementos, es decir, pufios,

cuellos, fajones y perillas, como lo muestra la Figura 31.

Mes ~ tipo_causa ~
Todas ~ 3

Mes  Sumade ca kardex_kg

enero 186.970,35
febrero 202.402,40
marzo 181.930.28
Total 571.323,03

Mes  KilosTot  SumRepro %Repro TendasTot tandaRepro %tanda PromRepro

enero 22507193 285234 127T% 1073
febrero | 22698460 419060 185% 1053
Total 672.281,89 10.094,94 1,50 % 3116

0 093% 285,22
13 123% 32235
30 096% 336,50

Suma de ca_kilos por ABIERTA/TUBULAR

136,5.. (196..]

® ABIERTA
@TUBULAR

5357 mil
(77.23%)

ABIERTA/TUBULAR

Suma de ca_kilos por Estampada

2245 mil (3,24%)

Estampada

@ Estampada

649,84 ml (93,69%)

Suma de ca_kilos por Rectilineas

21,32 mil (3,07%)

Rectilineas

Rectilineas

€72,28 mil (96,93%)

Figura 31. Indicador meta vs produccion.

Adicionalmente, se incluye un indicador que refleja la causa del reproceso y su respectivo
porcentaje, asi como una tabla de que muestra el reproceso por causa, cliente y los kilos

reprocesados, como se observa en la Figura 32.
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tipo_causa v Mes v
2 ~ marzo ~

Porcentaje de tandas en reproceso

91,18%

reprocesc Suma de ca_kilos

P
= Tono 5.754,16 g
& CRYSTALSAS 1.661.40 0
= ARC TERYX 1.523,10 be
EQUIPMENT INC =
& FCA. DE CALCETINES 1.421,10 £
CRYSTALS.A. 2
= MICHAEL KORS 928,80 &
& DEVANLAY PERU SAC 11036 e
= NORDSTROM 102.40 &
© ANTHROPOLOGIE USA 7,00
9 Mareo 249.50 00
& FCA. DE CALCETINES 223.60
CRYSTAL S.A.
= CRYSTAL SAS 25,90 586%
& Apariencia Rayada 8,00 2,34%
 CRYSTALSAS 8.00
Total 6.011,66 Tono Mareo Apariencia Rayada

reproceso

Figura 32. Indicador produccion no conforme.

10.3. Uso consciente y racional del consumo del agua.

Este indicador es creado a partir de una base de datos consolidada, la cual es construida
con informacién suministrada por los jefes del area de tintoreria. Esta base de datos esta
conectada directamente con Power Bl donde se generan dos tablas, en la primera se muestra el
consumo de agua en el lavado de las maquinas, asi como también el consumo de agua necesaria
para los procesos de las marcas propias (nacionales) y para los clientes de exportacion, estos
consumos se miden en litros. En la segunda tabla se presentan los mismos consumos, pero se
hace una relacion entre el consumo de agua y la cantidad de kilos producidos, este consumo se
mide en litro/kilogramo como se muestra en la parte superior de la Figura 33. En la parte inferior
de la Figura 33, se observa un grafico el cual representa que porcentaje del consumo total de
agua se emplea en el lavado de maquinas y en los procesos de marcas propias y de exportacion.
Este indicador es de suma importancia para la compafia debido a sus politicas de sostenibilidad

las cuales buscan cumplir unas metas en cuanto al uso racional de los recursos y materias primas,
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esto no solo trae beneficios econdomicos, si no también beneficios ambientales, disminuyendo la

huella de carbono producida por la compaiia.

MES Suma de LAVADO MAQUINA  Suma de NACIONAL Suma de EXPORTACION MES Suma de Suma de Suma de Suma de TOTAL (KG/LT) @
LAVADC ~ NACIONAL EXPORTACION
ENERO 217 1366168 674400 MAQUINA
FEBRERO 96892 1898652 1252310
MARZO 45255 1462263 1144514 EMERO n 12 22 51
Total | 214318 4727083 3071224 FEBRERO 2 15 12 42
MARZO [ 13 12 Ell
Total 26 46 52 124

PROCENTAJE DE CONSU...
® Promedio de EXP A

@ Promedio de L
@ Promedio de NACIONAL

8,67 (20,97%)

Figura 33. Indicador de consumo de agua

10.4. Riesgos en el entorno de trabajo.

Este indicador es creado a partir de una base de datos consolidada la cual es construida
con informacidn suministrada por el 4rea de seguridad y salud en el trabajo. Esta base de datos
estd conectada directamente con Power B, alli se crea un informe con el nimero de accidente de
trabajo y el numero de dias de incapacidad como se muestra en la Figura 34. La importancia de
este indicador radica en el monitoreo de los accidentes de trabajo para una toma de decisiones

répida y eficiente en pro de reducirlos lo méximo posible, para cuidar la integridad y bienestar de

los trabajadores.
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® Sumaz d= N° AT @5uma de N DIAS INCARPACIDAD @

I
=1

m
=]

Suma de N* AT y Suma de N° DIAS INCAPACIDAD

INTERPRETACION FRECUEMNCIA: en el afio 2023 la frecuencia aumentd en un 12% respecto al afio 2022
INTERPRETACION SEVERIDAD (DIAS DE INCAPACIDAD) en el ario 2023 la severidad disminuyo en 16% respecto al afio
2022

Figura 34. Indicador del area de Seguridad y salud en el trabajo (SST)

10.5. Analisis y discusion de los resultados obtenidos

Los resultados obtenidos por el nuevo modelo propuesto en este trabajo arrojan una
consistencia con respecto al modelo existente tomando un periodo de prueba de tres meses
(enero, febrero y marzo), esto significa que se los resultados de los indicadores son casi iguales y
que existen bajos porcentajes de error atribuidos a procesos manuales, los cuales desaparecen
con esta implementacion automatizada en Power Bl. Adicionalmente, con el nuevo modelo las
bases de datos estan enlazadas directamente con Power Bl y se actualizan de manera inmediata,
esto se traduce en una reduccion muy significativa en los tiempos necesarios para la generacion
de los indicadores, ya que al final de cada mes solo bastara con la verificacion de la informacion

y pequefios ajustes en las visualizaciones.

11. Conclusiones
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o La implementacion del nuevo modelo de indicadores basado en Power Bl
permitio6 transformar un proceso manual, fragmentado y repetitivo en una solucién
automatizada, dindmica, interactiva y en tiempo real. Esta transicion esta alineada con la
era de la digitalizacion y representa un avance significativo de la gestion operativa en las
areas de Tintoreria y Acabados.

° La estructuracion y estandarizacion de las bases de datos en SharePoint,
junto con la creacion de un modelo relacional en Power BI, facilitaron la integracion de
multiples fuentes de informacion, lo que aumento la confiabilidad y consistencia de los
datos.

. El proyecto evidenci6 que las herramientas de inteligencia de negocios,
como Power BI, representan una solucion factible para el sector textil, al automatizar
procesos de generacion de indicadores. Si bien no se realizé una medicion cuantitativa
exacta de la reduccion de tiempo en cuanto a la generacion de indicadores, la integracion
de bases de datos y la automatizacion permiten inferir mejoras en la eficiencia y la
reduccion de tareas repetitivas.

. Finalmente, la propuesta desarrollada en este trabajo establece un
precedente solido para futuras iniciativas de transformacion digital en la empresa, al
demostrar que el disefio y uso estratégico de indicadores automatizados constituye una
herramienta poderosa para impulsar la innovacion organizacional, la sostenibilidad

operativa y la mejora continua de los procesos en el sector textil.
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