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INTRODUCCION

Contexto del proyecto:
Espumas Santander S.A.S. enfrenta desafios significativos en el
proceso de produccion de espuma laminada.
La alta incidencia de desperdicios y los tiempos prolongados
afectan la competitividad y rentabilidad.

Propodsito de la implementacion:
Transformar los procesos mediante mejoras estructuradas y
enfocadas en la eficiencia.
Consolidar una cultura de mejora continua dentro de la
organizacion.



Disefiar e implementar un plan de mejoramiento que reduzca los
desperdicios, optimice los tiempos de produccién y aumente la eficiencia
operativa de la linea de espuma laminada.

Realizar un analisis diagndstico que

O‘I permita visualizar la situacién actual
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de la empresa Espumas Santander
S.A.S

Disefniar un plan de mejoramiento
integral para el proceso de produccidn
de espuma de poliuretano laminada en
la empresa Espumas Santander S.A.S,
basado en los resultados obtenidos del
diagndstico inicial.

Implementar las propuestas de mejora
consensuadas por los directivos de
Espumas Santander S.A.S para el
proceso de produccién de espuma de
Poliuretano Laminada.

Formular un sistema de indicadores que permitan el
04seguimiento y mediciéon de la efectividad de las

propuestas de mejoras implementadas.

OBJETIVOS




AREAS CLAVES DE MEJORA

1. Actualizacion de diagramas de proceso: Identificacion y
correccidon de ineficiencias.

2. Optimizacion de herramientas de transporte de bloques:
Reduccion de dafnos en el transporte.

3. Revisidon del sistema SIES para registro de datos: Mayor
precision en la gestion de informacidn.

4. Ajustes en dimensiones de los bloques de espuma:
Minimizacion del desperdicio.

5. Capacitacion del personal operativo: Formacion para garantizar
la sostenibilidad de las mejoras.
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ACTUALIZACION DIGRAMAS DE PROCESO

Problemas identificados:
- Diagramas obsoletos que no reflejan la realidad actual del proceso.
- Dificultades para identificar cuellos de botella y dreas de mejora.

Acciones realizadas:

- Creacidon de diagramas actualizados basados en observaciones
directas y estudios recientes.

u- Validacion de los diagramas con la gerencia de planta y operarios
clave.

Impacto esperado:
- Mejor comprensién y estandarizacion de los procesos.
- Reduccidén de errores y mejoras en la coordinacidén operativa.
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MEJORA DE HERRAMIENTAS DE TRANSPORTE

Problema identificado:
- Las zorras de transporte existentes dafnaban los blogques durante el
movimiento.

Solucion implementada:
- Sustitucién por herramientas mas modernas y adecuadas, disefliadas
para minimizar impactos.

Beneficio esperado:

- Reduccidén de dafos en los bloques durante el transporte.

- Prolongacién de la vida util de las herramientas y disminucién de
costos operativos.




Mejora herramientas
de transporte




MEJORA DE HERRAMIENTAS DE TRANSPORTE

Problemas identificados:
1. Inconsistencias en el calculo de densidades.
2. Errores en los registros manuales por parte de los operarios.

Acciones realizadas:

- Ajustes en el software SIES para asegurar calculos precisos y
confiables.

- Capacitacion a los operarios en el uso adecuado del sistema.

Impacto esperado:
- Mejora en la confiabilidad de los datos.
- Toma de decisiones mas informada y efectiva.




SISTEMA SIES

ACTUALIZADO

Registro de Seguimiento

Trazabilidad: D. Tedrica (kg/m?):

21-23-10-24 12 Valido:

Large (cm) : Ancho (ecm) : Alto (cm]) :

303 201 111

Peso Bruto (kg) : Cueros laterales (kg) : Cueros Sup - Inf (kg) :

22 15

91,2

Segundas (kg) :
9,2

Peso Neto (kg) : Densidad Real (kg) : D.Real - D.Teorica:

72.30 10.69 -1.31
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AJUSTE DIMENSIONES DE LOS BLOQUES

Problema identificado:
- Desperdicios generados por medidas inadecuadas que no se ajustaban
a las necesidades reales del cliente.

Acciones realizadas:

- Ajuste en las dimensiones iniciales para minimizar el encogimiento y
reducir el excedente de material.

- Implementacién de controles de calidad para garantizar la
consistencia.

Beneficio esperado:
- Reduccion significativa en los desperdicios de material.
- Optimizaciéon del rendimiento en el area de corte y laminado.
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%o Total % Cueros % Total % Cueros

I()I?;;d;t)i Medida (M) %E A(fll::;m Segundas Y Segundas qg;;::; Segundas Y Segundas :;:E:Eﬁg
(Antes) (Antes) (Mejora) (Mejora)
240 X 190 14.61% 15.86% 30.48% 3.53% 3.69% 7.21% -76.35%
12 280 X 190 14,59% 6.18% 20.76% 6.43% 1.73% 8.16% -60.69%
300 X 190 12.,74% 10,19% 22.93% 6.45% 0.00% 6.45% -71.87%
300 X 200 10.85% 17.48% 28.33% 4.64% 9.26% 13.90% -50.94%
15 300 X 200 7.65% 8.33% 15.97% 3.76% 11.77% 15.53% -2.76%
13 240 X 190 8.88% 8.99% 17.87% 5.45% 0.00% 5.45% -69.50%
300 X 200 1.77% 8.09% 15.86% 4,93% 3.80% 13.73% -13.43%
20 300 X 200 7.07% 6.99% 14.06% 4.52% 8.86% 13.38% -4.84%
240 X 190 3.05% 3.18% 13.24% 7.20% 0.00% 7.20% -45.62%
23 280 X 190 9.06% 3.42% 14.48% 6.08% 0.00% 6.08% -38.01%
300 X 200 7.40% 6.73% 14.13% 4,02% 6.10% 10.12% -28.38%
a6 280 X 190 5.82% 5.59% 11.41% 6.06% 0.00% 6.06% -46.89%
300 X 200 8.81% 4.46% 13.26% 3.58% 4,15% 7.73% -41.70%
30 280 X 190 9.26% 0.00% 9.26% 4.83% 0.00% 4.83% -47.84%
300 X 200 9.00% 5.37% 14.37% 5.65% 3.06% 8.71% -39.39%
40 280 X 190 4.46% 71.52% 11.98% 3.12% 1.84% 4.96% -58.60%
23 DURO 280 X 190 8.31% 2.71% 11.03% 3.10% 1.69% 4.79% -56.57%
26 PTA 300 X 200 7.59% 1.56% 9.15% 4.89% 3.78% 8.67% -5.25%
Promedio Sin Datos Atipicos 9,00% 7,04% 16,03% 4,90% 3,60% 8,50% -46,99%
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RECLASIFICIACION DE CUEROS Y
SEGUNDAS

Los cueros inferiores y segundas debido a
las condciones en las que se encuentran
actualmente pueden utilizados para rellenos
de pillows en colchones y pegas de
colchonetas dependiendo del calibre



ACTUALIZACION COSTOS ESPUMA

Densidad  Costo espuma por  Costo espuma por Costo espuma por Costo espuma por
Espuma  Kilo antes mejora  Kilo después mejora  bloque antes mejora  bloque después mejora
12 $ 12.717.18 $ 12.342.01 $ 915.636.62 3 888.624.46
15 $ 10.600.07 $ 10.170.62 % 954.006.73 3 915.355.57
18 $ 9.786.36 $ 9.530.59 § 1.056.926.64 3 1.029.303.34
18 optico  § 11.207.26 $ 11.043.39 % 121038441 3% 1.192.685.82
20 $ 12.046.26 $ 11.656.48 % 1.44555126 9% 1.398.777.44
23 $ 9.902.95 $ 9.671.62 $ 1.366.607.66 3 1.334.683.34
23 dura  § 9.661.12 $ 9.275.38 § 1.333.23488 3% 1.280.002.23
26 $ 10.070.42 $ 9.770.05 $ 1.570985.02 3% 1.524.128.07
26 Penta $ 12.850.41 $ 12.435.04 % 2.004.664.57 % 1.939.866.81
30 $ 10.777.46 % 10.472.59 % 1.939942.15 % 065.40
40 $ 7.964.90 $ 7.689.18 § 1.911.576,17 %

La disminucidon en porcentajes de cueros vy
segundas ocacionan igualemente
disminuciéon en los costos de espuma como
se muestra en |la tabla




BUDGET

Use the graph to present the
expenses associated with the
campaign.
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INDICADORES

PLANTEADOS

DEFINICION DEL INDICADOR
Tipo de indicad or de
# Indicador 1 Nombre del Indicador Eficlenda Operativa Ind lcador desempefio
meta 1003
WSRO = Tl rraraey orpper ol ey el
El objetivo prindpal de este Indi@dor e avaluar & T Tiempn total progr ammds

Objetlvo del desempafo general del proceso prodwctivo an - Procficcoiin el

Definl EFINC =
Indicador téminos de cdmo se transforman los recursos en clén de variables Corparidod Leorica de prodiseio

productos terminados. oy, Prodeccion o orme
[ eplidored = — -
Franfusaae Lol
Uevar & control de la producddn diaria vrs lel de
Unldad de medlda |Forcentaje Aspedos metodolbaoos |z programacidnteniendo encuents capacidad ds
aquipos, materas primas yoperativa

Formula para su (EE = MSPONIBILIDAD X EFICTENCIAX CALIDAD  |Perdodiddad Sarmanal
calculo

Personas gue deben
Fuente de datos Informe de Producd n y Corte Supervizores y gerencla de planta

conocer el resuttado
Responzab les de BUEND
Ermerne ol it Supervisores de Prod ucolon y mrte Rangos de evaluaclon -EEEGq-:iq




INDICADORES

PLANTEADOS

DEFINICKON DEL INDICADOR
Tijpetr e Indicadar de
indimdor d v om0
# Indicador 2 Nombre del indicdor Pradu aidn promedio por hora Ueponde defa
et d enzidad de la
50 UIma
Determinar la cantidad de unidades producd & en Lnidades Producd as: Cantidad de productas
Ob jetvo del cada hora efediva de operacdn, para analizar la termmados &n un penodo d e teemp o determmnado.
D= finicit n die vani ab e
indicadar efoenca del proceso y establecsr estrategias de e e : Hora= Trabapdas Tiempo efed o de operacon,

mejora continua &n fundan del desempeio medido.

exduyendo paradas no programadas.

Linid ad de medida

Undades por hora

Uewvar &l contral de la produasan diaria y asi memo las

Aspeectos metodol ogicos

hor 2 laborakes par trabajadaor

Formula para su
calou o

{nidades progducsdas

FProducosn por hara =
Haras trabajadas

Penodicidad Diaria

Fuente de datos

Informe de Produccdn vy Corte

Personas gue deben

Supervisores y gerenaa de planta
oonacer &l resultada

Resp onsables de
generar el indiador

Su pervmores de Producaon vy corte




INDICADORES

PLANTEADOS

DEFINICION DEL INDICADOR
Tijpeor e Indicadar de
# Indicador 3 Nombre del indicdor Indice de reorocmas indizador desempena
meta 0%
Ew r o porcentage d e productos defectuase u
o poscentag producios - _J.J'H"' L Unidades Reprocesadas M omera de grodu ctos que
deben serreprocesadas, para dentificar areas
e _ ; tid deben serre-proesados debido a defectos o na
theo aniticas &n la produccddn y omar medidas
“d" dad d Definicion de varables  |[conformidades,
icado coraclivas que minmemicen ba cantidad de
r 9 Produccadn Total: Namiera total de unidades

reprocesas, mejranda b eficenca y reducenda Jucsd 5 ;
produckdas en el periodo evaluado.

o5 tos.

Elabaorar un formate donde s Bewe a3 caabao & contral y

Lhnid ad de medida |[forcontape Aspectos metodologicos  |[regisiro de las uned ades reproosad a5 para ser
ooinpar adas con las produadas

Formula para su limdad &5 reprocesadas i
Indice de reprocesoas = : = 100 | Peano dicsdad S miana
calou o Produradn ratal
Personas gue deben
Su per visores y gerenada de planta

Fusente de dat Informe de Producosdn y Corte
o conacer &l resultado

Responsables de BUEND
I'E':r" ol 'l':iud-ur Su per visores de Producdon y corbe Rangos d e evaluacion - 105 <=Hel% -




INDICADORES

PLANTEADOS

DEFINICKY N DEL IN DICADOR
Tiipo de Indicador de
# Insdiicadior 4 MNombre del indi@ador Tasa de desperdicios inadii cadior dem e mpe i
meta 0%
Unidades [ efec : M mera de pradu e
on iorear y reducir ba cantidad de despesrdicios A= s e aeleielote
Objetivo del J ) 4 4 lermmadas que presantan defkeclos o na
penerados en & area de @mrte, optimizando el uso o }
D finicion de ab e pnformidades.
ind icador de matena prima y mejorando la efidenda de e A S I

Produccstn Total: Total de unidades producdas &n =
oo g praductiva.
penado evaluado.

Revizan de los formatos de unidades d efectuoasas y as
Lhnid ad de medida |[Porcentape Aspectos metodoldgoos  |msmao los informe de grodu ason para ser compardaos

Enire =

Formula par linidades defectuasas )
a 2 % dedeosperdics = = 11Kl Perniodicidad >amana
calau o Producadn total
Fusnte de= datos Informe de aeros ysegundas - e Su pervisones, aumBares y gerencia de planta

conacer &l resltado

Reponsables de
F:rlr a 'l':iull:l-u-r supervsor de Lorte y Auxikares de ingeniers ranaes e salussen -

BUEND
9% <=K<D%







