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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

OBJETIVO

Disefar e implementar un sistema de planeacion, programacion y control de la produccién
en el area de corte de la empresa Espumas Santander SAS, orientado a aumentar la
efectividad de los procesos considerando las restricciones en el sistema.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

OBJETIVO

CUMPLIMIENTO

Realizar un diagnéstico de la situaciéon
actual del proceso productivo del corte de
espuma con el fin de determinar
oportunidades de mejora.

En el capitulo 4 se describe el diagndstico
inicial del area de corte y de los procesos de
planeacién de la programacion. En el
capitulo 5 se realiza andlisis de capacidad.

Disefiar un sistema de estimacion de la
demanda que permita simplificar las labores
de programacion de produccién del area de
corte de espuma.

En el capitulo 8 se muestra el disefio e
implementacion de la herramienta que
permite pronosticar la demanda de los
tltimos doce meses.

Formular un sistema de inventarios que
responda a los requerimientos del sistema

En el capitulo 9 se plantea la herramienta
de sistema de inventarios que permite

productivo en el area de corte de espuma. |controlar el abastecimiento de las
principales materias primas de la seccion.
Proponer wuna metodologia para lajEn el capitulo 11 se describen las

planeacion y control de la producciéon con
base en la demanda calculada que
responda a las necesidades de la empresa
mediante el desarrollo de una herramienta
ofimatica.

herramientas ofimaticas propuestas.

Realizar pruebas piloto para evaluar el
funcionamiento del sistema de planeacién y
control de produccién propuesto.

En el capitulo 12 se muestra las pruebas
pilotos de las diferentes herramientas y los
resultados de las mismas.

Disefiar e implementar un sistema de
indicadores de gestion, para evaluar el
proceso de programacion y control de la
produccion.

En el capitulo 10 se muestran los

indicadores de gestion disefiados.
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GLOSARIO

ANTIESCARAS: laminas de espumas con pequefios ndédulos que sirven para
prevenir la formacién de escaras en personas que deben permanecer en una

cama durante largos periodos de tiempos.

BLOQUE DE ESPUMA: espuma de poliuretano fabricada en la maquina
espumadora continua Canon Viking, que varia de acuerdo a su peso, color y
densidad. Se utiliza como materia prima para la confeccion de las diferentes lineas
de producto ofrecidas por la empresa y como producto terminado para clientes

externos.

BULTOS DE ESPUMA: hace referencia a la forma de empacar la espuma

laminada para clientes externos.

CABEZAS: es el primer y segundo bloque que sale de una corrida de produccion
de espuma. Las cabezas son consideradas producto no conforme, pero que se

pueden recuperar para corte de colchonetas en medidas pequenias.

CASSATA: triturado de espuma compactada de alta densidad.

CILINDRO: espuma en forma cilindrica.

COLAS: es el ultimo bloque que sale de una corrida de produccién de espuma.
Las colas son consideradas producto no conforme, pero que se pueden recuperar

para corte de colchonetas en medidas pequeiias.
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COLCHON PILLOW: colchén de gama alta, que posee dos almohadillas una a
cada lado del colchon, en cada almohadilla se ubica una lamina de espuma y
cassata de aproximadamente 2,5 cm de alto cada una.

CONTINUO: rollo de espuma laminada en forma cilindrica, color blanco utilizada

para la confeccion de forros de colchon.

CUEROS: lamina superior e inferior de un bloque, esta ldmina no se recupera

siempre va para el proceso de triturado.
ESPUMA ECONOMICA: nombre comun dado a la espuma densidad 12 Kg/ma.
ESPUMA EMPERATORE: nombre comun dado a la espuma densidad 40 Kg/ms3.

ESPUMA PENTA GRIS: nombre comun dado a la espuma densidad 26 Kg/m3.

Esta espuma es mas flexible que la extraespuma densidad 26 Kg/m3.
ESPUMPLEX: nombre comun dado a la espuma densidad 20 Kg/m3.
EXTRA ESPUMA: nombre comdn dado a la espuma densidad 26 Kg/m3.

LAMINA ARCOIRIS: lamina de espuma conformada por pega de varias laminas

recuperadas.

LAMINAS DE SEGUNDA: laminas con desperfectos que se pueden recuperar

para formar colchonetas recuperadas.

MAQUINA CARRUSEL: méquina utilizada para cortar pedazos de espuma, su

corte es en forma horizontal.

MAQUINA CASSATERA: maquina utilizada para cortar bloques de cassata, su

corte es en forma horizontal.
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MAQUINA VERTICAL: maquina utilizada para cortar y refilar bloques de espuma
en pedazos de espuma, su corte es en forma vertical.

PATIN: actividad realizada por un operario. Consiste en transportar bloques de
espuma y materia prima a cada puesto de trabajo, llevar retal de espuma a
maquinas trituradoras y apoyar en las actividades de cualquier centro de trabajo

que lo requiera.

PEDAZO DE ESPUMA: hace referencia a las divisiones de los bloques. Estos
pueden ser de diferentes medidas, generalmente para espuma laminada es de

dimensiones 1,0 m x 2,0 m x 1,10 m y para colchén 1,4 mx 1,9 m x 1,10 m.

SOR: lamina de espuma tipo sandwich, se compone de la combinacion de
espuma y cassata. La composicion de un sor usualmente es cassata de
aproximadamente 12 cm de alto y dos laminas de espumas a los lados de 2 cm

cada uno.

SUAVIFLEX: nombre comun dado a la espuma densidad 18 Kg/m3.
SUPER ESPUMA: nombre comun dado a la espuma densidad 23 Kg/m3.
TAPISUAVE: nombre comun dado a la espuma densidad 15 Kg/m3.

ULTRA ESPUMA: nombre comun dado a la espuma densidad 30 Kg/m3.
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RESUMEN

TITULO: PLAN DE MEJORAMIENTO A TRAVES DE LA PLANEACION, PROGRAMACION Y
CONTROL DE LA PRODUCCION DEL AREA DE CORTE EN LA EMPRESA ESPUMAS
SANTANDER S.A.S.

AUTORES: ELIZABETH ELENA ALARCON PANTOJA
TATIANA SANABRIA APARICIO”

PALABRAS CLAVES: planeacion, programacion, control, produccién, inventarios, prondstico,

herramienta ofimaética.

DESCRIPCION: El proyecto se desarroll6 en el area de corte de la empresa ESPUMAS
SANTANDER SAS, con el propdésito de mejorar los procesos productivos que se desarrollan en el
area mencionada; mediante el disefio y desarrollo de una metodologia de la planeacion,

programacion y control de la produccién.

Inicialmente se realiz6 un diagnéstico de la situacion del proceso productivo, identificando las
posibles oportunidades de mejora, seguido de un estudio de andlisis de tiempos y capacidades
para cada proceso involucrado. Paralelo a esto, se analizé la demanda e inventarios de los meses
anteriores con el fin de identificar y obtener los modelos bases para el disefio de un sistema de

apoyo para la toma de decisiones en el proceso de planeacion del corte de espuma.

Posteriormente se elabord el prototipo de una herramienta ofimatica en Microsoft Excel y la
extension Visual Basic, de interfaz amigable con el usuario, acorde con el hardware y software
existente en la empresa, reduciendo los tiempos improductivos en los procesos de planeacion,
programacion y control de la produccién. Adicionalmente se realizaron pruebas piloto con la
finalidad de validar la herramienta. Durante el desarrollo del proyecto se retomaron, redisefiaron e
implementaron formatos para el control de la produccién que permitieran realizar un seguimiento

mediante indicadores a la planeacién y programacion de la produccion.

" Proyecto de grado. Modalidad Practica empresarial.

“Facultad de Ingenierias Fisico-Mecéanicas. Escuela de Estudios Industriales 'y
Empresariales; Programa de Ingenieria Industrial. Director de Proyecto: William Eduardo
Vargas Ruiz
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ABSTRACT

TITLE: PLAN OF IMPROVEMENT THROUGH PLANNING, PROGRAMMING AND CONTROL OF
THE PRODUCTION OF THE CUTTING AREA IN THE COMPANY ESPUMAS SANTANDER
SAS’

AUTHORS:  ELIZABETH ELENA ALARCON PANTOJA
TATIANA SANABRIA APARICIO™

KEY WORDS: planning, programming, control, production, inventories, forecast, office automation

tools.

DESCRIPTION: The project was developed in the cutting area of the company ESPUMAS
SANTANDER SAS, with the purpose of improving the production processes in the mentioned area;
through the design and development of a methodology for the planning, programming and control of

the production.

Initially a diagnosis of the situation of the production process was performed, identifying potential
opportunities for improvement, followed by a study of times and capabilities analysis for each
process involved. Parallel to this, demand and inventories from previous months were analyzed in
order to identify and obtain the base models for the design of a support system for decision making

in the planning process of foam cutting.

Subsequently the prototype of an office automation tool was developed in Excel and Microsoft
Visual Basic extension, with a friendly user interface, consistent with the existing software and
hardware of the company, reducing nonproductive times in the processes of planning, programming

and control of the production. In addition pilot tests were made in order to validate the tool.

During the development of the project, formats for the control of production were retaken,
redesigned and implemented, in order to allow the tracking by indicators of the planning and

production scheduling.

" Degree project. Business practice mode.

“Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales 'y
Empresariales; Programa de Ingenieria Industrial. Director de Proyecto: William Eduardo
Vargas Ruiz
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INTRODUCCION

“La planeacion, programacion y control de la produccion es un factor determinante
en el desarrollo de una PYME, y la no realizacién de éstos conlleva a presentar
deficiencias en el proceso productivo, por consiguiente en la calidad y costos de lo

que produce, es decir en su productividad™

. Sin embargo la planeacion,
programacion y control de la produccién son procesos muy complejos que
dependen de la variedad de productos a fabricar, recursos a utilizar, politicas de

almacenamiento, jornada laboral, tamafio de la empresa, etc.

Espumas Santander es consciente de la necesidad de un sistema de informacion
a nivel operativo que le ayude a aumentar su eficiencia y ser competitivo en un
mercado agresivo, debido a que en sus diferentes areas, la planeacion, control y
programacion de la produccion se realiza a mano en diferentes formatos e incluso
hojas en blanco, lo que ocasiona errores en la entrega del producto final al cliente,

lo anterior se presenta con mayor frecuencia en el &rea de corte.

Debido a que el area de corte maneja una programacion de produccion deficiente
con excesos de formatos innecesarios que emplean tiempos operativos para
cumplir con procesos administrativos, ademas que mas de la mitad de estos
formatos se llenan a mano, lo que le ocasiona errores de transcripciébn que se
traducen en un exceso de inventario, desperdicio de material, tiempo, materia
prima y fechas de entrega de los productos que incumplen con lo pactado con los
clientes; el enfoque principal de este proyecto estd orientado hacia el
mejoramiento del sistema de planeacion, programacion y control de la produccion
en el area de corte, por medio de una herramienta ofimética con el propdésito de

disminuir los errores en estos procesos y aumentar la eficiencia de los mismos.

! VERGARA, Roberto. La planeacion y programacion de la produccién en PYME como factor de
desarrollo. AVANCES Investigacion en ingenierias, Revista [En linea]. 2007, N°6. Disponible en:
<http://www.unilibre.edu.co/revistaavances/avances-6/r6_art4.pdf>.
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El desarrollo de este proyecto inici6 con la realizacion del diagnostico de la
situacién actual del proceso productivo del corte de espuma, identificando las
oportunidades de mejora. Seguido al diagndéstico se elabor6 un estudio de tiempos

determinando la capacidad del area.

Por otro lado, se analizé la demanda de los meses anteriores a través del software
estadistico Statgraphics Centurion’, con el propésito de identificar el
comportamiento de la misma, obteniendo los modelos bases para el disefio de un
sistema de apoyo para la toma de decisiones en el proceso de planeacion del
corte de espuma. Hecho lo anterior se identificaron los productos Pareto del &rea,

para posteriormente determinar las cantidades optimas a almacenar.

Una vez implementadas las mejoras resultantes del diagndéstico, el analisis de la
demanda y cantidades optimas de inventario; se elabord el prototipo de una
herramienta ofimatica, para facilitar el proceso de planeacion, programacion vy
control de la produccion, posteriormente se realizaron pruebas piloto con la

finalidad de validar la herramienta.

Finalmente se evalud el proceso de programacién y control de la produccion con el
sistema de indicadores de gestion, estableciendo conclusiones sobre los cambios

realizados.

2 STATGRAPHICS CENTURION XV. [Computer Software]. [2014] Statpoint Technologies, Inc.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1.OBJETIVOS

1.1.1. Objetivo general

Disefiar e implementar un sistema de planeacion, programacién y control de la
produccion en el area de corte de la empresa Espumas Santander SAS, orientado
a aumentar la efectividad de los procesos considerando las restricciones en el

sistema.

1.1.2. Objetivos especificos

e Realizar un diagnéstico de la situacion actual del proceso productivo del corte

de espuma con el fin de determinar oportunidades de mejora.

e Disefiar un sistema de estimacion de la demanda que permita simplificar las

labores de programacion de produccion del area de corte de espuma.

e Formular un sistema de inventarios que responda a los requerimientos del

sistema productivo en el area de corte de espuma.
e Proponer una metodologia para la planeacién y control de la produccién con
base en la demanda calculada que responda a las necesidades de la empresa

mediante el desarrollo de una herramienta ofimatica.

e Realizar pruebas piloto para evaluar el funcionamiento del sistema de

planeacién y control de produccién propuesto.
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e Disefiar e implementar un sistema de indicadores de gestion, para evaluar el

proceso de programacion y control de la produccion.

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La planeacion, programacion y control de la produccion es un proceso que deben
realizar todas las empresas para su normal funcionamiento, pero que es poco
implementado puesto que es un problema que no se puede resolver facilmente,
debido a la gran cantidad de variables que afectan al momento de tomar una
decision, por lo que se hace necesario una herramienta que permita aprovechar al
maximo los diferentes recursos. Esto implica conocer las necesidades a futuro
para planificar una programacién que cumpla con las necesidades de un mercado
exigente y no incurrir en costos innecesarios. Al lograr que los procesos de
planeacion, programacion y control de la produccion operen eficientemente, el
producto final puede ser entregado en las cantidades precisas en el menor tiempo

posible.
El problema que presenta el &rea de corte es que no cuenta con la adecuada
planeacién, que permita coordinar, programar y controlar la produccién del corte

de espuma, generando desordenes en el proceso productivo, ocasionando que la

empresa sea poco competitiva en el mercado.

1.3. ALCANCE DEL PROYECTO

Este proyecto fue aplicado a la linea de espuma laminada y laminas para colchon

y colchonetas del area de corte de Espuma Santander a nivel operativo. Mas aun
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se debe aclarar que para realizar cambios en el area de corte se hizo necesario

analizar la relacion de ésta con las demas areas de la empresa.

1.4. METODOLOGIA

1.4.1. Diagnostico del area de corte

Se identificé cada una de las etapas de la planeacién, programacion y control de la
produccion y metodologia de inventarios del area de corte. La informacion se
obtuvo a través de herramientas de recoleccion de datos y analizada mediante
herramientas de la ingenieria industrial, identificando los diferentes problemas en

el area en su estado actual de su funcionamiento.

1.4.2. Analisis del sistema productivo

Obtenida la informacion se analiz6 detalladamente aquella relacionada con los
procesos productivos, demanda e inventarios mediante el uso de métodos
estadisticos, identificando los problemas, sus posibles causas y el impacto que
generan en el funcionamiento del area de corte. Adicional a esto se generaron
propuestas de mejora seleccionando aquellas que mejor se ajustaron a las

necesidades de la produccién en el area de corte.

1.4.3. Andlisis de capacidad
Se analiz6 la capacidad instalada de los procesos del area involucrados en el
proyecto, con su respectivo analisis de utilizacion. Esto se realiz6 mediante un

estudio de tiempo.
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1.4.4. Propuestas para el manejo de inventarios y prondstico de la demanda
Obtenida la informacion de los diferentes tipos de inventarios y su manejo en el
area de corte, se realizaron propuestas con el proposito de encontrar el mejor
modelo de inventario para las necesidades de cada uno. De igual manera se
analizé el comportamiento de la demanda de espuma laminada, colchén vy

colchoneta.

1.4.5. Analisis de la planeacion, programacion y control de la produccién

Se analiz6 los procedimientos realizados en la planeacion, programacion y control
de la programacion del area de corte, generando propuestas de mejoras con el fin
de determinar la metodologia de planeacibn que mejor se ajustara a las

necesidades del area, definiendo los pasos para de aplicacion para la misma.

1.4.6. Diseiio de indicadores de control
Se cre6 un sistema de indicadores que permitieron evaluar adecuadamente la

planeacidén, y programacion de la produccion del area de corte.

1.4.7. Disefio de la herramienta ofimatica
Concluido el andlisis, se disefid la herramienta ofimética basada en la metodologia
a implementar en el proceso de Planeacion, control y programacion de la

produccion y control de inventarios.

1.4.8. Pruebas pilotos, validacion, implementacion y control
Se realizaron pruebas pilotos para verificar el adecuado funcionamiento de las
herramientas disefiadas y cumplimiento con los objetivos propuestos. Validada la

herramienta, se capacité a las personas responsables de programar, planear y
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controlar la programacion en el uso de ésta y el andlisis de los indicadores de

control.
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2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1.1. Datos generales

Nombre o razon social: Espumas Santander S.A.S.
Nit: 800.089.439-4

Direccion: Km. 2 via al Mar No. 1-95

Pbx: 6402028

Fax: 6730130 - 6402552

E-mail: info@espumassantander.com

Pagina Web: www.espumassantander.com

2.1.2. Objeto social

Espumas Santander S.A.S es una empresa santandereana dedicada a la
produccion de espuma flexible de poliuretano y productos derivados de alta
calidad, su mercado esta dirigido en gran parte a los estratos bajos, cuenta con

mas de 21 afios de experiencia en el mercado de colchones.?

2.1.3. Resefia historica

El 16 de Marzo de 1.990 nace Espumas Santander para ofrecerle a los
departamentos de Santander, Norte de Santander, Sur de Bolivar, Sur del Cesar,
Sur del Magdalena, Arauca y Casanare, productos para la comodidad y el

descanso disefiados y producidos con la mas alta tecnologia.

® Manual integrado de Gestion de la Calidad. Espumas Santander S.A.S. p 3.
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Esta gran compafiia surge como respuesta a la necesidad de atender el mercado
de esta region relacionado con la fabricacion de espuma flexible de poliuretano y
posteriormente colchones, muebles y sus derivados. A la fecha miles de hogares
de estos departamentos son testigos de la inmejorable calidad y del excelente

servicio que dia a dia prestan a sus clientes.

Con capital 100% santandereano y con el esfuerzo y la direccién pujante del Dr.
Isnardo Guarin Gémez, la compafiia ha logrado mejoras sustanciales en la
infraestructura fisica y tecnolégica, generando empleo e impuestos para la region.

El 6 de Noviembre del afio 2003 la Compafiia sufrio un siniestro en el cual fue
destruida el 50% de la planta de produccion. Solo el tesén y la entrega
caracteristicas de la raza santandereana ha permitido que a hoy la compafia haya
renovado su maquinaria y planta fisica para brindar cada dia mejores productos y

de Optima calidad.

Luego de iniciar operaciones con 20 empleados el 16 de Marzo de 1990, cuenta
hoy con 180 empleados directos y creando 600 empleos indirectos; poniendo en

practica su slogan "La ciencia al servicio del descanso y la salud".*

2.1.4. Misién

Espumas Santander S.A.S. produce articulos de alta calidad para el descanso y la
salud de todos nuestros clientes, involucrando alta tecnologia e insumos con
estandares de categoria mundial y recurso humano calificado, estable y motivado
al logro para ofrecer a todos los consumidores de nuestros productos la sensacion

de bienestar necesario para vivir cémodamente”.’

4 1or
Ibid,. p 3.
®> Manual integrado de Gestion de la Calidad. Espumas Santander S.A.S. p 3.
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2.1.5. Vision

Para la segunda década del nuevo siglo, seremos un modelo de organizacion lider
en la produccion de espuma flexible de poliuretano, fabricacion de colchones y
productos derivados, para el hogar y la industria, con una infraestructura y
tecnologia de vanguardia que nos permita una cobertura nacional y la presencia

en mercados centroamericanos.®

2.1.6. Politicas y objetivos de calidad

Estamos comprometidos con la satisfaccion permanente de las necesidades y
expectativas de nuestros clientes a través de una adecuada planificacion de los
procesos e inventarios, personal idoneo y comprometido con el mejoramiento
continuo de la organizacion y la fabricacién de productos, como, cuando y donde

el cliente lo requiera.

Los objetivos de la calidad se determinaron con el fin de poder dar cumplimiento a
la politica de calidad. Estos son:

e Garantizar un nivel de satisfaccién en nuestros clientes superior a un 80% en
el afio 2013, mediante la entrega oportuna de cantidades y el cumplimiento de las

caracteristicas requeridas.
e Asegurar un respaldo adecuado y oportuno a las solicitudes de servicio

postventa presentado por los clientes, garantizando un cumplimiento igual o

superior al 80% en el afio 2013.

e Afianzar la mejora continua de nuestros procesos en un 70% en el afio 2013.

® Manual integrado de Gestion de la Calidad. Espumas Santander S.A.S. p 6.
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e Asegurar la planeacion, el control y la ejecucion de los procesos de fabricacion
en un 90% durante el 2013 para garantizar el cumplimiento de la programacion y
despacho de productos a tiempo.

e Asegurar que los niveles de competencia del personal se cumplan en un 90%
en el afio 2013.7

2.1.7. Mapa de procesos

Figura 1. Mapa de proceso Espumas Santander S.A.S

CODIGCO:0GC-01 VERSION:2

@ s MAPA DE PROCESOS

03/10/07 Hoja: 1de1

Gerencial

. CADE: D
e Prod Servici
Comercial dela rodiccian Despachos alenll'lcm
duccién y corte cliente
pra carplntenay

=
m
b=
|
m
wn
5
n
T
m
(P
.‘I ]

] | No esta dentro del alcance de certificacién

Fuente: Informacion suministrada por la oficina de talento humano Espumas Santander S.A.S

2.1.8. Numero de empleados directos e indirectos
La empresa cuenta con una ndémina actual de 199 empleados directos distribuidos
en 3 departamentos, Gerencia administrativa, comercial y de produccion, y mas de

" Ibid,. p 6-7.
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2000 empleos indirectos distribuidos en todos los departamentos de Colombia
(Ver ANEXO A).

2.1.9. Organigrama de la empresa

Los cargos de la organizacion, sus diferentes niveles o redes de autoridad y toda
comunicacién formal en la organizacién, se encuentran establecidos en la
estructura organizacional que estd representada de forma gréfica en el
organigrama (Ver ANEXO B).®

2.2. DESCRIPCION DE LAS AREAS PRODUCTIVAS DE LA EMPRESA

Este proyecto esta enfocado en el area de corte de espuma de Espumas
Santander S.A.S, sin embargo es necesario conocer el proceso productivo de las
areas que estan relacionadas con el area de corte (ver Figura 1). Espumas
Santander cuenta con las siguientes areas productivas para la elaboracion de

colchones o espuma laminada.

2.2.1. Area de produccion.

En esta area se realiza la produccion de bloques de espuma, bloques cassata y
espuma cilindrica. La produccion de bloques y cilindros de espuma se realiza
mezclando compuestos quimicos que reaccionan produciendo espuma de

diferentes dimensiones y densidades de acuerdo a la Norma Técnica Colombiana

® Manual integrado de Gestion de la Calidad. Espumas Santander S.A.S. p 5-6.
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2019°. Los blogues de cassata se producen prensando y compactando espuma
triturada, logrando bloques de densidades altas.

2.2.2. Area de corte.
En esta area se realiza el corte de los bloques de espuma, bloques de cassata y
espuma cilindrica en diferentes especificaciones, segun las necesidades de los

clientes.

2.2.3. Area de confeccién.
En esta &rea se lleva a cabo la fabricacién de colchones, colchonetas y productos
varios (almohadas, cojines, forros). El area se encarga de confeccionar los forros y

ensamblar la espuma laminada para producir colchones.

2.2.4. Area de carpinteria y tapiceria.
En esta area se fabrica y almacena la linea de muebles (salas, sofés,

somieres,puff).

2.2.5. Area de despacho.
En esta area se almacena el producto terminado de la linea de colchén y

colchoneta y se despacha los productos a diferentes partes de la ciudad o el pais.

® INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION (ICONTEC).
Materiales poliméricos celulares flexibles. Espumas de poliuretano para aplicaciones en muebles,
colchones y colchonetas. Y otras especificaciones. Bogota: ICONTEC, 2008. (NTC 2019).
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3. MARCO TEORICO

3.1. INVENTARIOS

Algunas de las razones por las que una organizacidon mantiene el inventario se
relacionan con las dificultades para predecir con precision los niveles de venta, los
tiempos de produccién, la demanda y las necesidades de uso. Por tanto, el
inventario sirve como reserva contra el uso fluctuante e incierto y mantiene una
existencia de articulos disponibles en caso de que sean requeridos por la
organizacion o sus clientes.'® Sin embargo las decisiones que deben tomarse para
la administracion de un sistema de inventarios son muy complejas, no sélo por su
importancia propia, sino por las interrelaciones con los otros sistemas de la
organizaciéon. En general cualquier sistema de administracion de inventarios debe

resolver tres preguntas fundamentales para cada item en particular:

e ¢ Con qué frecuencia debe revisarse el inventario del producto?
e ¢ Cuando debe ordenarse el producto?

e (Qué cantidad debe ordenarse en cada requisicién?

Para responder estos interrogantes es supremamente importante clasificar los
inventarios desde el punto de vista funcional, para ayudar a corregir practicas

comunes erradas, como lo son:

e Imponer controles en categorias de inventarios que han sido definidas solo para

efectos contables.

10 ANDERSON, David R.; SWEENEY, Dennis J.; WILLIAMS, Thomas Arthur. Métodos cuantitativos
para los negocios. 11 ed. Cencage Learning, 2011. p 608.
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e Especificar la misma rotacién de inventario para todas las materias primas.

e Imponer el mismo limite de inventarios con base en un porcentaje de las ventas

para todas las divisiones regionales de una organizacion.

¢ Definir inventarios de seguridad s6lo con base en los indicadores de demanda

promedio, ignorando la variabilidad de la misma.”

3.2. PRONOSTICOS DE DEMANDA

El sistema de prondsticos es fundamental para el cumplimiento de los objetivos de
la organizacion y para el mejoramiento de su competitividad, pues de no tomar las
decisiones correctas, se puede caer en extremos como el deficiente servicio al
cliente, el exceso de inventarios o, peor aun, ambos factores en forma simultanea
cuando se cuenta con inventarios desbalanceados. Los aspectos a tener en

cuenta al realizar un prondstico son:

e Los pronosticos de demanda siempre estaran errados. Esto no es
sorprendente porque cuando se pronostica, se esta anticipando lo que ocurrira en
el futuro. La clave del éxito de un sistema de gestion de inventarios es, por lo
tanto, conocer a fondo los errores del prondstico y responder a ellos en forma
adecuada mediante la utilizacion de inventarios de seguridad.

e La definicién del tipo de prondstico a utilizar. Se reconocen los siguientes
meétodos de prondsticos:

"VIDAL HOLGUIN, Carlos Julio. Fundamentos de Gestién de Inventarios.3 ed. Santiago de Cali.
Universidad del Valle—Facultad de Ingenieria, 2005. p 18-32.
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Cualitativos: Son fundamentalmente subjetivos y se utilizan ante la carencia de

datos historicos.

Series de Tiempo: Son métodos cuantitativos estadisticos basados en datos
historicos de demanda. Son fundamentales para cualquier sistema de prondsticos

que se elija.

Causales: Son métodos que asumen alta correlacion entre los prondésticos de
demanda y ciertos factores externos, como por ejemplo, la economia de un pais,
el crecimiento de la poblacion, la demanda de otros productos que influencian la

del que se est4 analizando, entre otros.

Simulacion: Son métodos que generalmente combinan estrategias de series de

tiempo con prondsticos causales.
Combinacion de los anteriores: Tienen un gran potencial y suelen ser los mas
efectivos en la mayoria de los casos.*?

3.3. PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

“Independientemente de su tamafio, toda empresa cuenta con algun proceso

implicito o explicito para planear, programar y controlar la produccién.”?

2 VIDAL HOLGUIN, Carlos Julio. Fundamentos de Gestién de Inventarios.3 ed. Santiago de Cali.
Universidad del Valle—Facultad de Ingenieria, 2005. p 33-94.

¥ CASTRO ZULUAGA, Carlos Alberto; CANALEJO, Cesar; JARAMILLO BOTERO, Ricardo. Guia
para la implementacién de un sistema de informacién para el apoyo a la planeacién, programacion
y control de la produccién tipo Push en PyMES. Revista Tecnura, 2006, vol. 10, no 19, p. 108-119.
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3.3.1. Planeacion de la produccién

La planeacion de la produccion se relaciona adecuadamente con la demanda, a
través de una gestion comercial, en la cual se tiene en cuenta la oferta externa
dentro de un plano de tiempo definido a corto, mediano y largo plazo de manera
que se puedan concretar cantidades especificas de cada producto, tratando de
estar dentro de los limites de la capacidad instalada y bajo los criterios de
disposicion de materia prima, maquinaria y recurso humano, lo que configura un

esquema adecuado para satisfacer dicha demanda.
Conjunto de elementos que integran el plan de produccién:

e Horizonte de planificacion.

e Capacidad de produccion instalada.

e Cantidades a fabricar en cada periodo para satisfacer la demanda.

¢ Nivel de inventarios.

e Objetivo global de las organizaciones, maximizar el margen de utilidades,
rendimiento de los procesos o minimizacion de los costos de produccion, logrando

maximizar la calidad de los productos.**

3.3.2.  Programacion de la produccion
El objetivo de la programacion de la produccion es definir la fabricacion més
adecuada en cantidades, tiempos de procesamiento y utilizacién de los recursos,

teniendo en cuenta las limitaciones de capacidad, materiales y recursos.

14 BUENO CAMPOS, Eduardo. Introduccién a la Organizacion de Empresas. Unidad 5.

Universidad a distancia de Madrid [Online]. [Consultado: 12 de Febrero de 2015]. Disponible en:
<http://www.adeudima.com/?page_id=385>.
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3.3.3.  Control de la produccion

Actividad estrechamente vinculada a la tarea de planificacion, acaparando la labor
de vigilancia del cumplimiento del plan maestro y del control de costes ademas de
los rendimientos del proceso productivo, complementado asi el control de
calidad.™

3.4. INDICADORES

Un indicador es una expresion cualitativa o cuantitativa observable, que permite
describir caracteristicas, comportamientos o fendmenos de la realidad a través de
la evolucién de una variable o el establecimiento de una relacion entre variables, la
qgque comparada con periodos anteriores, productos similares 0 una meta o
compromiso, permite evaluar el desempefio y su evolucion en el tiempo. Por lo
general, son faciles de recopilar, altamente relacionados con otros datos y de los
cuales se pueden sacar rapidamente conclusiones utiles y fidedignas.

Un indicador debe cumplir con tres caracteristicas basicas:
e Simplificacion: la realidad en la que se actia es multidimensional, un
indicador puede considerar alguna de tales dimensiones (econdmica, social,

cultural, politica, etc.).

e Medicién: permite comparar la situacién actual de una dimensiéon de estudio

en el tiempo o respecto a patrones establecidos.

!> Modelos y técnicas basicas de planificacion de la produccion. Universidad a distancia de Madrid
[Online]. [Consultado: 12 de Febrero de 2015]. Disponible en:
<http://www.adeudima.com/?page_id=385>.
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e Comunicacion: todo indicador debe transmitir informacion acerca de un tema

en particular para la toma de decisiones.*®

3.4.1. Objetivos de un indicador
Los indicadores son herramientas Utiles para la planeacion y la gestion en general,

y tienen como objetivos principales:

e Generar informacién util para mejorar el proceso de toma de decisiones, el
proceso de disefio, implementacion o evaluacion de un plan, programa, etc.

e Monitorear el cumplimiento de acuerdos y compromisos.

e Cuantificar los cambios en una situacién que se considera problematica.

e Efectuar seguimiento a los diferentes planes, programas y proyectos que
permita tomar los correctivos oportunos y mejorar la eficiencia y eficacia del

proceso en general.'’

3.5. ESTUDIO DE TIEMPOS

“El estudio de tiempos consiste en aplicar alguna técnica de registro, con el
proposito de establecer la duracién de una tarea especifica.”'® Establecer tiempos
puede considerarse como una labor basica que apoya el proceso de toma de
decisiones en algunas dependencias de la organizacién. Al conocer el tiempo de

fabricacion se tendran argumentos para:

' DEPARTAMENTO ADMINISTRATIVO NACIONAL DE ESTADISTICA (DANE). Guia para
Disefio, Construccién e Interpretacion de Indicadores 2, Estrategia para el Fortalecimiento
Estadistico Territorial Herramientas estadisticas para una gestion territorial mas efectiva. Bogota
D.C. El instituto. p 13

7 Ibid,. p 14

¥ ORTIZ, P, RAUL, Néstor. Analisis y mejoramiento de los procesos en la empresa. Bucaramanga.
Editorial Publicaciones UIS, 1999. p 143.
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e Estimar el costo de productos elaborados.

e Estimar la capacidad de produccion de la planta.
e Programar eficientemente la produccion.

e Asignar correctamente el trabajo a los operarios.

e Calcular eficiencias. Comparar métodos de trabajo.

3.5.1. Estudio de tiempos por cronémetros
“Esta técnica permite establecer la duracion de una tarea a partir del registro de

datos de tiempos que han sido cronometrados”.*®

Para desarrollar un estudio de tiempos basado en esta técnica el trabajo o la tarea
objeto del estudio se divide en partes o elementos medibles y el tiempo de cada
uno de ellos es cronometrado de forma individual. Algunas reglas generales para

dividir en elementos son:

e Definir cada elemento del trabajo de modo que dure poco tiempo, pero lo

bastante como para poder cronometrarlo y anotarlo.

e Si el operario trabaja con equipo que funciona por separado (0 sea que el
operario desempefia una tarea y el equipo funciona de forma independiente),

dividir las acciones del operario y del equipo en elementos diferentes.
e Definir las demoras del operador o del equipo en elementos separados.
Tras un numero dado de repeticiones, se saca el promedio de los tiempos

registrados. (Se puede calcular la desviacion estandar para obtener una medida

de la variacion de los tiempos del desempefio.) Se suman los promedios de los

Y ORTIZ, P, RAUL, Néstor. Analisis y mejoramiento de los procesos en la empresa. Bucaramanga.
Editorial Publicaciones UIS, 1999. p 144.
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tiempos de cada elemento y asi se obtiene el tiempo del desempefio del operario.
No obstante, para que el tiempo de este operario sea aplicable a todos los
trabajadores, se debe incluir una medida de la velocidad o indice del desempefio
que sera el “normal” para ese trabajo. La aplicacion de un factor del indice genera

el llamado tiempo normal. En forma de ecuacion:

) Tiempo del desempeio ndice del
Tiempo normal = . X B
observado por unidad  desempefio

Cuando se observa a un operario durante un periodo, el nimero de unidades que

produce durante el mismo, asi como el indice del desempefio, se tiene:

Tiempo trabajado
TN p J

~ Numero de unidades producidas x Indice del desempefio

El tiempo estandar se encuentra mediante la suma del tiempo normal mas algunas
holguras para las necesidades personales (como descansos para ir al bafio o
tomar café), las demoras inevitables en el trabajo (como descomposturas del
equipo o falta de materiales) y la fatiga del trabajador (fisica o mental). Dos

ecuaciones son: %°

(1) Tiempo estandar = Tiempo normal + (Tolerancias X Tiempo normal)

Tiempo normal

(2) Tiempo estandar = ,
1-Tolerancias

% CHASE, Richard B.; AQUILANO, Nicholas J.; JACOBS, F. Robert. Administracién de produccion
y operaciones: produccién y cadena de suministros.12 ed. Meéxico D.F.. McGraw-Hill
Interamericana, 2009. p 187-203.
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3.6. CAPACIDAD

La capacidad se define como la cantidad de recursos disponibles que se

requeriran para la produccién, dentro de un periodo concreto.?

3.6.1. Medidas de capacidad

Utilizacion: En general, la utilizacibn muestra las horas maximas que podemos
esperar estara activo el centro de trabajo. Muchos factores pueden afectar el
namero de horas que el equipo es susceptible de utilizarse, incluyendo problemas
con las maquinas, ausentismo laboral, problemas con materiales y otros tipos de

retrasos. Por lo tanto, la utilizacion se define como:

L, Horas trabajadas
Utilizaciéon = - i X100%
Horas disponibles

Eficiencia: La eficiencia mide basicamente la salida real de un area definida, en
comparacion con la tasa estandar de produccion en el mismo namero de horas.
Por supuesto, la tasa estandar de produccion se basa en los estandares de
tiempo. Dado el analisis anterior, resulta facil observar cuantas operaciones

pueden lograr una eficiencia superior al 100 por ciento.

o Horas éstandar producidas
Eficiencia = - X100%
Horas trabajadas

O, desde una perspectiva de producto:

! CHASE, Richard B.; AQUILANO, Nicholas J.; JACOBS, F. Robert. Administracién de produccion
y operaciones: produccién y cadena de suministros.12 ed. Meéxico D.F.. McGraw-Hill
Interamericana, 2009. p 122.
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Tasa de produccién actual
Eficiencia = — X100%
Tasa de produccién éstandar

Capacidad nominal: Se define como el producto del tiempo disponible, la

eficiencia y la utilizacion.
Capacidad nominal = tiempo disponible X eficiencia X utilizacién

Capacidad demostrada: Como indica su nhombre, la capacidad demostrada es la
salida de la capacidad real, de acuerdo con los registros de produccién.?

3.7. HERRAMIENTAS OFIMATICAS

Las herramientas ofiméaticas son todos aquellos programas que permiten la
automatizacion de las tareas que se llevan a cabo en una organizacién, las mas
utilizadas son los procesadores de texto, las planillas de calculo, y las
presentaciones en diapositiva (Microsoft Word, Excel y Power Point). Entre las
caracteristicas principales de la utilizacion de éstas en las organizaciones

podemos encontrar:

e Gran capacidad de almacenamiento e informacion.

e Facilidad de consulta y recuperacién de la informacion.

e Facilidad para modificar y tratar los datos.

e Enorme potencia de calculo.

e Capacidad para manejar informacion de todo tipo: textos, nimeros, imagenes,

sonidos, video, etc.?

*> CHAPMAN, Stephen N. Planificacién y control de la produccién. México D.F. Prentice Hall. 2006.

173.
ES Tema 13. Automatizacién de oficina. Herramientas ofimaticas y paquetes integrados.
Herramientas ofiméticas de uso comun en la generalitat valenciana
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4. DIAGNOSTICO INICIAL Y ANALISIS DEL AREA DE CORTE

4.1. ANALISIS DOFA

La matriz DOFA nos permite determinar los principales elementos de fortalezas,
oportunidades, amenazas y debilidades, teniendo como referencias la mision, la
vision y el sistema de la empresa, ademas de un andlisis superficial del mercado
nacional. Después de obtener una lista de elementos, se ordend la matriz DOFA,

nombrando aquellas de mayor importancia.

Tabla 1. Analisis DOFA Espumas Santander

Debilidades (D) Fortalezas (F)

¢ Deficiencias en el mantenimiento para la maquinaria.

¢ Poco andlisis en el comportamiento del mercado.

¢ Desconocimiento de herramientas ofimaticas.

¢ Gestion de inventarios desactualizada.

e Fallas ocasionales en la produccion de espuma de
poliuretano.

¢ Variedad de productos ofertados.

e Personal polivalente y
competitivo.

¢ Entusiasmo, experiencia y
compromiso de la alta gerencia.

Oportunidades (O) Amenazas (A)

e Tendencia al crecimiento.

e Competencia creciente.

e Demanda de productos para diferentes tipos de empresas. e Desempleo.

¢ Llegada de nueva tecnologia. e Aumento de costos de insumos

e Incursion en nuevos mercados relacionados con la espuma por factores econémicos
de poliuretano. externos.

Fuente: Andlisis estratégico de Espumas Santander.

Como se presenta en el analisis DOFA de la tabla anterior las debilidades de
Espuma Santander se deben a la falta de analisis del comportamiento del
mercado y la ausencia y desconocimiento de herramientas ofiméticas en la

planeacién y programacién de la produccion.
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4.2. CADENA DE VALOR

Figura 2. Cadena de valor. Espumas Santander.
INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA \
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GESTION DE TALENTO HUMANO \ .;
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internacionales.

Fuente: Espumas Santander.

Espumas Santander ha orientado esfuerzos hacia el desarrollo de su cadena de
valor mediante las diversas actividades operacionales de la empresa. Dichos
esfuerzos se han concentrado generalmente en fortalecer al desarrollo de la
tecnologia y gestiéon de compras. Estos esfuerzos, han tenido resultados positivos
en la cadena, pero no se ha logrado que sean sostenibles en el tiempo debido a
los factores externos del entorno, la falta de capacitacion de personal y las
limitaciones de infraestructura en la distribucion de planta actual. Por otro lado, la
logistica interna posee una gran capacidad de negociacién, abasteciendo las
necesidades de las actividades de las operaciones. Sin embargo las operaciones
son de gran complejidad debido a la flexibilidad en los productos, generando
complicaciones en los siguientes eslabones de la cadena como logistica externa,
comercializacion, ventas y servicios postventas. Lo anterior se puede evidenciar

en el area de corte la cual es un factor clave para las operaciones de la empresa,
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debido a que en ésta se inicia el proceso de transformacién de aproximadamente
el 90% de los productos que fabrica la empresa (exceptuando los productos
realizados por el area de carpinteria y tapiceria), es decir, colchones, espuma para
muebles, colchonetas y espuma para la venta, entre otras, siendo el principal

distribuidor de materia prima a las demés éareas de la empresa.

4.3. DIAGNOSTICO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE CORTE DE ESPUMA

A continuacién se presenta el diagnostico realizado en el area de corte en el mes
de Diciembre de 2014 y Enero de 2015, a través de la caracterizacion y
descripcion de cada uno de los procesos, elaboracion de diagramas de flujo y

recorrido, que evidencia las condiciones iniciales de las operaciones.

Esta area cuenta con 28 operarios de los cuales el 36% son polivalentes, que
pueden ser distribuidos segun la necesidad de la programacion entre los
diferentes procesos en dos turnos de 8 horas, el primer turno de 6:00 am a 2:00
pm donde se realiza todo lo relacionado con el corte de espuma laminada para
empaque y recuperado de espuma; y un segundo turno de 10:00 pm a 6:00 am

donde se cortan laminas para colchén y colchoneta.

El area de corte es la encargada de realizar los diferentes cortes de espuma de
poliuretano para obtener productos como espuma laminada para empaque,
laminas para colchén y colchonetas, rollos de continuos y espuma para cojines y
muebles; segln la demanda de sus clientes (7). El proceso de fabricacion de los
diferentes productos en el area de corte tienen gran similitud entre si, lo cual se

puede observar en los diagramas de recorrido (Ver figuras 8, 9, 10 y 11), pero no

* Espumas Santander posee dos tipos de cliente; los clientes externos que son aquellos productores o
consumidores que no estan vinculados de manera directa con la empresa y lo clientes internos que son las
secciones de confeccion de colchones y la seccion de carpinteria y tapiceria.
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todos tienen el mismo orden de procesamiento en los diferentes puestos de

trabajo.

Figura 3. Diagrama de recorrido de ldminas de espuma para colchon.
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Figura 4. Diagrama de recorrido de laminas para colchonetas.
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Figura 5. Diagrama de recorrido de laminas para empaque.
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Figura 6.Diagrama de recorrido de laminas de cassata para colchén.
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El proceso inicia en la recepcion de cassata y/o espuma del area de produccion. El
patin quien es la persona encargada de recibir los bloques de espuma debe
transportarlos hasta la maquina vertical. El espacio para la recepcion es reducido,
y el lanzamiento de bloques es definido por las limitaciones de almacenamiento y
produccion de los blogues de espuma (cantidad minima de produccion y
produccion por densidad), ademas se presenta dificultad al manejar los bloques,
puesto que la altura del techo de la seccion no difiere de la altura de los bloques
en mas de 10cm o 15 cm, lo cual impide transportarlos de manera adecuada. Por
otro lado, el pasillo para transporte de bloques de espuma y cilindros también es
reducido lo que conlleva a un esfuerzo superior para despejar el espacio y poder

entregar los bloques que se requieran inmediatamente.

Figura 7. Transporte de Blogues y cilindros en el area de corte.

|

Fuente: Archivo Espumas Santander

Una vez el bloque se encuentre en la maquina vertical se refila las capas
laterales, es decir los cueros, y se corta el bloque en pedazos de espuma, por
ejemplo si se tiene un blogue de dimensiones 3,0 m x 1,9 m x 1,10 m destinado
para laminas de colchdn, el bloque se corta en 3 pedazos cada uno de 1,0 m x 1,9
m x 1,10 m. Los cueros son llevados a la maquina trituradora.
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Figura 8. Refilado del bloque de espuma.

o
£
-
—
3,0m y 1,0m 1,0 m 1,0m

Fuente: Proceso de refilado en el area de corte. Espumas Santander

Luego los pedazos de espuma se montan a la maquina carrusel, donde se lamina
la espuma segun los calibres que indique la programacion. El operario encargado
mide la altura del blogue y cubica la cantidad de laminas a cortar. De éste proceso
se obtienen laminas o pedazos de espuma sobrantes, generados por el método de
cubicaciéon de espuma en sus diferentes etapas. Generalmente de un laminado se
presentan una o dos laminas sobrantes que se van acumulando en inventario, y
aunque en cada programacion se descuenta las existencias, no existe un método
exacto para cuantificarlo en el momento justo, ademas el método de
almacenamiento dificulta la rotacion de laminas que se encuentren a nivel de piso.
También se observd que el inventario de laminas de colchon, sores, pedazos de
espumas, laminas de segunda y cueros inferiores que a diario se acumulan,

genera una reduccién del espacio en 60% del total disponible.

A continuacion se presenta una medicion de cantidad de sores por medida en
inventario, que corresponde a la observacion puntual de una semana en el mes de

Diciembre en el area corte.

Tabla 2. Inventario de laminas de sores en el area de corte.

MEDIDA REFERENCIA Total So.res
Ideal | Plus Suefio dorado | Fantaxy | por medida
100x190x12 24 74 22 10 130
120x190x12 49 49
140x190x12 37 310 347
140x190x18 2 2
Total Sores por referencia 63 433 22 10 528

Fuente: Proceso productivo del &rea de corte. Espumas Santander
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Figura 9. Almacenamiento de sores en el area de corte.

Fuente: Archivo Espumas Santander.

Cuando se termina de laminar la espuma, el operario de la maquina carrusel
requiere de ayuda del personal de empaque o el ascensorista para transportar las
laminas al siguiente puesto de trabajo; esta accidén implica una disminucién de
capacidad al proceso de laminado. Después en el proceso de empaque las
laminas se clasifican en laminas de primeras (laminas adicionales no programadas
resultante del método de cubicacion de los bloques) y de segundas (productos que

no cumplen con las especificaciones).

Figura 10. Almacenamiento de espuma de primera y segunda ubicada en los pasillos.

Fuente: Archivo Espumas Santander
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Teniendo en cuenta que el espacio en esta area es reducido y que aqui se retnen
las laminas de primeras y segundas sobrantes, se hace evidente la inconformidad
para el transporte y manipulacion de la espuma, lo que conlleva a demoras en la

entrega de pedidos y almacenamiento temporal de espuma en los pasillos.

4.4. DIAGNOSTICO DEL SISTEMA DE INVENTARIOS

El area de corte no posee un sistema de manejo y control de inventarios
adecuado, dado que actualmente se maneja de manera visual, sin formatos
estandarizados de entradas y salidas de productos. Ademas no cuenta con un
modelo de cantidades Optimas para las diferentes referencias de productos
impidiendo minimizar los costos de inventarios y aumentando la probabilidad de

pérdidas principalmente por deterioro del producto.

Actualmente los pedidos de materia prima (espuma y cassata), se realizan
analizando los pedidos y las cantidades existentes en el inventario, basandose en
el conocimiento de la demanda de meses anteriores y la experiencia en el

mercado del gerente de planta y los supervisores de las diferentes areas.

4.5. DIAGNOSTICO DE LA PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION

En el area se manejan dos programaciones, una para el area de confeccién
(lAminas para colchén y colchonetas) y otra para laminas de empaque. Los
pedidos de confeccidbn se obtienen de la programacion diaria y son llevados

directamente a corte, mientras que los pedidos de espuma laminada son recibidos
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de las diferentes fuentes por la oficina de servicio al cliente donde se consolidan,
revisan y aprueban, para luego ser llevados a corte (Ver Figura 11).

Figura 11. Formato de pedidos de espuma laminada para clientes externos.

Espumas
Santander S.A.5. ﬁ eopo [ pecpacho
Km 2 VIA A LA COSTA No. 1-95 - TELEFONO 6402028 9 ViNet FECHA PEDIDO DiA DIA DIA DA
email: info@espumassantander.com
BUCARAMANGA - COLOMBIA MES MES MES, MES
CODCUENTE | VENDEDOR] RAZON SOCIAL NIT.
) ) o No
FORMA DEPAGO DIRECCION GUDAD TELEFOND FACTURA | FACTURA FACTURA | FACTURA
CONTADRO DIAS
O 0 o

copico DESCRIPCION CANTIDAD. V. UNITARIO V. TOTAL

COMPRADOR REVISS CARTERA FLETES

empresa [ ] cuente [ ] soxvsox [ ]

Fuente: Division de gerencia comercial

Cuando los pedidos llegan al supervisor de corte para su respectiva programacion,
son digitados en una hoja de Excel, sin embargo no posee un método organizado
para que este proceso le permita tomar decisiones acerca de productos faltantes,
programacion de pedidos dobles o cantidad requerida de materia prima.

Antes de programar se realiza una pre-programacion para analizar las diferentes
variables que afectan la produccion y el cumplimiento de la misma. La pre-
programacién de colchén y colchoneta se recibe directamente del area de
confeccién descrita por referencia de colchon méas no por referencia de laminas, a
diferencia de la pre-programacion de espuma laminada la cual se realiza teniendo
en cuenta los pedidos ya digitados, clasificados segun la ciudad y densidad de las
laminas pedidas. Las pre-programaciones son aprobadas en la reunion diaria de
supervisores, a la cual asisten, la gerente de planta, los supervisores de
produccion, corte, confeccion, despachos y carpinteria-tapiceria. En esta reunién

se define y aprueba la cantidad total de colchones a producir, la cantidad de
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bloques a pedir y las cantidades faltantes para cumplir con las programaciones
para el dia siguiente, teniendo en cuenta las variables de capacidad de las areas
de despacho, confeccién y disponibilidad de espuma. Una vez aprobadas las pre-

programaciones estas se manejan independientemente:

e La programacion aprobada de colchén y colchoneta es entregada a la persona
encargada del ascensor quien traduce en cantidad de laminas por medida y
densidad; este proceso se realiza en un formato de forma manual y tarda
aproximadamente media hora. Después se verifica el inventario de laminas
disponibles de manera visual para descontar de la programacion las unidades
existentes. Posteriormente es entregada al operario de la maquina carrusel quien

da inicio al proceso productivo.

Fiqura 12. Transcripcion de la programacic’)n de confeccion a corte.

PROGRAMACION DE COLCHON
P CC |V |CUENTE PEDIDO| COD DESCRIPCION CANT| PLANILLA

AMORTIGUADOR
330012]140X 1901018 CDEALPLUS 10
PROGRAMACION ===
240004]120X 190 X024 CEVPERATORE PUS 10 :
1 ]1510] 4 [EDINSON MARTIN CANEDO ARCHILA_[184772]330016[1601X 130X 018 CIDEALPLUS 2
184772]180018[ 60X 130X 018 CNARANIA D23 2
2]LUCERREY MARINA RODRIGUEZ GARCIA| 185266 330006100 X 130022 CIDEAL PLUS 1
185286 330006] 100X 150X018 CDEALPLUS 8

2

3

1

2]2518

185286 |330012{ 140X 190X 018 C.IDEAL PLUS

185286(330012|140X 190X 022 CIDEAL PLUS

185287 ‘680003 140X 190 X 028 COLCHON ENCANTO DE MORFEQ
Fuente: Archivo de programacion de confeccion y Archivo del Ascensor de Corte. Espumas
Santander.

e La programacion aprobada de espuma laminada es estructurada y organizada
en la planilla de Excel y posteriormente es entregada al operario de la maquina

carrusel quien da inicio al proceso productivo.

El proceso productivo del area de corte da inicio un dia después de aprobadas las

programaciones.

59



Teniendo en cuenta datos histéricos de programacion de los meses de julio a
noviembre de 2014, se realiz6 un estimado de la participacion de cada producto
en las ventas de la empresa, clasificAndolos en laminas para empaque, laminas
para colchon y laminas para colchoneta, y se encontré que cada clasificacion tiene

una participacion de 43.68%, 44.25% y 12.08% respectivamente.

Tabla 3. Participacion de las densidades de espuma en la produccién en el area de corte
de julio a noviembre de 2014

PARTICIPACION EN PRODUCCION POR DENSIDAD DE LOS MESES DE JULIO A NOVIEMBRE DE 2014
s | Fe | poanwe | foeme | et oo ol
23 202728,10 26,902% 26,902% 53,53% 0,56% 45,90%
12 103674,89 13,758% 40,660% 0,00% 72,59% 27,41%
26 80507,32 10,683% 51,343% 3,37% 11,05% 85,58%
65 80301,38 10,656% 61,999% 100,00% 0,00% 0,00%
18 79243,62 10,516% 72,515% 43,34% 3,60% 53,06%
40 60755,84 8,062% 80,577% 99,88% 0,00% 0,12%
30 44898,78 5,958% 86,535% 41,70% 5,66% 52,64%
15 24626,73 3,268% 89,803% 0,00% 0,00% 100,00%
26 PENTA 22501,20 2,986% 92,789% 0,00% 0,00% 100,00%
20 20693,29 2,746% 95,535% 28,34% 1,51% 70,15%
16 12117,68 1,608% 97,143% 99,79% 0,00% 0,21%
20,5 11134,27 1,478% 98,621% 0,00% 0,00% 100,00%
90 10166,02 1,349% 99,970% 100,00% 0,00% 0,00%
55e f;;/t:ts;go 212,14 0,028% 99,998% 0,00% 0,00% 100,00%
130 15,60 0,002% 100,000% 0,00% 100,00% 0,00%
Total 753576,84 100,000% 44,25% 12,08% 43,68%

Fuente: Base de datos de programaciones de colchon, colchonetas y espuma laminada. Espumas

Santander
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Figura 13. Pareto de Kilogramos de espuma vendida de los meses de enero a julio de
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Fuente: Base de datos de programaciones de colchon, colchonetas y espuma laminada. Espumas
Santander.

Como se puede observar en la Tabla 3 y la Figura 13, las espumas de densidad
23, 12 y 26 representan el 50% de la produccién, mientras que la espuma visco-
elastica y la densidad 130 no alcanzan a representar el 1% de la produccién. En
conclusién el 40% de los productos representan el 80.58% de las produccion. Sin
embargo estos datos histéricos no son tenidos en cuenta al momento de
programar la produccion, puesto que ésta se realiza basandose en la cantidad de

pedidos y no en pronésticos de ventas.

Figura 14. Diagrama general de la planeacion y programacion de la produccién del area
de corte.
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Fuente: Entrevistas al supervisor del area de corte. Espumas Santander.

Entrega al
Area de confeccion

Dicho brevemente la programaciéon de la produccion en el area de corte se basa
en los pedidos, debido a que ésta no cuenta con un apropiado sistema de
prondsticos cuantitativos. Este proceso es realizado por el supervisor del area y

aprobado por la gerencia de planta.

4.5.1. Diagrama Causa Efecto

Para describir el problema en su complejidad, se utilizé la herramienta de analisis
del diagrama causa efecto que representa la relacién entre un efecto (problema) y
todas las posibles causas que lo ocasionan. Se realizé un circulo de calidad
compuesto por las personas directamente relacionadas con el proceso de
planeacion de la programacion, es decir los supervisores de las diferentes areas
de la empresa, la gerente de planta y las practicantes de Ingenieria Industrial,
donde cada uno expres6é su percepcion del problema y asigndé una valoraciéon
segun el nivel de importancia para llevar a cabo sus planes diarios de produccion.
En el ANEXO DANEXO D se describen los problemas percibidos por los

supervisores como resultado del circulo de calidad.
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Segun el promedio de valoracién por los supervisores el principal problema es la
ausencia de herramientas para el desarrollo de la planeacion, programacion y
control de la produccion en las diferentes areas de la empresa y la interrelacion de
las mismas. Esta metodologia permitio percibir los problemas presentados
especialmente en la seccion de corte y sus implicaciones con respecto a las

demas areas de la cadena de abastecimiento de la empresa.

Como se puede observar en el diagrama espina de pescado (Figura 15) el
proceso de planeacion de la produccion utilizado en corte no tiene en cuenta el
uso de pronésticos de demandas, inventarios de productos en proceso, cantidad
Optima de pedido, distribucién de planta entre otras.
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Figura 15. Diagrama causa efecto del principal problema percibido en corte.
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Fuente: Reunién circulos de calidad. Espumas Santander
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4.5.2. Control de la Produccion

La principal caracteristica de los productos de corte es su produccion flexible a
necesidad y medida de los clientes, dando como resultado una variacion en la
capacidad de la produccion, la cual debe ser actualizada. Otro motivo de la
variacion de capacidad es que no existe un flujo constante entre los procesos
debido a que se cuenta con diferentes tiempos de procesamiento segun la

especificacion del producto a cortar.

El control que presenta el area en sus diferentes procesos se basa en un informe
de tarea diaria, el cual es presentado en un formato que se debe llenar a mano. En
este informe diario el operario de cada proceso debe anotar el tipo de producto y
la cantidad producida durante su jornada laboral. El formato es suministrado a los
operarios por el supervisor de corte, y cuando no hay disponibilidad éste es
presentado en media hoja de papel, en ocasiones se extravia, no es legible e
incluso se registran cantidades incorrectas generando informacion erronea para
calculos de inventario y controles administrativos. Estos informes son utilizados
para extraer la informacion necesaria para determinar el indicador de cumplimiento
que lleva la gerencia de planta y a su vez es entregado a la encargada de la parte
contable del inventario quien solo los utiliza para archivar en una carpeta de

historicos.

Figura 16. Formato de tarea diaria area de Corte

Fuente: Registro formato de tarea diaria
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Ademas del informe de tarea diaria se registra un control de seguimiento a los
bloques de espuma, que consiste en verificar el estado del bloque en cuanto a
composiciones quimicas, densidad de la espuma y la cantidad de cueros de un
bloque con el fin de llevar control orientado al cumplimiento de los requisitos de la
calidad en la fabricacion de espuma flexible de poliuretano. Se realiza de manera
aleatoria y se debe llevar un registro de 25 seguimientos al mes. Este
procedimiento es realizado por el operario encargado de la maquina vertical, en
una planilla registra la condicion en que se encuentra el bloque. El supervisor
recibe el seguimiento realizado por el operario de la maquina vertical y debe llenar
un formato del sistema de gestidén de la calidad con el objetivo de verificar que los
bloques de espuma cumplan con las caracteristicas de la Norma Técnica
Colombiana 2019%.

#* INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMALIZACION Y CERTIFICACION. Materiales poliméricos
celulares flexibles. Espumas de poliuretano para aplicaciones en muebles, colchones y
colchonetas y otras. Especificaciones. NTC-2019. Bogota D.C: El instituto, 2008.
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5. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO EN EL AREA DE CORTE

Figura 17. Diagrama de flujo general del proceso corte de espuma

Y ™ - ™ - Y
Recepcion de Empaque de
bloques de Refilado de Laminado de espuma o envio
espumay espuma. espuma de laminas a
cassata. confeccidn

Fuente: Proceso general area de corte

5.1. RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

La materia prima de corte proviene del area de produccién® donde se producen
los bloques de espumas, de cassata y la espuma cilindrica. Estos elementos son
lanzados a la seccién de corte en un area demarcada. Por seguridad cuando un
bloque va a ser lanzado se hace sonar una alarma para indicar que el area

demarcada debe ser despejada.

5.2. REFILADO

El proceso de refilado depende del tipo del producto a refilar, razén por la cual se

divide en:

% El area de produccion se encuentra en el nivel superior del area de corte.
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5.2.1. Refilado de bloques de espuma

Los bloques provienen del almacenamiento de produccion, éstos son lanzados
segun el orden establecido por el operario de la maquina carrusel. Este proceso
consiste en cortar un bloque de espuma en varios pedazos segun la programacion
de corte de espuma y posteriormente se refila las capas laterales de los pedazos

llamadas “cueros”.

5.2.2. Refilado de Laminas (Cassatas y Recuperados)

Las ldminas de cassata y de recuperados provienen de los procesos de pega de
sores y arcoiris respectivamente. Este proceso consiste en cortar los bordes
laterales de las laminas de cassata, sores?® y laminas recuperadas®’ para obtener
una superficie uniforme. Al sobrante de este proceso también se le llama “cueros”

y son llevados en su totalidad a la maquina trituradora.

5.3. LAMINADO

El proceso de laminado depende del tipo de referencia de producto, razén por la

cual se divide en:

5.3.1. Laminado de bloques de espuma

El operario encargado del proceso recibe la programacion, transforma la cantidad
de laminas en bloques de espuma y solicita el lanzamiento de estos a produccion.
Los bloques son previamente lanzados y cortados en la maquina vertical, cuando
llegan a la maquina carrusel, el operario mide la altura de los bloques y con

respecto a esta informacion cubica la cantidad de laminas a cortar a un calibre

% Laminas para colchones resultantes de la pega de espuma y cassata en sus diferentes

combinaciones.
%" Laminas resultante de la pega de espuma de diferentes tamafios y densidades similares
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determinado teniendo en cuenta que aproximadamente 4 cm del pedazo son
cueros. Este proceso se realiza en la maquina carrusel la cual cuenta con la

capacidad de procesar entre 6 y 8 pedazos de bloques al tiempo.

5.3.2. Laminado de bloques de Cassata

El operario encargado recibe del ascensorista la cantidad de laminas a cortar,
revisa el inventario visualmente de laminas de cassata, descuenta y transforma los
datos en bloques, después solicita estos bloques a produccion. Cuando se montan
las cassatas a la maquina cassatera se mide la altura de los bloques para cubicar
la cantidad de ldminas en un calibre especifico que se obtienen del corte.

5.4. PERFILADO DE ESPUMA

Las laminas de espuma llegan del proceso de laminado de espuma en la maquina
carrusel. Este proceso consiste en darle forma de crestas a la espuma laminada,
después de su procesamiento la lamina es llamada antiescaras, esta espuma es
utilizada para la venta a clientes externos y para la fabricaciéon de colchones y
productos varios como almohadas. El operario encargado de este proceso es el
mismo pelador de cilindros, debido a que la demanda de esta espuma es
inestable.

5.5. REBORDEADO DE ESPUMA

Consiste en darle forma curva a los laterales de las laminas de espuma. El
encargado de este proceso es un operario del proceso de empaque, quien por

medio de la programacioén identifica las laminas que van rebordeadas.
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5.6. RECUPERADO DE ESPUMA

Este proceso consiste en recuperar la espuma que proviene de algunos
subprocesos del area de corte, disefiando laminas de espuma pegadas una
encima de otra, por ejemplo lamina arcoiris (ver Figura 18. Producto final de
recuperado). A este proceso llegan laminas procedentes del laminado de cabezas
y colas, de pedazos de espuma de primera y tapas del refilado de cilindros, los
encargados de este subproceso seleccionan la espuma que se puede recuperar y

el resto se envia a triturado.

Figura 18. Producto final de recuperado

Fuente: Archivo fotos Espumas Santander

5.7. PEGA DE ESPUMA

Los operarios encargados reciben producto en proceso del area de recuperado o
de la maquina cassatera. Este subproceso consiste en pegar laminas de espuma
y/o cassata para formar laminas combinadas de espuma-cassata utilizada en la

fabricacion de colchones.
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5.8. TRITURADO DE ESPUMA

Consiste en triturar el retal de espuma y cassata sobrantes de los subprocesos de
refilado y laminado. La espuma triturada es la materia prima para la producciéon de

cassatas

5.9. EMPAQUE DE ESPUMA LAMINADA

Este proceso consiste en empacar la espuma laminada proveniente de las
maquinas carruseles en bultos de 1,0 m de alto, para clientes externos, a medida
que se empaca se resalta en la programacion con el fin de llevar un control de
bultos empacados. Una vez empacados los bultos son llevados a la bodega donde
se almacenan temporalmente para su posterior distribucion. En este proceso se
clasifican las laminas generando dos inventarios, un inventario de laminas de
primera resultantes de laminas adicionales no programadas y un inventario de
laminas de segunda resultantes del estado del bloque®® o al descalibre de la

[Amina.

5.10. DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO

El proceso de despachar el producto terminado varia segun el cliente, para un
cliente externo, el area de despacho es la encargada de la distribucién del
producto, pero cuando es para un cliente interno (confeccion y tapiceria), el

ascensorista del area de corte es el encargado de entregar éste. El ascensorista

8 Lamina de segunda resultante del estado del bloque: se considera lamina de segunda cuando
las laminas se encuentran rotas, porozas, efc....
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lleva un control por cada ascensorado®® de la cantidades y referencias de
productos que se envian a las diferentes secciones, que productos son recibido y
que producto son devueltos por que no cumple con las especificaciones del

cliente.

? Término utilizado por los operarios de la empresa para los envios de ida y vuelta de los
productos mediante el ascensor de la seccién de corte.
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6.

6.1.

SITUACION INICIAL DEL AREA

6.1.1. Distribucion de planta

La distribucion de planta del 4rea de corte como se observa en

Cuenta con una superficie de 872 m? aproximadamente:

Figura 19. Distribucidon de planta area de corte Espumas Santander S.A.S

DESCRIPCION GENERAL DEL AREA DE CORTE

la Figura 19.

SANTANDER S.A.S

DISTRIBUCION DE PLANTA AREA DE CORTE ESPUMAS
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Fuente: Area de corte Espumas Santander S.A.S
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6.1.2. Numero de empleados

La empresa cuenta con una ndémina actual de 199 empleados directos distribuidos
en 3 departamentos, Gerencia administrativa, comercial y de produccion, de los
cuales 28 pertenecen al area de corte.

6.1.3. Horario de trabajo

En el area de corte se establecieron dos turnos para el procesamiento del corte de
espuma, de 6:00 am a 2:00 pm ingresa el turno encargado de procesar la
programacion de espuma laminada para empaque y el segundo de 10:00 pm a
6:00 am ingresa el turno encargado de procesar la espuma para colchén y
colchoneta. El supervisor del area labora de 6:00 am a 4:00 pm.

6.1.4. Productos

Los productos que se producen en el area de corte son los siguientes:

Espuma laminada: consiste en laminas de espumas que se utilizan como materia
prima para la confeccién de las diferentes lineas de producto ofrecidas por la
empresa y como producto terminado para clientes externos. La espuma se
clasifica en diferentes presentaciones segun la densidad deseada. Para cada
densidad existe un color segun la NTC 2019. Empezando con la blanca que es la
de menor densidad (N° 12) y terminando con la gris que es la de mayor densidad
(N° 40).

Espuma prensada o cassata: La espuma prensada o cassata se utiliza como
materia prima para la confeccion de colchones ortopédicos. La cassata se clasifica
por densidades, D-65, D-90 y D130 con colores naranja, azul y rojizo

respectivamente.
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Espuma continua: Rollo de espuma que resulta de laminar la espuma cilindrica.
Esta es utilizada como materia prima para la confeccion de forros de colchén. La

fabricacion de continuo se realiza en densidad 12 y 20.

Lamina arcoiris: La composicion de lamina arcoiris consta de pega de laminas
recuperadas que salen de cabezas y colas de bloques o ldminas de segunda que

salen del corte en las maquinas carrusel.

Lamina encanto de Morfeo: La composicion de lamina encanto de Morfeo consta
de 6 niveles. Nivel superior e inferior Emperatore densidad 40, segundo nivel
superior e inferior espuma densidad 23 y 2 niveles intermedios compuesto por
Emperatore en tiras formando canales.

6.1.5. Materias Primas
Las materias primas necesarias para el procesamiento de corte de espuma son

las siguientes:

e Espuma de poliuretano
e Espuma prensada o cassata

e Pegante Hotmell

6.1.6. Proveedores
El area de corte posee dos proveedores internos, el area de produccion suministra
la espuma de poliuretano y la espuma prensada o cassata en bloques, y el

departamento de almacén suministra pegante hotmell.
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6.1.7. Maquinaria

El &rea de corte cuenta con 13 maquinas disponibles para el procesamiento de

espuma.

Tabla 4. Maquinaria en el area de corte. Espumas Santander S.A.S.

Maquina Cantidad Identificacion Funcion
Cortadora vertical 3 Vertical N°1 Es utilizada para cortar blogues de espuma segun
semiautomatica X o los requerimientos de produccién. La espuma se
Vertical N°2 | coloca en la plataforma contra la pared de la
Vertical N°4 magquina, luego el brazo mévil corta la espuma.
Cortadora vertical 1 Vertical N°3 Es utilizada para cortar blogues de espuma seguin
manual los requerimientos de produccion. La espuma se
coloca en la plataforma movil la pared de la
magquina, se enciende la cuchilla y se procede a
mover la plataforma con la espuma de manera
manual para realizar el corte. En esta maquina se
realiza el corte de espuma para recuperar y el
refilado de ldminas recuperadas.

Cortadora 2 Carrusel N°1 Es utilizada para cortar los pedazos de espuma

Horizontal o en laminas de acuerdo al calibre especificado

“Carrusel” Carrusel N°2

Cassatera 1 Cassatera Es utilizada para laminar bloques de cassata
segun el calibre especificado.

Perforadora 1 Perforadora Principalmente se usa para hacer un agujero en el
centro de cilindros de espumas. Esta maquina se
utiliza en conjunto con la peladora de espuma
cilindrica para hacer rollos de espuma o
continuos.

Peladora 1 Peladora El maquina es utilizada para cortar cilindros de
espuma en ladminas contintas, permitiendo ser
enrolladas, formando asi rollos de espumas o
continuos.

Perfiladora 1 Perfiladora Se utiliza para hacer pequefios nddulos en la
espuma utilizada en la elaboracion de productos
antiescaras.

Rebordeadora 1 Rebordeadora |Esta maquina se utiliza para redondear las caras
laterales de las laminas de espumas para la
fabricacion de almohadas o cojines

Trituradora 2 Trituradora N°1 | Esta maquina utilizada para triturar el sobrante de

X N los bloques de espuma de los diferentes procesos
Trituradora N°2 | 4e |a seccién.
Plancha de 2 Plancha N°1 Se utiliza para sellar las bolsas plasticas en el
plastificado proceso de empaque de espumas
Plancha N°2
Olla de pegante 1 Olla de pegante |Esta maquina es utilizada para mantener en

Hotmell

estado liquido el pegante utilizado en el area de

138




Maquina

Cantidad

Identificacion

Funcién

pegado de laminas

Ascensor

Ascensor N°1

Se encarga de transportar las laminas de espuma

Ascensor N°2

del area de corte al area de confeccion
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7. ANALISIS DE LA CAPACIDAD

El andlisis de la capacidad se realizé teniendo en cuenta las referencias Pareto
descritas en la Tabla 3, dado que las tres lineas de productos a analizar (colchén,
colchoneta y espuma laminada) manejan un flujo de proceso similar, como se
puede observar en el ANEXO C. Para analizar la capacidad con que cuenta el

area, se realiz6 un estudio de tiempos de los procesos involucrados en ésta.

7.1. ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos se realizé con el fin estimar los tiempos estandares de las
diferentes actividades del proceso productivo, debido a que esta medicion del
trabajo permite establecer un punto de referencia sobre el rendimiento necesario
para una planeacion programacion y control de la produccion eficaz. Para el
estudio de tiempo se utilizaron las referencias Pareto descritas en el diagnéstico

(Ver numeral 4.5).

Al iniciar el proyecto el area de corte contaba con registro de tiempos tomados a
diferentes procesos, sin embargo no conocia la capacidad de produccién del area,
lo que generaba una inadecuada planeacién y programaciéon de la produccion

provocando despilfarros que se traducen en pérdidas para la empresa.

Analizando lo anterior la gerencia de planta vio la necesidad de realizar un estudio
de tiempos con el fin de organizar el area, se cronometraron las actividades
involucradas en los procesos de fabricacion de laminas para empaque y laminas
para colchén. Después identificar las actividades a cronometrar se realizé la

seleccién de los trabajadores y la elaboracién de los formatos para el registro de
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los tiempos. A continuacion se muestra la metodologia aplicada en el desarrollo
del estudio:

e Eleccion de los operarios: se selecciond a los operarios considerados
trabajadores normales.

e Elaboracion de los formatos para el registro de los tiempos: para esta
etapa se disefiaron los formatos de registro para la recoleccion de premuestras y
muestras. (Ver 0).

e Division de las actividades en elementos: se dividieron las diferentes
actividades a cronometrar en elementos. Estas divisiones se hicieron basadas en

movimiento del operario con caracteristicas similares.

e Seleccion del equipo a utilizar en latoma de tiempos: para la realizacion del
estudio de tiempo se utilizaron dos crondmetros electronicos con precision de

milisegundos, camaras digitales, celulares con camara y un computador de mesa.

e Técnica de estudio: para cada uno de los procesos se tomaron 8 premuestras
sin dividir las diferentes actividades en elementos. Los tiempos obtenidos fueron
utilizados para calcular estadisticamente la cantidad de observaciones necesarias
para determinas el tiempo estandar de cada operacion. Una vez determinada la
cantidad de observaciones se realizd la toma de tiempo y registrar los datos

obtenidos en su respectivo formato.

e Método de toma de datos: para el estudio de tiempos se utilizaron los

métodos de registro de tiempo continuo y de vuelta a cero.
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7.1.1. Célculo de la cantidad de muestras a tomar
Para el célculo de ciclos se utilizé una distribucién normal, debida a que el niumero

de las premuestra no superaron los 30 datos, utilizando la siguiente ecuacion:

(S*Z%,n—l)z
N = 8—2

Dénde:

¢ N: numero de observaciones necesarias para el calculo del tiempo estandar.

e S: desviacion estandar de los tiempos tomados de la premuestra.

¢ a: Nivel de confianza deseado para el tiempo estandar. Se escogié un nivel de
confianza (1-a) del 95%, siendo este el porcentaje de aceptacion para estimar el
tiempo estandar.

e Z: es el valor en tabla de la distribucion normal asignado al nivel de confianza a
seleccionado segun los grados de libertad correspondientes para el tamafio de la
premuestra.

e e: el margen de error deseado expresado en unidades de tiempo. Se escogid

un error muestral (e) del 5%.”°

Para cada proceso se hizo el reemplazo de los respectivos datos en la ecuacion,
obteniendo asi el tamafio de la muestra (N) para cada uno de éstos. Para éste
calculo solo se tuvo en cuenta el tiempo observado sin la valoracion y sin la
adicion de suplementos. A continuacion se presenta el tamafio de la muestra para

cada uno de los procesos.

% ORTIZ, P, RAUL, Néstor. Analisis y mejoramiento de los procesos en la empresa. Bucaramanga.
Editorial Publicaciones UIS, 1999. p 143.
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Tabla 5. Seleccidn de operarios, promedio de premuestras y cantidad de ciclos a tomar.

PREMUESTRAS Y CALCULO DE CANTIDAD DE MUESTRAS

. Nivel de Distribucion
- 0,
Grados de Libertad (n-1) 7 confianza 95% normal a/2 1,96
) o S~ -~
8 o_ 2 5 |283| .8| Namerode
[*] - QO Q| . () c — o + .
Procesos = T o9 Operario £ = ] 2 | £ 2 |Observaciones
5 8°%8 ° |gms|Us (N)
o o aus =
Recepcion de materias primas 1 No Aplica 7,95 0,46 0,40 5
Refilado de bloques de espuma 1 Javier Carrillo 11,23 1,14 0,56 15
Refilado de Laminas (Cassatas y 1 Carlos Mecon 7.86 0.80 0.39 15
Recuperados)
Laminado de bloques de espuma 1 Campo Jiménez | 48,03 2,88 2,40 5
Laminado de bloques de Cassata 1 Daniel Oliveros | 28,60 2,00 1,43 7
Recuperado de espuma (Armado > Fredy Rpjas / 6.71 0,62 0.34 13
de arcaoiris) Rubén
Pega de espuma (Sores) 2 Pedro Mufioz/ 8,67 0,76 0,43 11
. Martin Vera /
Empaque de espuma laminada 2 Victor Toloza 4,45 0,33 0,22 8

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espuma Santander

Calculado el numero de observaciones se realizé la toma de tiempos y el registro
de la informacién obtenida en el formato correspondiente. Para ello se utilizaron

cronémetros, camara de celulares y computadores portatiles.

Para el calculo del tiempo normal, la valoracion de los elementos se realizo
porcentualmente, donde 100% es un ritmo normal de trabajo, los valores menores
de 100% es un ritmo lento de trabajo y valores mayores que 100% es un ritmo
rapido de trabajo. Para la asignacion de suplementos, se trabajé en conjunto con
la gerencia de planta tomando como guia la tabla estipulada por la Oficina
Internacional de Trabajo (OIT) (Ver ANEXO F). Una vez asignado los suplementos

se calculd los tiempos asignados para cada operacion.

Finalmente para el célculo de los tiempos estandar se asigné una contingencia de
1,5%, este valor fue estipulado por la gerencia planta. En la siguiente tabla se

muestra el resumen de los tiempos estandar:
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Tabla 6. Tiempos estandar de los procesos productivos del area de corte.

PROCESOS TIEMPOS ESTANDAR/UNIDAD (minutos)
Recepcion de materias primas 9,29
Refilado de bloques de espuma 14,82
Refilado de Laminas (Cassatas y Recuperados) 7,22
Laminado de bloques de espuma (3 bloques) 50,89
Laminado de bloques de Cassata (2 bloques) 30,26
Recuperado de espuma (Armado de arcoiris) 7,50
Pega de espuma (Sores) 10,50
Empague de espuma laminada 4,71

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espuma Santander

7.2.  ANALISIS DE CAPACIDAD

Para cualquier empresa es de vital importancia conocer la capacidad de su
proceso de fabricacion, pue ésta informacion le sirve como apoyo a la toma de
decisiones con lo que respecta a la programacion de produccion. El area de corte
no es la excepcién, dado que actualmente busca abrirse a mas mercados a nivel
nacional e internacional, por lo que es de vital importancia conocer la capacidad

para asi tomar decisiones acertadamente.

Para realizar el andlisis de la capacidad instalada del area se tuvo presente, los
tiempos ociosos, tiempos estandar y el tiempo de alistamiento de las operaciones.
Los tiempos de operacién de cada proceso se encuentran descritos en la Tabla 6.
Se decidio hallar la capacidad por operacion y no la capacidad global debido a que
esta varia significativamente dependiendo de la dimensiones del producto en cada

proceso.
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7.2.1. Andlisis de capacidad disponible

La capacidad disponible hace referencia al volumen de produccion real de un
proceso, que se ve afectada por las horas de operacion, el tiempo de preparacion
de maquinas, revisiones de calidad, tiempos ociosos y la eficiencia de los

trabajadores.

El &rea de corte opera durante dos turnos diarios de lunes a sébado, de 6:00 am a
2:00 pm ingresa el turno encargado de procesar la programacion de espuma
laminada para empaque y el segundo de 10:00 pm a 6:00 am el turno encargado
de procesar la espuma para colchon y colchoneta. Ademéas cada primer dia del
mes no se realiza programacion, a causa de la jornada de limpieza, mantenimiento
e inventario general del area. Los operarios del area cuentan con un descanso de
15 minutos en cada turno (mafiana y noche). El tiempo de alistamiento asignado
es de 15 minutos al iniciar el turno. En la siguiente tabla se muestran los tiempos

de operacion por turno en el area de corte:

Tabla 7. Tiempo de operacion por turno en el area de corte

TIEMPO DE OPERACION POR TURNO HORAS | MINUTOS
TIEMPO DISPONIBLE 8 480
TIEMPO DE NO OPERACIONES 0,5 30
Descanso 0,3 15
Alistamiento de la maquina y aseo del puesto de trabajo | 0,3 15
TIEMPO DE OPERACIONES 7,5 450

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S.

De lo anterior se puede decir que el tiempo disponible mensual es:

Capacidad 450 minutos 2 turnos 25dias 22500 minutos
= * * =
disponible Turno dia mes mes

mensual
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En la siguiente tabla se muestra la capacidad disponible por proceso:

Tabla 8. Capacidad disponible por procesos en el area de corte.

Tiempos Unidades Puestos Capacidad | Capacidad
Procesos Estandar |Procesadas | Disponibles | Por Turno Por Mes
(Minutos) (Unidades) | (Unidades)
Recepcion de materias primas 9,29 1 Bloque 1 48,44 2421,96
Refilado de bloques de espuma 14,82 1 Bloque 2 60,73 3036,44
Refilado de Laminas (Cassatas y 722 1 Cassata 1 62.33 3116,34
Recuperados)
Laminado de bloques de espuma (3 50,89 3 Bloques 5 53.06 265278
Blogues)
Laminado de bloques de Cassata (2 3026 2 Blogques 1 29,74 148711
bloques)
Recuperado de espuma (Armado de 7,50 1 lamina 1 60,00 3000,00
arcoiris)
Pega de espuma (Sores) 10,50 1 lamina 1 42,86 2142,86
Empaque de espuma laminada 4,71 1 bultos 2 191,08 9554,14

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S.

El recurso restrictivo de capacidad disponible del area segun el analisis realizado
es el proceso de laminado de bloques de cassata, sin embargo las capacidades
de cada proceso dependen de las dimensiones del producto final, las condiciones
de los bloques de espuma y/o cassata y el espacio disponible; razén por la cual el

recurso restrictivo de capacidad es variable segun las necesidades de produccion.

7.2.2. Andlisis de capacidad Instalada

La capacidad instalada hace referencia al volumen de produccién que se podria
obtener operando 24 horas al dia. Este es un concepto tedrico dado que
dificilmente se alcanzaran estas condiciones en la practica, pero que puede ser util
al momento de decidir aumentar o ampliar la produccién. El horario de trabajo para

operar 24 horas en el area de corte es el siguiente:
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Tabla 9. Horario Normal y extendido del area de corte de Espuma Santander.
Horario Turno 1 Turno 2

Normal 6:00 am — 2:00pm | 6:00 pm — 10:00pm
Extendido 2:00 pm — 6:00pm 10:00 pm — 6:00am
Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S.

El primer dia del mes no se realiza programacién, a causa de la jornada de
limpieza, mantenimiento e inventario general del area. Los operarios del area
cuentan con un descanso de 15 minutos en cada turno (mafiana y noche) en su
horario normal y un descanso de 30 minutos en su horario extendido. El tiempo de
alistamiento asignado es de 15 minutos al iniciar el turno. En la siguiente tabla se

muestran los tiempos de operacion por turno extendido en el area de corte:

Tabla 10. Tiempo de operacion por turno extendido en el area de corte

TIEMPO DE OPERACION POR TURNO

HORAS | MINUTOS
TIEMPO DISPONIBLE (Horario normal mas horario extendido) 12 720
TIEMPO DE NO OPERACIONES 1 60

Descanso (Horario Normal) 0,3 15

Descanso (Horario Extendido) 0,5 30

Alistamiento de la maquina y aseo del puesto de trabajo 0,3 15
TIEMPO DE OPERACIONES 11 660

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S

De lo anterior se puede decir que el tiempo disponible mensual es:

Capacidad 660 minutos 2 turnos 25dias 33000 minutos
= * E3 =
disponible Turno dia mes mes

mensual

En la siguiente tabla se muestra la capacidad disponible por proceso:
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Tabla 11. Capacidad instalada por procesos en el area de corte.

Tiempos Unidades PUEStOS Capacidad | Capacidad
Procesos Estandar Procesadas | Disponibles Por Turno Por Mes
(Minutos) P (Unidades) | (Unidades)
Recepciéon de materias primas 9,29 1 Bloque 1 71,04 3552,21
Refilado de bloques de espuma 14,82 1 Bloque 2 89,07 4453,44
Refilado de Laminas (Cassatas y 722 1 Cassata 1 91,41 457064
Recuperados)
Laminado de bloques de espuma (3 50.89 3 Bloques > 7781 3890,74
Blogues)
Laminado de bloques de Cassata (2 30,26 2 Bloques 1 43,62 218110
blogues)
Recuperado de espuma (Armado de 7,50 1 lamina 1 88,00 4400,00
arcoiris)
Pega de espuma (Sores) 10,50 1 lamina 1 62,86 3142,86
Empaque de espuma laminada 4,71 1 bultos 2 280,25 14012,74

Fuente: Proceso productivo del &rea de corte de Espumas Santander S.A.S

7.3. OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES DEL ANALISIS DE CAPACIDAD

e EIl proceso de recepcion de materias primas se realiza al iniciar el turno, y solo

se lanzan las cantidades de bloques solicitadas por el supervisor del area de corte.

e El proceso de refilado de bloques de espuma y el proceso de empaque, se ven
afectados por el tiempo de ciclo del proceso de laminado de bloque y el transporte

de materia prima y producto en proceso del area.

e El proceso de refilado de ldminas de cassata depende de las condiciones de los
bordes de los bloques de cassata, por lo cual en ocasiones solo se refila uno o dos
lados, e incluso se llega a omitir este proceso. Se puede llegar a refilar

simultdneamente de 2 a 4 cassatas.

e Los procesos de laminado de bloques de espuma y cassata, son procesos muy
variables, que dependen del calibre de la lamina a cortar, razon por la cual se

toma como unidad de medida las entradas (bloques procesados) y no las salidas
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(espuma laminada), ademas se deba aclarar que por ciclo se pueden procesar de
uno a seis bloques de espuma y dos bloques de cassata simultdneamente segun

las necesidades de produccion.

e Los procesos de recuperado de espuma y pega de sores dependen de las

cantidades de laminas a pegar y el estado de las misma.

149



8. SISTEMA DE PRONOSTICO DE DEMANDA

“Los prondsticos son vitales para toda organizacién de negocios, asi como para
cualquier decision importante de la gerencia. ElI prondstico es la base de la
planeacion corporativa a largo plazo. En las areas funcionales de finanzas y
contabilidad, los prondsticos proporcionan el fundamento para la planeacion de
presupuestos y el control de costos. El personal de produccion y operaciones
utiliza los pronosticos para tomar decisiones peridédicas que comprenden la
seleccién de procesos, la planeacion de las capacidades y la distribucién de las
instalaciones, asi como para tomar decisiones continuas acerca de la planeacion

de la produccién, la programacién y el inventario.”*.

En el area de corte se maneja diferentes productos con demandas independientes
entre si, por lo que se decidié analizar el comportamiento de cada tipo de producto
clasificandolo en tres grandes grupos, colchon, colchoneta y espuma laminada.
Inicialmente se analizaron los datos historicos de Marzo del 2013 a diciembre del
2014 mediante el software STATGRAPHICS Centurion con el fin de determinar el
modelo de prondstico que mejor se ajuste a los datos (Ver ANEXO GANEXO H).
Para la seleccion del modelo se utilizé los siguientes métodos de supervision y

control.

e Desviacién Absoluta Media (MAD): “mide la dispersion de un valor
observado en relacién con un valor esperado. La MAD se calcula utilizando las
diferencias entre la demanda real y la demanda pronosticada sin importar el signo.
Es igual a la suma de las desviaciones absolutas dividida entre el niumero de

puntos de datos o, en forma de ecuacion:

81 CHASE, Richard B.; AQUILANO, Nicholas J.; JACOBS, F. Robert. Administracién de produccion y

operaciones: produccion y cadena de suministros.12 ed. México D.F: McGraw-Hill Interamericana, 2009. 468 p.
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Donde

t = Numero del periodo

A = Demanda real para el periodo

F = Demanda pronosticada para el periodo

n = NUumero total de periodos

| | = Simbolo utilizado para indicar el valor absoluto sin tomar en cuenta los signos

positivos y negativos”®?

e Error Porcentual Medio (MAPE): es un indicador del desempefio del
pronéstico de demanda que mide el tamafio del error (absoluto) en términos
porcentuales. La formula para el célculo del MAPE o Error Porcentual Absoluto

Medio es:

. |At—Ft|

i=17 [At]
MAD = i

8.1. SELECCION DEL MODELO DE PRONOSTICO A UTILIZAR

8.1.1. Espuma laminada
La informacién que se presenta en la siguiente figura corresponde a los datos de
ventas mensuales del Marzo de 2013 a Diciembre de 2014 (ver ANEXO H).

% CHASE, Richard B.; AQUILANO, Nicholas J.; JACOBS, F. Robert. Administracion de produccion y

operaciones: produccién y cadena de suministros.12ed. México D.F:McGraw-Hill Interamericana, 2009. 481 p.
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Figura 20. Ventas mensuales de espuma laminada (Marzo 2013 - Diciembre 2014)
Ventas Mensuales - Espuma laminada
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Fuente: Historico de ventas Espumas Santander S.A.S

Utilizando el software STATGRAPHICS Centurion se analizé el comportamiento
de ventas mensuales con diferentes modelos matematicos, obteniendo los

siguientes resultados:

Tabla 12. Analisis de prondsticos de la linea espuma laminada

MODELO MAD MAPE
Media constante = 55846,0 14517,1 40,8003
Tendencia lineal = 40683,2 + 1318,51 t 127745 33,9592
Tendencia exponencial = exp(10,4855 + 0,0316511 t) 13478,8 32,5097
Promedio movil simple de 2 términos 153235 42,8534
Suavizacion exponencial simple con alfa = 0,0989 15159,8 40,3168
Suavizacion exp. De Holt con alfa = 0,1906 y beta = 0,1232 14716,3 41,6386

Fuente: STATGRAPHICS Centurion

El modelo de pronéstico seleccionado fue el que presentara el menor MAPE, dado
que es el indicador mas acertado pues mide el tamafio del error en términos
porcentuales, para este analisis es la tendencia exponencial con un MAPE de
32,5097. En la siguiente grafica se muestra el comportamiento de las ventas
mensuales comparado con los resultados del prondstico del modelo de tendencia
exponencial, ademas del prondstico realizado para los siguientes seis meses de

produccion:
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Figura 21. Comparativo del modelo de prondstico utilizado con las ventas reales.
Pronéstico Espuma Laminada
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Fuente: STATGRAPHICS Centurion

8.1.2. Colchon
La informacion que se presenta en la siguiente figura corresponde a los datos de
ventas mensuales del Marzo de 2013 a Noviembre de 2014 (ver ANEXO H).

Figura 22. Ventas mensuales de colchén (Marzo 2013 - Noviembre 2014)
Ventas Mensuales - Colchdn
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Fuente: Histoérico de ventas Espumas Santander S.A.S

Utilizando el software STATGRAPHICS Centurion se analizé el comportamiento
de ventas mensuales con diferentes modelos matematicos, obteniendo los

siguientes resultados:
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Tabla 13. Analisis de pronésticos de la linea colchén

MODELO MAD MAPE
Media constante = 7693,38 1050,66 13,511
Tendencia lineal = 6991,5 + 63,8078 t 1012,89 12,7729
Tendencia exponencial = exp(8,83312 + 0,00912424 t) 992 12,3085
Promedio movil simple de 2 términos 1117,45 13,8306
Suavizacion exponencial simple con alfa = 0,6847 1023,72 12,8267
Suavizacion exp. De Holt con alfa = 0,7427 y beta = 0,0258 1103,8 14,0943

Fuente:

STATGRAPHICS Centurion

El modelo de prondstico seleccionado fue el que presentara el menor MAPE, dado

que es el indicador mas acertado pues mide el tamafio del error en términos

porcentuales, para este analisis es la tendencia exponencial con un MAPE de

12,3085. En la siguiente grafica se muestra el comportamiento de las ventas

mensuales comparado con los resultados del prondstico del modelo de tendencia

exponencial, ademas del prondstico realizado para los siguientes doce meses de

produccion:

Figura 23. Comparativo del modelo de prondstico utilizado con las ventas reales.
Prondstico Colchdn
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8.1.3. Colchoneta
La informacion que se presenta en la siguiente figura corresponde a los datos de

ventas mensuales del noviembre de 2013 a noviembre de 2014 (ver ANEXO H).

Figura 24. Ventas mensuales de colchdn (noviembre 2013 - noviembre 2014)
Ventas Mensuales - Colchoneta

8000
é 7000 /\ o~ P
S 6000 —~ / N\ i N /
£ so000 ~7
o 4000
=
£ 3000
£ 2000
1000
o
& & o o o ™ o o o o & & <
§§g5 ,Ssk & & 2 & ‘§§$ §§& ng =8 €§$~ S §§g5
G & < & < RO > [y &
B\ K, < ) (&) SN
S B S

Fuente: Historico de ventas Espumas Santander S.A.S

Utilizando el software STATGRAPHICS Centurion se analizé el comportamiento
de ventas mensuales con diferentes modelos matematicos, obteniendo los

siguientes resultados:

Tabla 14. Analisis de prondsticos de la linea colchén

MODELO MAD MAPE
Media constante = 6103,46 758,793 12,3005
Tendencia lineal = 6280,66 + -11,8132 t 758,793 12,2843
Tendencia exponencial = exp(8,74639 + -0,00269758 t) 733,871 11,7397
Promedio mavil simple de 2 términos 1106,23 17,5115
Suavizacion exponencial simple con alfa=0,1116 872,537 14,4172
Suavizacion exp. De Holt con alfa = 0,3194 y beta = 0,2214 855,758 13,2519

Fuente: STATGRAPHICS Centurion

El modelo de prondstico seleccionado fue el que presentara el menor MAPE, dado

que es el indicador mas acertado pues mide el tamafio del error en términos
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porcentuales, para este analisis es la tendencia exponencial con un MAPE de
11,7397. En la siguiente grafica se muestra el comportamiento de las ventas
mensuales comparado con los resultados del prondstico del modelo de tendencia
exponencial, ademas del prondstico realizado para los siguientes doce meses de

produccion:

Figura 25. Comparativo del modelo de prondstico utilizado con las ventas reales.
Prondstico Colchoneta
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Fuente: STATGRAPHICS Centurion

Una vez realizado los prondsticos de ventas para los siguientes meses de cada
linea de producto, la empresa podra utilizarlo como base para una planeacién y
control de la produccion eficaz, proponiendo modelos que permitan una reduccion
de inventarios y mejor aprovechamiento de los recursos de la empresa. Sin
embargo una vez transcurridos los meses de proyecciéon planteados, la empresa
necesitara actualizar estos prondsticos, razon por la cual se plante6 el disefio de
una herramienta ofimética actulizable que le facillitard a la empresa la realizacion
de prondsticos futuros. La herramienta fue disefiada en Excel con el fin de generar
una interfaz amigable con el usuario y accesible para todos los usuarios en los

diferentes equipos de la empresa.
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8.2. DISENO HERRAMIENTA PRONOSTICOS

Debido a la necesidad de conocer el comportamiento de ventas futuras se cre6
una herramienta de prondstico que permite calcular el estimado de las ventas para
los siguientes seis meses después de la ultima fecha ingresada. El usuario tendra
acceso a 3 mobdulos principales donde podrd encontrar un histérico de las
estadisticas de ventas, un modulo de recomendacion de prondstico y el médulo de
calculos y graficas de los diferentes modelos de prondsticos disponibles en la
herramienta. Esta herramienta de prondsticos debe ser alimentada con la

informacion de ventas por referencia de producto mensualmente.

La herramienta fue realizada en Excel, mediante el uso de formulas e
hipervinculos, obteniendo como producto final una herramienta de prondstico con

las siguientes caracteristicas:

e Menu de Inicio: muestra al usuario las diferentes opciones que posee la
herramienta, permitiéndole seleccionar la seccion del programa que éste desea

ejecutar.

Figura 26. Menu Inicio Prondsticos area de Corte

Espumas PRONOSTICOS
Santander S.A.5. AREA DE CORTE

| PRONOSTICOS

| ESTADISTICAS DE VENTA

|VER PROMNOSTICO RECOMEMNDADO

|PR°MEDI° MOWVIL 2

| PROMEDIO MOWVIL 4

| REGRESION LINEAL

| SUAVIZACION EXPOMNEMNCIAL

|
|PRDMEDIQ MOWVIL 3 |
|
|
|
|

|SUAVIZACI6N EXPOMNENCIAL DOBLE

Fuente: Herramienta de prondsticos Espumas Santander S.A.S.
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e Modulo estadisticas de ventas: permite almacenar los diferentes datos de las

estadisticas de venta para posteriormente ser analizadas. Este modulo se

compone de 3 secciones, linea de colchones, colchonetas y espuma laminada. La

herramienta tiene la capacidad de ingresar y almacenar los datos de ventas de

hasta 48 meses para realizar el analisis de prondsticos.

Figura 27. Modulo estadisticas de ventas de colchdn, colchoneta y espuma laminada.

5
@ Espumas estapismicas] £ 2% o 9 3 = Z 022 o0m o3 o0om % 0% % 0% %03 o= 3 o= %03
Santander S.AS. A & 5 o z s B3 3 : s A : o = I s & w3
DE VENTAS coLcHON| 3 5 0f 5 3z H g 8 5 F 5 % & I
&
cop REFERENCIA DE COLCHON COLCHON 6.014 6940 6410 6.103 8179 7.037 5921 7.453 8195 11460 10.148 9.199 8070 6578 7.413 6742 9.238 7.523 7.171 7.677 8.090
ANATOMICO UND 10
42 BEST BUY PILLOW UND 169 47 6 35 56 7 92 37 84 79 72 63 51 58 52 72 58 56 60 63
17 C-26 PILLOW UND 6 12 33 20 15 24 51 47 54 56 51 45 36 41 37 51 42 40 43 45
23 C-30 ARCOIRIS UND 2 23 25 23 20 16 18 17 23 13 18 13 20
13 C-30 ONE FACE UND 1 2
2
Espumas S mom o3 o=z o= s o3 oz o= % o= % o=
@ Sovandr S, ESTADISTICAS & I3 3 o3 % ¥ O+ ¥ OTo& o3z 3
DEVENTASCOLCHONETA 3 ¢ 5 ¢ = & 3§ § 5 = & § % &
&
felela] REFERENCIA DE COLCHONETA CTA 6844 5028 5770 5.180 7.976 5690 5425 5538 7.129 5951 5.800 4717 7.397
CTA LISA SR D-26 UND 2342 352 1217 1096 1682 1200 1144 1168 1503 1255 1226 994 1560
CTA POPULAR NUEWA CON RIBETE UND 2323 1958 1939 1736 2677 1507 1818 1856 2389 1994 1944 1581 2479
CTA NUEWA RIBETE (MEDIDAS ESPECIALES) UND 1345 1485 1278 1147 1767 1260 1202 1230 1579 1323 1285 1045 1639
CTA POPULAR LISA SIN RIBETE UND 543 984 689 619 953 680 648 662 852 711 693 568 884
CTA LISA SR D-18 UND 101 126 102 92 141 101 96 98 131 105 103 83 131

Fuente: Herramienta de prondésticos Espumas Santander S.A.S.

e Mddulos de Prondsticos: este modulo esta conformado por seis hojas de

calculo donde se realizan las operaciones de los diferentes modelos de

pronésticos disponibles en la herramienta, graficos y célculo de indicadores de

control de los modelos.

Figura 28. Prondstico promedio mavil 2 y gréfico del prondstico
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Fuente: Herramienta de prondsticos Espumas Santander S.A.S.

e MoOdulo Pronoésticos recomendados: en este moédulo se encuentra el
resumen de los prondsticos simulados para cada linea, obteniendo como resultado
final el prondstico recomendado, el cual corresponde al que presente el menor

MAPE validado estadisticamente en el numeral 8.1.

Figura 29. Médulo pronésticos recomendados.

Espumas REGRESION SUAVIZACION 2V EALION PRONOSTICO A
Santander S.AS, [PROM.MOVIL2 PROM.MOVILS PROM.MOVILA = o 5 oo Expgg;lqm MAPEMIN RECOMENDADO VER TIPO DE PRONOSTICO
RECM 1486,625 1513,392 1624451 1416,630 1489,501 1625,260 PROM. MOVIL2
CoLEHON |——— L . WA 0 038 1 0,120 | REGRESION LINEAL Prow oL
MAD 1117474 1120,536 1221,059 978,609 1000,143 25,000 PROM. MOVIL4
MAPE 0,138 0,136 0,143 0,120 0123 0,142 REGRESION LINEAL ‘
RECM 1320,284 1308,050 1076,436 908,835 1080,186 1035,480 SUAVIZACION EXPONENCIAL
COLCHONETA 15 0,364 1314 12% -0,001 -1538 0,000 0123 | REGRESION LINEAL SUAVIZACION EXPONENCIAL DOBLE|
MAD 1106,273 1120,100 878,000 758,811 863,692 917,145
MAPE 0175 0,180 0,139 0,123 0,141 0,153
RECM 20882,116 17633,800 15304870 16893811 25522729 21927245 REGRESAR INCIO
ESPUMA S 1,928 2938 721 1,71 15,269 -3,686 0222 | PROM. MOVIL4
LAMINADA MAD 15323,440 13996,358 120711 1977455 2065103 14207711 |
MAPE 0,429 0,365 0,222 0,340 0,361 0,324

NOTA: El prondstico recomendado es el que tiene el minimo error validado estadisticamente (MAPE MIN).

Fuente: Herramienta de pronésticos Espumas Santander S.A.S.

e Pronédstico recomendado: en este médulo se puede observar el informe final
del prondstico recomendado con su respectivo grafico del semestre posterior a la

ultima fecha de ventas registrada en estadisticas de ventas.
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Figura 30. Ejemplo médulo de prondstico recomendado —Suavizacion exponencial.
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Fuente: Herramienta de prondésticos Espumas Santander S.A.S.

8.3.IMPLEMENTACION DE LA HERRAMIENTA

La instalacion del archivo de la herramienta se hizo ubicando a éste en una
carpeta de la red local (z: “S-ES-BD-01(10.10.200.11)"), la cual esta disponible
para todos los equipos de la empresa. Se recomienda utilizar el paquete de
Microsoft Excel 2010. Terminada esta tarea, se realiz6 una capacitacién del
software. La frecuencia de uso de ésta herramienta depende de la necesidad del

usuario.

8.3.1. Capacitacion alos usuarios

La capacitacion se realizé de manera personal a la Gerencia de planta y los
supervisores de las diferentes areas de la empresa. Adicionalmente se creé un
manual de usuario de la herramienta donde se explica la forma y uso de ésta (Ver
ANEXO 1).
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9. SISTEMA DE INVENTARIOS

El &rea de corte es un eslabon muy importante en la cadena de suministros de la
empresa de Espumas Santander S.A.S, razon por la cual se ha propuesto ofrecer
a sus clientes productos de calidad a un menor costo. Para esto se ha analizado
una propuesta para el manejo de inventarios, que le permita lograr este propdsito
adquiriendo flexibilidad en su sistema productivo.

Teniendo en cuenta que el area de corte realiza una producciéon bajo pedido en las
lineas de producto analizadas en este proyecto, es decir, se produce lo que se
necesita cuando se necesita; no se manejan inventarios definidos en el area, sin
embargo por las caracteristicas de la produccién de espuma, y el almacenamiento
en el area de produccién se hace necesario mantener y controlar determinada
cantidad de inventario, razon por la cual el sistema de inventario propuesto se

baso en la materia prima principal de corte que es la espuma.

9.1. ANALISIS DEL INVENTARIO DE MATERIAS PRIMAS

9.1.1. Falencias del proceso de inventario

e Los procedimientos de solicitud y entrega de materia prima no son
documentados adecuadamente. Las solicitudes se realizan en memo, a pesar de
la existencia de formatos asignados.

¢ No existe una adecuada distribucion de los blogues de espuma y cassata que
faciliten la entrega de los mismos.

e Desconocimiento de la cantidad exacta de bloque entregados diariamente.
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9.1.2. Acciones correctivas

e Se retomo e implemento el uso de formatos de solicitud y entrega de materias
primas (ver ANEXO M).

e Se acondicion6 un espacio cerca del area de lanzamiento para ubicar y
localizar facilmente los bloques solicitados para la produccion.

e Se disefid una herramienta ofimatica para llevar un control del inventario de

materia prima basado en los codigos de trazabilidad de cada bloque.
9.2. HERRAMIENTA SISTEMA INVENTARIOS DE PRODUCCION

Con el desarrollo de esta herramienta se busca automatizar los procesos de
gestién de inventarios reduciendo los tiempos utilizados para esta labor, que

pueden ser asignados a actividades que generen valor a la empresa.
Logotipo de la herramienta

Figura 31. Logotipo herramienta de sistema de gestion de inventarios de bloques de
espuma, cassata y cilindros

Espumas SISTEMA DE INVENTARIO
Santander S.A.S. AREA DE PRODUCCION

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccion. Espumas Santander S.A.S.
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9.2.1. Usuarios involucrados

Figura 32.Usuarios Involucrados en la gestion de inventarios de Produccién.

|

Gerente de Planta

/

*Gestion de inventarios en produccion y corte.
*Autorizacion de produccién de bloques de espuma.
*Andlizar el sistema de inventarios de bloques de espuma.

|

]

Supervisor area de Corte

J

*Solicitar bloques de espuma.

*Analizar programacion diaria de corte a partir del inventario disponible
en el &rea de produccion.

1

Supervisor area de Produccién

Mantener actualizado el sistema de inventarios

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S

El supervisor de Produccion es el encargado de manejar el sistema Gestidon de
inventarios de materias primas de corte, quien se ocupa de registrar las corridas
de producciéon y el lanzamiento de blogues al area de corte. El supervisor de
produccion entrega diariamente el inventario en la reunion de supervisores, el cual

es un factor clave al momento de programar la produccién de los pedidos de la

linea de colchones y de espuma laminada.

9.2.2.
El sistema operativo del equipo puede ser Windows 7, ademas debe estar

conectado a la red local (z: “S-ES-BD-01(10.10.200.11)") y se recomienda utilizar

Requerimiento de software

el paquete de Microsoft Excel 2010.
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9.2.3. Desarrollo de la herramienta

El desarrollo de la herramienta consistié en crear modulos en Microsoft Excel que
permitieran simular las diferentes actividades programadas para el control del
inventario de bloques de espuma, cassatas y cilindros. Obteniendo como producto

final una herramienta con las siguientes caracteristicas:

e Modulo de Inicio: permite ingresar a los diferentes médulos.

Figura 33. Modulo de Inicio

Espumas SISTEMA DE INVENTARIO
Santander S.AS. AREA DE PRODUCCION

| (LU Registro y codificacién de los

| BLOQUES | CASSATAS Y CILINDROS [ blogues producidos en el dia

SALIDAS .
Registro de los bloques lanzados al

BLOQUES | CASSATAS Y CILINDROS area de corte en el dia

EXISTENCIAS Inventarios al dia de hoy, disponibles

BLOQUES | CASSATAS Y CILINDROS en el &rea de produccién

HISTORIA

Historia de los blogues producidos

BLOQUES | CASSATAS Y CILINDROS

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccion. Espumas Santander S.A.S.

e Modulo de Entradas de inventario de bloques de espuma: permite ingresar
la informacién de la produccion de espuma, creando los codigos de trazabilidad en
el médulo de existencias e historia para cada bloque. La trazabilidad se compone
de 8 digitos los cuales hacen referencia a nimero de bloque, dia, mes y afio de
produccién (Ver Figura 34).

Figura 34. Trazabilidad de los bloque de espuma.
TRAZABILIDAD
01 25| 05 | 15
# Bloque | Dia | Mes | Afo
Fuente: Proceso productivo del &rea de corte de Espumas Santander S.A.S.
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El proceso de grabacién de entradas cuenta con algunas especificaciones y/o

restricciones que se tienen en cuenta para el ingreso de informacion:

e Cada densidad se encuentra asociada a un grupo de color de bloque
especifico.

e El primer tipo de bloque debe ser una cabeza y el dltimo una cola, ademas la
méxima cantidad permitida para estos bloques son 2 unidades, por las
caracteristica definidas de produccién de espuma.

e El ingreso de los datos debe contener todas las corridas de produccion del dia
para poder generar una secuencia de codigos entre ellas, si algin cédigo ya fue
creado, el programa muestra una alerta indicando que no puede ser grabado
porque ya se encuentra dentro del modulo de existencias e historicos.

¢ Medidas estandares para cada tipo de densidad.

e Control de fechas.

Figura 35. Ingreso de entradas de inventarios de bloques de espuma

(] - SHE @Al HERRAMIENTA SISTEMA GESTION DE INVENTARIOS PCC - Microsoft Excel - oiEN
Inicio Insertar  Disefio de pagina  Formulas  Nuevaficha  Datos  Revisar  Vista  Programador v@o &R
1 - e v
Al c £ G s RN 7 X R s T U v w x Y =
) < Meni Principal
.| [ D ommas Entradas de Invetario d Bloques de Espuma_| e e ey
4 < DENSIDAD TIPO DE MEDIDA (LXA) N* D FECHA
s TECHA DE LA CORRIDA (43 mmaaaa) o5t conieo (Kg/m?) BLOQUE IMW;H | coon | ioque (dd/mm/azsa)
E ) K BT S e v o o M reoms o2 oAV
s 1 BLANCO casEza_ | 100 | 200 1 3100515 D-12 EMPAQUE  300X200  BLANCO 3 1gj0s0
9 2 12 BLANCO EMPAQUE 300 200 10 4180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 BLANCO 4 18/05/2015
10 3 12 BLANCO oA 300 | 20 3 Cantidad no permitida 5180515 D-12 EMPAQUE  300X200  BLANCO 5 18/05/2015
1 a4 6180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 BLANCO 6 18/05/2015
12 5 7180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 BLANCO 7 18/05/2015
13 5 8180515 D-12 EMPAGUE 300 X 200 BLANCO 8 18/05/2015
18 7 9180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 BLANCO 9 18/05/2015
15 8 10180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 BLANCO 10 18/05/2015
16 9 11180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 BLANCO 11 18/05/2015
17 10 12180515 D-12 coLa 300 X 200 BLANCO 12 18/05/2015
18 1 13180515 D-12 coa 300 X 200 BLANCO 13 18/05/2015
19 12 14180515 D-12 COLA 300 X 200 BLANCO 14 18/05/2015
»| [
a [ =
22 15
sl [
2 17
s [ =
26 19
2| [
28 21
38 CANTIDAD TOTAL DE BLOQUES} 14 Registrar 5
H 4 » M| INICIO | INGRESO .~ SALIDA CASSATAS Y CILINDROS EXISTENCIA .~ HISTORICO INFORME PRESIDENCIA INFORME 1 Hist Informe doctdi] 4 vl

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccion. Espumas Santander S.A.S
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e Modulo Salida de Inventario de blogues de espuma: permite descontar las
salidas de bloques de las existencias. Para esto se debe registrar la trazabilidad
del bloque, el programa extrae las caracteristicas del bloque y es descontado del

inventario.
Figura 36. Modulo salida de inventarios de bloques de espuma

| D e SALIDA de Invetario de Bloques de Espuma l

FECHA LANZAMIENTO (dd/mm/aaaa) 24/05/2015
DENSIDAD MEDIDA (LXA) COLOR N° DE BLOQUE FECHA
(kg/m?) (Metros) = (dd/mm/aaaa)
1 1180515 D-12 CABEZA 140 X 200 AMARILLO 1 42142

9180515 D-12 EMPAQUE 300 % 200 AMARILLO 9 42142

ORDEN | TRAZABILIDAD TIPO DE BLOQUE

10180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 10 42142
11180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 11 42142

CANTIDAD
TOTAL DE 4 Registrar
BLOQUES
» [ INICIO ~ INGRESO | SALIDA .~ CASSATAS ¥ CILINDROS _~ EXISTENCIA - HISTORICO _~ INFORME PRESIDENCIA -~ INFORME 1 Hist Informe doctd|] 4

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccion. Espumas Santander S.A.S

e Modulo Entradas de inventario de cassatas y cilindros: El ingreso en
inventario de bloques de cassata y cilindros se realiza en el mismo médulo porque
comparten caracteristicas de planeacion de produccion similares. EI médulo
cuenta con un sistema de deteccion de errores basados en la fecha de
lanzamiento, las cantidades existentes y la trazabilidad de bloque de cassata y/o
cilindro. El codigo de trazabilidad se opera igual que los bloques de espuma,

namero de bloque, dia, mes y afio de produccién.
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Figura 37. Modulo de registro de entradas de bloques de cassatas y cilindros

MeniPrincipal |
Espumas das d io d lind Los siguientes codigos no fueron grabados debido a que ya se encuentran
e Entradas de Invetario de Cassatas y Cilindros y
€ODIGO TIPO DE BLOQUE N FECHA
FECHA DE LA CORRIDA (dd/mm/aaaa) 24/05/2015
N° DE TRAZABILIDAD
ORDEN TIPO DE BLOQUE CANTIDAD [—_ = ORASTA oK
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1
12
CANTIDAD TOTAL DE BLOQUES 0 Registrar ‘

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccion. Espumas Santander S.A.S

e Mddulo Salida inventario de bloques de cassata y cilindros: Este proceso
se realiza de forma similar a salidas de bloques de espuma, se digita el tipo de
bloque y la trazabilidad.

Figura 38. Modulo Salida de inventario de cassatas y cilindros

1
Mend Principal ]
; ip

Los siguientes c6digos no fueron grabados debido a que ya se encuentran E: . -~
= G = L=t ‘ P rs.As.  SALIDA de Invetario de Cassatas y Cilindros J
€6DIGO TIPO DE BLOQUE N FECHA

FECHA LANZAMIENTO (dd/mm/aaaa) 25/05/2015

ORDEN TIPO DEBLOQUE TRAZABILIDAD N FECHA
2 CASATA IDEAL D-65 - 100 12190515 12 23/05/2015
2 CASATA IDEAL D-65 - 100 13190515 13 23/05/2015
2 CASATA IDEAL D-65 - 100 14190515 14 23/05/2015
a
H
6
7
8
E]
10
1
12

ToTALDE :

el 3 Registro de Salida

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccion. Espumas Santander S.A.S

« Modulo existencias de bloques de espuma, cassatas y cilindros: En este
modulo se encuentran las existencias con la respectiva informacion de cada

producto disponible en inventario.
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Figura 39.M6dulo existencias de bloques de espuma, cassatas y cilindros
£ ‘Mem]PlincipaI |

| Espumas | EXISTENCIAS DE BLOQUES DE ESPUMA PRODUCIDOS EN EL AREA DE J | EXISTENCIA DE BLOQUES DE CASSATAS Y CILINDROS DE ESPUMAS |
SantanderS.A.S.

PRODUCCION PRODUCIDOS EN EL AREA DE_PRODUCCION

| CODIGO ‘ DENSIDAD ‘IIPD DE BLDQUE‘ MEDIDA (LXA) COLOR | N°DE FECHA CANTIDAD ‘ | CODIGO | TIPO DE BLOQUE | N° ‘ FECHA | CANTIDAD |
(Kg/m?) (Metros) BLOQUE | (dd/mm/aa

1180515 D-12 CABEZA 140 X 200 AMARILLO 1 18/05/2015 1 2190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 2 18/05/2015 1
2180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 2 18/05/2015 1 3190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 3 19/05/2015 1
5180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 5 18/05/2015 1 4190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 4 19/05/2015 1
8180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 8 18/05/2015 1 5190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 5 19/05/2015 1
9180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 9 18/05/2015 1 6190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 6 19/05/2015 1
10180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 10 18/05/2015 1 7190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 7 19/05/2015 1
11180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 11 18/05/2015 1 8190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 8 19/05/2015 1
12180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 12 18/05/2015 1 9190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 9 19/05/2015 1
13180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 13 18/05/2015 1 10190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 10 19/05/2015 1
14180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 14 18/05/2015 1 11190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 1 19/05/2015 1
15180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 15 18/05/2015 1 12190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 12 19/05/2015 1
16180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 16 18/05/2015 1 13190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 13 19/05/2015 1
17180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 17 18/05/2015 1 14190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 14 19/05/2015 1
18180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 18 18/05/2015 1 15190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 15 19/05/2015 1
19180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 19 18/05/2015 1 16190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 16 19/05/2015 1
20180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 20 18/05/2015 1 17190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 17 19/05/2015 1
21180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 21 18/05/2015 1 18190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 18 19/05/2015 1
22180515 D-12 EMPAQUE 280 X 200 AMARILLO 2 18/05/2015 1 19190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 19 19/05/2015 1
23180515 D-12 EMPAQUE 280 X 200 AMARILLO 23 18/05/2015 1 20190515 CASATA IDEAL D-65 - 100 20 19/05/2015 1
24180515 D-12 EMPAQUE 280 X 200 AMARILLO 24 18/05/2015 1

25180515 D-12 EMPAQUE 280 X 200 AMARILLO 25 18/05/2015 1

26180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 COMBINADO 26 18/05/2015 1

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccién. Espumas Santander S.A.S

e Mddulo historial de bloques de espuma, cassatas y cilindros: En este
mddulo se encuentra el registro de produccion de blogues de espuma, cassatas y
cilindros con las respectivas fechas de produccion, registro y salidas del inventario,
con el fin de realizar futuros estudios del comportamiento del flujo del inventario
entre las areas de corte y produccion, ademas permite controlar el tiempo

estimado de mantener los productos en inventario.

Figura 40. Mo6dulo Historial de bloques de espuma, cassatas y cilindros

Menu |
@ Espuma HISTORIAL DE BLOQUES DE ESPUMA PRODUCIDOS EN HISTORIAL DE BLOQUES DE CASSATAS Y CILINDROS DE ESPUMAS
s EL AREA DE PRODUCCION PRODUCIDOS EN EL AREA DE PRODUCCION
CODIGO DENSIDAD|  TIPO DE | MEDIDA (LXA) COLOR N°DE (d:l?r:ﬂHl:/a FECHADE Rg§f51§gEE CcODIGO TIPO DE BLOQUE N° FECHA FECHADE REFGEICSI:?“I))E)E
(kg/m?) | BLOQUE (Metros) BLOQUE LANZAMIENTO LANZAMIENTO
aaa) SALIDA SALIDA
1180515 D-12 CABEZA 140 X 200 AMARILLO 1 42142 1190515 | CASATA IDEAL D-65 - 100 1 42143 42143 42143
2180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 2 42142 2190515 | CASATA IDEAL D-65 - 100 2 42143
3180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 2 42142 42143 42143 3190515 | CASATA IDEAL D-65 - 100 3 42143
4180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 4 42142 42143 42143 4190515 | CASATA IDEAL D-65 - 100 4 42143
5180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 5 42142 5190515 | CASATA IDEAL D-65 - 100 5 42143
6180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 6 42142 42143 42143 6190515 | CASATA IDEAL D-65 - 100 6 42143
7180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 7 42142 42143 42143 7190515 | CASATA IDEAL D-65 - 100 7 42143
8180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 8 42142 8190515 | CASATA IDEAL D-65 - 100 8 42143
9180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 9 42142 9190515 | CASATA IDEAL D-65 - 100 S 42143
10180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 10 42142 10130515 | CASATA IDEAL D-65- 100 | 10 42143
11180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 1 42142 11190515 | CASATA IDEAL D-65-100| 11 42143
12180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 12 42142 12190515 | CASATA IDEAL D-65-100| 12 42143
12180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 13 42142 13190515 | CASATA IDEAL D-65-100| 13 42143
14180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 14 42142 14190515 | CASATA IDEAL D-65-100| 14 42143
15180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 15 42142 15190515 | CASATA IDEAL D-65-100| 15 42143
16180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 16 42142 16190515 | CASATA IDEAL D-65- 100| 16 42143
17180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 17 42142 17190515 | CASATA IDEAL D-65-100| 17 42143
18180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 18 42142 18190515 | CASATA IDEAL D-65-100| 18 42143
19180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 19 42142 19190515 | CASATA IDEAL D-65-100| 19 42143
20180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 20 42142 20150515 | CASATA IDEAL D-65- 100 | 20 42143
21180515 D-12 EMPAQUE 300 X 200 AMARILLO 21 42142

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccion. Espumas Santander S.A.S
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e Modulo Informe Existencias: En este informe se resumen las

existentes por densidad, tipo de bloque, medida y color.

Figura 41. Médulo Informe de Existencias Bloques de espuma

FECHA: 25 de mayo de 2015

EXISTENCIAS

cantidades

DENSIDAD

PO

MEDIDA

COLORES

BLANCO

AMARILLO

COMBINADO

ROSADO

PROGRAMACH

FILTRO

E

D-12

EMPAQUE

300 X 200

16

50

EXT

D-12

EMPAQUE

280X 200

4

EXT

D-12

EMPAQUE

280 X 190

EXT

D-12

COLCHON

270 X 200

EXT

D-12

CABEZA

140 X 200

EXT

D-12

COLA

300 X 200

EXT

DENSIDAD

TIPO

MEDIDA

COLORES

ROSADO CLARO

COMBINADO

D-15

COLCHON

240X 190

EXT

D-15

CABEZA

300X 200

EXT

DENSIDAD

TIPO

MEDIDA

COLORES

ROSADO CLARO

COMBINADO

D-16

EMPAQUE

300 X 200

78

EXT

D-16

CABEZA

300 X 200

3

EXT

DENSIDAD

TIPO

MEDIDA

COLORES

EXT

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccion. Espumas Santander S.A.S

e Modulo Informe Presidencia: es el encargado compilar la informacion diaria

del comportamiento del inventario de espuma, cassatas y cilindros el cual es

presentado a Presidencia y Gerencia de planta para la toma de decisiones de

produccion y corte de espuma.

El Informe de presidencia permite conocer las cantidades totales por referencia de

producto (Espuma, cassata y cilindros), una evolucion de inventario la cual se

disefio a partir de los informes de presidencia de siete dias atras por lo que esta

informacion se actualiza cada dia, y una grafica con el porcentaje de participaciéon

del inventario por referencia de tipo de bloque.
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Figura 42. Modulo informe presidencia

[ SUPERVISOR | mIGUEL sALCEDD BARRIOS | lunes, 25 de mayo de 2015 |

[ INVENTARIO PRODUCCION |

DEMSIDAD empAquE| colcHen|  cola | cameza QUES DE MEDIDAS ESPECIA| Und |_ToTAL MEDIDAS ESPECIALES |
D12 20 o 1 1 [ viscoeLfsmica-za0x150 o |
D-15 o o o o |__ctRasmeDiDAsEsPECIALES | 13 | 13
D16 o o o )
D18 o o o o CASATAS Und TOTAL CASATAS.
D20 o o o o CASATA D-65 19
D23 o o o o CASATA D-30 ) 19
D26 o o o o CASATAD-130 0
D30 ) o o o
D40 o o o o CILINDROS. Und | TOTAL CILINDROS BUENOS
D-20,5 PENTA ) o o o CILINDRO D-12 )
D-26 PENTA o o o ) CILINDRO D-12 NO CONFORME )
VISCOELASTICA- 280x190 o o o o CILINDRO D-20 o o
OTRAS MEDIDAS ESPECIALES o o o ) CILINDRO D-20 NO CONFORME )
ToTAL a0 o 1 1 CILINDRO D-20,5 )
PARTICIPACION 95,2% 0,0% 2,4% 2.4% CILINDRO D-20,5 NO CONFORME | _©
EVOLUCIGN DEL INVENTARIO
PARTICIPACION INVENTARIO DE DiAs.
PRODUCCIGN DESCRIPCION I FT 7 £ A F F
SENS SN E
& & e k1 & & E
‘ R EMPAQUE €0 | a0 [ 5o | eo |300 | eo | 70
coLcHON 30 | 60 | s0o | z0 | 40 [ 20 | 20
CABEZA 10 1 s 12 El 13 25
coLA 12 1 10 E] 3 E) S
CILINDROS 0K 3 o 12 14 | 20 | 25 | 15
CILINDROS NC. 3 o 2 3 1 3 3
CASATAS 60 | 13 30 | a0 | 70 [ e3 | a0

ELOQUES DE MEDIDAS ESPECIALES: Son aquellos bloques que son de medida o color no estandarizados 3 que son pedidos ocasionalmente |

Fuente: Herramienta Gestion de inventario de produccion. Espumas Santander S.A.S

9.2.4. Implementaciéon de la herramienta

Se ubicdé la carpeta de sistema inventarios de produccion en la carpeta
correspondiente al Sistema Gestion de la Calidad / Produccion y corte de espuma
en la red utilizada en la compaiiia (z: “S-ES-BD-01(10.10.200.11)").

Posteriormente se realizd la capacitacion de la herramienta al supervisor de
produccion y la socializacién del método de entradas, salidas y existencias de
espuma, cassatas y cilindros a la Gerencia de planta y los respectivos

supervisores involucrados.

e Capacitacion de la herramienta: La capacitacién consistid en la entrega del
manual de usuario que se puede ver en el ANEXO J y una presentacion a las
personas involucradas con la ayuda de un video explicando las principales
caracteristicas y formas de uso, el video fue ubicado junto a la herramienta para

gue ante cualquier inquietud sea alli consultado (Ver ANEXO N).
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10. INDICADORES DE GESTION PARA LA EVALUACION DE LA
PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

Todo objetivo que se plantea en un proyecto debe mostrarse en variables
medibles que puedan ser expresadas cuantitativamente. Teniendo en cuenta lo
anterior es necesario el desarrollo de indicadores que faciliten el seguimiento de
dichos objetivos y contribuyan a una toma adecuada de decisiones. Analizando las
necesidades de la gerencia de planta y el area de corte para controlar el
funcionamiento del proceso productivo, se disefiaron una serie de indicadores que
permitan evaluar la planeacion, programacion y control de la produccion. Dichos
indicadores seran calculados por el supervisor corte una vez obtenida la

informacion correspondiente.

Los indicadores que se muestran a continuacion permitiran realizar una evaluacion
de los cambios realizados al proceso de planeacion y programacion de la

produccién y tomar decisiones correctivas segun sea el caso.

10.1. Capacidad Utilizada

Tabla 15. Indicador de Capacidad Utilizada.

Nombre del Indicador Capacidad Utilizada

Descripcion Es igual al numero de horas utilizadas mensualmente de la capacidad disponible.
Obietivo Indicar el porcentaje de utilizacién de la capacidad disponible del area de corte
J mensualmente.
Capacidad Demostrada  Total de horas laboradas al mes

Formula =
Capacidad Disponible Cantidad de horas disponibles al mes

Frecuencia de calculo Mensual.

Responsable Supervisor de corte.

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S
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Este indicador permite conocer el nivel de utilizacion de la planta. En las siguientes
tablas se muestra el seguimiento realizado a este indicador para los tres primeros

meses del afo 2015:

Tabla 16. Indicador de Capacidad Utilizada. Enero 2015 - Marzo 2015.

CAPACIDAD UTILIZADA (ENERO 2015 - MARZO 2015)

MES HORAS LABORADAS HORAS DISPONIBLES VALOR DEL INDICADOR
Enero 2015 288 300 96,00%
Febrero 2015 276 288 95,83%
Marzo 2015 300 300 100,00%

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S

10.2. Capacidad Productiva

Tabla 17. Indicador de Capacidad Productiva

Nombre del Indicador Capacidad Productiva

Es la relacion entre las unidades producidas mensualmente (salidas), y la cantidad

Descripcion de horas utilizadas (recursos) para obtener dicha produccion.

Objetivo Evaluar la capacidad del proceso productivo del &rea de corte mensualmente.
Unidades Producidas Unidades producidas

Formula

Capacidad Demostrada ~ Total de horas laboradas al mess

Frecuencia de calculo Mensual.

Responsable Supervisor de corte.

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S

Este indicador permite evaluar la eficiencia de la capacidad productiva del area de
corte, ademas puede ser utilizado como herramienta de apoyo a la toma de
decisiones con lo que respecta al aumento o disminucién de la produccion para
proyectos futuros. En las siguientes tablas se muestra el seguimiento realizado a

este indicador para los tres primeros meses del afio 2015:
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Tabla 18. Indicador de Capacidad Productiva. Enero 2015 - Marzo 2015.

CAPACIDAD PRODUCTIVA (ENERO 2015 — MARZO 2015)

MES UNIDADES PRODUCIDAS HORAS LABORADAS VALOR DEL INDICADOR
Enero 2015 18318 288 63,60 Und/hora
Febrero 2015 12442 276 45,08 Und/hora
Marzo 2015 15811 300 52,70 Und/hora

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S

10.3. Cumplimiento de produccién

Tabla 19. Indicador de cumplimiento de produccion.

Nombre del Indicador Cumplimiento de produccion

Verifica el cumplimiento de la programacién de la produccion, es decir que

Descripcion cantidad de producto final se produjo de lo programado en la produccion.
Objetivo Evaluar el cumplimiento del programa de produccién en el area de corte
mensualmente.
Unidades Producidas
Formula

Unidades Programadas

Frecuencia de calculo Mensual

Responsable Supervisor de corte

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S

Este indicador permite detectar y analizar problemas en la produccién, como son
materias primas defectuosas, producto final defectuoso, falta de personal, etc.,
para asi disminuir las demoras de entrega del producto final al cliente por
incumplimiento a la programacion de produccion. En las siguientes tablas se
muestra el seguimiento realizado a este indicador para los tres primeros meses del
afio 2015:
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Tabla 20. Indicador de cumplimiento de produccién. Enero 2015 - Marzo 2015.

CUMPLIMIENTO DE PRODUCCION (ENERO 2015 — MARZO 2015)

PRODUCTO Espuma Laminada (bultos)
MES UNIDADES PRODUCIDAS UNIDADES PROGRAMADAS VALOR DEL INDICADOR
Enero 2015 1386 1402 98,86%
Febrero 2015 1070 1155 92,64%
Marzo 2015 1128 1236 91,26%
PRODUCTO Colchén y colchoneta
MES UNIDADES PRODUCIDAS UNIDADES PROGRAMADAS VALOR DEL INDICADOR
Enero 2015 16932 17213 98,37%
Febrero 2015 11372 11718 97,05%
Marzo 2015 14683 14734 99,65%

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S
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11. DISENO DE HERRAMIENTAS OFIMATICAS

De acuerdo con el diagndstico realizado en el area de corte sobre la planeacion,
programacion y control del corte de espuma, el area cuenta con dos etapas de
planeacién y programacion, la primera es la recepciéon de la programacion de
colchén y colchoneta proveniente del area de confeccion y la segunda es
programar pedidos de espuma que provienen del departamento de servicio al
cliente. Se disefi6 e implementé herramientas ofimaticas que faciliten el desarrollo
del proceso de planeacion, programacion control de la produccion de corte de

espuma.
A continuacién se presentan las herramientas ofimaticas disefiadas para cada
proceso de programacion por medio del software Microsoft Excel.

11.1. DISENO HERRAMIENTA PROGRAMACION DE ESPUMA PARA

COLCHON Y COLCHONETA

Se disefid una metodologia para ordenar la programacion de confeccion de tal
manera que para el departamento de corte fuera mas facil procesar la produccién
de espuma para colchdén y se pudieran bajar los pedidos en orden a confeccién.

La herramienta genera la programacion de produccién de espuma, sores y pegas
de la seccion de corte y lo hace a partir de operaciones matematicas que se

relacionan de acuerdo al cédigo del producto.

Para el disefio de esta herramienta se tuvo en cuenta los siguientes aspectos:
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e Especificaciones de producto: Cada referencia de colchén y colchoneta
cuenta con especificaciones que permiten la identificacion dentro del proceso, por
tal razon se cred una base de datos con especificaciones de tipo de lamina,

densidad, altura, etc.

e Altura promedio de bloques: La altura promedio de los bloques de espumay

cassata varian segun la densidad de los mismos.

e Prioridad de pedido: segun los criterios establecidos en las reuniones diarias

con los diferentes supervisores de la empresa y la gerente de planta.

Con el fin de identificar la herramienta en el sistema integrado de gestion, se
asigné un nombre, PROCORTE, que hace referencia a programacién de corte.

Logotipo de la herramienta

Figura 43. Logotipo herramienta de programacion colchén y colchoneta

Espumas Santander S.A.S
ProCorte®

Desarrollado por: Equipo de Mejoramiento de Procesos Espumas Santander
Ingenieria Industrial UIS

Fuente: Herramienta ProCorte. Espumas Santander S.A.S.

e
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11.1.1.Usuarios involucrados

Figura 44.Usuarios Involucrados en la programacion del area de corte (colchén y
colchoneta)

—[ Gerente de planta

*Analizar restricciones de corte de espuma.
Autorizar cambios en las especificaciones de colchon y colchoneta.

-

—[ Supervisor area de corte }

*Generar programacion diaria de espuma.
*Analizar restricciones de corte de espuma.

—[ Supervisor area de confeccion }

*Entregar programacion diaria de confeccion de colchon y colchoneta.

—[ Auxiliar area de confeccion J

*Entregar programacion diaria de confeccion de colchon y colchoneta.
*Actualizar la base de datos periddicamente.

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S

Las personas encargadas de actualizar la base de datos y realizar mantenimiento
de la herramienta son los auxiliares de confeccién y de gerencia de planta,
quienes son las personas encargadas del mejoramiento continuo de los procesos

de la empresa.

11.1.2. Requerimiento de software

El sistema operativo del equipo puede ser Windows 7, ademas debe estar
conectado a la red local (z: “S-ES-BD-01(10.10.200.11)") y se recomienda utilizar
el paquete de Microsoft Excel 2010.
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11.1.3. Desarrollo de la herramienta

El desarrollo de la herramienta consisti6 en generar la programacion diaria de
espuma laminada para colchdon y colchoneta de acuerdo a programacion que
entrega el supervisor del area de confeccion. Teniendo en cuenta las necesidades
de corte de conocer la cantidad total de espuma por densidad y no la cantidad de
colchones totales, se disefid el siguiente médulo:

e Organizador: esta hoja se encarga de traducir la programacién de confeccién
dada en cantidad de colchones y colchonetas a cantidad de espuma segun
densidad (Ver Figura 45). Al dar click en el boton organizar, el programa ordena
las cantidades segun el tipo de espuma y medidas. Los criterios que influyen el
orden son la variedad de tipos de blogues que se usan y la cantidad de espuma

que fluye.

Figura 45. Organizador de programacion

Espumas SantanderS.A.S

ProCorte® # ‘ ProrAVACON ‘
Desarrollado por: 'E::;:::i': sioramients de Procesos
PROGRAMACION DE COLCHON
CLASIF
P cc v CLIENTE PEDIDO cob DESCRIPCION CANT

3-1( 3 19977 DIOSELINA RINCON RINCON 191464 | 330012 |140 X 190 X 018 C.IDEAL PLUS BEIGE 2
4-2| 4 | 2 [1642|12|ANA MERCEDES MALAGON SANABRIA | 186728 | 330012 |140 X 190 X 022 C.IDEAL PLUS TELA NORMAL 1
5-3| 5 [ 3 [1804|7 ANDREA PAOLA ACU¥A EFRES 191472 | 330008 |120 X 190 X 018 C.IDEAL PLUS 1
6-4| 6 | 4130|114 JOSE OLIMAN JAIMES JAIMES 191560 | 240004 |120 X 190 X 024 C.EMPERATORE PLUS 1
7-4| 7 4 191560 | 240005 |[140 X 190 X 024 C.EMPERATORE PLUS 4
8-4( 8 4 191560 | 240005 |[140 X 190 X 024 C.EMPERATORE PLUS 7
9-4 9 | 4 191560 | 120012 |140 X 190 X 018 C.SENSAFLEX C30 10
10-4| 10 | 4 191560 | 120008 |120 X 190 X 018 C.SENSAFLEX C30 3

Fuente: Herramienta ProCorte. Espumas Santander S.A.S.

Internamente el programa por medio del organizador ordena los pedidos de
acuerdo a la cantidad de bloques consumidos por densidad y medida de bloque,
para este proceso se realizan una serie de operaciones matematicas que permiten

asignar una valoracion alta a los pedidos que requieren una mayor cantidad de
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espuma, posteriormente se ordenan los pedidos de acuerdo a esta valoracion y se
copia automaticamente en los madulos de colchdn y colchoneta.

Figura 46. Organizador interno de pedidos
ORGANIZADOR

=
Q
a
32|38 RR|R|A|N A KB ERRRSS S IEE LSS z
alo|ala|ld|a|o|a|alalald|d]|d]|d]|d]|d|d|d|alalalald|d z
=3
o
S18|8|%|8/8(5|8|5|5|8|8|5|8|8|5|8|8|5(8|5|5|8|8|2 H
e
03 02(02fo7| Joa|1e ES
01| lot| [oalis 110} 24
02(0,1 i716
—r
01 01 516
-
01 01 f6ls
—_
02 f1le
——
01 I
01 fel

Fuente: Herramienta ProCorte. Espumas Santander S.A.S.

e Mddulo de colchdn: programacion ordenada para la linea de colchones con
las especificaciones de referencia de producto, cantidades, tipo de lamina fija,

variable y observaciones (Ver Figura 47).

Figura 47. Programacién de laminas de colchdn organizada.

|TIPOLAMIN 3| REFERENCIF .| MEDIDA LAMINA VARIABLT, | UNT. D.LAM.FUA || UN~ OBSERVACIONES
1{LAMINA EMPPLUS [118 x188 x 021 - D-40 1
1{LAMINA EMPPLUS [138x 188 x021 - D-40 4
1{LAMINA EMPPLUS |[138x188 x021 - D-40 7
1{LAMINA C30 138 x 188 x 015 - D-30 10
1{LAMINA C30 118 x 188 x 015 - D-30 3
1{LAMINA C30 098 x 188 x 015 - D-30 5
1|LAMINA NR 098 x 188 x 016 - D-23 5
2[LAMINA €30 108 x 178 x 017 - D-30 1

Fuente: Herramienta ProCorte. Espumas Santander S.A.S.
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e Modulo de colchoneta: programacion ordenada para la linea de colchonetas
con las especificaciones de referencia de producto, cantidades, tipo de lamina fija,

variable y observaciones (ver Figura 48).

Figura 48. Programacion de ldminas de colchoneta organizada.

Espumas SantanderS.A.S
P ro C e ) rte (G @ PROGRAMACION DE CORTE DE COLCHONETA

Desarrollado por: Equipo de
Ingenieria Industrial UIS

# | TIPO LAMINA | i CIERRE? | MEDIDA DE CORTE LAMINA VARIABLE |UND|SOBRANTE|UND OBSERVACIONES
- = 4 - - - - -
11| PREGUNTAR | CIERRE 1
9 LISA CIERRE |140 x 190 x 016 - D-12 6
9 LISA CIERRE [140x 190 x 018 - D-12 6
2 NVA 042 x 095 x 004 - D-12 2
NVA 070 x 100 x 007 - D-12 S
12 NVA 070 x 100 x 007 - D-12 4
12 NVA 070 x 140 x 007 - D-12 6
10 LISA 080 x 190 x 013 - D-12 2
8 NVA 090 x 190 x 012 - D-12 2

Fuente: Herramienta ProCorte. Espumas Santander S.A.S.

11.2. DISENO HERRAMIENTA PROGRAMACION DE ESPUMA LAMINADA

Se disefid un sistema de gestion de pedidos de espuma laminada, con el fin de
mejorar el ingreso de pedidos a la programacion, permitiendo al supervisor
ordenar los pedidos por cliente, ciudad de destino, densidad o medidas, ademas
permite conocer la cantidad de espuma en cantidad de blogues que requerira para

la programacion y podra tener presente los pedidos pendientes de cada cliente.

Para el disefio de esta herramienta se tuvo en cuenta los siguientes criterios:

¢ Digitacién de pedidos agil

e Blsqueda de pedidos segun caracteristicas (Densidad, Ciudad, Cliente y
NUumero de pedido.)

e Célculo de la cantidad de bloques de espuma segun pendientes y programacion
del dia.
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e Estandarizacion del lenguaje de la programacién de espuma.

e Creacidn de los modulos de pendientes e historia.

Con el fin de identificar la herramienta en el sistema integrado de gestion, se

asigno un nombre, Programacion de Espuma Laminada Corte.
Logotipo de la herramienta

Figura 49. Logotipo herramienta de programacion de espuma laminada para empaque

PROGRAMACION

———— ESPUMA LAMINADA CORTE

Fuente: Herramienta Programacién espuma laminada. Espumas Santander S.A.S.

11.2.1. Usuarios involucrados

Figura 50. Usuarios Involucrados en la programacién del area de corte (Espuma
Laminada)

—[ Gerente de planta J

*Analizar las restricciones de corte de espuma laminada para
empagque.
*Autorizar los cambios en las especificaciones de corte de espuma.

N
|

—[ Supervisor area de corte )

*Generar la programacioén diaria de espuma laminada para empaque y
laminado de espuma.

*Analizar las restricciones de corte de espuma.

Fuente: Proceso productivo del area de corte de Espumas Santander S.A.S
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La persona encargada de manejar el sistema pedidos de corte Espuma Laminada
es el supervisor del area de corte, quien entrega la programacién diaria al

subproceso de laminado de espuma y empaque.

11.2.2. Requerimiento de software

El sistema operativo del equipo puede ser Windows 7, ademas debe estar
conectado a la red local (z: “S-ES-BD-01(10.10.200.11)") y se recomienda utilizar
el paquete de Microsoft Excel 2010.

11.2.3. Desarrollo de la herramienta

El desarrollo de la herramienta consistié en crear hojas de calculo en Microsoft
Excel y formularios que permitieran hacer uso adecuado de la informacion de
pedidos utilizando el lenguaje Visual Basic for Applications. Obteniendo como

producto final una herramienta con las siguientes caracteristicas:

e Modulo de Inicio: permite acceder a las diferentes secciones de herramienta
(Ver Figura 51).

Figura 51. Modulo de Inicio

R nnn PROGRAMACION

» ESPUMA LAMINADA CORTE

| INGRESAR PEDIDOS |

| PROGRAMAR PEDIDO |

|REVI5ARPROGRAMACI()N DELD|’A:| 21 | IR |

| PENDIENTES |

| HISTORIA |

Fuente: Herramienta Programacion espuma laminada. Espumas Santander S.A.S.
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e Modulo Ingresar pedidos: permite ingresar los pedidos de espuma laminada a
la herramienta. Se disefidé un formulario el cual permite la digitacion rapida, agil y a
prueba de errores. Cuando se va a registrar varios productos de un mismo pedido
se debe dar click en “NUEVO ITEM”, y las casillas de ciudad, pedido y cliente se
mantendran la informacién digitada inicialmente y el resto de casillas quedaran en
blanco para poder especificar las caracteristicas del siguiente producto; una vez
finalizado el ingreso de todos los productos del mismo pedido se debe dar click en
‘NUEVO PEDIDO” para registrar el siguiente. Las casillas de Ciudad, Cliente,
Color y Observacion permiten seleccionar diferentes opciones de una lista
desplegable la cual previamente se disefid recolectando y analizando informacion
de pedidos realizados en meses anteriores, si dado el caso la caracteristica no se
encuentra dentro de la lista despegable, el programa permite digitar una nueva
especificacion. Al digitar la densidad de la espuma en la casilla asignada, esta
muestra “ERROR” si la densidad no se fabrica en la compafia y no se podra
continuar con la digitacion de las siguientes casillas, mientras el error no sea
corregido. Adicionalmente la herramienta permite conocer la cantidad de bultos
que se requieren a partir del numero de laminas, cuando el nimero de bultos es
un numero decimal en la casilla siguiente el supervisor puede modificar la cantidad

al entero superior (Ver Figura 52).
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Figura 52. Modulo Registro de pedidos de espuma Iamlnada_

Registro de Pedidos

REGISTRO DEPEDIDOS
Departamento de Corte

CIUDAD | BUCARAMANGA =

PEDIDO | 192445

CEmTIE | ALVARO SILVA |
ANCHO LARGO ALTO

RIS | 100 | 200 | 5

DENSIDAD | 23 | D23

EFITT | NARANIA

=
&

OBSERVACION | FEBORDEADA

#LAmmas | =
# BULTOS [27s 3
VALOR |
VALOR UNITARIO uUnND
NUEVO ITEM NUEVO PEDIDO

Fuente: Herramienta Programacion espuma laminada. Espumas Santander S.A.S.

e Mddulo de pedidos pendientes: guarda el registro de los pedidos de espuma
gue no se han programado para cortar (Ver Figura 53).

Figura 53. Modulo Pendientes de pedidos

[_'lld'r TTE-R I u.}-‘ s WAVO 2075 T Microsoft Excel - oEN

mido  Imetar  Disefadepigina  Férmu Nowafkha  Dalos  Revkar  Vila  Programado c@c@ e
N1S - £ hd
3 D E F G H | ) K L M N o5

Espumas

, Santander S|A.S. PENDIENTES DE PEDIDOS VOLVER A PROGRAMAR

3 | CIUDAD |PEDIDO CLENTE BULTOS| ANCHO| LARGO|ALTO| DENSIDAD| COLOR OBSERVACIONES. LAMINAS| _ VALOR

4 MEDELLIN| 16852 |COLESPUMAS ANTIOQUIA 3 140 190 48 D-23 ROSADO 60

5 MEDELLIN| 16876 FLEXOESPUMAS 1 50 65 5 D-26 ROSADO REBORDEADA 96

6 MEDELLIN| 16876 FLEXOESPUMAS 2 | 100 | 200 | 98| D26 |ROSADO 20

7 MEDELLIN| 16876 FLEXOESPUMAS 1 100 200 18 D-26 ROSADO 55

& MEDELLIN| 16876 FLEXOESPUMAS 1 [ 100 [ 190 | 5 | D26 |ROSADO 20

9 SAMPUES [ 16849 COMERCIAMUEBLES 10 100 190 7,7 D-23 ROSADA | EMPACAR NE MEDIOS BULTOS 60

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22 -

O 5T PERDIENTES HETORA  EGETARPEIBGS (TETS 1.7 3 45 6 7 8 8 W n T W n T

Fuente: Herramienta Programacién espuma laminada. Espumas Santander S.AS.
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e Modulo historia de pedidos: guarda el registro de todos los pedidos que se
han digitado con la fecha y hora de registro, con el fin de realizar futuros estudios
del comportamiento de la produccion y corte de espuma por densidades, ademas
permite controlar el cumplimiento de pedidos teniendo en cuenta la fecha del
ingreso de los mismos (Ver Figura 54).

Figura 54. Modulo Hlstorla de pedldos

MAYO 2015 - Microsoft Excel - 7Ed
Inici 2 Programador v@-2 8
L6 v
C D E F 6 H| I ) K L M N 0 A
Espumas VOLVER A 3
@ o HISTORIA DE PEDIDOS o
218 e H .
CIUDAD PEDIDO CLIENTE BULTOS | © g E z COLOR 'OBSERVACIONES LAMINAS VALOR FECHA Y HORA
3 < H
4 ARAUCA | 192350 |  LINEYS PERARANDA 1 |100[200] 5 | D26 | NARANIA 20 07/05/2015
5 ARAUQUITA| 193107 | _ VIRGILIO RINCON 1 |100[200] 5 | D23 | NARANIA 20 20/05/2015
5 ARMENIA | 16740 | OSCARVASCOHINGAPIE | 4 |100[200] 10 | D30 | mARANA 10 07/05/2015
7 ARMENIA | 16752 | OSCARVASCOHINCAPIE | 1 |100[200] 3 | D8 | ROSADO 3 08/05/2015
8 ARMENIA | 16752 | OSCARVASCOHINCAPIE | 1 |100[200] 10 | D20 | NARANIA 10 08/05/2015
9 ARMENIA | 16752 | OSCARVASCOHINGAPIE | 1 |100[190] 15 | D20 | mARANA 3 08/05/2015
10 ARMENIA | 16752 | OSCARVASCOHINCAPIE | 1 |140[190 27 | D23 | NARANIA 3 08/05/2015
11 ARMENIA | 16752 | OSCARVASCOHINCAPIE | 1 |120[190 27 | D23 | NARANIA 3 08/05/2015
12 _ARMENIA | 16752 | OSCARVASCOHINCAPIE | 1 |100[190] 27 | D23 | NARANIA 3 08/05/2015
13 BANCO | 188552 AUGUSTOMARIOGIL | 1 |48 45| 5 | D26 | ROSADD | REBORDEADO | 120 14/05/2015
14 BARRANCA | 190467 | OLGABARRAGAN 1 |100[200] 5 | 018 | ROsADD 16 05/05/2015
15 BARRANCA | 190467 | OLGABARRAGAN 1 |100[200] 1 | D026 | ROSADD 30 05/05/2015
16 BARRANCA | 190467 | OLGABARRAGAN 1 |100[200] 5 | 026 | RosabD 16 05/05/2015
17 BARRANCA | 190467 | OLGABARRAGAN 1 |100[200[ 10 | D30 | NARANIA 8 05/05/2015
18 ARRANQUIL 16717 | COMERCIAMUEBLES 2 |100[200] 3 | D15 | ROSADD 6 05/05/2015
19 ARRANQUILL 16728 | COMERCIAMUEBLES 3 |wojz00] 1 | b1z | Banco 300 07/05/2015
20 ARRANQUILL 16728 | COMERCIAMUEBLES 2 Tl 5 T 035 | 0 - 01/05/2015 |~
PROGRAMAR PEDIDO PENDIENTES | HISTORIA ,~ REGISTRAR PEDIDOS LISTAS 1.2 .3 5

Fuente: Herramienta Programacion espuma Iamlnada Espumas Santander S.AS.

e Modulo programacion de pedidos: permite realizar busqueda de pendientes
por diferentes filtros, densidad, nimero de pedido, ciudad, cliente o mostrar todos
los pendientes existentes. En este mdédulo se puede seleccionar los pedidos que a
programar digitando “x” en la columna “ESCOGER”, posteriormente se da click en
“PEGAR EN PROGRAMACION” y esta accion copia los pedidos en una

preprogramacion (Ver Figura 55).
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Figura 55. Médulo Programacion de pedidos

MEd9 O QN Har S MAYO 2015 - Microsoft Excel —oEd
m Iniio  Insertar  Disefio de pagina  Formulas  Muevaficha  Datos  Revisar  Vista  Programador o@o @ =
FIS - = v
A B C D E E G H I ] K L M N ?
Epums HOJA DE PROGRAMACION DE o ] : .
Hay 6 itetns pendlentes REVISAR PROGRAMACION VOLVER AL MENU PRINCIPAL
2 PEDIDOS
3 DENSIDAD D-26 | Buscar por Densidad | cupap Busca¥ por Ciudad .
MOSTRAR ITEMS PENDIENTES PEGAR EN PROGRAMACION
4 PEDIDO Buscar por Pedido CLIENTE Buscar por Cliente
2 |olo|o| % 2 i
2 |0 g z ©
CIUDAD PEDIDO| CLIENTE L= g 3 5 3 COLOR OBSERVACIONES s VALOR o
2 < [
5 a |33 8 3 f
6 MEDELLIN 16876 FLEXOESPUMAS 1 50 | 65 | 5 D-26 ROSADO REBORDEADA 96 X
7 MEDELLIN 16876 FLEXOESPUMAS 2 100 | 200 | 9,8 D-26 ROSADO 20 X
8 MEDELLIN 16876 FLEXOESPUMAS 1 100 | 200 | 1.8 D-26 ROSADO 55 X
9 MEDELLIN 16876 FLEXOESPUMAS 1 100|190 | 5 D-26 ROSADO 20 X
10
11
12
13
14

Fuente: Herramienta Programacion espuma laminada. Espumas Santander S.A.S.

Como se puede observar en la Figura 56 en la preprogramacién se puede
consultar la cantidad de bultos de espuma, el valor total de bultos programados y
el requerimiento de espuma para esa programacion. Una vez aprobada la
preprogramacion, se debe indicar en la fecha de programacion el dia
correspondiente en que se cortara la espuma, y dando click en “PROGRAMAR”
esta queda registrada y almacenada en la hoja de programaciéon del dia digitado.
Se debe tener en cuenta que la celda fecha de programacion no acepta nimeros
de dias que no correspondan a un dia calendario ejemplo (0, 32, 33, etc,.) (Ver
Figura 56 y 57).
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Figura 56. Modulo programacion de pedidos pre - programacion

[ A gilimi =l MAYO 2015 - Microsoft Excel E-y |
m Iniio  Insettar  Disefio de pigina  Formulas  Nuevaficha  Datos  Revisar  Vista  Frogramador v@oé
P3 - Jx | Total de bultos programados
o P Q R S T u \ w X Y z AA
SEGUIR PROGRAMANDO VER Fecha de la programacién: |25/05/2015| PROGRAMAR
2
REQUERIMIENTO
3 Valor total de los bultos
. Total de bultes programados 5,00 DE ESPUMA programados $0,00
<} ol g|o | 2
CIUDAD |PEDIDO)| CLIENTE = § % = @ COLOR OBSERVACIONES| LAMINAS VALOR
2 < -4
5 = < a
6 MEDELLIN| 16876 FLEXOESPUMAS 1 50 | 65 5 [ b6 ROSADO REBORDEADA 96
7 MEDELLIN| 16876 FLEXOESPUMAS 2 100 | 200 | 98 | D-26 ROSADO 20
8 MEDELLIN| 16876 FLEXOESPUMAS 1 100 | 200 | 1,8 | D-26 ROSADO 55
9 MEDELLIN| 16876 FLEXOESPUMAS 1 100 [ 190 | 5 | D26 ROSADO 20
10
11
12
13
14

Fuente: Herramienta Programacion espuma laminada. Espumas Santander S.A.S.

Figura 57. Requerlmlento de blogues de espuma y cassata por densidades

ENd - MAYO 2015 = Microsoft Excel L
B Datos  Rewisr  Vsts  Programsd i 0 @ 5
Azzs -
AG AH Al Al AK AL AM| AN | AD | AP | AQ | AR AS AT AU | AV AW AX | AY | AZ [BA BB BC BD E
1
VOLVER A PROGRAMAR
2
3 BLOQUE 3m X 2m 3x1,9

DENSIDAD | D-12 D-15 D-16|D-18|D-20| D-20,5(D-23| D-26 D-26 PENTA | D-15 | D-16 | D-18| D-20 D-20,5 | D-26 | D-30 D-40 D-55 D-26 PENTA

5

6 AMARILLO |
7 azuL | 1
8

BLANCO

o [ems | i |
10 |MORADO |
11 |NARANJA |

12 |opTico
13 |rosabo 0,894 | 1,758
12 |ROSADO CLARO

16 CASSATA

17 im| 12m |1am
18 D-65

19 D-90

20 D-130

¥ BICID | PROGRAMAR PEDIDO - PENDIENTES , HISTORIA ~ REGISTRAR PEDIDDS  LIST? 13 714 15 716 97

Fuente: Herramlenta Programaaon espuma Iammada Espumas Santander S A.S.

e Modulo programacion final de espuma laminada: en este se muestra la
programacion final de espuma laminada que es impresa y entregada al proceso de
empaque Yy el proceso de laminado de espuma con el respectivo total de bultos y
valor en pesos de la programacion (Ver Figura 58).
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Figura 58. Programacion Final de espuma laminada

(]Il = - L2iE- g gl Xl A= MAYO 2015 - Microsoft Excel - IEd
m Inicio Insertar  Disefio de pagina Férmulas Nueva ficha Datos Revisar  Vista Pragramador v @ o @R
12 - f< | Total de bultos programados v
B C D E F G H 1 J K L M sSE|
Espumas Programacion de espuma laminada T::T:I:: 83 ""“'::I':;:'E == ¢ 2.968.147,00 VOLVER £
2 Santander 25 de MAYO 2015 programados programados ) ) ' L
8 3 |[gle| .
CIUDAD PEDIDO CLIENTE 'g g g:g E g COLOR |OBSERVACIONES|LAMINAS VALOR
3 “ < - a
4 GIRON 16873 INDUSTRIAS BEDS 9 137 187| 2 D-26 NARANJA 200
5 | BUCARAMANGA [190840| KARINA ANDREA GUZMAN 1 100 200| 6 D-18 ROSADO 16
6 190840 1 100 200| 4 D-18 ROSADO 23
7 | BARRANQUILLA | 16886 | ESPUMAS Y SINTETICOS CARIBE | 2 100 200| 14 D-18 ROSADO 14
8 16886 5 100 200| 10 D-18 ROSADO 50
9 16886 3 100 200| 4 D-18 ROSADO 75
10 16886 7 100 200| 8 D-18 ROSADO 84
11 16886 6 100 200| 5 D-18 ROSADO 120
12 16886 4 100 200| 2 D-18 ROSADO 200
13 16886 2 100 200| 1 D-18 ROSADO 200
14 MEDELLIN 16876 FLEXOESPUMAS 1 100 200| 6 D-18 ROSADO 16
15 16876 3 100 200| 10 D-12 BLANCO 30
16 16876 1 100 200| 1 D-12 BLANCO 111
17 16876 1 50 65| 5 D-18 ROSADO REBORDEADA 120
18 16876 3 100 200| 1 D-12 BLANCO 249
19 16891 1 120 180| 10 D-12 BLANCO 10 5

Wern[ 7USTAS 1,72 73 74 5.6 /7 /8,9 10 /11 712 713 714 /15 716 ~17 718 /19 720 /21 /22 /23 /24| 25 26 727 /28 /29 /730 731 %2 [T+ » [

Fuente: Herramienta Programacion espuma laminada. Espumas Santander S.AS.

11.2.4. Implementacion de la herramienta

Se ubico la carpeta de programacion de espuma laminada para empaque en la
carpeta correspondiente al Sistema Gestion de la Calidad / planeacion de la
produccion de espuma en la red utilizada en la compafia (z: “S-ES-BD-
01(10.10.200.11)").

Posteriormente se realiz6 la capacitacion de la herramienta al supervisor del area
de corte y la socializacion del registro de pedidos, planeacion de la produccién y
requerimientos de espuma con la Gerencia de planta y los supervisores de las

areas de la compaiia.

e Capacitacion de la herramienta: La capacitacion de la herramienta consistio
en la entrega del manual de usuario que se puede ver en el ANEXO Ky ANEXO L,
una instruccion a las personas involucradas y un video explicando las principales

caracteristicas y formas de uso (Ver ANEXO O).
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12. IMPLEMENTACION Y EVALUACION DE LAS HERRAMIENTAS
OFIMATICAS

En esta etapa del proyecto se realizo la validacion de las herramientas, buscando
detectar los errores debido a programacion, andlisis y disefios de las mismas, asi
como recomendaciones por parte de los usuarios para posibles mejoras. Para
lograr este proposito se realizaron pruebas realizando programaciones paralelas
en las herramientas disefiadas y las hojas de célculos utilizadas inicialmente por
los diferentes usuarios involucrados, quienes aprobaron la evaluacion de las

mismas (Ver Figura 59).

Figura 59. Pruebas realizadas a las herramientas
Sistema Gestién de pedidos de espuma Sistema de inventarios de bloques de
_laminada espuma, cassatay cilindros

A\ \_ 1

Fuente: Imagenes Espumas Santander S.A.S
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Las pruebas se realizaron con los supervisores de las areas de produccion, corte y
confeccion, dandoles a conocer la metodologia propuesta para la planeacion,
programacion y control de la produccion en el area de corte, permitiendo la
adaptacién de los usuarios con la interfaz y conociendo las funciones de las
diferentes herramientas. Obteniendo resultados satisfactorios sobre el desempefio
de las herramientas disefiadas, verificando asi el cumplimiento de los objetivos

propuestos en la etapa de analisis.

Los siguientes son algunos de los resultados de la implementacion de las

herramientas en comparacion a los métodos utilizados anteriormente:

e Control y seguimiento en la utilizacion de los blogues de espuma y cassata.

e Reduccion en mas del 80% del tiempo en la realizacion de la programacion de
la linea de colchdn y colchonetas. Debido a la automatizacion de las traducciones
de la programacion de cantidad de colchones y colchonetas a ldminas de espuma
segun densidad y medida.

e Conocimiento de las cantidades de requerimiento de materias primas.

e Automatizacion de los pedidos pendientes por procesar.
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13. CONCLUSIONES

Debido a restricciones de materias primas, capacidad y tamafo de las maquinas y
la planta fisica del area de corte, la distribucion de planta no le permite al proceso

productivo mantener un flujo constante de produccién.

Al realizar la estandarizacion en la documentacion de los diferentes procesos
relacionados con la planeacién, programacion y control de la produccion en el area
de corte, se logré la disminucion de pérdidas a la empresa con respecto a los
tiempos de produccion y pérdida de las érdenes de produccion.

Establecer una herramienta para los inventarios de materia prima se logro
controlar los despilfarros y subutilizacién de las mismas, permitiendo un mejor

aprovechamiento de los recursos disponibles en el area de corte.

El desarrollo e implementacion de las herramientas ofimaticas permitio
automatizacion de los procesos de planeacién, programacion y control de la
produccién, logrando una reduccion del 80% en tiempos de operaciones
administrativa, permitiéndoles a los supervisores y operarios ocuparlos en

operaciones productivas.

Los indicadores propuestos de capacidad y cumplimiento, permiten evaluar los
escenarios del proceso productivo, para asi determinar la mejor opcién al
momento de tomar decisiones a futuro con respecto a la planeacion y

programacion de la produccion.

La gerencia de planta de Espumas Santander busca generar un cambio en todas
las areas de la empresa, sin embargo existe una gran resistencia al cambio por

parte de los supervisores y operarios, razon por la cual fue necesario implementar
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un alto grado de acompafnamiento y seguimiento cuando se realizaron los cambios

propuestos en este proyecto.

El conocimiento y adecuado uso de las herramientas que nos brinda la Ingenieria
Industrial hizo posible identificar los problemas del area de corte, y darle solucion a

los mismos.
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14. RECOMENDACIONES

Con el fin de mejorar y mantener las herramientas ofimaticas, se recomienda la

revision periédica y constante actualizacion de las mismas.

Se recomienda la realizacion de capacitaciones sobre el uso de las herramientas
ofiméticas y el paquete de Microsoft office a los diferentes usuarios de las mismas,
con el propésito de que éstos puedan optimizar las herramientas disefiadas en

este proyecto.
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ANEXO A. CANTIDAD DE EMPLEADOS DE ESPUMAS SANTANDER

SECCION EMPLEADOS DIRECTOS APRENDIZ SENA
Administracion 26 1
Representantes de ventas 11
Produccion 16 3
Corte 28
Confeccion 59 2
Tapiceria y Carpinteria 17
Despachos 20
Mantenimiento 5 1
Obras civiles 6
TOTAL 188 7

Fuente: Informacién suministrada por la oficina de talento humano Espumas Santander S.A.S
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ANEXO B. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE ESPUMAS SANTANDER
SAS

Santander S.A.S.

espumas®  ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL ESPUMAS SANTANDER S.A.S

___________________________ [ ASAMBLEA GENERAL DE ACCIONISTAS |

| REWSORFISCAL oo |
T—— [ JUNTA DIRECTIVA |

-------------------------- 1 COMITES DE APOYO |
. mmmmeman

e

GERENTE GENERAL | | { COMITE DE DIRECTIVOS |

e A

SERVICIOS GENERALES i e e e e L LR CLE UL ettt JN
| COMITE DE CARTERA | | COMITE DE CAUDAD | | COPASO'Y COMITE DE |
| — k. : | CONVIVENCIA |
GERENTE GERENTE DE GERENTE ADMINISTRATIVO
COMERCIAL PLANTA Y FINANCIERO
T
DE PLANTA| | INGENIERIA
COORDIVADOR E ésmmt DE
REPRESENTANTES ONTABILIDAD
LEEIE AUXILIARES
CONTABLES
RECEPCIONISTA
JEFE DE AUXILIAR DE
ALMACEN ALMACEN
JEFE DE AUXILIAR DE
MANTENMIENTO || MANTENIMIENTO
AUX PEDIDOS Y
FACTURACION OPERARIOS
AUXILIAR DESPACHOS
DESPACHOS
JEFE DE OPERARIOS DE .
OBRAS CIVILES OBRAS CVILES Julio de 2014

Fuente: Informacion suministrada por la oficina de talento humano Espumas Santander S.A.S
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ANEXO C. DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS PRODUCTOS EN EL AREA DE
CORTE

Diagrama de flujo del proceso productivo en la linea de espuma laminada.

S0\ Espumas DIAGRANMA DE FLUJO DE PROCESO PRODUCTIVO
5’ ) santander S.A.S. EN LA LINEA DE ESPUMA LAMINADA
Producto: Espuma Laminada Fecha 11 de enero de 2015 I Diagrama: 1 de 8
Nombre del proceso: Corte y empague Seccidn: Diagrama elaborado por: Tatiana Sanabria Aparicio
de espuma Laminada Corte Elizabeth Elena Alarcdn Pantoja
Inicio del proceso: Area de lanzamiento de blogues Final del proceso: Bodega de espuma laminada

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Operaciones: 5 I Inspecciones: 4 I Transportes: 5 IAlmacenamientos: 1 I Demoras: 3

Bloque de Espuma

Recepcion de los bloques de
espuma

Espera al tumo de serprocesados

Transporte alamaquinavertical

Corte y refilado del Bloque de
espuma

Cueros de espuma

] Transporte a la maguina Carrusel

Esperade lacantidad de pedazos
en el proceso de corte anterior
para laminar

2 Laminado del pedazo de espuma

Cueros de espuma

>

Laminas de segunda

Py " 2 2 3
Lamina para colchdn pillow
>

3 Espera paratransportarlas
laminas

Transporte al drea de empaque

_a Empaque de laespumalaminada

Laminas de segunda

>

; Transporte alabodega de
espuma laminada
IMAGEN DEL PRODUCTO
Almacenamiento en la bodega de
espuma laminada

# Transporte al camidn de carga
6 — 3y o
Cargar el camidn
S




Diagrama de flujo del proceso productivo en la linea de laminas de espuma para

cochén y colchonetas.

Espumas DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PRODUCTIVO EN LA LINEA

Santander S.A.S. DE LAMINAS DE ESPUMA PARA COLCHON Y COLCHONETAS

Producto: Laminas de espuma (colchdn y colchonetas) Fecha 11 de enero de 2015 | Diagrama: 2 de 8
Nombre del proceso: Corte de laminas Seccidn: Diagrama elaborado por: Tatiana Sanabria Aparicio

de espuma para colchén y colchonetas Corte Elizabeth Elena Alarcdn Pantoja
Inicio del proceso: Area de lanzamiento de blogues Final del proceso: Ascensor de corte a confeccidn

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Operaciones: 4 I Inspecciones: 3 I Transportes: 3 IAImacenamientos:1| Demoras: 3

Bloque de Espuma

Recepcion de losbloquesde
espuma

Espera al tumo de serprocesados

Transporte alamaquinaVertical

-

Corte y refilado del Blogque de
espuma

=

Cueros de espuma

L

2 Transporte a la maguina Carrusel

Esperade |lacantidad de pedazos
2 en el proceso de corte anterior
para laminar

0-3 Laminado de los pedazos de
-2 espuma

Cueros de espuma
Laminas de segunda
Lamina para colchdn pillo

viv vy

Espera paratransportarlas
ldminas

IMAGEN DEL PRODUCTO

Transporte al dreade
almacenamiento

3

A

1 Almacenamiento en el drea de
laminas para colchdn

O—4 Cargar el ascensorde corte a
-3 confeccidén




Diagrama de flujo del proceso productivo en la linea de laminas de cassata para
cochon.

B\ Espumas DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PRODUCTIVO
Santander S.A.S. EN LA LINEA LAMINAS DE CASSATA

Producto: Cassata laminada Fecha 11 de enero de 2015 Diagrama: 3 de 8
Nombre del proceso: Corte de laminas Seccién: |Diagrama elaborado por: Tatiana Sanabria Aparicio
de cassata Corte Elizabeth Elena Alarcdn Pantoja
Inicio del proceso: Area de lanzamiento de Cassata Final del proceso: Ascensor de corte a confeccidn

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Operaciones: 3 Inspecciones: 2 Transportes: 3 Almacenamientos: 1 Demora: 2

Bloque de Espuma

Recepcion de los bloques de
Cassata

-» Transporte a lamaquina
1

Cassatera

Espera al tumo de serprocesados

& Laminado del bloque de cassata

Cueros de Cassata

»

P . = |
Lamina paracolchdn DI”OW"

5 Espera paratransportarlas
laminas
I:z:l'> Transporte al drea de

almacenamiento

IMAGEN DEL PRODUCTO \ 4
—— 1 Almacenamiento en el area de
SR A laminas para colchdn
Transporte al Ascensor de corte a
confeccidn
Y
0-3 Cargar el ascensorde corte a
I-2 confeccidn
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Diagrama de flujo del proceso productivo en la linea de espuma recuperada.

Espumas

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PRODUCTIVO
Santander S.A.S. EN LA LINEA ESPUMA RECUPERADA

Producto: Tiras y/o ldminas de espuma recuperada

Fecha 11 de enero de 2015 I Diagrama: 4 de 8

Nombre del proceso: Recuperado de

espuma Corte

Seccidn:

|Diagrama elaborado por: Tatiana Sanabria Aparicio
Elizabeth Elena Alarcdn Pantoja

Inicio del proceso: Area de lanzamiento de blogues

Final del proceso: Area de recuperado de espuma

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Operaciones: 5 I Inspecciones: 4

I Transportes: 3

|Almacenamient0s: 2 I Demora: 2
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IMAGEN DEL PRODUCTO
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Diagrama de flujo del proceso productivo en la linea de espuma recuperada,

[aminas arcoiris.

Espumas DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PRODUCTIVO
Santander S.A.S. EN LA LINEA ESPUMA RECUPERADA

Producto: Laminas Arcoiris (colchdn y colchoneta) Fecha 11 de enero de 2015 Diagrama: 5 de §

Nombre del proceso: Armado de Ldmina| Seccién: |Diagrama elaborado por: Tatiana Sanabria Aparicio
Arcoiris Corte Elizabeth Elena Alarcdn Pantoja

Inicio del proceso: Area de recuperado de espuma Final del proceso: Ascensor de corte a confeccidn

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Operaciones: 3 Inspecciones: 3 Transportes: 4 Almacenamientos: 1 Demora: 0

Lamina de Espuma recuperada

A\ 4
[ 1:> Transporte al dreade pegado

Pegante
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Y
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Espurna para tritural;

|:"" Transporte al almacenamiento de
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IMAGEN DEL PRODUCTO 1
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Y
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I-3 confeccidn
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Diagrama de flujo del proceso productivo en la linea de sores.

— DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PRODUCTIVO

Santander S.A.S. EN LA LINEA SORES
Producto: Sor Fecha 12 de enero de 2015 Diagrama: 7 de 8

; Seccién: |Diagrama elahorado por: Tatiana Sanabria Aparicio
Nombre dalproceso: Amada de:Sor Corte Elizabeth Elena Alarcdn Pantoja
Inicio del proceso: Almacenamiento de Cassata Final del proceso: Ascensor de corte a confeccidn
RESUMEN DE ACTIVIDADES

Operaciones: 3 Inspecciones: 3 Transportes: 4 Almacenamientos: 1 Demora: 0

Lamina de Espuma recuperada

Lamina de Cassata

Lamina de Espuma de Primera

Y
1§ Transporte al areade pegado

Pegante

0-1 Pegado de |aminas de cassatay
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A
2?l> Transporte alaMaquina vertical

@‘5 Corte v refilado de los sores
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Y Transporte al almacenamiento de
=
A
IMAGEN DEL PRODUCTO 1 : 2
: Almacenamiento en el drea de
: : sores
i Transporte al Ascensor de corte a
confeccidn
Y
0-3 Cargar el ascensorde corte a
I-3 confeccidn
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ANEXO D. TABLA DE VALORACION DE PROBLEMAS PERCIBIDOS

NO

Problemas

Frecuencia del
planteamiento
del problema

Promedio

Ausencia de herramientas para el desarrollo de la planeacion,
programacién y control de la produccion en las diferentes areas de la
empresa y la interrelacion de las mismas. Esto genera:

-Desorganizacioén en la produccion.

-Despilfarro de Materia Prima y mano de obra.
-Demoras en el tiempo de entrega del producto.
-Exceso de inventarios.

-Conflictos entre el personal.

-Vision a corto Plazo (Apagar Incendios)

9,30

Utilizacion y distribucién del espacio en las diferentes areas. Esto
Genera:

- Inadecuada Manipulacién de materia prima, producto en proceso y
producto terminado.

-Reduccion en rutas de evacuacion y pasillos.
-Limitacién de la produccion.

8,93

Falta claridad, precision y comunicacion de la informacion entre las
diferentes secciones y dificultad para el trabajo en equipo. Esto genera:

-Mal ambiente de trabajo.

-Despilfarro de mano de obray tiempo.
-Errores en la produccion.

-Etc.

8,06

Método inadecuado para la planeacion, programacién y control de los
servicios postventas. Esto genera:

-Interrupciones en la produccion.
-Incumplimiento al cliente.

8,83

Poco conocimiento en normas y herramientas para la presentacion de
informes e indicadores.

8,83

Altos tiempos de entrega en el requerimiento de Materia Primas desde
el almacén.

8,00

7

Mantenimiento inadecuado de maquinas y equipos en las diferentes
areas.

7,83

Fuente: Circulo de calidad en Espumas Santander. 23 de Enero de 2015
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ANEXO E.

PREMUESTRAS

ESTUDIO DE TIEMPOS

PREMUESTRAS Y CALCULO DE CANTIDAD DE MUESTRAS

Grados de Libertad (n-1) 7 Nivel de confianza 95% | Distribucion normal a/2 1,96
” Tiempo de duracién (Minutos) m g
o o S~ 8 O
B=_9 2 |e8w| 5 |°5
5838 , B |gTLE| E |20~
Procesos 20 ¢ 9 Operario £ S G 2 S| ¢ sz
8oz ci|c2|c3|ca|cs|ce|cr|cs| 2 |gas| < |EG
o o |g¥=] 2 z2
© — fel
i o
Recepcion de materias primas 1 NA 771|761 | 817 | 7,75 | 7,26 | 8,13 | 8,70 | 8,31 | 7,95 0,46 |0,40 5
Refilado de bloques de espuma 1 Javier Carrillo | 9,99 |10,36|12,38|10,53| 9,90 |12,33|11,77|12,57|11,23| 1,14 |0,56 15
Refilado de Laminas (Cassatas 1 Carlos Mecén | 6,99 | 7,25 | 8,67 | 7,37 | 6,93 | 8,63 | 8,24 | 8,80 | 7,86 | 0,80 |0,39| 15
y Recuperados)
Lam'”adgszig'gq“es de 1 Campo Jiménez | 46,18 | 48,49 | 47,05 | 52,37 | 42,88 | 50,14 | 47,30 | 49,80 | 48,03| 2,88 |240| 5
"am'”adg:égt'gq“es de 1 Daniel Oliveros | 27,67 | 26,28 | 29,05 | 27,75 | 26,36 | 29,14 | 31,98 | 30,59 | 28,60| 2,00 |1,43| 7
Recuperado de espuma 2 Fredy Rojas/ | 7 35 | 625 | 6,28 | 6,68 | 7,87 | 6,28 | 6,83 | 6,12 | 6,71 | 062 [034| 13
(Armado de arcaoiris) Rubén
Pega de espuma (Sores) 2 Pedro Mufioz | 9,56 | 7,81 | 8,48 | 8,68 | 9,83 | 8,48 | 8,88 | 7,65 | 8,67 0,76 |0,43 11
Empaque de espuma laminada 2 Martin Vera/ | oo | 43 | 452 | 3,97 | 4,38 | 492 | 484 | 4,10 | 445 | 033 |022] 8
Victor Toloza
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MUESTRAS

e Recepcion de materia prima

Descripcion de los elementos del proceso
Proceso Recepcion de materias primas Suplementos
Namero .
del Descripcion del elemento Suplementos Trabe_uo Postura Fuerza Ruido | Monotonia | Total
Constantes | de Pie |Anormal | Muscular
Elemento
1 Buscar bloque y llevar a la zona de lanzamiento 9 2 0 9 0 21
2 Lanzar bloques 9 2 0 9 21
3 Acomodar bloque en el area de corte 9 2 0 9 21
Estudio de tiempos Hora de inicio: 06:03 a.m. Hora de finalizacion: 6:50 a.m.
Proceso: Producto: Fecha: Operario: Analist Elizabeth Alarc6n Pantoja
nalistas:
Recepcion de materias primas Bloques 05/02/2015 Varios Tatiana Sanabria Aparicio
Tiempo de duracion (Minutos i i i
Elemento P ( ) Promedio | Valoracion Tlem_po Suplementos Tl_empo Contingencia Tlempo
Cc1 c2 c3 c4 c5 Normalizado Asignado Estandar
7,25 | 3,63 | 6,89 | 3,81 | 6,54 5,63 95% 5,35 21% 6,47 1,5% 6,57
0,40 | 3,23 | 0,38 | 3,39 | 0,36 1,55 95% 1,47 21% 1,78 1,5% 1,81
0,48 | 1,24 | 0,46 | 1,31 | 0,44 0,79 95% 0,75 21% 0,90 1,5% 0,92
TOTAL 7,96 7,57 9,15 9,29
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e Refilado de bloques de espuma

Descripcion de los elementos del proceso
Proceso Refilado de boque de espuma Suplementos
Nggrifn?oel Descripcion del elemento Sggrlgpaiq:;s gsbpai”eo APr?S::Jnr; M'Zusecrj;r Ruido Monotonia Total
Alistar Plataforma de la maquina 9 2 0 0 0 1 12
2 Transportar bloque hacia la maquina 9 2 0 2 0 1 14
3 Subir Bloque 9 2 0 5 0 1 17
4 Acomodar bloque 9 2 0 0 0 1 12
5 Quitar sticker de trazabilidad del bloque 9 2 0 0 0 1 12
6 Cortar bloque en dos pedazos 9 2 0 0 2 1 14
7 Bajar el pedazo 2 del bloque 9 2 0 5 0 1 17
8 Cortar cueros del Pedazo 1 9 2 0 0 2 1 14
9 Bajar el pedazo 1 de la maquina 9 2 0 5 0 1 17
10 Subir y acomodar el pedazo 2 9 2 0 5 0 1 17
11 cortar el pedazo 2 en dos pedazos 9 2 0 0 2 1 14
12 Bajar el pedazo 3 de la maquina 9 2 0 5 0 1 17
13 Cortar cuero del pedazo 2 9 2 0 0 0 1 12
14 Bajar el pedazo 2 de la maquina 9 2 0 5 0 1 17
15 Subir y acomodar el pedazo 3 a la maquina 9 2 0 5 2 1 19
16 Cortar cuero del pedazo 3 9 2 0 0 0 1 12
17 Bajar y almacenar pedazo 3 del bloque 9 2 0 5 0 1 17
18 Elementos extrafios 9 2 0 0 0 0 11
Estudio de tiempos Hora de inicio: 07:35 a.m. | Horade finalizacion: 12:36 p.m.
Proceso: Producto: Fecha: Operario: Elizabeth Alarcén Pantoja
Analistas:
Refilado de boque de espuma Pedazos de bloques 25/02/2015 Javier Carrillo Tatiana Sanabria Aparicio
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Tiempo de duracién (Minutos) 5

- o 2 o °

9 2| S |o®| 2 oS g S
% i 8 o N [} [SHR] % 17
g £ g | ET £ E g e w
& ci|c2|c3|ca|cs|ce| cr | c8 | co |cwo|fcit|ciz|cid3fcuafcis| o S | 2€ 8 22 = o
o n g S s < 5 £
z n (@) 5}

2

1 |0,23|0,20|0,28|0,18|0,50|0,70|0,333| 0,2 |0,567|0,333| 0,4 | 0,21 | 0,18 | 0,255 | 0,165 | 0,32 | 100% | 0,32 | 12% 0,35 1,5% 0,36
2 0,28 10,52 |0,43|0,67|048|063| 1,5 | 3,45 |0,217| 1,35 | 0,9 |0,255|0,465| 0,39 | 0,6 | 0,81 |100% | 0,81 | 14% 0,92 1,5% 0,94
3 025|027 |0,23|0,27|0,28|0,20| 1,55 | 0,217| 0,3 | 0,25 |0,233|0,225| 0,15 | 0,21 | 0,24 | 0,32 | 90% | 0,29 | 17% 0,34 1,5% 0,34
4 1,13|1,08|0,95| 0,68 | 0,32 | 0,40 | 1,617 | 1,217 | 0,733 | 0,6 |0,983| 1,02 | 0,975 |0,855 | 0,615 | 0,88 | 100% | 0,88 | 12% 0,98 1,5% 1,00
5 |0,33/0,33|0,90|0,15|0,47|0,50 | 0,833 |0,533(0,333| 1 |0667| 03 | 0,3 | 0,81 |0,135| 0,51 |100% | 0,51 | 12% 0,57 1,5% 0,58
6 0,92]0,90 |2,22|0,95|1,12| 1,00 | 3,067 | 0,55 | 2,333 | 1,567 | 2,667 | 0,825 | 0,81 | 1,995 | 0,855 | 1,45 |100% | 1,45 | 14% 1,65 1,5% 1,68
7 0,50 0,39 |0,92|0,48|0,70|0,82| 0,42 | 0,5 | 0,45 |0,417| 0,5 | 0,45 | 0,351 (0,828 | 0,432 | 0,54 |100% | 0,54 17% 0,64 1,5% 0,65
8 1,08(1,20|1,88|0,28|1,20|1,25| 1,02 | 1,617 |1,383| 1,95 | 0,383 |0,975| 1,08 | 1,695 | 0,255 | 1,15 | 100% | 1,15 | 14% 131 1,5% 133
9 0,53|0,40 |0,53|1,57|0,38/0,37| 055 | 0,3 | 0,4 | 0,1 |0,983| 0,48 | 0,36 | 0,48 | 1,41 | 0,59 | 95% | 0,56 17% 0,66 1,5% 0,67
10 |0,20|0,12|0,43|0,18|0,08|0,30|0,133| 0,15 | 0,117 | 0,167 | 0,417 | 0,18 | 0,105 | 0,39 | 0,165 | 0,21 |100% | 0,21 17% 0,24 1,5% 0,25
11 |0,50|0,37 |0,40|0,33|0,35|0,37 | 0,267 | 0,25 | 0,433 |0,517 | 0,333 | 0,45 | 0,33 | 0,36 | 0,3 | 0,37 |100% | 0,37 14% 0.42 1,5% 0,43
12 |1,57|1,40|1,83|1,15|2,03|1,18| 0,35 | 1,85 |1,233|0,967| 05 | 1,41 | 1,26 | 1,65 |1,035| 1,29 |100% | 1,29 17% 151 1,5% 1,54
13 |1,30/0,90|1,60|1,03|1,05|0,90|2133|1,217|1,233| 0,6 | 1,4 | 1,17 | 0,81 | 1,44 | 0,93 | 1,18 |100% | 1,18 12% 1,32 1,5% 134
14 |0,40|0,20|0,32|1,25|0,28|0,62 | 1,317 | 0,267 | 0,167 | 0,567 | 0,317 | 0,36 | 0,18 | 0,285 |1,125| 0,51 | 95% | 0,48 17% 0,57 1,5% 0,58
15 |0,28|0,47|0,13|0,17|0,35|0,75| 0,5 | 1,85 | 0,25 | 0,783 | 0,667 | 0,255 | 0,42 | 0,12 | 0,15 | 0,48 |100% | 0,48 19% 0,57 1,5% 0,58
16 |1,08|0,70|1,00|0,25|2,03|1,87| 0,35 | 1,217 | 1,867 | 0,767 | 0,617 | 0,975 | 0,63 | 0,9 |0,225| 0,97 | 100% | 0,97 12% 1,08 1,5% 1,10
17 |9,52|0,53|0,22|1,02|1,98|0,48 | 2,133 |0,517| 0,367 | 0,4 | 0,25 |8,565| 0,48 | 0,195|0,915 | 1,84 |100% | 1.84 | 17% 2,15 1,5% 2,18
18 1,34 | 0,45 0,90 95% | 0,85 11% 0,94 1,5% 0,96
TOTAL 14,31 12,74 14,60 14,82

e Refilado de Laminas

(Cassatas y Recuperados)
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Descripcion de los elementos del proceso
Proceso Refilado de cassatas Suplementos
Namero del Descripcion del elemento Suplementos Traba_uo Postura | Fuerza Ruido Monotonia Total
Elemento Constantes de Pie Anormal | Muscular
1 Alistar Plataforma de la maquina 9 2 0 0 0 1 12
2 Transportar lamina hacia la maquina 9 2 0 2 0 1 14
3 Subir lamina 9 2 0 5 0 1 17
4 Acomodar lamina 9 2 0 0 0 1 12
5 Cortar cueros - Refilar 9 2 0 0 2 1 14
6 Bajar y almacenar lamina 9 2 0 5 0 1 17
7 Elementos extrafios 9 2 0 0 0 0 11
Estudio de tiempos Hora de inicio: 07:35 a.m. |Hora de finalizacion: 12:36 p.m.
Proceso: Producto: Fecha: Operario: Analist Elizabeth Alarcén Pantoja
nalistas:
Refilado de cassatas Laminas de cassata refiladas 25/02/2015 Carlos Mecoén Tatiana Sanabria Aparicio
Tiempo de duracion (Minutos) ° " ©
8 o \g e} 8 o © —
5 S 3 |88 ) 2R & 23
e £ S | ET = E < =) €5
o C1 c2 C3 C4 C5 C6 Cc7 C8 c9 Cl0 | C11 | C12 | C13 | C14 | C15 o o Qe <@ 2 B = Q2
= = < = = [=% [ c =
Ll o > ] S < ) w
z n O
1 |026| 0,22 | 0,31 | 0,20 | 0,55 | 0,77 | 0,37 | 0,22 | 0,62 | 0,37 | 0,44 | 0,23 | 0,20 | 0,28 | 0,18 | 0,35 | 100% | 0,35 12% 0,39 1,5% 0,40
2 |031| 057|048 | 073 |053|070 | 165|380 | 024|149 099|028 |051]|043 | 0,66 |0,89]| 100% | 0,89 14% 1,02 1,5% 1,03
3 (028|018 | 0,26 | 0,29 | 0,31 | 0,22 | 1,71 | 0,24 | 0,33 | 0,28 | 0,26 | 0,25 | 0,17 | 0,23 | 0,26 | 0,35 | 100% | 0,35 17% 0,41 1,5% 0,42
4 |125| 119|105 | 075|035 | 044|178 | 134|081 | 066 | 1,08 | 1,12 | 1,07 | 0,94 | 0,68 | 0,97 | 100% | 0,97 12% 1,08 1,5% 1,10
5 (119|132 | 207 | 031|132 | 138 | 1,12 | 1,78 | 1,52 | 2,15 | 0,42 | 1,07 | 1,19 | 1,86 | 0,28 | 1,27 | 100% | 1,27 14% 1,44 1,5% 1,46
6 [053|059 024 | 112|218 | 053 | 235|057 |040 | 044 | 027|942 | 053|021 | 101 |1,36| 100% | 1,36 17% 1,59 1,5% 1,61
7 1,23 1,45 0,87 0,93 1,12 | 95% | 1,06 11% 1,18 1,5% 1,20
TOTAL 6,30 6,24 7,11 7,22
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e Laminado de bloques de espuma

Descripcion de los elementos del proceso
Proceso Laminado de blogue de espuma Suplementos
Namero del Descripcion del elemento Suplementos Traba_ljo Postura Fuerza Ruido | Monotonia | Total
Elemento Constantes de Pie |Anormal Muscular
1 Transportar y subir bloques X3 unidades 9 2 0 5 0 1 17
2 Medir altura del bloque 9 2 0 0 0 1 12
3 Subir cuchilla 9 2 0 0 2 1 14
4 Cortar cueros 9 2 0 0 2 1 14
5 Cortar laminas (Automatico) 9 2 0 0 2 0 13
6 Buscar ayuda para transporta ldminas 9 2 0 0 0 1 12
7 Transportar a almacenamiento 9 2 0 5 0 1 17
8 Recoger cueros 9 2 0 0 0 1 12
9 Elementos extrafios 9 2 0 0 0 0 11
Estudio de tiempos | Hora de inicio: 07:15 a.m. Hora de finalizacion: 01:32 p.m.
Proceso: Producto: Fecha: Operario: Analistas: Elizabeth Alarcon Pantoja
Laminado de blogue de espuma Espuma Laminada 18/02/2015 Campo Jiménez Tatiana Sanabria Aparicio
Elemento Tlempocc;e du;;clon E:l\/Afnnuto;; Promedio | Valoracién No-:—rir?;?iggdo Suplementos A-gizr::ggo Contingencia E-l—sifén;']ggr
1 12,06 | 18,14 | 13,48 | 13,04 | 14,09 14,16 100% 14,16 17% 16,57 1,5% 16,82
2 0,41 | 0,22 | 0,49 | 0,21 | 0,15 0,30 100% 0,30 12% 0,33 1,5% 0,34
3 1,87 | 1,61 | 1,31 | 1,30 | 1,96 1,61 100% 1,61 14% 1,84 1,5% 1,86
4 0,89 | 1,27 | 1,07 | 1,04 | 1,08 1,07 100% 1,07 0% 1,07 0,0% 1,07
5 8,04 | 8,12 |22,28|11,98|17,93 13,67 100% 13,67 0% 13,67 0,0% 13,67
6 2,63 |15,63|11,35| 1,61 | 2,67 6,78 100% 6,78 12% 7,59 1,5% 7,71
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Estudio de tiempos | Hora de inicio: 07:15 a.m. Hora de finalizacion: 01:32 p.m.
Proceso: Producto: Fecha: Operario: . ) Elizabeth Alarcon Pantoja
Laminado de bloque de espuma Espuma Laminada 18/02/2015 Campo Jiménez Analistas: Tatiana Sanabria Aparicio
Elemento | Tiempo de duracién (Minutos) | Promedio | Valoracién TlemQO Suplementos Tlempo Contingencia '_Tlemp
7 6,32 | 4,02 | 555 | 3,04 | 6,28 5,04 100% 5,04 17% 5,90 1,5% 59
8 1,95 | 0,79 | 1,77 | 0,55 | 0,71 1,15 100% 1,15 12% 1,29 1,5% 1,31
9 1,64 2,32 1,98 95% 1,88 11% 2,09 1,5% 2,12
TOTAL 45,76 45,66 50,35 50,89
e Laminado de bloques de Cassata
Descripcion de los elementos del proceso
Proceso Laminado de blogues de cassata Suplementos
Nu(;r:lero Descripcion del elemento Scl:JpIementos Trab‘"%‘jo Postura | Fuerza Ruido | Monotonia| Total
Elemento onstantes de Pie | Anormal | Muscular
Llevar cassata a maquina 9 2 0 9 0 1 21
2 Montar cassata a la maquina 9 2 0 9 0 1 21
3 Acomodar cassata 9 2 0 9 0 1 21
4 Medir altura 9 2 0 0 0 1 12
5 Anotar trazabilidad 9 2 0 0 0 1 12
6 Bajar la cuchilla 9 0 0 0 0 1 10
7 Cortar cueros 9 0 0 0 0 1 10
8 Cortar laminas 9 0 0 0 0 1 10
9 Descargar maquina - almacenar laminas 9 2 0 5 0 1 17
10 Voltear y acomodar lamina Ultimas dos laminas para calibrar 9 2 0 5 0 1 17
11 Cortar laminas 9 0 0 0 0 1 10
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Descripcion de los elementos del proceso

Proceso Laminado de bloques de cassata Suplementos
Ndmero Descripcion del elemento Suplementos | Trabajo | Postura | Fuerza | Ruido |Monotonia| Total
12 transportar laminas - almacenar 9 2 0 5 0 1 17
13 Elementos extrafios 9 0 0 0 0 0 9
Estudio de tiempos | Hora de inicio: 07:45 a.m. Hora de finalizacion: 01:32 p.m.
Proceso: Producto: Fecha: Operario: Analistas: Elizabeth Alarcon Pantoja
Laminado de blogues de cassata Cassata Laminada 03/02/2015 Daniel Oliveros Tatiana Sanabria Aparicio
Elemento 1 Eimpogse du?:lon((:l\éllnutcéz) o Promedio | Valoracion No-:—:r?;?ir;(;do Suplementos A-I;izrzggo Contingencia ETsjteérFqggr
1 323|165 | 2,76 [1,03| 2,56 | 2,65 | 2,31 2,31 95% 2,20 21% 2,66 1,5% 2,70
2 1,17 | 1,33 | 1,48 (0,87 | 0,25 | 1,02 | 1,02 1,02 95% 0,97 21% 1,17 1,5% 1,19
3 0,65 | 0,47 | 1,53 |0,30| 0,37 | 0,62 | 0,66 0,66 95% 0,62 21% 0,75 1,5% 0,77
4 0,25 | 0,28 | 0,20 |0,27| 0,58 | 0,12 | 0,28 0,28 100% 0,28 12% 0,32 1,5% 0,32
5 0,18 | 0,18 | 0,18 |0,23| 0,38 | 0,22 | 0,23 0,23 100% 0,23 12% 0,26 1,5% 0,26
6 0,47 | 0,47 | 0,42 |0,83| 0,75 | 0,50 | 0,57 0,57 100% 0,57 10% 0,63 1,5% 0,64
7 1,00 | 1,02 | 1,18 (0,92| 1,35 | 1,87 | 1,22 1,22 100% 1,22 10% 1,34 1,5% 1,36
8 15,90 (11,67 (10,92 |7,82 (12,30 | 11,78 |11,73| 11,73 100% 11,73 10% 12,90 1,5% 13,10
9 435 | 437 | 8,23 |1,95| 5,08 | 443 | 4,74 4,74 100% 4,74 17% 5,54 1,5% 5,63
10 0,37 | 0,38 | 0,93 |0,15| 0,60 | 0,43 | 0,48 0,48 95% 0,45 17% 0,53 1,5% 0,54
11 2,67 | 2,70 | 2,63 |0,78| 2,33 | 1,83 | 2,16 2,16 95% 2,05 10% 2,26 1,5% 2,29
12 0,67 | 0,68 | 0,63 |0,85| 1,08 | 1,90 | 0,97 0,97 100% 0,97 17% 1,13 1,5% 1,15
13 0,20 0,40 0,24 0,28 100% 0,28 9% 0,31 1,5% 0,31
TOTAL 26,65 26,32 29,81 30,26

e Recuperado de espuma (Armado de arcoiris)
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Descripcion de los elementos del proceso

Proceso Recuperado de espuma Suplementos
Ndmero .
del Descripcion del elemento Suplementos Traba_jo Postura | Fuerza Ruido | Monotonia| Total
Constantes de Pie | Anormal | Muscular
Elemento
1 Seleccionar laminas a pegar 9 2 0 5 0 1 17
2 Pegar laminas 9 2 0 0 0 1 12
3 Transportar LAmina arcoiris a almacenamiento 9 2 0 5 0 1 17
4 Elementos extrafios 9 2 0 0 0 0 11
Estudio de tiempos Hora de inicio: 08:50 a.m. | Hora de finalizacién: 12:56 p.m.
Proceso: Producto: Fecha: Operario: Elizabeth Alarc6n Pantoja
i Analistas:
Recuperado de espuma Lamina arcoiris 02/03/2015 Frecgg/uf){g:}as / Tatiana Sanabria Aparicio
o Tiempo de duracion (Minutos) c S 3 -g
= g k) o c oS c o’
< 9 3] o N © o & [} oo
o e s | E3 £ £ c 2 £
IS g 5 s @ =) £ o8
Q Cl|C2|C3|C4)|C5]|Cb|C7 C8 C9 | Cl10 | C11 |[C12| C13 = < F = S e c ]
w a < S S < s
z n O
1 |1,07|1,55|0,92|1,04|1,48|1,19|1,28|1,163|0,95|1,017|1,373| 0,8 [0,783]1,13|100% | 1,13 17% 1,32 1,5% 1,34
2 14,28|6,21|3,68|4,17|5,92 (4,77 (5,12 | 4,65 |3,80| 4,07 | 549 [3,20| 3,13 |4,50| 95% | 4,28 12% 4,79 1,5% 4,86
3 10,33/0,40(0,23|0,35|0,47|0,32(0,43| 0,30 |1,52| 0,90 | 0,40 [0,47| 0,37 |0,50 | 95% | 0,47 17% 0,55 1,5% 0,56
4 10,38 0,53 0,81 0,82 | 0,93 0,35 0,98 0,69 95% | 0,65 11% 0,72 1,5% 0,74
TOTAL 6,81 6,53 7,38 7,50

e Pegade espuma (Sores)
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Descripcion de los elementos del proceso

Proceso Pega de espuma sores Suplementos
Ndmero .
del Descripcion del elemento Suplementos Trabajo Postura | Fuerza Ruido Monotonia Total
Constantes de Pie | Anormal | Muscular
Elemento
1 Transportar cassata y espuma 9 2 0 5 0 1 17
2 Pegar laminas 9 2 0 0 0 1 12
3 Transportar LAmina arcoiris a almacenamiento 9 2 0 5 0 1 17
4 Elementos extrafios 9 2 0 0 0 0 11
Estudio de tiempos | Hora de inicio: 10:10 a.m. Hora de finalizacion: 12:45 p.m.
Proceso: Producto: Fecha: Operario: Analist Elizabeth Alarc6n Pantoja
nalistas:
Pega de espuma sores Sores (espuma-cassata) 14/01/2015 Pedro Mufioz Tatiana Sanabria Aparicio
Tiempo de duracion (Minutos) 3 _ S 7 _g
2 \ — (@] —
E 5| 8 | a8 5 23 5 85
= £ o GE) © = GE) S =2 g G
o |Cl|C2|C3|C4|C5|C6 | C7 cs8 C9 | C10 | C11 o ] 2 E Q 2= =] 2=
i a < =5 [=% iy c =
> =3 o
z n o
1 (1,39(194(1,24(1,36|1,85|1,61|1,664|1,454|1,235|1,271|1,854|1,53 | 100% 1,53 17% 1,79 1,5% 1,82
2 |5/56|7,77|4,97|543|7,40|6,44| 6,66 | 582 | 4,94 | 508 | 7,42 | 6,13 | 100% 6,13 12% 6,87 1,5% 6,98
3 |0,43(0,50|0,32|0,46 0,58 |0,43| 0,56 | 0,37 | 1,97 | 1,13 | 0,54 | 0,66 | 100% | 0,66 17% 0,78 1,5% 0,79
4 1,03 (1,26 0,44 1,27 | 0,48 0,67 0,86 | 95% 0,81 11% 0,90 1,5% 0,92
TOTAL 9,19 9,15 10,34 10,50

e Empaque de espumalaminada

215




DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS DEL PROCESO
Proceso Empague de espuma
Nimero .
del o Nec. Trabaj | Postura | Fuerza Ruid | Monotoni | Tota
Descripcion del elemento Personale ode | Anorma | Muscula

Element : o] a |
o s Pie | r
1 Transportar la espuma de la maquina carrusel a la mesa de 9 > 0 5 0 1 17

empague
2 Traer y Desenvolver bolsa 9 2 0 0 0 1 12
3 Preparar bolsa 9 2 0 0 0 1 12
4 Introducir la espuma cortada en la bolsa 9 2 0 1 0 1 13
5 Sellar bolsa 9 2 0 0 0 1 12
6 Marcar etiqueta y pegarla en la bolsa 9 2 0 0 0 1 12
7 Transportar la espuma empacada a la bodega 9 2 0 5 0 1 17
8 Elementos extrafios 9 2 0 0 0 0 11
Estudio de tiempos | Hora de inicio: 08:38 a.m. Hora de finalizacion: 11:26 a.m.

Proceso: Producto: Fecha: Operario: ) _ Elizabeth Alarcon Pantoja

Empaque de espuma Espuma Laminada 19/01/2015 Martin Vera / Victor Toloza Analistas: Tatiana Sanabria Aparicio

Elemento o1 llzempgsde (::L:rram((;; (Ml::tos(; cs Promedio | Valoracién No-llr-ﬁglliggdo Suplementos Azizr::ggo Contingencia Ezteémggr
1 2,27 12,16 1,16 1,07 (0,47 |1,42|2,38|2,05 1,62 95% 1,54 17% 1,80 1,5% 1,83
2 0,09 | 0,17 0,08 |0,08|0,10|0,10|0,09 | 0,16 0,11 110% 0,12 12% 0,13 1,5% 0,14
3 0,22 |0,54(0,19|0,10(0,22|0,26 | 0,23 |0,52 0,29 100% 0,29 12% 0,32 1,5% 0,33
4 0,76 |0,23(0,32(0,49|0,32|0,42|0,80|0,21 0,44 95% 0,42 13% 0,48 1,5% 0,48
5 0,50 {0,43(0,36(0,39|0,35|0,41|0,53|0,41 0,42 100% 0,42 12% 0,47 1,5% 0,48
6 1,00 |0,52|0,12|0,11|0,24|0,40|1,05 0,49 0,49 100% 0,49 12% 0,55 1,5% 0,56
7 0,25 |0,28(0,28|0,25|0,29|0,27|0,26 | 0,26 0,27 100% 0,27 17% 0,31 1,5% 0,32
8 0,19|1,28 0,51 0,18 0,54 95% 0,51 11% 0,57 1,5% 0,58
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Estudio de tiempos

| Hora de inicio:

08:38 a.m.

Hora de finalizacion:

11:26 a.m.

Proceso: Producto: Fecha: Operario: . _ Elizabeth Alarcon Pantoja

Empaque de espuma Espuma Laminada 19/01/2015 Martin Vera / Victor Toloza Analistas: Tatiana Sanabria Aparicio
Elemento Tiempo de duraciéon (Minutos) Promedio | Valoracion | Tien?'po .| Suplementos nTi.empcla Contingencia FTi?mQ

TOTAL 4,18 - 406 - 464 - 471
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ANEXO F.

Mecesidades personales
Basico por fatiga
SUPLEMENTOS VARIABLES

a) Trabajo de Pie
Trabajo de pie

b} Postura anormal

Ligeramente incomoda
Incomada (inclinado)
Muy incomada (echado,
estirado)

¢} Uso de la fuerza o energia

muscular (levantar, tirar o
empujar)

Peso levantado por kilagramao

25
5
7.5
10
13.5
15
175
20
2.5
25
30
335

d} lluminacidn

Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Bastante por debajo
Absolutamente insuficiente

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIER

HOMERE

W o=d LA e o RS = O

=]
[

13
17
2

TABLA DE SUPLEMENTOS

MUJER

16
20 {max.}

SUPLEMENTOS VARIABLES
e} Condiciones atmasfericas

Indice de enfriamiento, termémetro de
Kata (milicalorias/cm?®/segunda)

16
14
12
10

|M:.u.nu-|-1u

f) Tension visual
Trabajos de cierta precision
Trabajos de precision o fatigosos
Trabajos de gran precision

Continuo
Intermitente y fuerte
Intermitente y muy fuerte
Estridente y muy fuerte
h} Tension mental
Proceso algo complejo
Proceso complejo o atencion dividida
Proceso muy complejo
i} Monotonia mental
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono
i} Monotania fisica
Trabajo algo aburrido
Trabajo aburrido
Trabajo muy aburrido
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ANEXO G. DATOS HISTORICO DE VENTAS DE COLCHON, COLCHONETA Y ESPUMA LAMINADA

e EspumalLaminada

2013 2014
PRODUCTO  DESCRIPCION|MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO  AGOSTO SEPTIEM OCTUBRINOVIEM DICIEMAENERO FEBRERCMARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO  AGOSTO SEPTIEM OCTUBRINOVIEM DICIEMA

ESPUMA LAMINA | 19189 88379 52781 | 14334 60301 44712 49574 34734 61510 538008 58931 66139 52133 71847 59815 | 31639 55484 64025 66658 46237 97749 7864l
LAMINADA

12 UND 6874 5166 5139 4000 8636 8735 5515 14110 9465 12020 | 7512 18647 11436 11508 11354 9100 12804 15500 14259 12936 19708 23283
15 UND 2564 2591 2660 2079 3821 3190 2716 3944 3798 2621 | 4998 2663 2012 2818 3002 4313 3974 3663 6127 4961 5904 5862
16 UND 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

18 UND 3971 9067 11626 2085 4570 4511 2364 5191 6133 4999 | 67/3 4874 5227 5717 6912 6155 6983 5371 7426 6069 6170 8039
20 UND 1312 66333 28616 956 34251 22214 32439 1658 29880 6574 | 2724 3668 1706 1940 2551 2479 1718 1067 1734 1932 2010 2255
A3 UND 57 2071 2494 2288 4111 2797 231 4222 3307 19671 | 29778 28971 25599 43198 28322 4694 20572 28543 27113 7097 50807 21691
26 UND 1728 2348 1314 2104 3720 2313 2262 3356 5312 53628 5973 5350 3452 3265 4866 3422 5790 5975 5778 6965 7475 10879
30 UND 582 490 672 521 868 497 612 1123 1439 1713 ] 989 1002 687 1556 849 462 1343 1407 1827 2705 3008 2284
40 UND 1 0 0 0 0 63 63 91 61 0 0 0 0 2 0 0 2 0 3 0 1 0

108 66 b6 b6 b6 163 250 108 371 | 60 109 626 182 48 338 553 52 298 1010 379 1136
05 194 235 58 326 709 789 &L 135 | 57 734 %6 T4 1095 469 1116 1477 1718 2013 1976 2588

PENTA 20,5 UND
P26 UND

o O O o o o

ANTIESCARAS 20 UND 0 0 0 0 0 0 0 79% 4 60 1 54 0 B3 5 18 0 58 b 31 4L
ANTISCARA 26 UND 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 40 0 0 0 30 0 0 0 0 0
0PTICO 18 UND 0 0 0 0 0 0 0 30 330 120 428 87 305 152 M1 430 317 5M4 0 569
0 0 0 0 0 0 0

VISCOELASTICA ~ UND 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 15
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e Colchoén

2013 2014

PRODUCTO DESCRIPCION |MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO  AGOSTO SEPTIEM OCTUBRINOVIEM DICIEMAENERO FEBRERCMARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO  AGOSTO SEPTIEM OCTUBRINOVIEM
COLGHON COLCHON 6014 6940 6410 6103 8179 7037 | 5921 @ 7453 8195 « 11460 | 10148 9199 8070 | 6578 7413 = 6742 9238 7523 7171 7677 8090
NARANJA D-23 UND 1670 1823 1716 1910 2248 1788 1526 1970 1764 3043 | 2538 2250 2017 1644 1853 1659 2309 1880 1792 1919 1987
LINDO SUENO UND 1319 1855 1582 1308 2056 1624 1079 1525 1856 2426 | 2119 1970 1728 1409 1556 1444 1978 1611 1536 1609 1733
IDEAL PLUS UND 656 642 601 606 709 686 713 792 865 918 963 873 766 598 704 640 871 682 681 729 768
DORMIFLEX D-18 UND 703 558 565 452 698 509 383 492 611 903 750 680 561 486 548 498 683 556 530 568 598
EMPERATORE PLUS UND 274 389 357 383 435 324 334 384 422 576 517 468 411 335 371 343 422 383 365 391 412
SENSAFLEX C-30 UND 260 297 325 305 467 309 334 337 447 455 463 420 368 300 338 308 422 343 297 350 369
NARANJA ARCOIRIS UND 0 0 0 0 70 501 453 357 730 706 671 608 533 435 490 445 611 497 474 507 535
IDEAL PLUS ONE FACE UND 192 154 291 168 264 208 173 181 187 196 211 191 167 136 154 140 192 156 149 159 168
IDEAL PLUS PILLOW UND 125 175 152 156 203 192 176 204 269 273 279 253 222 181 204 185 254 207 197 211 222
DORMIFLEX CM D-20 UND 86 173 134 218 165 113 87 169 18 255 165 149 131 107 120 109 150 122 116 125 131
LINDO SUENO PLUS UND 11 118 87 58 108 101 90 143 3 115 123 112 98 80 90 82 112 91 87 93 98
SUENO DORADO UND 52 171 65 62 131 92 138 70 88 132 108 98 86 70 79 7 98 80 76 82 86
SUERNO ESPECIAL UND 0 100 40 100 100 100 0 100 20 329 168 152 133 108 122 1 153 124 118 127 133
RESORTADO ESTANDAR UND 166 116 104 45 150 9% 40 3 39 61 64 58 51 4 47 43 58 48 45 48 51
BEST BUY PILLOW UND 169 0 47 66 35 56 77 92 37 84 79 72 63 51 58 52 72 59 56 60 63
IDEAL UND 44 79 83 31 76 53 70 50 39 100 70 64 56 45 51 47 64 52 49 53 56
FRANCOFLEX UND 0 0 0 0 0 4 60 120 70 190 142 128 113 92 103 9% 129 105 100 107 113
IDEAL PILLOW UND 21 44 32 36 54 31 34 45 32 80 58 53 46 38 Y] 39 53 43 o\ 44 46
EMPERATORE PILLOW UND 28 33 22 Y} 29 15 20 37 30 86 57 51 45 37 41 38 52 ) 40 43 45
RESORTADO ESTANDAR PILLOW UND 20 31 37 37 36 36 22 20 20 52 34 31 27 22 25 22 31 25 24 26 27
SUERNO ANATOMICO UND 0 44 14 35 0 31 26 31 o 68 52 47 4 33 38 34 47 38 37 39 o
C-26 PILLOW UND 6 12 33 20 15 24 0 51 47 54 56 51 45 36 41 37 51 ) 40 43 45
IDEAL PLUSS INFINITO UND 0 0 0 0 0 0 0 50 135 45 86 78 68 55 62 57 U 63 60 65 68
SUENO DORADO INFINITO UND 0 0 0 0 0 0 0 50 130 45 84 76 66 54 61 55 76 62 59 63 67
MAXISUENOS FANTAXY D-23+CASATAD-65 UND 0 0 0 0 0 0 0 0 142 69 118 107 9% 76 86 78 107 87 83 89 9%
C-30 PILLOW UND 6 6 15 12 25 26 1 0 9 30 21 19 17 14 15 14 19 16 15 16 17
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RESORTADO PLUS FIRST CLASS
EMPERATORE PILLOW FIRST CLASS
EMPERATORE PLUS ARCOIRIS
RESORTADO ONE FACE
SENSAFLEX C-26
IDEAL ONE FACE
RELAX 2000 FIRST CLASS
EMPERATORE
POCKET RESORTADO FIRST CLASS
EMPERATORE ONE FACE
SUENO DORADO PLUS
NARANJA D-26
SIESTAFLEX
C-30 ARCOIRIS
RELAX 2000
RESORTADO ORTOPEDICO PILLOW
SUPERORTOPEDICO FIRST CLASS
RESORTADO ORTOPEDICO ONE FACE
RESORTADO ORTOPEDICO
RELAX 2000 PILLOW
SUPERORTOPEDICO
ANATOMICO
SENSACION ANTIGRAVEDAD FIRST CLASS
EMPERATORE ANTIESCARAS FIRST CLASS
EMPERATORE FIRST CLASS SIN ACOLCHAR
SUPERORTOPEDICO PILLOW
POCKET RESORTADO FIRST CLASS SIN ACOLCHAR
C-30 ONE FACE
RELAX 2000 ONE FACE
SUPERORTOPEDICO ONE FACE
SOFTHOPEDIC FIRST CLASS
I.PLUS ANTIESCARAS FIRST CLASS
SYSTEM AUDIO C-26

UND
UND

UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND

UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
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UND

o - o

O O O M O O O ©O O O O O kB W o O ko o o wu

20

B oo

o ©o o u N e B~ W O

—

~ w

o o o o o o

_ e

o o o o

NN N O O ©O O bk bk Ul O 0 O W ok O -

o O O kB O O O ©O ©O O O O N - o

U Ul o U © oo

w £~ oo

o o o o

- o o

o o

N O ©O N = 0 W o b k. o~ R

~
=S

o o = &~ o v

[NCREEN

o ©O ©O © ©o o o o o

O kN O W e NN OO O kN oW o

—

o O O o o N O o N~ o

w
S o o

o ©o o o &~ B~ o © oo o

N
@

w o &~ »v1 oo

_ N W O O ©O o o uiou N

_ o o o -~ un

o o N O o o N N oo

23
20
13
1

28
13

w O o N O o o o

o o =k o o N~

—

o o o o o o

N
G

[ - TN O R LS

o M O O O - k.

-

10
15
19

1

16

e I = T R R RSN N )

L < I S I R R R e

13

o v o

10

14

- o o o o

o o o

_ W e

—

o O B, O O O O B O O O O B - -

- o o o o

o o o

— W e

—

o O B, O O O O B O O O O B = =

10
15
19

1

16

e - T R T RSN N )

L I S T R R R S

- o o o o

o o o

— W e

—

o O kB O O O Lk Pk O O O O k= oM~

P, O O O O k=N

o o » o o o

o o o o

—_ e

o o o

221




e Colchoneta

2013 2014
PRODUCTO DESCRIPCION |NOVIEM DICIEMHENERO FEBRERC MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO  AGOSTO SEPTIEM OCTUBRINOVIEM
COLCHONETA 6844 5928 5770 5180 7976 5690 5425 5538 7129 5951 5800 4717 7397
COLCHONETA

CTA LISA SR D-26 UND 2342 352 1217 1096 1682 1200 1144 1168 1503 1255 1226 994 1560
CTA POPULAR NUEVA CON RIBETE UND 2323 1958 1939 1736 2677 1907 1818 1856 2389 1994 1944 1581 2479
CTA NUEVA RIBETE (MEDIDAS ESPECIALES) UND 1345 1485 1278 1147 1767 1260 1202 1230 1579 1323 1285 1045 1639
CTA POPULAR LISA SIN RIBETE UND 543 984 689 619 953 680 648 662 852 711 693 568 884
CTA LISASR D-18 UND 101 126 102 92 141 101 96 98 131 105 103 83 131

CTA POPULAR LISA CON RIBETE UND 95 260 160 143 221 162 150 153 198 165 161 131 205
CTA LISA SR D-23 UND 52 184 106 95 147 105 100 102 131 109 107 87 140

CTA LISA SR D-30 UND 25 17 18 17 26 18 17 18 23 19 19 15 24

CTA ANTIESCARAS LISA SR UND 13 24 16 15 23 16 20 16 20 17 16 13 21
CTA LISA SR D-20 UND 5 538 245 220 339 241 230 235 303 253 246 200 314
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ANEXO H. COMPARATIVO DE MODELOS DE PRONOSTICOS MEDIANTE EL
SOFTWARE STATGRAPHICS CENTURION

Pronésticos Automaticos - COLCHON
Datos/Variable: COLCHON

[\ll]mero de observaciones = 21
Indices de tiempo: NUMMES

Resumen de Prondsticos

Modelo de pronostico seleccionado: Tendencia exponencial = exp(8,83312 + 0,00912424 t)
NUmero de prondsticos generados: 12

Numero de periodos retenidos para validacion: 0

Periodo de |Periodo de
Estadistico |Estimacion [Validacion
RMSE 1390,3
MAE 992,0
MAPE 12,3085
ME 100,159
MPE -1,20261
Resumen de Modelo de Tendencia
Parametro |Estimado Error Estd. |t Valor-P
Constante |8,83312 0,075532 116,945 |0,000000
Pendiente [0,00912424 |0,00601535 [1,51683 |0,145773

El StatAdvisor

Este procedimiento pronostica futuros valores de COLCHON. Los datos cubren 21
periodos de tiempo. Actualmente, se ha seleccionado el modelo de una tendencia
exponencial. Este modelo asume que el mejor pronéstico disponible para datos futuros esta
dado por la regresion exponencial ajustada con todos los datos anteriores.

La salida resume la significancia estadistica de los términos en el modelo de prondsticos.
Términos con valores-P menores que 0,05 son estadisticamente diferentes de cero con un
nivel de confianza del 95,0%. En este caso, el valor-P del término de pendiente es mayor o
igual que 0,05, de modo que no es estadisticamente significativo. Por lo tanto, Usted
deberia considerar ajustar un modelo de media, en su lugar.

Esta tabla también resume el desempefio del modelo actualmente seleccionado en ajustar
datos histdricos. Se muestra:

(1) la raiz del error cuadrado medio (RMSE)
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(2) el error absoluto medio (MAE)

(3) el porcentaje de error absoluto medio (MAPE)
(4) el error medio (ME)

(5) el porcentaje de error medio (MPE)

Cada uno de los estadisticos esta basado en los errores de prondstico uno-adelante, los
cuales son las diferencias entre los datos al tiempo t y el valor pronosticado al tiempo t-1.
Los primeros tres estadisticos miden la magnitud de los errores. Un mejor modelo daria un
valor mas pequefio. Los ultimos dos estadisticos miden el bias. Un mejor modelo daria un
valor mas cercano a 0.

Tabla de Prondsticos para COLCHON
Modelo: Tendencia exponencial = exp(8,83312 + 0,00912424 t)
Periodo |Datos  [Pronostico |Residuo
1,0 6014,0 |6920,5 -906,498
2,0 6940,0 (6983,93 -43,9311
3,0 6410,0 |7047,95 -637,946
4,0 6103,0 |7112,55 -1009,55
5,0 8179,0 |(7177,74 1001,26
6,0 7037,0 |7243,53 -206,532
7,0 5921,0 [7309,93 -1388,93
8,0 7453,0 |7376,93 76,0711
9,0 8195,0 |7444,55 750,454
10,0 11460,0 |7512,78 3947,22
11,0 10148,0 |7581,64 2566,36
12,0 9199,0 |(7651,14 1547,86
13,0 8070,0 |[7721,27 348,732
14,0 6578,0 |7792,04 -1214,04
15,0 7413,0 |7863,46 -450,463
16,0 6742,0 |[7935,54 -1193,54
17,0 9238,0 |8008,28 1229,72
18,0 7523,0 |8081,68 -558,681
19,0 7171,0 |8155,76 -984,757
20,0 7677,0 |8230,51 -553,513
21,0 8090,0 |[8305,95 -215,954

Limite en 95,0% |Limite en 95,0%
Periodo |Prondstico |Inferior Superior
22,0 8382,09 5712,33 12299,6
23,0 8458,92 5737,51 124711
24,0 8536,45 5760,81 126494
25,0 8614,7 5782,28 12834,5
26,0 8693,66 5801,98 13026,5
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27,0 8773,34 5819,95 13225,5
28,0 8853,76 5836,27 13431,4
29,0 8934,91 5851,0 13644,3
30,0 9016,81 5864,2 13864,3
31,0 9099,46 5875,93 14091,4
32,0 9182,87 5886,26 14325,7
33,0 9267,04 5895,25 14567,3

El StatAdvisor
Esta tabla muestra los valores pronosticados para COLCHON. Durante el periodo en donde
hay disponibles datos, también se muestran los valores predichos del modelo ajustado y los
residuos (dato-pronostico). Para los periodos de tiempo més alla de la serie de tiempo, se
muestran los limites del 95,0% de prediccién para los prondsticos. Estos limites muestran
en donde podria estar el valor verdadero del dato, al tiempo futuro seleccionado, con 95,0%
de confianza, asumiendo que el modelo ajsutado es apropiado para los datos. Pueden
graficarse los prondsticos seleccionando Grafica de Prondsticos de la lista de Opciones
Gréficas. Puede cambiar el nivel de confianza mientras ve la gréfica, pulsando el boton
secundario del ratén y seleccionando Opciones de Ventana. Para probar si el modelo ajusta
los datos adecuadamente, seleccione Comparaciones de Modelo de la lista de Opciones
Tabulares.

Comparacion de Modelos
Variable de datos;: COLCHON
NUmero de observaciones = 21

Modelos

(A) Media constante = 7693,38
(B) Tendencia lineal = 6991,5 + 63,8078 t
(C) Tendencia exponencial = exp(8,83312 + 0,00912424 t)
(D) Promedio movil simple de 2 términos

(E) Suavizacion exponencial simple con alfa = 0,6847

(F) Suavizacion exp. De Holt con alfa = 0,7427 y beta = 0,0258

Periodo de Estimacién
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Modelo RMSE |MAE  |MAPE |ME MPE AIC __|[HQC [SBIC
(A)  |1403,14 [1050,66 |[13,511 |8,66185E-14 |-2,86613 |14,5882 |14,599 |14,6379
(B) 1381,1 |1012,89 |12,7729 |-1,73237E-13 |-2,55915 |14,6517 |14,6733 |14,7512
(C) 1390,3 [992,0 |12,3085 |100,159 -1,20261 |14,665 |14,6866 |14,7645
(D) |1486,61 |1117,45 |13,8306 |104,289 -0,464334 |14,7037 |14,7145 |14,7535
(E) 1353,95 |1023,72 |12,8267 |116,153 -0,044337 |14,5168 |14,5276 |14,5665
(F) 1417,91 |1103,8 |14,0043 |-215,643 -4,32993 14,7044 [14,7259 [14,8038
Modelo |RMSE |RUNS [RUNM |AUTO |MEDIA [VAR

(A)  |140314 [OK |OK |OK |OK  |OK




(B) 1381,1 |OK |OK |OK JOK  |OK
(€) 1390,3 |OK |OK |OK |OK  |OK
(D) 148661 |OK |OK |OK |OK  |OK
(E) 135395 |OK |OK |OK |OK  |OK
(F) 141791 [OK |OK |OK |OK  |OK

Clave:

RMSE = Root Mean Squared Error (Raiz del Cuadrado Medio del Error)
RUNS = Prueba corridas excesivas arriba y abajo

RUNM = Prueba corridas excesivas arriba y abajo de la mediana

AUTO = Prueba de Box-Pierce para autocorrelacion excesiva

MEDIA = Prueba para diferencia en medias entre la 12 mitad y la 22 mitad
VAR = Prueba para diferencia en varianza entre la 12 mitad y la 22 mitad
OK = no significativo (p >= 0,05)

* = marginalmente significativo (0,01 < p <=0,05)

** = significativo (0,001 < p <=0,01)

*** = altamente significativo (p <= 0,001)

El StatAdvisor

Esta tabla compara los resultados de ajustar diferentes modelos a los datos. EI modelo con
el menor porcentaje del error medio absoluto (MAPE) es el modelo C, el cual ha sido
utilizado para generar los pronosticos.

La tabla también resume los resultados de cinco pruebas para determinar si cada modelo es
adecuado para los datos. Un OK significa que el modelo pasa la prueba. Un * significa que
no pasa la prueba al nivel de confianza del 95%. Dos *'s significa que no pasa la prueba al
nivel de confianza del 99%. Tres *'s significa que no pasa la prueba al nivel de confianza
del 99,9%. Note que el modelo actualmente seleccionado, el modelo C, pasa 5 pruebas.
Puesto que ninguna prueba es estadisticamente significativa con un nivel de confianza del
95% o0 maés, el modelo actual probablemente es adecuado para los datos.

Prondsticos Automaticos - COLCHONETA
Datos/Variable: COLCHONETA

[\IL’Jmero de observaciones = 13
Indices de tiempo: NUMMES

Resumen de Pronosticos
Modelo de prondstico seleccionado: Tendencia exponencial = exp(8,74639 + -0,00269758

t)
Numero de prondsticos generados: 12
NUmero de periodos retenidos para validacion: 0

226



Periodo de |Periodo de
Estadistico |Estimacion |Validacion
RMSE 990,617
MAE 733,871
MAPE 11,7397
ME 64,5855
MPE -1,02637

Resumen de Modelo de Tendencia

Parametro |Estimado Error Estd. |t Valor-P
Constante |8,74639 0,18013 48,5558 0,000000
Pendiente |-0,00269758 |0,0116517 |-0,231519 (0,821162

El StatAdvisor

Este procedimiento pronostica futuros valores de COLCHONETA. Los datos cubren 13
periodos de tiempo. Actualmente, se ha seleccionado el modelo de una tendencia
exponencial. Este modelo asume que el mejor pronéstico disponible para datos futuros esta
dado por la regresion exponencial ajustada con todos los datos anteriores.

La salida resume la significancia estadistica de los términos en el modelo de prondsticos.
Términos con valores-P menores que 0,05 son estadisticamente diferentes de cero con un
nivel de confianza del 95,0%. En este caso, el valor-P del término de pendiente es mayor o
igual que 0,05, de modo que no es estadisticamente significativo. Por lo tanto, Usted
deberia considerar ajustar un modelo de media, en su lugar.

Esta tabla también resume el desempefio del modelo actualmente seleccionado en ajustar
datos histdricos. Se muestra:

(1) la raiz del error cuadrado medio (RMSE)

(2) el error absoluto medio (MAE)

(3) el porcentaje de error absoluto medio (MAPE)
(4) el error medio (ME)

(5) el porcentaje de error medio (MPE)

Cada uno de los estadisticos esta basado en los errores de prondstico uno-adelante, los
cuales son las diferencias entre los datos al tiempo t y el valor pronosticado al tiempo t-1.
Los primeros tres estadisticos miden la magnitud de los errores. Un mejor modelo daria un
valor mas pequefio. Los Gltimos dos estadisticos miden el bias. Un mejor modelo daria un
valor més cercano a 0.

Tabla de Prondsticos para COLCHONETA
Modelo: Tendencia exponencial = exp(8,74639 + -0,00269758 t)

Periodo |Datos |Prondstico |Residuo
9,0 6844,0 (6137,1 706,899
10,0 5928,0 |16120,57 -192.,568
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11,0 5770,0 (6104,08 -334,079
12,0 5180,0 {6087,64 -907,635
13,0 7976,0 |16071,24 1904,76
14,0 5690,0 (6054,88 -364,88
15,0 5425,0 [6038,57 -613,568
16,0 5538,0 (6022,3 -484,301
17,0 7129,0 |16006,08 1122,92
18,0 5951,0 {5989,9 -38,8971
19,0 5800,0 [5973,76 -173,761
20,0 4717,0 |5957,67 -1240,67
21,0 7397,0 15941,62 1455,38
Limite en 95,0% |Limite en 95,0%
Periodo |Prondstico |Inferior Superior
22,0 5925,61 3966,46 8852,46
23,0 5909,65 3908,17 8936,13
24,0 5893,73 3846,13 9031,43
25,0 5877,85 3780,95 9137,7
26,0 5862,02 3713,2 9254,35
27,0 5846,22 3643,42 9380,85
28,0 5830,47 3572,08 9516,71
29,0 5814,77 3499,61 9661,51
30,0 5799,1 3426,39 9814,88
31,0 5783,48 3352,75 9976,48
32,0 5767,9 3278,97 10146,1
33,0 5752,36 3205,31 10323,4

El StatAdvisor

Esta tabla muestra los valores pronosticados para COLCHONETA. Durante el periodo en
donde hay disponibles datos, también se muestran los valores predichos del modelo
ajustado y los residuos (dato-prondstico). Para los periodos de tiempo maés alla de la serie
de tiempo, se muestran los limites del 95,0% de prediccidn para los pronosticos. Estos
limites muestran en donde podria estar el valor verdadero del dato, al tiempo futuro
seleccionado, con 95,0% de confianza, asumiendo que el modelo ajsutado es apropiado
para los datos. Pueden graficarse los pronosticos seleccionando Gréafica de Prondsticos de
la lista de Opciones Gréficas. Puede cambiar el nivel de confianza mientras ve la gréfica,
pulsando el botdn secundario del raton y seleccionando Opciones de Ventana. Para probar
si el modelo ajusta los datos adecuadamente, seleccione Comparaciones de Modelo de la

lista de Opciones Tabulares.

Comparacion de Modelos
Variable de datos: COLCHONETA
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NuUmero de observaciones = 13

Modelos

(A) Media constante = 6103,46

(B) Tendencia lineal = 6280,66 +-11,8132 t

(C) Tendencia exponencial = exp(8,74639 + -0,00269758 t)
(D) Promedio movil simple de 2 términos

(E) Suavizacion exponencial simple con alfa=0,1116

(F) Suavizacion exp. De Holt con alfa = 0,3194 y beta = 0,2214

Periodo de Estimacion

Modelo |RMSE |MAE MAPE |ME MPE AIC HQC SBIC

(A) 947,063 |758,793 |12,3005 |3,49806E-13 |-2,1205 |13,802 |13,8128 |13,8517

(B) 988,008 758,793 (12,2843 |3,49806E-13 |[-2,11078 [13,9819 |14,0034 |14,0813

(C) 990,617 |733,871 [11,7397 |64,5855 -1,02637 [13,9871 |14,0087 [14,0866
(D) 1384,81 [1106,23 |17,5115 |36,8636 -2,35207 (14,5619 (14,5727 |14,6116
(E) 1015,52 |872,537 |14,4172 |-166,301 -4,98716 [13,9416 |13,9524 (13,9913
(F) 1233,92 [855,758 |13,2519 239,003 1,478 14,4264 (14,448 |14,5259

Modelo [RMSE |RUNS JRUNM |AUTO |MEDIA [VAR
(A) 947,063 |* oK |* OK  |***
(B) 988,008 |* oK |* OK  |**
(C) 990,617 |* oK |* OK  |***
(D) |1384,81 [** |OK |OK |OK _ |**=*
(E) 1015,52 |* oK |* OK  |***
(F) 1233,92 |* oK |* OK  |**

Clave:

RMSE = Root Mean Squared Error (Raiz del Cuadrado Medio del Error)
RUNS = Prueba corridas excesivas arriba y abajo

RUNM = Prueba corridas excesivas arriba y abajo de la mediana

AUTO = Prueba de Box-Pierce para autocorrelacion excesiva

MEDIA = Prueba para diferencia en medias entre la 12 mitad y la 22 mitad
VAR = Prueba para diferencia en varianza entre la 12 mitad y la 22 mitad
OK = no significativo (p >= 0,05)

* = marginalmente significativo (0,01 < p <=0,05)

** = significativo (0,001 < p <=0,01)

*** = altamente significativo (p <= 0,001)

El StatAdvisor

Esta tabla compara los resultados de ajustar diferentes modelos a los datos. EI modelo con
el menor porcentaje del error medio absoluto

(MAPE) es el modelo C, el cual ha sido utilizado para generar los pronosticos.
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La tabla también resume los resultados de cinco pruebas para determinar si cada modelo es
adecuado para los datos. Un OK significa que el modelo pasa la prueba. Un * significa que
no pasa la prueba al nivel de confianza del 95%. Dos *'s significa que no pasa la prueba al
nivel de confianza del 99%. Tres *'s significa que no pasa la prueba al nivel de confianza
del 99,9%. Note que el modelo actualmente seleccionado, el modelo C, pasa 2 pruebas.

Prondésticos Automaticos - ESPUMA
Datos/Variable: ESPUMA

[\ll]mero de observaciones = 22
Indices de tiempo: NUMMES

Resumen de Prondsticos

Modelo de pronostico seleccionado: Tendencia exponencial = exp(10,4855 + 0,0316511 t)
NUmero de prondsticos generados: 12

Numero de periodos retenidos para validacion: 0

Periodo de |Periodo de
Estadistico |Estimacion |Validacion
RMSE 18763,4
MAE 13478,8
MAPE 32,5097
ME 3293,45
MPE -8,96975

Resumen de Modelo de Tendencia

Parémetro |Estimado |Error Estd. |t Valor-P
Constante |10,4855 0,182593 (57,4255 |0,000000
Pendiente |0,0316511 |0,0139024 |(2,27667 |0,033947

El StatAdvisor

Este procedimiento pronostica futuros valores de ESPUMA. Los datos cubren 22 periodos
de tiempo. Actualmente, se ha seleccionado el modelo de una tendencia exponencial. Este
modelo asume que el mejor pronéstico disponible para datos futuros estd dado por la
regresion exponencial ajustada con todos los datos anteriores.

La salida resume la significancia estadistica de los términos en el modelo de prondsticos.
Teérminos con valores-P menores que 0,05 son estadisticamente diferentes de cero con un
nivel de confianza del 95,0%. En este caso, el valor-P para el término de la pendiente es
menor que 0,05, de modo que es estadisticamente diferente de 0.

Esta tabla también resume el desempefio del modelo actualmente seleccionado en ajustar
datos histdricos. Se muestra:

230



(1) la raiz del error cuadrado medio (RMSE)

(2) el error absoluto medio (MAE)

(3) el porcentaje de error absoluto medio (MAPE)
(4) el error medio (ME)

(5) el porcentaje de error medio (MPE)

Cada uno de los estadisticos esta basado en los errores de pronostico uno-adelante, los
cuales son las diferencias entre los datos al tiempo t y el valor pronosticado al tiempo t-1.
Los primeros tres estadisticos miden la magnitud de los errores. Un mejor modelo daria un
valor mas pequefio. Los Ultimos dos estadisticos miden el bias. Un mejor modelo daria un
valor més cercano a 0.

Tabla de Prondsticos para ESPUMA
Modelo: Tendencia exponencial = exp(10,4855 + 0,0316511 t)
Periodo |Datos |Pronoéstico |Residuo
1,0 19189,0 |36943,8 -17754,8
2,0 88379,0 (38131,8 50247,2
3,0 52781,0 [39358,0 13423,0
4,0 14334,0 |40623,7 -26289,7
5,0 60301,0 (41930,0 18371,0
6,0 44712,0 |43278,4 1433,63
7,0 49574,0 (44670,1 4903,91
8,0 34734,0 [46106,6 -11372,6
9,0 61510,0 |47589,2 13920,8
10,0 53801,0 [49119,6 4681,43
11,0 58931,0 [50699,1 8231,87
12,0 66139,0 |52329,5 13809,5
13,0 52133,0 [54012,3 -1879,26
14,0 71847,0 (55749,2 16097,8
15,0 59815,0 [57541,9 2273,1

16,0 31639,0 [59392,3 -27753,3
17,0 55484,0 161302,2 -5818,19
18,0 64025,0 (63273,5 751,491
19,0 66658,0 [65308,2 1349,78
20,0 46237,0 |67408,4 -21171,4
21,0 97749,0 [69576,0 28173,0
22,0 78641,0 |71813,4 6827,58

Limite en 95,0% [Limite en 95,0%
Periodo |Prondstico |Inferior Superior
23,0 741227 28859,6 190376,
24,0 76506,3 29472,5 198600,
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25,0 78966,6 30075,6 207335,
26,0 81505,9 30668,8 216612,
27,0 84127,0 31251,7 226463,
28,0 86832,3 31824,2 236921,
29,0 89624,6 32386,3 248023,
30,0 92506,6 32937,8 259807,
31,0 95481,4 33478,8 272312,
32,0 98551,8 34009,4 285582,
33,0 101721, 34529,6 299661,
34,0 104992, 35039,5 314598,

El StatAdvisor

Esta tabla muestra los valores pronosticados para ESPUMA. Durante el periodo en donde
hay disponibles datos, también se muestran los valores predichos del modelo ajustado y los
residuos (dato-prondstico). Para los periodos de tiempo maés alla de la serie de tiempo, se
muestran los limites del 95,0% de prediccion para los pronésticos. Estos limites muestran
en donde podria estar el valor verdadero del dato, al tiempo futuro seleccionado, con 95,0%
de confianza, asumiendo que el modelo ajsutado es apropiado para los datos. Pueden
graficarse los pronosticos seleccionando Gréafica de Prondsticos de la lista de Opciones
Graficas. Puede cambiar el nivel de confianza mientras ve la grafica, pulsando el boton
secundario del raton y seleccionando Opciones de Ventana. Para probar si el modelo ajusta
los datos adecuadamente, seleccione Comparaciones de Modelo de la lista de Opciones
Tabulares.

Comparacion de Modelos
Variable de datos: ESPUMA
NuUmero de observaciones = 22

Modelos

(A) Media constante = 55846,0

(B) Tendencia lineal = 40683,2 + 1318,51 t

(C) Tendencia exponencial = exp(10,4855 + 0,0316511 t)

(D) Promedio movil simple de 2 términos

(E) Suavizacion exponencial simple con alfa = 0,0989

(F) Suavizacion exp. De Holt con alfa = 0,1906 y beta = 0,1232

Periodo de Estimacién

Modelo |RMSE |MAE MAPE |ME MPE AIC HQC SBIC

(A) 19926,8 |14517,1 |40,8003 |-1,3229E-12 |-22,2586 19,8906 (19,9022 19,9401

(B) 18438,1 [12774,5 |33,9592 |-6,61451E-13 |-17,2319 |19,8262 [19,8495 (19,9253

(C) 18763,4 |13478,8 32,5097 |3293,45 -8,96975 19,8611 [19,8845 19,9603
(D) 21424,7 |15323,5 |42,8534 |1477,1 -18,038 [20,0355 20,0472 |20,0851
(E) 20305,7 [15159,8 40,3168 |3140,75 -15,8179 (19,9282 19,9399 |19,9778
(F) 20840,0 |14716,3 (41,6386 |-1127,53 -24,3098 20,0711 |20,0944 20,1703
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Modelo [RMSE |RUNS JRUNM |AUTO |MEDIA [VAR
(A)  |199268 [OK |OK |OK |OK  |OK
(B) 184381 [OK |OK |OK |OK  |OK
(C) 187634 |OK |OK |OK |OK  |OK
(D) |214247 [OK |OK |OK |OK _ |OK
(E) 203057 |OK |OK |OK |OK _ |OK
(F) 20840,0 |OK |OK |OK |OK  |OK

Clave:

RMSE = Root Mean Squared Error (Raiz del Cuadrado Medio del Error)
RUNS = Prueba corridas excesivas arriba y abajo

RUNM = Prueba corridas excesivas arriba y abajo de la mediana

AUTO = Prueba de Box-Pierce para autocorrelacion excesiva

MEDIA = Prueba para diferencia en medias entre la 1% mitad y la 22 mitad
VAR = Prueba para diferencia en varianza entre la 12 mitad y la 22 mitad
OK = no significativo (p >= 0,05)

* = marginalmente significativo (0,01 < p <=0,05)

** = significativo (0,001 < p <=0,01)

*** = altamente significativo (p <= 0,001)

El StatAdvisor

Esta tabla compara los resultados de ajustar diferentes modelos a los datos. EI modelo con
el menor porcentaje del error medio absoluto (MAPE) es el modelo C, el cual ha sido
utilizado para generar los pronosticos.

La tabla también resume los resultados de cinco pruebas para determinar si cada modelo es
adecuado para los datos. Un OK significa que el modelo pasa la prueba. Un * significa que
no pasa la prueba al nivel de confianza del 95%. Dos *'s significa que no pasa la prueba al
nivel de confianza del 99%. Tres *'s significa que no pasa la prueba al nivel de confianza
del 99,9%. Note que el modelo actualmente seleccionado, el modelo C, pasa 5 pruebas.
Puesto que ninguna prueba es estadisticamente significativa con un nivel de confianza del
95% o0 mas, el modelo actual probablemente es adecuado para los datos.
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ANEXO I.

MANUAL DE LA HERRAMIENTA DE PRONOSTICOS

Espumas
Santander 5.A.S

Espumas
Santander S.A.S.

MANUAL DEL USUARIO

HERRAMIENTA DE PRONOSTICOS

Elaborado por:
Ing. Elizabeth Alarcon Pantoja
Ing. Tatiana Sanabna Aparicio

ESPUMAS SANTANDER

Espumas
¥ Santander 5.A.5
INTRODUCCION

Esta hemamienta de prondsticos esta disefiada como un sistema de
apoyo en la toma de decisiones de la planeacion y programacion de
la produccion.

La herramienta genera datos v graficas de prondsticos basado en
datos histdricos por tipo y referencia de producio. Ademas cuenta
con tres indicadores (raiz cuadrada del ermor medio (RECM), sefial
de rastreo (TS), emor absoluto medio (MAD) v emor porcentual
absoluto medio MAPE) que determinan vy recomiendan al usuario el
mejor models de prondstico para los datos ingresados. Sin
embargo también le  permite ver los resultados de los diferentes
modelos aplicados a los datos.

REQUERIMIENTO DEL SISTEMA

Sistema Operativo: Windows XP, Windows 7 o0 wversiones
posteriores.

Software: Microsoft Excel (Version 2010 recomendada).

Conexion: Red local de la (z- “S-ES-BD-

01(10.10.200.11)7).

empresa
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Santander S.A.5

INSTALACION

Para la instalacion de la herramienta se cred un archivo base el
cual no debe ser modificado para posteriores cambios yio mejoras
por parte de los desarrolladores. Los pasos a seguir para la
instalacion de la hemamienta son:

1. Ubigue el archivo base en [a ruta de acceso: “Z(10.10.200.10)(F:)
I SGC ESPUMAS SANTANDER S.A.S /| PLANEACION DE LA
PRODUCCION / REGISTROS / PROGRAMACION / 2015 / DROPBOX /
VEMDEDORES | ESPUMA LAMINADA | SISTEMA PROMOSTICOS DE
ESPUMA".

2. Copie el archivo base *"HERRAMIENTA PRONOSTICOS xism”.
3. Ubigue la carpeta destino donde desea colocar el archivo.
4. Pegue el archivo en la carpeta destino.

INICIAR EL PROGRAMA
Para iniciar la herramienta se deben seguir los siguientes pasos:

1. Ubicar el archivo en la canpeta donde fue instalado.

Espumas

@ Santander 5.A.S

2. Abrir el archivo *"HERRAMIENTA PRONOSTICOS xlsm™ v
este lo enviara inmediatamente al mend de inicio.

MENU DE INICIO

Muestra al wusuaric las diferentes opciones que posee la
herramienta. Pemite ingresar a los diferentes madulos dando doble
click sobre la seccidn del programa que éste desea ejecutar.

Espumas PROMOSTICOS
fanunder LA, AREA DE CORTE

@

| PROMOSTICOS

|l$‘|'1bﬂ‘-"l'l¢-l-t DE VENTA

|UEH. PROMOSTICD RECOM EMNDADD

[prromeDio mavie 2

|Pﬂ°MEDIﬂ RACWVIL 4

|I EGRESMIMN LINEAL

|

|
[proMEDIC MGVIL S |
|

|
[susrvizacicm exponEnciaL |
|

|5I..IA".I'IZAI'_H$H EXPOMEMCIAL DOBLE
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MODULOS
Estadisticas de ventas
Este modulo permmite almacenar los diferentes datos de las

estadisticas de wventa
analizadas. Este modulo se compone de 3 secciones, linea de

mensuales para posternormente  ser

colchones, colchonetas v espuma laminada.

TR —

Loty T e T =
S APWTALIURMG LML D i iow i d i L]

T e T e i e o T T e e B A TR

e R P L A R R A
11 m

Espumas
Santander S.A.5

Los datos se pueden ingresar de manera manual digitando uno por
uno la cantidad de unidades vendidas mensualments, o copiar los
datos v pegarlos de manera que coincidan las referencias con las
cantidades reales de venta. La hermamienta tiene la capacidad de
ingresar v almacenar los datos de ventas de 48 meses maximos
para realizar el analisis de pronosticos.

REGRESAR INCIO

Para regresar al mend inicial se da click en la flecha “regresa al
inicio”, la cual se encuentra en la esquina superior derecha del
archivo

Ver prondsticos recomendados

En este modulo se encuentra el resumen de los prondsticos
simulados, mostrando el valor de los indicadores (raiz cuadrada del
emor medio (RECM), sefial de rastreo (TS), ermor absoluto medio
(MAD) v error porcentual absoluto medio MAPE) por cada linea de
producto.
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La herramienta esta disefiada para recomendar el prondstico con el

menor MAPE validado estadisticamente.

Al dar click en alguno de los modelos de prondsticos del cuadro
“VER TIPO DE PRONCQSTICO", se he dirgido hacia los resultados
numéricos y graficos del prondstico seleccionado.

Espumas
Santander 5.A.5
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Pronosticos

Este modulo estd conformado por 1as siguientes seis opciones:

=  Promedio movil 2

=  Promedio movil 3

+ Promedio movil 4

+ Regresion lineal

+« Suavizacion exponencial

+« Suavizacion exponencial doble
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Donde se realizan las operaciones automaticamente de los
diferentes modelos de prondsticos disponibles en la heramienta,
graficos y calculo de indicadores de control.
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ANEXO J.

MANUAL DE LA HERRAMIENTA DE INVENTARIO

Espumas
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Espumas
Santander S.A.S.

MANUAL DEL USUARIO

SISTEMA DE INVENTARIO
AREA DE PRODUCCION

Espumas
Santander 5.A.5,

HERRAMIENTA DE SISTEMA INVENTARIOS DE PRODUCCION

Elaborado por:
Ing. Elizabeth Alarcon Pantoja
Ing. Tatiana Sanabna Aparicio

ESPUMAS SANTANDER

Espumas
Santander S.A.5

@

INTRODUCCION

El sistema de Gestion de Inventario esta disefiado para gestionar el
inventario de blogues de cassata vy blogues v cilindros de espuma,
con el fin de disminuir desperdicio a través del seguimiento de la
trazahilidad de cada item.

TRAZABILIDAD
01 25| 05
# Blogue | Dia | Mes

15
Afio

Este sistema registra la entrada y salida de los items del inventario,
identificando las caracteristicas y el tipo de producto en el cual sera
utilizado.

Ademas genera informe automatico de las existencias actuales del
inventario y un informe diario, el cual es presentado la presidencia
de la empresa.
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REQUERIMIENTO DEL SISTEMA

Sistema Operativo: Windows XP, Windows 7 o0 versiones
posteriores.
Software: Microsoft Excel (Version 2010 recomendada).

Conexion: Red de (z:
01(10.10.200.11)").

local la empresa “5-ES-BD-

INSTALACION

Para la instalacion de la herramienta se cred un archivo base el
cual no debe ser modificado para posteriores cambios o mejoras
por parte de los desarrolladores. Los pasos a seguir para la
instalacion de la hemramienta son:

1. Ubigue el archivo base en la ruta de acceso: “7{10.10.200.10)Z:)
! SGC ESPUMAS SANTANDER $.AS /| PRODUCCION ¥ CORTE DE
ESPUMA / REGISTROS | SISTEMA GESTION DE INVENTARIOS”.

2. Copie el archivo base “SISTEMA DE GESTION DE
INVENTARIOS xism™

3. Ubique la carpeta destino donde desea colocar el archivo.
4. Pegue el archivo en la carpeta desting.

Espumas
Santander 5.A.5

@

INICIAR EL PROGRAMA
Para iniciar la herramienta se deben seguir los siguientes pasos:

1. Ubicar el archivo en la carpeta donde fue instalado.

2. Abrir el archivo “SISTEMA DE GESTION DE
INVENTARIOS xlsm”.
3. Una vez abierto el archivo, en la pare superior izguierda se

encontrara un advertencia de seguridad, en la cual es necesario dar
click en el botdn “Habilitar contenido” (esto acfivara las macros del
archivo de Excel) y este lo enviara inmediatamente al meni de
inicio.

HSTOAW DE | MTRARID
ARER DE PROGUCODN
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MENU DE INICIO

Muestra al usuario

las diferentes opciones gue posee

la

herramienta. Permite ingresar a los diferentes madulos dando doble
click sobre la seccion del programa que éste desea ejecutar.

Espumas SISTEMA DE INVENTARIO
LI AREA DE PRODUCCION
£ Registro y codificackan de los
I BLOOUES I CASSATAS ¥ CILINDROS Blogises prosducidos an o dia
aLDAS Registro da los hlogues lanzados &l
BLOQUELS | CASEATAS ¥ CILINDROS Area de corte =0 el dia
EXISTEMCIAS . q
Inuentarios Al dia de hoy, deponible:
BLOQWUES | CASSATAS ¥ CILINDROS an el drea da produccian
HISTORIA
Historia de los blogues produecidos
BLOQUES CASEATAS ¥ CILINDROS

Espumas
Santander S.A.5

MODULOS

@

Entradas de inventario de bloques de espuma

Permite ingresar la informacion de la produccién de espuma,
creando los codigos de trazabilidad en el médule de existencias e
historia para cada blogue.

El proceso de grabacion de enfradas cuenta con  algunas
especificaciones ywo restricciones gue se tienen en cuenta para el
ingreso de informacion:
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Espumas
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+ El ingreso de blogues debe ser en el mismo orden en gue se
realizd la comida de produccion. También debe contener todas las
comidas de produccion del dia para generar una secuencia de
codigos entre ellas.

1. Control de fechas. La fecha debe ser la misma de que la fecha
de la comida, esta fecha no debe ser mayor a la fecha actual.

2. Las densidades estan predefinidas por el proceso de fabricacion,
no se pueden ingresar una densidad diferente a las que se

encuentran en la lista desplegable.
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3. Cada densidad se encuenira asociada a un grupo de color de
bloque especifico definido por estandares de la empresa.

4, En esta se define si el bloque es cabeza, empague, colchon,
medida especial o cola. El primer tipo de blogue de |a lista debe ser
una cabeza y el Oitimo una cola, ademas la maxima cantidad
permitida de bloques para estos tipos son 2 unidades.

@ Espumas
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5. Las medidas estan restringidas segun las especificaciones para
cada tipo de densidad.

A medida que se van ingresando los datos la columna "ERROR” le
indica al usuario si no esta cumpliendo con las restricciones dichas
anteriormente. El sistema no permite el ingreso de la informacion si

los errores no son corregidos.
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Una vez digitada la comrida sin emores se debe dar click en el botén
registrar y la hemramienta generara los codigos, lo cuales seran
almacenados en los modulos de existencia e historia. Si algln
codigo ya fue creado, el programa muestra una alerta indicando
cuales codigos no fueron grabados por que ya se encuentran en el
sistema.
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Salida de Inventario de bloques de espuma

Permite descontar las salidas de blogues de las existencias. Para
esto se debe registrar la trazabilidad del blogue, el programa extrae
las caracteristicas del blogue. Al dar click en registrar la
frazabilidades digitadas son descontadas del inventario en el

madule de existencia y la fecha de salida de las mismas son
registradas en el modulo de historia de blogues de espuma.

Espumas
Santander 5.A.S
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Entradas de inventario de cassatas y cilindros

El ingreso en inventario de blogues de cassata y cilindros se realiza
en & mismo modulo ya que compartan caracteristicas de
planeacion de produccion similares. Opera de manera similar al
madulo de Enfradas de inventario de blogues de espuma. Cuenta
can un sistema de especificaciones yo restricciones que se tienen
en cuenta para el ingreso de informacion:
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1. Control de fechas. La fecha debe ser la misma de gue la fecha
de la comida, esta fecha no debe ser mayor a la fecha actual.
2. El tipp de blogue estan predefinidas por el proceso de
fabricacion. No se pueden ingresar un tipo de bloque diferente a las

que se encuentran en |a lista desplegable.
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3. Se debe ingresar la cantidad de tipo de blogue producidas en el
dia.

4. Se ingresa el ndmero del blogque desde donde inicia la
frazahilidad, hasta donde termina.

A medida gue se van ingresando los datos la columna “ERROR" le
indica al usuario si no estd cumpliendo con las restricciones dichas
anteriormente. El sistema no permite el ingreso de la informacion si
los errores no son comegidos.

Una vez digitados los blogues sin emores se debe dar click en el
botdn registrar y la heramienta generara los codigos, lo cuales

Espumas
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seran almacenados en los modulos de existencia e historia. Si
algin codigo ya fue creado, el programa muestra una alerta
indicando cuales codigos no fueron grabados por que ya se
encueniran en el sistema.

Salida inventario de bloques de cassata y cilindros
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Permite descontar las salidas de blogues de las existencias. Este
proceso se realiza de forma similar a salidas de blogues de
espuma. Para esto se debe regisirar la trazabilidad del blogue, el
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programa exirae las caracteristicas del blogue. Al dar click en
registrar la trazabilidades digitadas son descontadas del inventario
en el modulo de existencia vy la fecha de salida de las mismas son
registradas en el modulo de historia de bloques de cassata y
cilindros de espuma.

Existencias de bloques de espuma, cassatas y cilindros

En éste modulo se pueden ver las existencias con la respectiva
informacion de cada producto disponible en inventario.
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Historial de bloques de espuma, cassatas y cilindros

En éste modulo se puade ver el registro de produccian de blogues
de espuma, cassatas y cilindros con las respectivas fechas de
produccion, registro v salidas del inventario.
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Informe Existencias
Este madulo genera automaticamente un informe donde se

resumen las canfidades existentes de materia prima por densidad,
fipo de blogue, medida v color.
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Informe Presidencia

Este modulo se encarga de compilar la informacion diara del
comportamiento del inventario de espuma, cassatas y cilindros
generando un informe resumen, e cual es presentado a

Espumas
Santander S.A.S

Presidencia y Gerencia de planta para la toma de decisiones de
produccion y corte de espuma.
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El Informe de presidencia permite conocer las cantidades totales
por referencia de producto (Espuma, cassata y cilindros), una
evolucion de inventario 1a cual se disefid a parir de los informes de
presidencia de siete dias afras por lo que esta informacion se
actualiza cada dia, y una grafica con el porcentaje de participacion
del inventario por referencia de tipo de bloque.

246




@ Espumas
Santander 5.A.5

FRETIIRSCION INVEMARIO DY

FROGUCCIOH cemcurE ¥l g 5
AL d |
} = |
a — i
_ s
nma =B
ommo
onmn
s
S — - e 0 -

©

Espumas
Santander S.A.S

247




ANEXO K. MANUAL DE LA HERRAMIENTA DE PLANEACION PROGRAMACION Y CONTROL DE LA

PRODUCCION
Ko Espumas i, Espumas
= santander 5.A.5 - Santander 5.A.5

INTRODUCCION
Espumas

Santander S.A.5S.

La hemamienta de programacion de espums laminada es un
sisterns de gestion y spoyo al proceso de corte de espuma
laminads. Ests hemamienta pemmite gestionar los pedidos de
manera agily sencilla, faciitandole al usuario la programacion de la
MANUAL DEL USUARIO produccion.

Para la gestion del pedido, la hemamienta posee flexibilidad de

Espaineas programacion de scuerdo a las necesidades yio caracterstica
@ S &S PROGRAM ACION actual de produccion.

ESPUMA LAMINADA CORTE

REQUERIMIENTO DEL SISTEMA
HERRAMIENTA DE PROGRAMACION DE ESPUMA LAMINADA

Sisterna Operative: Windows XP, Windows 7 o wersiones

posteriores.
Elaborado por: Software: Microsoft Excel (Version 2010 recomendada).
Ing. Elizabeth Alarcon Pantoja Conexién: Red local de la  empresa [z “SESBD-
Ing. Tatiana Sanabria Aparicio 01{10.10.200.11)7).

ESPUMAS SANTANDER
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INSTALACION

Para lz instalacion de |z heramients se cred un archivo base el
cusl no debe sermodificedo pars postenores cambios yio mejoras
por pare de los desamolladores. Los pasos & seguir pars la
instalacion de la hemamienta son:

1. Ubique el archivo base en la ruts de acceso: “Z(10.10.200.10)Z:)
| SGC ESPUMAS GSANTANDER 5AS | PLAMEACION DE LA
PRODUCCION | REGISTROS | PROGRAMACION | 2015 | DROPEOX |
YENDEDCRES | ESFUMA LAMINADA”.

2. Copie el archivo base °"SISTEMA DE GESTION DE
PEDIDOS xlsm’.

3. Ubique la carpets destino donde desea colocar el archivo.

4. Pegue el archivo en la carpets desting.

INICIAR EL PROGRAMA

Pars iniciar ls herramients s deben seguirlos siguientes pasos:

1. Ubicar el archivo en la carpets donde fue instalado.

a Espumas
="/ Santander 5.A.5

2. Abrrelarchivo "5ISTEMA DE GESTION DE PEDIDOS s y
este lo enviara inmedistamente sl mend de inicio.

MENU DE INICIO

Muestra sl ususno las diferentes opciones que posee s
hemamienta. Pemite ingresar a los diferentes médulos dando dobke
click sobre |a seccion del programs que se deses ejecutar.

[ fo T
F-‘.

| INGRESAR PEDIDOS |

PROGRAMACION
ESFUMA LAMINADA CORTE

| PROGRAMAR PEDIDO |

[ Revisan procramacion oecola:| 21 | |

| PENDIENTES

| HISTORIA |
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MODULO S

Ingresar pedidos

Este modulo permite ingresarlos pedidos de espuma laminada a ls

harramienta.
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Para ingrasar los datos en la hemamients, se deben seguir los

siguientes pasos:

/@& Espumas

_.‘J'

=/ Santander 5.A.5
1. Dar click en el boton

aparecers el siguiente formulario.

ingresar datos, e inmedistamente

2. Llenar el formularo con los datos del pedido. El formulario
pemite ingresar un item a ls vez. Las primeras fres casilas
(ciudad, pedido v cliente) es informacion general del pedido v las
siguientes casilas describen las caracteristics del item. Cuando ss
va 8 registrar varos productos de un mismo pedido se debe dar
click en "NUEVD ITEN, y las casillas de ciudad, padido y cliente se
mantendran la informacion digitada inicialmente v el resto de

laz

en blanco pars  poder especificar

casilas  quedaran

caracteristicas del siguiente producto; una vez finslizado el ingreso
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de todos los producto del mismo pedido se debe dar click en
“NUEVD PEDIDO" para registrar el siguiente. Al digitar la densidad
de ls espums en la casilla ssignads, ests muestra "ERROR" =i ls
densidad no se fabrice en la comparnia y no se podra continuar con
la digitacidn de las siguientes casillas, mientras el emor no ses
comegido. En la cesils #Bultos ls  hemamienta cakculs
automaticamente la cantidad de bultos que se requieran a partir del
nimero de lamines, cuando el ndmero de bultos es un ndmero
decimal en la casilla siguiente s puede modificarla cantidad segdn

conveniencia del pedido.
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3. Darclick en el boton "HUEVD PEDIDD". La hemamienta registra
los datos del pedido por items almacenandolos en el madulo de
pedidos pendientes y el modulo de historia.
4. Cemar el formulario.

Programacion de pedidos

Este modulo permite realizar la programacion diara de espuma
laminada, mediante un sistema de blsqueda, verficacion y
confimacion de productos & programar, ademés de poseer un

calculador de la cantidad de espuma para la programacion.

Para realizar la programacion diaria se deben seguir los siguientes

pas0s:

1. Buscar el pedido. La heramients posee un sistema de blsqueda
de pedidos pendientes por diferentes fitros, densidad, ndmero de
pedido, ciudsd, cliente o mostrar todos los pendientes existentes.
Se escoge el oriterio de blsqueda, digitando el criterio @ buscaren

casilla comespondiente y luego dar click en “Buscar por “criterio.
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2. Luego seleccione los pedidos que s programar digitando “x" en
Ia columns "ESCOGER", postenormante hacer click en “PEGAR EN
PROGRAMACION' y esta sccidn copis los pedidos en uns
preprogramacion.

Bl |
g

Espumas
Santander S.A.S

3. Uns vez seleccionsdo los items s programar, se puede ravisar
la programacion y la cantidad de espuma necesaria pars ls misma.

Para esto se debe dar click en el botdn revisar la programacion, el

cual lo enviara a ls siguiente pantalla:

. e Rsess e ek e e e -

PR LI

En esta pantslls se muestran los productos s programar. Pars ver
el requermiento de espuma se da click en el boton “VER
REQUERIMEINTO DE ESPUMA®, el cusl lo envisra s uns tabla
resuman donde se indics s cantidsd de espums por densidad,
medids de bloque, y color. Pars volver s ls revision de ls
programacion se debe dar click en el botdon "VOLVER A
PROGRAMAR".
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fechs de programscion el dis comaspondiente en que se cortars la

espurma, y dando click en "PROGRAMAR" ests queda registrada y

Una vez aprobada la preprogramacion, se debe indicar en la

slmacenada en ls hojs de programacion del dia digitado.

Revisar programacion del dia

En este se muestrs ls programacion final de espums laminads s
cual esta lista pars imprimir. Para difgirse a la programacion de un

diz en especifico, se debe ir al mend inicio y digitar el dia en la

Espumas
Santander 5.A.5

@

casilla “REVISAR LA PROGRAMACION DEL DIA:" v luego dar click
en &l boton “IR” e inmediatamente sera dingido a la programacian

del dia especificado.
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Este modulo guarda el registro de los pedidos de espuma que no
han sido programados para cortar.
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ANEXO L. MANUAL DE LA HERRAMIENTA PROCORTE
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Espumas
Santander 5.A.S.

MANUAL DEL USUARIO

Espumas Santander 5.4.5
ProCorte® &

PROCORTE

Elaborado por:
Ing. Elizabeth Alarcon Pantoja
Ing. Tatiana Sanabria Aparicio

ESPUMAS SANTANDER

Espumas
SantanderS.A.S
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INTRODUCCION

Procorte es una herramienta informatica que sirve de apoyo en la
gestion de planeacion v programacion de la produccion. Mediante
la herramienta se puede generar la programacion del drea de corte
de espuma laminada para colchdn y colchoneta a partir de la
programacion que maneja el area de confeccion.

Para realizar la programacion, procorte se basa en la mayor
cantidad de pedidos con una misma densidad.

REQUERIMIENTO DEL SISTEMA

Sistema Operative: Windows XP, Windows 7 o versiones
posteriores.

Software: Microsoft Excel (Version 2010 recomendada).
Conexion: Red local de la empresa (z “S-ES-BD-
01(10.10.200.11)").
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INSTALACION

Para la instalacion de |a herramienta s& cred un archivo base el
cual no debeser modificado para posteriores cambios y/io mejoras
por parte de los desarrolladores. Los pasos a Seguir para la
instalacion de la herramienta son:

1. Ubiqueel archivo baseen laruta deacceso: “Z(10.10.200.10)Z:)

| 5GC ESPUMAS SANTANDER S.A.S | PLANEACION DE LA
PRODUCCION / REGISTROS / PROGRAMACION / 2015 / DROPBOX |
VENDEDORES / CONFECCION | PROCORTE".

2. Caopie el archivo base “PROCORTE.xIsm”.
3. Ubique la carpeta destino donde desea colocar el archivao.

4. Pegue el archivo en la carpeta destino.

INICIAR EL PROGRAMA
Para iniciar la herramienta se deben seguir los siguientes pasos:

1. Ubicar el archivo en la carpeta donde fue instalado.
2, Abrir el archivo *PROCORTE xIsm”™.

_a Espumas
&'/ santanderS.A.5

MODULOS

Base de datos

Para tener certeza sobrela herramienta procorie es indispensable
que la base dedatos sea actualizada cada vez que algin producto
cambia de especificacion.
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Organizador

Este modulo permite traducir la programacion de confeccion
dada en cantidad de colchones y colchonetas a cantidad de
espuma sequn densidad.

Pasos:

1. En primera medida se debe copiar la programacion de
confeccion a la hoja “organizar”.

2. Se debe asequrar que en la columna de pedido “P”
contenga el nimero de pedido al cual pertenece cada una de
las referencias.

3. Dar ¢ligk en el botdn organizar, el programa ordena las

cantidades sequn el tipo de espuma y medidas; y pega los
datos en los modulos de colchon y colchoneta

respectivamente.
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Colchon

Se debe revisar la programacion ya ordenada para la linea de
colchones con las especificaciones de referencia de producto,
cantidades, tipo de lamina fija, vanable y observaciones,
seguidamente se puede imprimir |a programacion de laminas
de colchan.
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Colchoneta

Se debe revisar la programacion ya ordenada para |a linea de
colchonetas con las especificaciones de referencia de
producto, cantidades, tipo de lamina fija, vanable vy

observaciones, seguidamente se puede imprmir la

programacion de l[aminas de colchoneta.
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ANEXO M. FORMATOS DE PEDIDO Y ENTREGA DE MATERIAS PRIMAS

PLANILLA SOLICITUD DE BLOQUES DE ESPUMA

FECHA

RESPONSABLE
DEL PROCESO

TIPO DE BLOQUE

OPERARIO

DENSIDAD COLOR MEDIDA
ENCARGADO

OBERVACIONES |TRAZABILIDAD

BLOQUE

EMPAQUE
COLCHON
CABEZA
COLA
COMBINADO
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SUPERVISOR MIGUEL SALCEDO BARRIOS miércoles, 29 de julio de 2015
INVENTARIO PRODUCCION
DENSIDAD EMPAQUE|COLCHON| COLA CABEZA BLOQUES DE MEDIDAS ESPECIALES | Und | TOTAL MEDIDAS ESPECIALES
D-12 5 2 3 5 VISCOELASTICA - 280x190 0
D-15 1 1 0 2 OTRAS MEDIDAS ESPECIALES 10 10
D-16 0 0 0 2
D-18 9 0 0 3 CASATAS Und TOTAL CASATAS
D-20 3 1 1 2 CASATA D-65 114
D-23 38 3 2 8 CASATA D-90 8 124
D-26 17 3 1 0 CASATA D-130 2
D-30 8 2 0 0
D-40 3 0 2 0 CILINDROS Und | TOTAL CILINDROS BUENOS
D-20,5 PENTA 1 2 3 0 CILINDRO D-12 28
D-26 PENTA 11 3 5 0 CILINDRO D-20 8
VISCOELASTICA - 280x190 0 0 0 0 CILINDRO D-20,5 0
OTRAS MEDIDAS ESPECIALES 0 0 0 0 CILINDRO D-12 NO CONFORME 3 39
TOTAL 96 17 17 22 CILINDRO D-20 NO CONFORME 0
PARTICIPACION 63,2% 11,2% 11,2% 14,5% CILINDRO D-20,5 NO CONFORME 0
EVOLUCION DEL INVENTARIO
PARTICIPACION INVENTARIO DE DIiAS
PRODUCCION DESCRIPCION ,\\f»g" ,\\«?':'o ,\\'\?:', ,\\'éi? ,\\'55 ,\\'\?'g, ,\\'é:?
H EMPAQUE EMPA(I,UE
W COLCHON COLCHON
oL CABEZA
H CABEZA COLA
CILINDROS OK
CILINDROS NC
CASATAS

BLOQUES DE MEDIDAS ESPECIALES: Son aquellos blogues que son de medida o color no estandarizados y que son pedidos ocasionalmente
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