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RESUMEN

TITULO:MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS EN
ALGODOSAN"

AUTOR: MARJORIE DANESSA RIOS GUZMAN *

PALABRAS CLAVES: Mejoramiento, procesos, Tiempos, Capacidad, Indicadores
de gestion.

DESCRIPCION

Este proyecto tiene como finalidad analizar y mejorar los procesos productivos de la empresa
ALGODOSAN, a través de un estudio de tiempos, andlisis de capacidad, programacién de la
produccion y distribucion de planta, generando alternativas que permitan incrementar la capacidad
productiva, la eficiencia de los recursos y la repuesta al cliente.

El desarrollo de este proyecto inicia con un diagnéstico inicial de la empresa, que permitié conocer
y detectar los aspectos mas relevantes del proceso. El libro consta de siete capitulos, donde se
expone el desarrollo del proyecto. El primer capitulo contiene las generalidades del proyecto y la
descripcion de la empresa. En el segundo capitulo se describen los procesos productivos. El tercer
capitulo contiene el marco tedrico que es la informacion soporte para el desarrollo del proyecto. El
cuarto capitulo se plantea por medio del estudio de tiempos la capacidad instalada de la planta y la
tasa de utilizacién de ésta. El quinto capitulo comprende el disefio de una herramienta ofimética
para programar la produccion. El sexto capitulo contiene la distribucién de la planta, propuesta e
implementacién. Finalmente, el dltimo capitulo describe las propuestas de mejoras realizadas en la
empresa y sus resultados a través de la medicion de indicadores de gestion.

Para finalizar se exponen las conclusiones de los resultados alcanzados durante la realizacion del
proyecto y las recomendaciones que buscan garantizar la continuidad del plan de mejoramiento.

* Trabajo de grado. Modalidad practica empresarial
* Facultad de ingenierias fisico mecéanicas. Escuela de estudios industriales y empresariales.
Director : Ingeniero Edwin Alberto Garavito Hernandez.
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT OF PRODUCTION PROCESSES IN ALGODOSAN"
AUTHOR: MARJORIE DANESSA RIOS GUZMAN™

KEY WORDS: Improvement, processes, time, capacity, management indicators.
DESCRIPTION

This project aims to analyze and improve the production processes of the ALGODOSAN company,
through a time study, capacity analysis, production scheduling and distribution of plant, generating
alternatives to increase production capacity, efficiency of resource and customer response.

The development on this project begins with an initial diagnosis of the company, getting to know
and identify the most relevant aspects of the process. The book comprises seven chapters, which
outlines the development of the project. The first chapter contains an overview of the project and
the company description. The second chapter describes the production processes. The third part
contains the theoretical framework that is the basic information to support our project. The fourth
chapter is raised by the study of time, the installed capacity of the plant and the rate of use of it. The
fifth chapter deals with the design of an office automation tool to schedule production. The sixth
chapter contains the distribution of the plan, proposing and implementing. Finally, the last chapter
describes the proposed improvements to the company and its results through the measurement of
performance indicators.

The final section presents the findings of the results achieves during the project and the
recommendations that seek to ensure continuity of the improvement plan.

* Work Degree. Modality practice business
** Faculty of engineering Physique Mechanics. School of industrial and enterprise studies. Director: engineer
Edwin Alberto Garavito Hernandez.
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INTRODUCCION

Actualmente, las organizaciones se enfrentan a gran cantidad de preocupaciones
y retos para superar los cambios generados por la globalizacion y competitividad
de las empresas, por lo tanto necesitan reaccionar rapidamente y hacer que sus
procesos evolucionen adaptando nuevas tecnologias, métodos de trabajo,
implementando estrategias para el uso eficiente de los recursos; con el objetivo de
mejorar sus procesos para ser mas eficientes a nivel organizacional y generar

condiciones adecuadas de competitividad.

El enfoque principal de este proyecto se basa en el mejoramiento de los procesos
productivos de la empresa ALGODOSAN, partiendo del disefio de una
metodologia que inicia con el diagndstico de la situacion actual de la empresa, a
fin de determinar los puntos criticos que conllevan al disefio e implementacion de

propuestas de mejoras a todos los problemas encontrados.

Esta metodologia incluye un estudio y estandarizacion de métodos y tiempos,
cuyos resultados serviran como base para analizar la capacidad productiva y
desarrollar una herramienta informatica que facilite la programacion de la
produccion, asimismo realizar una propuesta de distribucion de las areas de la

planta.
Creando de esta manera ventajas competitivas que le ayuden a la empresa a
posicionarse en el mercado nacional y a tomar mejores decisiones con base en

indicadores de gestion.

El presente proyecto, se ha dividido en siete (7) capitulos organizados de acuerdo

a una secuencia légica de los contenidos y de la manera como se desarrollo. El
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primer capitulo, sirve de punto de partida, porque presenta las generalidades del
proyecto y la descripcién de la empresa.
El capitulo 2 presenta la descripcion de los procesos productivos y de la

maquinaria de la empresa, constituyéndose en el enfoque principal del proyecto.

El capitulo 3 hace referencia al marco teorico, donde se explican las terminologias

utilizadas, con la finalidad de entender los temas a tratar.
En el capitulo 4 se presenta el estudio de métodos y tiempos, el analisis de
capacidad, identificacion del recurso restrictivo de capacidad y el analisis de

despilfarros.

El capitulo 5 se describe la programaciéon de la produccion a través del disefio e

implementacion de una herramienta ofimatica.

En el capitulo 6 se presenta la distribucion de planta, andlisis de factores

propuesta e implementacion.

Finalmente, en el Ultimo capitulo se describen las mejoras implementadas en la

empresa y sus resultados a través de la medicion de indicadores de gestion.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo general

Disefiar e implementar un plan de mejoramiento de los procesos productivos en la
empresa ALGODOSAN.

1.1.2 Objetivos especificos

» Realizar un diagnostico general de la situacién actual de los procesos

productivos, a partir de la revision y documentacion de los mismos.

» Caracterizar los procesos a partir de la documentacion y estudio de
meétodos y tiempos, con el fin de determinar la duracién de los ciclos de
fabricacion de los principales productos (lineas de colchones y colchonetas)

y mejorar los métodos utilizados.

= Analizar la capacidad instalada y definir los recursos restrictivos de

capacidad.

» Definir oportunidades de mejora a partir del andlisis de despilfarros,
estudios de métodos, disefio de planta, e implementar las que resulten
viables desde las posibilidades técnicas y financieras definidas por la

empresa.

= Disefar una herramienta ofimatica para realizar la programacion diaria de la

produccion.
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» Capacitar a las personas involucradas, con el fin de establecer

comunicacién y compromiso al momento de implementar las mejoras.

= Asegurar las mejoras realizadas en los procesos mediante el

establecimiento y seguimiento de indicadores de gestion.

1.2 JUSTIFICACION

ALGODOSAN es consciente de los problemas que posee en Sus procesos
productivos y en la necesidad de hacerlos mas eficientes, debe mejorar en

aspectos como:

e Estandarizacion y documentacion de los procesos.

e Capacitacion a los empleados sobre el proceso de mejora continua.

e Establecer la capacidad de produccion de la empresa y determinar el
recurso restrictivo de capacidad.

e Distribucion de las areas de la planta, con el fin de disminuir las
distancias recorridas por los operarios.

e Programacion de la produccion.

e Establecimiento de indicadores de gestion, que permitan medir el

desempefio del proceso productivo.

Los problemas descritos anteriormente, junto con los que se evidencien en la
etapa de diagndstico, son los que se pretenden abordar con el desarrollo del
presente proyecto, con el fin de contribuir al mejoramiento de la productividad

de la empresa.
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1.3 METODOLOGIA

= Conocimiento de la empresa: esta etapa es importante puesto que es base
para el buen desarrollo del presente proyecto, en la cual se deben conocer
las 4&reas de la empresa para tener un entendimiento general de la
organizacion. El objetivo es conocer la empresa para detectar las falencias

gue afectan principalmente los procesos productivos.

= Diagnéstico preliminar de la empresa: se procede a realizar un primer
diagndstico de la empresa en funcion de los métodos y tiempos, andlisis de
despilfarros y capacidad, distribucion de planta, programacion de la

produccion y demas factores influyentes en la productividad.

» Estudio de métodos y tiempos: se realizara un estudio de tiempo de
operacion, con el fin de recopilar informacion cuantitativa para establecer la

capacidad instalada y utiliza en cada uno de los centros de trabajo.

» Documentacion de procesos: se documentaran los procesos productivos de

la empresa.

» Implementacion: consiste en proponer e implementar un plan de mejoras,
con el fin de darle solucion a las falencias encontradas en los procesos

productivos.

= Control y medicion: para tener una mayor inspeccion en el sistema de
produccion e ir controlando y midiendo su efectividad, se plantearan
indicadores de gestion para registrar periédicamente los procesos y evaluar

su compromiso con el mejoramiento continuo.
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1.4 CUMPLIMIENTO DE LOS OBJETIVOS DEL PROYECTO

La siguiente tabla se realiz6 con el fin de visualizar los capitulos donde se

desarrollo y cumplié cada uno de los objetivos especificos del proyecto:

Tabla 1. Cumplimiento de los objetivos

Objetivo

Resultados

Realizar un diagnostico general de
la situacién actual de los procesos
productivos, a partir de la revision y

documentacion de los mismos.

Al inicio de los capitulos 4, 5y 6 se
realiza el diagnostico de la situacion
inicial con respecto a métodos y
de la

tiempos, programacion

produccion y distribucién de planta.

Caracterizar los procesos a partir de
la documentacion y estudio de
métodos y tiempos, con el fin de
determinar la duracion de los ciclos
de fabricaciébn de los principales
productos (lineas de colchones y
colchonetas) y mejorar los métodos

utilizados.

En el capitulo 4 se realiz6 el estudio

de métodos y tiempos.

Analizar la capacidad instalada y
definir los recursos restrictivos de

capacidad.

Cap. 4.3, se realizé el andlisis de
capacidad utilizada e instalada del
proceso y se determind el recurso

restrictivo de capacidad.
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Tabla 1. (Continuacion)

Descripcion

Cumplimiento

Definir oportunidades de mejora a

partir del analisis de despilfarros,

estudios de métodos, diseno de
planta, e implementar las que
resulten viables desde las

posibilidades técnicas y financieras

definidas por la empresa.

4.6

oportunidades de mejoras y en el

Cap. se definieron las

cap. 7, se describen las mejoras

iImplementadas en la empresa.

Diseflar una herramienta ofimatica

para realizar la programacion diaria

Cap. 5 se describen los macros en

excel, como herramientas para la

de la produccién. programacion  diaria de la
produccion.

Capacitar a las personas | Cap. 4 se realizaron

involucradas, con el fin de establecer | capacitaciones sobre la

comunicacion 'y compromiso al

metodologia a utilizar en el estudio

momento de implementar las | de métodos y tiempos, fuentes de

mejoras. despilfarros y sobre las mejoras a
implementar.

Asegurar las mejoras realizadas en | Cap. 7.17 se disefiaron

los procesos mediante el | indicadores como: productividad

establecimiento y seguimiento de

indicadores de gestion.

por operario, produccion, pedidos
entregados a tiempo, distancias

recorridas.
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1.5 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.5.1 Resefia histérica. La empresa ALGODOSAN se dedica a la fabricacion,
comercializaciéon y distribucidon de colchones y colchonetas elaboradas en
espumas flexibles de poliuretano, y otros productos varios como almohadas,
cojines y protectores.’

Creada en el afio 2001, como una empresa unipersonal, por el sefior Felix

Antonio Rincon Ledn, propietario y gerente actualmente.

Comenzé con el alquiler de una bodega y con la colaboracién de 10 operarios y
alguna maquinaria rudimentaria como el reactor, la maquina vertical, carrusel y
dos maquinas planas. Con el paso del tiempo, la produccion fue aumentando
considerablemente, por lo tanto optaron por contratar mas personal y adquirir

nueva maquinaria.

Actualmente, en el mes de Marzo del afio 2011, trasladan la planta de produccion
a una bodega ubicada via Bucaramanga-Girén, por requerimientos de espacio y

por la compra de nueva maquinaria.

ALGODOSAN, cuenta con 45 empleados, atiende una buena proporcion del
mercado local y nacional, ofreciendo productos de buena calidad, disefiados para
la comodidad y el descanso de los clientes.

1.5.2 Localizacion. La planta antigua estaba ubicada en la Calle 4 N # 15 -27

Norte, via a la costa.

La planta actualmente se encuentra ubicada en el Km 4 # 4-90 via

Bucaramanga- Girén, donde desarrollo las labores administrativas y operativas.

! Departamento de administracion de ALGODOSAN.
25



1.6 ESTRATEGIA CORPORATIVA

1.6.1 Misién. “Somos una organizaciéon dedicada al disefio, produccion,
comercializacion y distribucion de productos para el descanso y el buen dormir,
satisfaciendo las necesidades de bienestar, comodidad y duracién que demanden
nuestros clientes; contando con un equipo humano capacitado y comprometido

que garantizan productos de calidad.”

1.6.2 Vision. “En el 2013 ALGODOSAN sera la empresa de colchones mas
reconocida en el mercado nacional, siendo la mejor eleccién de calidad, precio,
duracion; demostrando lealtad, ética competitiva, confiabilidad y compromiso a

todos nuestros clientes.”

1.6.3 Politica de calidad. “Cumplir con los requisitos de los clientes, mejorando
continuamente nuestras actividades y productos, y ofreciéndoles alternativas de

productos con precios acordes a la calidad de los materiales utilizados.”

1.6.3.1 Estandares de calidad. La empresa cuenta con estandares de calidad
para los productos de la linea de colchones en cuanto a afios de garantia y peso
maximo de resistencia segun el tipo de colchén y densidad, lo cual se especifica

en latabla 2 y la tabla 3.

Para la linea de colchonetas, no se ofrece ninguna clase de garantia debido a que

su precio es de menor valor comparado con el de la linea de colchones.

La empresa responde por garantias correspondientes a la calidad de espuma en

? |bid.
? Ibid.
* Ibid.
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cuanto a ciertas propiedades fisicas como su resistencia a la comprension y su
flexibilidad, y en cuanto a acabados de calidad del producto como el cosido de
ribetes, acabado de acolchado, elasticidad de la tela u otros defectos fisicos de la

misma, siempre y cuando se hagan en el menor tiempo posible.

Tabla 2. Estdndares de densidad de espuma de acuerdo al peso y a la estatura de

cada persona.

Altura (m)
Peso (Kg) Hasta 1.51-1.60 | 1.61-1.70 | 1.71-2.80 | 1.81-1.90 Arriba de
1.50 1.90
Hasta 50 D- 23 D- 23 D- 23 D- 23
51a60 D- 26 D- 26 D- 26 D- 26 D- 26
61a70 D- 26 D- 26 D- 26 D- 26
D- 30 D- 30 D- 30 D- 40
71a80 D- 30 D- 30 D- 30 D- 30 D- 30
D-40 D-40 D-40 D-40 D-40
81a90 D- 30 D- 30 D- 30 D- 30
D-40 D-40 D-40 D-40
91 a 100 D- 40 D- 40 D- 40 D- 40

Fuente. Tabla de adecuacion Biotipo — Clase ALGODOSAN.

Tabla 3. Garantia para colchones

Tipo de colchén Garantia (afios)
Romantico D-23, D- 26 2
Romaéantico D- 30 4
Ortopédico astral 6
Pillow top 10

Fuente. Portafolio de productos de ALGODOSAN

1.7 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

ALGODOSAN cuenta actualmente con 45 empleados, distribuidos en las

diferentes areas de la empresa administrativa, contable, comercial y productiva; la
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distribucién se puede observar en la tabla 4. En el anexo 1 se presenta el

organigrama de la empresa.

Tabla 4. Distribucion del personal en las &reas de la empresa

Area N Personas
Administrativa 5
Contable 4
Produccién 25
Distribucion 4
Comercial 7
Total 45

Fuente. Informacion suministrada por el departamento de administracion

Algodosan.

1.8 MERCADOS

1.8.1 Clientes. Todos los productos fabricados en la empresa van dirigidos a un
sector muy amplio de la poblacion, hombres y mujeres de todas las edades y de

todos los niveles socio-econdmicos.

Cabe destacar, que los principales clientes de la empresa son los almacenes
comerciales de las diferentes ciudades donde distribuyen los productos.
Cuando el cliente es el mismo consumidor, es atendido directamente en el punto

de venta de la empresa o en ocasiones en la planta.
1.8.2 Canales de distribucién. La empresa cuenta con tres canales de distribucién.
= Pre-venta: es el principal canal de distribucion con el que cuenta la

empresa. Estd conformado por seis (6) vendedores distribuidos en las

diferentes zonas del pais. La tabla 5 muestra esta distribucion.
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Los vendedores visitan a sus clientes periddicamente o cuando es
requerido por los mismos, toman el pedido y llevan las 6rdenes de pedidos
a la empresa, donde se realiza el estudio de cartera (cartera morosa, saldo
pendiente, etc) y si cumple los requisitos, la orden de pedido pasa a

programacion, facturacion y despacho.

Tabla 5. Distribucion de la fuerza de venta

Vendedores Zona

1 Area metropolitana de Bucaramanga y las areas
aledafias(Girén, Floridablanca, Lebrija),San Gil.

Eje cafetero

Caribe(Cesar, Norte de Santader)
Boyaca(Tunja,Florencia)

2 Punto de venta(Bucaramanga)
Fuente. Departamento de contabilidad de Algodosan.

Y=

= Venta directa: esta venta se realiza en el punto de venta de la empresa,
ubicado en el centro de la ciudad. En ocasiones, los clientes visitan la
planta y realizan su pedido o lo comprar directamente si la mercancia esta

disponible.

= Tele-venta: por el medio telefénico se tiene comunicacién con todos los
clientes, también se utiliza para realizar un nuevo pedido o cambios en los

mismos.

1.8.3 Competencia. El mercado de los colchones y colchonetas elaborados en
espuma flexible de poliuretano presenta una gran competencia a nivel nacional,
para el caso de la espuma todas las empresa presentan las mismas
caracteristicas, el factor diferenciador son las telas, innovando en colores y

estampados, los bajos precios que ofrezca la empresa y el buen servicio al cliente.
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Las empresas de la region que compiten directamente con ALGODOSAN son:

Espumas Santander S.A, Espumas Santa Fe S.A, Espumas Colombia S.A,

Wonder. Estas empresas tienen una capacidad de produccién mayor a la de

ALGODOSAN, pero en cuanto a calidad del producto presentan caracteristicas

similares.

1.9 PRODUCTOS

La empresa cuenta con 4 lineas de productos. Ver anexo 2.

1.9.1 Linea de colchones: la linea de colchones esta conformada por colchones

semiortopédicos, ortopédicos y Pillow top:

Colchones Romantico (semiortopédico): se confeccionan sobre medida
estandar y sobre medida especial. La medida estandar es de 100 cm, 120
cm o 140 cm de ancho y 190 cm de largo; la medida especial es fijada por
el cliente segun su necesidad, ya sea variando el largo o el ancho del

colchoén.

Los colchones semiortopédicos son elaborados en laminas de espuma de
diferentes densidades D-23, D-26 yD-30 y son forrados en tela acolchada

satin o colorin. (Ver figura 1).

Colchones Ortopédicos: al igual que los colchones semiortopédicos, los
ortopédicos se confeccionan en medida estdndar y especial. Son
elaborados en cassata 0 espuma prensada y forrados en tela acolchada

satin o jackard. (Ver figura 2).
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Figura 1. Colchon roméantico D-30

Fuente. Catalogo de productos Algodosan

Figura 2. Colchén ortopédico (Cassata)

Fuente. Catalogo de productos Algodosan

Colchones Pillow Tops: es la linea especial de la empresa, es elaborado

en espuma o cassata, tiene adicionalmente dos laminas de espuma para

mayor comodidad.

espuma: Espuma naranja, rosada y amarilla.
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1.9.2 Linea de colchonetas: las medidas estandar de 190 cm de largo y el ancho
varia desde 80 cm, 90, 100cm, 120 cm, 140 cm; y la medida especial segun los

requerimientos del cliente. Las colchonetas son elaboradas en tres tipos de

1.9.3 Linea de espuma: la empresa fabrica y vende laminas de espuma para sus

clientes segun la densidad y medidas deseada, por ejemplo, para el sector de la



tapiceria vende laminas de espesor desde 0.5 cm hasta 14 cm.

Para cada una de las densidades de espuma existe un color estandarizado, en la

figura 3 se puede observar la clasificacion.

Figura 3. Densidades de espuma por color

— D-12

— D-15
— D-18
— D-23

— D-30
— D-35
— D-40

D : Densidad

Fuente. Departamento de administracion de Algodosan.

1.9.4 Linea de productos varios: esta conformada por cojines TV, colchoneta

camping, protectores (forros para colchon), colchdn y colchoneta siesta.

1.10 PROVEEDORES

Las materias primas y materiales que suministran los proveedores se pueden ver
en el anexo 3.
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO
2.1 CONOCIMIENTO GENERAL DE LA EMPRESA
Es esta fase se realiz6 un conocimiento general de la empresa, asi como el
andlisis del desarrollo de sus actividades, con el fin de detectar cuales procesos o
lugares estaban presentando falencias y convertirse en oportunidades de mejora,

para el desarrollo del proyecto.

En este capitulo se explican cada uno de los procesos productivos requeridos

para la fabricacion de los productos de la empresa.

2.2 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

La figura 4 muestra el diagrama de flujo de los procesos productivos utilizados en
la empresa para la fabricacion de sus productos. A continuacién se describiran

cada uno de los procesos.

Figura 4. Diagrama de flujo del proceso

SR € Refilado Laminado
espuma
Confeccion Corte Acolchado
Alistamiento Cerrado Plastificado
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2.2.1 Descripcion del proceso de elaboracion de espuma

En el anexo 4 se puede ver el diagrama de operaciones del proceso productivo.

Antes de iniciar este proceso, el jefe de planta es el encargado de realizar la
formulacion de los bloques, luego llena los formatos donde indica la cantidad que
necesita de cada materia prima para fabricar los bloques. Ver formato en el

anexo 5.
El proceso inicia con la limpieza de los moldes, del reactor y de toda el area en
general, puesto que la mezcla quimica queda adherida a estos componentes

después de cada proceso. En la figura 5 se puede observar los moldes.

Figura 5. Molde para bloque y cilindro de espuma

La siguiente actividad es el alistamiento de las materias primas, para el caso del
TDI (disocianato de tolueno) se realiza el traslado desde la bodega de materiales
guimicos hasta el area de produccion, diariamente se trasladan 8 tanques de TDI

0 segun la cantidad necesaria, los demas materiales se encuentran en esta area.
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Seguidamente, uno de los operarios es el encargado de realizar la dosificacién de

las materias primas por mililitros (agua, amina, silicona y estafio), de acuerdo a la
medida indicada en la formulacién, y otro operario realiza la dosificacion por
kilogramo (TDI, carbonato y cloruro), pesando cada uno de estos materiales en un

peso digital.

Después se programa la maquina para que realice el cargue del poliol y
polimérico, a través de las lineas de bombeo al tanque del reactor (el poliol y
polimérico se encuentran almacenado en unos tanques con capacidad de 20.000
kilos y 4300 kilos respectivamente).

Posteriormente, los operarios adicionan el TDI, el carbonato y la pre mezcla de la
materia prima por mililitro al reactor, el cual inicia el proceso automéatico para la
mezcla final de todos los componentes y la descarga de los mismos al molde,

donde se lleva a cabo la formacion del bloque de espuma.

Finalmente los operarios trasportan el bloque al 4rea de almacenamiento, donde
se lleva a cabo el enfriamiento que dura entre 18 y 20 horas.

2.2.2 Descripcién del proceso de corte de espuma. Este proceso inicia con el
traslado de los bloques de espuma desde la zona de almacenamiento hasta la
maquina de corte vertical, este traslado se realiza manualmente empujando el
bloque. Luego, se monta en la méquina vertical y el operario empuja y desliza la
plataforma de la maquina para realizar el corte de uno de los lados, después

voltea el bloque y se hace lo mismo con los otros lados. Ver figura 6.
Posteriormente, se monta el bloque en la plataforma de la maquina carrusel, la

cual realiza cortes horizontales al bloque para formar laminas de espuma de

diferentes calibres. Ver figura 7.
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Figura 6. Proceso de refilado del bloque de espuma

Figura 7. Corte horizontal de los bloques

La méaquina carrusel los bloques van montados en una plataforma circular que va
girando y pasandolos por una cuchilla una vez de vuelta. En esta maquina se
pueden montar 4 bloques de medidas de 140 ancho x190 largo y 5 bloques de
120x190 o 100x190; finalmente se bajan de la maquina las laminas de espuma y

se ubican en el area de ensamble.

Para el cilindro de espuma solo se hace el refilado del lado superior e inferior y

sigue posteriormente al area de acolchado.
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2.2.3 Descripcion del proceso de acolchado. El proceso de acolchado esta
conformado por los siguientes subprocesos:

2.2.3.1 Elaboracion de espuma continua. Inicia con el traslado del bloque cilindrico
de espuma desde el area de almacenamiento hasta la maquina peladora, el cual
ya ha sido previamente refilado.

El operario le inserta un eje al cilindro y posteriormente lo monta en la maquina e
inicia el proceso de elaboracion de espuma continua, el cual consiste en primer
lugar remover las partes asperas y huecas del bloque y sigue con el laminado del
bloque, este primer laminado se denomina espuma continua de segunda (debido a

las partes asperas y dafiadas).

Después de laminar el continuo de segunda, se realiza el proceso de elaboracion
de espuma continua de primera, el cual se enrolla en un eje exterior que va

girando proporcionalmente al giro del cilindro. Ver figura 8.

Las ldminas de espuma continua se elaboran en diferentes espesores de 0.5, 1,

1.5 mm.

Figura 8. Proceso de elaboracion de continuo
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2.2.3.2 Elaboracion de tela acolchada. Se lleva a cabo en la maquina acolchadora,
por donde pasa a través de esta la tela, la espuma continta y el politex,
elaborando asi la colcha o tela acolchada utilizada para confeccionar los forros

para colchones. Ver figura 9.

Figura 9. Proceso de acolchado

La maquina utiliza una serie de agujas e hilos que deben ser cambiados por el
operario cada vez que se partan o cuando se termine el tubo, al igual que los

materiales nombrados anteriormente.

El rollo de acolchado es desmontado por el operario y después es trasladado a la

zona de almacenamiento.

2.2.3.3 Corte tela acolchada en la maquina cortadora. Se realiza el corte de las
tapas de los forros de los colchones en las diferentes medidas de ancho 100,120,
140 cm.

El operario monta el rollo de tela acolchada en la maquina cortadora, luego toma
un extremo del acolchado y lo enrolla en los cilindro de la maquina, seguidamente
programa la maquina e inicia los cortes de las tapas.
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Finalmente el operario va doblando las tapas y las almacena en la bodega de

inventario.

2.2.4 Descripcion del proceso de corte de tela y confeccién. En el centro de
trabajo de corte de tela se realizan todos los cortes de tela para los forros de las
colchonetas, cojines TV y colchoneta camping, y los cortes de la tela acolchada

para la elaboracién de la banda de los colchones.

Inicialmente, los operarios trasladan los rollos de tela y tela acolchada desde la
bodega hasta este centro de trabajo. Los rollos se extienden sobre la mesa y se
realiza el corte segun la cantidad a cortar, con la maquina cortadora o ya sea con

las tijeras. Ver figura 10.

Figura 10. Mesa de corte de tela

El centro de trabajo de confeccion, recibe los cortes de tela y confecciona las
bandas de los forros para colchén y colchoneta, también se elabora la colchoneta

camping y el cojin Tv.

Este centro de trabajo esta conformado por tres maquinas planas y una maquina

fileteadora. Ver figura 11.
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Figura 11. Centro de trabajo de confeccion

.

2.2.5 Descripcion del proceso de ensamble. Este proceso estd conformado por

las siguientes operaciones:
2.2.5.1 Alistamiento. Consiste en colocarle a la lamina de espuma la banda y la
tapa del forro de colchén o colchoneta y finalmente estos se ajustan con unos

ganchos. Ver figura 12.

Figura 12. Operacion de alistamiento
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2.2.5.2 Cerrado. El cerrado se realiza en maquinas de confeccibn o planas
adaptadas sobre una mesa y unos rieles por donde estan se transportan. Los
colchones o colchonetas se colocan sobre la mesa de cerrado y la maquina cierra

o une los forros mediante un ribete. Ver figura 13.

Figura 13. Operacion de cerrado

2.2.5.3 Plastificado. Los productos se colocan sobre la mesa de plastificado y se
forran con el plastico especifico para cada referencia, para sellar la bolsa se utiliza
una plancha, luego se marca el producto de acuerdo a su referencia y se
trasladan al &rea de almacenamiento de producto terminado. Ver figura 14.

Figura 14. Operacion de plastificado
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2.3 DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA

La maquinaria utilizada para llevar a cabo los procesos productivos se describe en

el anexo 6.

Figura 15. Descripcion méaquina acolchadora

e ACOLCHADORA

Esta maquina se utiliza para realizar el acolchado
de latela.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca:HENGCHANG Velocidad de rotacion: 750-950 RPM
Referencia:HC-94-3JA Velocidad de produccion: 65-150 m/h
Dimensiones: Tipo de aguja: 160/ 23 180/24

e lLargo:4.8m Potencia: 4.5 Kw

e Ancho:l.2m Voltaje requerido: 220 V 60 Hz

e Alto:2m Peso: 3500 Kg

CONDICIONES DE OPERACION

Consta de una serie de agujas e hilos, mediante los cuales se une la tela, el politex y la
espuma continua.

MANTENIMIENTO

Cada 3 (meses) requiere de revision del rodamiento, ajuste de tronilleria y limpieza
general.

ESQUEMA

9
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3. MARCO TEORICO

3.1 MEJORAMIENTO DE PROCESOS

Entendiéndose como andlisis general de la comprension del proceso de
manufactura, la finalidad de cada una de las operaciones, la identificacion de cada
uno de sus centros de trabajo y el conocimiento del portafolio de productos que en
el se elaboren. El andlisis con enfoque particular es el que se realiza
posteriormente a la localizacion de los puntos criticos del sistema y la
implementacion de un plan de mejoras en estos, luego se procede a incrementar

la productividad del sistema productivo.

Los resultados esperados al implementar el plan de mejoramiento continuo

abarcan logros como:

» EIl aumento de rotacion y la reduccion del inventario de materia prima, de
producto en proceso y terminado.

» La creacion de una cultura de mantenimiento preventivo a la maquinaria
aminorando de esta manera las fallas en los equipos.

» Ellogro de satisfaccion de los clientes y consumidores.

» Se incrementa la productividad y a su vez se da una importante reduccion
de los costos, debido a la 6ptima utilizacién de los recursos tanto fisicos

como humanos.

Segun la metodologia de Harrington, existen cinco fases para el mejoramiento
continuo de los procesos de la empresa, cada una de las cuales esta determinado

por actividades especificas®.

> HARRINGTON, James. Mejoramiento de los procesos de la empresa. California: Mc Graw Hill, 2003. 23p.
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Fase |. Organizacion para el mejoramiento

e Revisar la estrategia de la empresa y los requerimientos del cliente

e Seleccionar los procesos criticos

Fase Il. Comprension del proceso

e Definir el alcance del proceso
e Elaborar el diagrama de flujo del proceso

e Actualizar la documentacion del proceso

Fase lll. Modernizacion

¢ Identificar oportunidades de mejoramiento
e Eliminar las actividades sin valor agregado
e Simplificar el proceso

e Estandarizacion

e Documentar el proceso

e Capacitar a los empleados

Fase IV. Mediciones y controles

e Desarrollar mediciones y objetivos del proceso
e Establecer un sistema de retroalimentacion

e Realizar periodicamente auditorias al proceso

Fase V. Mejoramiento continuo

e Calificar el proceso
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e Llevar a cabo revisiones periddicas de calificacion

e Definir y eliminar los problemas del proceso

e Evaluar el impacto del cambio sobre la empresa y los clientes
e Benchmarking del proceso

e Suministrar entrenamiento avanzado al equipo

3.2 ESTUDIO DEL TRABAJO

3.2.1 Métodos y tiempos. La productividad de la mano de obra se ve directamente
afectada por la maquina, herramienta, materiales y los métodos de trabajo
utilizados por los trabajadores. El objetivo principal de mejorar estos métodos, es
incrementar la productividad al aumentar la capacidad de produccion de las

distintas operaciones.

Una de las técnicas principales para reducir la cantidad de trabajo, principalmente
con la eliminacién de movimientos innecesarios de material y de personal, es el
estudio de métodos que se define “el registro y examen critico y sistematico de los

modos de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras”®

El estudio de métodos permite un mejoramiento continuo de las actividades de la
empresa, precisando nuevos métodos de trabajo se busca la eficiencia del

sistema.

3.2.2 Estudio de tiempos por crondmetro. Como su nombre lo indica esta técnica
sirve para definir la duracion de una tarea mediante el registro de tiempos tomados

por medio de un cronOmetro, a su vez la observacion juega un papel muy

6 Oficina internacional del trabajo. Introduccion al estudio del trabajo. Editorial Limusa: México 1998.77p .
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importante en esta préctica. El trabajo a medir se deben separar en elementos,

esta division debe tener en cuenta los siguientes parametros:

e Especificar cada elemento de trabajo en lapsos de tiempos de cortos, pero
que sean tan largos para que se puedan medir mediante un cronémetro.

e Se deben separar las operaciones tanto del trabajador como las del equipo
en elementos diferentes para permitir un mejor registro de tiempos y
procedimientos.

e Los elementos deben ser faciles de identificar

e Todos los movimientos de un elemento deben tener un resultado en comun.

Luego de tomar varias repeticiones de tiempo se promedian, a su vez los tiempos
promediados de cada elemento se suman con el fin de obtener el tiempo de

desemperio del operario.

El indice de desempefio es una medida de rapidez que sirve para normalizar el
trabajo; el tiempo normalizado de un elemento se determina mediante la siguiente

ecuacion:

TIEMPO NORMAL(TN)= Tiempo de desempefio observado* indice de desempeﬁo7

Fijar suplementos tiene la meta de conseguir un valor “mas real” del tiempo
utilizado por una persona al ejecutar su trabajo. Puesto que en la practica el
operario ocasionalmente detiene su actividad para descansar, ir al bafo, etc. Los

suplementos que convienen fijar a la tarea son de diversos géneros:

Por descanso y necesidades personales, caracteristicas del proceso, especiales y

discrecionales; al sumar los anteriores suplementos al tiempo normalizado se

7 CHASE, Richard. AQUILANO Nicolas y JACOBCS Robert. Direccion y administracion de operaciones. Bogota: Mc Graw
Hill, 2001. 118 p .
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obtiene el siguiente tiempo estandar:

TIEMPO ESTANDAR (TE)= TN(1+ SUPLEMENTOS)

3.3 DESPILFARROS

La técnica del analisis de despilfarros es una de las mas importantes para
aumentar la productividad en las empresas, ya que mediante su implementacion
se logra eliminar aquellas actividades que no agregan valor al producto y

minimizar el impacto que estas tienen a lo largo del proceso productivo.

Existen siete fuentes de despilfarros 5MQS que son: personas, materiales,
maquinas, direccion, métodos, calidad y seguridad, y es a partir de esta
clasificacion que se pueden identificar los tipos de despilfarros que existen en la
empresa y una buena forma es diseflando una lista de chequeo donde se

especifiqguen y cuantifiquen los tipos de despilfarros.

3.4 ANALISIS DE CAPACIDAD

La capacidad productiva se puede definir como la cantidad de produccion que el
sistema es capaz de lograr durante un periodo especifico de tiempo; cuando se
habla de capacidad instalada se hace referencia al nivel de produccién que el
sistema en conjunto lograria trabajando al maximo de la capacidad de su recurso
restrictivo de produccién en un periodo especifico de tiempo. Es indispensable
conocer la capacidad instalada de una empresa para realizar proyecciones en
cuanto a su produccion, demanda que puede atender, necesidades a futuro en

cuanto a personal, equipo y requerimientos.

Para hacer una estimacion de la capacidad de un sistema de produccion es
necesario conocer la capacidad de cada uno de sus centros de trabajo o por lo
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menos haber identificado el recurso restrictivo en la produccion y asi estimar la
cantidad maxima que se puede producir utilizando dicho recurso al maximo de su

capacidad.

» Capacidad instalada: Utilizacion de cada recurso al 100% para determinar
el valor mdximo que se puede proceder o producir en un dia de trabajo,

dependiendo de la jornada laboral que se maneje en la empresa.

» Capacidad utilizada: Una medida de gran interés para el cumplimiento de
los objetivos es el calculo de la tasa de utilizacion de la capacidad instalada
en la empresa. Esta tasa revela que tan cerca esta la empresa de su mejor
nivel operativo o cual es el margen para mejorar sin cambiar o aumentar

Sus equipos y recurso humano.

TASA DE UTILIZACION: Capacidad utilizada/Nivel operativo®

La tasa de utilizacion de la capacidad se expresa como un porcentaje, y
exige que el numerador y el denominador sean medidos en las mismas

unidades y periodos de tiempo.

3.5 DISTRIBUCION DE LA PLANTA

La distribucion de la planta implica la ordenacion fisica y racional de los elementos
productivos garantizando su flujo éptimo al mas bajo costo. Esta ordenacion
incluye, tantos los espacios necesarios para el movimiento de material,
almacenamiento, equipos de trabajo, trabajadores y todas las otras actividades o

servicios.

® Ibid. 123 p.
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En lineas generales la distribucion en planta persigue dos intereses: un interés
econOémico, con el que se busca aumentar la produccién y reducir costos, y un
interés social con el que se busca darle al trabajador satisfaccion por el trabajo

que realiza®.

Ventajas de una eficiente distribucion en planta:

e Se reducen los indices de enfermedades y accidentes profesionales,
eliminandose lugares inseguros, pasos peligrosos y materiales en los
pasillos.

e Mayor satisfaccion al operario, evitando areas incomodas y que hacen
tedioso el trabajo de todo el personal.

e Se aumenta la produccion, debido a que mas perfecta es una distribucion
se disminuyen los tiempos de proceso y se acelera los flujos.

e Se obtiene un menor nimero de retrasos, reduciéndose y eliminandose
tiempos de espera y el material en proceso, al equilibrar los tiempos de
trabajo y cargas de cada departamento.

e Se obtiene un ahorro del espacio, al disminuirse las distancias de recorrido
y elimindndose pasillos indtiles y material en espera, con esto se reduce el

manejo de materiales.

3.5.1 Planeamiento sistemético de la distribucién (SLP). Es una forma racional y
organizada para realizar la planeacion de una distribucion y esta constituidas por
cuatro fases y una serie de procedimientos o pasos para identificar, evaluar y

visualizar los elementos y areas involucradas en la planeacion.

® MURTHER, Richard. Razones para la distribucién en planta. Editorial Hispano Europea. 1991. 95p.
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Las fases del planeamiento sistematico de la distribucion se pueden ver en la

figura 16.

Figura 16. Planeacion sistematica de la distribucion

Andalisis Producto-
Cantidad

Flujo de Relacion entre
materiales actividades

Diagrama relacional de

actividades
Mecesidades Espacio
de espacio disnonible

Diagrama relacional de

espacios
Factores Limitaciones
influyentes practicas
Genheracion de alternativas

ONONO

Evaluacion

Seleccion

Instalacion

Fuente. Murther, Richard. Razones para la distribucion de la planta.

3.5.1.1 Fases del planeamiento sistematico de la distribucién

Fase |. Localizacion

En esta fase se decide la ubicacion de la planta a distribuir. Al tratarse de una

planta completamente nueva se buscara una posicion geografica competitiva

basada en la satisfaccidon de ciertos factores relevantes para la misma. En caso de
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una redistribucion, el objetivo sera determinar si la planta se mantendra en el
emplazamiento actual o si se trasladara hacia un edificio recién adquirido, o hacia

un area similar potencialmente disponible.

Fase Il. Distribucion General del Conjunto

Se establece el patron de flujo para el area que va a ser distribuida y se indica
también el tamafo, la relacion, y la configuracion de cada actividad
principal, departamento o area, sin preocuparse todavia de la distribucion en
detalle. Elresultado de estafase es un bosquejo o diagrama a escalade

la futura planta.

Fase Ill. Plan de Distribucion Detallada

Es la preparacion en detalle del plan de distribucion e incluye la planificacién de
donde van a ser colocados los puestos de trabajo, asi como la maquinaria o los
equipos.

Fase IV. Instalacién

Esta ultima fase implica los movimientos fisicos y ajustes necesarios, conforme se
van colocando los equipos y maquinas, para lograr la distribucion en detalle que
fue planeada.

3.5.1.2 Descripcion del proceso de disefio de la distribucion de planta

Paso 1. Obtencién de datos basicos

Contempla la identificacion de informacion requerida, el analisis de los distintos

diagramas del proceso.

51


http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/dige/dige.shtml#evo

Paso 2. Analisis de factores

Constituye el levantamiento de informaciéon de acuerdo a cada uno de los 7
factores (maquinaria, mano de obra, movimientos, esperas, servicio, instalaciones,
versatilidad) que afectan a la distribucion, siendo uno de los pasos primordiales
para que el disefio de la distribucion tenga éxito.

Paso 3. Analisis de flujos y areas

Establecer los factores de proximidad, que indique que &rea debe de estar
localizada cerca unas de otras y elaborar el diagrama relacional de actividades
(DRA).

Paso 4. Desarrollo del diagrama general de conjunto

Establecer los requisitos de espacio respecto a la cantidad de equipo y personal.
Paso 5. Disefio de las areas de la empresa

Consiste en la disposicion fisica detallada de todos los elementos de cada area.

Paso 6. Presentacion del disefio final de la distribucién

Preparar todos los planos finales de la distribucion para proceder posteriormente a

la instalacion.

3.6 INDICADORES DE GESTION

Un indicador se define como “la relacion entre las variables cuantitativas o

cualitativas, que permiten observar la situacion y las tendencias de cambios
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generadas en el objetivo o fendbmeno observado, respecto de objetivos y metas

previstos en influencias esperadas”®.

Un indicador debe ser la guia y apoyo hacia la meta propuesta, pero no debe

pasar al ser el objetivo a alcanzar; es decir, un indicador “es un medio y no un fin”.

Un indicador es necesario que tenga los siguientes atributos:

e Exactitud: La informacion debe presentar la situaciébn o el estado como
realmente es.

e Forma: Debe elegirse segun la situacion: puede ser cuantitativa o
cualitativa, numérica o grafica, impresa o visualizada, etc.

e Frecuencia: Medida de cuan a menudo se requiere

e Extension: Alcance en términos de cobertura del &rea de interés

e Origen: Su fuente, dentro o fuera de la organizacion, debe ser correcta

e Temporalidad: La informacion que se presente puede referirse a datos del
pasado, presente o futuro.

e Relevancia: La informacion que se requiera debe ser necesaria para una
situacién en particular

¢ Integridad: Que brinde un panorama integral de la situacion

e Oportunidad: Para ser oportuno, debe estar disponible y actualizado

siempre gque se requiera.

19 BELTRAN Jaramillo, Jesus. Indicadores de gestion. Espafia: 3R Editores, 1999. P 36.
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4. ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

Realizar un estudio y andlisis de métodos y tiempos es muy importante para
cualquier organizacion, esto ayudara a tener mas control de la operacién y reducir
al méximo los tiempos de fabricacion, lo que automaticamente se traduce en una
disminucién en los costos de producciébn y por ende un aumento en la

productividad.

4.1 DIAGNOSTICO INICIAL

En la empresa ALGODOSAN, fue necesario realizar un estudio de métodos y
tiempos, para establecer la duracién de cada una de las actividades necesarias
para la elaboracién de sus productos, asi como la estandarizacién de los procesos
productivos y el establecimiento de un método eficiente de trabajo para realizar las
tareas de los operarios, con la finalidad de poder evaluar el desempefio y

rendimiento de los mismos.

En la empresa desconocian los tiempos de fabricacion de los productos, por lo
tanto esta situacién dificultaba el control, planeacion y programacién de la
produccion.

Por estas razones, fue necesario elaborar un estudio de métodos y tiempos

4.2 METODOLOGIA

4.2.1 Capacitaciones. Inicialmente se realiz6 una reunion con los directivos de la
planta, para explicarles la importancia de establecer un estudio de métodos y

tiempos, el método de trabajo a seguir y los parametros que se iban a utilizar para

la toma de tiempos.
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Esta reunion se realiz6 el dia 2 de Noviembre del 2010 y tuvo una duracion de

una hora.

Posteriormente se realizo la capacitacion sobre la importancia de los métodos y

tiempos a los operarios de la planta, la cual tuvo como finalidad:

» Brindar al personal los conocimientos necesarios sobre métodos de trabajo
y la importancia del estudio de tiempos.

» Preparar a los operarios para que sean disciplinados en la realizacion de
sus actividades.

= Explicar la metodologia a utilizar en el estudio de tiempos.

= Socializacion sobre el tema para medir la efectividad de la capacitacion

= Escuchar las propuestas, acuerdos y desacuerdos de los operarios sobre el

estudio a realizar.

La capacitacion se realizo el dia 4 Noviembre del 2010 y contd con la participacion
de los operarios, los documentos utilizados y la constancia de asistencia se

pueden ver en el anexo 7.

4.2.2 Establecimiento de los métodos de trabajo. Al analizar los métodos como se
realizan las actividades de los diferentes procesos, cabe resaltar que estas se
efectlan eficientemente y que en la mayoria los operarios trabajan a la par con las
maquinas y por lo tanto el método que utilizan es el adecuado y no necesita

cambio alguno.

Mas que cambiar los métodos de trabajo, o que se implemento fue una disciplina
de trabajo para los operarios, con el fin de que realicen sus actividades de una
forma eficiente, es decir no gastar tiempo haciendo actividades inoficiosas como

hablar con sus compaferos, ir varias veces al bafo, etc.
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4.2.3 Mejoras en los métodos de trabajo

v' Para la operacion de refilado y laminado, se establecio el agrupamiento de
los desperdicios en un area especifica de almacenamiento, para que éste
sea facilmente trasladado a la zona de triturado (molino) y la utilizacién de
la plataforma movil para el traslado de los bloques de espuma, puesto que
el operario lo empujaba, generando asi agotamiento y cansancio fisico. Ver

figura 17.

Figura 17. Traslado de bloques

v' Para la operacion de alistamiento se establecié la busqueda de forros al
principio del turno y que estos se transporten sobre una plataforma movil,
con el fin de llevar mas volumen y utilizar un menor tiempo, debido a que
los operarios se trasladaban varias veces al dia por buscar dichos

materiales. Ver figura 18.

4.2.4 Estudio de tiempo. El estudio de tiempo se realiz6 a la linea de colchones,

colchonetas y productos varios.
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Figura 18. Operacion de alistamiento

El método empleado fue “estudio de tiempos por crondmetro”, esta técnica
permite establecer la duracion de la tarea a partir del registro de datos de tiempos

gue han sido cronometrados y el sistema escogido fue de vuelta a cero.

La metodologia a seguir para el estudio de tiempos por cronémetro fue la

siguiente:

» Determinacion de los elementos del ciclo de trabajo para los procesos. En

el anexo 8 se muestra los elementos para cada una de los procesos.

= Determinacion del numero de ciclos de trabajo para cada uno de los

procesos.

Se tom6 una premuestra de 8 observaciones, se célculo la desviacion estandar y

se establecid un nivel de confianza del 95%.

Posteriormente se fijo la precision del estudio, estableciendo un margen de error

entre 2 y 4 seq., dependiendo del proceso.

57



Con esta informacién, se procede a realizar el calculo del numero de

observaciones basadas en la siguiente formula:

N=(S*taon1 )°/ €

En donde,

N: NUumero de ciclos a observar

S: Desviacion estandar

t: Valor obtenido en la tabla para la distribucion t- student al nivel de confianza
fijado.

e: Margen de error deseado expresado en unidades de tiempo.

En la tabla 6 se presenta la premuestra tomada para la operacion de cerrado del
producto colchon roméantico de medidas de 140* 18(ancho* alto).

Tabla 6. Premuestra de la operacién de cerrado

N observaciones Tiempo (seg.)

1

188
190

187

190
191

189
190

QO Nl O O B~ W DN

191

Las iniciales utilizadas en la tabla 7 y su descripcion son las siguientes:

T. obs: tiempo observado
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T. N: tiempo normalizado
T. N. P: tiempo normalizado promedio

Para determinar el nimero de ciclos, con un nivel de confianza del 95% y 7 grados
de libertad (n-1)
t: 2,365
s: 1,4142
e: 2 seg
N= (1,4142 * 2,365)%/ 2?
N= 2, 79 =3 ciclos

Los suplementos fueron establecidos siguiendo los parametros estipulados en la
tabla del anexo 9. Los suplementos constantes son los correspondientes a
necesidades personales y la base por fatiga; los suplementos variables se
asignaron a aquellas operaciones en las que por las condiciones y por la exigencia
de la misma se ajustaban a los parametros estipulados en la tabla del mencionado

anexo. La tabla 7 muestra el calculo de los tiempos tipo.

En el anexo 10, se muestra el calculo de los tiempos normalizados y tiempos tipos

para los demas procesos.

4.3 ANALISIS DE CAPACIDAD

Es indispensable conocer la capacidad instalada de una empresa para realizar
proyecciones en cuanto a su produccion, demanda que puede atender,

necesidades a futuro en cuanto a personal, equipos y requerimientos.

Analizando el estado actual de la planta de produccion de ALGODOSAN en este
numeral se definird la capacidad de produccion instalada en la empresa a partir

del estudio de tiempos realizado anteriormente.

59



Tabla 7. Tiempo tipo para la operacion de cerrado

Operacion cerrado Producto: Colch6n Romantico
Elemento T.N.P (seq) Suplementos Tiempo Tipo (seg)
Const. | Vble | Total
1 9.90 9% 10% | 19% 11.78
2 12.03 9% 8% | 17% 14.07
3 4.58 9% 8% | 17% 5.36
4 45.08 9% 8% | 17% 52.74
5 7.28 9% 8% | 17% 8.52
6 12.53 9% 10% | 19% 14.91
7 70.33 9% 8% | 17% 82.29
8 4.60 9% 8% | 17% 5.38
9 2.28 9% 8% | 17% 2.67
10 13.51 9% 10% | 19% 16.08
Total 213.83
Suplemento por contingencia 4%
Tiempo tipo (seg.) 222.74

Fuente. Estudio de tiempos

4.3.1 Diagnostico inicial. La programacién de las operaciones se realiza de

acuerdo a la experiencia o la suposicion de cudntas unidades se puede producir

diariamente, desconociendo la capacidad instalada y utilizada.

La empresa al no conocer la capacidad de la planta de produccion, no realizaba

una proyeccion de tiempo correcta en cuanto a la entrega de productos, razén por

la cual, no se cumplian las fechas pactadas con los clientes.

4.3.2 Capacidad instalada. La planta de produccion de la empresa cuenta con un

equipo fisico (maquinas) y humano que hacen posible la fabricacion de sus
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productos. En la tabla 8 se muestra un resumen de los recursos disponibles en

cada centro de trabajo.

Tabla 8. Recursos disponibles en los centros de trabajo.

Centros de trabajo Maquinaria o Cantidad N. operarios
(operaciones) equipo
Produccion de espuma Reactor 1 3
Refilado Refiladora 1 1
Laminado Carrusel 1 1
Alistamiento 0 2
Cerrado Cerradoras 3 3
Plastificado Plancha 2 1
plastificadora
Corte tela Cortadora movil 1 2
Confeccion Plana 3 3
Fileteadora 1
Elaboracion de continuo Peladora 1 1
Acolchado Acolchadora 1 2
Cortadora de 1
acolchado

Para hacer una estimacion de la capacidad de produccién es necesario conocer la
capacidad de cada uno de sus centros de trabajo o por lo menos, haber
identificado el recurso restrictivo en la produccion y asi estimar la cantidad maxima

gue se puede producir utilizando dicho recurso al maximo.

Segun el estudio de tiempos, el recurso restrictivo de capacidad es la operacion de
plastificado, puesto que éste representa el mayor tiempo de procesamiento en el

sistema para la elaboracién de los principales productos(colchones y colchonetas).
El analisis de la capacidad instalada se realizd evaluando la utilizacion de cada

recurso al 100%, para determinar el valor maximo que se puede producir en un dia

de trabajo y se tuvieron en cuenta las siguientes consideraciones:
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= ALGODOSAN tiene una jornada laboral de diez (10) horas al dia, de lunes
a viernes.Los sabados se trabaja una jornada de cinco horas y media (5 ¥2).

e Para cumplir con la demanda requerida diariamente, la jornada de trabajo
se extiende hasta las ocho(8) de la noche, incurriendo en horas extras

diurnas.

e Al inicio de la jornada laboral se dan 15 minutos para alistamiento de

maquinas.

e En esta jornada laboral se cuenta con dos descansos, uno en la jornada de
la mafiana de 15 minutos que va desde las 9:15 am hasta las 9:30 am, y
otro en la tarde de 10 minutos, va desde las 4:00 pm hasta las 4:10 pm.
Para el almuerzo se da un descanso de una hora y va desde las 12:30 am
hasta la 1:30 pm.

Al tiempo de la jornada laboral se le debe sustraer el periodo de descanso
establecidos y el tiempo de alistamiento de las maquinas.Ver tabla 9.

Tabla 9. Tiempo disponible

Actividad Tiempo (min)
Jornada laboral 600
- Descansos 90
- Tiempo de alistamiento 15
Total 495

Fuente. Autora

Al realizar un andlisis de la programacion diaria de la produccion y de las ventas
del mes de diciembre 2010 y enero del 2011, los productos mas representativos

son el colchén romantico con un 33.89% Yy la colchoneta con un 46.16%, por tal
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razén se escogieron estos dos productos para realizar el analisis de capacidad.Ver

tabla 10.

Tabla 10. Ventas trimestrales de Algodosan

Ventas Mensuales Ventas %
Producto , , L
nov-10 dic-10 ene-11 Trimestrales | Participacion
COLCHONETA $195.876.420 | $166.784.230| $253.700.255 | $616.360.905 46,16%
COLCHON ROMANTICO | $143.207.049 | $194.478.920 | $114.814.000 | $ 452.499.969 33,89%
PILLOW TOP $55.080.000 | $50.227.000 | $42.424.000 | $147.731.000 11,06%
COLCHON ORTOPEDICO | $34.560.000 | $29.440.000 | $47.616.000 | $111.616.000 8,36%
PRODUCTOS VARIOS $1.326.000 | $2.584.000 | $3.230.000 $7.140.000 0,53%
TOTAL $430.049.469 | $443.514.150 | $461.784.255 |$ 1.335.347.874 100%

Fuente. Informacion suministrada por el departamento de contabilidad

Enlatabla11ly 12, se puede ver la capacidad instalada para el colchon romantico
y para la colchoneta.La operacion que determina la capacidad de produccion de la
empresa es la de plastificado, puesto que s6lo se cuenta con un operario para

esta actividad.

Para la mezcla de productos se realiz6 una plantilla en Excel, en donde se registra
la programacién de la produccion diaria y esta proporciona como resultado la

capacidad a utilizar de cada recurso. Ver anexo 11.

4.3.3 Capacidad utilizada. Calcular la tasa de utilizacion de la capacidad instalada
es significativo para la empresa, ya que indica que tan cerca esta la compaiiia de
su mejor nivel operativo y cual es el margen para mejorar sin cambiar sus equipos

y recurso humano.

Capacidad utilizada

Tasa de utilizacion =

Mejor nivel operativo

La tasa de utilizacion de la capacidad se expresa como un porcentaje, y exige que
el numerador y el denominador sean medidos en las mismas unidades y periodos
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de tiempo. Al definir el mejor nivel operativo de la empresa es importante revisar el

grado de utilizacion de sus recursos, sean estos equipos 0 personas.
Con la finalidad de determinar la capacidad utilizada en la produccion se efectio
un seguimiento a las operaciones realizadas por operarios y maquinas durante un

mes, para los productos con mayor participacion en las ventas.

Tabla 11. Capacidad instalada para la elaboracion de colchon romantico

Producto: Colchon Romantico
Operacion Recursos Capacidad Tiempo de Capacidad
disponible procesamiento/ instalada
(Min) unid (N unidades)
(Min/ unid)

Produccién de | 1 equipo 495 1.55 319
espuma 3 operarios
Refilado 1 equipo 495 0.64 773

1 operario
Laminado 1 equipo 495 0.69 717

1 operario
Alistamiento 2 operarios 990 1.68 589
Cerrado 3 equipos 1485 35 424

3 operarios
Plastificado 2 equipos 495 1.97 251

1 operario
Corte 1 equipo 990 1.29 767

2 operario
Confeccion 4 equipos 1485 2.76 538

3 operarios
Elaboracién de | 1 equipo 495 0.42 1178
continuo 1 operario
Acolchado 1 equipo 495 1.59 311

1 operario
Corte de 1 equipo 495 0.83 596
acolchado 1 operario
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Tabla 12. Capacidad instalada para la elaboracion de colchoneta

Producto: Colchoneta
Operacion | Recursos | Capacidad Tiempo de Capacidad
disponible | procesamiento/ | instalada
(Min) unid (N
(Min/ unid) unidades)
Producciéon | 1 equipo 495 1.4 353
de espuma |3
operarios
Refilado 1 equipo 495 0.58 853
1 operario
Laminado 1 equipo 495 0.5 990
1 operario
Alistamiento | 2 990 2.39 414
operarios
Cerrado 3 equipos 1485 3.43 433
3
operarios
Plastificado | 2 equipos 495 2.00 247
1 operario
Corte 1 equipo 990 1.20 825
2 operario
Confeccién | 4 equipos 1485 2.40 618
3
operarios

En el anexo 12 se presentan los datos de las agendas diarias de produccion para

el mes de Diciembre y Enero.

Para la operacion de acolchado y elaboracién de continuo no es posible realizar el
seguimiento, debido a que estas operaciones no se realizan por unidad, si no por

metraje de tela.

Para la operacion de acolchado la maquina se utiliza un 100%, es decir la
acolchadora siempre esta operando. Para la elaboracién de continuo la maquina

pela 4 cilindros diarios, es decir 960 metros de espuma continua con un tiempo
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total de 2.5 horas, por tal razén la peladora se utiliza un 30% de la jornada laboral,
debido a que estos son los metros que puede acolchar la maquina en una jornada

de trabajo.
Para las operaciones de produccion de espuma y refilado, se trabaja por bloque
de espuma producido, para el caso de este estudio se realizd una aproximacion de

cuantas laminas de espuma pueden salir de cada bloque.

De acuerdo a los datos de la produccion de la empresa de los meses de
Diciembre y Enero, en la tabla 13 se presenta el analisis de capacidad utilizada.

Tabla 13. Analisis de capacidad utilizada

Capacidad Colchédn Colchoneta Total
romantico

Capacidad utilizada 3756 3995 7981

Capacidad instalada 7410

Tasa de utilizacion 1.07

El porcentaje de utilizacion hallado de 107 % refleja que el recurso restrictivo de
capacidad se esta sobre utilizando.

Para constrastar la capacidad instalada vs la demostrada se realizé el célculo de

la mediana de los datos recopilados en el mes de Diciembre y Enero.

En estadistica, una mediana es el valor de la variable que deja el mismo nimero
de datos antes y despues que él, una vez ordenados estos.De acuerdo con esta
definicion, el conjunto de datos menores o iguales que la mediana representaran

el 50 % de los datos, y los que sean mayores que la mediana representaran el otro
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50%, como el total de los datos de la muestra es un niamero par se utilizé la
siguiente formula:
Me= X,/ 2

Xns= Numero total de datos
Me= Mediana

Me= 272 unid.(Capacidad demostrada en diciembre y enero)

Obteniéndose una capacidad de produccion de 272 unidades, en conclusion se
puede decir que el sistema esta sobreutilizando la capacidad del recurso restrictivo

de capacidad.

Para el caso de producir colch6n romantico, la tasa de utilizacion del recurso

restrictivo de capacidad es del 1.08%.

Tasa de utilizaciéon = ;—Z: 1.08%

Para el caso de producir colchoneta, la tasa de utilizacién del recurso restrictivo de

capacidad es del 1.10%.

Tasa de utilizacion = %: 1.10%

Esta sobreutilizacién de la capacidad de la operacién de plastificado, se refleja
principalmente en pago de horas extras, aproximadamente 3 horas diarias y en

ocasiones retrasos en la entrega de pedidos a los clientes.

A continuacion se determino la tasa de utilizacion de los centros de trabajo, segun
la relacion entre la capacidad instalada y la mediana de las operaciones

realizadas diariamente. Ver tabla 14 y 15.
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Tabla 14. Tasa de utilizacion de los centros de trabajo colchon romantico

Centro de trabajo Capacidad Capacidad Tasa de
instalada utilizada (Unid.) | utilizacién (%)
(Unid.)
Produccion de 319 272 85.27 %
espuma
Refilado 773 272 34.4%
Laminado 717 272 37.09 %
Alistamiento 589 272 45.16 %
Cerrado 424 272 62.73 %
Plastificado 251 272 108.37%
Corte 767 272 34.68%
Confeccion 538 272 49.44%
Corte de 596 272 44.63%
acolchado
Tabla 15. Tasa de utilizacion de los centros de trabajo colchoneta
Centro de trabajo Capacidad Capacidad Tasa de
instalada (unid.) | utilizada (unid.) utilizacion
Produccion de
espuma 353 272 77,05%
Refilado 853 272 31,89%
Laminado 990 272 27,47%
Alistamiento 414 272 65,70%
Cerrado 433 272 62,82%
Plastificado 247 272 110,12%
Corte 825 272 32,97%
Confeccién 618 272 44,01%

En las figuras 19 y 20 se contrasta la capacidad instalada y

dentro de trabajo.

utilizada de cada




Figura 19. Gréfico de capacidad instalada vs capacidad utilizada para colchones.
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Figura 20. Grafico de capacidad instalada vs capacidad utilizada para colchonetas
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Fuente. Autora

Como se puede observar en la figura 19 y 20, la operacion de plastificado esta

siendo sobre utilizada, y los demés centros de trabajo se estan subutilizando.

69



4.4 CALCULO DE LAS CANTIDADES DE RECURSOS PARA LOGRAR UN
BALANCE DE LINEA EN EL CENTRO DE TRABAJO DE ENSAMBLE

Teniendo en cuenta que la operacion de plastificado es el recurso restrictivo de
capacidad, por tal razén se realiz6 un balance de linea para determinar el nUmero

de operarios para esta operacion.

Tabla 16. Tiempo estandar de cada operacion

Operacion Min. Estandares Tiempo de N. minutos
por operacion espera estandares
permitidos
1. Alistamiento 1.68 1.82 3.5
2. Cerrado 35 | - 3.5
3. Plastificado 1.53 1.53 3.5
> ME=7.15 > M.E.P=10.5

Como se puede observar en la tabla 16, la operacion 2 establece el ritmo de

trabajo.

La eficiencia de la linea, se determina mediante la siguiente férmula:

_YME
TYME.P

__ 715 _

Para determinar el nimero de operarios necesarios en la linea de ensamble, se

utiliza la siguiente formula, en donde:
N: Numero de operarios necesarios en la linea
R: Tasa de produccion deseada

Turno diario: 495 min Produccioén: 320 unid/ diarias
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N=R*Y M.E.P

320
N=—
495

*10.51=6.79 = 7 operarios

Tiempo en que se debe producir una unidad:

495

— =1.54 min/ unid

320

En la tabla 17, se muestra los operarios necesarios para cada operacion.

Tabla 17. Operarios necesarios por cada operacion

Operacion Min. estandar min/unid # de operarios
1 1.68 1.056 2
2 3.5 2.20 3
3 1.97 1.23 2
Numero total de operarios 7

Como se puede observar en la tabla 17, el nmero de operarios necesarios para la
operacion de alistamiento son dos, con el fin de tener un eficiente balance de

linea.

En la tabla 18, se realiza el calculo de la operacion mas demorada.

La operacion 2 determina la produccion de la linea (Recurso restrictivo de

capacidad):

Produccién: 60/1.16 = 52 unid/ hora
= 429 unid/ dia

71



Tabla 18. Operacién mas demorada

Operacion Tiempo estandar
operacién/ Nam. operario
1.68/2 0.84
3.5/3 1.16
1.97/2 0.985

4.5 ANALISIS DE DESPILFARROS

Para determinar los posibles despilfarros y su incidencia en el sistema productivo
de ALGODOSAN, se realiz6 el analisis de todos los procesos de la planta, basado
en los puntos de una lista de chequeo, en el anexo 13.

Posteriormente se realiz6 una capacitacion a los operarios para informarlos sobre
las fuentes de despilfarros existentes en la empresa y la forma de evitarlas, por
otra parte se dieron a conocer las propuestas de mejoras a implementar en la

empresa.

Est4 capacitacion fue realizada el dia 10 de Enero del 2011 y conté con la
participacion del personal de la empresa. En el anexo 14 se puede ver el

documento utilizado y la constancia de asistencia.

4.5.1 Personas

e La operacion de alistamiento, se torna ineficiente con la busqueda
constante de forros en la bodega, los operarios van de un lado a otro y
varias veces al dia buscando dichos forros, generando pérdida de tiempo

en esta actividad y retraso en la produccién, recorren una distancia de 43
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metros, van y vuelven cada 40 min, puesto que trasladan pequefias

cantidades de material.

Los cerradores, que son la siguiente operacion, se quedan esperando,

debido a que no hay producto previamente chuzado (alistamiento).

La falta de herramientas como cuchillos, marcadores y metros en cada
puesto de trabajo, hace que los operarios vayan de un lugar a otro en
bldsqueda de dichas herramientas.

El centro de trabajo de corte y confeccion esta separados por una distancia
de 65 metros, lo que genera traslados innecesarios de materiales y
hombres; estos dos centros de trabajo necesitan estar mas cerca, ya que

sus procesos son dependientes uno del otro.

El traslado de los operarios del centro de trabajo de produccion de espuma

en busca de materiales quimicos en la bodega.

4.5.2 Materiales

Acumulacion de desperdicio de laminas de espuma y cueros (parte porosa
del bloque de espuma) en toda la planta de produccién, ocupando espacio
gue se puede utiliza para otras actividades, generando un ambiente

desorganizado y minimizando la imagen corporativa de la empresa.

4.6.4 Métodos

En los centros de trabajo no llevan un control sobre las unidades

producidas.
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e Ninguno de los procesos productivo se encuentra documentado, ni

estandarizado.
4.5.4 Maquinas
e No cuentan con un programa de mantenimiento preventivo, lo que ocasiona
paradas en la produccion, por dafios en maquinas, solo llevan a cabo un
mantenimiento correctivo.
4.6.5 Direccion
e En ninguno de los procesos se lleva a cabo un control, es decir en cada
centro de trabajo no conocen que parte del pedido desarrollan en un
instante determinado.
4.6.6 Calidad
e Los reprocesos en la operacion de cerrado. El producto pasa a la operacion
de plastificado con defectos, el 3% de producto son defectuosos, debido a
que los operarios de cerrado no verifican la calidad del producto.

4.6.7 Seguridad

e Para ahorrar espacio, se realizan grandes arrumes de producto en proceso,

lo cual resulta peligroso debido a que estos arrumes se pueden caer.

e Por falta de espacio, se obstaculizan los pasillos, con producto en proceso

y terminado.
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e La mayoria de los oper