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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.
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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.

38



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 .

46



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.
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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.
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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.
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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.
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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
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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.

73



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 operarios no utiliza la faja para realizar actividades que

requiere de la fuerza.

e La empresa no cuenta con una sefalizacion en la planta.

4.6 OPORTUNIDADES DE MEJORA

e La operacion de ensamble se ha convertido en la que define la capacidad y
de acuerdo al andlisis de capacidad y balance de linea, es necesario contar
con otro operario, con el fin de aumentar la capacidad de produccién de la

empresa.

e Es necesario realizar un programa de mantenimiento preventivo para las

magquinas de la empresa.

e Realizar una capacitacion a los operarios, con el fin de crear conciencia del
uso de los implementos de seguridad y sobre como disminuir los

despilfarros.

e Realizar formatos para cada centro de trabajo, con el fin de llevar un
registro y control de las unidades producidas.

e Los arrumes de producto en proceso, no deben pasar los 2.5 metros de

alto, con el fin de evitar accidentes de trabajo.
e En la operacion de cerrado se debe llevar a cabo un control de calidad y

capacitar a los operarios, con el fin de disminuir los reprocesos por producto

defectuosos.
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e Con la nueva distribucion de la planta, se busca disminuir las distancias
entre los centros de trabajo de corte de tela y confeccidn, asi como de
alistamiento y la bodega de forros. También se va contar con mas espacio,

para colocar el producto en proceso y terminado.

e Con el fin de disminuir el desperdicio de espuma, se implementard un

nuevo proceso en la empresa, el cual es la produccion de cassata.
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5. PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

La planeacion de la produccibn es de gran importancia en todas las
organizaciones, porque a través de ella se pueden programar de manera efectiva
las acciones que se van a realizar y ademas permite ejercer los controles

necesarios dentro de este proceso.™

En la programacion de la produccion se incluyen actividades de alistamiento de
materias primas y herramientas, asignacion de puestos de trabajo y operarios,
registro de 6rdenes de produccion en las respectivas planillas y procedimientos
para controlar el correcto desarrollo de las operaciones establecidas, con el

objetivo de dar cumplimiento a las fechas de entregas pactadas con el cliente.
5.1 DIAGNOSTICO INICIAL

En la empresa solo contaban con una plantilla en Excel donde se registraban los
pedidos y las unidades a producir, es decir no llevaban un registro de cuantos
forros y laminas necesitaban exactamente cada dia, por lo tanto no llevaban un

control en los centros de trabajo de corte de espuma y tela. Ver anexo 15.

Los pedidos conforme van llegando a la empresa por los vendedores, se analizan
en el departamento de cartera y posteriormente se pasan al departamento de
produccion, el jefe de planta es el encargado de organizarlos segun el orden de

llegada.

Por otra parte, al no conocer la capacidad instalada de la empresa, las unidades a

producir se programaban de acuerdo a la experiencia del jefe de planta.

n CHASE, Richard. AQUILANO Nicholas y JACOBCS Robert. Direccién y administracion de operaciones. Bogota: Mc Graw
Hill.115 p.
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Por tales razones, se cre6 una herramienta ofiméatica para programar la
produccion diaria, la cual permita llevar un control acerca de la unidades a producir

y de los materiales a necesitar (forros y laminas de espuma).

Asimismo, se disefié una plantilla para realizar la formulacion quimica de los

blogues de espuma, con la finalidad de hacer mas practica esta actividad.

5.2 METODOLOGIA DEL PROGRAMADOR

Debido a la variedad de referencia que existe de colchones y colchonetas se
realizaron dos macros uno para cada linea de productos, con el fin de simplificar la

metodologia.

En las macros de colchéon y colchonetas se sigue una metodologia similar,
conforme van llegando los pedidos estos se organizan en la primera plantilla,
segun el orden de llegada o por prioridad, posteriormente los pedidos se
consolidan de acuerdo a sus especificaciones por tamafio y tela, la macro a través
de la codificacion de los productos relaciona la informacion de estos y la enlaza en

las siguientes platillas.

A continuacion se explica la metodologia del programador de colchones.

5.2.1 Metodologia del programador de colchones. En la primera plantilla del
programador, se registrar la informacion conforme a los pedidos, por el nombre del
cliente y cantidad de colchones (ver figura 21). Cada referencia tiene un codigo
asignado con el cual se identifica de acuerdo a sus especificaciones (medidas,
tela, laminas), los cédigos se pueden ver en el anexo 16. Las referencias de los

colchones se pueden ver en la tabla 19.
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Tabla 19. Referencias de colchones

Familia Nombre del colchén

Romantico D-23

Romantico o semi ortopedlco Romantico D-26

Romantico D-30

Ortopédico Astral

Ortopédico Super ortopédico

Pillow top cassata

Pillow top Pillow top espuma

Fuente. Portafolio de productos de Algodosan

Figura 21. Plantilla de pedidos
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Fuente. Macro programador diario de colchones

En la siguiente plantilla de acuerdo al codigo asignado, se especifica la medida de

cada colchon y se totaliza la cantidad a producir de cada referencia. Ver figura 22.

Una vez totalizadas los colchones a producir para cada medida, posteriormente se

generan los reportes de corte de tela y espuma que son elaborados en las

siguientes plantillas.
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La plantilla de corte de tela totaliza por tipo de tela segun las medidas, pues segun

el colchén programado se debe cortar con un tipo de tela especifico. Ver tabla 20.

Figura 22. Especificaciones de medidas
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Fuente. Macro programador diario de colchones

Tabla 20. Tipo de tela para cada clase de colchon.

Tipo de colchon Tipo de tela
Ortopédico astral Satin
Super ortopédico Satin
Pillow top Cassata Jackard
Pillow top Espuma Jackard
Romantico D-30 Satin
Romantico D-30(Colorin) Colorin
Romantico D-26 Satin
Romantico D-23 Satin
Romantico D-23 Colorin

Fuente. Portafolio de productos de Algodosan.
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También se le puede dar prioridad al corte, el orden se da para fijar cual pedido se
debe programar primero para el corte de tela y de espuma de acuerdo a la

urgencia de fecha de entrega fijada por la empresa. Ver figura 23.

En la dltima plantilla se realiza el corte de la lamina, estas se totalizan por medidas
y densidad de la espuma, en la tabla 21 se especifica las densidades de espuma
para cada tipo de colchén. En la figura 24 se puede ver la plantilla de corte de
laminas.

Figura 23. Corte de forros por tipo de tela
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Fuente. Macro programador de colchones

5.2.2 Metodologia del programador de colchonetas. El programador de
colchonetas sigue la misma metodologia que la linea de colchones; cada
colchoneta tiene asignado un codigo de acuerdo a sus especificaciones, ver anexo
17.

En la primera plantilla se registran los pedidos segun su orden de llegada y se
registran de acuerdo al ancho de la colchoneta y la cantidad a fabricar. Ver figura
25.
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Tabla 21. Tipo de lamina de espuma para cada colchén

Tipo de colchdn

Densidad de espuma

Ortopédico astral

Lamina de cassata (9 cm) y dos laminas de
espuma naranja (3.5 cm)

Super ortopédico

Lamina de cassata(ll cm) y dos laminas de
espuma naranja (3.5 cm)

Pillow top Cassata

Lamina de cassata (11 cm) y cuatro laminas
naranja (3.5)

Pillow top Espuma

Lamina blanca y dos laminas naranja (3.5).

Romaéantico D-30

Lamina naranja D-30

Romantico D-
30(Colorin)

Lamina naranja D-30

Romantico D-26

Lamina rosada D-26

Romantico D-23

Lamina rosada D-23

Romantico D-23

Lamina rosada D-23

Fuente. Portafolio de productos de Algodosan

Figura 24. Corte de laminas
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Fuente. Macro programador de colchones
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Figura 25. Plantilla de pedidos para colchonetas
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Fuente. Macro programador de colchonetas

En la siguiente plantilla se totalizan las cantidades de acuerdo a sus medidas,

ancho y alto (calibre).Ver figura 26.

Figura 26. Plantilla especificaciones del tamafio
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Fuente. Macro programador de colchonetas
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Para la plantilla de forros a cortar, se escribe en el codigo de la colchoneta la
cantidad de forros a producir y la macro proporciona las medidas correspondientes
al forro (ancho, largo y calibre); la columna de las observaciones hace referencia a

alguna sugerencia en el forro. Ver figura 27.

Figura 27. Plantilla forros a cortar

A‘ o AN B At o ki B 5 =3[ f. r N
= g [DEagiEOe el IR G| ) Continmry coatr = ||| 8= 0 AT | _Pummate Dwstorecie s de | Surtar Suinis fomals | g o

& ALGODOSAN

0H/0N/2011 134

WEFERINGIA Ancho | cotee | tmgo | Contider -

b » W MDID0S (SPECHIACINES POR TAMAND __ CORTE Df IORRDS _ CORTE OF Fsouain _ ©) - —

Fuente. Macro programador de colchonetas.

Finalmente para la Ultima plantilla, la macro suministra la informacion

correspondiente a la cantidad de laminas a utilizar. Ver figura 28.

Figura 28. Plantilla espumas a cortar

Fuente. Programador diario de colchones.
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5.2.3 Metodologia de la plantilla para la formulacién de bloques de espuma. Esta
plantilla se cred con la finalidad de hacer la formulacion quimica correspondiente
a cada tipo de bloque, es decir sirve para agrupar los datos referentes a la
cantidad de cada componente quimico necesario para la formacion del bloque o

cilindro de espuma.

A el jefe de planta le tomaba gran tiempo realizar la formulacion de cada bloque a
producir, ya que los célculos se hacian de forma manual, por tal razon se cre6
este macro, con el fin de facilitar dicha actividad. Esta herramienta también

muestra los costos reales de los componentes de cada bloque. Ver anexo 18.
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6. DISTRIBUCION DE PLANTA

A medida que la empresa ha venido creciendo y sufriendo cambios en las técnicas
de fabricacion de sus principales productos, la planta ha tenido que soportar
cambios radicales para manejar la capacidad de produccion que el mercado le
exige.

Las condiciones actuales de fabricacion junto con la iniciativa de la organizacion
en la busqueda del mejoramiento de la produccién, ha llevado a tomar la decisién
de trasladar la planta a otro lugar con la infraestructura acorde con la capacidad de
produccion de la empresa y de esta forma, realizar una nueva redistribucioén de la

planta.

6.1 DIAGNOSTICO INICIAL

Uno de los principales inconvenientes que se tenia en la planta anterior, era el
espacio disponible en cada area donde se realizan las diferentes operaciones; por
ejemplo, para el producto en proceso, requiere de un espacio suficiente debido al
volumen gue se maneja, aproximadamente un colchén o colchoneta normal miden
1.40 m*1.90 m. Cada centro de trabajo necesita un area suficiente para colocar el
inventario de producto en proceso y de esta manera no se obstaculicen los
pasillos, generando dificultad para el traslado de operarios y de materias primas,
confusion de pedidos y desordenes en general.

La nueva redistribucion se debe a varias razones, entre las que se cuentan:

» El aumento de la produccidn, que requiere un mayor espacio para ampliar
los centros de trabajo, zona de inventario de producto en proceso y

producto terminado.
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» La adquisicibn de nueva maquinaria (maquina carrusel) y asi un nuevo

proceso de produccion (fabricacion de cassata).

» La necesidad de cercania entre los centros de trabajo de corte y
confeccion, y el almacenamiento de telas; la operacion de alistamiento y la

bodega de forros.

» EIl cambio en las politicas de produccion de la empresa y cumplimiento de

pedidos a los clientes

Es necesaria una nueva distribucion de la planta, debido a los grandes problemas

gue se presentan a diario en el sistema de produccion, como son:
» Congestiones en traslado de materiales, producto en proceso y producto
terminado, debido a que los pasillos y espacios para transitar se utilizaban

para colocar bloques de espuma o producto en proceso. Ver figura 29.

Figura 29. Congestion en los pasillos

Para los pasillos se tiene asignado 2.6 m de ancho, siendo el espacio
minimo requerido para trasladar producto en proceso, debido a que bloques

de espuma son de 2 m de ancho. Ver plano de la planta en el anexo 19.
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» Excesivos traslados de material entre los centros de trabajo de corte y de
confeccion y el almacén de tela, por estar mal ubicados y separados por
una distancia de 65 m de largo, haciendo ineficiente el desarrollo de sus

actividades.

» Paradas en la produccion por falta de espacio para ubicar el producto en
proceso. En la tabla 22 se puede ver el area de almacenamiento disponible

en cada centro de trabajo.

Tabla 22. Espacio disponible en el area de almacenamiento

Centro de Almacenamiento Area disponible(m?)
trabajo/operacion
Produccién Blogues de espuma 64.8
Produccién Tanques de poliol y 21.7
polimérico
Refilado Blogues de espuma 19.5
refilados
Laminado Laminas de espuma 26
Alistamiento Producto en proceso 7.6
Cerrado Producto en proceso 11.4
Acolchado Rollo de espuma continua 39.62
Plastificado Producto terminado 20.84

Como se puede observar en la tabla 22, los centros de trabajo tienen
insuficiente area disponible para almacenar producto en proceso. En la

figura 30, se pueden apreciar la obstaculizacion de los pasillos.

» Grandes desplazamientos de los operarios de alistamiento por busqueda de

materiales (forros), recorren una distancia de 43 m.
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Figura 30. Producto en proceso

> Falta de espacio para el almacenamiento de producto terminado, ya que el
area disponible es de 20.84 m?, haciendo que ubicaran los productos fuera
de la planta, obstaculizando la circulacion de las personas de otras

bodegas. Ver figura 31.

Figura 31. Producto terminado

Se planted una redistribucién de los centros de trabajo para mejorar los flujos de
produccion, los tiempos de operaciébn y en general para dar un correcto
ordenamiento de las operaciones respecto al sistema de produccién actual y
teniendo en cuenta, las capacidades maximas del cuello de botella.
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Con esta nueva distribucion, se pretende principalmente:

Ordenamiento de maquinaria y equipos, areas de trabajo, zonas de
inventario y pasillos, que reduzca sustancialmente los desperdicios de
mano de obra (traslados), tiempos de espera, tiempos improductivos y

retrasos en la produccion.

Reducir la cantidad de inventario de laminas a los niveles necesarios, para
gue los centros de trabajo siempre estén operando, debido al volumen del

producto que se maneja y al espacio que ocupa.

Delimitacion de las zonas de trabajo, inventario y pasillos.

Reduccion de los accidentes de trabajo al manejar cantidades menores de
inventario en proceso, evitando la acumulacion de pilas de colchones y
colchonetas demasiado altas (no mayor a 2.40 m) y de esta forma disminuir

esfuerzos en los operarios.

6.2 METODOLOGIA

El método a utilizar es el Planeamiento Sistematico de la Distribucion, el cual se

divide en cuatro fases metodoldgicas.

» Recolecciéon y analisis de informacion de la empresa

En esta primera fase, se procede a verificar la informacién existente en la

empresa con respecto a maquinaria, personal, materiales y capacidad de

produccion, lo cual permita emitir un diagnostico del proceso de la planta y

permita evaluar el modelo de distribucion existente.
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También, se realizard un andlisis de los siete factores que afectan a la

distribucion y de los diagramas de flujos del proceso.

» Elaboracion de los diagramas bases para la distribucion

En esta fase se realizaran el diagrama de relacion de actividades (DRA),
diagrama general de conjunto (DGC), con el fin de determinar la cercania y los
flujos entre los diferentes centros de trabajo.

» Limitaciones de la distribucién

En esta fase se explicara las limitaciones a las que esta sujeta la distribucion

de la planta.
Limitaciones de espacio: El disefio de la distribucion de la planta debera
adaptarse al espacio seleccionado por ALGODOSAN para el montaje de su
planta.
» Disefio y evaluacién de la propuesta de distribucién de planta
En esta fase se realizara las propuestas de la distribucién de la planta y las
directivas de la empresa escogeran aquella que este acorde a sus
necesidades.
» Implementacién del disefio

En esta fase se llevara a cabo la implementacion de la distribucion de la planta y la

estimacion del costo de la implementacién.
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6.2.1 Recoleccién de informacion de la empresa y diagnostico de la situacion

actual.

< Productos y procesos

» Productos: Los productos objetos de estudio son, los cuales se
mencionaron en el capitulo 1:
e Colchones
e Colchonetas

e Productos varios

Cantidades: de acuerdo al estudio de tiempos por cronémetro realizado en
el capitulo 4 y al analisis de capacidad, se pueden definir los siguientes
intervalos de produccion de los principales productos (colchones vy

colchonetas).

El cuello de botella de la produccién esta dado por el tiempo de operacion
de plastificado, segun el estudio de tiempos por cronémetro realizado. Ver
tabla 23.

» Procesos: los procesos productivos se explicaron en el capitulo 2.

» Recorrido: el diagrama de recorrido de los productos de muestra en el

anexo 20.

6.2.1.1 Factores. Los factores a considerar para la redistribucion de la planta son:

« Materiales: los materiales utilizados y los requerimientos de espacio se

pueden ver en la tabla 24.
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Tabla 23. Tiempo del cuello de botella

Producto Tiempo Tiempo Produccién
(seg/unid) | (min/unid) (‘unid/ h)

Colchén romantico(Medida 111,80 1,86 32
pequeiia)

Colchén romantico(Medida 118,34 1,97 30
grande)

Colchén ortopédico(Medida 252,99 4,21 14
pequeiia)

Colchén ortopédico(Medida 246,84 411 15
grande)

Colchoneta(Medida pequeiia) 89,49 1,49 40

Colchoneta(Medida grande) 120,24 2,00 30

Fuente. Estudio de tiempo

Tabla 24. Requerimientos de espacio para los materiales

Material Centro de trabajo Espacio(m?)
Materiales Produccion de 25.15
quimicos(TDI, Poliol, | espuma
polimérico)

Bloques de espuma | Produccién 64.8

Laminas de espuma | Laminado 26

Tela, forros Corte de tela vy 26.5
confeccion

Espuma continua Acolchado 39.62

Fuente. Plano de la planta

Es importante tener en cuenta la secuencia que siguen los materiales, el

diagrama de flujo de los materiales se muestra en el anexo 21.

« Maquinaria: la maquinaria utilizada se describe en el anexo 6.

La tabla 25 muestra la distribucion de la maquinaria en cada centro de

trabajo.
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En busqueda del mejoramiento de la productividad la empresa aprobé la

propuesta de adquirir nueva maquinaria. Ver tabla 26.

Tabla 25. Distribucion de la maquinaria y requerimientos de espacio en los

centros de trabajo.

Descripcién Cantidad | Centro de trabajo Espacio(m?)
magquinaria

Reactor 1 Produccién de espuma 3.64
Refiladora 1 Corte de espuma 15.04
Carrusel 2 Corte de espuma 26.25
Cerradora(mesa) 3 Ensamble 16.5
Cortadora 1 Corte(Tela) 31.53
movil(mesa)

Maquina 3 Confeccion 6.84

plana(mesas)

Fileteadora(mesa) 1 Confeccion 2.28
Peladora 1 Acolchado 15.64
Acolchadora 1 Acolchado 15.36
Cortadora de 1 Acolchado 15.36

acolchado

Tabla 26. Requerimientos de espacio para la nueva maquinaria

Descripcion Cantidad Centro de trabajo Espacio(m?)
magquinaria
Carrusel 1 Corte de espuma 41.4
Cassatera 1 Produccion de cassata 21
Cortadora de cassata 1 Produccion de cassata 32.76
Triturador de espuma 1 Produccion de cassata 25

Fuente. Autora
% Mano de obra: el personal que labora en la planta de produccién es de 25

trabajadores. La distribucion de los trabajadores en cada centro de trabajo,

se puede ver en la tabla 27.
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Tabla 27. Distribucion de los trabajadores en los centros de trabajo

Centro de trabajo N. de trabajadores
Produccion de espuma 3
Corte de espuma
Ensamble(Operacion de alistamiento)
Ensamble(Operacién de cerrado)
Ensamble(Operacion de plastificado)
Corte tela
Confeccion
Acolchado
Produccion de cassata

NWWNIFRIWININ

El otro personal esta conformado por el jefe de planta, auxiliar de bodega o

patinador, jefe de despacho y auxiliar de despacho.

Movimientos: los movimientos se pueden observar en el diagrama de
recorrido inicial del anexo 20. La distancia total recorrida por producto es de
222.85 m.

Principalmente se da movimiento por basqueda de materiales entre el area
de corte (tela) y confeccion, y entre la operacién de alistamiento y la bodega

de forros.

El objetivo es reducir estos traslados de operarios, materias primas al
minimo, reduciendo las distancias de recorrido entre los centros de trabajo

y trasladando un mayor volumen de materiales.

Servicios auxiliares: el espacio disponible para los pasillos de transporte
de material como laminas, producto en proceso y terminado, rollos de tela,
blogues y cilindro de espuma; los pasillos deben estar dentro de una
normatividad adecuada segun las necesidades del material, para el caso de

producto en proceso el ancho maximo de un colchén es de 2 m.
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% Instalaciones fisicas: la infraestructura adquirida tiene un area total de
2023,738 m*

La empresa cuenta con 3 mezanines, los cuales se pueden adaptar

estratégicamente para aprovechar el espacio disponible.

6.2.1.2 Requerimientos de espacio para los centros de trabajo
% Almacenamiento: la distribucibn de las zonas destinadas para el
almacenamiento de materias primas, insumos, producto en proceso y

terminado para la nueva distribucion de planta, se puede ver en la tabla 28.

Tabla 28. Distribucion de zonas de almacenamiento distribucion de planta

propuesta

Zona de almacenamiento Descripcién Espacio (m?)
Almacén de telas Rollos de tela 16,5
Almacenamiento de forros Forros para colchén y 21,6

colchoneta
Blogues de espuma Blogues de espuma refilados 29.08
Producto en proceso Laminas de espuma 30.45
Almacenamiento de blogues Blogues de espuma 184,31
de espuma
Producto terminado Colchones, colchonetas, 332.59
productos varios.

Fuente. Plano de la planta

En la planta actual se va a trabajar con menores niveles de inventario y se van a
distribuir mayores zonas de almacenamiento en cada centro de trabajo, con el fin
de evitar traslados de personal por busqueda de materiales, por lo tanto los

requerimientos de espacio son menores.
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Las zonas destinadas para las oficinas de administracion, bafios y vistieres, se

puede ver en la tabla 29, el &rea se tomé de las medidas de las instalaciones de la

planta, ver el plano en el anexo 22.

Tabla 29. Distribucion de espacios

Lugar Espacio(m?)
Oficinas 46.75
Banos 19.26
Cargue y descargue de camiones 72

Fuente. Plano de la planta

X/
L X4

X/
L X4

Sistema productivo: en los requerimientos de espacio para el sistema
productivo se describirdn las zonas para la maquinaria, producto en
proceso, las areas de contacto de los operarios con el puesto de trabajo y

los pasillos para el transito de materiales y hombres.

La distribucién de espacios para los centros de trabajo se muestra en la
tabla 30.

Factores Influyentes: aqui se agregan todas las normas del caso para la

redistribucién de planta como:

e El ancho de pasillos para el transito del producto en proceso debe
ser minimo de 2 m.

e Las zonas de inventario en proceso, segun necesidades por puesto.

e Las zonas de seguridad, segun espacios requeridos de maquinaria y
operarios.

e Las restricciones para la maquinaria sobre todo aquella que sea de
mayor complejidad para su traslado.

e La ubicaciény tamafno de bodegas de almacenamiento.
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e Herramientas necesarias.
e Manejo de materiales.

e Ubicacion de instalaciones eléctricas.

Tabla 30. Requerimientos de espacio para los centros de trabajo

Operacion Equipos Espacio(metros)
Produccién de espuma | Reactor y moldes 213.1
Refilado Refiladora 44,29
Laminado Carrusel 180,22
Alistamiento Mesas de alistamiento 49,77
Cerrado Cerradoras y mesas de 89,21
cerrado

Plastificado Mesas de plastificado 51

Confeccion Maquinas planas y 51
fileteadora

Corte de tela Cortadora y mesa de 110,4
corte

Acolchado Maquina acolchadora y 117,5
cortadora de acolchado

Elaboracién de Maquina peladora 46,24

continuo

Produccion de cassata | Maquina cassatera 157,33

Produccién de cassata | Cortadora de cassata 132,24

Fuente. Plano de la planta

6.2.2 Diagramas bases para la distribucion

6.2.2.1 Relacién de actividades

s Matriz de relaciones de actividades: se describirdn las relaciones que

existen entre los diferentes centros de trabajo, asi como las razones de

cercania. En la tabla 31 se explican las razones.
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Tabla 31. Razones para la cercania

Cddigo Razon
1 Flujo de materiales
2 Supervision o control
3 Contacto frecuente
4 Flujo de informacion

Los simbolos utilizados para el diagrama de relaciones de actividades se

muestran en la tabla 32.

Tabla 32. Explicacién simbolo del diagrama

Simbolo Cercania Cédigo de linea
A Absolutamente necesario 4 lineas
E Especialmente importante 3 lineas
I Importante 2 lineas
O Normal u ordinaria 1 linea
X indeseable Sin linea

Fuente. Autora

Diagrama de relaciones de los centros de trabajo con base en la cercania. Ver

anexo 23.

% Diagrama de relacion de actividades: el diagrama de relacion de
actividades se puede ver en la Figura 32.

6.2.3 Limitaciones de la distribucién. Las limitaciones a las que esta sujeta esta
distribucion son de espacio, el disefio de la distribucion de la planta debera
adaptarse al espacio seleccionado por los directivos de ALGODOSAN, la cual
tiene la capacidad necesaria para el desarrollo eficiente de los procesos

productivos.
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Figura 32. Diagrama de relaciones de actividades

PRODUCCION
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6.2.4 Disefo y evaluacion de la propuesta de la distribucion.

L)

% Propuesta: se plante6 una distribucion por procesos, en la cual el principal
factor es el flujo de material (laminas de espuma, tela, producto en proceso)
a través de todos los centros de trabajo, el plano de la distribucién
propuesta se puede ver en el anexo 22 y el diagrama de recorrido de los
productos en el anexo 24.

% Evaluacion Propuestas: como se explicé anteriormente los principales

criterios para realizar la distribucion de planta, fueron:

e Disminucién de todo tipo de recorridos de operarios y materiales

¢ Flujo lineal del producto, eliminado por completo retrocesos.

e Eliminar congestiones en traslados de material, producto en proceso y
producto terminado.
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Utilizacion eficiente del espacio de produccion.
Definicién de &reas estandar para inventario en proceso de cada centro de
trabajo.

Disminuir recorridos de material entre los centros de trabajo

Para evaluar la propuesta de distribucién de planta se disefiaron los siguientes

factores:

Requerimientos de espacio: este factor busca que los centros de trabajo

cuenten con el espacio necesario para realizar sus actividades.

Fluidez en las entradas y salidas del proceso productivo: la nueva
distribucion de planta debe tener los procesos con mayor eficiencia y
cercania, ayudando a tener un mejor flujo del proceso y disminuyendo el

namero de recorridos entre los centros de trabajo.

Almacenamiento de materiales y producto en proceso: este factor ayuda a
evaluar si la distribucion de planta cuenta con espacios asignados para el
almacenamiento de materiales y de producto en proceso en cada centro de

trabajo.

Areas adecuadas para el transito: se busca que mantenga los pasillos con

la distancia adecuada para el transito de materiales y hombres.

Ergonomia y seguridad industrial: se evalia como afecta la distribucion de

planta la seguridad de los operarios y su bienestar personal.

Cambios futuros: debe considerarse cambios en un futuro, como la

introduccion de nuevos productos o el aumento de la capacidad de los
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procesos actuales, aquellas en donde se evidencia una mayor facilidad

para los cambios obtendra el mayor puntaje.

Después de determinar los factores, a estos se le da un porcentaje segun su

importancia y se establecen los niveles del factor:

Tabla 33. Porcentajes para los factores

FACTORES %
1 | Requerimientos de espacio 25
2 | Fluidez en las entradas y salidas del proceso productivo 20
3 | Aimacenamiento de materiales y producto en proceso 18
4 | Areas adecuadas para el transito 15
5 | Ergonomiay seguridad industrial 10
6 | Cambios futuros 8

Los niveles por factor se describen en el anexo 25.

En la tabla 34 se muestra el puntaje que obtuvo la distribucién actual y la
propuesta, teniendo en cuenta cada uno de los factores y la ponderacién de cada

uno de ellos.

Después de ponderar la propuesta de distribucion por medio de los factores de
evaluacion, se llegé a la conclusion que la alternativa mas adecuada y de mayor
importancia es la distribucién de planta propuesta.

En la distribucion de la planta propuesta se puede observar:

v' Centro de confeccion y corte qguedaron mas cerca uno del otro.

v' La bodega de telas esta ubicada dentro del centro de trabajado de corte, lo

gue evita el traslado por busqueda de materiales.
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v La operacion de alistamiento queda cerca del almacenamiento de forros,
con lo cual se disminuye el tiempo de traslado y la distancia recorrida, por

los operarios.

v Para todos los centros de trabajo el &rea de almacenamiento de producto
en proceso es la adecuada.

v' Para el almacenamiento de producto terminado se cuenta con mayor

espacio.
v' En cada centro de trabajo, hay un estante con los insumos necesarios para
desarrollar sus actividades, como hilos, ribetes, herramientas, evitando

desplazamiento de los operarios.

Tabla 34. Ponderacion por factores

Ponderacién
Factores %
Distribucion | Distribucion
actual propuesta

Requerimientos de espacio 25 25 25
Fluidez en las entradas y salidas del | 20 0 20
proceso productivo
Almacenamiento de materiales y| 18 0 18
producto en proceso
Areas adecuadas para el transito 15 7.5 15
Ergonomia y seguridad industrial 10 10 10
Cambios futuros 8 0 8
TOTAL 100 42.5 96

6.2.5 Implementacion del disefio. Se planeé el traslado y reinstalacion de la planta
de produccion, con el fin de no afectar la produccion y poder cumplir con las

fechas de entrega pactadas con los clientes.
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La nueva infraestructura fue adquirida en el mes de Enero, en este mismo mes
llegé la nueva maquinaria, la cual se comenz6 a armar y organizar, también se
realizaron una serie de arreglos en la infraestructura como en el techo y en los

bafios.

Posteriormente, los mezanines se trasladaron y se armaron en la nueva bodega,
uno en el area de produccion y se utiliza para almacenar materiales, y el otro se
utilizé para construir la plataforma, donde va estar ubicado el centro de corte de

tela. Ver figura 33.

Figura 33. Mezanines

Inicialmente, se trasladaron los centros de trabajo de alistamiento, cerrado y

chuzado y se instalaron en la nueva bodega.

El dia 26 de Febrero se comienzan a desarmar la maquina acolchadora, cortadora

de acolchado, la peladora, refiladora, carrusel.
El traslado de la maquinaria se realiz0 el 28 de febrero del presente afio, se

utilizaron montacargas para transportar la maquinaria y algunos camiones de la

empresa para trasportar materiales, entre otras cosas.
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Armar toda la maquinaria y organizar la planta se llevo a cabo en los siguientes 9
dias, por parte de algunos operarios, los demas continuaron trabajando
normalmente. Para el 10 de Marzo, la empresa comenzé a trabajar normalmente.

En la figura 34 se muestra la implementacion de la nueva distribucion.

Finalmente, se realiz6 una encuesta de satisfaccién a todos los empleados de la

parte de produccion de la planta. Ver anexo 26.

Figura 34. Nueva distribucion de la planta

6.3 ESTIMACION DE LOS COSTOS DE LA NUEVA DISTRIBUCION

La estimacion de los costos se puede ver en la tabla 35, en donde se puede
observar que los principales costos incurridos para la implementaciéon de la nueva
distribucion son por alquiler de la bodega, mano de obra y alquiler de

montacargas.

En el anexo 29 se presentan las facturas de los materiales utilizados.
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Tabla 35. Estimacion de los costos de la distribuciéon

Descripcidn costo Valor
Arriendo (Nueva bodega) $28.000.000
Mano de obra $5.800.000
Herramientas(Tornillos, alambres) $550.300
Materiales(Cemento, ladrillos) $272.500
Materiales para instalaciones | $572.650
eléctricas
Alguiler montacargas $2.000.000
Total $37.195.450

Fuente. Departamento de contabilidad de ALGODOSAN
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7. MEJORAS IMPLEMENTADAS

Como resultado del diagnéstico realizado se plantearon e implementaron algunas

mejoras.

7.1 ADQUIRIR UNA NUEVA INFRAESTRUCTURA CON EL AREA ADECUADA
PARA LLEVAR A CABO EFICIENTEMENTE EL PROCESO PRODUCTIVO.

Justificacion: debido al aumento de la produccién, el espacio quedé muy
reducido, lo que generaba acumulacion de productos en proceso en los pasillos y

en los centros de trabajos, dificultando la operacion normal del proceso productivo.

Asimismo, desde el diagndstico inicial se evidencia una mala distribucion del
centro de trabajo de corte y de confeccion, los cuales estan separados por
distancias significativas, contribuyendo a los operarios grandes desplazamiento

por basqueda de materiales entre un centro de trabajo y el otro.

Implementacion: se analizaron varias bodegas en Bucaramanga y sus areas
aledafias, y la que mejora favorece en ubicacién y en area, es la bodega ubicada

en el km 4 via Bucaramanga- Giron. Ver figura 35.

Figura 35. Nueva infraestructura
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Resultados: la empresa adquirid una bodega con 2023,738 m? de area, el cual

es el espacio adecuado para desarrollar los procesos productivos eficientemente.

En la figura 36 se puede apreciar que los pasillos no se encuentran
obstaculizados y cada centro de trabajo tiene el area suficiente para realizar sus

actividades de la mejor manera.

Figura 36. Planta anterior y planta nueva

7.2 DISENO DE FORMATOS PARA REGISTRAR Y CONTROLAR LA
PRODUCCION EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

Justificacion: en la empresa no contaban con ninguna clase de formato para
controlar la produccién, el jefe de planta desconocia cuantas unidades se
producian diariamente en cada centro de trabajo y las cantidades en inventario de
producto en proceso y terminado.

Implementacion: la practicante fue la encargada de elaborar los formatos,
posteriormente fueron revisados y aprobados por el jefe de planta, luego se llevo a
cabo una capacitacion donde se hablé sobre la importancia de diligenciar los
formatos y se comprometio a los operarios en esta labor. El jefe de planta al
finalizar el turno laboral es el encargado de revisarlos.
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Recursos necesarios: en el departamento de administracion se realiz6 la
impresion y fotocopias de los formatos de control de la produccién. En el anexo 27

se muestran los formatos.

Resultados: con la utilizacién de los formatos se logra llevar un control eficiente
de cada centro de trabajo, el jefe de planta conoce realmente cuantas unidades se
procesan diariamente, con lo cual se puede medir la capacidad utilizada de cada

centro de trabajo.

7.3 ESTANDARIZACION DE LOS TIEMPOS DE PRODUCCION

Justificacion: la empresa desconocia el tiempo de produccion para la fabricacion
de los productos de la empresa, por tal razén no podian controlar y llevar a cabo

una buena planeacién de la produccion.

Implementacion: inicialmente se realizé una capacitacion a los operarios sobre
los conceptos sobre métodos y tiempos, y la metodologia a utilizar (Ver figura 37),
posteriormente se llevo a cabo el estudio de tiempos. Para la capacitacion se

utilizaron los folletos que se presentan en el anexo 7.

Figura 37. Capacitaciones
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Recursos necesarios: el tiempo utilizado por la practicante para llevar a cabo
esta actividad fue de un (1) mes.

Resultados: con la capacitacion se logré que los empleados se informaran acerca

del estudio de métodos y tiempos que se iba a realizar.

Con el estudio de tiempos, se determiné la duracion de cada proceso y asi se
establecio el recurso cuello de botella y el andlisis de capacidad utilizada e

instalada de la empresa.

7.4 DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS Y ESTANDARIZACION DE LOS
METODOS DE TRABAJO.

Justificacién: la empresa no contaba con ningun proceso documentado por esta

razon se observaban métodos de trabajo no estandarizados.

Implementacion: a través del estudio de tiempos la practicante observé y conoci6
las operaciones y actividades que se llevan a cabo en el desarrollo de cada
proceso productivo, posteriormente se realizé la documentacion de los mismos,

los cuales fueron revisados por el jefe de planta y por los operarios.
Resultado: se realizé un manual de procedimientos mediante el cual se logré la
estandarizacion de los procesos productivos de la empresa y se dio a conocer a

todos los empleados de la empresa. Ver el manual de procesos en el anexo 28.

7.5 ADQUIRIR UNA NUEVA MAQUINARIA Y UN NUEVO PROCESO PARA LA
PRODUCCION DE LAMINAS DE CASSATA.

La cassata es utilizada para la fabricacion de los colchones ortopédicos.
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Justificacién: debido a la gran acumulacion de desperdicios de laminas de
espuma y cueros (parte porosa del bloque de espuma) en la planta principal de la
empresa, se tomo la decision en conjunto con las directivas de la empresa, en
adquirir un nuevo proceso para producir cassata. Las laminas se estaban
comprando a la empresa Espumas del Litoral S.A en Barranquilla, lo que
aumentaba el costo de producir los colchones ortopédicos.

En busqueda de disminuir los costos de produccion y ofrecer un precio mas
competitivo en el mercado, la empresa tomé la decisién de adquirir esta nueva

maquinaria.

Implementacion: se realizé un analisis de la maquinaria y sus caracteristicas,
mirando las condiciones de precio y calidad se decidi6 comprar las maquinas a la
empresa POLYWAY INDUSTRIAL LIMITED de China, la compra se realiz6 bajo
la clausula de comercio internacional o incoterm FOB (franco a bordo, puerto de
carga convenido), por lo tanto la empresa proveedora se encargo de trasportar las

maquinas hasta el puerto de Yantian, China.

La logistica del transporte de las maquinas del puerto de Barranquilla hasta
Bucaramanga se contratdé a la empresa COLTRANS S.A, y la documentacion

relacionada con el pago de Aduanas, se realizé con la empresa COLMAS LTDA.

La figura 38 muestra la maquina cassatera y cortadora horizontal de cassata

armadas, las caracteristicas de las maquinas se pueden ver en el anexo 30.
Recursos necesarios: el costo de la maquina cassatera o aglomeradora estandar

es de US 13.500 y de la cortadora de cassata o maquina horizontal para
aglomerado es de US 5000.Ver anexo 29.
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Los costos de trasporte y seguros son de US 8540 y el costo de la declaracién de
importacion (Aduanas) es de US 6607.

Figura 38. Maquina cassatera y maquina cortadora de cassata

Resultados: la empresa adquirié un nuevo proceso para dandole utilidad a los

despilfarros de espuma, para producir su propias laminas de cassata.

7.6 ADQUISICION DE UNA MAQUINA CARRUSEL

Justificacion: la empresa tiene como negocio la venta de laminas al sector de la

tapiceria, el cual es un negocio muy rentable.

El proceso de corte de lamina de espuma tiene una duracién entre 30 y 65 min

dependiendo del espesor de la lamina, desde 0.5 cm hasta 14 cm de espesor.

La maquina carrusel utiliza su capacidad para realizar el corte de las laminas de
los productos que requiere diariamente la empresa, por lo tanto en ocasiones se
dejaba de cortar las laminas de los productos, para realizar el corte de laminas
para tapiceria, generando paradas en la produccion.

Por tal razén, es necesaria la adquisicion de otra maquina carrusel.
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Implementacion: para esta mejora se siguié las misma implementacion del
numeral 7.5. En la figura 39, se puede ver la maquina carrusel y las caracteristicas

en el anexo 30.

Figura 39. Maquina carrusel

Recursos necesarios: el costo de la maquina carrusel es de US 18000.
Los costos de trasporte, seguros y pago de aduanas se mencionaron en el

numeral 7.5.

Resultados: con la adquisicibn de la nueva maquina carrusel se evitan las

paradas en la produccion de la empresa.

7.7 DISENAR Y ELABORAR UN MOLDE PARA PRODUCIR BLOQUES DE
ESPUMA

Justificacion: el molde con el que cuenta la empresa es de medida de 2m x 1.9m
x 2m (Ancho x Largo x alto), por lo tanto no se adaptaba correctamente a las
medidas de los productos, es decir si se necesita un bloque de espuma 1,40 m de
ancho el otro bloque sale de 0,60 m y dicha medida no la requieren los productos
de la empresa, puesto que la menor es de 0.80 m de ancho, generando asi un

desperdicio de espuma.
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Implementacion: se analiz6 las medidas de ancho que més utlizan en la
empresa y se decidié realizar un bloque de 2.40 m de ancho, ya que éste se
adecua a las medidas de la empresa. Los bloques de espuma que se pueden

sacar de este molde son los siguientes, sin generar desperdicio:

e 1 blogue de 1 m (ancho) y 1 bloque de 1.40 m (ancho)
e 2 blogues de 1.20 m (ancho)
e 3 blogues de 0.80 m (ancho)

Recursos necesarios: para el molde se utilizaron 7 laminas de super formaleta,
la cual es resistente a la humedad y tuberia cuadrada tipo pesado, con un costo
total de $ 1.015.000 ver anexo 29, y fue elaborado por un operario de la planta

con la ayuda del jefe de planta. El molde se puede ver figura 40.

Figura 40. Molde para bloques de espuma

Resultado: con este molde se reduce el desperdicio de espuma y se producen los
bloques de espuma que la empresa necesita. EI molde inicial se utilizara para

producir bloque de espuma para laminas de tapiceria.
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7.8 PLATAFORMAS MOVILES PARA TRASLADAR EL PRODUCTO EN
PROCESO Y MATERIALES

Justificacion: los operarios trasladan los bloques de espuma empujandolos, lo
que generaba un gran esfuerzo fisico para ellos y pérdida de tiempo en este
traslado.

Implementacion: se disefiaron 3 plataformas mdviles, cada una esta compuesta
de una ldmina de super formaleta, 4 ruedas giratorias y tuberia, con medidas de 2

X 1,40 (largo x ancho).Ver figura 41.

Figura 41. Plataformas moviles

Recursos necesarios: el costo de los materiales fue de $ 412.000, fueron

elaboradas por un operario de la empresa. Ver factura en el anexo 29.
Resultados: al utilizar las plataformas los operarios realizan menos esfuerzo fisico

y trasladan mayor volumen de producto en proceso y materiales en menos tiempo.

Ver figura 42.
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Figura 42. Traslado de materiales antes y después

7.9 ESTIBAS PARA COLOCAR EL PRODUCTO EN PROCESO Y TERMINADO

Justificacion: los operarios colocaban el producto en proceso y terminado sobre

el piso, ocasionando deterioro y mal aspecto por suciedad en el producto.

Implementacion: se fabricaron 4 estibas de medidas 4.8 x 1.90 (largo x ancho),
en lamina de super formaleta de 19 mm y tuberia de angulo de %2 pulg., se escogio

esta lamina ya que es resistente a la humedad.

Recursos necesarios: el costo de los materiales es de $1.056.500 y las estibas

fueron elaborada por un operario de la planta.

Resultados: los productos en proceso se mantienen en perfecto estado, libres de
suciedad. Ver figura 43.

7.10 MEJORAMIENTO DE LAS MESAS DE ALISTAMIENTO

Justificacion: las mesas de alistamiento se encontraban en mal estado,
ocasionando que los operarios no desarrollaran eficientemente sus actividades y

generando una mala imagen de los procesos e instalaciones de la empresa.
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Recursos necesarios: para la elaboracion de las mesas de alistamiento utilizaron
los materiales sobrantes de las mejoras descritas anteriormente, como la tuberia y

las laminas.

Resultado: como se puede ver en la figura 44, las mesas de alistamiento son las
adecuadas para desarrollar la operacion de alistamiento.

Figura 43. Estibas

7.11 ELABORACION DE UNA CAMPANA EXTRACTORA DE VAPORES
QUIMICOS

Justificacion: la campana extractora de vapores quimicos con la que contaba la

empresa, se encontraba en mal estado y por lo tanto no extraia los vapores
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quimicos, haciendo que estos se esparcieran por toda la planta de produccién y

que los operarios los absorbieran, generando un ambiente contaminado.

Implementacion: con la ayuda del jefe de planta se disefio la campana de

extraccion.

Recursos necesarios: los materiales utilizados son lamina cr y % pulg x ¥z pulg.
Con un costo total de materiales de $1.125.000y el costo de mano de obra de

$ 300.000 pagados al sefior Carlos Angarita. Ver anexo 29.

Resultados: los vapores quimicos son extraidos en su totalidad por la campana,
generando un ambiente adecuado de trabajo. La nueva campana de extraccion se

muestra en la figura 45.

Figura 45. Campana de extraccion antes y después

—~— ~

7.12 MEJORAMIENTO DE LA PLATAFORMA'Y DE LAS BASES NIVELADORAS
DE LA MAQUINA VERTICAL

Justificacion: la tabla de plataforma de la maquina vertical se encontraba dafiada
por la humedad y los tornillos niveladores que sostienen las bases de la maquina

estaban deteriorados, por tal razon habia que cambiarlos.
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Implementacion: se realiz6 un cambio de tornillos por bases niveladoras y se

cambio la tabla de la plataforma.

Recursos utilizados: para la plataforma de la maquina vertical se utilizé lamina
de super formaleta y para las bases niveladoras fueron elaboradas por la empresa
Servicio industrial metalmecanicas con un costo de $300.000.El costo total de

materiales y mano de obra de la maquina vertical es de $576.850.Ver anexo 29.

Resultados: la méaquina carrusel funciona adecuadamente debido al cambio
realizado en la base niveladora y al material de la plataforma.

7.13 AUMENTO DE CAPACIDAD DE LA OPERACION DE PLASTIFICADO

Justificacién: al ser el cuello de botella y de acuerdo al balance de linea realizado
en el capitulo 4, con el objetivo de aumentar la capacidad de producciéon de la

empresa es necesario contar con otro empleado para la operacién de plastificado.

Recursos necesarios: el salario devengado por el nuevo empleado es de
$ 600.000 mensuales, en el anexo 29 se puede ver el contrato laboral.

Resultados: un aumento en la capacidad del recurso restrictivo de capacidad al

doble, dejando de limitar la produccién de la empresa.

7.14 ESTABLECIMIENTO DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO PARA LA MAQUINARIA

Justificacion: en la empresa no se realizaba mantenimiento preventivo a las
maquinas, lo que generaba paradas en la produccion por dafios, solamente se
llevaba a cabo un mantenimiento correctivo y en el momento del dafio con los
consecuentes costos de reparacion y pérdida de produccion.
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Por otra parte, los empleados no realizan ninguna clase de limpieza a las
maquinas, generando acumulacion de suciedad en las mismas y afectando su

funcionamiento.

Implementacion: al iniciar la jornada de trabajo en los 15 min que se otorgan para
alistar la maquinaria, se agregaran 5 min para que los trabajadores realicen una
limpieza diaria a las maquinas, y el dia sabado al finalizar el turno laboral, se
otorgard 20 min. Estd actividad fue aprobada por los directivos de la planta,
seguidamente se realizd una reunion con los operarios y el jefe de planta para

informarlos sobre la limpieza.

El mantenimiento preventivo para las maquinas, lo realizard el sefior Javier
Rivera, quien es empleado de la empresa y tiene conocimiento de las maquinas y
Su respectivo mantenimiento. En el anexo 31 se puede ver el plan de accion y el
cronograma del mantenimiento preventivo. Esté se realizara dos (2) domingos de

cada mes, con la finalidad de no interrumpir la produccion diaria en la empresa.

Recursos necesarios: al auxiliar de mantenimiento se le pagara el turno de

trabajo (ordinario dominical) y una bonificacion de $ 100.000 mensual.

Resultados: las maquinas estan funcionando correctamente y no se han

presentado paradas en la produccion por dafios.

En la figura 46 se puede ver el mantenimiento preventivo que se realizé a las

maquinas cerradoras.

120



Figura 46. Mantenimiento preventivo

7.15 CAMBIO DE PROVEEDOR DEL HILO SUPERIOR E INFERIOR DE LA
MAQUINA ACOLCHADORA.

Justificacion: en la maquina acolchadora se estaban presentando paradas en su
funcionamiento, debido a la mala calidad de los hilos que utilizaba, pues estos se
reventaban con frecuencia y por tal razén el operario debia enhebrar los hilos y

lubricarlos constantemente.

De acuerdo al estudio de tiempos, en un ciclo de trabajo de acolchado de 103.82
min, la maquina duro parada 33.48 min debido a que los hilos se reventaban, es

decir el tiempo total de acolchado es de 137.304 min.
Implementacion: se realizdé un estudio de proveedores y se analizaron la calidad
de los hilos, se escogio el proveedor Industrias Humbert S.A de Medellin, ya que

cumplio con las caracteristicas de calidad, precio, tiempo de entrega, entre otras.

Resultados: la maquina acolchadora esta funcionando perfectamente y solo se

realizan paradas para el cambio de materiales, como tela, politex.
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7.16 SENALIZACION DE LA EMPRESA CON COLABORACION DE LA ARP
POSITIVA.

Justificacion: la empresa no se encontraba sefalizada, no existian sefales de
advertencia acerca de los riesgos a los cuales se ven expuestos los trabajadores
en su entorno laboral, generando a accidentes de trabajo y afectando la calidad de

los productos.

Implementacion: se conté con la ayuda de la ARP quién fue la encargada de
proporcionar toda la sefalizacibn y algunas pautas para su localizacion;
posteriormente en compafia del jefe de planta y algunos operarios se realiz6 la
sefalizacion de la empresa y esta fue revisada por la ARP en la siguiente visita.
En dicha visita la ARP brind6 una capacitacion a cerca de los riesgos

profesionales y primeros auxilios.

En la figura 47 se puede apreciar algunas sefializaciones de la empresa.

Resultados: los empleados se informaron acerca de los riesgos a los cuales
estaban expuestos e identificaron las salidas de evacuacion y sobre qué medidas
tomar en caso de accidentes de trabajo; con la sefalizacion se percibe un

ambiente de trabajo mas seguro.

7.17 ESTABLECIMIENTO DE INDICADORES DE GESTION

En Algodosan, no contaban con un sistema de indicadores que permita medir el
desempeiio del proceso productivo, por lo tanto, se establecieron los indicadores

de gestion con la finalidad de evaluar las mejoras realizadas en el desarrollo del

presente proyecto y su contribucion al aumento de la productividad de la empresa.
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Figura 47. Sefalizacion de la empresa

Salida de emergencia Ruta de evacuacion

Extintor (Usos) Peligro

7.17.1 Indicador Productividad por operario. Se llevd a cabo un seguimiento a los
operarios de plastificado, debido a que esta operacion es el recurso restrictivo de
capacidad; con el fin de medir su productividad durante 5 semanas, este indicador
se logré aumentar de un 80.6% a un 94.9%, debido a las mejoras realizadas y al
mayor control de las actividades del proceso, como se puede observar en la tabla

36. Los datos para hallar el indicador, se pueden apreciar en la tabla 37.
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Tabla 36. Indicador productividad por operario

PRODUCTIVIDAD POR PROCESOS RELACIONADOS Cod. ficha: DR 255
OPERARIO Plastificado Elabora: Marjorie R
Ult. Act.: 31/03/11
Definicion del Férmula de calculo Unidades
indicador
Mide el total de
unidades producidas en Unidades producidas =Test., 100

el turno laboral de
acuerdo a la capacidad
de produccion del centro

) Horas le}boradas ) )
T. est es el tiempo estandar obtenido en el estudio

de tiempos
Horas laboradas en el turno laboral (8.5 horas)

%

Fuentes de
informacion

Presentacién y periodicidad de calculo

Formatos diarios de
produccion del centro de
plastificado

Gréfica de lineas con periodicidad semanal con la indicacion del
objetivo marcado para cada periodo de calculo.

Objetivo/ Alcance

El objetivo es alcanzar = 95%, el cual es el rango alto de
aceptacion propuesto por el jefe de planta.

Gréfico:

100%

% productividad

kS 95%
é 90% /
3
3 85%
a . __/
N 80%
75%
1 2 3 4 5
semana semana semana semana semana
=% productividad | 80,68% 81,48% 84,29% 90,49% 94,90%

Responsable

Jefe de planta, Operarios

Fuente. Registro unidades producidas
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Tabla 37. Unidades producidas

Semana Total unidades colchoneta Colchén Total
producidas Unidades |Producto * Test.| Unidades [Producto * Test.|tiempo(Min.)|Productividad(%)
1 2015 1209 2381,73 806 1612 3993,73 80,68%
2 2035 1221 2405,37 814 1628 4033,37 81,48%
3 2105 1263 2488,11 842 1684 4172,11 84,29%
4 2260 1356 2671,32 904 1808 4479,32 90,49%
5 2370 1422 2801,34 948 1896 4697,34 94,90%

Fuente. Registros de produccion

7.17.2 Indicador produccion mensual. Debido al aumento de capacidad del recurso

restrictivo del proceso productivo, la produccion mensual de la empresa ha ido

aumentando considerablemente, como lo muestran los resultados de la tabla 38.

Los datos de las unidades producidas mensuales fueron suministrados por el jefe

de produccién.

7.17.3 Indicador entregas de pedidos a tiempo. Se realizé un seguimiento a las

fechas de entrega de pedidos y al despacho de los mismos, en compaiiia con el

jefe de despachos, los datos obtenidos se presentan en la tabla 39.

Tabla 39. Pedidos entregados

Total pedidos Pedido entregados a
Mes . %
entregados tiempo
Diciembre 65 54 83,08%
Enero 87 78 89,66%
Febrero 76 69 90,79%
Marzo 89 82 92,13%

Fuente. Registro de despachos

Este indicador obtuvo un aumento de 83.08% a 92.13%, como se puede apreciar

en la tabla 40, como resultado de la eficiente programacion de la produccién y del

conocimiento de la capacidad de la planta, se pudieron dar fechas correctas a los

clientes sobre la entrega de pedidos.
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Tabla 38. Indicador produccién mensual

) PROCESOS RELACIONADOS Cod. ficha: DR 255
PRODUCCION Procesos productivos de Elabora: Marjorie R
MENSUAL Algodosan Ult. Act.. 31/03/11

Definicion del Férmula de céalculo Unidades
indicador
Indica el nUmero de
unidades producidas en Total unidades producidas
un determinado periodo Unid/mes

periodo x(mes)

Fuentes de
informacion

Presentacién y periodicidad de calculo

Registro de produccién
de pedidos

Gréfica de barras con periodicidad mensual

Objetivo Producir mensualmente entre 14500 y 15000 unidades, de
acuerdo con la demanda de productos.
Grafico:
Producciéon Mensual
15000
0
£ 10000
]
s
T 5000
=
)
0
ene-11 feb-11 mar-11
ene-11 feb-11 mar-11
B Unid/mes 10290 12600 14100
Responsable Jefe de produccion, Gerencia , Operarios

Fuente. Registro de unidades producidas.
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Tabla 40. Indicador porcentajes de entregas a tiempo

% DE ENTREGAS A PROCESOS RELACIONADOS | Cod. ficha: | EFO 32
TIEMPO Produccién de colchones Elabora: Marjorie R
Ult. Act.: 25/03/11
Definicion del indicador | Férmula de célculo Unidades
Indica el porcentaje de Pedidos entregados a tiempo x periodo %

* 100

pedios entregados a
tiempo en un periodo.

Total de pedidos entregados x periodo

Fuentes de informacién | Presentacion y periodicidad de calculo

Registros de despachos Gréfica de linea de periodicidad mensual con la indicacién del

mensual objetivo marcado para cada periodo de calculo.
Objetivo: El objetivo es cumplir con un 95% de pedidos entregados a
tiempo.
Grafico:
% Pedidos entregados a tiempo _—
95%

o

3 90%

()

= 859 //

]

-] 80%

©

-]

g 75%

=

g 70%

% dic-10 ene-11 feb-11 mar-11

<

= dic-10 | ene-11 | feb-11 | mar-11

— % Pedidos

) 83,08% | 89,66% | 90,79% | 92,13%
entregados a tiempo

Responsables: Gerencia , jefe de despachos

Fuente. Registro de despachos.

127




7.17.4 Indicador distancias recorridas. Con este indicador se quiere medir el
impacto que tuvo la nueva distribucion de la planta con respecto a la reduccion de
distancias recorridas por los operarios del area de corte de tela y de la operacion

de alistamiento. Ver los resultados en la tabla 41.

La formula utilizada para hallar el porcentaje de reduccion de distancias recorridas,

es la siguiente:

(DR situaciéon anterior—DR situacion actual)

x 100

DR situacion anterior

(216—21.4)
216

X 100 = 90.09%

DR: Distancia recorrida (m)
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Tabla 41.Indicador reduccién de distancias recorridas

PROCESOS Cod. ficha: DR 255
% REDUCCION DE DISTANCIAS RELACIONADOS
RECORRIDAS Produccion de colchones | Elabora: Marjorie
R
Ult. Act.: 31/03/11
Definicion del indicador Férmula de célculo Unidade
s

Indica la reducciébn de distancias
recorridas como resultado de la nueva
distribucion de planta

(DR situacion anterior—DR situaciéon actual)

x 100

DR situacién anterior 9%

DR: Distancias recorridas

Fuentes de informacion

Presentacién y periodicidad de calculo

Planos de Ila planta, distancias
recorridas entre el centro de trabajo
de confeccion y corte de tela; entre el
centro de trabajo de alistamiento y el
almacenamiento de forros.

Mediante el grafico de barras se compara la situacion
anterior de la planta con la situacién actual.

Objetivo Reducir al minimo las distancias recorridas por los
operarios.
Grafico:
Distancias recorridas
E
é 250
§ 200
@ 150
8 100
(8]
§ 50
(72}
B 0
Situacién Situacién
anterior actual
M Metros 216 21,4

Las distancias recorridas disminuyeron en un 90.09 %

Responsables: Jefe de produccion

Fuente. Planos de la planta
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8. CONCLUSIONES

Para realizar el diagndstico inicial se analizaron los procesos y operaciones,
donde se identificaron las entradas de cada centro de trabajo, la
transformacion de las materias primas y las salidas; ademas se realizaron
diagramas de flujo y recorridos que fueron fundamentales para identificar

las oportunidades de mejora.

El estudio de tiempos realizado en la planta de produccion con el objetivo
de determinar la capacidad instalada y utilizada, indic6 que el recurso
restrictivo de capacidad es la operacion de plastificado, pero al aumentar el
recurso humano con otro operario, esta operacion aumento su capacidad al

doble, dejando de limitar el nivel de produccion de la empresa.

Con la elaboracion del manual de procedimiento y el desarrollo e
implementacion de formatos de registro diario de la produccién, se logro
documentar, estandarizar y ejercer un control eficiente en los diferentes

procesos de la empresa.

El disefio e implementacion de las macros en Excel, como herramienta para
planear y controlar la programacion de la produccién, contribuyo a la
entrega de pedidos a tiempo con un cumplimiento del 92.13%, como
resultado del establecimiento de tiempos de entrega de acuerdo a la

capacidad de produccion de la planta.

La nueva infraestructura adquirida por la empresa, hizo posible la
implementacion de la propuesta de distribucion de planta, disminuyendo las
distancias recorridas por los operarios del centro de trabajo de corte y de la
operacion de alistamiento por busqueda de materiales en un 90.09%

comparado con la planta anterior, aumentando los espacios para almacenar
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producto en proceso y materiales, evitando la obstaculizacion de los

pasillos.

Las mejoras disefiada e implementadas, contribuyeron a la eliminacion de
las fuentes de despilfarros relacionadas con personas, métodos, seguridad,

y al incremento de la productividad.

El desarrollo efectivo de la practica empresarial, contd con el compromiso
del personal de la empresa y de la practicante, para llevar a cabo el
cumplimiento de los objetivos propuestos, los cuales contribuyeron al

mejoramiento de los procesos productivos.
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9. RECOMENDACIONES

Continuar con el proceso de medicion y control mediante los indicadores de

gestion establecidos.

Se debe seguir generando espacios donde los empleados sean parte activa

del mejoramiento de su puesto de trabajo y de la planta en general.

Disefiar una politica de inventarios para reducir los costos de mantener,

almacenar y ordenar.

Es importante promover programas de capacitacion donde se brinde

formacién sobre seguridad y salud ocupacional.

La motivacion es un factor importante para el desarrollo efectivo del sistema
productivo, por lo tanto, se recomienda a las directivas de la empresa
establecer programas de motivacion e incentivos al personal de la empresa,

con la finalidad de dar continuidad al programa de mejoramiento continuo.
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Anexo 1. Organigrama de Algodosan

L

==

135




Anexo 2. Portafolio de productos de ALGODOSAN

Linea de
productos Producto Foto
Romantico(semiortopédico)
Colchones Ortopédico Astral
Pillow Top
e}’%
Colchoneta Colchonetas
Espuma Laminas de espuma
Colchoneta Camping
Productos varios
Cojin Tv
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Anexo 3. Proveedores

MATERIALES PROVEEDOR UBICACION
Poliol Polimérico BRENNTAG Colombia S.A | Cartagena
C.I Chemical world Ltda Medellin
Down Quimica Cartagena
Polio dow 6003 | BRENNTAG Colombia S.A | Cartagena
catalizador
Cloruro de metileno Improquim Ltda Medellin
Disocianato Tolueno de | Improquim Ltda Medellin
(TDI 80)
Carbonato de calcio | Ultrafinos Ibagué
CaCos
Silicona Quelaris de Colombia Bogota
Amina Quelaris de Colombia Bogotéa
Estafio Quelaris de Colombia Bogota
Pastas o pigmentos Suproquim Ltda. Medellin
Laminas de cassata Espumados del Litoral S.A | Barranquilla
Tela Manufacturas ELIOT Bogotéa
Protela internacional S.A Bucaramanga
Guata Maquiacolchados Bogotéa
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MATERIALES PROVEEDOR UBICACION
Politex Andina de materiales | Medellin
industriales S.A
Hilo superior e inferior Andina de materiales | Medellin
industriales S.A
Industrias Humbert S.A Medellin
Hiladilla(ribete) CJ Textiles S.A Medellin
Hilo Compafila  global de | Medellin
productos
Plastico super espuma Halcdn plasticos S.A Bucaramanga
Kjiplas S.A Manizales
Papeleria Litografia corona Bucaramanga
Ecobon (pegante) Pegaso ESP Bucaramanga
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ANEXO 4.

& ALGODOSAN

Producto: Colchén
Romantico

Seccién: Produccion
de espuma, corte de
espuma, acolchado,
corte de telay
confeccion,
ensamble.

Terminaen :
Almacenamiento
de producto
terminado

operaciones:26

Total de inspeccién:3

Diagrama
elaborado por:
Marjorie Rios

Diagrama de operaciones del proceso productivo
ALGODOSAN
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO
RESUMEN DE
Comienzaen ACTIVIDADES:
Alistamiento de
materias primas Total de

Fecha: 01 Marzo
2011

Inicio
TDI, Carbonato,
estafio, silicona

Q
B

OO

§

Alistamiento de las materias
prima( TDI, carbonato, estafio,
silicona)

Dosificacion de las materias primas

Revisién y adecuacion de las
lineas de bombeo

Cargue de las lineas de
bombeo(Poliol y polimerico)

Iniciar mezcla(Reactor)

Agregar las materias primas
previamente dosificadas
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& ALGODOSAN

ALGODOSAN

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Producto: Colchén
Romantico

Seccién: Produccion
de espuma, corte de
espuma, acolchado,
corte de telay

confeccién, ensamble.

Comienza en

Alistamiento de
materias primas

Terminaen :

Almacenamiento

de producto
terminado

RESUMEN DE
ACTIVIDADES:

Total de
operaciones:26

Total de inspeccién:3

Diagrama elaborado
por: Marjorie Rios

Fecha: 01 Marzo
2011

1-2

Formacion del bloque

Montar el bloque en la plataforma de
la maquina vertical

Refilar los laterales del
bloque

Ubicar los
cueros(Desperdicio)

Montar los bloques refilados en la
plataforma de la maquina carrusel

Corter los cueros superior e
inferior de los bloques

Programar la maquina y realizar el
laminado de los bloques de
espuma
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& ALGODOSAN

ALGODOSAN

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Producto: Colchén
Romantico

Seccién: Produccion
de espuma, corte de
espuma, acolchado,
corte de telay

confeccién, ensamble.

Comienza en
Alistamiento de
materias primas

Terminaen :
Almacenamiento
de producto
terminado

RESUMEN DE
ACTIVIDADES:

Total de
operaciones:26

Total de inspeccién:3

Diagrama elaborado
por: Marjorie Rios

Fecha: 01 Marzo
2011

Cilindro de
espuma

Tela,
espuma
continua,

Montar el cilindro de
espuma a la maquina
peladora

Programar la maquina y
realizar la elaboracion de
espuma continua

Bajar el rollo de espuma
continua de la maquina

Montar los materiales
en la maquina
acolchadora

Programar la
maquina e iniciar
el proceso de
acolchado

Desmontar el rollo de
tela acolchada de la
maquina

Montar el rollo de tela
acolchada en la maquina
cortadora de acolchado y
realizar el corte de las tapas

Corte de las
bandas para
forros

Costura de las
bandas para
forros

0
©
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& ALGODOSAN

ALGODOSAN

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Producto: Colchén
Romantico

Seccion:
Produccion de
espuma, corte de
espuma, acolchado,
corte de telay
confeccion,
ensamble.

Comienza en
Alistamiento de
materias primas

Termina en :
Almacenamiento de
producto terminado

RESUMEN DE Diagrama
ACTIVIDADES: elaborado por:
Marjorie Rios

Total de operaciones:
26 Fecha: 01 Marzo
2011

Total de inspeccion: 3

Forros

-3
0-24

Plastico

\ 4

0-25

Fin

Colocar la banda y las
tapas al colchon y
ajustarlas

Coser y cerrar el forro

Plastificar el colchén

Marcar de acuerdo
a su referancia

142




Anexo 5. Formato para la formulacion quimica

Tipo de Espuma

Fecha:

REACTIVO PESO TOTAL

(KG)

DE SALDO

TARA POR BALDE

(KG)

POLIOL

CaCO3

METILENO

POLIMERICO

TDI-80

Tipo de Espuma

Fecha:

REACTIVO PESO TOTAL

(KG)

DE SALDO

TARA POR BALDE

(KG)

POLIOL

CaCO3

METILENO

POLIMERICO

TDI-80
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Anexo 6. Maquinaria

e REACTOR

Esta méaquina se utiliza para realizar la mezcla de
los componentes quimicos y llevar a cabo la
reaccion quimica de los mismo.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Es una maquina rudimentaria y fue fabricada manualmente por algunos técnicos de la
empresa

Dimensiones:

e Largo:2m

e Ancho:1.5m
e Alto:1m

Voltaje requerido:220 v
Potencia motor: 1800 rmp

CONDICIONES DE OPERACION

Esta conectado directamente a los tanques de almacenamiento de poliol y polimérico a
través de unas lineas de bombeo o tuberias, y esta compuesto por una parte movil, la
cual se puede acondicionar facilmente al molde, en donde se realiza el crecimiento del
bloque de espuma después de la reaccion de los quimicos

Para su operacién requiere de un operador.

MANTENIMIENTO

Cada 4 (cuatro) meses requiere de cambio de rodamientos debido a su deterioro.
Limpieza del sistema neumatico y lubricacién general.

ESQUEMA

00
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/ REFILADORA O CORTADORA VERTICAL

Estd maquina se utiliza para realizar el refilado de
los lados laterales del bloque de espuma.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Es una maquinaria pesada y rudimentaria, de fabricacién local

Dimensiones:

Largo:3.2m
: An(?h0'4 7m Potencia del motor: 1800 rpm
e Alto:3m Voltaje requerido:220 v
e Alto plataforma: 0.8 m

CONDICIONES DE OPERACION

Posee una cuchilla de movimiento vibratorio, la cual realiza la accion de corte sobre el
bloque de espuma o lamina de cassata, deslizando su plataforma (accion realizada por el
operario).

MANTENIMIENTO

Cada 4 (meses) requiere de una limpieza de funda y limpieza general.

ESQUEMA

9
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/ MAQUINA CARRUSEL O CORTADORA HORIZONTAL

Estd méaquina se utiliza para realizar el laminado
de los bloques de espuma.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Es una maquinaria pesada y rudimentaria, de fabricacion local.
Es una méquina giratoria donde se colocan los bloques que van girando mientras se
pasan por una cuchilla que por medio de vibracion corta el bloque por donde pasa la

cuchilla.

Dimensiones: Potencia motor: 1800 rmp
e Largo:6m Caracteristicas del Motor:
e Ancho:6m Trifasico

e Alto:2m Voltaje requerido:220 v

e Radio: 2.25m

CONDICIONES DE OPERACION

En la maquina, se programa la altura y posicién de la cuchilla para darles los diferentes
tipos de corte en calibre a la espuma.

MANTENIMIENTO

Cada 4 (meses) requiere de una limpieza de funda, ajuste del rodamiento, balanceo
de volantes y limpieza general.

ESQUEMA

9
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/ MAQUINA PELADORA

Estd maquina es utilizada para cortar cilindro de
espuma en laminas contindas, permitiendo ser
enrolladas.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca;:HENGCHANG Grosor de laminas a cortar: 2 a 25 mm
Referencia:HC-YQ- 2150 Largo de la cuchilla: 8.94 m

Poder: 4.69 Kw
Dimensiones: Velocidad de giro: 25 a 30 m/ min
e Largo:4.7m Bloques que acepta: 2 x 2.15( diametro x alto)
e Ancho:1.6m Peso: 1800 Kg
e Alto: 1.67m

CONDICIONES DE OPERACION

El cilindro de espuma va girando alrededor del eje de soporte, pasando a traves de
una cuchilla la cual realiza el corte.

MANTENIMIENTO

Cada 4 (cuatro) meses requiere de revision del rodamiento, ajuste de tornilleria y
engrase general.

ESQUEMA

°
N - /
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e FILETEADORA I

Se utiliza en el area de confeccion para filetear o
darle un mejor acabado a los forros de tela
jackard

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca:GEMSY

Referencia:757 FH Overlock - 5 hilos

Puntada de seguridad
Motor: 110 V

CONDICIONES DE OPERACION

La fileteadora, se acciona y detiene por medio de un pedal al igual que una maquina
plana.

Recomendada para trabajar con telas delgadas, medianas y semipesadas.

MANTENIMIENTO

Cada 4 (cuatro) meses requiere de revision del rodamiento, ajuste de tornilleria 'y
engrase general.

ESQUEMA

\&/
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e ACOLCHADORA

Estd maquina se utiliza para realizar el acolchado
de la tela.

CARACTERISTICAS TECNICAS

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

e Largo:4.8m Potencia: 4.5 Kw

e Ancho:1.2m 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

e

9
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g CERRADORA

Estd maquina es la encargada de colocar el ribete
gue cierra y une los colchones o colchonetas.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Voltaje requerido: 220 v

Marca:GEMSY
Potencia del Motor: 1700 Rmp

Referencia:GEM 263

CONDICIONES DE OPERACION

Posee un cabezal mavil sobre el cual se adapta una maquina plana, que se encarga
de colocar el ribete que cierra el colchdn o colchoneta. El cabezal va sobre unos rieles
alrededor de la mesa de cerrado por donde se desplaza, es accionado y dirigido por el

operario

MANTENIMIENTO

Cada 4 (cuatro) meses requiere de revision de bombas y cambio de aceite.

ESQUEMA
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/ CORTADORA MOVIL INDUSTRIAL

Esta maquina es utilizada para cortar tela
en grandes cantidades.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Sistema de cuchilla : Vertical

Afilador automatico

Velocidad de corte: 2850 cortes/ min

Cantidad a cortar:160 capas de tela dependiendo del
grosor

Marca:GEMSY
Referencia:HSY 8 “

CONDICIONES DE OPERACION

Esta maquina posee una cuchilla, la cual es la encargada de cortar la tela.
El operario es el que dirige la maquina para realizar los cortes.

MANTENIMIENTO

Cada 3 (tres) meses requiere delimpieza y ajuste de sus piezas.

ESQUEMA
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Anexo 7. Capacitaciones Métodos y Tiempos

Folleto

IMPORTANCIA DEL e & ALGODOSAN

RESPONSABILIDADES DE LAS
PERSONAS INVOLUCRADAS:

RESPONSABILIDADES DEL
TIEMPOS SUPERVISOR:
. AVISAR AL OPERARIO QUE SU
. TRABAJO VA A SER ESTUDIADO.
. Estimar los costos de los pro- 4 REVISAR QUE TODO EL EQUIPO
ductos elaborados A ESTUDIAR ESTE EN BUEN
ESTADO.
ra
» Estimar la capacidad de pro- . BRINDAR APOYO AL ANALISTA METODOSY
duccion de la planta RESPONSABILIDAD DEL

TRABAJADOR: Tl EM POS

e Programar eficientemente la
+  TRABAJAR A UN RITMO NORMAL

produccin MIENTRAS SE EFECTUE EL
" ESTUDIO
o Asignar correctamente el tra- .
bajo a los operarios ¢ HACER SUGERENCIAS DIRIGIDAS
AL MEJORAMIENTO DE LOS
; ; METODOS
Comparar los rT1et0d05 de. trabajo, + SEGUIR CON EXACTITUD EL
con el fin de mejorar los existentes METODO PREESCRITO,

7
5
%]
(%]
g’
5
5
5]
0
0
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Métodos y Tiempos

METODOS DE TRABA-

jo ‘i{:.,

OBJETIVOS :

. Mejorar los procesos, procedimien-
tos y la disposicion del lugar de traba-
jo.

. Economizar el esfuerzo humano para

reducir |a fatiga innecesaria.

PROCEDIMIENTOS DEL ESTUDIO DE
METODOS:

. Seleccionar el trabajo a mejorar
o Registrar los detalles del trabajo

¢ Analizar el trabajo (Un método me-
jor)

Una vez realizado el examen anterior, de-
beran considerarse las sigui
des de perfeccionamiento del trabajo.

ililidn

I.- Eliminar todo el trabajo innecesario:
Responder a preguntas cémo:

i Por qué hacerlo? jPuede eliminarse?, y el
iPorqueé?

De ser necesaria la realizacion de dicha ope-
racion, resulta obvio su eliminacion, esto
resolveria el problema por completo.

2. Combinar las diversas operaciones

Algunas veces es mas ficil el trabajo combi-
nando dos 6 mas operaciones que permitan
combinar determinadas operaciones del mis-
mo.

3. Simplificar las operaciones

Es importante realizar el andlisis detallado de
las operaciones con el fin de determinar cua-
les de ellas no aportan valor al trabajo.
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ESTUDIO DE TIEMPO
TECNICA DEL CRONOMETRAJE

Es una técnica para determinar con la mayor
exactitud posible, a partir de un nimero de
observaciones, el tiempo para llevar a cabo una
tarea determinada.

La técnica del cronometraje permite establecer
el tiempo de una duracion de una tarea a partir
del registro de datos de tiempos que han sido
cronometra- dos.

Y
- )

\

PASOS A SEGUIR

I. Debe existir un método previamente
definido.

2. Seleccion de un operario promedio

3. Division del ciclo de trabajo en elemen-
tos.

4. Determinar el nimero de ciclos que
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Anexo 8. Descripcion de los elementos

Proceso: Elaboracion de espuma

Elemento Descripcion

1 Revision y adecuacion de las lineas de bombeo(poliol y polimérico)

2 Dosificar las materias primas por mililitros (agua, amina, silicona,
estafo) y por kilogramo(TDI, carbonato y cloruro)
Realiza el ajuste de los temporizadores para las cargas automaticas

4 Iniciar la descarga de poliol y polimérico
Realizar la premezcla de la materias primas por mililitro (agua, amina,
estafo) y agregarlas al reactor

6 Acondicionamiento del reactor en el molde

7 Iniciar el proceso automatico para mezcla final y descarga(programar
maquina)

8 Extraccion del reactor del molde y cerrado del mismo

9 Ubicacion de la tapa superior del molde

10 Esperar formacién del bloque

11 Esperar la evacuacion de los vapores de mayor cantidad

12 Abrir las tapas del molde

13 Sacar el bloque de espuma del molde

14 Extender plastico sobre la base del molde y Cerrar las puertas

15 Trasportar el blogue de espuma al area de almacenamiento
Transportar carbonato y Disocianato de tolueno (TDI) desde la bodega

B Cortar el plastico para el molde
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Proceso: Refilado bloque de espuma

Elemento

Descripcion

1

Buscar el bloque de espuma del area de almacenamiento y
trasladarlo al puesto de corte vertical.

2 Subir el bloque de espuma en la plataforma de la maquina vertical

3 Empujar la plataforma y realizar el corte del primer lateral del bloque

4 Darle la vuelta al bloque y acomodarlo para realizar el siguiente corte

5 Empujar la plataforma y realizar el corte del segundo lateral del
bloque

6 Darle la vuelta al bloque y acomodarlo para realizar el siguiente corte

7 Empujar la plataforma y realizar el corte del tercer lateral del bloque

8 Darle la vuelta al bloque y acomodarlo para realizar el siguiente corte

9 Empujar la plataforma y realizar el corte del cuarto lateral del bloque

10 Bajar el blogue de espuma de la plataforma de la maquina vertical

11 Remover el plastico del bloque

12 Trasladar el blogue al area de laminado

A Coger los cueros* y llevarlos al area de almacenamiento.
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Proceso: Laminado(bloques de espuma)

Elemento Descripcion
1 Subir los bloques a la plataforma de la maquina carrusel
2 Prender la maquina y realizar el corte del cuero superior del bloque
3 Parar la maquina, remover los cueros Yy ubicarlos.
4 Voltear los bloques
5 Realizar el corte del cuero inferior de los bloques
6 Medir la altura de los bloques y realizar el célculo de los cortes de las
laminas
7 Programar la maquina carrusel y realizar el corte de las laminas
8 Bajar las laminas de la plataforma, ubicarlas en el puesto de

alistamiento y marcarlas de acuerdo a su medida
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Proceso: Elaboracion de espuma continua

Elemento Descripcion

1 Bajar el eje de soporte de la maquina peladora

2 Buscar el cilindro de espuma y ubicarlo cerca de la maguina

3 Insertar el eje de soporte en el cilindro

4 Ajustar el seguro del eje

5 Montar el cilindro en la maquina peladora

6 Prender la maquina y encajar el eje de soporte en la maquina

7 Ajustar el rodamiento y el seguro de la maquina

8 Iniciar el proceso de pelar el cuero(parte porosa del cilindro de espuma)

9 Cortar y acomodar el sobrante

10 Coger el orillo de la espuma pelada y enrollarla en un eje de la maquina

11 Realizar el pelado del cilindro (rollo de continuo de segunda)

12 Parar la maquina y cortar el rollo de espuma continua y desmontarlo

13 Ubicar el rollo de continuo en el &rea de almacenamiento

14 Coger_ el orillo de la lamina de espuma pelada y enrollarla en el eje de la
maquina

15 Iniciar el proceso de pelar el cilindro de espuma(rollo de espuma
continua de primera)

16 Parar la maquina y cortar el rollo de espuma continua

17 Bajar el rollo de la maquina

18 Ubicar el rollo de espuma pelada en el area de almacenamiento

A Trasladar el cilindro de espuma desde el area de almacenamiento hasta

el area de acolchado
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Proceso: Acolchado

Elemento Descripcion
1 Tomar la tela y desempacarla
2 Ubicar la tela en la maquina acolchadora
3 Enrollar la tela en los rodillos de la maquina
4 Prender la maquina e iniciar el proceso de acolchado
5 Parar la maquina y tomar un extremo del acolchado y ajustarlo al eje
de recoleccion
6 Amarrar una cuerda al eje de recoleccion
7 Continuar con el proceso de acolchado
8 Parar la maquina y cortar la tela acolchada
9 Amarrar con una cuerda el rollo de tela acolchada
10 Desmontar el rollo de tela acolchada
11 Extraer el eje de soporte al rollo de tela acolchada
12 Extraer la cuerda del eje de recoleccién
13 Trasladar el rollo de acolchado al area de almacenamiento
14 Tomar el eje de recoleccién e insertar un tubo de carton
15 Subir y acomodar en la maquina el eje de recoleccion
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Corte de acolchado

Elemento Descripcion

1 Buscar el rollo de acolchado y llevarlo al puesto de corte de acolchado

2 Inserta el eje de soporte al rollo de tela acolchada

3 Montar el rollo de tela acolchada a la maquina cortadora

4 Tomar el orillo del acolchado y enrollarlo en los cilindros de la
maéquina cortadora

5 Programar la maquina y realizar el corte para emparejar el orillo de la
tela acolchada

6 Programar la maquina y realizar el corte de las tapas de los forros

7 Apagar la maquina, amarrar y bajar el rollo de acolchado sobrante de
la maquina

8 Quitar el eje soporte

9
Trasladar el rollo de tela acolchada al area de corte

Corte de bandas
Elemento Descripcion

1 Extender el rollo de tela acolchada sobre la mesa de corte

2 Realizar el corte de la tela acolchada

3 Doblar la tela y marcar de acuerdo a su referencia

4 Ubicar la tela acolchada previamente cortada en la mesa de corte

5 Medir y marcar la tela de acuerdo al ancho de la banda

6 Con la maquina cortadora, realizar el corte de las bandas

7 Organizar las bandas de acuerdo a su referencia

8 Llevarlas al &rea de confeccién

160




Corte forros para colchoneta

Elemento Descripcion
1 Trasladar la tela de la bodega
2 Desenrollar la tela
3 Ubicar las pesas sobre la mesa de corte
4 Extender la tela sobre la mesa de corte(varios tendidos)
5 cortar cada tendido
6 Medir y marcar de acuerdo a cada referencia
7 Realizar el corte con la maquina cortadora sobre las marcas
realizadas
8 Recoger y organizar los forros de acuerdo a su referencia
9 Trasladar al &rea de confeccion
Costura de bandas
Elemento Descripcion
1 Tomar dos tiras de tela acolchada y acomodarlas en la maquina
2 Unir y coser sus extremos y cortar el hilo
3 Tomar la cinta (agarradero) y coserla por un lado en la banda
4 Tomar la otra parte de la cinta y coserla en la banda
A Doblar las bandas y organizarlas de acuerdo a su referencia
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Corte forro para Cojin Tv

Elemento Descripcion
1 Extender la tela sobre la mesa
2
Realizar un corte para emparejar la tela
3 Medir y marcar la tela
4 Cortar sobre las marcas realizadas
5 Doblar
6 Trasladar al area de confeccion
Confeccion forro colchoneta
Elemento Descripcion
1
Alistar la cremallera
2 Acomodar la banda en la maquina
3 Coser los dos extremos de la banda
4 Cortar el hilo sobrante
5 Coser la cremallera a la banda
6 Cortar el hilo sobrante
7 Colocarle el deslizador a la cremallera y coser
8 Doblar la banda y almacenar
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Confeccion del Cojin Tv

Elemento Descripcion
1 Coger la tela 'y la cremallera y acomodarla en la maquina
2 Coser el cierre a la tela
3 Colocarle el cabezal a la cremallera y cortar
4 Acomodar el lateral de la tela en la maquina
5 Coser los laterales por un lado
6 Cortar el hilo sobrante
7 Verificar
8 Coger el otro lateral y acomodarlo en la maquina
9 Coser los laterales
10 Verificar
11 Trasladar al area de corte
12 Coger la espumay enchusparla en el forro del cojin
13 Cerrar la cremallera
14 Trasportar al area de plastificado
Alistamiento
Elemento Descripcion
1 Coger la banda y acomodarla alrededor de la lamina espuma
2 Coger la tapa del forro y extenderla sobre la lamina de espuma
3 Buscar los ganchos y ajustarlos sobre el forro
4 Darle la vuelta a la lamina de espuma
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Elemento

Descripcion

5 Buscar la tapa del forro y extenderla sobre la lamina de espuma

6 Buscar los ganchos y ajustarlos sobre el forro

7 Llevar el colchén al puesto de cerrado

A Buscar las bandas y tapas de los forros en la bodega

B Coger las laminas de espuma y ubicarlas sobre la mesa de
alistamiento

Cerrado
Elemento Descripcion

1 Coger el colchén o colchoneta y ubicarlo en la mesa de cerrado

2 Quitarle los ganchos

3 Prender la maquina cerradora y acomodar el colchén en la maquina

4 Comenzar a coser y unir el forro por un lado

5 Parar la maquina, cortar el ribete y correr la maquina

6 Darle la vuelta al colchén o colchoneta y acomodarlo en la maquina
cerradora

7 Comenzar a coser y unir el forro por el otro lado

8 Parar la maquina, cortar el ribete y correr la maguina

9 Registrar en la planilla el producto cerrado

10 Llevar el producto en proceso ( colchén o colchoneta) al puesto de
plastificado

A Acomodarle el hilo a la maquina cerradora

B Acomodarle el ribete
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Plastificado

Elemento Descripcion
1 Extender el plastico sobre la mesa de plastificado
2 Buscar el colchén o colchoneta y acomodarla en la mesa de
plastificado
3 Extender el plastico por encima del colchon
4 Cortar el plastico
5 Sellar el plastico con la plancha
6 Marcar el colchon o colchoneta de acuerdo a su referencia y cliente
7 Trasladar el colchdn o colchoneta al &rea de producto terminado
A Desenrollar el plastico
Plastificado colchén ortopédico
Elemento Descripcion
1 Extender el plastico y la banda sobre la mesa de plastificado
2 Tomar el colchdon y acomodarlo sobre la mesa de plastificado,
referenciar la marquilla
3 Extender el plastico y la banda por encima
4 Cortar y sellar el plastico
5 Cortar el plastico
6 Sellar el plastico y colocarle espuma en los bordes del colchén
7 Marcar el colchon de acuerdo a su referencia, cliente.
8 Trasladar el colchén al area de despacho.
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Ensamble del cochén Pillow Tops

Elemento Descripcion
1 Coger la ldmina de cassata y acomodarla en la mesa de cerrado
2 Coger la banda y acomodarla alrededor de la lamina
3 Coger la tapa del forro y extenderla sobre la lamina
4 Ajustar con los ganchos(chuzarla)
5 Darle la vuelta a la lamina
6 Coger la tapa del forro y extenderla sobre la lamina
7 Ajustarla con los ganchos
8 Acomodar el colchén en la maquina cerradora y prenderla
9 Unir y coser el forro (cerrado)
10 Parar la maquina, cortar el ribete y correr la maquina
11 Darle la vuelta al colch6n y acomodarlo en la maquina cerradora
12 Comenzar a coser y unir el forro(cerrado)
13 Parar la maquina, cortar el ribete y correr la maquina
14 Realizar el chuzado de los extremos del forro
15 Echar pegante sobre la tapa del forro
16 Buscar la lAmina de espuma y extenderla sobre el colchén
17 Echarle pegante a la lamina
18 Coger la tapa de tela acolchada y extenderla sobre el colchén
19 Realizar el chuzado de la tapa de tela acolchada
20 Darle la vuelta al colchén
21 Realizar el chuzado de los extremos del forro
22 Echar pegante sobre la tapa del forro
23 Buscar la ldmina de espuma y extenderla sobre el colchén
24 Echarle pegante a la lamina
25 Coger la tapa de tela acolchada y extenderla sobre el colchén
26 Realizar el chuzado de la tapa de tela acolchada
27 Acomodar el colchén en la maquina cerradora
28 Realizar el cerrado de la tapa de tela acolchada
29 Parar la maquina, cortar el ribete y correr la maquina
30 Darle la vuelta al colchén
31 Acomodarlo en la maquina cerradora
32 Realizar el cerrado de la tapa de tela acolchada
33 Parar la maquina, cortar el ribete y correr la maguina
34 Trasladar el colchon al area de plastificado
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Anexo 9. Tabla de suplementos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajardepie 2 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal ion i
om0 1 | T Cmmndbee
mcomoda (MM) 2. 3 Tl’lbl.'p; 508 :I fatigosos i
Muy incomoda (echado, 7 7 s 2 ? 2
ado) Trabajos de gran precision o s .8
C. Uso de fuerza/energia muscular . Sigrics
(Levantar, tirar, empujar) GoRue
Peso levantado [k Continuo 00
; 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y nuy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte
2 20 H. Tension mental
9 max Proceso bastante complejo 1 1
35.? o 2 — Proceso complejo o atencién 4
D. Mala iluminacion dividida entre nmchos objetos
Ligeramente por debajode s o o Muy complejo 8 8
potencia calculada L Monotonia
Bastante por de§a)° _ 2 2 Trabajo algo monétono 0 0
5 o A:;ohmmte wficess:  '5: ' Trabajo bastante monétono | |
. Condiciones atmosféricas - 5
S eae = Trabajo muy monétono 4 4
16 0 J. Tedio
g 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 1
Trabajo muy aburrido S 152
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Anexo 10. Determinacion del tamafio de la muestra, toma de tiempos, célculo de
tiempos normalizados y tiempos tipo.

El estudio de tiempo se realizé para todos los procesos de la empresa, iniciando
por la elaboracién de bloques de espuma, refilado, laminado, acolchado, corte,
confeccion y ensamble.

El proceso de ensamble se divide en tres (3) operaciones, alistamiento, cerrado y
plastificado en las cuales, se realizo el estudio de tiempos para los principales
productos de la empresa, colchon romantico, colchon ortopédico, colchoneta y
pillow top; para medidas pequenas (< 100 cm ancho) y grandes (= 120 cm ancho).

Se realiz6 una premuestra de ocho (8) observaciones para todos los procesos,
con un error entre 2 y 4 seg dependiendo del proceso.

Finalmente, se determind el suplemento por contingencia del 4%.

PREMUESTRA
PROCESO: ELABORACION DE ESPUMA PROCESO: REFILADO
BLOQUE DE ESPUMA BLOQUE DE ESPUMA
N2 Premuestra Tiempo ciclo(seg) N2 Premuestra | Tiempo ciclo(seg)
1 2021 1 257
2 2018 2 249
3 2022 3 253
4 2023 4 262
5 2025 5 254
6 2020 6 255
7 2019 7 261
8 2023 8 249
S 2,326094213 S 4,869731585
Error( Seg.) 4 Error(Seg.) 5
N 2 N 5

168



PROCESO: LAMINADO PROCESO: LAMINADO
4 BLOQUES DE ESPUMA (140 Ancho) LAMINA TAPICERIA (3.5 espesor)
N2 Premuestra | Tiempo ciclo(seg) N2 Premuestra| Tiempo ciclo(seg)

1 1032 1 1615

2 1035 2 1611

3 1031 3 1614

4 1036 4 1614

5 1032 5 1616

6 1035 6 1615

7 1033 7 1616

8 1030 8 1613

S 2,138089935 S 1,669045921

Error (Seg.) 3 Error(Seg.) 3
N 3 N 2

PROCESO: ELABORACION ESPUMA CONTINUA PROCESO: ACOLCHADO
ESPUMA CONTINUA ELABORACION DE TELA ACOLCHADA
N° Premuestra Tiempo ciclo(seg) N° Premuestra Tiempo ciclo(seq)
1 582 1 5023
2 579 2 5022
3 581 3 5025
4 584 4 5024
5 580 5 5022
6 582 6 5020
7 585 7 5026
8 583 8 5021
S 2 S 2,031009601
Error(Seg.) 3 Error(Seg.) 3
N 3 N 3
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OPERACION: CORTE ACOLCHADO OPERACION:CORTE DE TELA
CORTE DE TELA ACOLCHADA CORTE DE BANDAS COLCHON
N° Premuestra| Tiempo ciclo(seg) N° Premuestra Tiempo ciclo(seq)
1 2051 1 1098
2 2052 2 1094
3 2053 3 1092
4 2050 4 1095
5 2055 5 1093
6 2053 6 1091
7 2052 7 1094
8 2057 8 1097
S 2,232071427 S 2,375469878
Error(Seg.) 3 Error(Seg.) 3
N 3 N 3
OPERACION:CORTE DE TELA OPERACION:CONFECCION
CORTE DE FORROS COLCHONETA COSTURA BANDAS COLCHON
N° Premuestra Tiempo ciclo(seg) N2 premuestra N2 tiempo
1 10749 1 82
2 10749 2 85
3 10747 3 86
4 10751 4 88
5 10748 5 84
6 10750 6 88
7 10745 7 86
8 10747 8 85
S 1,908627031 S 2
Error(Seg.) 3 Error(Seg.) 2
N 2 N 6
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OPERACION:CONFECCION

OPERACION:CONFECCION

COSTURA DE BANDAS COLCHONETA

CONFECCION COJIN TV

N° Premuestra Tiempo ciclo(seg N2 premuestra N2 tiempo
1 183 1 595
2 178 2 597
3 180 3 593
4 181 4 596
5 181 5 594
6 177 6 597
7 183 7 594
8 178 8 592
S 2,295181288 S 1,832250763
Error(Seg.) 3 Error(Seg.) 3
N 3 N 2

OPERACION: ALISTAMIENTO

ALISTAMIENTO

Prod:COLCHON ROM. 1*15

Prod: COLCHON ROM. 140*18

N° Premuestra

Tiempo ciclo(seq)

N° Premuestra

Tiempo ciclo(seq)

1 83 1 98
2 78 2 103
3 75 3 102
4 78 4 97
5 76 5 101
6 75 6 104
7 78 7 101
8 81 8 99
S 2,828427125 S 2,445841953
Error(Seg.) 2 Error(Seg.) 3
N 5 N 4
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OPERACION: ALISTAMIENTO OPERACION: ALISTAMIENTO
Prod:COLCHON ORT 1*22 Prod: COLCHON ORTO 140*22
N° Premuestra [Tiempo ciclo(seq) N° Premuestra Tiempo ciclo(seq)

1 135 1 173

2 142 2 171

3 141 3 174

4 143 4 171

5 144 5 170

6 142 6 169

7 141 7 168

8 142 8 169

S 2,712405364 S 2,065879266
Error (Seg.) 2 Error (Seg.) 3

N 5 N 3

OPERACION:ALISTAMIENTO OPERACION: ALISTAMIENTO
Prod:COLCHONETA 1*12 Prod: COLCHONETA 140*14
N° Premuestra Tiempo ciclo(seq) N° Premuestra | Tiempo ciclo(seg)
1 108 1 120
2 113 2 123
3 110 3 127
4 112 4 123
5 112 5 121
6 118 6 121
7 115 7 129
8 110 8 128
S 3,150963571 S 3,505098328
Error (Segq.) 3 Error (Segq.) 3
N 6 N 8
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OPERACION:CERRADO OPERACION: CERRADO
Prod: COLCHON ROM. 1*18 Prod: COLCHON ROM. 140*18
N° Premuestra Tiempo ciclo(seq) N° Premuestra Tiempo ciclo(seq)

1 188 1 209

2 190 2 205

3 187 3 208

4 190 4 210

5 191 5 206

6 189 6 208

7 190 7 212

8 191 8 214

S 1,414213562 S 2,976095237
Error (Seg.) 2 Error (Seg.) 2

N 3 N 5

OPERACION: CERRADO OPERACION: CERRADO
Prod:COLCHON ORT 1*18 Prod: COLCHON ORT. 140*18
N° Premuestra |Tiempo ciclo(seq) N° Premuestra Tiempo ciclo(seg)
1 218 1 269
2 217 2 267
3 222 3 264
4 221 4 272
5 220 5 268
6 215 6 268
7 214 7 267
8 219 8 273
S 2,815771906 S 2,878491669
Error (Segq.) 3 Error (Segq.) 3
N 5 N 5
OPERACION: CERRADO OPERACION: CERRADO
Prod:COLCHONETA 1*12 Prod:COLCHONETA 140* 14
N° Premuestra Tiempo ciclo(seg)] |N° Premuestra Tiempo ciclo(seq)
1 170 1 180
2 167 2 176
3 166 3 178
4 163 4 177
5 168 5 178
6 162 6 175
7 169 7 176
8 169 8 174
S 2,915475947 S 1,908627031
Error (Segq.) 3 Error (Seg.) 2
N 5 N 5
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OPERACION: PLASTIFICADO

OPERACION: PLASTIFICADO

Prod:COLCHON ROM. 100*18

Prod:COLCHON ROM. 140*18

N° Premuestra

Tiempo ciclo(seq)

N° Premuestra

Tiempo ciclo(seg)

1 73 1 92
2 75 2 88
3 78 3 90
4 76 4 89
5 77 5 87
6 72 6 89
7 82 7 87
8 81 8 90
S 3,535533906 S 1,690308509
Error (Seg.) 3 Error (Seg.) 2
N 8 N 4

OPERACION: PLASTIFICADO OPERACION: PLASTIFICADO
Prod:COLCHON ORT. 100*18 Prod:COLCHON ORT. 140*18
N° Premuestra [Tiempo ciclo(seg) N° Premuestra Tiempo ciclo(seg)
1 234 1 210
2 234 2 215
3 233 3 211
4 234 4 210
5 233 5 208
6 230 6 212
7 238 7 214
8 233 8 216
S 2,199837656 S 2,777460299
Error (Seg.) 3 Error (Segq.) 3
N 3 N 5
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OPERACION: PLASTIFICADO OPERACION: PLASTIFICADO
Prod:COLCHONETA 100*12 Prod:COLCHONETA 140*14
N° Premuestra Tiempo ciclo(seq) N° Premuestra | Tiempo ciclo(seg)
1 65 1 110
2 66 2 112
3 67 3 109
4 66 4 105
5 69 5 106
6 71 6 109
7 72 7 104
8 73 8 109
S 3,067688753 S 2,725540575
Error (Seg.) 3 Error (Seg.) 3
N 6 N 5
OPERACION: PLASTIFICADO OPERACION: EMSAMBLE
Prod:PILLOWTOP Prod:PILLOW TOP
N° Premuestra [ Tiempo ciclo(seg) N° Premuestra [ Tiempo ciclo(seg)
1 305 1 1385
2 308 2 1385
3 310 3 1391
4 309 4 1384
5 311 5 1389
6 306 6 1387
7 308 7 1383
8 304 8 1389
S 2,445841953 S 2,825268635
Error (Seg.) 3 Error (Seg.) 2
N 4 N 5

Con las premuestras tomadas, seguidamente se realiz0 la toma de tiempos
dependiendo del namero de ciclos de cada proceso y operacion.
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PROCESO: Elaboracion de bloque de espuma

ALGODOSAN

Proceso:Elaboracién de bloque de espuma

Fecha: 13 Dic/10

Producto: Bloque de espuma

Analista:Marjorie R

CICLO ELEMENTO | VALORACION | TIEMPO O | TIEMPO N

A 95% 212 201,4
B 95% 201 190,95
1 100% 86 86
2 95% 71 67,45
3 100% 95 95
4 100% 107 107
5 105% 25 26,25
6 105% 6 6,3

1 7 100% 36 36
8 100% 7 7
9 105% 14 14,7
10 95% 27 25,65
11 95% 36 34,2
12 95% 31 29,45
13 95% 8 7,6
14 95% 42 39,9
15 105% 35 36,75
1 100% 86 86
2 95% 75 71,25
3 100% 95 95
4 100% 107 107
5 95% 28 26,6
6 95% 8 7,6
7 95% 37 35,15

2 8 105% 8 8,4
9 100% 13 13
10 105% 23 24,15
11 105% 32 33,6
12 105% 26 27,3
13 105% 6 6,3
14 105% 39 40,95
15 95% 43 40,85
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SUPLEMENTOS
Elemento | constante pie monotonia tedio TOTAL
A 9 2 4 2 17
B 9 2 4 2 17
1 9 2 4 2 17
2 9 2 4 2 17
3 9 2 4 2 17
4 9 2 4 2 17
5 9 2 4 2 17
6 9 2 4 2 17
7 9 2 4 2 17
8 9 2 4 2 17
9 9 2 4 2 17
10 9 2 4 2 17
11 9 2 4 2 17
12 9 2 4 2 17
13 9 2 4 2 17
14 9 2 4 2 17
15 9 2 4 2 17
TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO PROMEDIO A;:élePgo
NORMALIZADO |CTE | VBLE | TOTAL
A 201,4 9 17 26 40,95
B 190,95 9 17 26 38,83
1 86 9 17 26 100,62
2 69,35 9 17 26 81,14
3 95 9 17 26 111,15
4 107 9 17 26 125,19
5 26,425 9 17 26 30,92
6 6,95 9 17 26 8,13
7 35,575 9 17 26 41,62
8 7,7 9 17 26 9,01
9 13,85 9 17 26 16,20
10 24,9 9 17 26 29,13
11 33,9 9 17 26 39,66
12 28,375 9 17 26 33,20
13 6,95 9 17 26 8,13
14 40,425 9 17 26 47,30
15 38,8 9 17 26 45,40
TIEMPO ASIG. TOTAL 806,58
TIEMPO TIPO 840,19
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PROCESO: Refilado bloque de espuma

ALGODOSAN
Producto: Bloque de espuma Fecha: 15 Nov /10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO VALORACION |TIEMPO OBS.| TIEMPO N CICLO ELEMENTO | VALORACION [TIEMPO OBS. TIEMPO N
1 98% 68 66,64 1 100% 65 65
2 98% 25 24,5 2 105% 21 22,05
3 100% 13 13 3 105% 12 12,6
4 95% 15 14,25 4 100% 18 18
5 98% 12 11,76 5 95% 15 14,25
1 6 105% 17 17,85 2 6 100% 18 18
7 100% 10 10 7 95% 12 11,4
8 95% 18 17,1 8 100% 17 17
9 95% 10 9,5 9 95% 12 11,4
10 105% 13 13,65 10 105% 10 10,5
11 85% 46 39,1 11 85% 45 38,25
12 95% 17 16,15 12 105% 13 13,65
CICLO ELEMENTO VALORACION |TIEMPO OBS.| TIEMPO N CICLO ELEMENTO | VALORACION [TIEMPO OBS. TIEMPO N
1 90% 60 54 1 95% 62 58,9
2 100% 22 22 2 100% 22 22
3 98% 14 13,72 3 98% 14 13,72
4 98% 20 19,6 4 100% 19 19
5 100% 11 11 5 98% 12 11,76
3 6 95% 21 19,95 4 6 98% 20 19,6
7 105% 9 9,45 7 105% 9 9,45
8 95% 18 17,1 8 90% 21 18,9
9 95% 11 10,45 9 100% 9 9
10 105% 11 11,55 10 95% 15 14,25
11 85% 48 40,8 11 105% 35 36,75
12 105% 12 12,6 12 100% 15 15
CICLO ELEMENTO VALORACION |TIEMPO OBS.| TIEMPO N
1 95% 63 59,85
2 95% 28 26,6
3 100% 13 13
4 105% 18 18,9
5 98% 12 11,76
5 6 98% 19 18,62
7 100% 10 10
8 90% 21 18,9
9 95% 10 9,5
10 95% 14 13,3
11 105% 33 34,65
12 95% 18 17,1

178




SUPLEMENTOS

Elemento | constantes pie Fuerza monotonia tedio Postura anormal Ruido Total
1 9 2 22 4 2 0 0 39
2 9 2 22 4 2 0 0 39
3 9 2 9 4 2 2 2 30
4 9 2 22 4 2 0 2 41
5 9 2 9 4 2 2 2 30
6 9 2 22 4 2 0 2 41
7 9 2 9 4 2 2 2 30
8 9 2 22 4 2 0 2 41
9 9 2 9 4 2 2 2 30
10 9 2 22 4 2 0 0 39
11 9 2 0 4 2 0 0 17
12 9 2 22 4 2 0 0 39

TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO PROMEDIO TIEMPO
NORMALIZADO | CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO

1 60,878 9 30 39 84,620
2 23,43 9 30 39 32,568
3 13,208 9 21 30 17,170
4 17,95 9 32 41 25,310
5 12,106 9 21 30 15,738
6 18,804 9 32 41 26,514
7 10,06 9 21 30 13,078
8 17,8 9 32 41 25,098
9 9,97 9 21 30 12,961
10 12,65 9 30 39 17,584
11 37,91 9 8 17 44,355
12 14,9 9 30 39 20,711
TIEMPO ASIGNADO TOTAL 335,706

TIEMPO TIPO (seg.) 349,693
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Proceso: Laminado de bloque de espuma

ALGODOSAN
Proceso: Laminado Producto: Bloque de espuma
Fecha: 17 nov /10 Elaborado por: Marjorie R.
CicLO ELEMENTO VALORACION | TIEMPO OBS.| TIEMPO N
1 105% 123 129,15
2 100% 63 63
3 110% 42 46,2
1 4 85% 115 97,75
5 100% 46 46
6 95% 55 52,25
7 100% 396 396
8 110% 193 212,3
1 95% 124 117,8
2 100% 69 69
3 105% 45 47,25
5 4 105% 103 108,15
5 100% 45 45
6 100% 53 53
7 100% 426 426
8 105% 222 233,1
1 105% 120 126
2 100% 68 68
3 90% 52 46,8
4 100% 110 110
3 5 100% 45 45
6 105% 52 54,6
7 100% 418 418
8 90% 224 201,6
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SUPLEMENTOS
Elemento | constantes pie Fuerza monotonia tedio Total
1 9 2 22 4 2 39
2 9 2 0 4 2 17
3 9 2 0 4 2 17
4 9 2 22 4 2 39
5 9 2 0 4 2 17
6 9 2 0 4 2 17
7 9 2 0 4 2 17
8 9 2 22 4 2 39
TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO PROMEDIO TIEMPO
NORMALIZADO | CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO
1 124,32 9 30 39 172,80
2 66,67 9 8 17 92,67
3 46,75 9 8 17 59,84
4 105,30 9 30 39 146,37
5 45,33 9 8 17 58,03
6 53,28 9 8 17 74,06
7 413,33 9 8 17 529,07
8 215,67 9 30 39 299,78
TIEMPO ASIGNADO TOTAL 1432,61
TIEMPO TIPO (seg.) 1492,30
Proceso de laminado (Lamina para tapiceria)
SUPLEMENTOS
Elemento | Constantes Pie Fuerza Monotonia Tedio Total
1 9 2 22 4 2 39
2 9 2 0 4 2 17
3 9 2 0 4 2 17
4 9 2 22 4 2 39
5 9 2 0 4 2 17
6 9 2 0 4 2 17
7 9 2 0 4 2 17
8 9 2 22 4 2 39
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ALGODOSAN
Proceso: Laminado  Producto: Ldmina para tapiceria (3.5 cm espesor)
Fecha: 30 nov/ 10 Elaborado por: Marjorie R.
CICLO ELEMENTO | VALORACION | TIEMPO OBS. TIEMPO N
1 95% 61 57,95
2 100% 63 63
3 100% 42 42
1 4 100% 55 55
5 100% 46 46
6 95% 55 52,25
7 100% 1260 1260
8 105% 48 50,4
1 100% 59 59
2 100% 69 69
3 95% 45 42,75
5 4 95% 57 54,15
5 100% 45 45
6 105% 53 55,65
7 100% 1261 1261
8 95% 51 48,45
TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO
1 58,48 9 30 39 81,28
2 66,00 9 8 17 77,22
3 42,38 9 8 17 49,58
4 54,58 9 30 39 75,86
5 45,50 9 8 17 53,24
6 53,95 9 8 17 63,12
7 1260,50 9 8 17 1474,79
8 49,43 9 30 39 68,70
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 1943,78
TIEMPO TIPO (seg.) 2024,77
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Proceso: Elaboracion de espuma continua

ALGODOSAN
PROCESO: ELABORACION DE ESPUMA CONTINUA Fecha: 20/11/2010 Elaborado por:Marjorie R.
CicLo ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CicLo ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N

A 100% 1215 1215
1 105% 6 6,3 1 100% 7 7 1 95% 8 7,6
2 95% 11 10,45 2 105% 9 9,45 2 95% 12 11,4
3 100% 20 20 3 90% 22 19,8 3 105% 19 19,95
4 95% 10 9,5 4 105% 8 8,4 4 95% 11 10,45
5 110% 15 16,5 5 95% 23 21,85 5 105% 17 17,85
6 95% 52 49,4 6 100% 50 50 6 105% 49 51,45
7 105% 20 21 7 105% 18 18,9 7 95% 24 22,8
8 100% 158 158 8 100% 158 158 8 100% 160 160

1 9 105% 14 14,7 2 9 105% 16 16,8 3 9 95% 18 17,1
10 90% 25 22,5 10 105% 20 21 10 95% 23 21,85
11 100% 35 35 11 100% 36 36 11 100% 37 37
12 105% 15 15,75 12 95% 18 17,1 12 100% 16 16
13 100% 8 8 13 100% 8 8 13 95% 9 8,55
14 95% 21 19,95 14 95% 20 19 14 105% 18 18,9
15 100% 139 139 15 100% 137 137 15 100% 135 135
16 105% 8 8,4 16 105% 9 9,45 16 90% 15 13,5
17 105% 12 12,6 17 95% 15 14,25 17 100% 13 13
18 95% 10 9,5 18 105% 7 7,35 18 100% 9 9
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SUPLEMENTOS
Elemento | constante pie monotonia tedio Fuerza Total
1 9 2 4 2 0 17
2 9 2 4 2 22 39
3 9 2 4 2 0 17
4 9 2 4 2 0 17
5 9 2 4 2 22 39
6 9 2 4 2 0 17
7 9 2 4 2 0 17
8 9 2 4 2 0 17
9 9 2 4 2 0 17
10 9 2 4 2 0 17
11 9 2 4 2 0 17
12 9 2 4 2 0 17
13 9 2 4 2 0 17
14 9 2 4 2 0 17
15 9 2 4 2 0 17
16 9 2 4 2 0 17
17 9 2 4 2 0 17
18 9 2 4 2 0 17
A 9 2 1 2 22 36
TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE VBLE TOTAL | ASIGNADO
1 6,97 9 8 17 8,15
2 10,43 9 30 39 14,50
3 19,92 9 8 17 23,30
4 9,45 9 8 17 11,06
5 18,73 9 30 39 26,04
6 50,28 9 8 17 58,83
7 20,90 9 8 17 24,45
8 158,67 9 8 17 185,64
9 16,20 9 8 17 18,95
10 21,78 9 8 17 25,49
11 36,00 9 8 17 42,12
12 16,28 9 8 17 19,05
13 8,18 9 8 17 9,57
14 19,28 9 8 17 22,56
15 137,00 9 8 17 160,29
16 10,45 9 8 17 12,23
17 13,28 9 8 17 15,54
18 8,62 9 8 17 10,08
A 1215,00 9 27 36 413,10
TIEMPO ASIGNADO TOTAL 1100,96
TIEMPO TIPO (seg.) 1146,84
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Proceso: Acolchado

ALGODOSAN
PROCESO: Acolchado Fecha: 23/11/2010 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION| TIEMPO O | TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION| TIEMPO O | TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION| TIEMPO O | TIEMPO N

1 95% 26 24,7 1 105% 23 24,15 1 90% 27 24,3
2 100% 20 20 2 110% 17 18,7 2 95% 21 19,95
3 105% 39 40,95 3 95% 43 40,85 3 105% 38 39,9
4 100% 120 120 4 100% 121 121 4 100% 120 120
5 100% 28 28 5 105% 25 26,25 5 90% 33 29,7
6 100% 43 43 6 105% 41 43,05 6 95% 45 42,75
7 100% 4620 4620 7 100% 4621 4621 7 100% 4620 4620

1 8 95% 24 22,8 2 8 95% 25 23,75 3 8 95% 24 22,8
9 105% 35 36,75 9 95% 38 36,1 9 95% 36 34,2
10 105% 6 6,3 10 100% 7 7 10 95% 8 7,6
11 100% 8 11 95% 8,55 11 100% 8 8
12 95% 20 19 12 95% 21 19,95 12 105% 18 18,9
13 95% 19 18,05 13 105% 17 17,85 13 100% 18 18
14 100% 15 15 14 95% 17 16,15 14 105% 14 14,7
15 100% 4 4 15 95% 5 4,75 15 100% 4 4
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SUPLEMENTOS
Elemento | constante pie monotonia tedio Fuerza Ruido Total
1 9 2 4 2 0 0 8
2 9 2 4 2 22 0 30
3 9 2 4 2 0 0 8
4 9 2 4 2 0 2 10
5 9 2 4 2 0 0 8
6 9 2 4 2 0 0 8
7 9 2 4 2 0 2 10
8 9 2 4 2 0 0 8
9 9 2 4 2 0 0 8
10 9 2 4 2 0 0 8
11 9 2 4 2 0 0 8
12 9 2 4 2 0 0 8
13 9 2 4 2 0 0 8
14 9 2 4 2 0 0 8
15 9 2 4 2 0 0 8
TIEMPO SUPLEMENTOS
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE TOTAL ASIGNADO
1 24,38 9 8 17 28,53
2 19,55 9 30 39 27,17
3 40,57 9 8 17 47,46
4 120,33 9 10 19 143,20
5 27,98 9 17 32,74
6 42,93 9 8 17 50,23
7 4620,33 9 10 19 5498,20
8 23,12 9 8 17 27,05
9 35,68 9 8 17 41,75
10 6,97 9 8 17 8,15
11 8,18 9 8 17 9,57
12 19,28 9 8 17 22,56
13 17,97 9 8 17 21,02
14 15,28 9 8 17 17,88
15 4,25 9 8 17 4,97
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 5980,49
TIEMPO TIPO (seg.) 6229,68
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Operacién: Corte de acolchado

ALGODOSAN

Proceso: Corte de acolchado

Fecha: 14 nov/ 10

Elaborado por: Marjorie R.

CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS.| TIEMPO N

1 100% 65 65
2 95% 31 29,45
3 105% 21 22,05
4 90% 163 146,7

1 5 100% 16 16
6 100% 1602 1602
7 105% 60 63
8 95% 15 14,25
9 90% 85 76,5
1 95% 68 64,6
2 95% 27 25,65
3 100% 23 23
4 105% 155 162,75

2 5 100% 15 15
6 100% 1603 1603
7 95% 63 59,85
8 105% 12 12,6
9 95% 83 78,85
1 105% 63 66,15
2 105% 24 25,2
3 95% 25 23,75
4 110% 153 168,3

3 5 100% 15 15
6 100% 1603 1603
7 95% 64 60,8
8 100% 13 13
9 105% 80 84
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SUPLEMENTOS

Elemento | constante pie monotonia tedio Fuerza Total
1 9 2 4 2 1 18
2 9 2 4 2 0 17
3 9 2 4 2 0 17
4 9 2 4 2 0 17
5 9 2 4 2 0 17
6 9 2 4 2 0 17
7 9 2 4 2 0 17
8 9 2 4 2 0 17
9 9 2 4 2 0 17

TIEMPO SUPLEMENTOS
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE TOTAL ASIGNADO
1 65,25 9 9 18 76,34
2 26,77 9 8 17 37,21
3 22,93 9 8 17 26,83
4 159,25 9 8 17 189,51
5 15,33 9 8 17 17,94
6 1602,67 9 8 17 1875,12
7 61,22 9 8 17 72,85
8 13,28 9 8 17 15,54
9 79,78 9 8 17 93,35
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 2404,68
TIEMPO TIPO (seg.) 2504,88
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Proceso: Corte de tela

ALGODOSAN

Operacién: Corte de bandas para colchén

Fecha: 22 nov/ 10

Elaborado por: Marjorie R.

CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS.| TIEMPO N

1 95% 104 98,8
2 95% 96 91,2
3 95% 216 205,2

1 4 105% 15 15,75
5 100% 129 129
6 95% 161 152,95
7 100% 271 271
8 95% 95 90,25
1 90% 108 97,2
2 95% 97 92,15
3 95% 218 207,1

5 4 95% 17 16,15
5 95% 131 124,45
6 90% 163 146,7
7 95% 273 259,35
8 100% 93 93
1 105% 101 106,05
2 105% 92 96,6
3 105% 213 223,65
4 95% 17 16,15

3 5 105% 127 133,35
6 100% 161 161
7 105% 269 282,45
8 100% 92 92
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SUPLEMENTOS
Elemento | Contante pie Ruido monotonia tedio Total
1 9 2 0 4 2 17
2 9 2 0 4 2 17
3 9 2 0 4 2 17
4 9 2 0 4 2 17
5 9 2 0 4 2 17
6 9 2 5 4 2 22
7 9 2 0 4 2 17
8 9 2 0 4 2 17
TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE VBLE TOTAL ASIGNADO
1 100,68 9 8 17 117,80
2 93,32 9 8 17 109,18
3 211,98 9 8 17 248,02
4 16,02 9 8 17 18,74
5 128,93 9 8 17 150,85
6 153,55 9 13 22 187,33
7 270,93 9 8 17 316,99
8 91,75 9 17 107,35
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 1256,26
TIEMPO TIPO (seg.) 1308,61

Operacién: Corte de forros para colchoneta

ALGODOSAN
Proceso: Corte de forros para colchoneta Fecha: 25nov / 10 Elaborado por: Marjorie R.
CicLo ELEMENTO |VALORACION |TIEMPO OBS.| TIEMPO N CicLO ELEMENTO VALORACI()I\‘TIEMPO OBS,| TIEMPO N

1 95% 99 94,05 1 105% 97 101,85
2 105% 635 666,75 2 95% 638 606,1
3 95% 30 28,5 3 100% 29 29
4 105% 3079 3232,95 4 95% 3081 2926,95

1 5 100% 413 413 2 5 105% 411 431,55
6 95% 565 536,75 6 105% 561 589,05
7 105% 457 479,85 7 95% 461 437,95
8 95% 5258 4995,1 8 105% 5250 5512,5
9 105% 272 285,6 9 95% 279 265,05
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SUPLEMENTOS

Elemento | constante pie Ruido monotonia tedio Total
1 9 2 0 4 2 17
2 9 2 0 4 2 17
3 9 2 0 4 2 17
4 9 2 0 4 2 17
5 9 2 0 4 2 17
6 9 2 0 4 2 17
7 9 2 5 4 2 22
8 9 2 0 4 2 17
9 9 2 0 4 2 17

ELEMENTO TIEMPO PROMEDIO | SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
NORMALIZADO | CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO

1 65,30 9 8 17 76,40
2 424,28 9 8 17 496,41
3 19,17 9 8 17 22,43

4 2053,30 9 8 17 2402,36

5 281,52 9 8 17 329,37

6 375,27 9 8 17 439,06

7 305,93 9 13 22 373,24

8 3502,53 9 8 17 4097,96

9 183,55 9 8 17 214,75

TIEMPO ASIGNADO TOTAL 8451,99

TIEMPO TIPO (seg.) 8804,16

Proceso: confeccion
Operacién: Confeccion bandas para colchoneta
SUPLEMENTOS

Elemento | constante Postura Ruido monotonia tedio total
1 11 1 0 4 2 18
2 11 1 0 4 2 18
3 11 1 0 4 2 18
4 11 1 0 4 2 18
5 11 1 0 4 2 18
6 11 1 0 4 2 18
7 11 1 0 4 2 18
8 11 1 0 4 2 18
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ALGODOSAN
Proceso: Confeccion de bandas para colchonetas
Fecha:30nov/ 10 Elaborado por: Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION |TIEMPO OBS.| TIEMPO N
1 95% 28 26,6
2 95% 13 12,35
3 100% 14 14
4 105% 5 5,25
5 105% 17 17,85
6 95% 6 57
7 105% 19 19,95
8 100% 15 15
1 95% 27 25,65
2 105% 10 10,5
3 95% 16 15,2
4 95% 7 6,65
5 95% 21 19,95
6 105% 4 4,2
7 105% 16 16,8
8 105% 13 13,65
1 95% 29 27,55
2 95% 12 11,4
3 105% 13 13,65
4 100% 9 9
5 100% 19 19
6 95% 7 6,65
7 100% 21 21
8 105% 14 14,7
TIEMPO NORMALIZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
ELEMENTO PROMEDIO CTE | VBLE TOTAL | ASIGNADO
1 26,60 11 7 18 31,39
2 11,42 11 7 18 13,47
3 14,28 11 7 18 16,85
4 6,97 11 7 18 8,22
5 18,93 11 7 18 22,34
6 5,52 11 7 18 6,51
7 19,25 11 7 18 22,72
8 14,45 11 7 18 17,05
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 138,55
TIEMPO TIPO (seg.) 144,32
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Operacién: Confeccién bandas para colchén

ALGODOSAN

Proceso: Confeccién de bandas para colchén

Fecha: 27 nov /10 Elaborado por: Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION | TIEMPO OBS.| TIEMPO N
1 95% 11 10,45
1 2 100% 9 9
3 95% 27 25,65
4 95% 18 17,1
1 95% 11 10,45
5 2 95% 10 9,5
3 95% 28 26,6
4 90% 19 17,1
1 100% 10 10
3 2 95% 11 10,45
3 100% 26 26
4 95% 17 16,15
1 100% 10 10
4 2 95% 12 11,4
3 95% 27 25,65
4 90% 18 16,2
1 95% 12 11,4
5 2 100% 9 9
3 105% 24 25,2
4 95% 17 16,15
1 90% 15 13,5
6 2 95% 10 9,5
3 90% 31 27,9
4 100% 16 16
SUPLEMENTOS
Elemento | constante | Postura | Monotonia Tedio Ruido total
1 11 1 4 2 0 18
2 11 1 4 2 0 18
3 11 1 4 2 0 18
4 11 1 4 2 0 18
A 11 0 4 2 0 17
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ELEMENTO |  TIEMPO PROMEDIO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
NORMALIZADO CTE | VBLE TOTAL | ASIGNADO
1 10,97 11 7 18 12,94
2 9,90 11 7 18 11,68
3 24,74 11 7 18 29,19
4 16,35 11 7 18 19,29
TIEMPO ASIGNADO TOTAL 73,10
TIEMPO TIPO (seg.) 76,15
Operacion: Confeccion cojin Tv.
SUPLEMENTOS
Elemento | constante pie monotonia tedio total
1 11 0 4 2 17
2 11 0 4 2 17
3 11 0 4 2 17
4 11 0 4 2 17
5 11 0 4 2 17
6 11 0 4 2 17
7 11 0 4 2 17
8 11 0 4 2 17
9 11 0 4 2 17
10 11 0 4 2 17
11 11 2 4 2 19
12 11 2 4 2 19
13 11 2 4 2 19
14 11 2 4 2 19
ELEMENTO| TIEMPO PROMEDIO SUPLEMENTOS(%) TIEMPO
NORMALIZADO CTE |[VBLE| TOTAL |ASIGNADO
1 11,4 11 6 17 13,338
2 17,1 11 6 17 20,007
3 16,9 11 6 17 19,773
4 11,9 11 6 17 13,923
5 72,9 11 6 17 85,293
6 5,95 11 6 17 6,962
7 28,375 11 6 17 33,199
8 15,425 11 6 17 18,047
9 78,9 11 6 17 92,313
10 26,425 11 6 17 30,917
11 90,975 11 8 19 108,260
12 149,425 11 8 19 177,816
13 6,8 11 8 19 8,092
14 62,9 11 8 19 74,851
TIEMPO ASIGNADO TOTAL 702,79
TIEMPO TIPO (Seg.) 732,07
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ALGODOSAN

Proceso: Confeccién decojin TV

Fecha: 30 nov /10 Elaborado por: Marjorie R.
CICLO ELEMENTO VALORACION  |TIEMP O TIEMP N.

1 0,95 11 10,45
2 0,95 17 16,15
3 1,05 15 15,75
4 0,95 14 13,3
5 0,95 75 71,25
6 1,05 5 5,25

1 7 0,95 31 29,45
8 0,95 17 16,15
9 1,05 77 80,85
10 1,05 25 26,25
11 1,05 91 95,55
12 0,95 151 143,45
13 1 6 6
14 0,95 65 61,75
1 0,95 13 12,35
2 0,95 19 18,05
3 0,95 19 18,05
4 1,05 10 10,5
5 1,05 71 74,55
6 0,95 7 6,65

5 7 1,05 26 27,3
8 1,05 14 14,7
9 0,95 81 76,95
10 0,95 28 26,6
11 0,9 96 86,4
12 1,05 148 155,4
13 0,95 8 7,6
14 1,05 61 64,05
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Proceso: Ensamble

Producto: Colchon Romantico medida pequefia

Operacion: Alistamiento

ALGODOSAN
Proceso: Alistamiento PRODUCTO: Colchén Romantico 100* 18 Fecha: 01/12/2010 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N cicLo ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N
1 90% 27 24,3 1 90% 25 22,5 1 100% 22 22
2 90% 13 11,7 2 105% 8 8,4 2 90% 12 10,8
3 90% 18 16,2 3 90% 19 17,1 3 90% 19 17,1
1 4 95% 5 4,75 2 4 100% 4 4 3 4 100% 4 4
5 100% 7 7 5 95% 10 9,5 5 95% 8 7,6
6 95% 21 19,95 6 90% 23 20,7 6 95% 21 19,95
7 95% 11 10,45 7 100% 10 10 7 90% 13 11,7
1 90% 25 22,5 1 90% 27 24,3
2 105% 9 9,45 2 95% 11 10,45
3 90% 20 18 3 95% 18 17,1
4 4 95% 5 4,75 5 4 100% 4 4
5 95% 8 7,6 5 100% 7 7
6 95% 22 20,9 6 95% 21 19,95
7 95% 12 11,4 7 95% 12 11,4
SUPLEMENTOS
Elemento constante pie monotonia| tedio | Fuerza Total

1 9 2 4 2 0 8

2 9 2 4 2 0 8

3 9 2 4 2 0 8

4 9 2 4 2 2 10

5 9 2 4 2 0 8

6 9 2 4 2 0 8

7 9 2 4 2 2 10
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TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO | NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO

1 23,12 9 8 17 27,05
2 10,16 9 8 17 11,89
3 17,1 9 8 17 20,01
4 4,3 9 10 19 5,12
5 7,74 9 8 17 9,06
6 20,29 9 8 17 23,74
7 10,99 9 10 19 13,08

TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 109,93

TIEMPO TIPO (seg.) 114,52

Producto: Colchén Romantico medida grande

ALGODOSAN
PROCESO: Alistamiento PRODUCTO: Colchén Romantico 140*18 Fecha: 20/11/10 Elaborado: Marjorie R.
CicLo ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPO N
1 95% 19 18,05 1 110% 16 17,6
2 110% 11 12,1 2 90% 17 15,3
3 110% 15 16,5 3 95% 18 17,1
1 4 90% 54 2 4 100% 3 3
5 100% 7 7 5 95% 8 7,6
6 110% 16 17,6 6 115% 14 16,1
7 110% 6 6,6 7 105% 5 5,25
1 115% 20 23 1 100% 18 18
2 95% 15 14,25 2 115% 8 9,2
3 100% 17 17 3 100% 17 17
3 4 105% 2 2,1 4 4 100% 3 3
5 95% 8 7,6 5 90% 9 8,1
6 90% 26 23,4 6 100% 19 19
7 110% 6 6,6 7 110% 6 6,6
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SUPLEMENTOS
Elemento constante pie monotonial| tedio | Fuerza Total
1 9 2 4 2 0 8
2 9 2 4 2 0 8
3 9 2 4 2 0 8
4 9 2 4 2 2 10
5 9 2 4 2 0 8
6 9 2 4 2 0 8
7 9 2 4 2 2 10
ELEMENTO TIEMPO NORMALIZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE TOTAL | ASIGNADO
1 19,16 9 8 17 22,42
2 10,17 9 8 17 11,90
3 16,90 9 8 17 19,77
4 3,38 9 10 19 4,05
5 7,58 9 8 17 8,86
6 19,03 9 8 17 22,26
7 6,26 9 10 19 7,52
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 96,78
TIEMPO TIPO (seg.) 100,81
Producto: Colchén ortopédico medida pequefia
SUPLEMENTOS
Elemento constante pie monotonia| tedio Fuerza Total
1 9 2 4 2 0 17
2 9 2 4 2 0 17
3 9 2 4 2 0 17
4 9 2 4 2 11 28
5 9 2 4 2 0 17
6 9 2 4 2 0 17
7 9 2 4 2 11 28
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ALGODOSAN

PROCESO: Alistamiento PRODUCTO:Colchén Ortopédico 100*22 Fecha: 03/12/2010 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO | VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N
1 105% 24 25,2 1 105% 23 24,15 1 90% 31 27,9
2 105% 10 10,5 2 105% 9 9,45 2 95% 13 12,35
3 100% 24 24 3 90% 28 25,2 3 95% 23 21,85
1 4 100% 4 2 4 95% 5 4,75 3 4 95% 5 4,75
5 105% 9 9,45 5 105% 9 9,45 5 95% 11 10,45
6 90% 26 23,4 6 100% 23 23 6 105% 21 22,05
7 105% 6 6,3 7 95% 9 8,55 7 95% 10 9,5
1 110% 23 25,3 1 90% 29 26,1
2 95% 13 12,35 2 94% 14 13,16
3 105% 22 23,1 3 110% 19 20,9
4 4 100% 4 4 5 4 95% 6 5,7
5 95% 11 10,45 5 110% 8 8,8
6 90% 26 23,4 6 105% 22 23,1
7 105% 7 7,35 7 85% 16 13,6
TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE VBLE TOTAL ASIGNADO
1 25,73 9 8 17 30,10
2 11,56 9 8 17 13,53
3 23,01 9 8 17 26,92
4 4,64 9 19 28 5,94
5 9,72 9 8 17 11,37
6 22,99 9 8 17 29,43
7 9,06 9 19 28 11,60
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 128,89
TIEMPO TIPO (seg.) 134,26
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Producto: Colchén ortopédico medida grande

ALGODOSAN
PROCESO: Alistamiento PRODUCTO:Colchén Ortopédico 140*22 Fecha: 04/12/2010 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO | ELEMENTO |VALORACION[TIEMPO OB TIEMPON | CICLO | ELEMENTO |VALORACIONTIEMPO OB TIEMPON | CICLO | ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBY TIEMPO N
A B A 100% 123 123
B C B 100% 64 64
1 90% 34 31,6 1 95% 37 35,15 1 110% 22 24,2
2 100% 20 20 2 120% 12 14,4 2 95% 21 19,95
1 3 95% 25 23,75 2 3 90% 27 24,3 3 3 100% 23 23
4 120% 10 12 4 90% 16 14,4 4 95% 14 133
5 100% 11 11 5 95% 13 12,35 5 100% 11 11
6 95% 26 24,7 6 90% 29 26,1 6 100% 25 25
7 95% 21 19,95 7 100% 20 20 7 105% 19 19,95
SUPLEMENTOS
Elemento constante pie monotonia | tedio Fuerza Total
1 9 2 4 2 0 17
2 9 2 4 2 0 17
3 9 2 4 2 0 17
4 9 2 4 2 13 30
5 9 2 4 2 0 17
6 9 2 4 2 0 17
7 9 2 4 2 13 30
A 9 2 1 2 22 36
B 9 2 1 2 0 14
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TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO
1 30,32 9 8 17 35,47
2 18,12 9 8 17 21,20
3 23,68 9 8 17 27,71
4 13,23 9 21 30 17,20
5 11,45 9 8 17 13,40
6 25,27 9 8 17 29,56
7 19,97 9 21 30 25,96
A 123,00 9 27 36 55,20
B 64,00 9 5 14 24,08
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 249,77
TIEMPO TIPO (seg.) 260,18
Producto: Colchoneta medida pequefia
ELEMENTO T|EMPIc3>RNOONFleEl\/IDAI(|5 IZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
CTE | VBLE | TOTAL | ASIGNADO
1 19,400 9 25 34 22,70
2 11,008 9 25 34 12,88
3 20,310 9 25 34 23,76
4 2,567 9 25 34 3,00
5 7,950 9 25 34 9,30
6 21,682 9 25 34 25,37
7 12,658 9 25 34 14,81
A 55 9 13 22 15,26
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 127,08
TIEMPO TIPO (seg.) 132,38
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ALGODOSAN

PROCESQO: Alistamiento PRODUCTO:Colchén Ortopédico 100%22 Fecha: 03/12/2010 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO | ELEMENTO | VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N | CICLO |ELEMENTO| VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N | CICLO | ELEMENTO VALORACION| TIEMPO OBS | TIEMPO N
1 85% 24 20,4 1 95% 22 20,9 1 105% 18 18,9
2 100% 10 10 2 110% 8 8,8 2 105% 9 9,45
3 95% 22 21,56 3 100% 21 21 3 110% 14 15,4
1 4 95% 3 2,85 2 4 95% 2,85 3 4 100% 2 2
5 100% 6 6 5 95% 7,6 5 90% 10 9
6 105% 19 19,95 6 95% 23 22,54 6 100% 22 22
7 100% 11 11 7 95% 13 12,35 7 95% 13 12,35
A 100% 55 55 A A
1 90% 23 20,7 1 100% 19 19 1 110% 15 16,5
2 85% 19 16,15 2 95% 11 10,45 2 80% 14 11,2
4 3 90% 24 21,6 5 3 110% 18 19,8 6 3 90% 25 22,5
4 95% 3 2,85 4 100% 2 2 4 95% 3 2,85
5 90% 11 9,9 5 95% 8,55 5 95% 7 6,65
6 95% 25 23,75 6 110% 18 19,8 6 105% 21 22,05
7 95% 13 12,35 7 90% 16 14,4 7 90% 15 13,5
SUPLEMENTOS
Elemento constante pie monotonia | tedio Total

1 9 2 4 2 17

2 9 2 4 2 17

3 9 2 4 2 17

4 9 2 4 2 17

5 9 2 4 2 17

6 9 2 4 2 17

7 9 2 4 2 17

A 9 2 0 0 11
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Producto: Colchoneta medida grande

SUPLEMENTOS
Elemento constante pie monotonia | tedio Total
1 9 2 4 2 17
2 9 2 4 2 17
3 9 2 4 2 17
4 9 2 4 2 17
5 9 2 4 2 17
6 9 2 4 2 17
7 9 2 4 2 17
ELEMENTO TIEM PSRNOOMRQAD'TE)IZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
CTE | VBLE TOTAL | ASIGNADO

1 22,53 9 25 34 26,35

2 17,30 9 25 34 20,24

3 21,64 9 25 34 25,32

4 4,31 9 25 34 5,04

5 13,34 9 25 34 15,61

6 23,87 9 25 34 27,93

7 15,01 9 25 34 17,56

TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 138,05

TIEMPO TIPO (seg.) 143,80

203




ALGODOSAN

PROCESQ Alistamiento PRODUCTO: Colchoneta 140 *14 Fecha: 06/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO | ELEMENTO |VALORACION[TIEMPO OBS| TIEMPON | CICLO | ELEMENTO [VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPON [ CICLO | ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS TIEMPO N

1 90% 27 24,3 1 95% 23 21,85 1 90% 29 26,1
2 105% 17 17,85 2 110% 15 16,5 2 120% 9 10,8
3 90% 27 24,3 3 110% 18 8,8 3 105% 20 21

1 4 100% 3 3 2 4 95% 4 38 3 4 95% 5 4,75
5 105% 9 9,45 5 95% 12 114 5 100% 1 1
6 95% 23 22,54 6 98% 25 245 6 105% 21 22,05
7 100% 14 14 7 105% 15 15,75 7 105% 13 13,65
1 95% 23 21,85 1 100% 20 20 1 100% 20 20
2 100% 19 19 2 95% 21 19,95 2 95% 21 19,95
3 95% 21 19,95 3 90% 27 24,3 3 95% 27 26,65

4 4 95% 4 38 5 4 90% 6 5,4 6 4 90% 6 54
5 90% 16 14,4 5 90% 20 18 5 90% 20 18
6 100% 22 22 6 95% 29 27,55 6 95% 29 27,55
7 100% 16 15,68 7 95% 17 16,15 7 95% 17 16,15
1 90% 28 25,2 1 95% 22 20,9
2 90% 16 14,4 2 95% 21 19,95
3 90% 29 26,1 3 100% 22 22

7 4 90% 5 45 8 4 95% 4 338
5 90% 15 135 5 100% 11 11
6 95% 23 21,85 6 95% 28 26,6
7 95% 15 14,7 7 100% 14 14

204




Operacion: Cerrado

Producto: Colchon Romantico medida pequefia

ALGODOSAN
PRODUCTO: Colchén Romantico 100 *18 Proceso: Cerrado Fecha: 09/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N
1 95% 10 9,5 1 110% 8 8,8 1 95% 12 11,4
2 95% 11 10,45 2 95% 14 13,3 2 95% 13 12,35
3 100% 4 4 3 95% 5 4,75 3 100% 5 5
4 90% 50 45 4 95% 48 45,6 4 95% 47 44,65
1 5 95% 6 5,7 2 5 95% 9 8,55 3 5 95% 8 7,6
6 95% 13 12,35 6 95% 15 14,25 6 100% 11 11
7 95% 71 67,45 7 90% 79 71,1 7 105% 69 72,45
8 100% 4 4 8 98% 5 4,9 8 98% 5 4,9
9 95% 3 2,85 9 100% 2 2 9 100% 2 2
10 95% 14 13,3 10 95% 15 14,25 10 100% 13 13
SUPLEMENTOS
Elemento constante pie monotonia tedio Fuerza Total
1 9 2 4 2 2 19
2 9 2 4 2 0 17
3 9 2 4 2 0 17
4 9 2 4 2 0 17
5 9 2 4 2 0 17
6 9 2 4 2 2 19
7 9 2 4 2 0 17
8 9 2 4 2 0 17
9 9 2 4 2 0 17
10 9 2 4 2 2 19
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TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO

1 9,90 9 10 19 11,78

2 12,03 9 8 17 14,08

3 4,58 9 8 17 5,36

4 45,08 9 8 17 52,75

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 13,52 9 10 19 16,08
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 213,83
TIEMPO TIPO (seg.) 222,74

Producto: Colchon Romantico medida grande
SUPLEMENTOS
Elemento [ constante pie monotonia tedio Fuerza Total

1 9 2 4 2 3 20
2 9 2 4 2 0 17
3 9 2 4 2 0 17
4 9 2 4 2 0 17
5 9 2 4 2 0 17
6 9 2 4 2 3 20
7 9 2 4 2 0 17
8 9 2 4 2 0 17
9 9 2 4 2 0 17
10 9 2 4 2 3 20
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ALGODOSAN

PRODUCTO: Colchén Romantico 140 *18 Proceso: Cerrado Fecha: 10/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N
1 98% 5 4,9 1 100% 6 6 1 100% 6 6
2 98% 10 9,8 2 98% 10 9,8 2 98% 10 9,8
3 98% 6 5,88 3 100% 5 5 3 105% 4 4,2
4 90% 49 44,1 4 95% 44 41,8 4 95% 45 42,75
1 5 100% 7 7 ) 5 90% 12 10,8 3 5 95% 10 9,5
6 105% 13 13,65 6 100% 14 14 6 98% 15 14,7
7 105% 66 69,3 7 95% 70 66,5 7 90% 76 68,4
8 100% 8 8 8 100% 8 8 8 110% 6 6,6
9 100% 3 3 9 100% 3 3 9 105% 2 2,1
10 95% 10 9,5 10 95% 11 10,45 10 95% 11 10,45
1 98% 5 4,9 1 98% 5 4,9
2 100% 9 9 2 100% 9 9
3 95% 8 7,6 3 98% 8 7,84
4 90% 48 43,2 4 95% 44 41,8
4 5 98% 9 8,82 5 5 98% 8 7,84
6 95% 18 17,1 6 100% 14 14
7 100% 69 69 7 105% 63 66,15
8 98% 9 8,82 8 100% 8 8
9 105% 2 2,1 9 100% 3 3
10 95% 10 9,5 10 95% 10 9,5
ELEMENTO TIEMPO NORMALIZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL | ASIGNADO
1 5,34 9 11 20 6,41
2 9,48 9 8 17 11,09
3 6,10 9 8 17 7,14
4 42,73 9 8 17 49,99
5 8,79 9 8 17 10,29
6 14,69 9 11 20 17,63
7 67,87 9 8 17 79,41
8 7,88 9 8 17 9,22
9 2,64 9 8 17 3,09
10 9,88 9 11 20 11,86
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (Seg.) 206,13
TIEMPO TIPO (Seg.) 214,72

207




Producto: Colchén Ortopédico medida pequefia

ALGODOSAN
PRODUCTO: Colchén Ortopédico 100 *22 Proceso: Cerrado Fecha: 10/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N

1 100% 9 9 1 105% 8 8,4 1 105% 8 8,4
2 105% 11 11,55 2 100% 12 12 2 100% 12 12
3 105% 4 4,2 3 95% 6 5,7 3 90% 8 7,2
4 105% 64 67,2 4 95% 68 64,6 4 105% 65 68,25

1 5 90% 14 12,6 ) 5 95% 11 10,45 3 5 95% 11 10,45
6 110% 10 11 6 90% 16 14,4 6 90% 16 14,4
7 105% 78 81,9 7 100% 79 79 7 105% 77 80,85
8 90% 11 9,9 8 105% 6 6,3 8 105% 7 7,35
9 100% 3 3 9 95% 4 3,8 9 95% 3,8
10 105% 13 13,65 10 100% 14 14 10 95% 15 14,25
1 90% 12 10,8 1 90% 11 9,9
2 105% 10 10,5 2 90% 15 13,5
3 100% 5 5 3 100% 5 5
4 100% 66 66 4 95% 68 64,6

A 5 105% 8 8,4 5 5 105% 9 9,45
6 100% 13 13 6 100% 13 13
7 85% 85 72,25 7 100% 79 79
8 110% 5 5,5 8 100% 7 7
9 100% 3 3 9 100% 3 3
10 105% 13 13,65 10 90% 18 16,2
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SUPLEMENTOS

Elemento | constante pie monotonia tedio Fuerza Total
1 9 2 4 2 11 28
2 9 2 4 2 0 17
3 9 2 4 2 0 17
4 9 2 4 2 0 17
5 9 2 4 2 0 17
6 9 2 4 2 11 28
7 9 2 4 2 0 17
8 9 2 4 2 0 17
9 9 2 4 2 0 17
10 9 2 4 2 11 28

TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO
1 9,30 9 19 28 11,90
2 11,91 9 8 17 13,93
3 5,42 9 8 17 6,34
4 66,13 9 8 17 77,37
5 10,27 9 8 17 12,02
6 13,16 9 19 28 16,84
7 78,60 9 8 17 91,96
8 7,21 9 8 17 8,44
9 3,32 9 8 17 3,88
10 14,35 9 19 28 18,37
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 261,06
TIEMPO TIPO (seg.) 271,94
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Producto: Colchén Romantico medida grande

ALGODOSAN
PRODUCTO: Colchdn Ortopédico 140 *22 Proceso: Cerrado Fecha: 10/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N cicLo ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N cicLo ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N

1 95% 25 23,75 1 100% 21 21 1 110% 13 14,3
2 95% 15 14,25 2 110% 10 11 2 95% 16 15,2
3 98% 7 6,86 3 98% 5 4,9 3 100% 4 4
4 110% 64 70,4 4 95% 74 70,3 4 95% 75 71,25

1 5 100% 12 12 5 5 98% 13 12,74 3 5 100% 12 12
6 110% 23 25,3 6 98% 27 26,46 6 110% 22 24,2
7 90% 108 97,2 7 105% 90 94,5 7 95% 100 95
8 105% 6 6,3 8 105% 5 5,25 8 95% 12 11,4
9 100% 2 2 9 100% 2 2 9 95% 4 3,8
10 110% 18 19,8 10 95% 29 27,55 10 105% 22 23,1
A 100% 31 31
B 100% 15 15
1 105% 20 21 1 105% 18 18,9
2 105% 11 11,55 2 100% 12 12
3 95% 7 6,65 3 100% 4 4

4 4 95% 74 70,3 5 4 95% 72 68,4
5 110% 9 9,9 5 98% 13 12,74
6 100% 26 26 6 95% 24 22,8
7 90% 102 91,8 7 90% 104 93,6
8 95% 14 13,3 8 100% 8 8
9 98% 3 2,94 9 98% 3 2,94
10 100% 23 23 10 105% 21 22,05
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SUPLEMENTOS

Elemento | constante pie monotonia tedio Fuerza Total
1 9 2 4 2 13 30
2 9 2 4 2 17
3 9 2 4 2 17
4 9 2 4 2 17
5 9 2 4 2 17
6 9 2 4 2 30
7 9 2 4 2 17
8 9 2 4 2 17
9 9 2 4 2 17
10 9 2 4 2 30

TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO
1 21,79 9 21 30 28,33
2 13,49 9 8 17 15,78
3 8,15 9 8 17 9,54
4 58,38 9 8 17 68,30
5 11,23 9 8 17 13,13
6 33,81 9 21 30 43,96
7 78,04 9 8 17 91,31
8 11,39 9 8 17 13,33
9 20,51 9 8 17 23,99
10 21,16 9 21 30 27,51
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 335,18
TIEMPO TIPO (seg.) 349,14
Producto: Colchoneta medida pequeia
SUPLEMENTOS
Elemento | constante pie monotonia tedio Total
1 9 2 4 2 17
2 9 2 4 2 17
3 9 2 4 2 17
4 9 2 4 2 17
5 9 2 4 2 17
6 9 2 4 2 17
7 9 2 4 2 17
8 9 2 4 2 17
9 9 2 4 2 17
10 9 2 4 2 17
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ALGODOSAN

PRODUCTO: Colchoneta 100 *12 Proceso: Cerrado Fecha: 13/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
cicLo ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO (VALORACION[TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N

1 95% 8 7,6 1 98% 7 6,86 1 100% 6 6
2 105% 7 7,35 2 105% 7 7,35 2 100% 8 8
3 100% 5 5 3 105% 3 3,15 3 98% 6 5,88
4 100% 45 45 4 85% 53 45,05 4 95% 48 45,6

1 5 100% 6 6 5 5 100% 6 6 3 5 98% 8 7,84
6 95% 10 9,5 6 95% 10 9,5 6 100% 8 8
7 85% 55 46,75 7 90% 51 45,9 7 90% 50 45
8 98% 7 6,86 8 98% 7 6,86 8 98% 7 6,86
9 100% 3 3 9 100% 3 3 9 100% 3 3
10 100% 6 6 10 98% 7 6,86 10 98% 7 6,86
1 105% 5 5,25 1 105% 4,2
2 105% 7 7,35 2 95% 10 9,5
3 100% 5 5 3 105% 3 3,15
4 90% 51 45,9 4 90% 50 45

4 5 98% 9 8,82 5 5 98% 8 7,84
6 105% 7 7,35 6 105% 6 6,3
7 90% 50 45 7 90% 52 46,8
8 100% 6 6 8 100% 6
9 100% 3 3 9 100% 3 3
10 98% 8 7,84 10 95% 10 9,5
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TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO
1 5,98 9 8 17 7,12
2 7,91 9 8 17 9,25
3 4,44 9 8 17 5,19
4 45,31 9 8 17 53,01
5 7,30 9 8 17 8,54
6 8,13 9 8 17 9,67
7 45,89 9 8 17 53,69
8 6,52 9 8 17 7,62
9 3,00 9 8 17 3,51
10 7,41 9 8 8,82
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 166,44
TIEMPO TIPO (seg.) 173,37
Producto: Colchoneta medida grande
SUPLEMENTOS
Elemento constante pie monotonia tedio Total
1 9 2 4 2 17
2 9 2 4 2 17
3 9 2 4 2 17
4 9 2 4 2 17
5 9 2 4 2 17
6 9 2 4 2 17
7 9 2 4 2 17
8 9 2 4 2 17
9 9 2 4 2 17
10 9 2 4 2 17
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ALGODOSAN

PRODUCTO: Colchoneta 140 *14 Proceso: Cerrado Fecha: 13/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO | VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N

1 90% 12 10,8 1 95% 10 9,5 1 100% 8 8
2 105% 9 9,45 2 110% 8 8,8 2 98% 11 10,78
3 95% 9 8,55 3 95% 8 7,6 3 100% 5 5
4 95% 49 46,55 4 85% 55 46,75 4 90% 51 45,9

1 5 100% 13 13 5 5 110% 11 12,1 3 5 100% 13 13
6 110% 10 11 6 98% 13 12,74 6 100% 12 12
7 90% 51 45,9 7 85% 55 46,75 7 95% 46 43,7
8 98% 13 12,74 8 100% 12 12 8 98% 13 12,74
9 100% 2 2 9 98% 3 2,94 9 100% 2 2
10 100% 10 10 10 85% 17 14,45 10 90% 12 10,8
1 100% 8 8 1 100% 8 8
2 100% 10 10 2 98% 11 10,78
3 100% 5 5 3 98% 6 5,88
4 95% 49 46,55 4 100% 45 45

4 5 110% 10 11 5 5 98% 14 13,72
6 110% 10 11 6 100% 12 12
7 85% 59 50,15 7 80% 63 50,4
8 105% 11 11,55 8 110% 9 9,9
9 98% 3 2,94 9 98% 3 2,94
10 95% 13 12,35 10 95% 12 11,4
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TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO
1 8,86 9 25 34 10,37
2 9,96 9 25 34 11,66
3 6,41 9 25 34 7,50
4 46,15 9 25 34 54,00
5 12,56 9 25 34 14,70
6 11,75 9 25 34 13,75
7 47,38 9 25 34 55,43
8 11,79 9 25 34 13,79
9 2,56 9 25 34 3,00
10 11,80 9 25 34 13,81
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 197,99
TIEMPO TIPO (seg.) 206,24
Producto: Colchén Pillow Top
SUPLEMENTOS
Elemento | constante pie monotonia tedio Fuerza Total
1 9 2 4 2 13 21
2 9 2 4 2 0 8
3 9 2 4 2 0 8
4 9 2 4 2 0 8
5 9 2 4 2 13 21
6 9 2 4 2 0 8
7 9 2 4 2 0 8
8 9 2 4 2 0 8
9 9 2 4 2 0 8
10 9 2 4 2 0 8
11 9 2 4 2 13 21
12 9 2 4 2 0 8
13 9 2 4 2 0 8
14 9 2 4 2 0 8
15 9 2 4 2 0 8
16 9 2 4 2 0 8
17 9 2 4 2 0 8
18 9 2 4 2 0 8
19 9 2 4 2 0 8
20 9 2 4 2 13 21
21 9 2 4 2 0 8
22 9 2 4 2 0 8
23 9 2 4 2 0 8
24 9 2 4 2 0 3
25 9 2 4 2 0 8
26 9 2 4 2 0 8
27 9 2 4 2 0 8
28 9 2 4 2 0 8
29 9 2 4 2 0 8
30 9 2 4 2 13 21
31 9 2 4 2 0 8
32 9 2 4 2 0 8
33 9 2 4 2 0 8
34 9 2 4 2 13 21
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ALGODOSAN

PROCESO: ENSAMBLE PRODUCTO:Pillow top Fecha: 14/12/10 Elaborado: Marjorie R.
CICLO | ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPON | CICLO | ELEMENTO [VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N
1 105% 21 22,05 1 95% 25 23,75
2 105% 28 29,4 2 95% 31 29,45
3 95% 31 29,45 3 95% 29 27,55
4 105% 61 64,05 4 95% 64 60,8
5 100% 6 6 5 100% 7 7
6 105% 29 30,45 6 95% 31 29,45
7 95% 83 78,85 7 105% 81 85,05
8 95% 12 11,4 8 105% 10 10,5
9 105% 142 149,1 9 95% 144 136,8
10 100% 6 6 10 100% 6 6
11 105% 21 22,05 11 95% 23 21,85
12 105% 161 169,05 12 95% 165 156,75
13 100% 6 6 13 100% 6 6
14 100% 26 26 14 95% 27 25,65
15 100% 10 10 15 100% 11 11
16 105% 40 42 16 95% 43 40,85
1 17 100% 18 18 5 17 100% 18 18
18 105% 17 17,85 18 105% 15 15,75
19 105% 41 43,05 19 95% 43 40,85
20 105% 11 11,55 20 95% 13 12,35
21 95% 21 19,95 21 100% 20 20
22 100% 12 12 22 100% 12 12
23 105% 19 19,95 23 95% 21 19,95
24 95% 23 21,85 24 105% 21 22,05
25 100% 17 17 25 95% 19 18,05
26 105% 30 31,5 26 95% 33 31,35
27 100% 12 12 27 95% 13 12,35
28 105% 210 220,5 28 95% 215 204,25
29 95% 8 7,6 29 95% 9 8,55
30 100% 9 9 30 95% 10 9,5
31 100% 9 9 31 100% 8 8
32 105% 215 225,75 32 95% 219 208,05
33 105% 7 7,35 33 95% 9 8,55
34 95% 23 21,85 34 95% 21 19,95
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TIEMPO SUPLEMENTOS (%)
ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO
1 22,90 9 21 30 29,77
2 29,43 9 8 17 34,43
3 28,50 9 8 17 33,35
4 62,43 9 8 17 73,04
5 6,50 9 21 30 8,45
6 29,95 9 8 17 35,04
7 81,95 9 8 17 95,38
8 10,95 9 8 17 12,81
9 142,95 9 8 17 167,25
10 6,00 9 8 17 7,02
11 21,95 9 21 30 28,54
12 162,90 9 8 17 190,59
13 6,00 9 8 17 7,02
14 25,83 9 8 17 30,22
15 10,50 9 8 17 12,29
16 41,43 9 8 17 48,47
17 18,00 9 8 17 21,06
18 16,80 9 8 17 19,66
19 41,95 9 8 17 49,08
20 11,95 9 21 30 15,54
21 19,98 9 8 17 23,37
22 12,00 9 8 17 14,04
23 19,95 9 8 17 23,34
24 21,95 9 8 17 25,68
25 17,53 9 8 17 20,50
26 31,43 9 8 17 36,77
27 12,18 9 8 17 14,24
28 212,38 9 8 17 248,48
29 8,08 9 8 17 9,45
30 9,25 9 21 30 12,03
31 8,50 9 8 17 9,95
32 216,90 9 8 17 253,77
33 7,95 9 8 17 9,30
34 20,90 9 21 30 27,17
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 1647,57
TIEMPO TIPO (seg.) 1716,22

217




Operacion: Plastificado

Producto: Colchon Romantico medida pequefia

ALGODOSAN
PRODUCTO: Colchén Romantico 100 *18 Proceso: Plastificado Fecha: 13/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO | VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N cicLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N

1 100% 7 7 1 98% 8 7,84 1 98% 8 7,84
2 90% 20 18 2 105% 15 15,75 2 90% 20 18
3 90% 11 9,9 3 105% 8 8,4 3 90% 12 10,8
4 100% 5 5 4 100% 5 5 4 95% 7 6,65
5 95% 38 36,1 5 85% 42 35,7 5 85% 41 34,85
6 95% 8 7,6 6 105% 4 4,2 6 95% 7 6,65
7 90% 13 11,7 7 98% 11 10,78 7 100% 10 10
1 105% 6 6,3 1 98% 8 7,84 1 105% 6 6,3
2 105% 14 14,7 2 105% 13 13,65 2 95% 18 17,1
3 105% 8 8,4 3 105% 8 8,4 3 100% 9 9

4 4 95% 8 7,6 5 4 100% 5 5 6 4 105% 4 4,2
5 95% 37 35,15 5 105% 31 32,55 5 90% 46 41,4
6 100% 5 5 6 105% 4 4,2 6 100% 5 5
7 98% 11 10,78 7 105% 9 9,45 7 98% 11 10,78
1 98% 8 7,84 1 105% 6 6,3
2 100% 16 16 2 90% 24 21,6
3 95% 11 10,45 3 95% 11 10,45

7 4 95% 6 5,7 8 4 100% 5 5
5 100% 36 36 5 90% 42 37,8
6 100% 5 5 6 110% 3 3,3
7 98% 11 10,78 7 95% 14 13,3
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SUPLEMENTOS

Elemento constante pie Fuerza| monotonia tedio Total
1 9 2 0 4 2 17
2 9 2 2 4 2 19
3 9 2 0 4 2 17
4 9 2 0 4 2 17
5 9 2 0 4 2 17
6 9 2 0 4 2 17
7 9 2 2 4 2 19

ELEMENTO TIEMPO NORMALIZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO

PROMEDIO CTE VBLE TOTAL ASIGNADO

1 7,16 9 17 26 8,37
2 16,85 9 19 28 20,05
3 9,48 9 17 26 11,09
4 5,52 9 17 26 6,46
5 36,19 9 17 26 42,35
6 5,12 9 17 26 5,99
7 10,95 9 19 28 13,03
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 107,33

TIEMPO TIPO (seg.) 111,80

Producto: Colchén Romantico medida grande
SUPLEMENTOS

Elemento constante pie onoton tedio Fuerza Total
1 9 2 4 2 0 17
2 9 2 4 2 3 20
3 9 2 4 2 0 17
4 9 2 4 2 0 17
5 9 2 4 2 0 17
6 9 2 4 2 0 17
7 9 2 4 2 3 20
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ALGODOSAN

PRODUCTO: | Colchdn Romantico 14018 PROCESO: Plastificado Fecha:15/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CIcLO ELEMENTO | VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N

1 100% 6 6 1 98% 7 6,86
2 105% 10 10,5 2 100% 11 11
3 98% 12 11,76 3 100% 10 10

1 4 100% 5 5 2 4 100% 5 5
5 100% 41 41 5 105% 40 42
6 105% 7 7,35 6 105% 7 7,35
7 100% 11 11 7 98% 12 11,76
1 95% 8 7,6 1 100% 6 6
2 90% 18 16,2 2 95% 15 14,25
3 105% 9 9,45 3 95% 14 13,3

3 4 105% 4 4,2 4 4 98% 6 5,88
5 105% 40 42 5 98% 43 42,14
6 95% 10 9,5 6 105% 7 7,35
7 100% 11 11 7 105% 10 10,5
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EL EMENTO | TIEMPO NORMALIZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL | ASIGNADO
1 6,62 9 8 17 7,74
2 12,99 9 11 20 15,59
3 11,13 9 8 17 13,02
4 5,02 9 8 17 5,87
5 41,79 9 8 17 48,89
6 7,89 9 8 17 9,23
7 11,07 9 11 20 13,28
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (Seg.) 113,61
TIEMPO TIPO (Seg.) 118,35

Producto: Colchoén ortopédico medida pequefia

ALGODOSAN
PRODUCTO: Colchén Ortopédico 100 *22 Proceso: Plastificado Fecha: 15/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N
1 95% 24 22,8 1 95% 24 22,8 1 105% 22 23,1
2 100% 19 19 2 105% 18 18,9 2 95% 20 19
3 105% 12 12,6 3 95% 16 15,2 3 100% 13 13
1 4 105% 9 9,45] 2 4 95% 11 10,45] 3 4 100% 10 10
5 105% 16 16,8 5 100% 21 21 5 95% 24 22,8
6 105% 92 96, 6] 6 95% 94 89,3 6 90% 97 87,3
7 95% 8 7,6 7 105% 6 6,3 7 95% 9 8,55
8 95% 22 20,9 8 110% 16 17,6 8 95% 20 19
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SUPLEMENTOS

Elemento constantes pie Fuerza| monotonia tedio Total
1 9 2 0 4 2 17
2 9 2 13 4 2 30
3 9 2 0 4 2 17
4 9 2 0 4 2 17
5 9 2 0 4 2 17
6 9 2 0 4 2 17
7 9 2 0 4 2 17
8 9 2 13 4 2 30

ELEMENTO TIEMPO NORMALIZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE TOTAL | ASIGNADO
1 22,90 9 8 17 26,79
2 18,97 9 21 30 24,66
3 13,60 9 8 17 15,91
4 9,97 9 8 17 11,66
5 20,20 9 8 17 23,63
6 91,07 9 8 17 106,55
7 7,48 9 8 17 8,76
8 19,17 9 21 30 24,92
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 242,88
TIEMPO TIPO (seg.) 253,00
Producto: Colchén ortopédico medida grande
SUPLEMENTOS
Elemento constantes pie Fuerza|l monotonia tedio
1 9 2 0 4 2
2 9 2 13 4 2
3 9 2 0 4 2
4 9 2 0 4 2
5 9 2 0 4 2
6 9 2 0 4 2
7 9 2 0 4 2
8 9 2 13 4 2
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PRODUCTO: Colchon Ortopédico 140 *22 Proceso: Plastificado Fecha: 16/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO | ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPON | CICLO | ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPON | CICLO [ ELEMENTO |VALORACION[TIEMPO OBS| TIEMPO N
1 100% 22 22 1 95% 23 21,85 1 90% 26 23,4
2 90% 23 20,7 2 95% 21 19,95 2 105% 18 18,9
3 95% 15 14,25 3 100% 13 13 3 100% 13 13
L 4 95% 10 9,5 ) 4 95% 9 8,55 5 4 100% 8 8
5 100% 12 12 5 100% 12 12 5 95% 13 12,35
6 90% 106 95,4 6 95% 102 96,9 6 85% 113 96,05
7 105% 6 6,3 7 95% 8 7,6 7 95% 8 7,6
8 95% 15 14,25 8 95% 15 14,25 8 90% 17 15,3
1 90% 26 23,4 1 95% 23 21,85
2 105% 18 18,9 2 105% 18 18,9
3 90% 20 18 3 85% 21 17,85
4 4 90% 13 11,7 5 4 95% 9 8,55
5 90% 16 14,4 5 100% 12 12
6 105% 99 103,95 6 90% 109 98,1
7 100% 7 7 7 105% 6 6,3
8 105% 12 12,6 8 90% 19 17,1
ELEMENTO TIEMPO NORMALIZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
PROMEDIO CTE VBLE TOTAL | ASIGNADO
1 22,50 9 0 9 26,33
2 19,47 9 0 9 25,31
3 15,22 9 0 9 17,81
4 9,26 9 0 9 10,83
5 12,55 9 0 9 14,68
6 98,08 9 0 9 114,75
7 6,96 9 0 9 8,14
8 14,70 9 0 9 19,11
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 236,97
TIEMPO TIPO (seg.) 246,84
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Producto: Colchoneta medida pequefia

ALGODOSAN
PRODUCTO: Colchoneta 100 *14 Proceso: Plastificado Fecha: 16/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO |VALORACION|TIEMPO OBS| TIEMPO N
1 95% 8 7,6 1 98% 7 6,86 1 105% 5 5,25
2 105% 5 5,25 2 100% 6 6 2 95% 8 7,6
3 100% 7 7 3 100% 7 7 3 98% 9 8,82
1 4 105% 5 5,25 2 4 105% 5 5,25 3 4 100% 6 6
5 98% 34 33,32 5 100% 33 33 5 95% 37 35,15
6 105% 8 8,4 6 98% 6 5,88 6 98% 6 5,88
7 98% 10 9,8 7 98% 10 9,8 7 95% 8 7,6
1 98% 7 6,86 1 95% 8 7,6 1 98% 7 6,86
2 100% 6 6 2 105% 4,2 2 100% 6 6
3 105% 6 6,3 3 105% 5,25 3 95% 8 7,6
4 4 98% 7 6,86 5 4 105% 4,2 6 4 100% 6 6
5 100% 33 33 5 98% 34 33,32 5 98% 34 33,32
6 95% 8 7,6 6 105% 6 6,3 6 100% 7 7
7 98% 10 9,8 7 105% 8 8,4 7 100% 9 9
SUPLEMENTOS
Elemento constante [ pie | monotonia tedio Total

1 9 2 4 2 17

2 9 2 4 2 17

3 9 2 4 2 17

4 9 2 4 2 17

5 9 2 4 2 17

6 9 2 4 2 17

7 9 2 4 2 17
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TIEMPO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO

ELEMENTO NORMALIZ| CTE VBLE TOTAL ASIGNADO

1 6,838 9 0 9 8,00

2 5,842 9 0 9 6,83

3 6,995 9 0 9 8,18

4 5,593 9 0 9 6,54

5 32,205 9 0 9 37,68

6 6,843 9 0 9 8,01

7 9,067 9 0 9 10,61

TIEMPO ASIGNADO TOTAL (Seg.) 85,86

TIEMPO TIPO (Seg.) 89,44

Producto: Colchoneta medida grande
SUPLEMENTOS
Elemento constante pie | monotonia tedio Total

1 9 2 4,00 2 17
2 9 2 4,00 2 17
3 9 2 4,00 2 17
4 9 2 4,00 2 17
5 9 2 4,00 2 17
6 9 2 4,00 2 17
7 9 2 4,00 2 17
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ALGODOSAN

PRODUCTO: Colchoneta 140 *14 Proceso: Plastificado Fecha: 16/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO | ELEMENTO [VALORACION(TIEMPO OBS| TIEMPON | CICLO | ELEMENTO | VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPON | CICLO | ELEMENTO [VALORACION TIEMPO OBS| TIEMPON

1 105% 5 525 1 100% 8 8 1 98% 9 8,82
2 100% 13 13 2 100% 13 13 2 98% 15 14,7
3 105% 10 10,5 3 105% 10 10,5 3 95% 15 14,25

1 4 105% 4 42 2 4 100% 5 5 3 4 95% 8 7,6
5 98% 38 37,24 5 100% 37 37 5 98% 38 37,24
6 105% 7 7,35 6 100% 8 8 6 100% 8 8
7 100% 15 15 7 105% 14 14,7 7 98% 16 15,68
1 95% 10 9,5 1 105% 6 6,3
2 98% 15 14,7 2 105% 12 12,6
3 100% 12 12 3 100% 12 12

4 4 105% 4 42 5 4 100% 5 5
5 100% 37 37 5 105% 36 37,8
6 100% 8 8 6 98% 9 8,82
7 98% 17 16,66 7 98% 14 13,72
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TIEMPO NORMALIZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO
ELEMENTO
PROMEDIO CTE | VBLE TOTAL | ASIGNADO
1 7,57 9 0 9 8,86
2 13,60 9 0 9 15,91
3 11,85 9 0 9 13,86
4 5,20 9 0 9 6,08
5 37,26 9 0 9 43,59
6 8,03 9 0 9 9,40
7 15,15 9 0 9 17,73
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 115,44
TIEMPO TIPO (seg.) 120,25

Producto: Colchén Pillow Top

ALGODOSAN
PRODUCTO: Colchdn Pillow Top PROCESO: Plastificado Fecha:16/12/10 Elaborado por:Marjorie R.
CICLO ELEMENTO | VALORACION [TIEMPO OBS| TIEMPO N CICLO ELEMENTO VALORACIONTIEMPO OBS| TIEMPO N

1 100% 25 25 1 95% 26 24,7
2 105% 30 31,5 2 95% 32 30,4
3 105% 21 22,05 3 100% 23 23

1 4 95% 15 14,25 2 4 100% 13 13
5 100% 191 191 5 95% 192 182,4
6 100% 7 7 6 95% 8 7,6
7 95% 28 26,6 7 95% 27 25,65
1 105% 23 24,15 1 95% 27 25,65
2 95% 33 31,35 2 100% 31 31
3 105% 20 21 3 90% 25 22,5

3 4 105% 12 12,6 4 4 95% 15 14,25
5 95% 193 183,35 5 105% 190 199,5
6 100% 7 7 6 95% 9 8,55
7 100% 25 25 7 105% 23 24,15
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SUPLEMENTOS

Elemento constante [Fuerza pie monotonia tedio Total

1 9 0 2 4 2 17

2 9 13 2 4 2 30

3 9 0 2 4 2 17

4 9 0 2 4 2 17

5 9 0 2 4 2 17

6 9 0 2 4 2 17

7 9 13 2 4 2 30

ELEMENTO TIEMPO NORMALIZADO SUPLEMENTOS (%) TIEMPO

PROMEDIO CTE | VBLE TOTAL | ASIGNADO
1 24,88 9 8 17 29,10
2 31,06 9 21 30 40,38
3 22,14 9 8 17 25,90
4 13,53 9 8 17 15,82
5 189,06 9 8 17 221,20

6 7,54 9 8 17 8,82

7 25,35 9 21 30 32,96
TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 374,19
TIEMPO TIPO (seg.) 389,78
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Proceso de laminado (La&mina para tapiceria)

ALGODOSAN
Proceso: Laminado  Producto: Ldmina para tapiceria (3.5 cm espesor)
Fecha: 30 nov/ 10 Elaborado por: Marjorie R.
CICLO ELEMENTO | VALORACION | TIEMPO OBS. TIEMPO N
1 95% 61 57,95
2 100% 63 63
3 100% 42 42
1 4 100% 55 55
5 100% 46 46
6 95% 55 52,25
7 100% 1260 1260
8 105% 48 50,4
1 100% 59 59
2 100% 69 69
3 95% 45 42,75
5 4 95% 57 54,15
5 100% 45 45
6 105% 53 55,65
7 100% 1261 1261
8 95% 51 48,45
SUPLEMENTOS
Elemento | Constantes Pie Fuerza Monotonia Tedio Total
1 9 2 22 4 2 39
2 9 2 0 4 2 17
3 9 2 0 4 2 17
4 9 2 22 4 2 39
5 9 2 0 4 2 17
6 9 2 0 4 2 17
7 9 2 0 4 2 17
8 9 2 22 4 2 39
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TIEMPO

SUPLEMENTOS (%)

ELEMENTO NORMALIZADO TIEMPO
PROMEDIO CTE | VBLE | TOTAL |ASIGNADO

1 58,48 9 30 39 81,28
2 66,00 9 8 17 77,22
3 42,38 9 8 17 49,58
4 54,58 9 30 39 75,86
5 45,50 9 8 17 53,24
6 53,95 9 8 17 63,12

7 1260,50 9 8 17 1474,79
8 49,43 9 30 39 68,70

TIEMPO ASIGNADO TOTAL (seg.) 1943,78

TIEMPO TIPO (seg.) 2024,77
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Anexo 11. Plantilla de capacidad

ALGODOSAN PROCESOS
DESCRIPCION PRODUCTO ACOLCHADO
PRODUCTO Ancho Altura CANTIDAD A PRODUCIR | PRODUCCION DE ESPUMA | REFILADO | LAMINADO | PEGADO | ELABORACION DECONTINUO
COLCHON ORTOPEDICO 80 15 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 90 15 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 100 15 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 120 15 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 140 15 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 160 15 15 5,4 25,95 13,8 43,8 63
COLCHON ORTOPEDICO 200%200 15 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 80 18 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 90 18 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 100 18 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 120 18 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 140 18 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 160 18 0 0 0 0 0 0
COLCHON ORTOPEDICO 200%200 18 0 0 0 0 0 0
COLCHON ROMANTICO 80 15 0 0 0 0 X 0
COLCHON ROMANTICO 90 15 0 0 0 0 X 0
COLCHON ROMANTICO 100 15 0 0 0 0 X 0
COLCHON ROMANTICO 120 15 0 0 0 0 X 0
COLCHON ROMANTICO 140 15 0 0 0 0 X 0
COLCHON ROMANTICO 80 18 0 0 0 0 X 0
COLCHON ROMANTICO 90 18 0 0 0 0 X 0
COLCHON ROMANTICO 100 18 0 0 0 0 X 0
COLCHON ROMANTICO 120 18 0 0 0 0 X 0
COLCHON ROMANTICO 140 18 0 0 0 0 X 0
PILLOW TOP 140,160,200 30 0 0 0 0 0 0
COLCHONETA 70,80,90 7,89 20 7 5,8 10 X X
100 7,89 0 0 0 0 X X
COLCHONETA 70,80,90 | 10,11,12,13,14 0 0 0 0 X X
100 10,11,12,13,14 0 0 0 0 X X
COLCHONETA 70,80,90 15,16 0 0 0 0 X X
100 15,16 0 0 0 0 X X
COLCHONETA 70,80,90 17 0 0 0 0 X X
100 17 0 0 0 0 X X
COLCHONETA 120,14 7,89 0 0 0 0 X X
COLCHONETA 120,14 | 10,11,12,13,14 0 0 0 0 X X
COLCHONETA 120,14 15,16 0 0 0 0 X X
COLCHONETA 120,14 17 0 0 0 0 X X
COLCHONETA CAMPING 0 0 0 X X X
COJIN TV 0 0 0 0 X X
CAPACIDAD UTILIZADA DE CADA RECURSO (Min) 35 12,4 31,75 23,8 43,8 63
CAPACIDAD DISPONIBLE DE CADA PROCESO(Min) 510 495 495 240 495
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Anexo 12. Datos programacién diaria mes de Diciembre del afio 2010 y Enero del

2011.
Fecha Colchon Colchoneta | Total unid producir
romantico
13-dic-10 121 141 262
14-dic-10 116 171 287
15-dic-10 176 100 276
16-dic-10 34 259 293
17-dic-10 118 162 280
20-dic-10 48 182 230
21-dic-10 95 197 292
22-dic-10 83 204 287
23-dic-10 131 85 216
27-dic-10 292 0 292
28-dic-10 220 50 275
29-dic-10 156 116 272
30-dic-10 208 76 285
03-ene-11 98 179 277
04-ene-11 99 129 228
05-ene-11 9 282 291
06-ene-11 126 134 260
07-ene-11 117 116 233
10-ene-11 160 108 268
11-ene-11 196 56 252
12-ene-11 102 172 274
13-ene-11 176 110 286
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Fecha Colchon Colchoneta | Total unid producir
roméantico
14-ene-11 185 87 272
17-ene-11 33 216 249
18-ene-11 60 187 247
19-ene-11 180 107 287
20-ene-11 116 135 251
21-ene-11 139 101 241
24-ene-11 144 136 280
25-ene-11 100 138 238
Total 5823 4136 7981
Promedio(media) 266,0333333

Mediana 272
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Anexo 13. Lista de chequeo para identificar despilfarros

Fuentes de Descripcion del despilfarro Evaluacion
despilfarro (maximo 5)
Uso al material desecho 1
Material Utilizar material de precio competitivo 4
Empleo de partes que no satisfacen la 4
funcion basica del producto
El orden debe facilitar la basqueda de 2
Mano de obra los instrumentos de trabajos
Evitar traslados innecesarios 1
Las observaciones y supervisiones 3
deben ser las minimas
La distribucion del equipo de planta 2
Método debe ser efectiva
El sitio de trabajo debe estar disefiado 1
para evitar desplazamientos
Control y seguimiento de los procesos 1
Maquinaria Existen programas de mantenimiento 1
Maquinas en mal estado 2
La gerencia actua eficientemente ante 3
Direccion cualquier problema
Existen politicas de motivacion al 2
personal
El personal esta concientizado con la 2
Calidad politica de calidad
Los materiales utilizados son de 4
Optima calidad
Los empleado utilizan los implementos 2
Seguridad de proteccién
El sitio de trabajo esta limpio 2
La planta se encuentra sefializada 1
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Anexo 14. Capacitacion sobre despilfarros y mejoramiento contintio

MEJORAMIENTO CONTINUO

Es un principio basico de la gestion de la
calidad, donde la mejora continua deberia
ser un objetivo permanente de la organi-
zacién para incrementar la ventaja com-
petitiva a través de la mejora de proce-
s0s.

i{PORQUE MEJORAR?

. Mejorar las debilidades y afianzar
las fortalezas de la organizacion.

. Ser mas productivos y competiti-
vos en el mercado al cual pertene-
ce la organizacion.

. Lograr la satisfaccion del cliente

. Busqueda de la excelencia

VENTAJAS

. Reduccion de productos defectuo-
sos

. Mejoras en un corto plazo y resul-

tados visibles

. Incrementa la productividad y
dirige a la organizacién hacia la
competitividad.

)

“esua0®®

Folleto

10 ACTIVIDADES BASICAS DE
MEJORAMIENTO

* COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION

. CONSEJO DIRECTIVO DE
MEJORAMIENTO

. PARTICIPACION TOTAL DE LA
ADMINISTRACION

. ASEGURAR LA PARTICIPACION EN
EQUIPOS DE LOS EMPLEADOS

. CONSEGUIR LA PARTICIPACION
INDIVIDUAL

. ESTABLECER EQUIPOS DE
MEJORAMIENTOS

. PARTICIPACION DE LOS
PROVEEDORES

. ASEGURAMEINTO DE LA CALIDAD

. PLANES DE CALIDAD DE CORTO

PLAZO Y ESTRATEGIAS DE

CALIDAD A LARGO PLAZO
. ESTABLECER UN SISTEMADE

RECONOCIMIENTO

-

/im

INDICADORES DE GESTION

. Es un indice o reflejo de una situacién
dada

o Es una medida de desempefio y una

herramienta bdsica para medir el
comportamiento de una variable.
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DESPILFARROS

Todo aquello que sea distinto de los recur-
sos minimos absolutos de materiales, maqui-
nay mano de obra, necesario para agregar
valor al producto.

[ 4
0922

R

TIPOS DE DESPILFARROS

. Relacionado con el proceso

Un proceso puede ser ineficiente por la
manera en que ha sido concebido o por la
forma en que se ha organizado.

. Relacionados con el transporte

El trasporte no constituye una actividad que
agregue valor al producto.

. Relacionados con materiales

Cuando se colocan los materiales no esen-
ciales en espacio Utiles.

. Relacionados con tiempo en va-
cio
Toda pérdida de tiempo de los operarios o

méquinas por un desequilibrio en fa linea d e
produccion.

Una vez definidos e identificados los despilfa-
rros, es posible eliminarlos.

Los despilfarros deben ser visto como una
oportunidad de mejora, porque al eliminar-
los se aumenta el contenido de trabajo y la
productividad.
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{Cémo descubrir el despilfarro?

El analisis de las condiciones actuales
constituye una herramienta util para cum-
plir este propésito.

La participacién de cada miembro de los
procesos productivos contribuyen a mejo-
rar y hacer més eficiente la empresa.

DESPILFARRO 5MQS
Personas

Materiales

Maquinas

Direccién

Meétodos

Calidad

Seguridad




Asistencia capacitaciones
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Anexo 15. Plantilla utilizada para programar la produccién

E‘sj‘wm\mm Disefodepdgina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Programador  Complementos i - - >
_\’.‘ Calibri S AN [ (9] | awstarteto General = E y y 'j- B( ‘E-] X Autosuma - ir m

(3] Reltenar -
Pegar N&x s- 0O 2-A- | || 553 Combinar y centrar = - % Formato  Darformato Estilos de | Insertar Eliminar Formato Ordenar  Buscary
o e ) Qi || 0 0 08 0 G Comblna y contar | ik o8| iR | Fesite,  Dwr oyt EXAae | stae Eleinar Formite | Qmomar=  gommnrs sercoaon
‘ortapapeles Fuente i Alineacién 0 Numero ~ Estilos Ceidas Modificar
123 - Q 5| I
A | 8 G Db F G H L 1 doeul K L l

FECHA Y HORA:
PROGRAMACION ALGODOSAN

1515518168 S[6 |08 (6555 [© N[V & w8 -
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Anexo 16. Cddigos de los colchones utilizados para el programador diario

TIPO DE COLCHON

MEDIDAS | ORTOPEDICO ROMANT. D-30 ROMANT. D-30 Colorif _S. ORTOPEDICO ROMANT. D-26
80*15 6220 1621 6619 671 1601
90*15 6222 1623 6621 672 1603
100*15 6224 1625 6623 673 1605
110*15 6226 1627 6625 674 1607
120*15 6228 1629 6627 675 1609
130*15 6230 16211 6629 676 1611
140*15 6232 16213 6631 677 1613
150*15 6234 16215 6633 678 1615
160*15 6236 16217 6635 679 1617
80*18 6221 1622 6620 6711 1602
90*18 6223 1624 6622 6712 1604
100*18 6225 1626 6624 6713 1606
110*18 6227 1628 6626 6714 1608
120*18 6229 16210 6628 6715 1610
130*18 6231 16212 6630 6716 1612
140*18 6233 16214 6632 6717 1614
150*18 6235 16216 6634 6718 1616
160*18 6237 16218 6636 6719 1618

MEDIDAS [ ROMAN. D-23 OMANT. D-23 (Colori| PILLOW TOP (Cassa) PILLOW TOP (Esp.)
80*15 6441 601
90*15 6442 602
100*15 6443 603
110*15 6444 604
120*15 6445 605
130*15 6446 606
140*15 6447 607
150*15 6448 608
160*15 6449 609
80*18 6451 6011 6720 1631
90*18 6452 6012 6721 1632
100*18 6453 6013 6722 1634
110*18 6454 6014 6723 1635
120*18 6455 6015 6724 1637
130*18 6456 6016 6725 1639
140*18 6457 6017 6710 16311
150*18 6458 6018 6726 16312
160*18 6459 6019 6727 16313
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Anexo 17. Codigos de los colchones utilizados para el programador diario

CODIGO | MEDIDAS | CODIGO | MEDIDAS | CODIGO | MEDIDAS | CODIGO | MEDIDAS
511 80*7 512 90*7 513 100*7 514 110*7
5111 80*8 5112 90*8 5113 100*8 5114 110*8
5160 80*9 5162 90*9 5163 100*9 5124 110*10
5121 80*10 5122 90*10 5123 100*10 5134 110*12
5167 80*11 5168 90*11 5169 100*11 5144 110*15
5131 80*12 5132 90*12 5133 100*12 5154 110*18
5173 80*14 5174 90*14 5175 100*14
5141 80*15 5142 90*15 5143 100*15
5179 80*16 5180 90*16 5181 100*16
5151 80*17 5152 90*17 5153 100*17

CODIGO | MEDIDAS | CODIGO | MEDIDAS | CODIGO | MEDIDAS | CODIGO | MEDIDAS
515 120*7 516 130*7 517 140*7 518 150*7
5115 120*8 5116 130*8 5117 140*8 5118 150*8
5164 120*9 5165 130*9 5166 140*9 5128 150*10
5125 120*10 5126 130*10 5127 140*10 5138 150*12
5170 120*11 5171 130*11 5172 140*11 5148 150*15
5135 120*12 5136 130*12 5137 140*12 5158 150*18
5176 120*14 5177 130*14 5178 140*14
5145 120*15 5146 130*15 5147 140*15
5182 120*16 5183 130*16 5184 140*16
5155 120*17 5156 130*17 5157 140*17

CODIGO | MEDIDAS | CODIGO | MEDIDAS | CODIGO | MEDIDAS | CODIGO | MEDIDAS
519 160*7
5119 160*8
5129 160*10
5139 160*12
5149 160*15
5159 160*18
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Anexo 18. Plantilla de formulacion de bloques de espuma

B —————
menar Duiedo de paging Formutay Datos  Revisar vita Programagor Complementos g ad

v L Mk g B DA EE W R o

v21 . S| *(Y18°X27*Y20)

MEDIDA BLOQUE
EN CENTIMETROS

OENSIDAD K| 4.5 165,65
» W COLTAIA0X190  Howd ) A e

o -] (L1 33 &3 < A 4
PN WIS o | s YT

Para cada bloque las cantidades de los componentes cambian y estan sujetas a
ciertos parametros, los cuales se deben tener en cuenta para realizar una buena
formulacion del blogue y por lo tanto se tenga un producto final (formacion del
bloque de espuma) en las condiciones Optimas. Los estandares se pueden ver en

la siguiente tabla.

Componente Estandares (condiciones) en la
formulacién

Aguay TDI indice de relaciéon agua y TDI debe
estarentre 1.16y 1.23

Poliol y polimérico Las partes de poliol y polimero debe
ser <100

Agua Las partes de agua debe ser <6

Silicona, amina y estafo Las partes debe ser < 20

Factor de seguridad <0.38

Temperatura <175°C

En la plantilla cuando no se cumplen los parametros, proporciona un aviso de
alerta marcando error en la casilla del componente, lo que significa que la cantidad
del material registrada es incorrecta.
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Anexo 19. Plano planta anterior
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Anexo 20. Diagrama de recorrido planta anterior
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Anexo 21. Diagrama de flujo de los materiales

DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS MATERIALES

Diagrama numero:2
Resumen de actividades:

Total de operaciones:5
Total inspecciones: 0

Comienza en: Alistamiento
de materiales

Termina en: Operacion de
plastificado

Diagrama elaborado
por: Marjorie R.

Fecha: 15 Marzo del
2011

TDI,

Poliol,Polimérico.

Forros, laminas
de espuma

Hilo, Ribete

Blogue de
espuma

( Inicio )

de espuma

Alistamiento

Cerrado

Plastico

Plastificado

Corte de espuma

Produccién de blogues
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS MATERIALES

Diagrama numero:2
Resumen de activida

Total de operaciones
Total inspecciones: 0

Comienza en :Alistamiento
des: | de materiales

:6 Termina en :Operacion de
alistamiento

Diagrama elaborado
por: Marjorie R.

Fecha: 15 Marzo del
2011

( Inicio )
TDI,

Poliol,Polimérica_ |

A4

Elaboracién de

Tela, politex, hilo,
espuma continua

Acolchado
Tela
acolchada

Confeccion de
bandas
Forros

Alistamiento

Produccién de
cilindro de espuma

espuma continua

Corte de acolchado(Tapas
y bandas para forros)
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS MATERIALES

Diagrama numero:2
Resumen de actividades:

Total de operaciones:3
Total inspecciones: 0

Comienza en:
Alistamiento de materiales

Termina en: Operacion de
alistamiento

Diagrama elaborado por:
Marjorie R.

Fecha: 15 Marzo del
2011

Tela

Forros

( Inicio )

v

Corte de tela

Alistamiento

Confecciéon de bandas
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Anexo 22. Plano planta actual (nueva distribucion)
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Anexo 23. Diagrama de relaciones con base en la cercania

DE PARA AREA
213 718 1011 [ 12|13 ] 14 | (mtos?
1.Produccion de O 555.38
espuma 4
2.Refilado A 73.30
1

3.Laminado X 157.06
4.Corte de tela 111.6
5.Confeccion 55
6.Produccion tela 54.4
acolchada
7.Elaboracion de 35.15
continuo
8. Cortadora de 60.70
acolchado
9. Alistamiento 37.80
10.Cerrado 84.8
11 .Plastificado 42.79
12.Produccion de 158.12
cassata
13.Cortado de 188.22
cassata
14.Molino 34.58
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Anexo 24. Diagrama de recorridos de la nueva distribucion
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Anexo 25. Niveles de los factores

Niveles del factor requerimientos de espacio

Requerimientos de espacio Puntaje
1 Los centros de trabajo cuentan con el espacio minimo 100
requerido necesario para realizar sus operaciones
2 Los centros de trabajo no cuentan con el espacio 0
minimo requerido necesario para realizar sus
operaciones
Niveles del factor fluidez en las entradas y salidas del proceso
Fluidez en las entradas y salidas del proceso productivo Puntaje
1 Buena fluidez del proceso y cercania entre los centros 100
de trabajo
2 No hay fluidez del proceso y no existe cercania entre los 0
centros de trabajo
Niveles del factor ergonomia y seguridad industrial
Ergonomia y seguridad industrial Puntaje
1 No existen riesgos potenciales para el personal 100
2 Existen riesgos potenciales para el personal 0
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Niveles del factor almacenamiento de materiales y producto en proceso

Almacenamiento de materiales y producto en proceso Puntaje

1 Los centro de trabajo cuentan con el espacio disponible 100
para el almacenamiento de materiales y producto en

proceso

2 Los centro de trabajo no cuentan con el espacio 0
disponible para el almacenamiento de materiales y

producto en proceso

Niveles del factor &reas adecuadas para el transito

Areas adecuadas para el transito Puntaje

1 Los pasillos cumplen con los requerimientos de espacio 100
y seguridad, y el traslado de materiales puede darse en
forma fluida.

2 Los pasillos cumplen con los requerimientos de espacio 50
y seguridad, y el traslado de materiales no puede darse

en forma fluida.

3 Los pasillos no cumplen con los requerimientos de 0
espacio y seguridad, y el traslado de materiales no
puede darse en forma fluida.
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Niveles del factor cambios futuros

Cambios futuros Puntaje
1 Cuenta con el espacio necesario para cambios futuros 100
2 No cuenta con el espacio necesario para cambios 0

futuros
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Anexo 26. Encuesta de satisfaccion

EMPLEOQ Y DISTRIBUCION DEL ESPACIO

SI

NO

Hay espacio suficiente para que el operario lleve a cabo todas
sus tareas junto a la maquina?

Hay espacio suficiente alrededor de la maquina para su facil
mantenimiento?

Hay espacio para las herramientas, mesas, armarios de
herramientas y similares necesarios para el funcionamiento
adecuado de la maquina?

Esta la maguina demasiado cerca del pasillo o de los
transportadores peligrando la seguridad del operario?

Se ha concedido demasiado espacio, de tal forma que el
operario resulta ineficiente?

FACTORES DE COLOCACION DE MAQUINAS

Sl

NO

Esta la maqguina en la mejor posicion o angulo para la
alimentacion y evacuacion de materiales, o para el
aprovechamiento efectivo del espacio?

Esta la maquina en la mejor posicién para recibir la luz natural
y artificial?

Somete la posicidén de la maquina al operario a un exceso de
calor producido por sus operaciones o por otras?

Esta la maquina en la mejor posicion desde el punto de vista
de seguridad, para prevenir accidentes debido a fuego,
explosiones, etc.

Esta la maguina colocada en forma adecuada en relacién con
la secuencia de operaciones?

SERVICIOS

SI

NO

Se han destinado suficiente espacio a los pasillos?

Tienen los pasillos gran nUmero de curvas y obstrucciones?

Son suficientemente amplios para el volumen de transito que
se espera?

Son suficientemente anchos para facilitar la manipulacion de
carretillas o plataformas moviles llevando las cargas
previstas?

AREAS DE ALMACENAMIENTO

SI

NO

Estan las estanterias de herramientas y areas de
almacenamiento en un lugar conveniente?

Estan las areas de almacenamiento que han de frecuentar los
operarios, a excesiva distancia de sus puestos de trabajo?

Requiere la colocacion de las area de almacenamiento, largos
recorridos con grandes volumenes de material?

Se pierde exceso de tiempo entre las idas y venidas de los
empleados a las bodegas de almacenamiento?
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Se ha instalado un namero suficiente de bafios, vestuarios y
lavamanos?

Estan las entradas de personal demasiado lejos de sus
puestos de trabajo?

En la gréafica se puede observar los resultados obtenidos de la encuesta.

Resultados encuesta de satisfaccion

25

20

15

B personas encuestadas
10

si no
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Anexo 27. Formatos para el control diario de la produccion

ALGODOSAN

F ALG: 03

FORMATO PARA EL CONTROL DIARIO DE PRODUCCION

OPERACION:

FECHA DESCRIPCION BLOQUE | CANTIDAD PROD. OBSERVACIONES RESPONSIBLE
Elaboré: Marjorie Rios
Reviso: Yesit Merchan(Jefe de produccion)
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ALGODOSAN

F ALG: 04

FORMATO PARA EL CONTROL DIARIO DE LA PRODUCCION

Operacion:
FECHA DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES OPERARIO
Elaboré: Marjorie Rios

Reviso:

Yesit Merchan (Jefe de produccidn)
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ALGODOSAN

F ALG: 05

FORMATO PARAEL CONTROL DIARIO DE PRODUCTOS

Despacho de productos

CANTIDAD DESCRIPCION PRODUCTO CLIENTE

DESPACHO

FECHA HORA

CAMION

OBSERVACION

FIRMA AUX. DESPACHO

FIRMA RECIBIO(CONDUCTOR)

Elaboro: Marjorie Rios

Reviso: Yesit Merchan(Jefe de produccién)

257




ALGODOSAN F ALG: 06
FORMATOS PARA EL CONTROL DE MATERIALES
FECHA |[ENTRADA| SALIDA DESCRIPCION CANTIDAD RECIBIO | DESPACHO
Elaboro: Marjorie Rios
Reviso: Yesit Merchan
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MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

ALGODOSAN




CONTENIDO

1. GENERALIDADES DEL MANUAL

1.1 Alcances y limitaciones del manual
1.2 Objetivo

1.3Metodologia

1.4 Simbologia

2. PROCEDIMIENTOS

2.1Procedimiento de elaboracién de espuma continua
2.2 Procedimiento de elaboracion de acolchado
2.3Procedimiento de corte de tela y confeccion
2.4Procedimiento de elaboracién de bloques de espuma
2.5Procedimiento de corte de espuma

2.6 Procedimiento de alistamiento

2.7Procedimiento de cerrado

2.8 Procedimiento de plastificado
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INTRODUCCION

Las empresas en el momento de implementar el sistema de control interno, debe
elaborar un manual de procedimientos, en el cual debe incluir todas las
actividades y establecer responsabilidades de los funcionarios, para el

cumplimiento de los objetivos organizacionales.

El manual de procedimientos es un componente del sistema de control interno, el
cual se crea para obtener una informacion detallada, ordenada, sistemética e
integral que contiene todas las instrucciones, responsabilidades e informacion
sobre politicas, funciones, sistemas y procedimientos de las distintas operaciones

0 actividades que se realizan en una organizacion

Este manual documenta los procedimientos requeridos para la elaboracién de los
productos de ALGODOSAN vy constituye un documento de referencia obligatoria
para la operacion permanente de la empresa y para el entrenamiento del nuevo

personal que sea vinculado a esta.
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1. GENERALIDADES DEL MANUAL DE PROCEDIMIENTO

1.1ALCANCE Y LIMITACIONES DEL MANUAL

1.1.1 ALCANCE: Este manual documenta los procedimientos que se realizan
para la fabricacion de los productos de ALGODOSAN.

1.1.2 LIMITACIONES: Este manual no incorpora en detalle los manuales técnicos
especificos de los diferentes equipos utilizados en los procedimientos a

documentar y solo se limita a nombrarlos.

1.2 OBJETIVO

Documentar los procesos y procedimiento necesarios para la elaboracion de los

productos de la empresa.

1.3METODOLOGIA

La implementacion del manual de procedimiento se realizé de acuerdo con las

siguientes fases:

¢ PRIMERA FASE: sesiones de retroalimentacion, seguimiento y evaluacion

El objetivo fue dar a conocer a los operarios el procedimiento y las actividades que
se ejecutan en sus diferentes areas de trabajo, asi como recoger sugerencias y
propuestas de ajuste para el respectivo proceso.

Como resultado de estas sesiones, se realizaron algunas modificaciones, las

cuales fueron incluidas en este manual.
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e SEGUNDA FASE: ajustes y validacion

En esta fase se analizaron las propuestas de modificacion sugeridas por los
trabajadores en las jornadas de retroalimentacion, se realizaron y validaron los
cambios pertinentes a los procedimientos, para su correspondiente

implementacion.

Como parte del mejoramiento continuo de los procesos y procedimientos, se
estudiaron, analizaron y establecieron en conjunto con las dependencias de la
empresa, los cambios de cada actividad o fase de trabajo desarrollada, lo cual
permitira, tanto a los responsables como a los usuarios, evaluar y controlar su

ejecucion.

e TERCERA FASE: jornadas de sensibilizacion
Se realizaron jornadas de sensibilizacion, en las cuales se presentaron, los
diferentes diagramas de flujo de procesos, con el fin de que las personas

involucradas conozcan la forma como deben seguir realizando sus labores, con el

fin de estandarizar los diferentes procesos.

1.4SIMBOLOGIA

SIMBOLO DESCRIPCION SIMBOLO DESCRIPCION

Q Operacion N Operacién-
\_ Inspeccién

Operacion-

Inspeccién A\ Transporte
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SIMBOLO DESCRIPCION SIMBOLO DESCRIPCION
- Inspeccion-
|::> Transporte ] Transporte
D Demora Almacenamiento
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2. PROCEDIMIENTOS

2.1 PROCEDIMIENTO ELABORACION DE ESPUMA CONTINUA

1. OBJETIVO

Garantizar la produccion de espuma continua necesaria para el proceso

de acolchado.

2. ALCANCE

Inicia desde que el operario traslada el cilindro de espuma hasta que

almacena el rollo de espuma continua.

3. GLOSARIO

e Espuma continua: Resulta de la laminacion del cilindro de
espuma

e Espuma continua de segunda: Resulta de la laminacién del
cilindro de espuma con imperfecciones.

e Cueros del cilindro de espuma: Parte porosa del cilindro de

espuma

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Registro diario de tareas

5. MAQUINARIA

Maquina peladora
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6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

e El operario es el responsable de trasportar el cilindro de espuma
desde la zona de almacenamiento del cilindro de espuma hasta la
seccion de acolchado, en el area de produccion de espuma
continua.

e El operario es el encargado de montar el cilindro de espuma en la
maquina peladora.

e Colocar en funcionamiento la maquina peladora para realizar el
proceso de laminado de la espuma, para un rollo de 120 metros.

e Trasladar el rollo de espuma continua al rea de acolchado.

e Recoger el desperdicio y acomodarlo
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Diagrama de flujo: Elaboracion de espuma continua

Seccién: Acolchado

Comienza: | Termina: Area
Traslado de

cilindro de | almacenamiento
espuma

Pag. 1 de 2

Elaborado por:
Marjorie R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

Cilindro de ( Inicio )
espuma

Y

Hay cilindro de espuma en el
area de acolchado.

Traslado del cilindro de
espuma

Bajar el eje de soporte de la
maquina

Acomodar el cilindro e
insertarle el eje de soporte

Ajustar el seguro del eje

Montar el cilindro en la
maquina peladora

Prender la maquina peladora
y encajar el eje y asegurarlo

Operario elaboracion
de espuma continua
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Diagrama de flujo: Elaboracion de espuma continua

Seccion: Acolchado Comienza: | Termina: Area Pag. 2 de 2
Traslado de
cilindro de | almacenamiento Elat_)orgdo por.
espuma Marjorie R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE

Colocar en funcionamiento la
maquina y realizar el pelado
del cuero del cilindro de
espuma

Recoger y acomodar el
sobrante

Coger el orillo de espuma
continua y enrollarlo en el eje
de recoleccion

Continuar con el proceso de
pelado de espuma continua de
segunda

Parar la maquina y cortar el
rollo

Bajar el rollo de espuma
continua de segunda de la
magquina y cortarlo por un
extremo

Operario elaboracion
de espuma continua
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Diagrama de flujo: Elaboracion de espuma continua

Seccidon: Acolchado Comienza: | Termina: Area Pag. 2 de 2
Traslado de
cilindro de | almacenamiento Elapor_ado por:
espuma Marjorie R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE

820

2000205

S

3

Fin

Trasladarlo al area de
almacenamiento

Tomar el orillo de espuma
continua y enrollarlo en el eje
de recoleccion

Sequir con el proceso de
pelado para producir espuma
continua para 120 mtos

Parar la maquina y cortar un
extremo del rollo de espuma
continua

Bajarlo de la maquinay
extraerle el eje de recoleccion

Trasladarlo al area de
almacenamiento

Operario elaboracion
de espuma continua
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2.2 PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE ACOLCHADO

1. OBJETIVO

Garantizar la produccion de tela acolchada necesaria para la fabricacion de
los productos en la empresa.

2. ALCANCE

Desde que el operario alista los materiales y los monta en la maquina
acolchadora hasta que traslada el rollo de tela acolchada al area de
almacenamiento

3. GLOSARIO

e Tela acolchada: se caracteriza por constituirse mediante dos tejidos
superpuestos entre los que se interpone una capa de relleno a base
de fibra esponjosa (espuma continua) y otra de tela.

e Politex: es un textil fabricado con fibras especiales de poliéster.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Registro diario de tareas

5. MAQUINARIA

Maquina acolchadora y cortadora de acolchado

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 ELABORACION DE ACOLCHADO

e Seguir las indicaciones de la programacion del dia.

e Montar el rollo de espuma continua y el politex en la maquina
acolchadora.

e Acomodar la tela en los rodillos de la maquina.
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e Acomodar la guata, para el caso de acolchar tela jackard

e Realizar cambio de bobinas

e Realizar cambio de agujas

e Verificar que los hilos superior e inferior de la maquina estén
en buenas condiciones, si no debe cambiarlos.

e Colocar en funcionamiento la maquina acolchadora

e Echarle lubricantes a los hilos

e Constantemente inspeccionar las condiciones de acabado de
la tela acolchada.

e Cuando se presenten imperfectos en la tela acolchada, el
operario deberé detener la maquina y aplicar las acciones
respectivas necesarias.

e Desmontar el rollo de tela acolchada y ubicarlo en el area de
almacenamiento

e Marcarlo de acuerdo a la cantidad de metros acolchados.

e Realizar el cambio del tubo de cartén para la nueva tela a
acolchar

e Llenar la planilla de registro de metros diarios acolchados.

6.2 CORTE DE TELA ACOLCHADA

e Reuvisar la programacion del dia

e Trasladar del area de almacenamiento el rollo de tela
acolchada

e Enrollarlo en los rodillos de la maquina

e Programar la maquina de acuerdo a la medida a cortar.

e Poner en funcionamiento la maquina y realizar el corte de las
tapas de los forros, segun la programacion indicada.

e Doblar las tapas y acomodarlas segun la medida en la bodega
de los forros.

e Recoger el desperdicio del corte y acomodarlo

e Seguir las indicaciones del jefe de corte, segun los metros de
tela acolchada a necesitar para el corte de las bandas de los
forros.
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Diagrama de flujo: Elaboracion de tela acolchada

Seccion: Acolchado

Comienza: | Termina:
Alistamiento | Corte de tela
de los acolchada
materiales

Pag. 1de 2

Elaborado por:
Marjorie R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

Inicio

Hay espuma continua en la
magquina

Trasladar el rollo de espuma
continua a la maquina
acolchadora

Insertar el eje de soporte al
rollo de espuma continua y
montarlo en la maquina

Ubicar el rollo de tela en la
magquina

Enrollar la tela en los cilindros
de la maquina

Iniciar el proceso de
acolchado(unos metros de
tela)

Apagar la maquina y ajustar la
tela al eje de recoleccion

Operario del area
de acochado
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Diagrama de flujo: Elaboracion de tela acolchada

Seccién: Acolchado Comienza: | Termina: Pag. 2 de 2
Alistamiento | Corte de —
de los tela Elaborado por: Marjorie
materiales | acolchada | R

ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE

Amarrar una cuerda al
eje de recoleccion

Continuar con el proceso
de acolchado

Apagar la maquina y
Cortar la tela acolchada

Bajar el rollo de tela
acolchada de la maquina

Extraer el eje de soporte
y la cuerda

Trasladar el rollo de tela
acolchada al area de
almacenamiento

Operario del area de
acochado
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2.3 PROCEDIMIENTO DE CORTE DE TELA Y CONFECCION

1. OBJETIVO
Realizar el corte de tela necesario para la produccion de colchonetas,

colchones y productos varios.

2. ALCANCE:
Inicia desde el traslado de la tela hasta el corte de las bandas y forros

de los productos

3. GLOSARIO

e Acolchado: Tela acolchada

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Registro diario de tareas

5. MAQUINARIA

Maquina cortadora movil

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1PROCEDIMIENTOS GENERALES:
e El operario de corte es el encargado de revisar la programacion
de corte de tela y determina los requerimientos de los materiales.
e El auxiliar de corte es el encargado de trasladar los rollos de tela
acolchada y no acolchada al area de corte
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6.2PROCEDIMIENTO PARA EL CORTE DE BANDAS PARA
COLCHONES
e Extender el rollo de tela acolchada sobre el mesén de corte
e Doblarlo y marcar
e Medirlo y marcarlo segun las medidas de las bandas
e Realizar el corte de las bandas
e Acomodar las bandas de acuerdo a su referencia y llevarlas al

area de confeccién

6.3 PROCEDIMIENTO PARA EL CORTE DEL FORRO PARA

COLCHONETAS

e Desenrollar la tela no acolchada

e Extenderla sobre la mesa de corte

e Medir y marcar la tela segun el ancho de la colchoneta(Tapas del
forro

e Medir y marcar la tela segun el alto de la colchoneta(Bandas del
forro)

e Cortar con la maquina cortadora

e Acomodar las bandas y tapas segun su referencia

e Trasladar al area de confeccion las bandas y tapas.

6.4PROCEDIMIENTO PARA EL CORTE DEL FORRO PARA
COLCHONETA CAMPING
e Desenrollar la tela no acolchada
e Extenderla sobre la mesa de corte
e Mediry marcar la tela
e Cortar con las
e Trasladar al area de confeccion
e Coser los extremos
e Enchuzpar
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e Coser los extremos

6.5PROCEDIMIENTO PARA EL CORTE DEL FORRO PARA COJIN TV
e Extender la tela acolchada sobre la mesa de corte
e Cortar para emparejar los orillos de la tela
e Mediry marcar
e Cortar con las tijeras
e Doblar
e Trasladar al area de confeccion
e Coser los extremos

e Enchuzpar ( acomodar la espuma en el forro)
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Diagrama de flujo: Elaboracion de bandas para colchones

Seccién: Corte y Comienza: | Termina: Pag. 1de 2
confeccion Traslado Almacenamiento
del rollo de | de forros Elaborado por:
tela Marjorie R.
acolchada
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE

Inicio

O OO Gt

Transportar la tela acolchada
desde el area de
almacenamiento hasta el area
de corte

Extender el rollo de tela
acolchada sobre el mesoén de
corte

Con las tijeras cortar la tela 'y
doblar

Medir y marcar el ancho de la
banda a cortar

Organizar las bandas del
mismo ancho en un arrume

Cortar con la maquina
cortadora movil las bandas

Operario de corte de
tela
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Diagrama de flujo: Elaboracion de bandas para colchones

Seccion: Corte y Comienza: | Termina: Pag. 2 de 2
confeccién Traslado Almacenamiento
del rollo de | de forros Elat_)orgdo por:
tela Marjorie R.
acolchada
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE

OO

O
AN

~

o

/ .
\ &

Fin

Organizar las bandas de
acuerdo a su medida

Llevar las bandas al area de

confeccién

Coser y unir los extremos de la

banda

Doblar y acomodar las bandas
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Diagrama de flujo: Elaboracion de forros para colchonetas

Seccion: Corte y

Comienza: | Termina:

Pag. 1 de 2

confeccion Traslado Almacenamiento i :
de tela de forros Elaborado por:
Marjorie R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE

Inicio

.

&
)

—

[y

0’202 020,020

Transportar la tela acolchada
desde el area de
almacenamiento

Extender el rollo de tela
acolchada sobre el mesoén de
corte

Con las tijeras cortar la tela

Medir y marcar el ancho de la
banda a cortar

Organizar las bandas del
mismo ancho en un arrume

Cortar con la maquina
cortadora movil las bandas y
organizarlas

Llevar las bandas al area de
confeccion

Auxiliar corte de tela

Operario corte de
tela
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Diagrama de flujo: Elaboracion de forros para colchonetas

Seccion: Corte y Comienza: | Termina: Pag. 2 de 2
confeccion Traslado Almacenamiento
de tela de forros EIapor_ado por:
acolchada Marjorie R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
Coser las bandas en la Operario de
maquina plana confeccién

Doblar y acomodar las

bandas
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2.4 PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION DE ESPUMA

1. OBJETIVO

Garantizar la produccién bloques de espuma necesaria para la
elaboracion de colchones, colchonetas y productos varios

2. ALCANCE

Inicia con la formulacién de los quimicos hasta la produccion de los
bloques de espuma.

3. GLOSARIO

e Disocianato de Tolueno (TDI): Es la materia prima utilizado para
la produccién de espumas de poliuretanos.

e Poliol: Alcoholes polihidricos con varios grupos hidroxilo

e Polimérico: Son macromoléculas (generalmente organicas)
formadas por la union de moléculas mas pequefias llamadas
mondmeros.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Registro diario de tareas

5. MAQUINARIA
Reactor

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

e Traslado de las materias primas

e Corte de plastico para el molde

e Llenado y dosificacion de las materias primas
e Cargue de las lineas de poliol

e Agregar las materias primas al reactor

e Cerrar las tapas del molde
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Diagrama de flujo: Elaboracion de bloques de espuma

Seccioén: Acolchado

Comienza: | Termina:
Alistamiento | Almacenamiento

P4g.1de 3

Elaborado por:

de de bloques L
materiales Marjorie R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
Limpiar y adecuar la maquina | Operario de
y los moldes produccién de
espuma

00 %0

0-4
-1

Transportar las materias
primas(TDI, carbonato)

Cortar el plastico para el molde

Llenar los recipientes con las
materias primas por mililitros
(amina, agua, silicona y
estano)

Revisar y adecuar las lineas
de bombeo

Dosificar las materias primas
por mililitro y kilogramo(TDI,
carbonato)

Cargue de las lineas de
bombeo de poliol y polimérico

Agregar las materias primas a
la maquina
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Diagrama de flujo: Elaboracion de bloques de espuma

Seccion: Produccién | Comienza: | Termina: Péag. 2de 3
de espuma Alistamiento | Almacenamiento
de los de bloques EIapor_ado por:
materiales Marjorie R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
Operario de

Iniciar el proceso de mezclado | produccion de
y descargar la mezcla final en | espuma
el molde

Cerrar la tapa superior del
molde

Formacion del bloque

Evacuacion de los vapores
qguimicos

Reposo minimo del bloque

Abrir las tapas del bloque

Sacar el bloque del molde

Inspeccionar las condiciones
del bloque
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Diagrama de flujo: Elaboracion de

Seccion: Produccion | Comienza: | Termina: P4g. 3de 3

de espuma Alistamiento | AlImacenamiento
de de bloques Elat_)orgdo por.
materiales Marjorie R.

ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
# Transportar el blogue al area Operarios de
de almacenamiento produccion de
espuma
b-4 Reposo y secado final del

bloque de espuma
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2.5 PROCEDIMIENTO DE CORTE DEL BLOQUE DE ESPUMA

1. OBJETIVO
Realizar el refilado y laminado de todos los blogues de espuma
necesarios para la produccion diaria.

2. ALCANCE
Inicia con el transporte del bloque de espuma del area de
almacenamiento hasta la ubicacion del bloque en el &rea de ensamble

3. GLOSARIO
e Cueros del bloque de espuma: Capa aspera de los lados del bloque
de espuma

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Registro diario de tareas

5. MAQUINARIA

Maquina refiladora o cortadora vertical
Maquina carrusel o cortadora horizontal

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1PROCEDIMIENTO DE REFILADO

e El operario es el encargado de transportar el bloque de espuma desde
el area de almacenamiento hasta el &rea de refilado

e Montar el bloque de espuma en la plataforma de la maquina cortadora
vertical

o Realizar el refilado de los laterales del bloque de espuma

e Bajar el bloque de espuma refilado de la maquina

e Ubicar el blogue de espuma en el area de laminado

e Recoger los cueros del bloque y ubicarlos

e Elrefilado de la lamina aglomerada con cassata sigue el mismo
procedimiento
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6.2 PROCEDIMIENTO DE LAMINACION

Revisar la programacion del dia y determinar las laminas necesarias en
sus diferentes medidas

Realizar el mantenimiento de la maquina carrusel

Revisar diariamente la maquina carrusel para su 6ptimo funcionamiento
Montar los bloques de espuma refilados en la plataforma de la maquina
carrusel

Realizar el corte de los cueros del lado superior e inferior del bloque
Medir la altura de los bloques y realizar el célculo de las laminas a cortar
Colocar en funcionamiento la maquina carrusel y realizar el laminado de
los bloques

Ubicar las laminas en el area de alistamiento

Marcar las laminas de acuerdo a su medida
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Diagrama de flujo: Elaboracion de Refilado del bloque de espuma

Seccion: Corte de Comienza: | Termina: Pag. 1del
espuma Traslado Traslado .
bloque de bloque de EIapor_ado por:
espuma espuma a Marjorie R.
laminado
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE

Inicio

g

d
<€
=

OO0

Trasladar el bloque de
espuma desde el area de
almacenamiento hasta el
area de refilado

Remover el plastico del
bloque

Subir el bloque a la
plataforma de la maquina
cortadora vertical

Colocar en
funcionamiento la
maquina y realizar el
refilado del bloque por
los lados laterales

Remover los cueros del
bloque

Bajar el bloque de
espuma de la maquina

Transportar el bloque de
espuma refilado al area
de laminado

Operario de refilado
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Diagrama de flujo: Elaboracion de laminado de bloques de espuma

Seccion: Corte de Comienza: | Termina: Pag. 1del
espuma Subir los Almacenamiento
blogues a la | de laminas de EIapor_ado por:
maquina espuma Marjorie R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
Inicio
Subir los bloque a la Operario de
plataforma de la maquina laminado

/s

o

T
(%21

@(_"

carrusel

Colocar en funcionamiento la
maquina y realizar el corte del
cuero superior de los bloques

Voltear los bloques

Realizar el corte del cuero
inferior del bloque de espuma

Realizar el calculo del corte de
los bloques

Programar la maquina y
realizar el corte horizontal de
los bloques

Bajar las laminas de la
plataforma y ubicarlas en el
area de almacenamiento de
producto en proceso

288




2.6 PROCEDIMIENTO DE ALISTAMIENTO

1. OBJETIVO

Realizar el alistamiento o chuzado de los forros segun a las indicaciones
establecidas en la programacion

2. ALCANCE
Inicia con la preparacion de los forros hasta el traslado al inventario de
producto en proceso en el area de cerrado

3. GLOSARIO

e Alistamiento o chuzado: Significa ajustar con unos ganchos el forro a
la lAmina de espuma

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Registro diario de tareas

5. MAQUINARIA
No utilizan maquinaria es esta operacion.
6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

e Alistar los materiales(forros)

e Ubicar las laminas de espuma en la mesa de alistamiento

e Ajustar el forro a la lamina de espuma

e Trasladar el producto en proceso(colchén o colchoneta) al area de
cerrado

e Llevar el registro de productos chuzados
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Diagrama de flujo: Operacion de alistamiento

Seccion: Ensamble

Comienza: | Termina:
Alistamiento | Traslado al

area de

materiales cerrado

Pag. 1del

Elaborado por:
Marjorie R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

‘/ Inicio \

Revisar la programacion

Trasladar los forros

Ubicar las laminas en la
mesa de alistamiento

Ajustar la banda y una tapa
a la ldmina de espuma

Voltear la lamina de
espuma

Ajustar la otra tapa del
forro a la lamina de
espuma

Ubicar el colchén en el
inventario de proceso del
area de cerrado

Registrar los productos
chuzado

Operarios de
alistamiento
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2.7 PROCEDIMIENTO DE CERRADO

1. OBJETIVO

Cerrar todas las unidades programadas en el dia y darle el acabado final
al producto

2. ALCANCE

Inicia ubicacion del producto en la mesa de trabajo hasta el traslado del
mismo al area de plastificado

3. GLOSARIO

¢ Ribete: Hiladilla
e Cerrado: Significa coser el forro del colchon o colchoneta mediante el
ribete

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Registro diario de tareas

5. MAQUINARIA Y EQUIPO

e Maquina plana movil
e Tijeras

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

e Revisar la disponibilidad de los materiales(hilo, ribete o hiladillo)

e El operario es el encargado de traslada el colchdn posteriormente
chuzado a la mesa de cerrado

e Quitarle los ganchos

e Coser el colchon o colchoneta con la maquina

e Reqgistrar en la planilla las unidades cerrada
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Diagrama de flujo: Operaciéon de Cerrado
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Ubicar el producto en la mesa
de cerrado

Quitar los ganchos

Acomodar la maquina plana

Iniciar el cerrado por el lado de
arriba del producto

Voltear el producto

Iniciar el cerrado por el otro
lado del producto

Registrar en la planilla el
producto cerrado

Transportar el producto al &rea
de plastificado.

Seccion: Ensamble | Comienza: | Termina: Pag. 1del
Ubicar el Almacenamiento
producto en | en el area de Elat_)orgdo por.
la mesa de | plastificado Marjorie R.
cerrado
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
e

Operario de cerrado
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2.8 PROCEDIMIENTO DE PLASTIFICADO

1. OBJETIVO
Plastificar y marcar los productos terminados

2. ALCANCE:
Inicia cuando el operario desenrolla el plastico hasta que traslada el
producto al &rea de almacenamiento de producto terminado

3. GLOSARIO
e Plastificado: Envolver el producto en un plastico y sellar los lados con
una plancha.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Registro diario de tareas

5. MAQUINARIA Y EQUIPO
e Plancha
e Cuchillo

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
e Extender el plastico en la mesa de plastificado
e Ubicar el producto (colchon o colchoneta) en la mesa de
plastificado
e Con la plancha unir el plastico
e Marcar el producto de acuerdo a su referencia y cliente
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Diagrama de flujo: Operacion de plastificado

Seccion: Ensamble Comienza: | Termina: Pag. 1del
Alistar los | Almacenamiento
materiales | producto Elaborado por:
terminado Marjorie R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
O
| Inicio |
. /
/ Extender el plastico en la Operario de
| o1 mesa de trabajo plastificado

r

Ubicar el producto sobre el
plastico

Extender el plastico sobre el
producto y cortar

Sellar el plastico con la
plancha

Marcar el producto de
acuerdo a su medida y cliente

Trasladar el producto
plastificado al area de
almacenamiento de producto
terminado
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Anexo 29. Facturas de los materiales utilizados en la mejoras

Facturas de la implementacién de la nueva distribucion y traslado de la planta de
produccion

LOS MAGNW!C% LEBA.

NiT: 800.222.467-4 REGIMEN COMUN Ne 001 21 9
Cra 21 31-72 Tel:6453188 - 8420877
Cel: 3167417801, Bucaramanga COLOMBIA
TRANSPORTE CON MONTACARGAS | “Fecha Exped. | Fecha Veto | Forma de Pago |
40000124512 DE Ena/1312010 Dai No 13 2000 | Febi28/2011 i Mdf/ 1/2011 i 1DIAS !
|

LIX ANTONIO RINCONLEON 7 7 101 0450 P “Yenaedsrt 01T

| DE TANQUES Y MAQUINAS DESDE EL NORTE HASTM GIRON

i 8 \
i

i

: 91215605-2 onat :
iz CALLE 4N N. 15-27 CIUDAD NORTE Tipo: |
: 6713140 Ciudad: BUCARAMANGA Centro: 06-001 ;
DESCRIPIION 2 TOTAL L

TKANSPOKTE CON CAMION GRUA 2,000,000.00 i

{

TOTAL R RAGAR
SON: DOS MILLONES DE PESOS MICTE § 2,090,900.00

_CTA CTE No 3023808830-7 BANCOLOMBIA a nombr= de LOS MAGNIFICOS LTDA. EMAIL: losmagrificos_ltda@hotmail.com
1 Revisado:

Firmz y Sello Cliente: z(ecmmo (Nombre y Apellido

'
|
i
H

cer Fecha:

TOLANDA “ mN“-wo?

; |
i _ \9‘.‘.13‘ Ll S e
1 ra de vanta se asimi T ¢

st -vm mora del __% mensual {

" Impraso por SINAKPrO(2009) APR Datos $.4 S.
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u-—-nunau

®
7 omillosy PartesPle=a {Bs A
www.torfillos yparies.com.co - ventas@toms. /parics.com.co
WIPORTADORES FABRICANTES DISTRIBUIDORES
todos kos materisles ) mhﬁ ws0s Tuberls Racores, Adbesivos )

32 0044150

SACTURA DE VENTA N° F326 44150

Sy e
SEE A'-v,;.-.- Rl
L be

SENORES: NIT: ACTURA
2 omecoon FELTX RINGON B 91.215,505 €+ 016 veomor | 1010711106 |
5 (e C0DiGo e Cescripcion VALOR UNITARIO | DCTO
§ 3 TORNHELEHEAGONAL B8N RACIONAC S8 100000 nro0 2L 0000
- ol il
R T ARANBELA-PLANA L HEADA-POR-HBRE—SHt——— ————206:6% 8:00 760000
& PO THE 1 ARANDELA-PLANA NEGRA-PER-tABAD—H3 . T RIysin
sl g7taes ~WASH-DE-PRESTEN-NERRA—576 ; 2900
E 08988 —ANCLA-DEHANGUITO-CHA - EXP- TR ——— 7 HiT 50666
09— LLME R ? 6690
H-0—— ‘ BT O 808700
H—H: 575 T 127196
e . . — : | NETO $ -
pere ... TESE @sosch S e e (T D oniom ST o [ RETENGON B honte
BEEE. AR ANEREE o ssuon Qe NIE o TRPRCEDA G4 | IMPOVENTAS 3 0
(oum CONDUCTO: CAJAS BULTOS: KILOS: RTE VA RTE ICA TOTAL s ,“"““'aa
165,388

BEIMENDDE! vma s san vin vae 1 sav. 29eTraE
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Factura compra de maquina carrusel, cassatera y cortadora de cassata

b:"JAQ(

Ap&!:nd: rérec 151356

OLTRANS S.A.

No somos grandes contribuventes
Agentes ge reten de IVA con
transaccicnes con el régimen simpiificaas.

FACTURA DS VENTA

3MGIIC006C23¢7

FECRA FACTURA CHA DE VENCINIZNT

HCON LEON FELIX ANTONIO
CON LEON FELIX ANTONIC 2010/11/26

TRSA DE MBI0
6331915

TELEFONO:
VENDEDOR: 0140

'
i
I
|
I
I 1,918.11

X23' STD  1X40' KQ PROVEEDOR: POLYWAY INDUSTRIAL LIMITED SERVICIO:
VEZ CANCELADA LA FACTURA, POR FAVCR SOLICITAR LIBERACION EN BUERTO SUENAVENTURA
CLB10100593601
07 /APL MENDOZA

Piezas : 1 Peso : 9,80C.00 CMB : 61.53

AN, CHINA - SARRANQUILLA, COLOMBIA

s, la factura debe ser liquidada a la TRM del diz de pago mas $30 siempre y cuandc 3sta nos sea infe:

» de esta factura. También puede consultar la tasa ce cambio para pagc de sus fa:n.ras, llacande a nuesira

T
DESCRIPCION | VALOR DOLAR OR PESOS '
FARA_TERCEROS | !
1 7,500.00 o
INO (MANEJO EN PERTC) 1 110.00 0.
g ALACIONES EN DESTING i [
CARGUB. / DESCARGUE H 3.00
SISHOUNTING i .40
SUBTOTAL .....! 9.¢0
GRESOS _ PRCPIOS i
GURO ¥ ADMINISTRACION DE RIESGO 1 215.68 i 0.0
SION ‘.ER' FICACION POLIZA i 25.00 | 0.00
COLECTION 1 225.00 8.00 i
RASI0N CONTRATO DE COMODATO (t5.M) 1 70.00 0.cC
535,65 i 9.60
1
8,454.68 | 0.5¢
o 85.70 | c.o¢ ¢
N ! '
5,540,335 ! |

CARRQUSEL SPLITTING FOAM CUTTING MACHINE, HSJS-10A FOAM RE-BONDING MACHINE, HSPQ-III-1650 H

LOME 1 HELM BANK
CTA: 03102407501 CONVENIO 1030 CTA: 005376462 CONVENIO ?

Timeracion segdn Resolucion DIAN 320000701083 2010/08/25 002186 AL 010000 EACTURR POR

~cv‘ A\,TJRETLNEGORE Segin Resolucion Ge 1a DIAN 6830 Gel 25 de Agos I 2000 T
Srirs n Comn 001982 - Agosto 20 1992 2952 DIN: Cr1vToRd ?A.RA S0, ¥ cro. 6390 1

TTCAR RETERCION EN LA FUENTE SOBRE FLETES, SON EXCENTOS SEGUN DECAETO 399 DE 1987 g
1 DECRETC 1512/85 LITERAL E.

FIRMA COLTRANS S.2

CTURA DE ¥ TNILA EN 505 BFECTOS A LA LETRA DE CAMSIO
o :ET{‘VD;J;ECUWR o As u "ONFORMIDAD CON 1OS ARTICULOS 618 ¥ sussm,xzwrss DEL CODIGC DE
Cz0. ) "'uuo INTERESES DE MORA DEL MENSUAL. LR CARGR
..np ¥ \uasco DE NUESTRO CLIENTE ¥ NO ASEGURAMOS LA ¥ n: NO MEDIAR ORTEN

DAS LAS OPERACIONES ACTUAMOS CCMO w’smnm:éggn 2;;«.:::05

73 TRANSPORTE Y DEMAS SERVICIOS CONEXOS Ri A
?:nm?fmm 10§ FLETES CUEDAN SUJETOS A LAS VARIACIONES
ZAS, MARITIMAS Y ‘r:nm:s-rr.s.

FIRMA RECIZIDO

O% ARTICULO 721 LEL

TETETAA POR CAUSAL, SANCICK D
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'ECION - AGENCIA DE ADUANAS COLM_ LTDA NIVEL 1. NIT.830.003.96C

Declaracién de Importacién Privada 50 0

OIAN

‘A,h2010 . 4. Nurnero de formutaric
. s - 872010000238716-5

% e ereieacon Trectare (0 O T Aoy ot e
¥ [o1215805 RINCON LEON FELIX ANTONIO
E 73 Brecsin e Todions % Cod. O 7. Cod. Ciotad Warcps

cnuy __ &
s [ o e T . - e——
£ [830003980 GENCM DEADUANAS COLMAS LTDA NIVEL 1 26 0072
E [75. Nimero documents 4 Hentisacon

[32879231 R DRIGUEZ VEGA NEUDITH MAR|A

|a...,rw 7_ mu—ou [39. Cod. Admén.
Tl e el S T
Il

1. Cod, Deposto ~Mes - Dia
'EA’Q""" o. 110575001813178 2010 11 30 0. CLB10 MSQSG!H I 2010 10-31
7. Clu F‘MMEW-.-

PO YWAY INDUSTRIAL LIMITED OWLOON 351

Drecoion exportador o
R M 706 LEE MING HOUSE SHUN LEE ESTATE

Codigo do. B7 _Empress. 8. Tasa do cambio $ cva.
IL0075 N‘VO 10 31 - E RONTIERAGENCIA MARITIMA
1,902.72f
S 3. No. cuotas Valor cuota Cod. Mc
s
_Wﬁ_-"_

Fm“n-gﬂ P o kgs. [72. Paso neto kge. ). Cod IM Cvﬂm\lﬂ ". Cantidad dems.
.700 00 5 500,00 = 2.004
ok [*e U
Total a pagar con esta Total Liquidado
4,068.75§ Concepto % Base Total Liquidado (8) declaracion [‘ (USD)
T o o 5. 60,614,494 3,031,000 3,031,000

- o
VA 16.00} 63,645,494) 10,183,000] 10,183,000) q

- o b
i —— 0.00 0 o 9 9

- = o = o
% 0.00 0 9 9 o
3 e i T i i ]

o = 0 o
o o o
= = = =
- of
=
Totat 13,214,
A0 o ogrnaniay e £ o st 8 e ot IOCROFIAA A 0007 20, sfelac o oL R XSS 508 BRI SAPCEA0N - L2 DTS, SN S OG5 8 SATID: €8 G, oD L LN
Tt
DO :A°1°11123°(1 2) /. HSYP-73 (HSYP-70.) MAQUINA CIRCULAR O CARRUSEL FUNCION REALIZA CORTES DE BLOQUES DE ES?
X FOAM CUTTING MACHINE WITH VACUUM, 1 SET. H. smﬂ MJS!:A SPLITTING FOAM
R = B,92KW 'QRKTMLZ >4

SEMI
ms MACHINE,MODEL= HSYP-70 / HSYP-73,CUTTING PORM = W21S0XLI00OX 1200MM,SLICE TRIsmemsinos- s—toy >
A = ( HAY UN SIGNO ) I 7,25 M,WORKTABLE TURNING SPEED = 0-3 RPM,MACHINE SIZE L DEX W 7000 X ;moom CILTTTER BAND TOTAL LENGTH
=10C0MM, MACRINE WEIGHT =3500KG,NUMBER = 100705,MADE IN = DONGG , MOTOR ZIK BMASOLE =20V 1720 RyM,60HZ 6,337 11073619,0TRO MOTOR =
IK Y100L2-4 11,7A,1720RPM 220V 10072064 ,EN YANEL H,SHENG CAR 2L, HSYR-60 /70/1C0C DTAJDE INe DONGGUAN HEXGES(montinta al re.

aldc)

13,214,00

Earco;o'nbie
(415 770721248995

i
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/‘éR:

LYWAY INDUSTRIAL LIMITED.

RM 7086, LEE MING HOUSE
SHUN LEE ESTATE - KOWLOON
HONG KONG

PHONE: +852 28622229

TO:

FELIX ANTONIO RINCON LEON
NIT 81.215.505-2

CALLE 4 N #1527

PHONE: (57-7)6 71 31 40
BUCARAMANGA - COLOMBIA

Polyway |
Industrial

Y

|

COMMERCIAL INVOICE

POLYWAY INDUSTRIAL LIMITED.

INVOICE No. DATE:

PIL 0075 31/10/2010

BIL No. LIC. No.
CLB10100593601 i

Machin

] U

e le ]

1 HSYP-73 Carrousel Spli
Foam Cutting Machine
(With Vacuum) .

2 HSJB-10A Foam Re-bonding

0 Horizontal
am Cutting

i

e
$183, ©00.00 $£18,000.00
5
|
$13,500.00 $13,50C.00]
$8,500.00 $8,500.00
|
|
$40,000.00

&

China

r

TO: Barrangquilla,

FROM: Yantian

Colombia
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¥ Industrial

the right and the simple way

CERTIFICATE OF ORIGIN

CONSIGNEE:

DATE:
INVOICE No.

COMMODITY:

PORT OF LOADING:
PORT OF DISCHARGE:

TOTAL QUANTITY:

FELIX ANTONIO RINCON

NIT. 91.215.505-2

CALLE 4 N #1527

BUCARAMANGA — COLOMBIA

October 317, 2010.

PIL 0075.

HSYP-73 CARROUSEL SPLITTING FOAM CUTTING MACHINE.
HSJB-10A FOAM RE-BONDING MACH!NE.

HSPQ-11i-1650 HORIZONTAL RE-BONDING FOAM CUTTING MACHINE.
Yantian, China.

Barranquilla, Colombia.

3 SETS.

WE AS BENEFECIARY HEREBY CERTIFY THAT THE ORIGIN OF THE ABOVE SHIPPED

GOODS I8 CHINA
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Facturas materiales utilizados para la elaboracion del molde

SOMOS RETENEDORES DEL JVA AL REGIME’ SLIFICATO
ITI!IZETEIZ!AAST' B FACTURA DE VENTA (G T wes

Afig
Sommeennee, ) (07.14020 ) o] 4 10

e Pl Aoy Kinvao A2 1SN0 C

‘

£} viaeceion: TELEFONO 6.—} /J INO

DESCRIPCION

. v——

BENITO RODRIGUEZ - TIPOGRAFIA BENIZ - NIT, 20204651 - YEL: BAZNM

=
GARRERA 15 No. 28-18 (Rsmusms J) sug-moras | BUTEY
BUCARAMANGA
TELEFAX: 6427511 - 6305250 (= ) LYA. 513
6330081 - 6703253 - 6303758 ) RETENCIONES o
E-mail: ferreteriastii@hotmail.com (“m‘“ ] \’IO 1 oag

|
® S XJ
Triplex La 23
ORLANDO SANMIGUEL VALDERRAMA
NIT. 13.845.544 - ¢ TRA, 16 Ho. 23 - 08/ Tels -5
L Régimen Comin BUCARAMANGA J
7 =
Bucaramanga, N /(-)\)O o q ' _de 2.0 LD . FACDTURA DE VENTA\
Sefior (es) CF/P /‘/0( ,%olowa @tw Cp% [N- 73132 J
Nit. 6 C.C. 2" d]5gos= g
\_ Direccién Tel. .
[ eant. | / ARTICULOS REF. | Vr.UNITARIO| VALOR TOTAL |

2 I yvea - SUp =2 Povwor X(53° 3o 61
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W’W TATERIALES YMETALES T ==

CT A TURA DE VENTA

MATE RIALES
& METALESue. 24 Nofienthie(pith
NIT. 804.002.604 - 4
REGIMEN COMUN
SOMOS AUTOREVENEDORES
Calle 13 Mo, 20- 7044 RES. 07632 - MAULIOR006
Barrio San Francisco PBX. {097) 6 71 61 61 SOMOS GRANDES CONTRIBUYENTES

Tolefax. (097) 6 71 26 45- 6 71 26 55 RETENEDORES DEL VA

Bucaramanga - Colombia RESOLUCION 11044 DEL 23 DE BICIEMBRE O 2004

[ \_ e-mail: maleriales metales@hotmail.com

<
MCAIX anfoio Runon befs. _ "
e 4- ) IS ~23. E743ig0| Tie

7 NO SE ACEPTAN QAMBIOS NI DEVOLUCIONES
ik DEBCRIPCION DEL ARTICULD CODIGO V. UNITARIO VALOR TOTAL

zB on Hvbo Oe. CermthO %Z’r'l 62.%13
A
A

g

Redondo regro 2" ahbre 0.9
{{on) angulsde i 1/g X1/3. 13400, 13 100
lon) Kilo de Sudddord

s30l|  S301.

bol5 X g, , ~

'W‘& HON. CASL001 AL cmss,um

N

-
= :

A (des.) sepctas TeJdl 7] (265 310 g
,. IR AN 4 ) :

§ S NN .

§ AR ;f ‘V E

1 = §
et < SRS E A

Factura de los materiales utilizados para la plataforma mévil y estibas

1\R"3 1607 R Tel o &
Gre FEL IX RIMOOW

Bucaran
Coxd/CLa
Dir: CALE 4 M #1527

PO.CUDIII) NOWBRE ARTICULG

45 SFi2220419 SUPERT FORMALETA  1.22X2.44015%

Total a Fagaes
00
FabDa AL MIFENTD DE LA

Gravado $ 935,068,000 Excluidn $ =0
Kiok.A EMPRESA MD SE RESPONSARILIZA POR LA MeRC

ENTREGADO

PLACACENTRG WASISA ARLIEA 241

../\

PLACA cpy

NCELADG

11RO MASISA 203, A (24)
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ﬁF v( adoee R
:ws ‘éqogs .

INDURRUEDAS LTDA.

FABRICANTES Y DISTRIBUIDORES MAYORISTAS

mmnmm*"

Resalucion DIAN No. 40000132191 AGENCIA PRINCIPAL: SUCURSAL:
de 2010:07/27 Autoriza Numeracion Carrera17 No. 21 - 33 PBX: 6304422 Calle 31 No. 16 - 64
del AP - 17001 al AP - 25000 Tels: 6422893 - 6525391 - Fax: 6427145 Tels: 6525390 - 6303924
Bucaramanga - Colombia Bucaramanga - Colombia
FACTURA o
DE VENTA AP N' 19195
Fecha: oV,
Sefor(es).___ Zef Zigatn N7/ 215505 -2
Direccién: Ciudad
EANT DESCRIPCION VR.UNIT.] VR.TOTAL
4 Zopc T e Y ira 20500 | 86.000
| Pk oufhani 2800 | 2500
2| PZue Y|\ Baw| 5700

i’

\

1 B 1 ;‘
.
(
N
L TOTAL § | 74/5.507 )
( VALOR MERCANCIA IVA VALORTOTAL )

NIT 01.282.920-1 -

3 A

125,431 2. 05(]

1%5.50) |

PAUL RINCON P.
mmmsmmmmmmmmmmmmmmwmmm

|
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Facturas materiales utilizados en la campana extractora

REGIMEN COMUN

< NIT63.306.615 -3 Calle 23 No. 12- 53
\ MARTHA OLARTE DE VASQUEZ Telefax: 642 1123 - Tel: 642 5221 36384
Bucaramanga 36384

Sefiores  N14,91.215.505 [Fm Mar owzoni Vence war 07/2011
CALLE 4 N # 15-27 BARRIO: NORTE BAJO
6331915 0.T.27682 l FomadePago  Cantado
T N ; 1
CRL.548 LAMIHA CR C-16 418 2.00 88.793.00 177.586.0¢

1.22 X 2.44 MT5. (1.5 @}

s

L

‘GRAFISANDER MPRESIORES - HUGD JEREZ 0. NIT 5,736 542" - %

40347 Fecha:2011/02/10 Numeracion dal
-y
Q 3

Observaciones: 25:414:
Son: Total 206,000,

La et tachra d vk, por s 50, sur o e e ko v, o0

camphmerty 2 I esabecido 0 ey 1231 ca 2008,

L moa on e payo ocasonard tsests 2 asa st kgl Vieets
Lis mercancias vajan por coena y e el compra.
Pisios 30 2. L3 Enpsa mo i
ot s e

ion DIAN o,

3 C
1
|
|
|

RECEI CONFORME FecmoeREcR00
A CC OMT

Planta: CALLE 4N NO. 15-27 Norte
ALGODOSAN |,  Ewsess, | B8 (w gop3

(COLCHONES, COLCHONETAS, ALMOHADAS, MUEBLES

ERERaFEC &mmm@q. 22 Feb /2011 ,
FECERODE T ANllor A ¥ A IS

DIRECCION

ACRMPEENLETA ThedMessTol MIL Yesor MoTe
TR Nave e chiapo Coeepl0 de comped e
RN

CHEQUE No lm ‘IW [Erscnvolz cHeQue[ |
OBSERVACIONES T -_».Ei p EG’

IMPUTACION DEBITOS (Selh el FIRMA Y SELLO

|
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Factura materiales utilizados para el mejoramiento de la maquina vertical

~ S. A.

L OFICINA CENTRO CRAL1S
MAnga  CARRERA 18 MNRO 29-55

- BP0200050 -6
22 / 10 / 2010
Tel : &301813

FACTURA DE VENTA

1E 474840

is Sz FELIX RIMCOM cC. 21550%
vz CALLE 4 N #1527 Tel: &33191% CiudadaB/Ga

o CODIG0 NOMBRE ARTICULD CANTIDAD (MID.  VAMITARIO ZDESC 7ZOLF M TOTAL
15 VS02070 CORTE TABLERDS ( 0-1%) 2.00 $A 2.000.00 .00 4,000,00
0 Si15524419 SUPERT MF 1.5342. 44X 490 2,00 125.658.00 30.00 175,921,800
Subtotal > 179,921.00
I.V.A. 28,787.00
Tatal a Pagar 208,703"60
Gravada $ 179,921.00 Excluide $ 00 Exento $ (- = N
lokl.A EFMPRESA MO SE RESPONSARILIZA FPOR LA MERCANCIA MO RETIRADA AL PI:FI-}ITD DE LA FACTURACION. Noick

Despachado por @ WG

Vendedor: Vi9

Facturado por @

VEM

Factwa emitida por computador.Res H040000121090 de 2009/10/08.Range 1E del # 452615 al # 500000
Somos Grandes Contribuyentes Res #2509 de Dic. 03/93.Autcretenedores Res DIAN #0211 dMov. 30/94
FPLAZO MAXTMO DEVOLUCION @ 10 DIAS. FEDIDOS ESPECIALES MO ACEPTAN DEVILUCION ¥ Las sercancias viajan por cuenta y riesgo del comprador.

SERVICIO INDUSTRIAL 1t zensesns COTIZACION
METALMECANICA TUEDW (No 0222
Cra 13- zl-sﬂucaramanna ':;—;anm E\mm
F’"}"'—\L’kl*mqg__w_ ""°i'iZLTmL‘_7’
\ ‘b DESCRIPCION ‘\.L L)Q {i
—c3 O Ceagla foT ’)UX'JB
\‘b {-.Lu" NAazin /
— = Y‘?i\n‘<~1* ’,i /
I
]
|
I
: |
|
T e ’ (IR0
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Contrato operario de plastificado

[
£9051
40

g0

CONTRATO INDIVIDUAL DE TRABAJO A TERMINO FIJO
INFERIOR A UN ANO

DIRECCION DEL EMPLEADOR

NOMBRE DEL EVJPLEADOR

Felx Antone Zancon

NQMBRE DEL TRABAJADOR DIRECCION DEL TRABAJAEOR

cecson Arenas Lodriguer [Calle 46 N 23- 1€,

LUGAR, FECHA DE NACIMIENTO Y NACIONAUDAD C@io U OFICIO QUE DESEMPENARA EL TRABAJADOR

BUcaramong , 21 eljode 1982 osH frcactor

SALARIO ORDINARIO / INYEGRAL | VALOR VALOR EN LETRAS 1 N :
T 0 .ono | Seiaentol mil Getos mlk
PERIODOS DE PAGO, FECHA DE INICIACION DE LABORES

34\ de enero del 201

X!
LLKT DONDE DESEMPENARA LAS LABORES CIUDAD DONDE HA SIDO CONTRATADO EL TRABAJADOR

oSan ; Soarmmanda

Ti (Nd INICIAL DEL CONTRATO (Anotar el convenido inferior a un ano) VENCE EL DIA
i de enere del IO, o\ cle febrert del 201

Entre EL EMPLEADOR y EL TRABAJADOR, de las condiciones ya dichas, identificados como aparece al pie de sus firmas, se ha celebrado el presente contrato indvidual de
trabajo, regido ademés por Ias siguientes clausulas:

PRIMERA:  OBJETO. EL EMPLEADOR cantrata los servicios personales del TRABAJADOR y éste se obiiga: a) a ponar al sevicio del EMPLEADOR toda su capacidad
normal de trabajo, en el desempeno de las funciones propias del ofici y enlas labores anexasy ias del mismo, de iidad con las ordenes.
e instrucciones que le imparta EL EMPLEADOR través de 5us b)a prestar ici forma 2xclusiva al empleador; es decir, a no prestar
directa ni indirectamente servicios laborales a otros EMPLEADCRES, ni a trabajar por cuenta propia en el mismo oficio, durante la vigencia de este contrato; y ¢ a guardar
absoluta reserva sobre los hechos, documentos, informaciones y en general, sobre todos l0s asuntos y materias que lleguen a su conocimiento por causa o con ocasion de su
contrato de tragajo.

SEGUNDA: REMUNERACION. EL EMPLEADCR pagara &l TRABAJADOR por la prestacion de sus senviciosel salario indicado, pagadero en- las oportunidades también
sefialadas arrica, PARAGRAFO PRIMERO: Salario Ordinario. Dentro del salario ordinari incluida la ion de los des les y festivos de
que tratan los Capitulos|, Il y Il del Titulo Vil del C 5.T. De igual manera se aclara y se conviene que en os casos en los que EL TRABAJADOR devengue comisiones o cualquiera
olra modalidad de salario variable, el 82.5% de dichos ingresos, constituye remuneracion de la labor realizada, y el 17.5% restante esté destinado a remunerar el descanso
en los dias domninicales y festivos de que tratan los Capitulos | y Il del Titulo Vil del CST. PARAGRAFO SEGUNDO: Salario Integral. £n la eventuglidad en que el
TRABAJADOR devengue un salario integral, se entiende de conformidad con el numeral 2 del articuio 132 del C.S.T., subrogado por el articulo 18 de la ley S0/30, que dentro
del salario integral ik factor ional del EMPLEADOR, el cual no seré inferior al 30% del salario antes mencionado. De igual manera
se conviene y adlara que en los casos en Jos que EL TRABAJADOR devengue comisiones o cualquiera otra modalidad de salario variable integral, se entenderd que dentro de
la sumas reconocidas se encuentra incorporado el factor prestacional del EMPLEADOR, el cual no seré inferior al 30% del salario antes mencionado. E! salario integral
acordado ademés de retribuir la remuneracin ordinaria, remunera y compensa todo recargo por trabajo extraordinario, nocturmo, dominical o festivo, primas de servicios
legales o extralegales, cesantia e intereses, subsidios y suministros en especiey en general toda prestacion o acreencia legal o extralegal derivada del contrato, con excepcon
de las vacaciones. PARAGRAFO TERCERO: Las partes acuerdan que en los casos en que se le reconozcan al TRABAJADOR beneficios diferentes al salario, por concepto de
afimentacion, comunicaciones, habitacién o vivienda, transporte y vestuario, se considerarén tales beneficios o reconocimientos como no salariales y por tanto no se tendran
en cuenta como factor salanal para la liquidacidn de acreencias laborales, ni para el pago de aportes parafiscales, y cotizaciones a la sequridad social, de conformidad con los
Ans. 15y 16 de la ley 50/90, en concordandia con el Art. 17 de la 344/96.

TERCERA:  DURACION DEL CONTRATO. E! término inicial de duracion del contrato serd el sealado arriba. Si antes de 1a fecha de vencimiento de este témino,
ninguna de las partes avisare por escito a la otra su determinacion de no prorrogar el contrato, con antelacion no inferior a (30) dias, éste se entenderd prorrogado por un
periodo igual al inicielmente pactado. Tratandose de un contrato 2 término fijo inferior de un afto, inicamente: podré prorrogarse sucesvamente el contrato hasta por tres
(3) periodcs iguales o inferiores, al cabo de los cuales el término de renovacion no podra ser inferior a un afio y asi sucesivamente.

CUARTA:  TRABAJO NOCTURNO, SUPLEMENTARIO, DOMINICAL Y/O FESTIVO. Todo trabajo nocturmo, suplementario o en horas extras y t0do trabajo en dia
domingo o festivo en los aue legalmente debe concederse descenso, se remunerara conforme a la ley, Para el y pago del trabajo noctumo,
dominical o festivo, EL EMPLEADOR 0 sus deberan haberl izado p: y por escrito. Cuando la necesidad de este trabajo se presente de manera
imprevista o inaplazable, dederd ejecutarse y darse cuenta de €l por escrito, a la mayor brevedad, al EMPLEADOR 0  sus representantes para su aprobacion. EL EMPLEADOR,
£ consequencia, no reconccerd ningdn trabajo suplementario, o trabajo noctumo o en dias de descanso legalmente obligatorio que no haya sido autorizado previamente o
que, habiendo sido avisado inmediatamente, no haya sido aprobado como Gueda dicho. Tratandose de trabajadores de direccin, confianza o manejo, no habré lugar al
pago de horas extras.

QUINTA: JORNADA DE TRABAJO. EL TRABAJADOR se obliga a laborar la jomada maxima legal, salvo acuerdo espedial, en los tumos y dentro de. las horas z
senalados por el EMPLEADOR, pudiendo hacer éste ajustes o cambios de horario cuando lo estime conveniente.  Por el acuerdo expreso o técito de las partes, podran ¥
repartirse total o parcialmente las horas de la jornada ordinaria, con base en lo dispuesto por el Art. 164 del CS.T., modificado por ef Art. 23 de la ley 50/20, teniendo en
cuenta que los tiempos de descanso entre las secciones de la jornada no se computan dentro de la misma, segun el Art. 167 ibidem.

SEXTA: PERIODO DE PRUEBA. L2 quinta parte de la duracién del presente contrato se considera como periodo de prueba, sin que exceda de dos (2) meses
contados a partir de la fecha de inicio, y por consiguiente, cualquiera de las partes podrd terminar ef contrato unilateraimente, en cualquier momento durante dicho
pericdo.

SEPTIMIA:  TERMINACION UNILATERAL. Son just: por este contrato, por cualquiera de las partes, las enumeradas en el
Art. 62 del C.5.T., modificado por el Art. 7° de! Decreto 2351/65 y ademds, por parte del EMPLEADOR, las falts el efects lifig g

manuales, instructivos y demés que contengan i Grdenes, instrucci i de caracter general o particular, pactos, convenciones
colectivas, laudos arbitrales y las q igan calificar asi en escritos que fc g trato. lifi este -
acto como faltas graves la violacién a k i y { itenidas en la dausula primera del presente contrato.

OCTAVA:  INVENCIONES. Las partes acuerdan que todas las invenciones, descubrimientos y trabajos originales concebidos o hechos por el TRABAJADOR en
vigencia del presente contrato perteneceran al EMPLEADOR por o cual el TRABAJADOR se obliga a informar al EMPLEADOR inmediatamente sabre la existencia de

dichas invenciones y/o trabajos originales. £l Trabajador accederd a facilitar el limiento oportuno de k i y dara su firma derd §
los poderes y documentos recesarios para transferir la propiedad intelectual al EMPLEADOR cuando asi se lo solicite. uenta lo dispi [ idad §
de derechos de autor y 1o estipulado anteniormente, las partes acuerdan que el salario devengado contiene la i6n por la de todo tipo de &
propiedad intelectual razon por la cual no se causars ninguna compensacion adicional. H

Frviaa TAIROINR G T Continta al dorso 1G>
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NOVEMA:  MODIICACOM DX LAS CONDIGIONES LABCRAL

tal

] TRABAJADOR acepta clesde ahora expresamente todas las modificaciones de sus condicionas
laborales dmmwnadas pc(e( EMF_EADORen qemw de su pcder m‘:oénmle desus cond\oones laborales, tales come la jomada de trebajo, 2l luger de prestacion de
servicio,

ylo fecten su honor, dvgmdad 0 sus derechos minimos, ni impliquen
desme)orassus!anaalzsog:mpequ(mparael demrﬂcnmdadmnbdlspusleporelmzsdedcs'r modificado por el Art. 1° de la Ley 50/90. Los gastos que se

el trasiado

| I 8° del Art. 57 del CST.

DECIMA:

DIRECCION DEL TRABAJADOR. EL TRABAJADOR se compromete a informar por escrito al EMPLEADOR cualquier cambio de direccion,

teniéndose como suya para todos los efectos, la Gitima que haya reportado per escrito al EMPLEADOR.

UNDECIVA: EFECTOS. £l presente cmamm«ruazamwmtzgﬂd yde;asna‘emmalqmemlmmmo verbal ito, celebrads teriork
dad, pudiendo k por escrito

d i i valor, ante testigos, un ejemplar de los cuales recibe EL TRABAJADOR en éste acto, en la Gudad y fecha
que se indican a continuacién:

(*™ & cavawanda Santander |21 de eneo del 20

CLAUSULAS ADICIONALES:

@: 4 2
ELEMPLEADOR L} (X i inCon

Q1115 505

EL TRABAJADOR .iffﬁﬁsﬂ_af_ﬁ__b___._

conw Q1479 752 "/""‘"5“—

CC.oNT.

TESTIGO TESTIGO

e cC.ne

NOTA: Las po una hoja anexa a este d 1a cual haré parte del mismo y donde deberdn consignarse
los nombres y firmas de las partes su de identided y que se efectie | e

NOTA ESPECIAL: Salario Integral: £n el caso de pactar un salario integral,

debe apreciarse que el mismo en ningdn caso pueda mensualmente ser inferior a diez
(10) salarios minimos legales mensuales, mas un porcentaje adicional de por o menos sea el treinta por ciento (30%) que constituye el factor  prestacional.

lac partes pueden pactar lausuas adicionsles o diferentes en el espacio mdcado Estas cliusulas pueden referire, entre otros, a los siguientes aspectos

y S50y Y 500,
lq 78902, i idad. Compn jor y se wml-, spec 1 , 10 tengan
puece emplear a si usul: ,tales como {a abmentacidn, habitacisn, vestuario, prias
aque L s adi 0 e i, ec. Enete ool Cusi poda quedss a5 L paries
e 38 horas [ los Ats. 15 y 16 de i ley 5090, en concondanca con
H ] festivos; pes o At 17 de 11 34479, 3 nel
bafo. i B i o,y oor
2 waza la ciusula TERCERA Gel - de. gl .y Cotizaciones 2 1 seqy
presente contrato” 15 16 de s 7 5050, 17delo 3446,
3 8 dan, 51 deley 78z, que Lo beneicas o receocmientos o esiescon s igsentes:
i I y 2 Cuantia
Imeate, modicar as condi i detal
ar 2%
mplear Las por a G i »
ico 51 de 3 ey A2, y  detrabai i a e, gara fo cusl se debe
caborar a En todo Caso oste més del S0% de la
[ a, aya duracion werior vio © i el 20% cuando T, TRABAIADOR devengue f sakrio minma fegal. L

coninas, i s a ez (10) Nora v s e oy kgar 3l pogo de recaigas por trabojo
extraoinario siempre y cuando no se exceda el promedio de las cuarenta y ocho (48)
horas semanales en la jornada ordinaria de 06:00 am. a 10:00 p.m.

dliusula podrSredactivse asi
. s¢ vaoraen %
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Recibo de pago por el mantenimiento preventivo

iy, P i, e ! Planta: CALLE 4N NO, 15-27 Norte
(il DR DA NSy 00 BN Tel: 6713140 Telefax: 6331915 RECIBO

. - No.
Punto de Venta: CARRERA 13 No. 31 - 52 Tel. 6428931 DE CA'A L 803 3

COLCHONES, COLCHONETAS, ALMOHADAS, MUEBLES

CIUDAD Y FECHA muquq ) felb /H

RECIBIDO DE <E\5\55\1 %\Q@\O\ Is Ammc

DIRECCION

LA SUMA DE (EN LETRAS) ClEN O gm N(\Tﬁ ;

POR CONCEPTO DE m@\eﬁ\\ N\VE’I\_\YL) N\ a q;,\_,\f\f/\h d

CHEQUE No. JWCO Js"c”"s“ JEFEcnvonJ cHEQue[ |
OBSERVACIONES
e ——— £

ACIO DEBITO AT FIRMA Y SELLO

C.C.6NIT. /
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Cambio de proveedor de la maquina acolchadora del hilo superior e inferior

El anterior proveedor era Andina de Materiales Industriales S.A y el actual proveedor es Industrias Humbert S.A

ANDINA DE MATERIALES IVA REGIMEN COMUN 0 FACTURA DE VENT/
; SOMOS GRANDES CONTRIBUYENTES X
, INDUSTRIALES S.A. i oot bEg ;.
i NIT. 911.036546-2 Medetlin: Calle 30 No. 40-22 Itagii - PBX: 877 12 11 000 ABEAI0
E-mall: emin @' com Bogoté: Calle 16H No. 102-37 Fontibén - PBX: 486 18 18 gy o =
2
REFERENCIA DESCRIPCION

/ §

3

So8 neia 1
Adiiet M

N

APHUBACES

RIE FIE <
NPpepe ©

i

g&l&{
2o eyt

¢

I IR

\

- E§T

okt

. ESTA FACTURA ES UN TITULO VALOR Y ESTA
AMPARAD:

ABAJO LA LEY 1231 DE JULIO 17 DE 2008.
SE HACE CONSTAR QUE LA ACEPTACION DE ESTA
FACTURA, POR PERSONA DISTINTA AL
COMPRADOR, IMPLICA NO SOLAMENTE LA

Y. 00 &3, 2%

TOTAL BRUTO

RECEPCION REAL Y MATERIAL DE LA MERCANCIA

RELACIONADA , SINO QUE ESTA PERSONA SE | o)

ENTIENDE AUTORIZADA EXPRESAMENTE POR
AQUEL PARA FIRMAR, RECONOCER, RECIBIR,
AGEPTAR Y S} DENTRO DE LOS DIEZ (10) DIAS
SIGUIENTES A LA FECHA DE ENTREGA DE ESTA
FACTURA NO RECIBIMOS RECLAMACION POR

CRITO SOBRE EL CONTENIDO DE LA MISMA SE

TENDERA IRREVOCABLEMENTE ACEPTADA.

RECIBIDA POR:

Recibfa

2el63, 217,08
NETO A PAGAR

NOMBRE Y APELLIDOS:

OTROS

| SUBTOTAL
LV.A,

FECHA:

FECHA:

| TOTAL >

ke,

e,
Pt

e
RA INTERES DE MORA DE ACUERDO A LA TASA MAXIMA LEGAL VIGENTE A PARTIR DE LA FECHA DE PAGO

- COPIA CLIENTE -

<
W
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4 O
NDUSTRIAS

UMBERT S.A.

PRODUCTOS PARA LA FABRICACION DE COLCHONES
Cra 42 No. 54A - 155 Local Comercial No.5
PBX: 444 08 64 itagiii - Antioguia
industriashumbert@une.net.co
NIT. 811.044.170-5

RESOLUCION DIAN No. 110000377470 FECHA: 2009/11/13 AUTORIZA DEL 40001 AL 60’)00“

FACTURA DE VENTA

e

A

[ No. REMISION

B 9 1 4

\.
ESTAMOS OBLIGADOS A EFECTUAR RETENCION EN LA FUENTE
CONTRIBUYENTES,

NO
NI SOMOS AUTORRETENEDORES.

LA CANCELACION uEspués DE LA FECHA DE vsncnmemo

'S DE MORA A LA TASA MAXIMA LE
ESTA FACTURA DE VENTA SE ASIMILA EN SUS EFECTOS LEGALES A LA
LETRA DE

CAMBIO ART, 774 DEL C DE C.

: BASE DE DATOS DE DAT/

e

AINDUSTRIAS
0 DE LAS OBLIGACIONES

PARA QUE EN CASO
ELL ADQUIRIDAS,
0O CUALESQUIER 'O

L 048016

I

CLIENTE

\

EDIFORMAS | ADRIANA E. SOSSA VILLA NIT. 30.327.633-8 PBX: (4141124 26
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Anexo 30. Descripcion de la nueva maquinaria

/ MAQUINA AGLOMERADORA O CASSATERA

Estd maquina es la encargada de la fabricacién
de blogues de cassata.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: Po_lyway Industrial Capacidad de almacenaje: 10 m3
Referencia:PWJB-10A Velocidad del mezclador: 40 r/min
Dimensiones: Presion de la prensa hidraudlica:
e Largo:6m 12000Kg

e Ancho:3.5 Energia: 13 Kw

e Alto: 5.2 Peso: 4000 Kg

CONDICIONES DE OPERACION

El operario es el encargado de programar la maquina.

MANTENIMIENTO

Cada 6 (seis) meses y se realiza limpieza del motor, revisién de rodamientos, ajuste
de tornilleria y lubricacién.

ESQUEMA
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/ MAQUINA DE CORTE HORIZONTAL PARA CASSATA

Esta maquina es la encargada de cortar el bloque
de cassata en laminas.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Medida para corte: 2.150 m ancho x 3 m largo

Marca: Poliway Industrial Alto del corte:1.2 m

Referencia: PWPQ-2150 Velocidad de corte: 0 — 25 m/min
) ) Grosor del corte: 2.5 -200 mm

Dimensiones: Longitud de la cuchilla:9.48 m

¢ Largo:7.8 M Energia: 8.32 Kw

* Ancho:4.2m Peso: 2200 Kg

e Alto: 24 m

CONDICIONES DE OPERACION

Es de facil utilizacion y sus cortes de espuma son muy exactos.

MANTENIMIENTO

Cada 6 (seis) meses y se realiza limpieza del motor, revision de rodamientos, ajuste
de tornilleria y lubricacion.

ESQUEMA
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a MAQUINA CARRUSEL

Estd maquina es utilizada
para cortar tela en grandes
cantidades.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: Polyway Industrial Medida max. de corte: 1.5 Ax 2L x 1.2
Referencia:PWYP-60 Hm

Velocidad carrusel: 0 — 3.5 r/min
Dimensiones: Longitud de la cuchilla: 8.94 m
Largo:6.9m Grosor del corte:2 — 150 mm
Ancho: 6 m Energia: 8.12 Kw
Alto: 2.4 m Peso de la maquina: 3300 Kg

Diametro de lamesa: 6 m

CONDICIONES DE OPERACION

Esta maquina posee una cuchilla, la cual es la encargada de cortar la tela.
El operario es el encargado de programar la maquina para que realice los diferentes
cortes.

MANTENIMIENTO

Cada 3 (tres) meses requiere delimpieza y ajuste de sus piezas.

ESQUEMA
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Anexo 31. Programa de mantenimiento preventivo

PLAN DE ACCION

PLAN DE ACCION

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Maquina

Actividad Frecuencia

Responsable

Acolchadora

Limpieza general de la maquina

=== = Diario
Lubricacién tensor de hilo

Operario acolchado

Verificar el estado de las cintas anti-deslizantes
Mensual

Inspeccién de operacidn de los tensores de hilo

Operario acolchado

Verificar el estado de desgaste de los looper

Verificar el estado de las lanzaderas de corte

Ajuste de tornilleria Trimestral

Revision del rodamiento

Engrase general

Aux. de mantenimiento

Limpieza general de la maquina

= Diario Operario cerrador
Lubricacién del cabezote
Verificar que la distancia entre la aguja principal y el .
q ) ) guap 'p y Semanal Operario cerrador
gancho inferior sea la mas adecuada posible
Cerradora Desenrollar el cable electrico principal Quincenal Operario cerrador
Verificar el correcto funcionamiento del embrague Mensual Operario cerrador
Engrase de los pifiones
Revision de la bomba de aceite Trimestral Aux. de mantenimiento
Ajuste de la tornilleria
Limpieza general de la maquina Diario Operario carrusel
Cortadora Limpieza de funda
horizontal o Ajuste del rodamiento . L.
Cuatrimestral Aux. de mantenimiento
carrusel Balanceo volantes

Engrase general
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Maquina Actividad Frecuencia Responsable
Limpieza general de la maquina Diario Operario refilado
Cortadora P - & - d P
. Limpieza de funda
vertical o - - . .
. Ajuste del rodamiento Cuatrimestral Aux. de mantenimiento
refiladora : =
Calibracién
Limpieza general de la maquina Diario Operario acolchado
Inpeccion de afiladores
Limpieza de funda
Peladora ] - . _
Ajuste del rodamiento Cuatrimestral Aux. de mantenimiento
Balanceo volantes
Engrase general
Limpieza general de la maquina Diario Operario confeccién
Revisidon de bombas
Planas : - . ..
Cambio de aceite Cuatrimestral Aux. de mantenimiento
Lubricacién general
Limpieza general de la maquina Diario Operario de cofeccién
Revision de afilados
Cortadorade —
Limpieza de sensores .
acolchado Cuatrimestral

Revision de la tuberia de aire

Limpiezay engrase general

Aux. de mantenimiento
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Maquina

Actividad

Frecuencia

Responsable

Fileteadora

Limpieza general de la maquina

Diario

Operario confeccion

Lubricaciéon General

Cuatrimestral

Limpieza general de la maquina Diario Operario confeccion
Cortadora movil Limpiezay ajustes de sus piezas Trimestral Aux. de mantenimiento
Lubricacion general Trimestal Aux. de mantenimiento
Limpieza general Diario Operarios

Reactor

Revisidon de la valvula

Cuatrimestral

Aux. de mantenimiento

Cambio de rodamiento

Cuatrimestral

Aux. de mantenimiento

Limpieza sistema neumatico

Cuatrimestral

Aux. de mantenimiento

Lubricacion general

Cuatrimestral

Aux. de mantenimiento
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CRONOGRAMA

febrero de 2011
lunes martes miércoles jueves viernes sabado domingo
enero 31 febrero 1 2 3 3 5 6
MAQUINA
ACOLCHADORA
7 8 9 10 11 12 13
14 15 16 17 18 19 20
MAQUINA CORTADORA
DE ACOLCHADO
MAQUINA PELADORA
21 22 23 24 25 26 27
28 marzo 1 2 3 4 5 6
marzo de 2011
lunes martes miércoles jueves viernes sabado domingo
febrero 28 marzo 1 2 3 4 s 3
7 s B 10 1 2 3
MAQUINAS
CERRADORAS
1 15 1 7 18 1 2
B 2 ) u 5 % 2
MAQUINAS PLANAS
FILETEADORA
MAQUINA CORTADORA
MOvIL
) ) 30 B abri 1 2 3
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abril de 2011

lunes martes miércoles jueves viernes sabado domingo
marzo 28 2 30 31 abril1 2 3
4 5 6 7 s B 10
MAQUINA CARRUSEL
1 2 13 14 15 16 7
18 1 2 2 2 23 %
MAQUINA REFILADORA
2 2 27 2 2 0 mayo 1
mayo de 2011
lunes martes miércoles jueves viernes sabado domingo
abril 25 2 27 2% 2 30 mayo 1
2 3 4 B 6 7 B
REACTOR
B 10 1 1 ) 1 15
1 7 18 1 2 2 2
) 2 s % 7 s 2
MAQUINA
ACOLCHADORA
B 31
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