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Resumen

Titulo: Plan de mejoramiento para el proceso de produccion de la linea de espuma laminada en
la empresa Espumas Santander S.A.S*

Autor: Kevin Santiago Saavedra Alvarez**

Palabras Clave: Mejoramiento, Productividad, Espuma laminada.

Descripcion: Este proyecto de grado se desarrollé en la empresa Espumas Santander,
especificamente en el area de produccion de espuma laminada. Su objetivo principal fue
formular e implementar un plan de mejora enfocado en reducir los niveles de desperdicio de
espuma laminada por bloque, una necesidad identificada dentro de la empresa.

Para llevar a cabo este objetivo, se inicié con un analisis del proceso actual, evaluandolo
mediante herramientas tanto cuantitativas como cualitativas. Estas herramientas permitieron la
recoleccion detallada de datos sobre los aspectos generales de la empresa y el proceso en si,
facilitando asi un diagndstico preciso. Como resultado, se realiz6 un analisis completo del
sistema productivo de espuma laminada, identificando los principales problemas y sefialando
oportunidades de mejora.

Una vez recolectada y analizada la informacion se disefi6 y ejecutd un plan de mejoramiento
con el fin de dar solucion a dichos problemas y asi mismo se establecieron indicadores de gestién
para hacer el respectivo seguimiento y evaluar los procesos. Como resultado la empresa logro
disminuir los porcentajes de desperdicios significativamente.

Finalmente, los resultados del proyecto fueron compartidos con todos los involucrados en el
proceso productivo, lo cual contribuyd a consolidar una cultura organizacional enfocada en la

mejora continua.

“ Trabajo de Grado

“ Facultad de Ingenierias Fisicomecéanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales.
Ingenieria Industrial. Director: Edwin Alberto Garavito Hernandez Magister en Ingenieria
Industrial
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Abstract

Title: Improvement Plan for the Production Process of the Laminated Foam Line at Espumas

Santander S.A.S.”

Author: Kevin Santiago Saavedra Alvarez™

Key Words: Improvement, Productivity, Laminated Foam

Description: This undergraduate project was developed at Espumas Santander,

specifically in the laminated foam production area. The primary objective was to design and
implement an improvement plan focused on reducing the levels of laminated foam waste per
block, a need identified within the company.
To achieve this objective, the project began with an analysis of the current process, evaluated
using both quantitative and qualitative tools. These tools enabled the detailed collection of data
on the company's general aspects and the process itself, facilitating an accurate diagnosis. As a
result, a comprehensive analysis of the laminated foam production system was conducted,
identifying key issues and potential areas for improvement.
Once the information was collected and analyzed, an improvement plan was designed and
executed to address the identified issues. Additionally, management indicators were established
to monitor and evaluate the processes effectively. Consequently, the company achieved a
significant reduction in waste levels.
Finally, the project results were shared with all individuals involved in the production process,
contributing to the consolidation of an organizational culture focused on continuous

improvement.

* Bachelor tesis

“Faculty of Physicomechanical Engineering. School of Industral and Business Studies. Industrial
Engineering. Advisor: Edwin Alberto Garavito Herndndez, Master in Industrial Engineering
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Introduccion

En un entorno empresarial cada vez mas competitivo y dindmico, la mejora continua de los
procesos es crucial para mantener la eficiencia operativa y la competitividad en el mercado. En
este contexto, el presente proyecto de grado se centra en un desafio especifico que enfrenta
Espumas Santander S.A.S., una empresa destacada en la industria de espumas, colchones y
muebles: la alta incidencia de desperdicios en el proceso de produccion de su linea de espuma
laminada.

Espumas Santander S.A.S. se encuentra con un problema significativo que afecta tanto sus
costos operativos como su eficiencia general. La elevada tasa de desperdicio de espuma, que supera
el 15% en promedio por blogue, resulta en una considerable pérdida de materia prima y un
incremento de los costos de produccidn. Este problema también afecta la capacidad de la empresa
para cumplir con la demanda del mercado de manera efectiva y econdémica. Por lo tanto, el objetivo
del proyecto es disefiar e implementar un plan integral de mejora para el proceso de produccién de
espuma laminada, basado en un analisis diagndstico, con el fin de reducir los desperdicios,
optimizar los tiempos de produccién y aumentar la eficiencia operativa en general.

El proyecto inicia desde la identificacion de la situacion actual de la empresa mediante un
diagnostico detallado utilizando herramientas de analisis cualitativo y cuantitativo para identificar
las principales areas de mejora. A partir de este diagndstico, se desarrolla un plan integral que
propone soluciones enfocadas en la reduccion de desperdicios, la optimizacion de los tiempos de
produccioén y el incremento de la eficiencia operativa.

Igualmente se describe la implementacion de las propuestas, incluyendo los ajustes
realizados en los procesos y herramientas productivas, asi como el desarrollo de un sistema de

indicadores que permite monitorear los resultados obtenidos. Ademas, se abordan estrategias para
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la socializacién y capacitacion del personal, asegurando que las mejoras sean adoptadas de manera
efectiva y sostenible.

Con esta estructura, se busca no solo presentar soluciones concretas a los problemas
identificados, sino también contribuir al fortalecimiento de una cultura organizacional orientada a
la mejora continua, generando un impacto positivo tanto en los procesos internos como en los

resultados estratégicos de la empresa.
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Tabla Cumplimiento de objetivos

Tabla 1

Cumplimiento de los Objetivos

Objetivo Cumplimiento Pagina
Realizar un andlisis diagndstico que permita ]
o o Capitulo 5. ]
visualizar la situacion actual de la empresa o Pag. 27
Diagnostico
Espumas Santander S.A.S
Disefiar un plan de mejoramiento integral
para el proceso de produccién de espuma de ]
) ) Capitulo 6. Plan de ]
poliuretano laminada en la empresa ) ) Pag. 51
mejoramiento
Espumas Santander S.A.S, basado en los
resultados obtenidos del diagndstico inicial.
Implementar las propuestas de mejora )
o Capitulo 7.
consensuadas por los directivos de Espumas .
Implementacion de )
Santander S.A.S para el proceso de Pag. 62
. ) las propuestas de
produccion de espuma de Poliuretano ) )
_ mejoramiento
Laminada.
Formular un sistema de indicadores que Capitulo 8.
permitan el seguimiento y medicion de la Formulacion de un Péq. 80
. . . ag.
efectividad de las propuestas de mejoras sistema de
implementadas. indicadores
Desarrollar un programa de capacitacion ]
o ) Capitulo 9. Programa
para la socializacion de las mejoras y los L )
de capacitacion Pag. 86

cambios planteados en la empresa Espumas
Santander S.A.S.

personal

14
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1. Objetivos

1.1. Objetivo General

Disefiar e implementar un plan de mejoramiento para el proceso de produccién de la linea de

espuma laminada de la empresa Espumas Santander S.A.S.

1.2. Objetivos especificos

° Realizar un analisis diagnéstico que permita visualizar la situacion actual de la empresa

Espumas Santander S.A.S

° Disefar un plan de mejoramiento integral para el proceso de produccion de espuma de
poliuretano laminada en la empresa Espumas Santander S.A.S, basado en los resultados

obtenidos del diagnostico inicial.

° Implementar las propuestas de mejora consensuadas por los directivos de Espumas

Santander S.A.S para el proceso de produccion de espuma de Poliuretano Laminada.

) Formular un sistema de indicadores que permitan el seguimiento y mediciéon de la

efectividad de las propuestas de mejoras implementadas.

° Desarrollar un programa de capacitacién para la socializacion de las mejoras y los

cambios planteados en la empresa Espumas Santander S.A.S.

15
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2. Generalidades de la empresa

2.1 Razén social

Espumas Santander S.A.S

2.2 Localizacién

En la actualidad las instalaciones de Espumas Santander S.A.S. estan ubicadas en el Km 2

No. Via al mar 1-95 en la Ciudad de Bucaramanga.

2.3 Objeto social

Espumas Santander Ltda. es una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de

colchones, muebles y espumas de diferentes densidades.

2.4 Mision

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

consumidores de nuestros productos la sensacion de bienestar necesario para vivir comodamente.

2.5 Vision

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

una cobertura nacional y la presencia en mercados centroamericanos.
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3. Marco de referencia

3.1 Marco de antecedentes

Como antecedentes para la ejecucion del presente proyecto de grado, se tomaron como

referencia a los siguientes proyectos:

Guzman (2020) realiz6 un trabajo donde se pretende identificar oportunidades de mejora
en el proceso de fabricacidn de la referencia caribefio en la linea de produccion de colchones de la
Empresa Espumas Santa Fe de Bogota S.A.S basandose en la filosofia Lean donde el objetivo de
este proyecto radica en disefiar escenarios de operacion mejorando asi el flujo de materiales en el

proceso de fabricacion.

Las estrategias se centran en acortar los tiempos de ciclo de las etapas criticas del proceso
de fabricacion de colchones de la referencia elegida. Esto implica que, al reducir el tiempo
empleado, se pueden disminuir los costos de produccién, el tiempo de respuesta al cliente y el
esfuerzo del personal. Ademas, se busca una mejor gestion del tiempo disponible para la operacion,

lo que permite a la empresa aumentar la cantidad de pedidos que recibe diariamente.

Mediante la elaboracion y ejecucion del proyecto se determind la falta de estandarizacion
de los procesos, mala planificacion de la produccion, falta de materiales para procesar y
desinformacion de los procedimientos por parte de los operarios y asi mismo se pudo establecer
herramientas que generan un impacto positivo en la compafiia, haciendo uso de la metodologia
Kanban, Heijunka, Kaizen y estudios de métodos y tiempos se logro reducir tiempos consumidos
innecesariamente y un mantener un nivel adecuado de inventario. Adicionalmente, permitié el
aumento de la capacidad de la planta de produccidn en un 20%, al disminuir los tiempos empleados

para desarrollar los procesos en las estaciones estudiadas Guzman, (2020).
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Amoértegui, Aunta, Herndndez, (2019) mediante el proyecto “Modelo de programacion de
la produccidn para la maquina de corte refiladora t8: caso de estudio espumas Santafé de Bogota
S.A.S” generan un modelo el cual permite aumentar la productividad de la maquina refiladora de
blogues de espuma a traves de una simulacion del proceso enfocandose principalmente en la
creacion de alternativas para una programacion balanceada organizada y con tiempos disponibles
para mantenimientos preventivos sin afectar la demanda actual de la compafiia, con un alcance
propuesto para el area de corte de espuma de la planta.

Con este proyecto se hizo un anélisis para reducir el inventario de bloques de espuma madre
y de uso. Se evaluo la eficiencia de la maquina a través de una simulacion en Promodel y se
examino el flujo de materiales mediante Simulacién Montecarlo. Esto permitié programar el area
de produccién para garantizar el suministro adecuado de bloques de uso y cumplir con la demanda
de las areas posteriores al corte.

Por otro lado, Se establecié un Programa de Maestro de Produccién con su respectiva
Planificacion de necesidades de Materiales MRP, que permitira establecer la produccion de
bloques Madre necesarios para suplir la demanda correspondiente y determinar el inventario
Optimo a mantener por parte de la empresa para no acarrear costos innecesarios.

Caceres (2023) por medio del proyecto “Plan de mejoramiento enfocado en los procesos
criticos de la empresa Todo Camperos SAS BIC ubicada en la ciudad de Bucaramanga” identifica
y aborda los factores criticos en los procesos, donde realiza un diagndstico exhaustivo que combina
analisis cualitativos y cuantitativos, basado en el estudio del trabajo para optimizar la eficiencia de
los recursos y establecer normas de rendimiento. Aplica igualmente la metodologia de "Muestreo
del Trabajo" para analizar detalladamente el tiempo de trabajo de los colaboradores y detectar

prioridades y desperdicios en los procesos actuales. Se integrardn técnicas de Lean Office para
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adaptar el analisis a los cargos operativos y administrativos, considerando la actividad econémica

de la empresa.

El objetivo final fue proporcionar herramientas para implementar mejoras de manera
ordenada, priorizando las necesidades identificadas en el diagndstico inicial, especialmente
aquellas relacionadas con actividades criticas que afectan diversas areas de la empresa.

Con este proyecto se puede evidenciar la importancia de mejorar procesos empresariales
que implica la implementacién de una metodologia de estudio del trabajo adaptada a cada puesto.
Esto no solo orienta hacia las areas de intervencion prioritarias, sino que también permite una
mejor comunicacion con los colaboradores, cuya disposicion es crucial para el éxito de una
organizacion. En el contexto de Todo Camperos, la gestion del talento humano debe ser
especialmente flexible, considerando la diversidad socioecondémica de su personal, desde el

reclutamiento hasta la capacitacion constante.

La creacion de manuales de procedimiento es clave para mejorar la comprension de los
procesos Yy las responsabilidades de cada empleado dentro de una organizacién. Esto permite
identificar y abordar situaciones criticas que antes no tenian explicacion, fortaleciendo la

capacidad de la empresa para encontrar soluciones efectivas.

3.2 Marco Tedrico

El mejoramiento del proceso de produccién de espuma laminada es una de las
preocupaciones actuales para Espumas Santander S.A.S, ya que impacta directamente en su
capacidad para competir en el mercado y mantener margenes de rentabilidad. Para disefiar un plan
de mejoramiento efectivo, es fundamental profundizar en los siguientes conceptos y herramientas

metodoldgicas:
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3.2.1 Plan de Mejoramiento
Un plan de mejoramiento se caracteriza por seguir una serie de acciones necesarias para
corregir problemas o irregularidades encontradas en los procesos de una organizacion, los cuales

surgen a partir de un diagndstico emitido.

El Plan de mejoramiento, es el instrumento que recoge y articula todas las acciones
prioritarias que se emprenderan para mejorar aquellas caracteristicas que tendran mayor impacto
con los resultados, con el logro de los objetivos de la entidad y con el plan de accién institucional,

mediante el proceso de evaluacion.

El objetivo primordial del Plan de Mejoramiento es promover que los procesos internos de
las entidades se desarrollen en forma eficiente y transparente a través de la adopcion y
cumplimiento de las acciones correctivas o de la implementacion de metodologias orientadas al

mejoramiento continuo.

3.2.2 Productividad

Medina (2010) Explica: La productividad se puede definir como “la forma de utilizacion
de los factores de produccion en la generacion de bienes y servicios para la sociedad”, busca
mejorar la eficiencia y la eficacia con que son utilizados los recursos. La productividad es un
objetivo estratégico de las empresas, debido a que sin ella los productos o servicios no alcanzan

los niveles de competitividad necesarios en el mundo globalizado. (pg. 5)

La productividad es la relacion entre la produccién obtenida y los factores utilizados para
generarla, evaluando la eficiencia y rentabilidad de una empresa. Un aumento en la productividad
implica un uso mas eficiente de los recursos, lo que mejora los resultados econémicos, reduce

costos, y aumenta ingresos y rentabilidad. Ademas, incrementa la competitividad, permite ofrecer
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salarios mas altos, fomenta la inversién, y contribuye al crecimiento econémico y la sostenibilidad

a largo plazo de la empresa.

3.2.3 Analisis de Desperdicios

El andlisis de desperdicios es una metodologia fundamental dentro de los procesos
industriales, debido a que permite identificar, cuantificar y reducir aquellas actividades o
materiales que no afiaden valor al producto final. Segin Ohno (1988), los desperdicios en un
entorno de produccion pueden clasificarse en siete categorias principales: sobreproduccion,
tiempos de espera, transporte innecesario, exceso de inventario, movimientos innecesarios,
procesos defectuosos y sobre procesos.

En el contexto de la produccion de espuma laminada, el analisis de desperdicios cobra
especial relevancia debido a los altos costos asociados a los materiales empleados. De acuerdo con
Bhamu y Sangwan (2014), la aplicacion de filosofias como Lean Manufacturing es clave para la
identificacion y eliminacion de desperdicios, contribuyendo a una mejora continua en la eficiencia
de los procesos.

Es relevante también considerar que la reduccion de desperdicios no solo tiene beneficios
economicos, sino que también mejora la calidad del producto final. Segun Womack y Jones (2003),
la eliminacion de actividades que no generan valor permite a las empresas ofrecer productos mas
competitivos y con menores costos operativos.

3.2.4 Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos es una técnica fundamental en la ingenieria industrial, utilizada para

medir y analizar el tiempo requerido para la realizacion de tareas especificas con el fin de optimizar

los procesos productivos (Niebel & Freivalds, 2004). Este enfoque permite identificar
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ineficiencias, establecer estandares de produccion y mejorar la utilizacion de recursos humanos y

materiales.

3.2.4.1. Estudio de tiempos con Cronometro. EI método de estudio de tiempos por
crondémetro es uno de los mas empleados en la industria debido a su sencillez y precision. Consiste
en medir, mediante un cronémetro, el tiempo que toma realizar una tarea especifica bajo
condiciones normales de trabajo (Maydl & Sanchez, 2016). Esta técnica incluye la seleccién de la
tarea, el registro de tiempos, el célculo de los tiempos promedio y la aplicacion de factores de

ajuste como el nivel de desempefio y las tolerancias.

Para garantizar la validez de los resultados, es importante seleccionar una muestra
representativa de ciclos de trabajo y realizar las mediciones en condiciones estandarizadas. Segun
Villa y Morales (2010), este enfoque permite establecer tiempos estandar que sirven como base

para la planeacion de la produccion, la asignacion de tareas y el calculo de costos.

3.2.4.2. Elementos del estudio de tiempos.

e Division de la operacion en elementos

Para facilitar la medicion, se sugiere dividir los elementos cuando el ciclo de tiempo excede
los 30 minutos, descomponiéndolos en partes manejables, pero suficientemente grandes para
mantener la precision, con lecturas de datos de aproximadamente 0.04 minutos. Los elementos
deben ordenarse adecuadamente y dividirse utilizando sonidos o movimientos especificos. Se
recomienda separar las actividades manuales de las de la maquina, dado que los tiempos de la
maquina tienen menos impacto en la evaluacion. También se deben distinguir entre elementos
constantes y variables, registrando la hora de inicio y utilizando la técnica de regreso a cero para

medir el tiempo desde cero en cada lectura.
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e Método de regreso a Cero

El método de regreso a cero tiene sus ventajas y desventajas en comparacion con la técnica de
tiempo continuo. Una ventaja es que proporciona valores directos que pueden agregarse
directamente al tiempo observado (TO), permitiendo registrar datos de elementos realizados en
desorden por el operario. Pero presenta desventajas, como eliminar elementos individuales en el
proceso Y el tiempo perdido al regresar a cero, mientras que otros métodos siguen funcionando

durante ese periodo.

e Calificacion del operario
Es crucial evaluar el desempefio del operario, ya que el tiempo real necesario a menudo
depende de su habilidad y esfuerzo. Esto implica ajustar hacia arriba el tiempo normal para un
operario habilidoso y hacia abajo para uno regular. La evaluacién debe ser justa e imparcial al

dejar el puesto de trabajo y debe reflejar fielmente las mediciones realizadas.

La principal calificacion por considerar es ajustar el tiempo observado (TO) de cada elemento
utilizado durante el estudio a un tiempo normal (TN) que un operario capacitado requeriria para

realizar la tarea.

TN =TO ¢
- 100

Ecuacion: Tiempo Normal
Donde TN es el tiempo normal, TO es el tiempo observado, y C es la calificacion del operario.

e Suplementos u holguras
Los trabajadores no pueden mantener un ritmo constante debido a interrupciones personales,

fatiga, y retrasos inevitables, como fallos en maquinaria o conversaciones con el supervisor. Para
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asegurar que otro trabajador pueda cumplir con el estandar, se afiade una holgura al tiempo normal,
creando el tiempo estandar (TE). Esta holgura, expresada como una fraccion del tiempo normal,

se utiliza como multiplicador para ajustar el tiempo total.
TE =TN -holgura=TN-(1+ holgura)
Ecuacion: Tiempo Estandar

e Calculo tiempo basico o tipo

Finalmente se hace el respectivo calculo del tiempo tipo mediante la siguiente ecuacion

Tiempo Observado - Valor del ritmo
Valor del ritmo tipo

Tiempo Basco =

Ecuacidn 3. Tiempo Basico

3.2.5 Muestreo Estratificado

El muestreo estratificado es una técnica estadistica utilizada para garantizar que una
muestra sea representativa de una poblacion heterogénea al dividirla en subgrupos o estratos mas
homogéneos. Este método permite aumentar la precision de las estimaciones y reducir el error de
muestreo en comparacion con otras técnicas de muestreo aleatorio simple (Hernandez Sampieri et

al., 2014).

3.2.5.1. Tipos de muestreo estratificado. Los tipos de muestro estratificado se describen a

continuacion

e Muestreo estratificado con afijacion proporcional



PLAN DE MEJORAMIENTO PROCESO ESPUMA LAMINADA 25

En este enfoque, el tamario de la muestra dentro de cada estrato es proporcional al tamario del
estrato en la poblacion total. Este método asegura que los estratos mas grandes tengan mayor
representacion en la muestra, lo que mejora la representatividad general (Hernandez Sampieri et
al., 2014).

e Muestreo estratificado con afijacion no proporcional

En este caso, el tamafio de la muestra en cada estrato no depende del tamafio del estrato en la
poblacidn, sino de otros criterios como la varianza dentro del estrato o la importancia relativa del
mismo en el estudio (Sierra Bravo, 1996).

e Muestreo estratificado 6ptimo

Este tipo busca minimizar el error de muestreo al asignar un mayor nimero de observaciones
a los estratos con mayor varianza interna y menor costo de observacion. Es particularmente Gtil en
investigaciones donde existen restricciones presupuestarias o logisticas (Martinez de Lejarza,

2005).

3.2.6. Anélisis Pareto

El analisis de Pareto es una herramienta de gestion basada en el principio 80/20 de Vilfredo
Pareto, el cual establece que el 80% de los resultados provienen del 20% de las causas (Gestion y
Desarrollo Empresarial, 2012). Permite identificar y priorizar los problemas mas significativos

para maximizar resultados con menor esfuerzo.

Su finalidad, es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el alcanzar los

objetivos de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee.


https://rockcontent.com/es/blog/objetivos-de-una-empresa/

PLAN DE MEJORAMIENTO PROCESO ESPUMA LAMINADA 26

Ademas, permite evaluar previamente, cuales son las necesidades del publico objetivo y
como satisfacerlas con nuestro producto o servicio, logando también, el objetivo de la

mercadotecnia.

4. Planteamiento del problema

Espumas Santander S.A.S. enfrenta un reto critico en su proceso de produccién de la linea
de espuma laminada, evidenciado por una alta incidencia de desperdicios en el area de corte. Estos
desperdicios, que superan el 15% en promedio por bloque, tienen mdltiples implicaciones
negativas. En primer lugar, representan una pérdida significativa de materia prima, lo que
incrementa los costos de produccion. Ademas, contribuyen a la disminucion de la eficiencia

operativa y, por ende, a una menor competitividad en el mercado.

El problema subyacente esta relacionado con deficiencias en el proceso de produccion,
como la calidad del material utilizado, la precisién de las herramientas de corte y la efectividad de
los procedimientos de trabajo. Estas deficiencias resultan en un aumento en los tiempos de
produccion y en los costos asociados. También afectan la productividad general y prolongan los
tiempos de ciclo, impactando directamente la capacidad de la empresa para satisfacer la demanda

del mercado de manera oportuna y rentable.

Por lo tanto, se requiere la implementacion de un plan de mejora integral que aborde tanto
los problemas especificos en el area de corte como las debilidades en el proceso de produccién en
general. Este plan debe centrarse en reducir los desperdicios, disminuir los tiempos de produccion
y, en consecuencia, reducir los costos operativos para mejorar la competitividad de Espumas

Santander S.A.S. en el mercado.


https://rockcontent.com/es/blog/objetivos-de-la-mercadotecnia/
https://rockcontent.com/es/blog/objetivos-de-la-mercadotecnia/
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5. Diagnostico

En la etapa de diagndstico se realizé una exploracion inicial, la cual nos brind6é una vision
preliminar del problema de estudio. Se llevé a cabo una revision de estudios previos en el area de
produccion y corte, con el objetivo de conocer su estado actual, asi como de comprender y

consolidar la informacion sobre las operaciones que se llevan a cabo en estas areas.

5.1 Metodologia Diagnostico

Inicialmente, es necesario establecer herramientas y métodos para identificar las
caracteristicas y condiciones en las cuales se encuentra actualmente el area de produccion y de
corte. Por lo tanto, se requiere un diagnostico en el que se revise como se estan llevando a cabo
los procesos en cada una de las areas. Para recopilar esta informacion, se utilizaron las siguientes

herramientas:

Revision documental: Se llevé a cabo una revision de los informes generados por el
departamento de produccién, asi como de los diagramas de procesos y estudios previos realizados
en el area de produccion y corte. El objetivo principal fue evaluar la actualizacion y la pertinencia
de estos documentos, y su correspondencia con la situacion actual de la empresa, centrandose

especialmente en el area de corte y produccion.

Observacion directa: Mediante esta estrategia, se observaron las dinamicas del dia a dia
en el area de corte y produccion, obteniendo de primera mano informacion relacionada con las
condiciones de trabajo. De esta manera, se encontraron oportunidades de mejora en cada una de

las areas.
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Anélisis y estudio de desperdicios: Con esta herramienta, se pretende conocer a fondo el
estado actual respecto al porcentaje de desperdicio por bloque generado en el area de corte, con la
finalidad de emitir conclusiones precisas acerca de esta situacion e identificar oportunidades de

mejora.

Estudio de tiempos: Con el propoésito de precisar y registrar los tiempos requeridos en
cada etapa del proceso de corte, se llevé a cabo un estudio en el area correspondiente. Este estudio
tiene como objetivo identificar posibles cuellos de botella, tiempos muertos y esperas innecesarias
en el proceso. Asimismo, busca mejorar estos aspectos de manera significativa, impactando
positivamente en la estimacion y reduccién de costos, la mejora de la productividad y la

identificacion de oportunidades de mejora.

Diagrama de Ishikawa: Se pretende hacer uso de esta herramienta con el fin de identificar
y visualizar las posibles causas de los problemas descritos en el proceso de produccién de la linea
de espuma laminada. Esto ayudara a entender las interrelaciones entre diferentes variables y a

identificar las areas clave de mejora.

5.2 Diagnostico Inicial.

5.2.1. Revision documental

Después de realizada una revision documental de los procesos que se involucran en la
produccién de espuma laminada dentro de la organizacion se puede identificar que existen

procesos definidos y claros en lo que tiene que ver con las areas de produccion y corte.

En cuanto al area de produccion, hay un diagrama de proceso obsoleto, ya que la

elaboracion de este data del afio 2014. Esta falta de actualizacion implica que muchas de las
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actividades descritas no reflejan la realidad actual, debido a los cambios y mejoras implementados
en el proceso con los afios. Esta situacion genera una falta de control y claridad en el desarrollo
del proceso en la actualidad, lo que puede ocasionar malentendidos sobre las actividades,

secuencias y relaciones entre las diferentes etapas del proceso. (Ver Anexo 1) y (Ver apéndice A)

La desactualizacion del diagrama de proceso también dificulta la correcta identificacion de
areas de ineficiencia, cuellos de botella y oportunidades de mejora dentro del proceso. Ademas,
complica la planificacion y programacion efectiva de actividades, lo que puede resultar en retrasos,
falta de sincronizacion entre las diferentes etapas del proceso y una utilizacién ineficiente de los

recursos disponibles.

El &rea de corte igualmente no cuenta con un diagrama de flujo actualizado; dentro de la
revision documental realizada se encontraron archivos alusivos a diagramas hechos con
anterioridad; sin embargo, no concuerdan con la realidad de la situacion actual lo cual genera las

mismas dificultades descritas anteriormente para el area de produccion.

Por ello se hace necesario la actualizacion y/o creacion de estos diagramas de flujo para

cada una de las areas.

Dentro del proceso de revision documental se encuentran igualmente el “proyecto costos
de produccion maquina espumadora continua” estudios realizados por la gerencia de planta donde
se realiza analisis de desperdicios, analisis de encogimientos y nivelacion de bloques en el area de
produccidn, y estudios de tiempo con el cual ain se realiza el costeo de cada uno de los productos
de la compafiia. Sin embargo, es importante mencionar que estos estudios son realizados en el afio
2014 lo que implica que se encuentran desactualizados y no son concordantes con la realidad actual

de la empresa. Igualmente se encuentra un estudio del afio 2022 el cual es mucho mas reciente sin
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embargo no cuenta con la profundidad y completitud del primer estudio realizado, por lo cual no
genero ningn cambio o mejora en los costos de la compafiia. Hace falta elaborar y actualizar los
estudios para poder tener una vision mas real y actualizada del proceso de produccion de espuma

laminada, generando oportunidades de mejora.

5.2.2. Observacion directa

e Sistema de registro de bloques con problemas de ingreso de datos.

La empresa cuenta con el sistema “SIES”, el cual se utiliza para hacer el seguimiento y registro
de los procesos que se llevan a cabo dentro de la empresa. Después de una revision realizada del
sistema especificamente para el area de corte se logra identificar una inconsistencia en el registro

de los blogues que se hace por parte de los operarios. (Ver Figura 1)

Figura 1
Sistema “SIES”
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Después de que se registran los datos de las dimensiones del bloque, el peso bruto del
bloque, los cueros y las segundas del bloque, el sistema se encarga de calcular el peso neto del

bloque y, a su vez, la densidad real del mismo.

pesoneto (KG) = Peso bruto(kg) — peso cueros y segundas (kg)

El problema encontrado en este registro radica en que la densidad de los blogques se esta
calculando, utilizando el valor del peso neto del bloque en lugar del peso bruto, como debe hacerse
correctamente segln la indicacion de la gerencia de planta de la empresa. Esto implica que los
informes de seguimiento de bloques generados por el area de corte no sean correctos, y las
decisiones que se tomen basadas en estos informes podrian resultar equivocadas. Por ello, es

importante realizar la correccion respectiva en el sistema para asegurar calculos precisos.

e | ainformacion de pesas en los “skies” no es clara

La maquina espumadora continua Cannon Viking estd equipada con un sistema de
"planiblock™ que asegura la nivelacion precisa de los bloques producidos. Este sistema incluye
pesas ubicadas en cada uno de sus "skies". La informacion de estas pesas esta disponible en los
laterales de la maquina, como se ilustra en la figura 2. Los operarios necesitan acceder a esta

informacion para realizar sus tareas durante el proceso de espumado.
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Figura 2.

Informacion pesas skies

Es importante que haya claridad y una estandarizacion en esta informacion para minimizar

los errores de los operarios al realizar sus tareas.
e Zorras para transporte de bloque no cuentan con las condiciones adecuadas

Las zorras utilizadas para transportar los bloques de espuma en el area de
produccion no cumplen con los estandares necesarios para garantizar la calidad del
producto, debido a que sus condiciones provocan dafios en los bloques durante la etapa de

cremacion. (Ver Figura 3)
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Figura 3.

Zorras transporte de bloques

e Falta de conocimiento por parte de los operarios a la hora de hacer el seguimiento de

los bloques de espuma

Tras realizar revisiones del proceso mediante observacion directa y reuniones con la gerencia
de planta, se ha identificado que los operarios carecen de la capacitacion adecuada para llevar a
cabo el seguimiento de los bloques de espuma en el area de corte. La gerencia ha sefialado que los
operarios no estan familiarizados con los procedimientos establecidos, lo que resulta en la omision
de pasos importantes del proceso. Esta falta de conocimiento lleva a que, en ocasiones, los
seguimientos no se realicen correctamente. Dado que estos seguimientos son cruciales para la toma
de decisiones respecto al proceso, la falta de capacitacion afecta negativamente la eficacia y

precision del control de calidad.

¢ Planillas de seguimiento y registro de bloques desactualizadas

En el area de corte, se dispone de planillas para llevar a cabo el seguimiento

correspondiente de los bloques, tanto para el refilado de bloques destinados al embalaje como para
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los bloques de espuma continua. Ambas secciones usan el mismo formulario, aunque cada una
tiene requerimientos distintos, por cual el operario debe modificar a mano dichas planillas para
hacer el registro. Por lo tanto, es imprescindible actualizar y/o crear nuevas planillas que se ajusten
a las necesidades especificas de cada seccion. Esta misma problematica se repite con el sistema

"SIES". (Ver Figura 4)

Figura 4.

Planilla Seguimiento de bloques

5.2.3. Andlisis y especificaciones espuma laminada

Espumas Santander S.A.S. produce espuma en diferentes densidades. En la figura 5 se
indican los nombres y densidades producidas. Estas densidades se logran utilizando la maquina

espumadora continua Canon Viking

Figura 5.

Densidades de espuma

D-12
+D-15

+D-15 Cil
+D-18

D -18 OPTICO
+D-20

MAQUINA :g'gz
CONTINUA -
+D-30

*D-40

*PENTA D-20.5
*PENTA D-26
*D-16 DURA
*D-18 DURA
*D-23 DURA




PLAN DE MEJORAMIENTO PROCESO ESPUMA LAMINADA 35

Con base en los estudios realizados con anterioridad dentro de la empresa en el area de
produccion y corte se procede a realizar la toma de datos con el fin de determinar y emitir un
diagndstico de la situacion actual con respecto a los porcentajes de desperdicios generados en el

proceso de produccion de espuma laminada. Ver tabla 2

Con el fin de determinar el tamafio de muestra de bloques a medir, se tomd como base los

10 primeros meses del afio 2023, un error del 0.05 y un alfa del 5%, con la siguiente ecuacion:

3 N*Zi*pxq
T e2x(N—1)+Z2+pxgq

n

n= Tamanfo de muestra
N=Tamarnio de poblacion o universo
Z=Pardametro estadistico que depende del Nivel de confianza (NC)

e= Error de estimacion mdximo aceptado

N=743 e =005
P=05 Z=196
q=(1-£) =05

p=Probabilidad de que ocurra el evento estudiado (éxito)

qg=(1-p) = Probabilidad de que no ocurra el evento estudiado

B 743 % 1.96 * 0.5 * 0.5
©0.052 % (743 —1) + 1.96 * 0.5 0.5

n = 252 bloques a medir

El tamafio de la muestra de bloques es calculado a partir de un muestreo estratificado por

densidad de espuma el cual se encuentra detalladamente en el apéndice B.
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Tabla 2.

Tamarfio de muestra bloques

Tamafo de muestra para bloques producidos meses de marzo a

octubre del 2023

Tamafio De
Bloques Producidos
Muestra
Blogue Espuma D-12.0 32
Blogue Espuma D-15.0 9
Bloque Espuma D-15.0 Cilindro 57
Bloque Espuma D-16.0 Dura 6
Blogue Espuma D-18.0 21
Bloque Espuma D-18.0 Dura 11
Blogue Espuma D-20.0 9
Blogue Espuma D-23.0 23
Bloque Espuma D-23.0 Dura 14
Bloque Espuma D-26.0 47
Bloque Espuma D-26.0 Penta 6
Bloque Espuma D-30.0 10
Bloque Espuma D-40.0 5
Total, General 252

Nota: En la tabla 1 solo se expone el total de la muestra por bloque y los tamafios de muestra

mas relevantes. Para ver tabla completa por densidades y medida remitirse al Apéndice B
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5.2.4 Mediciones produccion maquina espumadora continua.

Para determinar las dimensiones del blogue al salir de la maquina espumadora continua
(cremado) y las dimensiones resultantes tras la etapa de secado, se establecieron tres referencias
principales: el lado derecho, el lado izquierdo y el frente del bloque. Estas referencias se definieron

tomando como punto de partida la ubicacion de la etiqueta de trazabilidad.

El lado derecho y el frente se identifican claramente, como se muestra en la Figura 6. Este
procedimiento garantiza un método estandarizado para medir el bloque con precision. A

continuacion, se definen los conceptos de cremado y secado para facilitar una mejor comprension:

Cremado: Dimensiones en las que los bloques de espuma salen de la maquina espumadora

continua.
Secado: Dimensiones en las que los blogues de espuma llegan a la maquina vertical después
del proceso de curado.

Figura 6.

Demarcacion Blogue de espuma

ETIQUETA
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Una vez los bloques pasan por el cut-off son llevados por el patin a la bodega, en ese

instante se procede a medirlos. (Etapa de cremado)

Los Bloques Son medidos de la siguiente manera: Altos (derecho e izquierdo), Anchos

(Arriba y Abajo, Largos (Derecho arriba, Derecho abajo e izquierdo Arriba, izquierdo abajo).

Para medir bloques, la formula arroj6 un tamafio de muestra de 252 bloques a medir, pero

se decidié medir 572 bloques para sacar conclusiones mas certeras sobre el comportamiento de la

Espuma. A continuacién, como se aprecia en la tabla 3 donde se especifica la disminucién en

centimetros, de las dimensiones de los bloques en las dos primeras etapas de su produccion:

Cremado y Secado. La tabla completa se encuentra en el Apéndice C.

Tabla 3.

Datos encogimiento de espuma por medida y densidad

Etapa de cremado

etapa de secado

encogimiento

Densidad Medida Largo Ancho Alto Largo Ancho Alto Largo Ancho Alto
(cm) (m) (cm) (ecm) (em) (cm) (cm) (cm) (cm)

240 X 190 248.6 198.1 109.7 2446 1937 107.1 4 4.4 2.6

12 280 X190 289.7 197.2 109.7 2856 193.8 107 4.1 3.4 2.7
300 X 190 308 197.3 1125 3049 1929 109.8 3.1 4.4 2.7

300 X 200 309.36 207.13 111.56 305.17 205.13 109.35 4.19 2 2.21

15 300 X200 309.56 208.68 113.68 305.8 204.89 1114 3.76 3.79 228
15 CIL 210 X200 217.82 209.25 104.34 2145 206.27 1024 3.32 298 194
240 X 190 24791 197.33 117.13 244.27 193.99 11493 3.64 3.34 2.2

18 280 X190 289.05 1975 116.75 28585 19495 11435 3.2 2.55 2.4
300 X190 308.45 1984 11565 305.6 19575 1133 285 265 235

300 X 200 310.14 207.82 111.71 307.09 204.93 109.57 3.05 289 214

18 OPT 300X 200 311.3 20595 113.32 307.33 201.92 1094 3.97 403 392
20 300 X 200 310.65 208.35 111.23 307.5 205 108.71 3.15 3.35 252
240 X190 2505 196.83 119 24733 194.83 1155 3.17 2 3.5

23 280 X 190 287.44 195 119.17 284.44 19211 117 3 289 217
300 X190 308.14 196.86 120.11 305.86 191.89 117.82 228 497 2.29

300 X 200 310.53 205.56 114.47 307.21 202.76 1121 3.32 2.8 2.37

Nota: La tabla continua en la siguiente pagina
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Tabla 4. (continuacion)

Datos encogimiento de espuma por medida y densidad
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Etapa de cremado

etapa de secado

encogimiento

Densidad  Medida Largo Ancho Alto Largo Ancho Alto Largo Ancho Alto

(cm) (cm) (cm) (cm) (cm) (cm) (cm)  (cm) (cm)

23 240 X 190 248.42 197.69 118.27 246.04 195.62 116.33 2.38 2.07 1.94

ULTRAFLE 280X 190 287.86 197.73 118.58 285.16 195.06 116.78 2.7 2.67 1.8

X 300 X190 309.1 197.85 118.81 306.58 1945 116.81 2.52 3.35 2

240 X 190 249.44 198.89 120.44 246.83 195.78 11;'8 2.61 3.11 2.61

26 280 X190 288.5 195.35 118.25 286.1 192.5 11:'0 24 2.85 2.17

300 X200 308.9 206.37 116.82 306 204.04 1147 2.9 2.33 2.12

205 PTA 300 X 200 3095 2075 117.13 306.38 204.63 11;1'8 3.12 2.87 2.25

26 PTA 300X 200 308.07 207.33 114.2 30547 20453 1115 26 2.8 2.7

240 X 190 248.02 195.8 118.9 245.2 1947 1164 2.82 1.1 25

30 280 X 190 287 196.3 117 284.6 1934 1146 24 2.9 24

300 X200 307.35 207.58 11498 304.43 204.7 11:'8 2.92 2.88 2.1

240 X 190 2479 198.25 107.75 245.75 195.63 106 2.15 2.62 1.75

40 280 X190 28796 198.9 113.8 285.2 196.7 11;'5 2.76 2.2 2.22
108.1

300 X 190 308.13 198.67 110.67 305.67 196.67 7 2.46 2 25
109.3

18-16 240 X190 248.72 195.11 111.39 245.17 191.89 9 3.55 3.22 2

ULTRAF 114.5

LEX 280 X190 287.75 19488 1165 284.36 191.63 6. 3.39 3.25 1.94

PROMEDIO DATOS 3.3 4.08 2.36

Nota: La tabla muestra el resumen de las mediciones de encogimiento en los bloques por medida

y por densidad. Para ver el consolidado de mediciones completo remitirse al Apéndice C.

Al iniciar la medicion del encogimiento de la espuma, se observo que es de unos 3,3 cm a

lo largo del bloque. Tras una revision mas detallada, se pudo constatar que los bloques estan siendo

cortados con un excedente de 8.74 cm en largo, y al secarse, estos quedan con un exceso de 6 cm



PLAN DE MEJORAMIENTO PROCESO ESPUMA LAMINADA 40

respecto a las dimensiones establecidas. En otras palabras, un bloque de 300 cm de longitud estaria
siendo enviado al area de corte con una medida promedio de 306 cm, En lo que respecta a los
resultados arrojados por los datos del ancho del bloque se puede observar que estos presentan un
encogimiento de 4.08 cm y a su vez salen de la maquina espumadora continua con un exceso de
7.233 cm teniendo finalmente en etapa de cremado una medida de 4.275, siendo esta una de las
razones por las cuales actualmente existen estos niveles de desperdicio al momento del corte del

bloque.

Al analizar los datos de encogimiento tomados se puede evidenciar que el encogimiento
del blogue depende de la densidad de este. En la tabla 5 se observa que a mayor densidad el

encogimiento presentado es menor en lo que respecta a largos y anchos del bloque

Tabla 5.

Datos encogimiento de espuma por densidad

ENCOGIMIENTO POR DENSIDAD

Densidad LARGO (cm) ANCHO (cm) ALTO (cm)
12 3.85 3.55 2.55
15 3.76 3.79 2.28
15 cil 3.32 2.98 1.94
18 3.18 2.86 2.27
16-18 DURA 3.47 3.24 1.97
20 3.15 3.35 2.52
20,5 PENTA 3.12 2.87 2.25
23 2.94 3.17 2.58
23 ULTRAFLEX 2.53 2.7 1.91
26 2.64 2.76 2.3
26 PENTA 2.6 2.8 2.7
30 2.71 2.29 2.33

40 2.46 2.27 2.16
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5.2.5 Mediciones bloques en el area de corte
En el area de corte se tienen definidos los siguientes conceptos para identificar cada uno de

los sobrantes de espuma por Bloque:

Cuero Superior: Laminas que salen a partir de los primeros cortes en la parte superior del

bloque las cuales resultan en triturado de espuma.

Cuero Inferior: Laminas que resultan de la parte inferior del bloque y las cuales
normalmente no se encuentran en condiciones para ser empacadas como laminas de primera y

resultan en el triturado de espuma.

Cuero Lateral: Laminas que resultan del corte del blogue en la maquina vertical con el

fin de dejarlo en las medidas requeridas para empaque y su destino final es al triturado de espuma.

Segundas: Laminas que resultan descalibradas o con algun defecto que no cumplen con

los requerimientos de una I&mina de primera.

En la figura 7 se observa el despiece de un bloque de espuma con sus conceptos.

Figura 7.

Despiece Bloque de espuma
@ Bloque de Espuma

(2) Despiece Bloque Espuma

————» Cuerosuperior

J——> segundes

==

Cueros Laterales

Bloque de Espuma Refilado 5 Guersiieons
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En la tabla 6 se muestra el resumen de los registros del seguimiento de bloques en corte, a

partir del cual se calcul6 el promedio de peso bruto, cueros, segundas, peso neto por densidad y

medida de bloque. En estas mediciones igualmente se tuvo en cuenta el tamafio de muestra

calculado anteriormente.

Tabla 6.

Datos porcentaje de cueros y segundas por medida y densidad.

Peso Promedio (kg) 0 Total %

Densidad Medida % Cueros Segundas cueros y
W Bruto W Cueros Segundas W Neto segundas

240 X 190 70.48 10.3 11.18 49 14.61% 15.86% 30.48%

240 X 200 70.73 13.05 4.08 53.6 18.45% 5.77% 24.22%

12 280 X 190 76.1 11.1 4.7 60.3 14.59% 6.18% 20.76%
280 X 200 82.81 14.87 3.26 64.68 17.96% 3.94% 21.89%

300 X 190 78.5 10 8 60.5 12.74% 10.19% 22.93%

300 X 200 86.56 9.39 15.13 62.04 10.85% 17.48% 28.33%

240 X 190 81.8 7.9 7.5 66.4 9.66% 9.17% 18.83%

15 280 X 190 96.4 6.8 10.6 79 7.05% 11.00% 18.05%
300 X 190 99.6 7.1 8.5 84 7.13% 8.53% 15.66%

300 X 200 103.3 7.9 8.6 86.8 7.65% 8.33% 15.97%

240 X 190 91.2 8.1 8.2 74.9 8.88% 8.99% 17.87%

18 280 X 190 118.4 12.7 9.65 96.05 10.73% 8.15% 18.88%
300 X 190 110.3 11.2 7.4 91.7 10.15% 6.71% 16.86%

300 X 200 123.6 9.6 10 104 7.77% 8.09% 15.86%

20 300 X 200 131.6 9.3 9.2 113.1 7.07% 6.99% 14.06%
200 X 190 119 10.8 34 104.8 9.08% 2.86% 11.93%

23 240 X 190 125.4 10.1 6.5 108.8 8.05% 5.18% 13.24%
270 X 190 144.4 15.3 9.6 119.5 10.60% 6.65% 17.24%

280 X 190 140.2 12.7 7.6 119.9 9.06% 5.42% 14.48%

300 X 190 149.5 14 6.7 128.8 9.36% 4.48% 13.85%

300 X 200 164.9 12.2 11.1 141.6 7.40% 6.73% 14.13%

Nota: La tabla continua en la siguiente pagina
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Tabla 7. (continuacion)

Datos porcentaje de cueros y segundas por medida y densidad.

Peso Promedio (kg) % Total %
Densidad Medida Y, % Cueros Segundas cuerosy
W Bruto W Cueros Segundas W Neto segundas
240 X 190 143.7 10 5.1 128.6 6.96% 3.55% 10.51%
280 X 190 171.8 10 9.6 152.2 5.82% 5.59% 11.41%
26 300 X 190 182.8 9.6 8.4 164.8 5.25% 4.60% 9.85%
300 X 200 193 17 8.6 167.4 8.81% 4.46% 13.26%
240 X 190 169.6 15.7 0 153.9 9.26% 0.00% 9.26%
30 280 X 190 192.3 13.1 10 169.2 6.81% 5.20% 12.01%
300 X 200 212.2 19.1 11.4 181.7 9.00% 5.37% 14.37%
40 280 X 190 234.1 10.45 17.6 206.05 4.46% 7.52% 11.98%
300 X 190 244.5 9.67 12.89 221.94 3.96% 5.27% 9.23%
15CIL 210 X 190 61.5 8.3 11.4 41.8 13.50% 18.54% 32.03%
18 DURA 280 X 190 126.2 8.1 16.3 101.8 6.42% 12.92% 19.33%
300 X 190 135.6 9.2 12.45 113.95 6.78% 9.18% 15.97%
200 X 190 140 11.25 5.95 122.8 8.04% 4.25% 12.29%
23 240 X 190 118.7 10.6 0 108.1 8.93% 0.00% 8.93%
ULTRAFLEX 280X 190  141.92 11.8 3.85 126.27 8.31% 2.71% 11.03%
300 X 190 148.3 10.9 5 132.4 7.35% 3.37% 10.72%
26 PTA 300 X200  186.18 14.14 29 169.14 7.59% 1.56% 9.15%

Nota: El valor correspondiente a cueros para la densidad 15 Cil es la suma de los cueros laterales
del bloque y el retal de la peladora y el valor de las segundas corresponde a los triangulos. Para
ver el consolidado de mediciones de corte de bloques remitirse al Apéndice D.

Después de analizar los datos registrados, se logra evidenciar que hay un porcentaje de
cueros y segundas que superan el 15% en promedio por bloque. Sin embargo, al realizar una
revision mas detallada porcentaje de cueros y segundas por densidad, se puede observar el

siguiente comportamiento en los datos expuestos en la tabla 8 y a continuacion.
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Tabla 8.

Datos porcentaje de cueros y segundas por densidad

No de
bloques
Densidad % Cueros y me(?idos
segundas
por
densidad
12 24,77% 34
15 17,13% 12
18 17,36% 18
18 dura 17,65% 4
20 14,60% 9
23 14,14% 39
26 11,26% 49
30 11,18% 9
40 10,60% 3
23
ULTRAFLEX 10,74% 8
26 Penta 9,15% 6

Se evidencia que al igual que el encogimiento el porcentaje de cueros y segundas depende
de la densidad, a mayor densidad menor porcentaje de desperdicio, los datos de los bloques de
densidad 15 cilindros no fueron tenidos en cuenta ya que el tratamiento de estos bloques presenta
unas especificaciones diferentes.

Las densidades mas criticas evidenciadas son las bajas en especial las densidades 12 ya
gue esta presenta un porcentaje de cueros y segundas del 24.77% en promedio del bloque.

5.2.6 Estudio de tiempos en el Area de Corte.

En el area de corte, se lleva a cabo un estudio de tiempos con el objetivo de precisar el

tiempo requerido para ejecutar las actividades. Este analisis busca indagar como las deficiencias

en el manejo de las materias primas desde el area de produccidn impactan en los tiempos de trabajo
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en esta area especifica, este estudio de tiempos se llevo a cabo mediante la técnica de toma de
tiempos por cronometro y asi mismo por medio de muestreo estadistico para determinar el nimero
de observaciones por subproceso.

El &rea de corte consta de tres actividades principales dentro del proceso de produccion de

espuma Laminada:

e Refilado
e Laminado
e Empaque

Inicialmente mediante un analisis Pareto (ver apéndice 1) se determind los calibres de espuma a
medir teniendo en cuenta que los tiempos de la actividad de laminado de espuma dependian
directamente del calibre en el cual este seria cortada, datos presentados en la tabla 9.

Tabla 9.

Participacion en ventas por calibre de espuma

Calibre de %
Lzsnalijr:z(’;a Participacion
5 16.50%
1 10.10%
1.3 6.50%
1.5 6.30%
1.4 6.10%
3 6.00%
4.5 4.40%
1.7 3.40%
2 3.10%
4 2.70%
7 2.70%
4.3 2.10%

8 1.80%
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3.2.6.1 Proceso de refilado.

La tabla 10 que se presenta a continuacion contiene el tiempo de refilado de un bloque, es
decir, el tiempo que tarda un operario en realizar los diferentes cortes de cueros en la maquina
vertical a un blogue de 3x2 my la particion del bloque en 3 pedazos de espuma con una medida

de 1x2 m, correspondiente a la medida de tres bultos de espuma laminada. Estos tiempos

corresponden a la méaquina vertical 2, que suele usarse para cortar espuma para laminar.

Tabla 10.

Estudio tiempos subproceso de refilado

TN
No ELEMENTO PrOM g plementos T (seg)ASIGNADO
Operarios
(Seg)
1 Alistamiento 5 12.00% 5,62
1 Transporte bloque 19.7 34.00% 26,35
2 Subir bloque 14.3 34.00% 19,23
1 Preparar bloque 26.8 12.00% 30,04
1 Medir 11.3 14.00% 12,92
1 Quitar etiqueta 1.6 12.00% 1,77
1 Cortar pedazo de bloque (1) 58.3 1.00% 58,90
1 Bajar pedazo de bloque (2) 9.3 12.00% 10,37
1 Preparar pedazo de bloque (1) 8.8 12.00% 9,86
1 Cortar cueros de pedazo (1) 50.8 1.00% 51,26
1 Bajar pedazo de bloque (1) 114 34.00% 15,28
2 Subir pedazo de bloque (2) 5.9 34.00% 7,87
1 Preparar pedazo de bloque (2) 10.4 12.00% 11,66
1 Cortar cueros de pedazo (2) 46 1.00% 46,46
1 Cortar pedazo de bloque (3) 50.6 1.00% 51,06
1 Bajar pedazo de bloque (2) 15.4 34.00% 20,64
1 Preparar pedazo de bloque (3) 111 12.00% 12,49
1 Cortar cuero pedazo (3) 30 1.00% 30,28
1 Bajar y acomodar pedazo (3) 144 34.00% 19,34
T total a_mgnado 736
(min)

Contingencias 0,05
Tiempo tipo (min) 7,72

Nota: Por cada bloque que es refilado el operario de la maquina vertical recibe la ayuda

del patin de la seccion para montar el bloque y para llevar los cueros a la trituradora. El tiempo
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que este operario colabora en el proceso de refilado equivale a 1,58 minutos por bloque. El
numero de Observaciones encontrado por muestreo estadistico fue de 2 sin embargo la gerencia
de planta para fines de mayor exactitud autorizo 14 mediciones. Ver apéndice E
5.2.6.2 Proceso de laminado.

La tabla 11 que se presenta a continuacion contiene el tiempo de laminado de un bloque,
es decir, el corte que se realiza en la maquina Carrusel a tres pedazos de espuma de 1x2 m,
correspondiente a tres bultos de Espuma Laminada.

Tabla 11.

Estudio Tiempos subproceso laminado

CALIBRES T T.IPO
(min)
5 22.5
1 57.8
1.3 51.3
15 45.4
14 46.8
3 29.3
4.5 22.5
1.7 42.8
2 329
4 22
4.3 0
8 19.8
T. PROM (Min) 32.8

Nota: La maquina Carrusel tiene una capacidad de corte de 6 pedazos de espuma de 1x2
m al tiempo. La decision de subir 1 6 6, depende de la disponibilidad de los pedazos y de la cantidad
que se necesite laminar. La maquina tiene la restriccion de los pedazos que le pueda suministrar la

maquina vertical. Ver apéndice E
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3.2.6.3 Proceso de Empaque.

La tabla 12 que se presenta a continuacién contiene el tiempo de empaque, es decir, ubicar las
Idminas de espuma dentro de su respectiva bolsa pléstica para posteriormente ser transportada a al
area de despacho. Esta actividad es realizada por Dos operarios.

Tabla 12.

Estudio de tiempos subproceso empaque

No de N T
i ELEMENTO PROM Suplementos ASIGNADO
Operarios
(seg) (Seg)
) Alls_tamlento 15.379 0.12 17,22
laminas
5 Poner Laminas en la 11.351 021 13,73
mesa
Retirar y acomodar 17,29
2 Laminas no 15.435 0.12
necesarias
,  fcomodare 12.953 012 L
inspeccionar
2 Cortar bolsa 15.774 0.12 17,67
2 Acomodar Bolsa 18.804 0.12 21,06
2 Poner Bolsa 34.426 0.12 38,56
2 Planchar Bolsa 44101 0.12 49 39
5 Escrlt_)lr requisitos 94,511 0.12 27,45
del cliente
2 Colocar stiker 7.325 0.12 8,20
) llevar Bulto a 21,427 0.21 25,93
Bodega
T TOTAL _ 418
ASIGANDO (min)
CONTINGENCIAS 5%
TIEMPO TIPO 4.39

(MIN)
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Nota: La capacidad de 2 operarios para empacar 3 paquetes, es decir, 1 bulto es de 13.17
Minutos tiempo tipo, el TN promedio fue calculado a partir 10 mediciones, teniendo en
cuenta que por muestreo estadistico nuestro nimero de observaciones fue de 3 la gerencia de planta

autoriza mas mediciones para mayor exactitud. Ver apéndice E

5.2.7 Analisis resultado de diagnostico

En el analisis documental, se observa la carencia de actualizacion o incluso la ausencia de
diagramas del proceso de produccion, lo que directamente influye en la ineficacia de los procesos
y dificulta la toma de decisiones para cualquier modificacion necesaria. Por lo tanto, es crucial
desarrollar y mantener actualizados estos diagramas.

Durante la observacion directa, se constata la obsolescencia de las planillas de registro de
datos, las cuales no cumplen con los requisitos actuales de los procesos. Esto ocasiona confusion
entre los operarios y resulta en errores en los registros de seguimiento de los bloques, situacion
que se refleja también en el sistema "SIES", encargado de generar los informes de seguimiento de
los bloques procesados. Es esencial actualizar estas planillas para reducir o eliminar tales errores.
Ademas, se destaca la falta de comprension del procedimiento por parte de los operarios, lo que
conduce a una falta de registro y seguimiento de los bloques, asi como a un manejo deficiente de
las materias primas.

Se identifica que algunas herramientas no cuentan con las condiciones necesarias para el
manejo adecuado de la materia prima, como es el caso de las zorras de transporte de blogues en el
area de produccidn, las cuales ocasionan dafios en la parte inferior de los bloques, lo que impide

su aprovechamiento en el area de corte y contribuye a los niveles de desperdicio registrados.
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Un anélisis de encogimiento de los bloques sugiere la posibilidad de cortarlos en medidas
mas pequefas para maximizar su aprovechamiento y minimizar los desperdicios.

La revision de los porcentajes de desperdicio (cueros y segundas) generados por bloque
revela indices muy elevados, superando el 15%, en contraste con el objetivo de la gerencia de
planta de alcanzar un maximo del 6% en desperdicio por bloque. Se destaca que la densidad 12
presenta el mayor porcentaje de desperdicio, con un 24.77%. Ademas, se menciona que Espumas
Santander dispone de una Maquina Espumadora Canon Viking, la cual permite realizar ajustes en
las dimensiones de los bloques producidos.

Finalmente, el estudio de tiempos permitid evidenciar tiempos elevados en el area de corte
especificamente en el subproceso de refilado, llegando a ser 7.72 minutos por blogque razén que se
genera por las dimensiones en las cuales baja los bloques debido a que el operario debe refilarlo
por las 4 caras.

5.2.7.1 Diagrama de Ishikawa.

Mediante el Diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de pescado
o diagrama de causa y efecto, se busca identificar las posibles causas que podrian influir en los
altos indices de desperdicio encontrados previamente.
En una reunion con la gerencia de planta y Supervisores de corte y produccion, se discutieron los
hallazgos del diagndstico y se llevd a cabo una lluvia de ideas para identificar estas causas. Las
causas se agruparon en las seis categorias del diagrama: Métodos, Maquinas, Mano de Obra,
Materiales, Medio Ambiente y Medicion.

Finalmente, se elabor6 y validd el Diagrama de Ishikawa, proporcionando una

representacion visual de las causas del problema principal. Esto permitié identificar areas clave
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para la intervencion y desarrollar planes de accion para mejorar la eficiencia y calidad de los
procesos. (ver figura 8)

Figura 8.

Diagrama Ishikawa
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Nota: El detallado del diagrama Ishikawa se encuentra en el apéndice F.

6. Plan de mejoramiento

Tras realizar un diagndstico detallado y detectar oportunidades de mejora en el proceso de
produccion de espuma laminada, se desarrollé un plan de mejoramiento orientado a reducir
significativamente los niveles de desperdicio por bloque. Este enfoque busca mejorar el uso de
materias primas y asi mismo la productividad del recurso humano de la empresa. A través de
la implementacion de diversas propuestas de manera estratégica y colaborativa, se impulsé un
uso responsable de los recursos, reduciendo las pérdidas econdémicas derivadas de los

problemas identificados.

En consenso con la gerencia de planta, se definieron las siguientes actividades descritas en

la tabla 13, que una vez aplicadas contribuyeron a fortalecer el proceso:
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e Andlisis del estado actual del proceso.

e Propuestas de mejora para correccion y prevencion.

e Evaluacion de mejoras mediante indicadores de control.

Para facilitar el andlisis, se utilizo el diagrama de Ishikawa, que permitié sintetizar la
problematica y determinar la causa raiz, asi como evaluar la magnitud de los problemas. A
partir de los resultados obtenidos y de reuniones con supervisores y la gerencia de planta, se
presentaron propuestas de mejora, implementandose un sistema de seguimiento con

indicadores de control para medir el impacto de los cambios realizados

Tabla 13.

Estructura del plan de mejoramiento

Actividad Duracion Responsables
Diagnostico y
andlisis del 8-12

Supervisores

Autor del
estado actual ~ semanas
proyecto
del proceso
Supervisores
Formulacion Autor del
accionesde 4 semanas proyecto
mejora Gerente de
planta
Acciones de Supervisor
Mejora para Operarios
. 3 semanas
los indicadores Autor del

de control proyecto
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6.1. Formulacién de propuestas de mejora

A continuacion, se exponen una serie de propuestas disefiadas para el mejoramiento del
proceso de produccion de espuma laminada en la empresa Espumas Santander S.A.S. Estas
propuestas surgen como respuesta a los hallazgos obtenidos en el diagnostico inicial, donde se
identificaron varios factores criticos que afectan la eficiencia del proceso, la calidad del producto

y el cumplimiento de los objetivos de desperdicio establecidos por la gerencia de planta.

El analisis realizado permitio destacar problemas clave, tales como la carencia de diagramas
actualizados del proceso, herramientas de registro obsoletas, deficiencias en el manejo de
materiales y altos porcentajes de desperdicio, especialmente en ciertos bloques de densidad.
Ademas, se evidencid la necesidad de mejorar los tiempos en el area de corte y mejorar las

herramientas de transporte para reducir los dafios en los blogues.

6.1.1 Actualizacion diagrama de proceso del area de produccion
e Justificacion: La actualizacion del diagrama del proceso de produccion en Espumas
Santander S.A.S. es fundamental para asegurar que la representacion del flujo de trabajo
refleje con precision las operaciones y métodos empleados en la actualidad. El diagrama
existente, que fue elaborado hace mas de diez afios, presenta ahora inconsistencias debido
a los cambios y ajustes que se han realizado a lo largo de los afios en respuesta a las
necesidades de produccion y a la incorporacion de nuevas técnicas o equipos. Estos
cambios no se han documentado en el diagrama actual, lo que genera una desconexion

entre la realidad operativa y la referencia formal del proceso.
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Metodologia de implementacion

Esta metodologia abarca desde la recopilacion y analisis de informacion hasta la validacion
e implementacién del diagrama actualizado, garantizando que sirva como herramienta efectiva
para la toma de decisiones, capacitacion y control de calidad en la empresa.

e Reunion Inicial: Se llevd a cabo una reunién inicial con el supervisor de producciény la
gerencia de planta para conocer el estado actual del proceso y validar la informacién del
diagrama de flujo existente, identificando inconsistencias con respecto al proceso real. En
el Anexo 1. se presenta el diagrama de proceso que la empresa utiliza actualmente.

e Recopilacion de informacion: Se procede a examinar el diagrama de flujo actual y
cualquier documentacion existente del proceso, posteriormente se realiza observacion
directa del proceso con el fin de registrar cada etapa del proceso y finalmente se consulta
con los operarios y responsables del proceso con el fin de obtener informacion especifica
sobre las tareas y cambios del proceso.

e Actualizacién del diagrama existente: Se realiza los cambios pertinentes al diagrama de
proceso el cual refleja la situacién actual del mismo, este se realiza en Visio formato en el
cual estaba el diagrama anterior.

e Reuniodn de validacion: Se verifica la presion del diagrama actualizado con el supervisor
de produccion y la gerencia de planta con el fin de garantizar que los cambios estén
correctamente reflejados, encontrando correcciones pertinentes por parte de los
involucrados en el proceso.

e Reunion final: Se presenta el diagrama con las correcciones indicadas y se aprueba por
parte la gerencia de plata y asi mismo se valida para su publicacion. En el apéndice S se

presenta el diagrama de flujo actualizado.
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6.1.2. Mejora en las Herramientas de transporte de bloques

Justificacion: La mejora de reemplazar las zorras de transporte en el &rea de produccion
responde a la necesidad de preservar la integridad de los bloques de espuma durante su
traslado. Las zorras anteriormente utilizadas presentaban condiciones de desgaste y
carecian de un disefio adecuado, lo que provocaba marcas y dafios en la parte inferior de
los bloques. Estas imperfecciones no solo disminuian el aprovechamiento del material en
el proceso de corte, sino que también incrementaban el desperdicio, afectando los
estandares de calidad y productividad de la empresa. Con las nuevas zorras, disefiadas
especificamente para manipular los blogues sin dafiarlos, se asegura un transporte seguro
que reduce el desperdicio y mejora la calidad final del producto, en linea con los objetivos

de mejora continua de Espumas Santander S.A.S.

Metodologia de implementacion

Disefo de las nuevas zorras de transporte de bloques: Se elabora un nuevo disefio para
las zorras de transporte, incorporando una lamina de espuma en la parte superior de cada
zorra para minimizar el impacto y proteger la parte inferior de los blogues durante su
traslado.

Presentacion propuesta: Se presenta el disefio de las nuevas zorras a la gerencia de planta
para su revision y aprobacion, con el objetivo de proceder a su implementacion una vez

aprobado.

Implementacion de la propuesta: Una vez aprobada, se procede a la fabricacion y

adecuacion de las nuevas zorras en el area de produccion para su uso inmediato.

6.1.3. Actualizacion sistema SIES
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Justificacion: La precision en el célculo de la densidad de los bloques de espuma es
fundamental para garantizar la calidad y consistencia del producto final en Espumas
Santander S.A.S. Actualmente, el sistema SIES esta utilizando el peso neto en lugar del
peso bruto para calcular la densidad de los bloques. Esta inconsistencia genera datos
erroneos en los informes de seguimiento y control de produccion del area de corte,
afectando la capacidad de la empresa para tomar decisiones informadas y alineadas con los

objetivos de calidad y eficiencia.

Metodologia de implementacion

Analisis del sistema actual y revision de parametro: se Revisa la configuracion del
sistema SIES para identificar el punto exacto donde se realiza el célculo de densidad y
verificar como se esta utilizando el peso neto en lugar del peso bruto.

Definicion y validacion de Cambios: Se Establecen los cambios especificos que se
implementaran en el sistema, asegurando que el calculo de densidad utilice el peso bruto
de los bloques.

Socializacion: Se realiza una reunién con la gerencia de planta y el ingeniero de sistemas
de la empresa con el fin de socializar las oportunidades de mejora encontradas y proceder
a su respectiva implementacion.

Implementacion de los Cambios en el Sistema en Produccion: Se Realiza la
implementacién de los ajustes en el sistema SIES en el entorno de Corte para que los
calculos de densidad utilicen el peso bruto en lugar del peso neto.

Capacitacion personal del area de Corte: Se Comunica al personal operativo y
administrativo del area de corte los cambios implementados en el sistema SIES y su

impacto en los registros y en el calculo de densidad.
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6.1.4. Revision y Actualizacion de Planillas de Registro de Datos

Justificacion: La actualizacion de las planillas de corte fue una medida necesaria para
optimizar el registro y manejo de informacion del proceso. Las planillas anteriores no
cumplian con los requisitos actuales, lo que generaba confusiones y errores, ya que los
operarios debian realizar modificaciones manuales para completar los datos requeridos.
Esta situacion no solo ralentizaba el flujo de trabajo, sino que también aumentaba el riesgo
de errores en la informacién registrada, afectando la precision y trazabilidad del proceso.
Con las planillas actualizadas, se asegura que los operarios cuenten con un formato

adaptado a las necesidades actuales del proceso.

Metodologia de implementacion

Revision de las planillas actuales: Se realiza una revision de las planillas existentes y los
que requerimientos necesarios por parte de los operarios.

Disefio Nuevas Plantillas: Con base en los requisitos definidos se procede a disefiar una
nueva version para las planillas de corte donde se integran los campos claros y especificos
para cada dato requerido.

Socializacion de las nuevas plantillas: Se presenta la nueva plantilla al supervisor del
area de corte y a la gerencia de planta con el fin de realizar los ajustes necesarios para que
sea implementada.

Implementacion y capacitacion: se realiza la implementacion de las nuevas planillas de
corte y asi mismo se capacita al personal de corte para que estas sean diligenciadas de

manera correcta.
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6.1.5. Ajustes de las dimensiones de los bloques

Se propone ajustar las dimensiones iniciales del blogue en la etapa de cremado generados
en la Maquina Espumadora Canon Viking para reducir el tiempo y desperdicio en el proceso de
corte. Actualmente, los bloques se producen en tamarios que requieren un extenso trabajo de
refilado, donde el operario debe cortar en las cuatro caras para lograr las dimensiones finales
deseadas. Este proceso de refilada toma, en promedio, 7.72 minutos por bloque, lo que representa
un cuello de botella en la produccion.
Justificacion: La implementacion de esta propuesta es necesaria por varias razones clave:

e Reduccion de Tiempo y Mejora en Productividad: Al ajustar las dimensiones de los
bloques en la etapa inicial, se evitara el refilado en las cuatro caras, lo cual podria disminuir
los tiempos de corte por bloque significativamente. Al reducir el tiempo de refilado de 7.72
minutos a un objetivo de 5 minutos o menos, la produccion global del area de corte
aumentara, mejorando la eficiencia operativa.

e Reduccién de Desperdicio: Al ajustar los bloques a dimensiones mas precisas desde la
maquina espumadora, se disminuye la cantidad de material sobrante en el refilado. Esto no
solo reduce el desperdicio en el area de corte, sino que también disminuye los costos
asociados al desperdicio y contribuye a cumplir con el objetivo de mantener los niveles de
desperdicio en menos del 6% del material total procesado.

e Aprovechamiento de Recursos: Disminuir el tiempo y desperdicio en el corte reduce
también la carga de trabajo en la maquina de corte y permite un mejor aprovechamiento de
la materia prima. Esto resulta en una produccién mas econdémica y sostenible, alineada con

los objetivos de calidad y eficiencia de Espumas Santander S.A.S.



PLAN DE MEJORAMIENTO PROCESO ESPUMA LAMINADA 59

Metodologia para la Implementacion
e Reunion Inicial: Se realiza una reunion con la gerencia de planta y el supervisor de
produccion para presentar la propuesta de reducir las paredes de la maquina espumadora
Canon Viking. La propuesta inicial considera un ajuste de 2 cm por cada lado, basandose
en el diagndstico de encogimiento, que indica que los blogques podrian fabricarse en esas
dimensiones. Sin embargo, el supervisor de produccion sugiere una reduccién de solo 1
cm por lado, considerando que esta seria la opcion méas adecuada para el rendimiento tanto
de los bloques como de la maquina
e Implementacién de la propuesta: Se procede a hacer la reduccion en las paredes de la
maquina por parte del personal operativo.
e Toma de Datos de encogimiento en el area de produccion: Se procede a realizar
nuevamente mediciones en el area de produccion con el fin de corroborar las nuevas
dimensiones en las cuales sale el bloque de espuma y en que dimensiones queda para ser
finalmente enviado al area de corte.
o Implementacion Completa y Seguimiento: Se Formaliza los ajustes y se comienza la
produccidn continua de blogues con las nuevas dimensiones, con monitoreo continuo para
asegurar el cumplimiento de los objetivos.
6.1.6. Documentacion diagrama de flujo area de corte

Justificacion: Generar un diagrama de flujo en el proceso de corte es fundamental debido
a que este permite visualizar de manera clara y detallada las etapas y secuencias de un proceso,
facilitando la comprension global del mismo. Al representar graficamente las actividades y su
interconexion, se identifican posibles ineficiencias, cuellos de botella 0 pasos innecesarios que

pueden ser simplificados, lo que a su vez contribuye a la mejora continua del proceso. Ademas,
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este diagrama facilita la comunicacion entre los equipos involucrados, actia como documentacion
para auditorias o0 capacitaciones, y proporciona una base sélida para implementar controles y
mediciones en el proceso. En el caso especifico del area de corte, un diagrama de flujo basado en
un estudio de tiempos permitird identificar con precision cada tarea, su duracion, y los recursos
necesarios, lo que permitira tomar decisiones informadas para optimizar el flujo de trabajo y
mejorar la eficiencia operativa.

Metodologia de la implementacion

e Definicion del Alcance: Se Establece claramente el proceso a mapear, en este caso, el area
de corte y asi identificar los limites del proceso y los puntos de inicio y fin.

e Identificacibn de Actividades: Desglosar las tareas individuales del proceso,
asegurandose de que cada paso esté claramente definido.

e Estudio de Tiempos: Se Realiza un estudio de tiempos donde se descomponga el proceso
en sus elementos. Cada actividad debe ser cronometrada para obtener datos precisos sobre
su duracidn, secuencia y recursos involucrados.

e Elaboracion del Diagrama de Flujo: Se procede a plasmar de manera grafica desde el
punto de inicio del proceso, y se sigue la secuencia de actividades de acuerdo con los datos
obtenidos del estudio de tiempos asegurandose de que el flujo del proceso esté claro y no
tenga ambiguedades.

e Revision y Validacion: Validar el diagrama con las personas involucradas en el proceso
(operarios, supervisores y gerencia de planta.) para asegurarse de que sea fiel a la realidad.

e Identificacién de Mejoras: Se analiza el diagrama para detectar posibles areas de mejora.
Esto puede incluir la reduccion de tiempos, eliminacion de pasos innecesarios, y

optimizacion de recursos.
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e Documentacion Final: Se documenta y socializa el diagrama de flujo final con los
involucrados en el proceso.
6.1.7. Actualizacion tablas de porcentajes de “Cueros” y “Segundas”
Justificacion: La implementacion de la actualizacion en las tablas de porcentajes de cueros
y segundas en las areas de produccién y corte responde a la necesidad de mejorar la gestion y el
control del proceso de produccion de espuma laminada. Las tablas actuales presentan datos que no
reflejan con precision las condiciones reales de produccion, lo que genera discrepancias en los
informes enviados a la gerencia de planta. Estas discrepancias dificultan la toma de decisiones
basada en informacion confiable y oportuna.
Metodologia de implementacion
e Diagnostico Inicial: Analizar las tablas actuales y datos historicos para identificar
inconsistencias y oportunidades de mejora.
e Disefio de las nuevas tablas: Establecer nuevos parametros y validar porcentajes mediante
pruebas piloto.
e Ingreso datos en informe de produccion: Se realiza la actualizacion de los datos en el
informe de produccion.
e Capacitacion del Personal: Socializar y capacitar sobre el uso y registro adecuado de las
nuevas tablas.
e Prueba Piloto: Implementar las tablas en el informe de produccion, recopilando datos y
retroalimentacion.
e Ajustes Finales: Incorporar mejoras basadas en resultados de la prueba piloto y asegurar
alineacion con necesidades operativas y gerenciales.

6.1.8. Actualizacién costos de espuma.
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Justificacion: La actualizacion de los costos de la espuma en Espumas Santander surge
como una necesidad para reflejar las condiciones actuales del proceso productivo, en
particular, la disminucién en los porcentajes de cueros y segundas. Dado que el sistema de
costeo actual de la empresa toma en cuenta estos porcentajes, su reduccion impacta
positivamente al mejorar los costos generales de produccion, lo que permite una mayor
competitividad y eficiencia econémica.

Metodologia de Implementacion
e Analisis: Revisar el sistema de costeo actual e identificar el impacto de los porcentajes de
cueros y segundas en los costos.
e Disefio: Incorporar y validar los nuevos porcentajes en el modelo de costeo mediante
simulaciones.
e Implementacioén: Integrar el sistema actualizado a las operaciones regulares y establecer

controles periédicos.

7. Implementacion y seguimiento propuestas de mejora

En el siguiente capitulo se presenta la implementacién y resultados de las propuestas de
mejora formuladas en el capitulo anterior, donde fueron aceptadas en su totalidad por la gerencia

de planta de la compafiia.

7.1. Actualizacion del diagrama de flujo del area de produccion

La actualizacion del diagrama de flujo de produccién se implemento con éxito a través de
un proceso detallado que comenzo6 con una reunién inicial entre el supervisor de produccion y la
gerencia de planta, donde se discutieron las inconsistencias del diagrama actual. Se realiz6 una

recopilacion de informacion mediante la observacion directa del proceso en planta y entrevistas
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con operarios y responsables, lo que permitio identificar y registrar cada etapa del proceso. Con
esta informacion, se actualiz6 el diagrama en Visio para reflejar con precision las operaciones
actuales, eliminando pasos obsoletos y reorganizando actividades. Posteriormente, el diagrama
actualizado fue validado por el supervisor y la gerencia, quienes realizaron correcciones menores
que fueron incorporadas. Finalmente, se presentd el diagrama corregido a la gerencia de planta,
quien lo aprob6 para su publicacion y uso en procesos de capacitacion y control de calidad. Este
nuevo diagrama ha incrementado la claridad en las etapas del proceso, favoreciendo una toma de
decisiones mas acertada, mejorando la capacitacion del personal y reforzando el control de calidad

en la planta. El diagrama completo se encuentra disponible en el Apéndice S.

7.2. Mejora en las Herramientas de Transporte de Bloques

Para garantizar la integridad de los bloques de espuma durante su traslado y reducir el
desperdicio, se reemplazaron las zorras de transporte por un disefio mejorado que incluye una
lamina de espuma en la parte superior. Este cambio elimina las marcas y dafios ocasionados por
las herramientas anteriores, optimizando el aprovechamiento del material y la calidad final del
producto.

La implementacion comenzo con el disefio de las nuevas zorras, seguido de su presentacion
a la gerencia para aprobacion. Una vez aprobadas, se fabricaron e inspeccionaron para asegurar su
conformidad con las especificaciones. Posteriormente, se introdujeron en el area de produccion y
se capacitd al personal en su uso haciendo énfasis en la importancia del cuidado del manejo de
materias primas. Finalmente, se establecid un seguimiento para evaluar el impacto de la mejora,
comprobando su contribucion a la reduccién del desperdicio y al aumento de la calidad. En la

Figura 9 a continuacion se puede observar el disefio de las nuevas Zorras implementado.
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Figura 9.

Nuevas Zorras de transporte

7.3 Actualizacion sistema “SIES”

Para garantizar la precision en el calculo de la densidad de los bloques de espuma, se ajusto
el sistema “SIES” para que utilice el peso bruto en lugar del peso neto. Esta mejora busca corregir
inconsistencias que afectaban los informes de control de produccién, permitiendo decisiones mas
precisas y alineadas con los estandares de calidad y eficiencia de la empresa.

La implementacion inicié con una revision del sistema actual para identificar el punto
donde se producia el error. Posteriormente, se definieron y validaron los cambios necesarios con
el area de sistemas de la compafiia, asegurando la transicion al calculo basado en el peso bruto. Se
socializ6 la propuesta con la gerencia de planta y el ingeniero de sistemas para garantizar su
aprobacion y alineacion con los objetivos empresariales.

Una vez aprobados, los ajustes se implementaron directamente en el sistema SIES en el
area de corte, y se capacito al personal involucrado sobre los cambios realizados, destacando su

impacto en la precision de los registros y el control de calidad.
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Esta accion permite a Espumas Santander S.A.S optimizar sus procesos de seguimiento,

fortaleciendo la confiabilidad de sus datos y su capacidad para mantener altos estdndares de

calidad. En la figura 10 se puede observar cambio realizado en el sistema “SIES”

Figura 10.

Sistema “Sies” Actualizado

Trazabilidad:

21-23-10-24

Largo (cm) :

303

Peso Bruto (kg) :

912

Segundas (kg) :

92

Peso Neto (kg) :

72.30

Registro de Seguimiento

D. Teérica (kg/m?):

12

Ancho (cm) :

201

Cueros laterales (kg) :

22

Dons'. ||||| gl

Valido:

Alto (cm) :

1M

Cueros Sup - Inf (kg) :

75

D.Real - D.Teorica:

1.31

=

Nota: El sistema al realizar los calculos con los datos correctos genera el valor de la

densidad real del bloque correctamente. Este tiene una holgura de 2 puntos por arriba o por abajo

7.4. Revision y Actualizacion de Planillas de Registro de Datos.

Para optimizar el registro y manejo de informacion en el proceso de corte de cilindros, se

actualizaron las planillas utilizadas en el area de corte. Las planillas anteriores presentaban

deficiencias que obligaban a los operarios a realizar modificaciones manuales, generando

confusion, retrasos y un mayor riesgo de errores en la informacion, lo que afectaba la precision y

trazabilidad del proceso. Las nuevas planillas estan disefiadas para cumplir con los requisitos

actuales, facilitando el trabajo de los operarios y mejorando la calidad del registro de datos.
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La implementacién comenzd con una revision detallada de las planillas existentes para
identificar las necesidades y requerimientos de los operarios. Con base en este analisis, se disefid
una nueva version que incluye campos claros y especificos para cada dato requerido.
Posteriormente, las nuevas planillas fueron presentadas al supervisor del area de corte y a la
gerencia de planta para su validacion y ajuste.

Una vez aprobadas, se procedié a su implementacion en el &rea de corte, acompafiada de
una capacitacion al personal operativo para asegurar un correcto diligenciamiento de los datos.
Con esta mejora, Espumas Santander S.A.S garantiza un manejo mas eficiente y preciso de la
informacion, fortaleciendo la trazabilidad y reduciendo errores en el proceso de produccion.
Figura 11.

Figura 11.

Planilla Actualizada Corte.

(@ Espumas® | CODIGO: F-PP-13 VERSION 6
\ ) }
&) santander s.A.$. SEGUIMIENTO DE DENSIDADES CILINDROS 1/09/2017 Pagina 1de 1
NOMBRE:

NOTA: Si la dimensién del blogue es diferente a las suministradas en el formato, se debe registrar la medida en niimeros sobre la casilla "OTRO"

N D ON REAL PESO
obico | PERIDAD LARGO TRIANGULO| CUEROS RETAL  |DENSIDAD REAL
TEORICA ANCHO  |LARGO (cm)|ANCHO (cm)| ALTO (cm) |BRUTO (kg)
FECHA 210 | omrRO | Ske) | (kg) PELADORA

Nota: El formato editable y de impresion se encuentra disponible en el apéndice L
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7.5 Ajustes de las dimensiones de los bloques

Para reducir el tiempo y el desperdicio en el proceso de corte, se ajustaron las dimensiones
iniciales de los bloques generados en la maquina espumadora Canon Viking. Anteriormente, los
bloques requerian refilado en las cuatro caras, con un tiempo promedio de 7.72 minutos por blogue,
lo que representaba un cuello de botella en la produccion. Con el ajuste, se busca disminuir este
tiempo a 5 minutos o0 menos, mejorar la productividad, reducir el desperdicio y aprovechar mejor
los recursos.

La implementacién comenzd con una reunién con la gerencia de planta y el supervisor de
produccion, donde se presento la propuesta de reducir 1 cm por lado en las paredes de la maquina,
basandose en un andlisis del encogimiento y el rendimiento esperado. Tras la aprobacién, el
personal operativo realizé los ajustes necesarios en la maquina espumadora.

Posteriormente, se tomaron mediciones en el area de produccion para verificar las nuevas
dimensiones de los blogques y su comportamiento tras el encogimiento. Los resultados confirmaron
que los bloques ahora cumplen con las especificaciones requeridas, reduciendo tanto el tiempo de
refilado como el material sobrante en el &rea de corte.

Esta mejora permite a Espumas Santander S.A.S aumentar la eficiencia del proceso de
produccidn, reducir costos asociados al desperdicio y fortalecer su sostenibilidad, alineandose con
sus objetivos de calidad y productividad. A continuacion, se expone la tabla 14 donde se evidencia

las nuevas dimensiones en las cuales los bloques son enviados a al area de corte.
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Tabla 14.

Dimensiones blogues mejora

Etapa De Cremado Etapa De Secado Encogimiento

Densidad Medida Largo Ancho Alto Largo Ancho Alto Largo Ancho Alto
(Cm) (Cm) (Cm) (Cm) (Cm) (Cm) (Cm) (Cm) (Cm)

240 X 190 244,60 194,10 109,70 240,60 189,70 107,10 4,00 4,40 2,60
280 X 190 287,08 205,00 105,00 281,06 201,26 102,70 6,02 3,74 2,30
300 X 190 306,00 193,33 112,54 300,92 189,86 109,75 5,08 3,47 2,79
300 X200 305,51 204,46 104,32 299,60 201,06 101,93 591 340 2,39
15 300 X 200 306,94 205,73 114,65 303,38 201,82 112,35 355 391 231
15Cil 210 X200 213,98 205,14 103,06 210,64 201,39 100,91 333 375 2,15
240 X 190 244,01 194,72 115,78 240,33 191,04 113,61 3,68 3,68 2,17

280 X190 285,90 194,80 115,10 281,01 190,70 112,70 4,89 4,10 240
300 x 190 307,67 194,83 110,83 302,54 190,83 108,33 513 4,00 2,50

300 X 200 305,00 204,75 108,25 301,58 201,92 106,33 342 2,83 1,92
20 300 X 200 305,00 204,25 110,81 300,69 201,88 109,25 4,31 238 156
270 X190 274,65 194,83 117,08 270,04 192,25 114,92 461 258 2,17
280 X190 284,03 195,08 118,08 280,05 191,92 116,08 3,98 3,17 2,00

12

18

23 300 X190 305,05 195,25 119,75 300,05 192,00 117,25 5,00 325 2,50
300 X 200 305,58 205,45 114,92 301,25 202,50 112,50 4,33 295 242

240 X190 244,11 195,28 119,22 240,78 191,89 117,22 333 339 2,00

UItrZ;‘Iex 280 X190 285,40 195,03 119,63 281,68 192,15 117,68 3,72 288 1,95

300 X 190 304,73 195,05 119,18 300,41 192,09 117,09 432 295 2,09
240 X 190 245,28 195,40 116,11 242,11 192,67 114,00 3,17 2,73 211
26 280 X 190 284,90 195,36 116,05 280,95 192,45 113,64 395 291 241
300 X 200 304,75 206,69 113,75 300,56 203,19 11131 4,19 350 244
26 Pta 300 X 200 304,25 207,33 114,58 300,75 203,50 111,92 350 3,83 2,67
240 X 190 244,02 195,80 118,90 201,20 192,70 116,40 42,82 3,10 2,50
30 280 X 190 284,70 196,30 117,00 280,60 193,40 114,60 4,10 2,90 2,40
300 X 200 305,71 207,46 115,23 301,46 203,65 11327 425 381 1,96
240 X 190 244,90 196,25 107,75 240,34 193,63 106,00 456 263 1,75
40 280 X 190 284,34 194,90 113,80 280,96 192,70 111,58 3,38 2,20 2,22
300 X 190 304,13 196,67 110,67 301,67 193,67 108,17 246 3,00 250
18-16 240X 190 244,72 195,11 111,39 241,17 191,89 109,39 355 3,22 2,00
Ultraflex 280 X 190 284,75 194,88 116,50 281,36 191,63 11456 3239 325 1,94
Promedio Datos 5,40 3,26 2,24

Nota: La tabla muestra el resumen de las mediciones de encogimiento en los bloques por medida

y por densidad. Para ver el consolidado de mediciones completo remitirse al Apéndice K.
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Por medio del diagnostico de encogimiento también se logra evidenciar que los largos de
los blogues también estan en dimensiones poco optimas debido a que el corte con la guillotina de
la maquina espumadora los blogue son cortados con 8 cm de més de la medida necesaria. Después
de analizar el encogimiento por densidad se establecen los cortes de los bloques de la siguiente
manera en la tabla 15:

Tabla 14.

Corte Largo de bloques

Densidad Adicionar al largo
D-12
D-15

D15 CIL
D-18
D-20
D-23
D-26
D-30
D-40

PENTA D-20.5
PENTA D-26
D-16 DURA
D-18 DURA
D-23 DURA

Nota: En el apéndice O se puede encontrar el memo enviado a produccién informando el cambio

8cm

6 cm

en la medida de corte del bloque.
7.5.1 Reduccidn tiempos de corte.

Una vez implementadas las mejoras en el area de produccion, se llevd a cabo una nueva
medicion de tiempos en el area de corte para evaluar la reduccién lograda. Esta disminucion se
reflejé principalmente en el subproceso de refilado de los bloques, debido a que los operarios ahora
solo necesitan refilar dos caras en lugar de las cuatro habituales. Esto reduce significativamente
los esfuerzos requeridos durante el proceso. Sin embargo, aunque la disminucion de dimensiones
en los blogues beneficié a la mayoria, algunos blogues no alcanzaron el encogimiento esperado,

manteniendo un margen de ajuste necesario en ciertos casos. La tabla 16 que se presenta a
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continuacion contiene el tiempo de refilado de un bloque, es decir, el tiempo que tarda un operario
en realizar los diferentes cortes de cueros en la maquina vertical a un bloque de 3x2 my la particion
del bloque en 3 pedazos de espuma con una medida de 1x2 m, correspondiente a la medida de tres
bultos de espuma laminada. Estos tiempos corresponden a la maquina vertical 2, que suele usarse
para cortar espuma para laminar.

Tabla 15.

Estudio de tiempos corte subproceso refilado mejora

No ELEMENTO TN Suplementos T (seq)
Operarios PROM ASIGNADO
(Seq)
1 Alistamiento 4,2 12,00% 474
1 Transporte bloque 19,0 34,00% 25,43
2 Subir bloque 14,4 34,00% 19,27
1 Preparar bloque 26,0 12,00% 29,16
1 Medir 9,6 14,00% 10,90
1 Quitar sticker 1,4 12,00% 1,57
1 Cortar pedazo de bloque (1) 58,0 1,00% 58,60
1 Bajar pedazo de bloque (2) 8,0 12,00% 9,01
1 Preparar pedazo de bloque (1) 0,5 12,00% 0,54
1 Cortar cueros de pedazo (1) 0,7 1,00% 0,74
1 Bajar pedazo de bloque (1) 114 34,00% 15,30
2 Subir pedazo de bloque (2) 57 34,00% 7,64
1 Preparar pedazo de bloque (2) 9,7 12,00% 10,85
1 Cortar cueros de pedazo (2) 2,5 1,00% 2,51
1 Cortar pedazo de blogue (3) 47,7 1,00% 48,14
1 Bajar pedazo de bloque (2) 12,5 34,00% 16,74
1 Preparar pedazo de bloque (3) 1,0 12,00% 1,12
1 Cortar cuero pedazo (3) 8,4 1,00% 8,43
1 Bajar y acomodar pedazo (3) 15,3 34,00% 20,44
T TOTAL 4,85
ASIGANDO (Min)
CONTINGENCIAS 0,05
TIEMPO TIPO 5,094591375
(min)

Nota: El estudio completo y todas las mediciones se encuentran disponibles en el

apéndice M, se decide hacer el mismo nimero de mediciones realizadas en el diagnostico.
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7.5.2 Analisis de capacidad

El andlisis de la capacidad tedrica del subproceso de corte en el proceso de espuma
laminada, antes y después de las mejoras implementadas, refleja un impacto positivo significativo
en la productividad. Estas mejoras, centradas en la reduccion del tiempo destinado al refilado de
bloques de espuma, han disminuido los tiempos de ciclo promedio en todos los calibres analizados
Yy, en consecuencia, han incrementado la capacidad tedrica de produccion.

Este analisis evidencia que las mejoras realizadas en el proceso han resultado efectivas,
generando un impacto positivo con un aumento de la capacidad del 6.39% en promedio. Esto
refleja la importancia de mejorar los tiempos de ciclo para maximizar la eficiencia operativa,
reflejandose en un aumento significativo de la productividad del subproceso de corte.

En la tabla 17 podemos observar el comparativo de a capacidad tedrica antes y después de
las mejoras implementadas.

Tabla 16.

Comparacion Capacidad Tedrica Subproceso corte

Calibres Tiempo De Capacidad Tedrica Tiempo De Capacidad Teorica
De Ciclo Antes Ciclo Ahora
Densidad Espuma Promedio _ Promedio _
Con En Cprte !\/Imuftos Unidades En C_orte !\/ImuFos Unidades
Mayor (Min) Disponibles (Min) Disponibles
Rotacion Antes Ahora
12 15 57,4642591 47424 825 54,8388505 47424 865
15 5 34,2735391 47424 1384 31,6481305 47424 1498
18 4,5 34,642789 47424 1369  32,0173804 47424 1481
20 1 69,922916 47424 678 67,2975073 47424 705
23 13 63,384041 47424 748 60,7586323 47424 781
26 5 34,2735391 47424 1384  31,6481305 47424 1498
26 Pta 5 34,2735391 47424 1384 31,6481305 47424 1498
30 1,7 54,9505943 47424 863 52,3251856 47424 906

Nota: Para El analisis se contemplo un turno de 7,6 horas trabajando 26 dias al mes. El estudio

completo se encuentra en el apéndice N.



PLAN DE MEJORAMIENTO PROCESO ESPUMA LAMINADA 72

En la tabla 18 se puede observar el aumento porcentual de la capacidad tedrica del area de corte.

Tabla 17.

Incremento porcentual capacidad &rea de corte

Capacidad Antes  Capacidad Después

Densidad Incremento (%)

(unidades) (unidades)

12 825 865 4,85%
15 1384 1498 8,24%
18 1369 1481 8,18%
20 678 705 3,98%
23 748 781 4,41%
26 1384 1498 8,24%
26 Pta 1384 1498 8,24%
30 863 906 4,98%
Promedio incremento capacidad porcentual | 6,39%

7.5.3. Reduccion porcentajes de cueros y segundas

Como resultado de los ajustes realizados en la maquina espumadora Canon Viking, se
Ilevd a cabo una nueva recoleccién de datos en el area de corte. Los resultados obtenidos,
presentados en la tabla 19, evidencian una disminucion significativa en los porcentajes de
desperdicio por blogue. En comparacion con los datos previos a la mejora, se observé una
reduccién promedio del porcentaje de cueros al 4.2 %, lo que representa una disminucién del

4.99 % por blogue.
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Tabla 18.
Datos porcentaje de cueros y segundas por medida y densidad (Mejora)
Densidad Medida W Pes\c/)VPromedloV(VKg) W % % gS;?CI):/:(
(Kg/M3) (M) Cueros  Segundas
Bruto  Cueros Segundas Neto Segundas
240 X 190 62,4 2,2 2,3 57,9 3,53% 3,69% 7,21%
12 280 X190 75,0 4,8 1,3 68,9 6,43% 1,73% 8,16%
300 X190 838 54 0,0 78,4 6,45% 0,00% 6,45%
300 X200 824 3,8 7,7 71,0 4,64% 9,26% 13,90%
15 300 X200 1034 3,8 12,0 87,6 3,76% 11,77% 15,53%
18 240 X 190 88,1 4,8 0,0 83,3 5,45% 0,00% 5,45%
300 X200 1197 59 10,5 103,3  4,93% 8,80% 13,73%
20 300 X200 128,0 5,8 11,5 110,7  4,52% 8,86% 13,38%
240 X 190  126,9 14,1 0,0 1128  7,20% 0,00% 7,20%
23 280 X190 139,9 8,5 0,0 1314 6,08% 0,00% 6,08%
300 X200 160,8 6,4 9,8 1446 4,02% 6,10% 10,12%
26 280 X190 175,0 10,5 0,0 164,6 6,06% 0,00% 6,06%
300 X200 189,7 6,8 7,9 1751  3,58% 4,15% 7,73%
30 280 X 190 1924 9,3 0,0 1831  4,83% 0,00% 4,83%
300 X200 2124 12,0 6,5 1939  5,65% 3,06% 8,71%
40 280 X190 2341 7,3 4,3 2225 3,12% 1,84% 4,96%
15 CIL 210 X 200 61,8 9,3 11,1 41,4 15,05% 17,96% 33,01%
18 OPTICO 300 X200 105,0 7,0 9,9 88,1 6,67% 9,43% 16,10%
23DURO 280 X190 142,0 44 2,4 135,2 3,10% 1,69% 4,79%
26 PTA 300X 200 186,0 9,1 7,0 169,9  4,89% 3,78% 8,67%
Promedio Sin Datos Atipicos 4,87% 4,12% 8,99%

Nota: En el apéndice P se encuentra el consolidado de todos los datos tomados después de le

mejora.

e Diferencia porcentual del total de cueros y segundas

Se calcula una diferencia porcentual entre los indices de "Cueros y Segundas" antes y

después de la mejora, revelando una reduccién promedio del 46,99%. El porcentaje de defectos

paso del 16,03% al 8,50%.

Las densidades mas bajas lograron las mayores reducciones, superando el 70%, siendo estas

las que generaban los mayores desperdicios. Por su parte, las densidades medias y altas también

mostraron mejoras significativas, aunque con algunas excepciones en las que la reduccion fue

menor. (Ver tabla 20)
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Tabla 19.

Diferencia porcentual cueros y segundas

Total % Cueros Total % Cueros

?&2;;\%? Medida (M) Y Segundas Y Seg_undas Eon;ecgirt]fj';
(Antes) (Mejora)
240 X 190 30,48% 7,21% -76,35%
12 280 X 190 20,76% 8,16% -60,69%
300 X 190 22,93% 6,45% -71,87%
300 X 200 28,33% 13,90% -50,94%
15 300 X 200 15,97% 15,53% -2,76%
18 240 X 190 17,87% 5,45% -69,50%
300 X 200 15,86% 13,73% -13,43%
20 300 X 200 14,06% 13,38% -4,84%
240 X 190 13,24% 7,20% -45,62%
23 280 X 190 14,48% 6,08% -58,01%
300 X 200 14,13% 10,12% -28,38%
26 280 X 190 11,41% 6,06% -46,89%
300 X 200 13,26% 7,73% -41,70%
30 280 X 190 9,26% 4,83% -47,84%
300 X 200 14,37% 8,71% -39,39%
40 280 X 190 11,98% 4,96% -58,60%0
23 DURO 280 X 190 11,03% 4,79% -56,57%
26 PTA 300 X 200 9,15% 8,67% -5,25%
Promedio Sin Datos Atipicos 16,03% 8,50% -46,99%

e Reclasificacion cueros inferiores del bloque

74

Tras una revision de las ldminas inferiores de los bloques, se constatd que ahora pueden ser

utilizadas como laminas de primera, gracias a las mejoras implementadas en la herramienta de

transporte (zorra). Anteriormente, estas laminas presentaban marcas ocasionadas por la zorra

debido a las caracteristicas de la misma. Sin embargo, como se muestra en la figura 12, las

condiciones actuales permiten que estas ldminas permanezcan libres de marcas, ampliando su

potencial de uso.
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e Desde la densidad 12 a la 18 son usados para colchoneta los aquellos cueros que
presenten un calibre entre 3cmy 4 cm
e Desde la densidad 20 a la 30 son usados para relleno de pillow aquellos cueros que

presenten un calibre entre 3cmy 4 cm.

En lo que respecta a las segundas estas también son destinadas a ser usadas de la siguiente

manera:

Desde la densidad 12 a la 18 son usadas para pegar colchonetas

Desde la densidad 20 a la 30 son usadas para colchdn arcoiris

La densidad 40 es usada para colchon Morfeo

Las laminas de segunda de densidad 26 PTA son destinadas para salas

Es importante mencionar que las ldminas de segundas ya eran usadas de esta manera

Figura 12.

Cueros Inferiores después de la mejora




PLAN DE MEJORAMIENTO PROCESO ESPUMA LAMINADA 76

7.6 Documentacion diagrama de flujo area de corte

Se desarroll6 un diagrama de flujo para el area de corte con el objetivo de representar
graficamente el proceso, identificar ineficiencias y optimizar las actividades. Inicialmente, se
definid el alcance del proceso y se identificaron las tareas involucradas. Posteriormente, se realiz6
un estudio de tiempos para analizar la duracién y recursos de cada actividad.

Con esta informacion, se elabord el diagrama reflejando de manera clara las etapas y
secuencias del proceso. El diagrama fue revisado y validado por operarios, supervisores y gerencia,
asegurando su precision y utilidad. Finalmente, se documentd y socializé6 como una herramienta
para capacitaciones, auditorias y mejora continua, contribuyendo a la eficiencia y productividad

del &rea de corte, en la figura 14 se presenta el diagrama de flujo propuesto y aprobado.
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Figura 13.

Diagrama de Flujo Corte
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7.7 Actualizacion tablas de porcentajes de “Cueros” y “Segundas”

La mejora fue implementada garantizando una transicion controlada y efectiva hacia el uso de
las nuevas tablas de porcentajes de cueros y segundas. Esto implicé un trabajo colaborativo entre
las &reas de produccion, corte y gerencia, asegurando que todos los involucrados comprendieran
los cambios y contaran con las herramientas necesarias para adoptar las nuevas practicas.

Esta mejora asegur6 que cada una de las densidades tuviera su porcentaje de cueros y segundas
correspondiente. Anteriormente, se manejaba un porcentaje estandar para todas las densidades,
una situacion que no se ajustaba a la realidad, debido a que cada densidad y medida presenta
caracteristicas Unicas y se comporta de manera diferente. En la figura 14 se expone el pantallazo
del Excel de produccion donde se actualiza los porcentajes con el fin de general informes de
produccion.

Figura 14.

Pantallazo informe de produccion con los nuevos porcentajes de “Cueros” y “Segundas”

162-377 |pBLOCK] PISO LATERAY 161-42 162-54 | “pyar 16160 161-7] 1611 | 16119 [Cas1aK sz ~SIE32=193.BUSCARY
FESIE| [ELLD B”E';E_ﬂ” pareL| omo| ms [TOTAL[sav| m T | 7Tooe
kg ke | kg | ke | kg | ke [ x | ke ]| ke kg KG
PORCENTAJES ( % ) PORCENTAJES [ %)
COLCHON EMPAQUE

DENSIDAD | CUEROS | SEGUNDAS DENSIDAD | CUEROS SEGUNDAS
D_12 6% 2% D_12 5% 9%
D_15 43 03 D_15 43 123%
D_IGENS 3% 03 D_18 5% [EA
D_18 5% (33 D_18 DURA A 93
D_18 DURA 5% 03 D18 OPT 5% 8%
PTA_205 5% 03¢ D_20 4% 9%
D_23 53 03 PTA_205 43 8%
D_23DURO 5% 03 D_23 4% A
D_26 6% (33 D_23DURO 43 6%
PTA_26 6% 03 D_26 43 43
D_30 53 03¢ PTA_26 53¢ 43
D_40 4% 1% D_30 A 3%
D18 OPT 5% [33 D_35 VISCO 185 03
D_15CIL 5% 032 D_15CIL 5% 0%
15ENS [ (3 D_1GENS 3% 8%
D_20 [¥3 3 15ENS 4% 12%
D_23ENS 5% 0% D_23ENS [¥A 6%
FTAZ3ENS 6% (3 FTAZIENS 5% [
D_40P [¥4 % D_40 [¥A %
D18DURCC 5% (4 D18DURCC 5% 9%
D_30LILA [4 (24 D_30LILA 6% 3%
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Nota: en el apendice P se encuenran las tablas completas con los nuevos porcentajes de

“cueros” y “Segundas”

7.8. Actualizacién costos de espuma.

Esta mejora permitio alinear los costos de produccidn con las condiciones actuales del proceso,

optimizando la gestién financiera de la empresa.

El nuevo sistema refleja con mayor precision las caracteristicas y comportamientos de cada

densidad de espuma, eliminando el uso de porcentajes estdndar que no representaban la realidad

operativa. Gracias a esta implementacion, se logré una reduccion en los costos, impactando

positivamente la rentabilidad y la competitividad de la empresa.

A continuacion, en la Tabla 20, se presenta una proyeccion o estimacién aproximada de la

disminucion en los costos. Es importante aclarar que los datos expuestos no corresponden a los

costos reales de la empresa, ya que, por politicas de confidencialidad, dicha informacién no puede

ser divulgada.

Tabla 20.

Comparativa costos espuma en pesos colombianos

Densidad  Costo espumapor  Costo espuma por Costo espuma por Costo espuma por
Espuma  Kilo antes mejora  kilo después mejora  bloque antes mejora  bloque después mejora
12 $ 12.717,18 $ 12.342,01 $ 915.636,62 $ 888.624,46
15 $ 10.600,07 $ 10.170,62 $ 954.006,73 $ 915.355,57
18 $ 9.786,36 $ 9.530,59 $ 1.056.926,64 $ 1.029.303,34
18 optico  $ 11.207,26 $ 11.043,39 $ 1.210.384,41 $ 1.192.685,82
20 $ 12.046,26 $ 11.656,48 $ 1.445551,26 $ 1.398.777,44
23 $ 9.90295 $ 9.67162 $ 1.366.607,66 $ 1.334.683,34
23dura  $ 9.661,12 $ 9.275,38 $ 1.333.234,88 $ 1.280.002,23
26 $ 10.070,42 $ 9.770,05 $ 1.570.985,02 $ 1.524.128,07
26 Penta  $ 12.850,41 $ 12.435,04 $ 2.004.664,57 $ 1.939.866,81
30 $ 10.777,46 $ 10.47259 $ 1.939.942,15 $ 1.885.065,40
40 $ 7.96490 $ 7.689,18 $ 1.911.576,17 $ 1.845.402,23
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Nota: La informacion completa de los costos de espuma se encuentra en el apéndice Q. donde
se detalla el coste de cada una de las densidades.

La disminucién estimada por blogue es de aproximadamente un 3%. Esto implica que, en una
produccion mensual de 100 bloques de espuma, el ahorro proyectado seria de alrededor de
$4.500.000 en promedio por densidad de espuma producida. En la figura 15 podemos observar
graficamente dicha disminucién.

Figura 15.

Disminucion en costos por blogue de espuma.

Disminucidén costos de Espuma por Bloque

$2.500.000.00 4.5%

4.0%

$2.000.000.00
|

B - 3.5%
I' 3.0%
$1.500.000.00 ‘ oo,
0,
$1.000.000.00 " 2.0%
1.5%
$500.000.00 1.0%
0.5%
s 0.0%
12 15 18 18 20 2 6 30 40

3 23dura 26 2
Optico penta

I Costo espuma por bloque antes mejora I Costo espuma por bloque despues mejora

Diferencia porcental

Nota: El analisis completo se encuentra disponible en el apéndice Q.

8. Formulacion del Sistema de Indicadores.

Los indicadores son herramientas clave para la toma de decisiones, siempre que la informacion
analizada sea relevante y provenga de fuentes confiables. Estos permiten conocer el
comportamiento actual e historico, asi como las tendencias y el estado futuro de los procesos. Por

ello, su aplicacion y actualizacion en las empresas son indispensables para garantizar la mejora
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continua, ya que facilitan la identificacion e implementacién de mejoras oportunas que
incrementan el rendimiento empresarial.

Actualmente Espumas Santander S.A.S Cuenta con indicadores de gestion del mejoramiento
continuo sin embargo es importante este sea actualizado y complementado, Se observa que algunas
decisiones se fundamentan en informacion imprecisa y poco confiable, en lugar de basarse en datos
certeros proporcionados por indicadores adecuados. Por ello, se plantea fomentar el uso de
indicadores como soporte clave en la toma de decisiones. Ademas, se proponen nuevos indicadores

que contribuyan a orientar y fortalecer el rendimiento de los procesos.

8.1. Objetivos

« Disefar una estructura de indicadores que facilite el monitoreo y control de los procesos
logisticos.
o Promover el uso adecuado de los indicadores actuales mediante la concientizacion de los

responsables sobre su relevancia y los beneficios que aportan.

8.2 Metodologia

Para desarrollar los indicadores de desempefio, se ejecutaran las siguientes actividades
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Tabla 21.

Actividades para la estructuracion de indicadores

Actividades Responsables  Recursos  Tiempo
Definir los procesos gue se van a monitorear. 4 horas
Disenfiar y elaborar una ficha técnica para cada
indicador. 4 horas
Talento —

Redaccion de las recomendaciones respecto a los

o . Autores del humano,
indicadores existentes. proyecto Microsoft 2 horas
Socializacién de las recomendaciones e Office

indicadores con los responsables del proceso. 1 hora
Implementacion de los nuevos indicadores

aceptados por los responsables. 4 horas

8.3 Indicadores planteados

A partir del diagnoéstico realizado se proponen nuevos indicadores que pretenden apoyar la
toma de decisiones en el proceso de produccion de espuma laminada. A continuacion, se presenta
la respectiva ficha técnica de cada indicador expuesta de la figura 16 a la figura 19, donde los
rangos de evaluacidn y metas se definieron con la gerencia de planta.

8.3.1. Indicador de eficiencia operativa

El indicador de eficiencia operativa es esencial para medir como se estan utilizando los
recursos disponibles (tiempo, equipo y materiales) para convertirlos en productos terminados. Este
indicador ayuda a identificar cuellos de botella, pérdidas de tiempo, y otros problemas que afectan
la productividad. En un entorno de manufactura como el de espuma laminada, optimizar la
eficiencia operativa garantiza una produccion mas fluida y rentable, reduciendo costos
innecesarios.

Impacto: El indicador de eficiencia operativa incrementa la productividad al hacer un

mejor uso de los recursos y reducir tiempos, lo que disminuye costos y refuerza la competitividad
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al mejorar la calidad y la satisfaccion del cliente. Ademas, promueve la sostenibilidad al reducir

residuos y consumos energéticos.

Figura 16.

Ficha Indicador Eficiencia Operativa

DEFINICION DEL INDICADOR

# Indicador 1

Nombre del indicador

Eficiencia Operativa

Tipo de Indicador de
indicador desempefio
meta 100%

Objetivo del

productos terminados.

El objetivo principal de este indicador es evaluar el
desempefio general del proceso productivo en
indicador términos de como se transforman los recursos en

Definicion de variables

DISPO =

EFIC =

Tiempo operativoreal

Tiempo total programado
Produccion real

Capacidad tebrica de produccid

Calidad =

Producciéon conforme
Produccién total

Unidad de medida |Porcentaje

Aspectos metodoldgicos

Llevar el control de la produccion diaria vrs lel de
la programacion teniendo en cuenta capacidad de
equipos, materias primas y operativa

Formula para su
calculo

OEE = DISPONIBILIDAD X EFICIENCIA X CALIDAD

Periodicidad

Semanal

Fuente de datos Informe de Produccién y Corte

Personas que deben
conocer el resultado

Supervisores y gerencia de planta

Responsables de
generar el indicador

Supervisores de Produccion y corte

Rangos de evaluacion

EXCELENTE
X=100%

BUENO
85% <=X<100%

8.3.2. Indicador de produccion promedio por hora

El indicador de produccion promedio por hora es esencial para medir el rendimiento del

proceso productivo en relacion con el tiempo de operacién. Proporciona informacion clave sobre

la cantidad de unidades producidas en cada hora efectiva de trabajo, lo que permite evaluar la

eficiencia operativa y detectar posibles cuellos de botella o ineficiencias. Ademas, es una

herramienta Gtil para planificar la capacidad de produccion y cumplir con los cronogramas

establecidos.

Impacto: El indicador de produccion promedio por hora optimiza el tiempo de trabajo al

identificar periodos improductivos, mejora la planificacion al estimar tiempos de entrega y ajustar

la programacion, reduce costos al mantener un ritmo constante de produccion, y permite evaluar

el desempefio del personal y las maquinas para implementar mejoras.
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Figura 17.
Ficha Indicador Produccion promedio por hora
DEFINICION DEL INDICADOR
Tipo de Indicador de
indicador desemperio
# Indicador 2 Nombre del indicador Produccién promedio por hora Depende deTa
meta densidad de la
espuma
Determinar la cantidad de unidades producidas en Unidades Producidas: Cantidad de productos
Objetivo del cada hora efectiva de operacién, para analizar la Definicién d abl terminados en un periodo de tiempo determinado.
indicador eficiencia del proceso y establecer estrategias de elinicion de variables Horas Trabajadas: Tiempo efectivo de operacién,

mejora continua en funcién del desempefio medido.

excluyendo paradas no programadas.

Unidad de medida

Unidades por hora

Aspectos metodolégicos

Llevar el control de la produccién diaria y asi mismo las
horas laborales por trabajador

Formula para su
calculo

Unidades producidas

Produccén por hora = Horas trabajadas

Periodicidad

Diaria

Fuente de datos

Informe de Produccién y Corte

Personas que deben
conocer el resultado

Supervisores y gerencia de planta

Responsables de
generar el indicador

Supervisores de Produccion y corte

Rangos de evaluacion

El rango de evaluacion depende de la densidad que
quiera ser analizada

8.3.3. Indicador de indice de reprocesos

El indice de reprocesos mide la cantidad de productos que deben ser reprocesados debido

a que no cumplen con los estandares de calidad establecidos. Este indicador es crucial para

identificar ineficiencias en el proceso de produccion y las causas subyacentes de los defectos. Al

conocer el indice de reprocesos, la empresa puede tomar acciones correctivas para minimizar estos

incidentes, reducir desperdicios y optimizar el uso de recursos.

Impacto: El indicador de indice de reprocesos reduce los costos al minimizar la

reproduccion de unidades defectuosas, mejora la calidad al identificar y corregir las causas de los

defectos, aumenta la eficiencia operativa al reducir el tiempo perdido en la re-fabricacion, y mejora

la satisfaccion del cliente al disminuir la probabilidad de entregas defectuosas y asegurar una

mayor calidad del producto final.
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Figura 18.

Ficha Indicador indice de reprocesos

DEFINICION DEL INDICADOR

Tipo de Indicador de
# Indicador 3 Nombre del indicador Indice de reprocesos indicador desempefio
meta 0%

Evaluar el porcentaje de productos defectuosos que

R . . Unidades Reprocesadas: Niumero de productos que
deben ser reprocesados, para identificar areas

deben ser re-procesados debido a defectos o no

Objetivo del criticas en la produccién y tomar medidas . ] -
. l. ’ L ) Definicidn de variables conformidades.
indicador correctivas que minimicen la cantidad de L, 3 i
. - . Produccién Total: Nimero total de unidades
reprocesos, mejorando la eficiencia y reduciendo X i
" producidas en el periodo evaluado.
costos.

Elaborar un formato donde se Ileve a cabo el control y
Unidad de medida |Porcentaje Aspectos metodoldgicos |registro de las unidades reprocesadas para ser
comparadas con las producidas

Formula para su 3 Unidades reprocesadas .
Indice de reprocesos =———————————x 100 |Periodicidad Semanal
calculo Produccion total
- Personas que deben . .
Fuente de datos Informe de Produccién y Corte 4 Supervisores y gerencia de planta

conocer el resultado

epersEliEs el Supervisores de Produccién y corte Rangos de evaluacién EXCELENTE BUENO
generar el indicador P v 8 X=0% 10% <=X<0%

8.3.4. Indicador de porcentaje de desperdicios

El indicador de desperdicios en el area de corte mide la cantidad de material desaprovechado
durante el proceso de corte en relacion con el total de materia prima utilizada. Es fundamental
para evaluar la eficiencia del uso de los recursos, detectar problemas en la maquinaria o en las
técnicas de corte, y optimizar los procesos para minimizar pérdidas, contribuyendo a la
sostenibilidad y competitividad de la empresa.

Impacto: El indicador de desperdicios en el area de corte reduce costos al minimizar
pérdidas econdmicas, mejora la eficiencia operativa al optimizar el uso de recursos, fomenta la
sostenibilidad al disminuir residuos, y asegura un mayor control de calidad al evitar excesos y

cortes defectuosos que puedan afectar la produccion.
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Figura 19.

Indicador porcentaje de desperdicios

DEFINICION DEL INDICADOR

Tipo de Indicador de
# Indicador 4 Nombre del indicador Tasa de desperdicios indicador desempefio
meta 0%

Unidades Defectuosas: Nimero de productos
terminados que presentan defectos o no

Definicion de variables conformidades.

Produccidn Total: Total de unidades producidas en el
periodo evaluado.

Monitorear y reducir la cantidad de desperdicios
Obijetivo del generados en el area de corte, optimizando el uso
indicador de materia prima y mejorando la eficiencia del
proceso productivo.

Revision de los formatos de unidades defectuosas y asi

Unidad de medida |Porcentaje Aspectos metodolégicos |[mismo los informe de produccién para ser compardos
entre si
Formula para su Unidades defectuosas L.
3 % de desperdicio = —f * 100 Periodicidad Semanal
calculo Produccion total

Personas que deben
Fuente de datos Informe de cueros y segundas q
conocer el resultado

RepeneElis Supervisor de Corte y Auxiliares de ingenieria Rangos de evaluacion EXCELENTE BUENO
generar el indicador P v & g X= 0% 9% <=X<0%

9. Programa de capacitacion personal

Supervisores, auxiliares y gerencia de planta

Con el objetivo de socializar y dar a conocer las mejoras implementadas en el proceso de
produccién de espuma laminada, se ha disefiado un programa de capacitacion dirigido al

personal involucrado. Este programa consta de las siguientes etapas:

9.1. Diagnostico y contextualizacion

Con la finalidad de ofrecer una visién general de la situacion inicial y las razones detras de
las mejoras propuestas, se realiza una reunion inicial con supervisores y la gerencia de planta. En
esta, se expone la situacion inicial del proceso, se identifican los problemas principales y,

asimismo, se justifica la necesidad de ejecutar un plan de mejora para el mismo.

e Metodologia: Discusion oral

e Duracién: 1 hora

9.2. Socializacion de las mejoras
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En una segunda reunion, dirigida igualmente a supervisores y la gerencia de planta, se
explica detalladamente las mejoras implementadas y su impacto en el proceso. Durante la sesion,
se exponen los cambios especificos en las etapas de produccion y corte, asi como los beneficios

que estos representan para la empresa.

o Metodologia: Presentacion con diapositivas (disponibles en el apéndice R)

e« Duracién: 1 hora

9.3. Capacitacién a operarios

Se imparte una capacitacion a los operarios enfocada especificamente en el registro de datos
en el sistema "SIES" y el manejo de planillas de seguimiento. Esto tiene como objetivo
garantizar la comprension total del proceso y reducir la ocurrencia de errores en la generacion de

informes.

o Metodologia: Pruebas y simulaciones en planta

o Duracion: 3 sesiones de 30 minutos cada una (debido al flujo de trabajo)

9.4. Explicacion del sistema de indicadores

Se presenta y explica el sistema de indicadores formulado, con el fin de ensefiar como medir
y analizar la efectividad de las mejoras. Esta actividad se realiza con el area de calidad y la

gerencia de planta, y se abordan tanto la metodologia como la interpretacion de los datos.

e Metodologia: Simulaciones practicas utilizando hojas de Excel con los indicadores

e Duracion: 1 hora
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El programa de capacitacion personal es un componente esencial para el éxito de las mejoras
implementadas en el proceso de produccion de espuma laminada. A través de sus diferentes
etapas, se busca no solo informar y preparar al personal, sino también fomentar un sentido de
responsabilidad y compromiso con los cambios planteados. La correcta ejecucion de este
programa asegura una transicion fluida hacia los nuevos procedimientos, minimizando errores y

maximizando la eficiencia operativa y los beneficios para la empresa.
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10. Conclusiones

El proyecto “Plan de mejoramiento para el proceso de produccion de la linea de espuma
laminada en la empresa Espumas Santander S.A.S.” abordd las principales deficiencias detectadas
en los procesos productivos, logrando una transformacion en términos de eficiencia, sostenibilidad
y calidad. El diagndstico inicial revel6 multiples problematicas, como la ausencia de diagramas
actualizados del proceso, la obsolescencia de las herramientas de transporte y de las planillas de
registro, los elevados indices de desperdicio y las ineficiencias en el subproceso de refilado. Estas
condiciones impactaban negativamente los costos, los tiempos de produccion y la competitividad
de la empresa.

Uno de los primeros logros alcanzados fue la actualizacion del diagrama de flujo del
proceso de produccién. Esta herramienta permitid estandarizar y visualizar las etapas del proceso,
facilitando la identificacion de cuellos de botella y promoviendo la implementacion de cambios
basados en datos claros. Su incorporacion no solo mejora la gestion actual, sino que también sienta
las bases para futuras optimizaciones en linea con los objetivos estratégicos de la empresa.

Se identificd que las herramientas de transporte, especificamente las zorras utilizadas para
movilizar los bloques en el area de produccion, ocasionaban dafios significativos en la parte
inferior de los bloques, reduciendo su aprovechamiento y aumentando los niveles de desperdicio.
Como solucion, estas herramientas fueron redisefiadas y mejoradas, 1o que permitio un manejo
mas cuidadoso de los blogues. Este cambio no solo preservo la integridad del material, sino que
también incrementd su utilidad en el area de corte, reduciendo notablemente el desperdicio
generado.

El sistema "SIES", encargado de calcular las densidades de los bloques y generar informes

de seguimiento, fue mejorado para corregir las imprecisiones que dificultaban la gestion de los
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procesos. Con esta actualizacion, se garantizd una mayor precision en los calculos, mejorando la
confiabilidad de los datos y contribuyendo al mantenimiento de los estandares de calidad del
producto final.

Las planillas de seguimiento de blogues, que hasta entonces presentaban errores recurrentes
en los registros debido a su disefio obsoleto, fueron redisefiadas y modernizadas. Este cambio
disminuy¢ significativamente los errores por parte de los operarios, facilitando el control y la
trazabilidad de los bloques procesados. La implementacion de estas nuevas planillas también
contribuyd a fortalecer la gestion de la informacion en toda la cadena productiva.

El andlisis de los niveles de desperdicio mostrd que se encontraban por encima de un 15%
en promedio, muy por encima del objetivo planteado por la gerencia de mantener el desperdicio
por debajo del 6%. Para abordar esta problematica, se ajustaron las dimensiones de los bloques y
se mejoraron los procedimientos de manipulacion y corte. Estas acciones permitieron una
reduccion significativa de los indices de desperdicio llegando asi a un 4,87% en “cueros” y un
4,12% en segundas, acercandolos al estandar esperado y mejorando el aprovechamiento de las
materias primas.

El estudio de tiempos en el area de corte revel6 que el subproceso de refilado tomaba en
promedio 7.72 minutos por bloque debido a las dimensiones inadecuadas de los mismos, lo que
obligaba al operario a refilar las cuatro caras del bloque. A través de ajustes en las dimensiones de
produccidn, se logré una disminucién a 5,09 minutos en los tiempos de refilado, lo que aumentd
la eficiencia operativa y redujo el esfuerzo fisico requerido por los operarios.

Ademas, el analisis de capacidad realizado demostré6 un aumento significativo en el
rendimiento del area de corte. Este incremento fue posible gracias a las mejoras implementadas
tanto en las herramientas como en los procedimientos. Ahora, la empresa cuenta con la capacidad

de atender una mayor demanda sin necesidad de inversiones adicionales en infraestructura.
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También, se llevo a cabo una actualizacion de los costos de produccién de la espuma
laminada, lo que brind6 a la gerencia una visién més clara y precisa de los costos asociados a cada
etapa del proceso. Esta informacién resulta clave para la toma de decisiones estratégicas,
permitiendo a la empresa ajustar sus precios y maximizar su rentabilidad en un entorno de alta
competencia.

Finalmente se establecieron indicadores los cuales facilitan el seguimiento a las mejoras
realizadas durante el proceso, controlando de esta forma los cambios y al mismo tiempo detectando
debilidades o acciones correctivas y a su vez contribuyendo a la consecucidn de objetivos trazados.

Estas acciones, complementadas con la capacitacién del personal y la introduccion de
herramientas de gestion actualizadas, posicionan a Espumas Santander S.A.S. como un referente
en el sector de espumas laminadas. La empresa se consolida no solo como una organizacion
comprometida con la calidad y la eficiencia, sino también como un actor competitivo y preparado
para afrontar los desafios del mercado actual y futuro. Este proyecto es una muestra tangible del
impacto que la mejora continua puede generar en el fortalecimiento de los procesos productivos y

en el crecimiento sostenible de la empresa.
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12. Recomendaciones

Para garantizar la sostenibilidad de las mejoras implementadas en Espumas Santander S.A.S., se
recomienda mantener el diagrama de flujo actualizado y usarlo como herramienta de capacitacion
y toma de decisiones. Es crucial establecer un programa de mantenimiento preventivo para las
herramientas de transporte y explorar nuevas tecnologias para optimizar el manejo de los bloques
y reducir desperdicios.

El sistema "SIES" debe ser evaluado periddicamente para asegurar su efectividad, y el personal
debe recibir formacién continua en el uso adecuado de herramientas y procedimientos. Ademas,
es importante implementar un sistema de monitoreo de desperdicio en tiempo real y explorar la
reutilizacion de residuos.

El seguimiento de los tiempos de produccion y el andlisis de capacidad deben continuar para
identificar areas de mejoray maximizar la eficiencia. Los costos de produccion deben ser revisados
periddicamente para asegurar margenes de rentabilidad adecuados.

Implementar indicadores clave de desempefio (KPIs) y fomentar una cultura de mejora continua
ayudard a mantener un alto nivel de productividad. Finalmente, adoptar tecnologias emergentes,
como automatizacion y sensores 10T, permitira a la empresa seguir innovando y mantenerse
competitiva en el mercado. Estas acciones consolidaran los avances logrados y promoveran un

crecimiento sostenible a largo plazo.
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