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RESUMEN

T!'TULO: MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DEL AREA DE poNFECCION EN LA
LINEA DE COLCHONES DE LA EMPRESA ESPUMAS SANTADER S.A.S.

AUTORES: BELKIS YADIRA VERA AGUILAR
LUISANIS VELASQUES LOPEZ **

PALABRAS CLAVES: Procesos, mejoramiento continuo, estandarizacién, tiempos, métodos,
indicadores de gestién, capacidad.

DESCRIPCION: En el presente proyecto se disefié un plan de mejoramiento para los procesos
productivos de la empresa Espumas Santander S.A.S. con el objetivo de incrementar Ila
productividad en sus actividades Con un andlisis detallado de las oportunidades de mejora en los
diferentes centros de trabajo de la seccién de confeccion.

Este proyecto se realiz6 como respuesta a las necesidades de la empresa con el animo de lograr
altos niveles de eficiencia operativa en esta planta de produccién, preparandose para enfrentar los
retos de la competencia en la que se encuentra inmersa.

En el desarrollo del proyecto se llevaron a cabo diferentes etapas, todas basadas en la
metodologia de Deming. La primera etapa fue la inducciéon corporativa y conocimiento de la
empresa, que permitié tener una visién de todos los procesos desarrollados alli. la segunda etapa
consistié en realizar un diagnéstico de los procesos a evaluar mediante el uso de herramientas
cuantitativas y cualitativas que permitieran tener un mayor grado de certeza en la recoleccion de
informacion. La tercera etapa consistié en el andlisis detallado de los procesos, donde se evidencio
los puntos susceptibles de mejora.

Mediante la documentacion y formulacién de todos los procesos en la cuarta etapa se aseguro la
informacion para uso de la empresa, y finalmente la quinta etapa consistio en la implementacion y
evaluacion de las propuestas de mejora que se disefiaron a través de indicadores de gestion, que
permitieron medir el impacto generado en la empresa.

* Proyecto de grado. Modalidad Practica Empresarial.

**Universidad Industrial de Santander. Facultad de Ingenierias Fisico-Mecéanicas. Escuela de
Estudios Industriales y Empresariales; Programa de Ingenieria Industrial. Director de Proyecto: Ing.
Ana Carmenza Buitrago Sanabria.
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT AREA PRODUCTION IN THE COMPANY ESPUMAS SANTANDER
S.A.S FOR MATTRESSES LINE CONFECTION PROCESS *

AUTHOR: BELKIS YADIRA VERA AGUILAR
LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ **

KEY WORDS: Process, continuous improvement, standardization, time, methods, indicator
management, capacity.

DESCRIPTION: In this project we designed a plan to improve production processes Espumas
Santander Company S.A.S. in order to increase productivity in its activities. Based on a detailed
analysis of improvement opportunities in different workplaces for confection area.

This project was done in response to the needs of the company with the aim of achieving high
levels of operational efficiency in the production plant, preparing to face the challenges of
competition in which it is immersed.

In developing the project carried out several stages, all based on the Deming cycle methodology ,
the first stage was the corporate induction and knowledge of the company, which allowed to have a
vision of all processes developed there. The second stage consisted of a diagnosis processes to
evaluate using quantitative and qualitative tool that allow a greater degree of certainty in the
collection of information. The third stage involved a detailed analysis of processes, which evidenced
susceptible points of improvement.

By documentation and formulation by all processes in the fourth stage made sure the information
for use of the company , and finally the fifth step was the implementation and evaluation of the
proposed improvements were designed by management indicators, which can measure the impact
generated by the company.

*Degree Project. Modality Business Practice
**Universidad Industrial de Santander. Faculty of Physical Mechanics Engineering. School of
Industrial and Business Studies. Program of Industrial Engineering. Director of the project: Ana

Carmenza Buitrago Sanabria.
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GLOSARIO

Acolchadora: Maquina utilizada en la fabricaciéon de tela acolchada. La

maquina une mediante costura tela, continuo y politex.

Bandeja: Componente utilizado en la fabricacion del forro de los colchones
pillows. Consta de un pedazo de tela rectangular llamado lienzo al que se le
cose unas bandas de tela acolchada de 10 cm en todo su perimetro por

ambos lados.

Cajon: Componente del forro de los colchones. Consta de una tapa a la
que se le cose una banda de entre 15y 24 cm en todo su perimetro.

Cerradora: Maquina utlizada para ribetear el colchon y dejarlo

completamente cerrado.

Casatta: Espuma aglomerada compacta de alta densidad

Colchdn One Face: Colchén de gama alta, con valor agregado de una cara
acolchada en forma de almohadilla que cubre toda la estructura del colchén

en una de sus caras (cara superior del producto).

Colchon Pillow: Colchon de gama alta, con valor agregado de dos caras
acolchadas en forma de almohadilla que cubren toda la estructura del

colchoén (cara superior e inferior del producto).

Continuo: Componente utilizado en la fabricacion de tela acolchada.

Espuma de forma cilindrica, color blanco y baja densidad.
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Orejas: Banda de tela acolchada de aproximadamente 10 cm de ancho que
es cosida en los laterales del colchén a 40 cm de los extremos.

Ribete o Cintilla: Cinta de tejido que se utiliza para unir perimetralmente
cada una de las tapas superior e inferior del colchén al lateral o platabanda.

Sor: Lamina de espuma tipo sandwich compuesta por una lamina de
casatta de 12 cm aproximadamente a la cual se le ha pegado una lamina

de espuma de 2 cm aproximadamente en cada uno de sus lados.

Tapa: Tela acolchada que ha sido cortada y cubre la parte superior o la
parte inferior del colchén. Dos tapas con una banda lateral unidas

conforman el forro del colchén.
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INTRODUCCION

Ante un mundo competitivo y clientes cada vez mas exigentes se hace apremiante
mejorar continuamente los procesos productivos. ESPUMAS SANTANDER S.A.S.
es consciente de estandarizar y mejorar sus procesos productivos, con el fin de
responder a las exigencias cambiantes del mercado y seguir consolidandose como

unas de las empresas lideres en la fabricacion de colchones en la region.

Por esta razon, éste trabajo busca herramientas que aporten al mejoramiento
continuo de la organizacién, mediante el analisis y evaluacion sus procesos

productivos.

Inicialmente se desarrollard un diagndéstico que permitira detectar puntos criticos
gue puedan ser objeto de mejora, seguido de un estudio de tiempos el cual
permita medir la capacidad produccion real del area de confeccion de la linea de

colchones.

Con base en las etapas descritas anteriormente se genera propuestas de mejoras

para la empresa, de las cuales se ejecutan las mas convenientes.

Finalmente con el fin de lograr las mejoras propuestas se capacita a la persona
en diferentes técnicas como 5°s y manejo de inventarios con el objetivo de

comprometer a los empleados por ser quienes llevan a cabo las mejoras.

Se deja a la empresa informacién como de los tiempos estandarizados de los
procesos Yy un estudio de costos, entre otros, de las diferentes lineas los cuales

permitirdn a la empresa tomar decisiones efectivas.
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

CAPITULOS
OBJETIVOS PROPUESTOS
REFERENCIADOS
Realizar un diagnéstico e permita evaluar la situacién ;
izar u iag [ que p i valu ituaci Capitulo 4

actual del proceso en la linea de colchones.

Realizar un estudio de métodos y tiempos de los principales

procesos involucrados.

Subcapitulo 5.1

Analizar y determinar la capacidad instalada con base en el

estudio de tiempos.

Subcapitulo 5.2

Proponer indicadores de desempefio y productividad, que
permitan el control de los procesos y contribuyan a la toma
de decisiones.

Subcapitulo 5.4

Elaborar manuales de funciones de los cargos establecidos

en el area de confeccion.

Subcapitulo 6.8

Apoyar la ejecucion del programa estratégico de las 5°s para

la adecuacion fisica del area.

Subcapitulo 4.2

Proponer y desarrollar propuesta de mejoras en el proceso y
gue se ajusten a las necesidades de la empresa, para asi
poder aumentar la eficiencia del area de confecciones.

Capitulo 6
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1. GENERALIDADES

1.1 GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1.1 Planteamiento del Problema. Actualmente la empresa ESPUMAS
SANTANDER en el area de confecciones de la linea de colchones carece de la
estandarizacion de los métodos de trabajo empleados en sus procesos, ademas
de la generacion de despilfarros de reproceso, materia prima, tiempo de espera,
tiempos de ocio, movimientos innecesarios y acumulacion de inventario. Todos los
inconvenientes mencionados anteriormente se explicardn con mas detalle en el

diagnostico.

La informacion que se utilizé para realizar el diagndstico se obtuvo mediante un
trabajo de campo en la seccion de confeccion durante el mes de Septiembre de
2011 por medio de la observacion y la revisién de diferentes documentos que

integran el sistema de Gestion de Calidad de la empresa.

1.1.2 Justificacion del proyecto. El estado de la productividad es importante
para cualquier empresa, y algunas de ellas entienden que deben controlar y medir
SuUs procesos, por ésta razdn es importante que las organizaciones efectien
programas dénde se analice y se crean propuestas de mejoramiento a sus

procesos convirtiéndose en ejemplo a seguir en el mercado.

ESPUMAS SANTANDER S.A.S. es consciente del buen aprovechamiento que
debe dar a los recursos de sus procesos, y es por ello que mediante el desarrollo
del presente proyecto busca mejorar los procesos en confeccion y obtener
beneficios de sus recursos como la maquinaria, el espacio y el talento humano. El
desarrollo de este proyecto pretende contribuir de manera significativa al

mejoramiento del sistema productivo en el area de confeccién de la empresa
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ESPUMAS SANTADER S.A.S, a partir del analisis de los procesos que se
encuentran involucrados en dicha area para la obtenciéon del producto terminado,
identificando inconsistencias y oportunidades de mejora que permitan la

implementacion de estas mismas.

Surge la necesidad de detectar falencias o puntos criticos del proceso, para
plantear e implementar estrategias adecuadas de mejora, que contribuyan a un
incremento de la productividad, que genere beneficios a los clientes en
cumplimiento, calidad, costo, tiempo de entrega y a los trabajadores mejorando el
ambiente de trabajo; y a su vez mantener el posicionamiento, el liderazgo de la

empresa.

1.1.3 Alcance. El punto de partida para el plan de mejoramiento en la seccion de
confeccion es el diagnostico de la situacion actual del proceso productivo. Por
medio de este diagnostico se identificaran las caracteristicas del proceso y
posteriormente las situaciones problematicas en la secciébn. Se comenzara con
una breve descripcion de la linea de produccion de colchones continuando con la
descripcion de los diferentes productos y familias de productos que la conforman,
posteriormente se hara una descripcion general de la seccidn, se continuara
describiendo las diferentes operaciones que conforman el proceso productivo y
luego se les hara un analisis a estas operaciones. Lo anterior dar4 una imagen

de la situacion actual de la seccion.

Al finalizar el proyecto, se pretende entregar la documentacion correspondiente,
donde se especifique la metodologia implementada y sus respectivos resultados.
Esta documentacion estard conformada por el informe del diagndstico inicial,
estudio de meétodos y tiempos, estudio de control de calidad, propuestas de
mejoras, plan de accidén y su respectiva implementacion, un diagndéstico final

mediante los indicadores de produccion, documentos donde certifiquen las
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capacitaciones, fotos del antes y después de los procesos de produccion y

documentos anexos.

1.1.4 Objetivos

1.1.4.1 Objetivo general. Disefiar e implementar mejoras a los procesos de
produccion del area de confeccién para la linea de colchones en la empresa

espumas Santander.

1.1.4.2 Objetivos especificos.

e Realizar un diagnéstico que permita evaluar la situacién actual del proceso
en la linea de colchones.

e Realizar un estudio de métodos y tiempos de los principales procesos
involucrados.

e Analizar y determinar la capacidad instalada con base en el estudio de
tiempos.

e Proponer indicadores de desempefio Yy productividad, que permitan el
control de los procesos y contribuyan a la toma de decisiones.

e Elaborar el manual de funciones para los cargos establecidos en el area de
confeccion.

e Apoyar la ejecucion del programa estratégico de las 5°s para la adecuacion
fisica del area.

e Proponer y desarrollar propuesta de mejoras en el proceso y que se ajusten
a las necesidades de la empresa, para asi poder aumentar la eficiencia del

area de confecciones.
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1.1.5 Metodologia

INDUCCION Y CONOCIMIENTO DE LA EMPRESA: Esta etapa es de gran
importancia, puesto que es base fundamental para el desarrollo del
proyecto. Se debe tener pleno conocimiento de cada una de las areas y de
los procesos productivos de la empresa para lograr comprender las
actividades en general de la compafia, enfatizdandose en especial en los
que son objeto de estudio del proyecto. El objetivo de esta fase es conocer
en detalle los procesos que pertenecen al area de confeccion, con el fin de
detectar inconvenientes que afecten los resultados de dichos procesos
productivos. Aqui se observaran las actividades realizadas en la planta de
produccion, para conocer los procesos, se recopilara la informacién digital y
escrita de formatos, registros y documentos de la empresa, mediante

entrevistas y observaciones.

DIAGNOSTICO DEL PROCESO: Del analisis de los centros de trabajo, y
de la informacion obtenida, se procede un primer diagnostico del proceso
en direccion al mejoramiento continuo, en donde se expondran los primeros
inconvenientes descubiertos en las primeras visitas; este diagndstico es el

primer paso para lograr la localizacion de los puntos criticos.

ANALISIS DETALLADO Y LOCALIZACION DE PUNTOS CRITICOS:
Luego de conocer cada una de las actividades que componen el proceso,
se establecen los puntos criticos y que pueden ser objeto de mejora. Una
vez se han determinado los puntos criticos, se estudiaran minuciosamente

para conocer sus deficiencias y problemas, para con ello proponer mejoras.

ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS. Se realizara este estudio con el

animo de recolectar informacion tanto cualitativa como cuantitativa, lo cual
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VI.

VII.

permitira identificar aspectos que puedan ser objeto de mejora en el area de

trabajo.

DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS: Se documentara los proceso
pertenecientes al area de confeccion mediante la ayuda del personal que
labora en esta area, pues ellos son quienes mejor que conocen los

procesos gue se llevan a cabo ahi.

FORMULACION DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA E
IMPLEMENTACUON DE LAS MISMAS: En este punto se formularan e
implementaran las propuestas que se hayan generado durante el desarrollo
del estudio.

CONTROL Y MEDICION: Se plantearan y mediran los indicadores que
sean acordes a los procesos estudiados con el fin de medir el grado de
efectividad que se logre en la implementacion de las mejoras y para hacer
un seguimiento periodico a los procesos para que se enfoquen siempre al

mejoramiento continuo tanto del area como de la organizacion en general.

1.2 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.2.1 Descripcion de la empresa. Espumas Santander S.A.S es una empresa

santandereana dedicada a la produccion de espuma flexible de poliuretano y

productos derivados de alta calidad, su mercado esta dirijo en gran parte a los

estratos bajos cuenta con mas de 21 afios de experiencia en el mercado de

colchones.
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1.2.2 Resenia histoérica. El 16 de Marzo de 1.990 nace Espumas Santander para
ofrecerle a los departamentos de Santander, Norte de Santander, Sur de Bolivar,
Sur del Cesar, Sur del Magdalena, Arauca y Casanare, productos para la
comodidad y el descanso disefiados y producidos con la méas alta tecnologia.

Esta gran compafiia surge como respuesta a la necesidad de atender el mercado
de esta regidn relacionado con la fabricacion de Espuma Flexible de Poliuretano y
posteriormente Colchones, muebles y sus Derivados. A la fecha miles de hogares
de estos departamentos son testigos de la inmejorable calidad y del excelente

servicio que dia a dia prestamos a nuestros clientes.

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

El 6 de Noviembre del afio 2003 la Compafiia sufrié6 un siniestro en el cual fue
destruida el 50% de la planta de produccion. Solo el tesén y la entrega
caracteristico de la raza santandereana ha permitido que a hoy la Compafia haya
renovado su maquinaria y planta fisica para brindar cada dia mejores productos y

de Optima calidad.

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

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

1.2.3 Estructura organizacional

Actualmente Espumas Santander S.A.S. se estructura como se muestra en el

organigrama presentado en la figura 1.

! Espumas Santander S.A.S. Resefia Histdrica [Online]. Disponible en la siguiente direccion:

http://www.espumassantander.com/secciones.php?seccion=MQ==&subseccion=NA==
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Figura 1. Organigrama Espumas Santander S.A.S.
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1.2.4 Mapa de procesos. Espumas Santander S.A.S. cuenta con el mapa de

procesos gue se muestra en la figura 2:

Figura 2. Mapa de Procesos Espumas Santander S.A.S.

Gerencial

+ CA D]
Planeaciin Produccicén Servicio
Comercialf de Ia_ B y corte Despachos [ al cliente
produccion Carplntena y

p eria

CLIENTE

[ OHO3JSIVS3INAITO |

Fuente: Reglstros Coordinacion de Calidad de la empresa Espumas Santander
S.A.S.

{ Mo esta dentro del alcance de certificacion

1.2.5 Plan estratégico. La empresa cuenta con un planeamiento estratégico como

sigue:

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

productos la sensacién de bienestar necesario para vivir cémodamente”.?

2 Espumas Santander S.A.S. [Online]. Disponible en la siguiente direccion:
http://www.espumassantander.com/secciones.php?seccion=MQ==&subseccion=MQ==
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1.2.5.2 Visién al 2013. “En el afio 2013 Espumas Santander S.A.S. sera un
modelo de empresa, lider en la produccién de espuma flexible de poliuretano y
productos derivados de alta calidad e innovacion, para el hogar y la industria, con

presencia regional y cobertura en las grandes cadenas comerciales nacionales”.3

1.2.5.3 Politica de Calidad. “Estamos comprometidos con la satisfaccion
permanente de las necesidades y expectativas de nuestros clientes a través de
una adecuada planificacion de los procesos e inventarios, personal idéneo y
comprometido con el mejoramiento continuo de la organizacion y la fabricacion de

productos, como, cuando y donde el cliente lo requiera”.*

1.2.5.4 Recurso Humano. “Equipo humano de Espumas Santander S.A.S,
integrado por 180 empleados directos. Con este gran grupo de trabajo empefiado
en buscar la excelencia en los productos y en la atencién al cliente se logra la
expansion y el crecimiento de la empresa posicionandola como la mas importante
del oriente colombiano en su ramo”.5. Este equipo de trabajo se encuentra

distribuido de la siguiente forma:

Personal operativo: 120 personas
e Produccion : 11
e Corte: 21
e Confeccién: 60
e Despachos :11
e Tapiceria: 11

e Carpinteria: 5

Personal administrativo: 60 personas.

*1BID.
*IBID.
> |BID.
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e Directivos: 5
e Supervisores: 6
e Vendedores: 10

e Labores de apoyo : 40

1.2.5.5 Portafolio de productos. En el cuadro 1, se muestra el portafolio de

productos que ofrece la empresa Espumas Santander S.A.S.

Cuadro 1. Portafolio de Productos Espumas Santander S.A.S.
Funcién Productos Tipo de Colchoén

Colchones First Class Colchones First Class

- Colchones normales,
Para el descanso Colchones Confortflex : |- One face

- Pillow

Colchonetas

Juegos de Cama

Sofacamas
Puffs

Para el Hogar

Centros de Mesas

Somieres

Otros

Almohadas

Accesorios Cojines

Varios

Cuadro 1. (Continuacion)
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Funcién Productos Modelos

Econébmicas D-12

Tapisuave D-15
Suaviflex D-18
Espumflex D-20

Espumas Flexibles

Superespuma D-23

Extraespuma D-26

Ultraespuma D-30
Duraflex D-40

Fuente: Espumas Santander S.A.S. http://www.espumassantander.com/

El presente proyecto se centrara en el estudio de productos para el descanso
excepto colchonetas. Los colchones se dividen:

Segun su presentacion:

e Colchones normales
e Colchon One face
e Colchon pillow

e Colchodn first class

Segun su componente interno principal:

e Espuma

e Cassata

e Resortados
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2. MARCO TEORICO

2.1 ESTANDARIZACION DEL TRABAJO

El trabajo estandarizado es una de las herramientas mas representativas del lean
Manufacturing y aun asi es poco utilizada. Saber observar la situacion inicial es el
punto base de cualquier iniciativa de mejora. Focalizar puntos criticos, medir su
comportamiento y evaluar su proceder; sirven como base para detectar

desperdicio y caminos mas eficientes de mejora.

Estos caminos llevan a estandarizar un proceso mas eficiente, nueva base para la
siguiente mejora o kaizen, y asi sucesivamente®. El proceso de estandarizacién

comprende cuatro elementos basicos:

v Deteccion de los desperdicios a partir de la observacion de los procesos,

para su posterior eliminacion.

v Identificaciébn de los elementos de trabajo, obtenidos del proceso de

observacion.

v' Analisis del Takt Time, ritmo al que se deben fabricar los distintos productos

en un proceso para satisfacer la demanda del cliente.

v' Las herramientas de trabajo estandarizado para cada proceso, operario y

situacion de Takt Time.

6
Estandarizacion Instituto Lean Management [Online] Disponible en internet en:
http://www.institutolean.org/workshops_learning.html
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Estas herramientas de estandarizacion se emplean para disefiar el proceso y

mejorar los puestos de trabajo de los operarios e ingenieros.

Ademas la estandarizacion trae consigo algunos beneficios como:

Documentar el proceso actual para todos los turnos
Reducir las variaciones del proceso
Formacion mas facil de nuevos operarios,

Reduccion de accidentes y lesiones

ASERNEE N NERN

Establecer un punto de partida para las actividades de mejora continua.

La estandarizacion del trabajo afiade disciplina, un aspecto olvidado
frecuentemente pero parte esencial del lean. El trabajo estandarizado es también
una herramienta de aprendizaje. Deben existir auditorias que garanticen el buen
uso del trabajo estandarizado, promover problemas a resolver, e involucrar a los
equipos de investigacion para desarrollar herramientas para el aseguramiento de

la calidad (poka-yoke).

2.2 MEJORAMIENTO DE PROCESOS.

El mejoramiento de procesos es una metodologia que permite a las empresas
identificar los procesos importantes en la cadena de valor, para luego mapearlos e
identificar las mejoras estructurales’. Las mejoras usualmente tienen que ver con

la eliminacion de:

e Cuellos de botella
e Reprocesos

e Actividades que no afiaden valor

"Eficiencia  Gerencial y Productividad S.A. Mejoramiento de Procesos [Online] Disponible en internet en:
http://eficienciagerencial.com/content/view/91/53/1/0/.
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e Esfuerzos perdidos
e Division del trabajo innecesaria

e |nconsistencia

El mejoramiento de procesos es una metodologia orientada a aumentar la
productividad, reducir el tiempo de ciclo de los procesos, incrementar la velocidad

en el funcionamiento del proceso y buscar la optimizacion.

2.2.1Tipos de Mejora

2.2.1.1 Mejora Tipo Parche. Es una mejora provisional orientada al sintoma,

surge cuando se presenta el problema para corregirlo.

2.2.1.2 Mejora Tipo Radical. Mejora orientada a las causas, surge de una politica

de mejora continua para prevenir la ocurrencia de problemas.

2.2.2 Procesos de Mejoramiento. Las mejoras generales pueden enfocarse en:

e Implantar las 5’S.

e Implantar Lean Manufacturing

e Redisefiar El proceso productivo.
e Reducir despilfarros.

e Mejorar el entorno de trabajo.

e Redisefar la planta de produccion.

Asi mismo en los centros de trabajo criticos se desarrollan propuestas de mejora

en:

e Disefio de las partes.

e Especificaciones de calidad.
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e Material Utilizado.
e En los tiempos de preparacién de equipos.
e En el manejo de los materiales.

¢ En las herramientas y maguinas empleadas.

2.2.3 Fases del Mejoramiento de los procesos de la empresa. Segun la
metodologia de James Harrington® existen cincos fases para el mejoramiento

continuo de las empresas las cuales son:

2.2.3.1 Fase 1. Mejoramiento Continuo. El mejoramiento del proceso requiere
que se realice la valoracion del proceso mediante revisiones perioddicas que
permitan identificar y eliminar los problemas del proceso, y de esta forma evaluar

el impacto que se tiene sobre la empresa.

2.2.3.2 Fase 2,3. Describir el proceso. La descripcion del proceso permite
conocer la forma en que se realiza y las etapas que requiere. Las herramientas
utilizadas para describir el proceso son el diagrama de flujo y el diagrama de

recorrido de actividades del proceso.

2.2.3.3 Fase 4: Analizar el proceso: Es necesario analizar la productividad
mediante el analisis del diagrama de flujo del proceso, diagrama de recorrido, 9

S’s, despilfarros y entorno del trabajo.

2.2.3.4 Fase 5: Identificar centros de trabajo criticos y sus causas: Es
necesario analizar los puestos de trabajo desde la perspectiva ergondmica,

herramientas y maquinaria empleada.

® HARRINGTON, James. Mejoramiento de procesos1993. Pag. 143
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2.2.3.5 Fase 6: Mediciones y Controles: Se debe realizar medicién a los
procesos para establecer objetivos que permitan la mejora mediante canales de
retroalimentacion. Es necesario auditar los procesos periddicamente para medir la

efectividad.

2.3 ANALISIS DE DESPILFARRO.

El término despilfarro hace referencia a aquello que no agregue valor. Una
empresa debe obtener un producto o servicio, con el minimo de recursos pero
satisfaciendo al cliente. Aquellas cosas 0 acciones que sean adicionales e

improductivas y que no sean requeridas por el cliente son despilfarros®.

Existen varios tipos de despilfarros, entre ellos se encuentra el despilfarro 5MQS,
que hace referencia a siete fuentes de despilfarros: cinco que inician por M, una
por Q y una por S, segun sus siglas en inglés:

e Personas (Man).

e Maquinas

e Material.

e Direccién (Management).

e Métodos.
e Calidad (Quality).
e Seguridad.

Ejemplos de despilfarros de cada tipo:

e Relacionado con personas

- Movimientos y traslados para traer o llevar herramientas o cosas.

° ORTiz, Néstor Raul. Andlisis y Mejoramiento de procesos de la Empresa. Publicaciones UIS. Pag. 23-25
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- Observaciones cuando se trabaja con maquinas automaticas.

- Busquedas en el puesto de trabajo.

Relacionado con maquinas

- Poseer grandes maquinas que hacen obligatorio el trabajo por lotes
aumentando el tiempo de ciclo de produccion.

- Inexistencia del programa del ciclo de mantenimiento, lo cual puede
generar dafios y paros en produccion.

- Transportadores automaticos. Porque no agregan valor al producto.

- Poca utilizacion de lagunas maquinas.

Relacionado con materiales

- Empleo de partes innecesarias y que el cliente no valora.

- Empleo de partes que no satisfacen la funcion bésica del producto.
- Empleo de partes costosas que pueden ser reemplazadas por otras.

Relacionado con la direccion

- Las reuniones cuando no generan decisiones.

- Gastos en comunicaciones internas.

Relacionado con calidad

- Produccién de defectuosos, porque al producto sélo se le agreg6 valor
hasta la pérdida, de ahi en adelante se agreg6 costo. Ademas hay que
tener en cuenta el costo adicional de reparacion.

- Las inspecciones porgue no agregan valor al producto.
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e Relacionado con seguridad

- Los accidentes de trabajo ocasiona paros y retrasos en la produccion.

2.4 LA ESTRATEGIA DE LAS 5'S

Sin duda una filosofia representativa de lo que es la organizacion integral en una

empresa es la metodologia de las 5's'°. Esta filosofia ha sido adoptada por

muchas empresas para un cambio cultural a partir de:

2.4.1 Planificar

e Planificar la estrategia de implementacion: Seleccionar un responsable de
5S, que pueda conducir la implementacion en todo el sistema.
- Designar un comité inter areas para generar la documentacion y los
materiales necesarios.
- Establecer un cronograma para el lanzamiento y monitoreo del progreso
esperado.
e Educar e informar a los involucrados: Comunicar qué son las 5S a todos los

involucrados y por qué son esenciales para la supervivencia de la empresa.

e Elegir, evaluar y definir un area piloto: Elegir un é&rea piloto para el
lanzamiento de las 5S, la aplicacion de sus técnicas y metodologias.

- Documentar y fotografiar de forma detallada el é&rea, usando lo
recolectado como ejemplos para que todos observen.
- Ser respetuoso con las areas personales.

10 ActionGroup.10 Pasos hacia las 5”s” [Online] Disponible en internet en:
http://www.actiongroup.com.ar/download/10-pasos-hacia-las-5S.pdf
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- Establecer los objetivos a lograr con las 5S y tomar nota en los paneles

de las expectativas de todos los involucrados.

2.4.2 Hacer

e SEIRI (Clasificar)
- Separar lo necesario de lo innecesario.

- Retirar lo innecesario del area.

e SEITON (Ordenar)
- Simplificar el acceso.
- Marcar las localizaciones.

- Sefalizar elementos y cantidades.

e SEISO (Limpiar)
- Los equipos de trabajo establecen 5 a 10 minutos para rutinas de
limpieza

- Definir chequeos visuales para asegurar la primera y la segunda S.

e SEIKETSU (Limpieza estandarizada)
- Revisar las 3 primeras S asegurando las  mejores

practicas para todos especialmente en el traspaso de turnos.

e SHITSUKE (Disciplina).
- Asignar responsabilidades 5’s a nivel grupal e individual
- Evaluar el progreso de las 5's.
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2.4.3 Verificar. Mejorar las 5S continuamente: Mejorar por medio de la medicién,
el andlisis y la comparacion con otras areas de la empresa.
Buscar empresas de tamafio similar y diferente sector que estén implementando

5S para intercambiar experiencias.

2.4.4 Actuar

e Transformar las 5S en un habito y transferir a otras areas.

e Celebrar el éxito y continuar

e Comparar el desempefio actual con los objetivos previstos

e Asegurar que se cumplen los procesos y procedimientos establecidos para
las 5S

Las 5S no son un proyecto, son una forma de vida organizacional. La incursion
inicial del programa puede consumir una cantidad de tiempo sustancial, con

compromiso y proactividad, las 5S pueden transformarse en parte de la cultura.

El programa no presenta costos elevados, se utilizan pocos recursos externos a la
organizaciébn, no se necesita comprar nuevo equipamiento, el costo mas
significativo puede ser el de la impresion de las comunicaciones visuales, horas
extras relacionadas con la pintura y trabajos iniciales y prever beneficios no

monetarios para todos los involucrados:
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Figura 1 Beneficios de la implementacion de la Estrategia 5°S

CONFIANZA DE LA COMUNIDAD CLIENTES

SATISFECHOS

Calidad mas  Coslos estricns de Seguridad Mejor

divetsiﬁcacin -
de productos elevada mas bajos entrega mejorada mantenimiento

Cero tiempos Cero Cero Cero Cero Cero
de preparacibn defectos despilfanu retrasos dafios Averias

% @ S &
Ny

Fuente: Gerencia de Mantenimiento. Ing. Edwin Garavito

2.5 MEDICION DEL TRABAJO

La medicién del trabajo es la determinacion de los estandares de tiempo 0 mano
de obra que han de ser realizados por la planeacién y control de las operaciones,

mejorando asi la productividad de la mano de obra.*

El estudio de tiempos consiste en aplicar una técnica de registro, con el propésito
de establecer la duracién de una tarea especifica.?

" EVERETT, Adam. Administracién de la produccion y las operaciones. Conceptos, modelos y
funcionamiento. Prentice hall Hispanoamericana S.A. 1991. P4g. 344-353
'2 ORTIiz, Néstor Raul. Analisis y Mejoramiento de procesos de la Empresa. Publicaciones UIS. Pag. 14
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2.5.1 Cronometraje. Para poder establecer la duracion de una tarea, se debe

establecer de tres premisas elementales:**

v' El método de trabajo debe estar definido.

v' Las actividades deben ser desarrolladas por el operario a un ritmo de
trabajo normal.

v Seleccionar un operario que tenga experiencia media en el proceso o en el

area de trabajo.

Un ciclo de trabajo es la secuencia de actividades que se requieren para efectuar

una tarea, obteniendo una unidad de produccion.

El estudio de tiempos permite que las empresas puedan lograr beneficios
mediante la determinacion del costo de los productos elaborados, capacidad de

produccion de la planta, programacion de la produccion, entre otros.

El estudio de tiempos requiere que se fraccionen el ciclo de trabajo en etapas, las
cuales se denominan elementos. Estos se caracterizan por su corta duracion y

frecuencia en el ciclo.

Valoracion del trabajo: La valoracion del trabajo hace referencia al ritmo del
operario o velocidad con la que realiza una actividad. Si la velocidad del trabajo es

lenta la valoracion estara por encima de lo normal o viceversa.

Para determinar el ritmo de trabajo existen varias escalas que difieren en la

valoracion del ritmo normal, como se muestran en el siguiente cuadro.

3 ORTIz, Néstor Raul. Analisis y Mejoramiento de procesos de la Empresa. Publicaciones UIS. Pag. 143
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Cuadro 2. Escalas de Valoracion

ESCALAS | MAS LENTO RITMO NORMAL MAS RAPIDO
Porcentual | Valor menor a 100 100 Valor mayor a 100
Britanica Valor menor a 75 75 Valor mayor a 75
Bedoux Valor menor a 60 60 Valor mayor a 60

Fuente: Ortiz, Néstor Raul. Andlisis y Mejoramiento de procesos de la Empresa.
Publicaciones UIS. Pag. 147.

Suplementos: La realizacion de una tarea esta influenciada por el lugar y
condiciones en la cual se realiza, por lo que se asignha un parametro de tiempo

adicional conocido como suplemento.

Asignar suplementos tiene como propoésito obtener un valor mas real del tiempo
empleado por una persona al ejecutar un trabajo. Lo anterior tiene un sentido
porque el valor registrado por el crondmetro solo hace regencia al tiempo efectivo
del trabajo, sin embargo en la préactica, el operario eventualmente detiene su

actividad para descansar, ir al bafio etc., lo cual altera los célculos de tiempo™®.

Los suplementos que deben asignarse a las diferentes operaciones por descanso
y necesidad personales son de dos tipos:

Suplementos constantes: Los suplementos constantes se asignan
independientemente del trabajo que realice la persona, ya sean por necesidades

bésicas o fatiga.

Suplementos variables: se asignan dependiendo de las condiciones laborales en

gue se realice un trabajo.

14ORTI'Z, Néstor Raul. Analisis y Mejoramiento de procesos de la Empresa. Publicaciones UIS. Pag. 147
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Estos tipos de suplementos se asignan tomando como base la tabla de la OIT

(Oficina Internacional de Trabajo) y los resultados del estudio.

Para llevar a cabo el estudio de tiempos, los expertos disponen de un
conjunto de técnicas tales como:

Registros tomados en el pasado para crear la tarea: En la practica comun, el
trabajador marca una tarjeta en un reloj marcador cada vez que inicia un trabajo y
repite la operacion al terminarlo. Esto registra el tiempo que el trabajador empleé

en ejecutar ese trabajo, pero no en qué tiempo debia haberlo efectuado.

Estimaciones de tiempo realizadas: El calculo de tiempos tipo por este
procedimiento es totalmente subjetivo. Sélo puede aplicarse en aquellos casos en
los que el error de la medicidn tiene pequefias repercusiones economicas, como

ocurre al tener que establecer tiempos de trabajo para pocas piezas.

Los diversos elementos en que se ha descompuesto la tarea no son otra cosa que

micro movimientos, medidos en la unidad de tiempo.

Tiempos predeterminados: Son una reunidon de tiempos estandares validos
asignados a movimientos fundamentales y grupos de movimientos que no pueden
ser evaluados de forma precisa con los procedimientos ordinarios para estudio de

tiempos con cronémetro.

Estudio de tiempos con crondmetro que es la técnica utilizada con mayor
frecuencia. Niebel®™, afirma que el equipo minimo requerido para llevar a cabo un
estudio de tiempos comprende basicamente un cronémetro, un tablero y una

calculadora.

BNiebel Benjamin ingenieria industrial. Estudio de tiempos y movimientos. alfaomega 1996
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v Modo de vuelta a cero: el reloj muestra el tiempo de cada elemento y
automaticamente vuelve a cero para el inicio de cada elemento.
v' Modo acumulativo (modo continuo): el reloj muestra el tiempo total

transcurrido desde el inicio del primer elemento hasta el tltimo.

Aprendizaje del trabajo: El periodo de aprendizaje suele ser muy corto para
aguellas operaciones sencillas, ampliandose su duracion, con la necesidad de
aplicar conocimientos y destreza manual. Estos periodos se calculan en la
industria de forma experimental. Las razones apuntadas justifican el que no se
deban establecer tiempos de trabajo hasta que no haya transcurrido el periodo de

aprendizaje.

El procedimiento técnico empleado para calcular los tiempos de trabajo consiste
en determinar el denominado tiempo tipo o tiempo estandar, entendiendo como
tal, el que necesita un trabajador cualificado para ejecutar la tarea a medir, segun
un método definido. A continuacién se especificaran algunos de estos conceptos

basicos:

El tiempo de reloj (TR). Es el tiempo que el operario estd trabajando en la
ejecucion de la tarea encomendada y que se mide con el reloj. (No se cuentan los
paros realizados por el productor, tanto para atender sus necesidades personales

como para descansar de la fatiga producida).

El tiempo normal (TX). Es el tiempo de reloj (TR) que un operario capacitado,
conocedor del trabajo y desarrollandolo a un ritmo normal, emplearia en la
ejecucion de la tarea objeto del estudio.

Su valor se determina al multiplicar TR por FR:

TN =TR x FR = Cte
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Y debe ser constante, por ser independiente del ritmo de trabajo que se ha

empleado en su ejecucion.

Los suplementos de trabajo (K). Como el operario no puede estar trabajando todo
el tiempo de presencia en el taller, por ser humano, es preciso que realice algunas
pausas que le permitan recuperarse de la fatiga producida por el propio trabajo y
para atender sus necesidades personales. Estos periodos de inactividad,
calculados segun un K% del TN se valoran segun las caracteristicas propias del

trabajador y de las dificultades que presenta la ejecucion de la tarea.

Suplementos = TN X K=TR xFR x K

El tiempo tipo (Tp). Segun la definicion anteriormente establecida, el tiempo tipo

esta formado por dos sumandos: el tiempo normal y los suplementos.

Es decir, es el tiempo necesario para que un trabajador capacitado y conocedor de
la tarea, la realice a ritmo normal mas los suplementos de interrupcion necesarios,
para que el citado operario descanse de la fatiga producida por el propio trabajo y

pueda atender sus necesidades personales.

2.6 CONTROL DE CALIDAD

Proceso permanente de mejora del producto o de los servicios de una empresa, a
los efectos de satisfacer las exigencias de sus clientes, buscando de esa manera

un mejoramiento de la competitividad y rentabilidad de la empresa.

Se debe tener siempre en cuenta, los aspectos que inciden en ellas:
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v' SUPERVISION Y TRABAJADORES CALIFICADOS. La supervision de
manufactura y el personal de la planta, influyen decisivamente en la
fabricacion.

v INSPECCION Y ESPECIFICACIONES TECNICAS. La inspeccion y
pruebas funcionales comprueban el cumplimiento con las especificaciones
técnicas.

v INSTALACION Y SERVICIO DEL PRODUCTO. La instalacion y el servicio
del producto ayudaran a lograr el funcionamiento correcto, de acuerdo a
las especificaciones y por el control de mantenimiento adecuado.

v" MEJORA EN LA CALIDAD. Cada esfuerzo y mejora que se realice hacia la
calidad y por mantenerla, significard un cambio positivo para el equipo de

trabajadores de la empresa.

2.6.1 Los principios de la Calidad

v Primacia de la calidad: perseguir el inmediatismo lucrativo no conduce a
los resultados deseados. "El ultimo que verifica la calidad de un producto o
servicio es el cliente”

v Orientacion al Cliente (Toyota): Cliente externo e interno

v Proceso de mejora continua (Kaizen): ciclo de mejora continua,
PLANIFICAR - DESARROLLAR - CONTROLAR — ACTUAR

v El respeto por los Recursos Humanos: no saber (capacitacion, objetivos,
comunicacién, estadisticas), no poder (confianza, responsabilidad,
participacion, cooperacién), no querer (motivacion, liderazgo, compromiso,
clima organizacional).

v Trabajar basado en datos estadisticos: Deming

Como apoyo al control de la calidad se usan herramientas como:
1. Histograma: (estadistica) media, amplitud, tendencia central.

2. Cartas de control: por variables estadisticas o por atributos.
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3. Hoja de verificacién de datos: checklist.

4. Gréfica de PARETO: enfoca los items de mayor importancia.

5. Gréfica de correlacibon o de espina de pescado (ISHIKAWA: ejes

cartesianos/ espina de causa y efecto).

Tormenta de ideas: explotacion de la improvisacion y creatividad.

7. Gréfico de tendencias: prondstico de eventuales acontecimientos.

Diagrama de Flujo: estudia la secuencia de los procesos.

2.6.2 Indicadores de gestion. Los indicadores de gestion son medidas utilizadas

para determinar el éxito de un proyecto o una organizacion. Los indicadores de

gestién suelen establecerse por los lideres del proyecto u organizacion, y son

posteriormente utilizados continuamente a lo largo del ciclo de vida, para evaluar

el desempefio y los resultados como:

v

INDICADORES DE EFICACIA: Sirven para establecer si los objetivos y
metas programados se cumplieron. Generalmente son indicadores de
Resultado.

INDICADORES DE EFICIENCIA: Mide el éptimo uso de los recursos para
la obtencién de los resultados.

INDICADORES DE EFECTIVIDAD: Miden el impacto del resultado dentro
de la poblacion objetivo, generalmente se establece en mitigacion de las

necesidades basicas de la poblacion o el efecto del resultado.

2.6.3 Objetivos de los Indicadores de gestion.

v' Establecer un sistema de instrumentos que permita en forma rapida y

proactiva, administrar la empresa y hacer posible la comparacion de los

resultados con las metas propuestas y otras entidades.

v Definir parametros que permitan que el disefio de los objetivos, los planes y

las metas sean en condicién y tiempo real.
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v Controlar las operaciones diarias que se realizan dentro de la empresa.
v' Crear mecanismos de deteccion de fallas que garanticen la posibilidad de
llevar a cabo acciones concretas que permitan obtener soluciones reales y

de aplicacién inmediata.

2.7 EL DIAGRAMA CAUSA EFECTO

Es un gréfico que muestra las relaciones entre una caracteristica y sus factores o
causas. Generalmente, el diagrama asume la forma de espina de pez, de donde

toma el nombre alternativo de espina de pescado.

El analisis causa- efecto, en su significado mas completo, es el proceso que parte
de la definicion precisa del efecto que deseamos estudiar y, a través de la
fotografia de la situacion, obtenida mediante la construccién del diagrama, permite

efectuar un andlisis de las causas que influyen sobre el efecto estudiado.

El analisis causa-efecto, puede dividirse en tres grandes fases:
e Definicion del efecto que se desea estudiar.
e Construccion del diagrama causa-efecto

e Andlisis causa-efecto del diagrama construido®.

3. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

16 GALGANDO, Alberto. Los siete instrumentos de la calidad total. Ediciones Diaz de Santos, S.A., 1995. P99
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3.1 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA LINEA DE
COLCHONES

Aunque el presente proyecto esta enfocado en la produccion de la linea de
colchones dentro de la seccion de confeccion, es importante conocer el proceso
productivo en todas las secciones que estan involucradas con esta linea de
produccion en Espumas Santander S.A.S. La linea de colchones se trabaja en

cuatro secciones asi:

Figura 2 Secciones de produccién para la linea de colchones.

1. SECCION DE 2. SECCION DE 3. SECCION DE 4. SECCION DE
PRODUCCION CORTE CONFECCION DESPACHOS

A continuacién se realizara una breve descripcién de cada una de las secciones,

para dar una idea mas clara sobre los procesos que se realizan en cada una de

ellas y los productos que elaboran.

3.1.1 Seccién de Produccion. En esta seccién se realiza la producciéon de tres
productos mediante tres diferentes procesos respectivamente. Los productos son:
bloques de espuma, bloques de cassata y espuma cilindrica. Los procesos para la

produccion de estos productos se explican a continuacion:

3.1.1.1 Produccion de bloques de espuma. El proceso se lleva a cabo con la
ayuda de una maquina llamada maquina espumadora la cual esta monitoreada
continuamente por el supervisor de la seccion. Para realizar este proceso se
deben mezclar diferentes compuestos quimicos como: Poliol, Polimérico,
Carbonato de Calcio, Agua, Estafo, Silicona y Cloruro de Metileno; una vez se
encuentra lista esta mezcla se deposita en el molde de la maquina espumadora y

la maquina comienza un proceso llamado cremado que dura aproximadamente
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tres minutos, durante el cremado se da una reaccién quimica y la mezcla crece y
toma la consistencia de la espuma, este proceso se puede asimilar al que se
presenta cuando se cocina un pastel. Posteriormente el molde es expulsado de la
maquina y los operarios retiran el bloque de espuma y es llevado a una bodega
donde se deja secar o curar en un tiempo estimado de 24 horas para que la

espuma logre obtener las propiedades necesarias.

3.1.1.2 Produccién de bloques de cassata. La materia prima utilizada para
elaborar este producto corresponde a los desperdicios de espuma que se generan
al momento de cortar y refilar los bloques y los cilindros de espuma en la seccién
de corte, estos desperdicios son triturados en la misma seccién de corte con la
ayuda de la maquina trituradora y posteriormente son enviados a un tanque de
almacenamiento de material triturado. Este tanque es el que alimenta la maquina
utilizada en la seccién de produccion para la elaboracion de bloques de cassata.
El proceso consiste en mezclar el triturado de espuma y algunos compuestos
quimicos como: Poliol, Cloruro de Metileno, Amina, Agua y Estafio; para después

compactarlos en un molde por medio de una prensa hidraulica.

3.1.1.3 Produccién de cilindros de espuma. El proceso es similar al utilizado en
la produccion de bloques de espuma, con la diferencia de que en este caso el
molde utilizado tiene la forma de un cilindro. Los cilindros de espuma pasan
posteriormente por la seccién de corte en la cual les realizan dos procesos mas
para obtener un producto llamado continuo, componente utilizado en la seccion de

confeccidn para acolchar la tela.

3.1.2 Seccion de Corte. En esta seccidn se realizan diferentes procesos:

3.1.2.1 Refilado de bloques de espuma. Los bloques de espuma que llegan de

la seccion de produccion pasan al proceso de refilado. Mediante este proceso se

54




le cortan los lados al bloque y posteriormente es partido en 2 o 3 pedazos de

acuerdo a la necesidad.

3.1.2.2 Laminado de blogues de espuma. Los pedazos resultantes del refilado y
cortado pasan al proceso de laminado, donde se corta horizontalmente el bloque
de espuma de tal forma que se generen laminas de acuerdo al calibre deseado.
Estas ldminas son almacenadas en la seccidn de corte y posteriormente se envian
a la seccién de confeccién cuando esta realiza el requerimiento. Las medidas de
las laminas de espuma utilizadas en los colchones se explicaran mas adelante.

Cabe aclarar que las laminas de espuma también se pueden vender como

producto terminado.

3.1.2.3 Refilado de cilindros de espuma. Para el refilado de cilindros se utiliza la
maquina vertical. Este proceso consiste en el corte de las bases extremas del

cilindro para dejarlo de una altura aproximada de 114 cm.

3.1.2.4 Pelado de cilindro. En la maquina peladora de cilindros se pretende pelar
el cilindro de espuma a un calibre de 1, 1.5 6 3 cm segun la necesidad, quedando

al final como un rollo de entre 50 y 135 m.

3.1.2.5 Laminado de cassata. Es un proceso similar al que se realiza para el

laminado de espuma, se lleva a cabo en la maquina cassatera.

3.1.2.6 Refilado de cassata. También es similar al refilado de espuma, su objetivo
es cortar los lados de las laminas de cassata para dejarlas a la medida requerida.

Debido a la dureza de las ldminas solo se pueden refilar dos laminas al tiempo.

3.1.2.7 Pegue de laminas de cassata con laminas de espuma. Este proceso se

lleva a cabo para la elaboracion de la pieza llamada sor, que se puede asemejar a
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un sandwich cuyo centro es una lamina de cassata de aproximadamente 12 cm y

cuyos extremos son laminas de espumas de aproximadamente 2 cm.

3.1.2.8 Triturado de espuma. Como se explicé en la seccion de produccion de
cassata un operario debe recoger los desperdicios de los procesos de refilado y
laminado y llevarlos a la bodega de triturado. Posteriormente el operario ingresa
estos pedazos a la maquina para ser triturados. Cada 45 minutos
aproximadamente, el operario envia la produccion de espuma triturada a un

tanque de almacenamiento.

3.1.2.9 Forrado de colchones Resortados. Con este proceso se quiere forrar la
malla resortada con cueros de espuma para que logre la medida requerida y de

paso brindar mayor confort en el producto final.

3.1.3 Seccion de Confeccion. En esta seccion se lleva a cabo la elaboracion del
forro de los colchones segun las especificaciones. Como la seccion de confeccion
es el objeto de estudio del presente proyecto se presentara una explicacion mas

profunda de los procesos que se llevan a cabo en esta seccion mas adelante.

3.1.4 Seccién de Despachos. Aqui es donde se encargan de almacenar los
productos terminados y despacharlos en camiones a diferentes partes de la ciudad

0 pais.

3.2 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE LA SECCION DE CONFECCION

Dentro de la seccidn de confeccion se lleva a cabo la produccién de los productos
como la linea de colchones, junto con la produccién de otras dos lineas de

productos: colchonetas y productos varios (almohadas, cojines, forros), que
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representan aproximadamente el 80% de las ventas de la organizacion, lo cual
hace de esta una seccion primordial para la empresa. Basicamente lo que se hace
en la seccion es convertir la espuma de poliuretano que se recibe de la seccion

de corte en un producto terminado.
La linea de colchones se divide basicamente en tres tipos de productos: colchones
normales, colchones one face y colchones pillows, como se muestra en el

siguiente cuadro.

Cuadro 3.Tipos de Colchones

Los colchones normales son producidos
en medidas estandar y sobre medidas,
utiizando diferentes densidades de
NORMAL )
espuma y cassata o resortes segun la
referencia de cada producto. Abarca 20

referencias.

Colchones de gama alta con valor
agregado de una cara acolchada en
forma de almohadilla que cubre toda la
ONE FACE estructura del colchén en una de sus

caras (cara superior del producto) para

ofrecer mayor frescura y suavidad a los
consumidores. Abarca 10 referencias.




Colchones de gama alta con valor
p agregado de dos caras acolchadas en
forma de almohadilla que cubre toda la

'gﬁﬂ ¥

PILLOW ; estructura del colchdn (cara inferior y
cara superior del producto) para ofrecer
mayor frescura y suavidad a los
consumidores. Abarca 15 referencias.

Fuente: Autoras del Proyecto

3.2.1 Personal Operativo. EI mayor nimero de operarios con los que cuenta la
empresa se concentra en la seccion de confeccion, con un aproximado de 60
personas distribuidas en los diferentes puestos de trabajo. Algunos operarios
realizan procesos que son exclusivos para la linea de colchones, mientras que
otros operarios realizan procesos para varias lineas como lo es el caso de la

acolchadora que trabaja tanto colchén como colchoneta.

En la seccién de confeccion se trabajan generalmente dos turnos de ocho horas

cada uno en los siguientes horarios:

Primer Turno: Desde las 6:00 a.m. hasta las 2:00 p.m.
Segundo Turno: Desde las 2:00 p.m. hasta las 10:00 p.m.

Cabe aclarar que los turnos anteriores son flexibles y su cumplimiento depende de
la programacion de los pedidos y de la existencia de las materias primas.
Dependiendo de los factores mencionados anteriormente se decide trabajar
turnos de 12 horas o trabajar un solo turno o las mismas ocho horas pero con

diferente horario.

A continuacién se presentaran los cargos con los que cuenta la linea de colchén,

mostrando el total de empleados en cada cargo y turno.
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Cuadro 4. Distribucion del Personal Operativo en la linea de Colchén

NUMERO DE
TOTAL
CARGO EMPLEADOS POR TURNO
PERSONAL
Turno 1 Turno 2
Ascensorista Corte-Confecciéon 1 1 2
Acolchador 2 2 4
Cortador de Tela 2 2 4
Costurera (Marquilla) 1 1 2
Costurera (Forro) 5 3 8
Patin 1 1 2
Chuzador 2 1 3
Cerrador 3 3 6
Plastificador 2 2 4
Ascensorista Confeccion-
1 1 2
Despachos

TOTAL PERSONAL 20 17 37

Fuente: Autoras del proyecto

Como fortaleza de la empresa se identificO que se cuenta con empleados
polivalentes, ya que se puede rotar al personal, tanto antiguo como nuevo, por los
diferentes puestos de trabajo, lo cual permite que todos tengan conocimiento de

las funciones de sus comparieros.

3.2.2 Descripcién de la maquinaria y equipo

e Ascensor: La planta dispone de tres ascensores, dos de ellos sirven de
apoyo a la seccion de confeccion. El primero se utiliza para recibir materias
primas de las secciones de corte y de produccién. Aqui se reciben
suministros para colchonetas, colchones y productos varios (almohadas,

cojines, protectores...); y el segundo para recibir materias primas del
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almacén y para transportar el producto terminado a la seccion de

despachos.

Maquina Acolchadora: La seccion cuenta con dos maquinas acolchadoras
que se encargan de coser el continuo, la tela y el politex mediante el
fusionamiento de diferentes puntadas, para convertir la tela en tela

acolchada.

Cortadora eléctrica: En el meson de corte se tienen dos cortadoras
eléctricas que ayudan a realizar los cortes de las bandas para los
colchones. La maquina se utiliza cuando es necesario realizar el corte de

mas de cuatro bandas, de lo contrario se utilizan tijeras.

Maquina plana: La empresa cuenta con un total de diecisiete maquinas
planas, y para realizar las diferentes actividades de costura de colchoén, se
dispone de siete de estas maquinas planas que estan divididas en la
costura de los cajones, la costura de las bandejas y la costura de la

marquilla. Y las otras 10 se encuentran en la seccién de varios y tapiceria.

Maquina Cerradora: Se utiliza para unir mediante una costura el cajén y la
tapa, y de esta forma cerrar el forro del colchén, afiadiéndole un ribete que
le da una mejor apariencia. La empresa cuenta con cinco maquinas de este
tipo de las cuales utiliza dos para cerrar colchones normales y para cerrar
colchones tipo pillows y one face utliza una, para un total de tres

cerradoras disponibles para cerrar colchones.

Plancha de plastificado: Se tiene una plancha para sellar el plastico que
se utiliza en la zona de plastificado de esta forma cerrar la envoltura de

empaque que protege el colchon.
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3.2.3 Descripcion de la materia prima. La seccidon de confeccion utiliza para la

elaboracion de los colchones diferentes materias primas, algunas de ellas las

suministran proveedores externos y se solicitan a almacén. Otras de las materias

primas las suministran proveedores internos que corresponden a las secciones

anteriores. El siguiente cuadro muestra todas las materias primas requeridas en la

fabricacion de las diferentes referencias en la linea de colchones.

Cuadro 5. Descripcion de las materias Primas

MATERIA PRIMA | PROVEEDOR DESCRIPCION
Lamina de espuma Corte Componente principal del colchon. Se
introduce dentro del forro en el proceso de
Sor Corte chuzado.
Componente  principal del colchon
Malla resortada Corte resortado. Se introduce dentro del forro en
el proceso de chuzado.
Lamina de cassata
de 2 cm Corte Utilizados dentro de la almohadilla en los
Fieltro de algodon Corte colchones de gama alta.
Termozincha Corte
Utilizado para pegar las laminas de
Pegante ECOBON Almacén cassata, fieltro de algodén y termozincha

en las almohadillas en los colchones de

gama alta.

Cuadro 5. (Continuacion)

MATERIA PRIMA

PROVEEDOR

DESCRIPCION

Continuo

Corte

Materiales utilizados para la elaboracion
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Tela Almaceén de la tela acolchada.
Politex Almaceén
Hilo TP30 Almacén . .
Materiales utilizados para la costura de
. ] tela acolchada, forros y magquilla. Son
Hilaza Almacén .
utilizados por el cerrador.
Lleva impresa informacion de la empresa y
_ ) de la referencia del colchon, que sirve
Marquilla Almaceén ) o
para la identificacion del producto. Se cose
a una de las tapas del colchon.
Cierre Almaceén
Se utiliza en la costura del forro y sirve
Deslizador Almaceén para que el producto se pueda abrir y
conocer su parte interna.
Cinta de tejido que se utiliza para unir
. o ] perimetralmente cada una de las tapas
Ribete o Cintilla Almaceén _ o ]
superior o inferior del colchén al lateral. Es
utilizada en la costura de forros y en el
cerrado.
Certificado de ] Es una marquilla que se cose al forro para
] Almaceén N
garantia llevar la trazabilidad del producto.
. . Material utilizado para envolver el producto
Plastico Almacén

y brindarle proteccion.

Cuadro 5. (Continuacion)

MATERIA PRIMA

PROVEEDOR

DESCRIPCION
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Papel de garantia

Almacén

Es un folleto con las instrucciones de uso
del colchon que es introducido en el
momento del plastificado.

Sticker adhesivo

Almacén

Es un papel adhesivo que se pega al
plastico para identificar su referencia,

medida y cliente.

Esquineros de

Cartén

Almacén

Es otro material que se utiliza para la
proteccion de las esquinas en algunas

referencias de colchon.

Fuente: Autoras del Proyecto

3.2.3 Descripcion general proceso productivo. El proceso de produccion de la

linea de colchones en el area de confeccibn se encuentra integrado por los

siguientes nueve subprocesos:

Figura 3 Proceso productivo seccion de Confeccion

1. Recepcion de
materias
primas

8. Plastificado

9. Envio a

seccion
despachos

2. Acolchado de

tela

7. Cerrado

4. Costura de
ETG T E!

3. Corte de tela
acolchada

5. Costura de

6. Enchuzpado forro
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Algunos de ellos se realizan de manera exclusiva para la linea de colchones, otros

por el contrario se comparten con los subprocesos de otras lineas como

colchoneta.

Cuadro 6. Descripcion de Procesos en la seccion de Confeccion

PROCESO

DESCRIPCION

Recepcidn
de materias

primas

En esta etapa del proceso productivo el ascensorista recibe los
diferentes productos que vienen desde la seccion de corte, y que
son utilizados como materias primas en la seccion de confeccion.
Estos productos vienen de los procesos productivos previos de
corte y produccién. Entre los productos que se reciben estan el
continuo que ird a la zona de acolchado, las laminas de espuma,
laminas de cassata, los sores y el fieltro de algoddn que iran a la
zona de armado. El ascensorista debe revisar que toda la materia
prima viene en Optimas condiciones y que cumple con las
especificaciones mediante la confrontacion con la planilla de
programacion. Si se cumplen las especificaciones y la calidad, el
operario procede a llevar los productos y almacenarlos en las
zonas de acolchado y armado, si por el contrario se recibe un
producto con algun dafio o que no esta registrado en la
programacion, el operario procede a devolver el producto y hace
un registro en el formato de producto no conforme (PNC) que se
encuentra integrada en el Sistema de Gestion de Calidad con el

gue cuenta la empresa.

Acolchado

de tela

Durante esta etapa, se convierte la tela en tela acolchada con la
ayuda de la maquina acolchadora. Lo que hace la maquina es unir
la tela, el continuo y el politex por medio de la costura que realizan
una serie de agujas. El operario debe estar pendiente de que

ningun hilo se reviente, ya que si esto sucede la tela quedaria
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PROCESO

DESCRIPCION

desacolchada y se tendria que acolchar de forma manual
posteriormente. La maquina realiza diferentes figuras para el
acolchado de acuerdo al modelo del colchon requerido.
Adicionalmente la maquina tiene incorporadas una serie de
cuchillas que realizan el corte de la tela acolchada en diferentes
medidas para obtener las tapas y las bandas que se utilizaran para

hacer el forro del colchon.

Corte de
tela

acolchada

El corte de tela acolchada se realiza sobre un meson de madera
conocido como el mesén de corte. En ese meson se cortan las
bandas acolchadas en las medidas requeridas para obtener
piezas para los forros. El corte se puede realizar de forma manual
cuando es un namero pequefio de bandas (menos de 4) o con la
ayuda de una maquina cortadora eléctrica cuando es un numero

superior.

Costura de

forro

Esta actividad se lleva a cabo en diferentes maquinas planas, las
cuales realizan diferentes tipos de costura como lo son: coser el

cajon, coser las bandejas de los one face y los pillows, coser las

orejas y coser el cierre si lo lleva.

Costura de

marquilla

Consiste en coserle una marquilla a una de las tapas acolchadas
(la que ira en la parte frontal del forro). La costura de la marquilla

se realiza en una maquina plana.

Enchuspado

Esta operacion consiste en introducir la espuma o el sor dentro del
cajon y colocarle encima la tapa que fue marquillada previamente,
y de esta forma dejar listo el colchén para que sea cerrado. A esta

operacion se le conoce también con el nombre de enchuspar.

Cerrado

Mediante esta operacion el forro es cerrado completamente con la

ayuda de la maquina cerradora.

Plastificado

En esta zona el operario empaca el colchén por medio de una
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PROCESO | DESCRIPCION

envoltura de plastico, luego ubica otros elementos necesarios
segun el tipo de colchdn, después el plastico en los laterales con
la ayuda de una plancha de plastico y finalmente marca el colchon
por medio de un adhesivo. Ademas, el operario revisa el producto

final verificando el terminado, las orejas y el ribete.

Envio a Finalmente, el ascensorista envia el producto terminado desde la
seccion seccion de confeccion hasta la seccién de despachos a traves del

despachos | ascensor.

Fuente: Autoras del proyecto

Para mostrar una imagen clara de toda la secuencia del proceso productivo para
la linea de colchones normales en la seccién de confeccion se levantaron
diagramas de flujo y diagramas de recorrido, los cuales pueden apreciarse en la

figura 6 y anexos 2y 3.
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Figura 4 Diagrama de Flujo Proceso produccion Colchéon normal- Confeccion

ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA LINEA DE COLCHONES

Comienza en: Ascensor de corte a confeccion

Diag ¥ 01
P:ZETCT;_ ::u[:;ig; Termina en: Bodega de praducto terminado
) . RESUMEN DE ACTIVIDADES:
Nombre del Proceso: Confeccion de Colchones .
- .. Total de Operaciones: 8
Seccion: Confeccion )
. L . Total de Inspecciones: 8
Diagrama elaborado por: Luisanis Lopez_Belkis Vera
. Total de Transportes: 9
Fecha de elaboracion: Octubre 31 de 2011 )
Total de Almacenamientos: 1
Continuo
Tela
Rollo de Palitex
Hilo
Hilaza
h 4
0-1 Recepcion de las materias
I—u primas
I:V Transportar a la zona de
acolchado
A
0-2
I_ij Acolchar tela
Transportar al meson de
corte
Cortar las bandas
acolchadas
Transportar a maguina ¢ Transportar a maguina
Cierre plana Marquilla plana
Hilo Hilo
v A A
0-4 Coser el forro 6—5
\L—y (cajon y/o bandeja) I—SAg

Transportar a la zona de ‘b' Transportar a la zona de
armado o enchuspado IQ armado o enchuspado

h 4

®
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ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA LINEA DE COLCHONES

Diagrama nimero: 1
Producto: Colchén

Seccion: Confeccion

Nombre del Proceso: Confeccion de Colchones

Diagrama elaborado por: Luisanis Lépez_Belkis Vera
Fecha de elaboracién: Octubre 31 de 2011

RESUMEN DE ACTIVIDADES:
Total de Operaciones: 8
Total de Inspecciones: 8
Total de Transportes: 9
Total de Almacenamientos: 1

Comienza en: Ascensor de corte a confeccion
Termina en: Bodega de producto terminado

®

Lamina de espuma o sor
—_—>

h 4

®
=

Cintilla
Hilo
Y
0-7
7
v
L8
Plastico

Certificado de Garantia
Hoja de publicidad

h 4
0-8

&)

h 4

\ 4

Introducir la lamina de
espuma o el sor dentro
del forro y colocar la tapa
acolchada con la
marquilla encima

Transportar a la zona de
cerrado

Cerrar el forro

Transportar a la zona de
plastificado

Revisar acabados del
colchén, envolver en
plastico de colchdn y
pegar con la plancha

A4
9i> Transportar al ascensor

Almacenar en la bodega

Fuente: Autoras del proyecto
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4. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA SECCION DE
CONFECCION

La descripcion de la empresa y de sus procesos presentada en los capitulos 1y 3

anteriores, permitieron comprender el funcionamiento de la empresa y de los

diferentes procesos existentes.

El diagnostico estard apoyado en el analisis cuantitativo y cualitativo de la

informacion obtenida para asi brindar conclusiones mas acertadas. Se emplearon

actividades como:

Entrevista preliminar: inicialmente se programaron entrevistas con los
supervisores y auxiliares de las secciones de produccion, corte, confeccion
y despachos, para indagar sobre la forma de operar, el funcionamiento y los

procesos desarrollados en cada seccion.

Visita a las instalaciones: se programaron constantes visitas a las
diferentes secciones para observar su operacion paso a paso, iniciando
desde el area de produccién de la espuma hasta el despacho de los
colchones; cualquier duda que surgia se aclaraba inmediatamente con la
persona guia (supervisor del area o auxiliares), con el fin de lograr una
mayor comprension del proceso. Mediante observacion se realiz6 una
identificacion de los recursos fisicos, tecnolégicos y humanos con los que

se cuenta, se tomo nota y registro fotografico.

Recoleccion de Datos: la principal fuente de informacion utilizada para la
obtencion de datos histéricos fue de los supervisores y registros del
Sistema de Gestion de Calidad de la empresa. De alli se tomaron datos de

descripciones de los materiales.
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Finalmente a partir de la informacion recopilada y mediante diferentes técnicas
como el andlisis de despilfarros y la estrategia 5 eses, se hace un andlisis que
permite diagnosticar la situacion actual de los procesos en la seccion de

confeccion.

4.1 DESPILFARROS

Los despilfarros son aquellas actividades o0 acciones innecesarias 0 que no
agregan valor en el proceso, y que el cliente no requiere o no percibe. Por tal
razon, en Espumas Santander es importante identificar los despilfarros existentes
para aplicar medidas correctivas, pero siempre manteniendo la mentalidad de
como hacer para que no vuelva a suceder, debido a que estas medidas
correctivas apuntan a la obtencion de beneficios como reduccion de costos,

mejoramiento de la calidad del trabajo, y reduccion de los plazos de fabricacion.

Por tal raz6n se analizaron los siguientes tipos de despilfarros en la planta
utilizando la metodologia de los 5MQS. Con el apoyo de una lista de verificacion

(ver anexo 3) se observaron los siguientes despilfarros.

4.1.1 Relacionado con maquinas. Se evidencia que las maquinas acolchadoras
presentan paradas y muchas de ellas innecesarias lo que genera grandes
pérdidas de tiempo como se describe en el siguiente parrafo. Otras paradas se
deben a fallas de la maquina, que también genera pérdida de tiempo para su

arreglo.

Durante una semana se le realiz6 un seguimiento a estas maquinas y se
determiné que mientras una persona esta operando la maquina, en promedio un
52% del tiempo, la maquina hace trabajos productivos, pero en el restante 48% del
tiempo la maquina se encuentra parada por diferentes motivos causando pérdidas

a la empresa. Para subsanar esto se determinaron las razones principales por las
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que ocurren dichas paradas y se identifico que el 17% de estas paradas se hacen
para realizar cambios de materia prima y sacarle filo a la cuchilla, lo cual no se
considera despilfarro ya que es una actividad necesaria para alimentar el proceso;
el 21,39% se presenta por fallas de la maquina, lo cual si se considera despilfarro
ya que como se dijo anteriormente genera pérdidas de tiempo y el 61,82%
restante se debe a motivos diferentes a los anteriormente mencionados, entre los
cuales se puede encontrar, los transportes de productos a la bodega de tapas
acolchadas, las esperas de materiales, realizar orden al puesto de trabajo, entre
otras, que también se consideran despilfarro porque se esta dejando parada la

maquina para realizar estas actividades.

Para realizar el acolchado de la familia de colchones first class, se requieren
materias primas especiales y un proceso de maquina especifico realizado en una
de las maquinas acolchadoras, que permite acolchar continuo calibre 3 cm y tela
yackar que es muy delicada, mediante un acolchado intermitente. Todo lo anterior
implica graduar los tensores del sistema de acolchado de la maquina a prueba y
error a tal grado que los disefios en la tela acolchada queden bien. Este proceso

de graduacion de tensores es demorado aproximadamente entre 10 y 60 minutos.

4.1.2 Relacionado con material. No se tiene control de cuanto se gasta y qué se
aprovecha, por ejemplo se mantiene una gran cantidad de forros incompletos para
la linea de colchon pillow los cuales se encuentran guardados y no se pueden

completar debido a que el color de la tela expiro.

4.1.3 Relacionado con métodos. En el capitulo 3 se logré con los diagramas de
flujo la identificacion de los procesos existentes, asi como la identificacion de
actividades que eran innecesarias en algunos productos como lo es el remate de
las orejas. Como complemento se logro visualizar que hay actividades que pueden

realizarse mediante otros métodos como la costura de la marquilla.
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Se evidencié que una de las maquinas acolchadoras tiene instalado un sistema
de cuchillas que permitiria realizar el corte de las bandas automaticamente sin la
necesidad de pasar por el mesén de corte. Este sistema no es utilizado
actualmente debido a que debe ser sometido a ajustes. Como se dijo
anteriormente si se utilizara este sistema o se redisefiara y se planteara comprar
una maquina que realizara este corte el método seria mas eficiente ya que no se
tendria que esperar a que las bandas fueran cortadas en el mesén. Ademas ya no
se cortarian como se hace actualmente que es cortando 4 pedazos y
posteriormente uniendo esos cuatro pedazos mediante una costura, sino que la
banda saldria del largo adecuado y se evitaria la costura, lo que permitiria que la
operaria que realiza esta union pudiera dedicarse a hacer forros completos.

Se identifico que el método de requisicion de las telas a almacén era inadecuado
porque el personal encargado de realizar esta requisicion, es decir los
acolchadores, hacian el pedido de acuerdo a lo que observaban, generando
escases y excesos de inventario en algunas telas. Esto ocasiona demoras en el
proceso, debido a que si no piden la cantidad necesaria deben realizar un nuevo

pedido y esperar a que se lo envien de almacén.

En la zona de armado también se presentan tiempos de espera, debido a que la
materia prima como sores o espumas no llegan a la hora programada, lo cual

generando cambios en la programacion.
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4.1.4 Relacionado con calidad. Mediante observacién se determinaron otras dos
situaciones referentes a la no conformidad de los productos. El primer hecho que
se observod es la presencia de una gran cantidad de producto no conforme PNC,
situacion que se corroboré con los datos histéricos suministrados por la ingeniera
de calidad y presentados en el cuadro 7, para determinar finalmente que durante
el ultimo afio la principal inconformidad es el ribete descosido, torcido o suelto de
los colchones; seguido por producto mal marcado y producto con especificaciones
diferentes a las del pedido. Estas inconformidades generan una serie de

reprocesos y por lo tanto demoras en la produccion.

El segundo hecho que se observd es que en muchas ocasiones el forro no tiene la
medida exacta quedando mas grande o mas pequefio que la espuma laminada o
cassata laminada generando con ello reprocesos para su ajuste; aunque la
situacion se soluciona. Estas inconformidades no se registran y por lo tanto no se

les busca solucion.

Cuadro 7. Porcentaje Producto No conforme (PNC) espumas Santander S.A.S.

VoG Porcentaje de
Producto no
© ()
o |Tipo de defecto por producto 2 T o 2 conforme  del
n () c o g 8
© 3 832 Y |total de
S © |525¢ i
a i a a 9 s |produccion
Ribete descocido / suelto/ torcido 72 31,58 0,18
Producto mal marcado (adhesivo) 36 15,79 0,09
Producto con otras especificaciones a
- _ 30 13,16 0,08
.o [las del pedido
(&)
g |Plastico roto 20 8,77 0,05
§ Marquilla torcida/ rota 16 7,02 0,04
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P . Porcentaje de
orcentaje Producto no
o 7 .

@ Tipo de defecto  por|grecuencialde Producto conforme  del

o |producto no conforme

o total de

Pt del proceso .

o produccién
Orejas torcidas 15 6,58 0,04
Producto desalcochado 14 6,14 0,04
Desperfectos en la tela 9 3,95 0,02
Cierre danado 6 2,63 0,02
Suciedad en la tela 6 2,63 0,02
Producto mal tiquetado 2 0,88 0,01
Marquilla equivocada 1 0,44 0,00
Producto descalibrado 1 0,44 0,00

c

2 |TOTAL 228 100,00 0,58

(&)

2 |TOTAL UNIDADES

S 39401

O |PRODUCIDAS

Fuente: Informes del area de calidad de la Empresa Espumas S.A.S. de los meses

de septiembre, octubre y noviembre del 2011.

Los operarios anteriormente llevaban un control de las tareas diarias y los
productos no conformes pero al darse cuenta que el supervisor no revisaba ese
control de forma estricta han dejado de hacerlo causando que la empresa

desconozca cuanto dinero se pierde por reprocesos.

4.1.5 Relacionado con la seguridad. Actualmente en la empresa se trabaja en
condiciones inseguras debido a: Existe una maquina plana la cual no cuenta con
suficiente luz alterando la salud de los operarios y su rendimiento. Las patas del
meson de corte estan desequilibradas. Las sefalizaciones de advertencia en las

maquinas estan en inglés y algunos operarios desconocen esta lengua. Existe una
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escalera sin barandas por la cual continuamente debe pasar el producto en
proceso proveniente de la seccién de corte a confeccidén, este disefio puede
producir una caida. Los operarios, especialmente las mujeres trabajan en las
maquinas con accesorios en sus manos, orejas y cuello, elementos que pueden
enredarse en las maquinas provocando lesiones al trabajador, como ya le sucedi6

a la Ingeniera de Calidad.

4.1.6 Relacionado con la direccion. La informaciéon sobre consumos de
materiales para costos no esta disponible siendo necesario que la auxiliar de
costos constantemente tenga que desplazarse a los puestos de trabajo para
averiguar dichos consumos, provocando ademas, paros en los puestos de trabajo.
La informacién sobre la configuracién de los colchones en las bases de datos del
sistema de gestion de calidad esta desactualizada, ademas al ingresar en su
Sistema Integrado se observé que algunos colchones se estaban costeando con
telas equivocadas lo que generd algunas preguntas importantes ¢ El costo que
mostraba el sistema es el costo real? ¢;Cuanto se estaban sobrecosteando o

subcosteando los productos?

4.2 ANALISIS DE LA ESTRATEGIA 9 ESES

Dado el conocimiento que posee la empresa al respecto a esta estrategia el
analisis abarcara 9°s. Aunque se tiene conocimiento del tema las 9’s no se llevan
a cabo como debe ser en Espumas Santander debido a que no han disefiado un
programa ni se ha desarrollado una cultura en torno a ella

La Gerencia de planta desea conocer mediante diagnostico si los trabajadores
desarrollan su trabajo en un ambiente seguro, en condiciones Optimas de orden y
aseo y si perjudican o favorecen el nivel de productividad. Para ello se elabor6é una
lista de chequeo (Ver anexo 4) con el apoyo de la Gerente de planta la cual fue

aplicada a los operarios. La lista se entregé a los dos turnos el mismo dia.
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Tomando como escala de valoracion de 1 a 5; donde 5 representa el 100% del

cumplimiento. En la figura 7 se observa la participacion del personal en esta labor.

Figura 5. Lista de Chequeo 9's

A continuacién se muestran los resultados obtenidos de la lista de 9's en la
seccion de confeccion realizada el 5 de Septiembre del afio 2011. Arrojando que la
ese menos implementada es la Limpieza con un 79%, seguida del compromiso

con un 81%.

Cuadro 8. Resultados de 9's en porcentajes de menor a mayor

ESE PORCENTAJE

SEISO (Limpieza) 79%

81%

86%
SEIDO (Estandarizacion) 86%
SHIKARI (Constancia) 87%
SEITON (Organizar) 88%
SEIRI (Clasificar) 89%

Fuente: Autoras del proyecto.




Los resultados se compartieron con los empleados y se les pregunté cual ese
creian ellos que era la de menor cumplimiento y todos concordaron con los

resultados en que la Limpieza era la de menor puntaje.

Gréfico 1 Resultados 9's

Espumas Santander
Analisis de 9's

Confeccion

Fuente: Autoras del proyecto

De acuerdo a los resultados obtenidos se dio una capacitacién en la cual se
repartieron volantes a los empleados acerca de las 9°s con el objetivo de dar a
conocer conceptos, beneficios y resultados esperados de la implementacion de la
estrategia, con el fin de que el personal estuviera preparado para su

implementacion.
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Figura 6 Volante informativo 9's

Fuente: Autoras del proyecto

4.3 ANALISIS DE TIPO GENERAL

Aunque espumas Santander parece tener sus productos estandar los clientes
tienen el privilegio de pedir un colchon en cualquiera de las tres lineas
estableciendo sus propias especificaciones. Dicha posibilidad, altera el flujo
normal de los procesos no sélo en la seccion de confeccién, sino en otras
secciones como corte donde deben ajustarse las medidas en las maquinas para
obtener una sola lamina de espuma. Ademas existen clientes que alteran el orden
de las entregas, ya que aunque en el momento de la venta se les fije la fecha de
entrega no la respetan y exigen entregas antes de la fecha estipulada, lo que
genera presiones desde la Gerencia hasta la planta de produccion trayendo
consigo un ambiente de estrés y alteracion del flujo de la producciéon. Asimismo
se utilizaron los diagramas de flujo y el de recorrido para identificar los procesos y
visualizar operaciones que implican desplazamientos innecesarios o que no

agregan valor al proceso productivo.
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A pesar de que las diferentes secciones trabajan con dias adelantados la una de
la otra, en ocasiones las secciones predecesoras se convierten en procesos

restrictivos para la seccion de confeccion.

Con el desarrollo de los diagramas de flujo se encontraron las siguientes
dificultades: La empresa no cuenta con estudio de tiempos que le permitan
determinar con exactitud el tiempo por operacién y por lo tanto el tiempo
requerido para producir un colchon. De esta manera no se tiene conocimiento real
de la capacidad de planta, lo cual se constituye en un serio problema para la
organizacién ya que no es posible establecer fechas de entrega de pedidos ni
cumplir con las fechas pactadas con los clientes. La informacién con la que se
trabaja actualmente se determind con base en datos histéricos por parte del

personal directivo de la organizacién. Esa informacion es la siguiente:

Cuadro 9.Estandar para la linea de colchones normales

PROCESO EoTATDAR | ESTARAR POR OBSERVACIONES
ACOLCHADORA 50 metros 400 metros
MESON No tiene No tiene Debe cortar colchones y pillow
MARQUILLA 20 unidades 150 unidades Deben reacolchar tapas
FORRO 12 unidades 90 unidades
CHUZADO 20 unidades 150 unidades
CERRADO 20 unidades 150 unidades
PLASTIFICADO 20 unidades 150 unidades

Nota: Si el colchdn es de cassata el estandar para el proceso de cerrado cambia a

15 unidades/hora.

79




Cuadro 10.Estandar para la linea de colchones pillows

ESTANDAR | ESTANDAR
PROCESO POR HORA | POR JORNADA OBSERVACIONES
ACOLCHADORA 50 metros 400 metros
MESON No tiene No tiene Debe corglrlg\(l)vlchones y
MARQUILLA 20 unidades | 150 unidades Deben reacolchar tapas
BANDEJAS 3 unidades 22 unidades
CAJON 5 unidades 20 unidades Debe ayudar a hacer
bandejas
ARMADO Debe armar y chuzar los
No tiene No tiene pillows que seran cerrados
CHUZADO durante la jornada
CERRADO 1 unidad 8 unidades
Debe plastificar los pillow
gue fueron cerrados
PLASTIFICADO No tiene No tiene durante la jornada y el
tiempo restante colaborar
en otros puestos

Nota: Si es un colchon One Face el estandar para el proceso de cerrado cambia a

2 unidades/hora y 16 unidades/jornada

Con base en los cuadros anteriores finalmente se tiene establecido los siguientes
estandares de produccion:

Cuadro 11. Tiempos Estandar de produccion de colchones para la seccion de

confeccioén

Colchon Colchon | Colchon
Producto Sores _
Normal Pillow | One face
Estandar por Hora 20 15 1 1
Estandar de produccion por dia 270 30 4 4

Fuente: Informacion suministrada en entrevista a Ingeniero Oscar Méndez,

Supervisor de Confeccion.
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Para el cuadro anterior se hizo una mezcla en el estdndar de produccién entre
colchones normales y sores Yy entre pillows y one faces. Esta mezcla se realizé
con el fin de distribuir las 16 horas disponibles para hacer colchones normales en
la siguiente manera: 14 horas dedicadas a colchones de espuma y 2 horas

dedicadas a colchones de cassata.

Igualmente se hizo con las 8 horas disponibles para fabricar colchones gama alta
distribuyendo 4 horas dedicadas a fabricar pillows y 4 a fabricar one faces.

Se reitera que estos datos con los que se trabaja actualmente fueron establecidos
por parte de los directivos de forma empirica por lo cual se requiere el estudio de
tiempos que corrobore la informacién y en caso que no sea la correcta se puedan

tomar medidas correctivas y establecer tiempos reales.
Ademas del diagnéstico anterior también se aplicé un check list *’, para conocer
el nivel de madurez de la empresa en cuanto a su gestién de procesos. (Ver

anexo 5). Los criterios tomados para la evaluacion fueron:

Estrategia: Muestra la importancia de la actuacion de los altos directivos en

mantener una cultura de mejora en toda la empresa.

Persona: Hace referencia a la cultura y estructura organizacional.

Control: Hace alusién Mediciones de desempefio de sus procesos.

Sistemas de informacién: Sistemas de datos utilizados para la toma de

decisiones

Y Pefia, E., Diaz, M. del P., & Ortiz, N. (2012). Initial Conditions to Implement a Process
Redesign Methodology for Manufacturing Enterprises. Informatica Economica, 16(2), 19—
26.
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Proceso de Manufactura: Se mide los métodos y recursos para el proceso

productivo, los cuales establecen la forma en que se desarrolla.

Los criterios descritos anteriormente se evallan de acuerdo a un rango de

porcentaje discriminado de la siguiente forma:

Cuadro 12. Rango madurez para la gestioén de procesos.

Rango Descrpcion
Menor de 60% Baja
Entre 61% y 80% Media
Entre 81% y 100% Alta

Fuente: Autoras del proyecto
A partir de la aplicacion de la lista de chequeo Espumas Santander S.A.S. obtuvo
un puntaje promedio de 71% lo que la hace una empresa con una madurez en la

gestion de sus procesos media

Grafico 2 Resultados consolidados

Estrategia

Resultados
Consolidados

Proceso Persona

Informacién 100% Control

Fuente: Autoras del proyecto.

82




En conclusion con base en los resultados del diagndstico realizado en la seccion
de confeccion se encontraron diversidad de problemas que son susceptibles de

mejora.

e La magquinaria falla generando paradas y pérdidas de tiempo.

e El método utilizado en algunos procesos no es el mas adecuado.
e Existen problemas de calidad.

e Se presentan condiciones de inseguridad.

e Existe cierto desorden y falta de control.

e Algunos procesos se encuentran con documentacion desactualizada.

De todo lo mencionado anteriormente surge la necesidad de un estudio de
métodos y tiempos y de un estudio de consumo que permitan realizar un analisis

de capacidad y propuestas de mejora.
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5. ESTABLECIMIENTO DE ESTANDARES DE TIEMPOS

El estudio de tiempo tiene dos objetivos. El primero es la estandarizacion y el
segundo es para el establecimiento del costo minuto planta, uno de los factores
de competencia mundial, el cual indica la relacion que existe entre gastos de
operacion vy la capacidad instalada. El costo minuto planta no sera expuesto en

este proyecto.

5.1. ESTUDIO DE TIEMPOS

Espumas Santander se caracteriza por brindarles a sus clientes colchones en las
especificaciones que desee, es por eso que para el estudio de tiempos se
establecié con ayuda de la Gerencia de Planta un diagrama de pareto, el cual
determina el mayor numero de unidades producidas por medidas para los
colchones normales, Pillows y One Faces de los meses de marzo, abril y mayo

de 2011, ver grafico 3y el anexo 6.

De acuerdo al andlisis de pareto las medidas de los colchones que haran parte de
del estudio de tiempos son los siguientes:

Cuadro 13. Medidas de la linea de colchones a estandarizar tiempos

MEDIDAS DE

COLCHONES

NORMALES (m) MEDIDAS DE PILLOW’s (m) | MEDIDAS DE ONE FACE’s (m)
140x190x0,18 140x190x29 140x190x29

100x190x0,18 160x190x29 160x190x29

120x190x0,18

100x190x0,15
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Grafico 3 Andlisis de pareto por medidas de colchones normales
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Fuente: Informe Estudio de Costo de la Empresa Espumas Santander de los
meses Marzo, Abril y Mayo del 2011.

Una vez determinado los productos para cada linea de colchones para el estudio

de tiempos se procede a realizar el estudio de tiempos.

Para determinar si el uso de la distribucion t es adecuada se debe calcular si la
muestra de tiempos proviene de una poblacion que presente un comportamiento
normal. Una manera razonable de proceder es construir un diagrama de puntos
de la muestra. Si estos diagramas no revelan una asimetria fuerte o algin dato
atipico, entonces la distribucion t sera confiable.

El siguiente grafico muestra el diagrama de puntos para las operaciones en la
seccion de confeccién, en el que se puede observar que los datos no presentan
datos atipicos, por lo que es adecuado el uso de la distribucion t para los calculos
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del estudio. Como se habia mencionado anteriormente el proceso de costura se
realiza en diferentes maquinas planas, en ellas se hacen diversas operaciones. El
proceso de costura del forro se divide en: coser las bandas y orejas terminado
esto se pasa a las operarias para que cosan el cajon.

Grafico 4 Diagrama de puntos para las operaciones en confeccion para colchones
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e: Autoras del proyecto

El estudio de tiempos se realiz6 mediante la técnica del cronémetro siguiendo la

metodologia descrita en el capitulo 2 numeral 5.

El nimero de ciclos a cronometrar se estableci6 en una premuestra de 8
observaciones, en donde se registraron los tiempos de ciclo en segundos y se

hall6 el tamafio de la muestra presentado en el anexo, a través de la siguiente

) oo [5Htain-1)f
formula: N=———-

Donde,
N= valor de la premuestra

S= El valor correspondiente a la desviacion estandar

T= Valor obtenido de la tabla t- student para a
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Nivel de confianza

Q
I?l-l 1l

margen de error.

Después de calcular el tamafio de la muestra para cada una las operaciones de
costura (Bandas y orejas, cajon), marquilla, enchuspado, cerrado y plastificado se

dividieron estas en elementos y se tomaron los tiempos.

La asignacion de los suplementos se hizo siguiendo los parametros estipulados
por la tabla de la Oficina Internacional del Trabajo (OIT)18 y bajo la supervision de
la Gerencia de Planta. Con base en los suplementos asignados a cada elemento y

al tiempo normalizado, se establecié el tiempo asignado para cada uno de ellos.

Por dltimo los tiempos se estandarizaron usando una contingencia del 5% (valor

estipulado por la Gerencia de planta) (Ver anexo 8).

Asimismo, se hizo un diagrama para observar y definir los tiempos de enchuspado
y plastificado de un colchén cuando interactian dos personas (Ver anexos 9y 10).

Para la toma de tiempos en las maquinas acolchadoras se observo a los operarios
durante varios dias 8,9,10,12 y 19 de Octubre , para determinar no solo el tiempo
de ciclo, sino calcular el tiempo productivo de las maquinas y el tiempo que las
maquinas permanecen paradas, y la razén por la que estan paradas (Ver anexo

11). Los resultados de las observaciones se muestran en el cuadro 14.

Cuadro 14.Porcentaje de tiempo de trabajo y no trabajo de las maquinas
acolchadoras

Total
Total tiempo tiempo % tiempo |Total tiempo
productivo % tiempo | maquina maquina [observado
Fecha (hh:mm:ss) productivo parada parada (hh:mm:ss)

a

¥ KANAWATY, Geirge. Introduccién al estudio del trabajo, Oficina internacional del trabajo Ginebra OIT. 4
Edicién, Ciudad de México DF México. Limusa, Noriega editores, 1998.Pag 501-510
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(hh:mm:ss)
08/11/2011|01:25:37 44% 01:48:57 56% 03:14:34
09/11/2011(02:41:15 63% 01:32:38 37% 04:13:53
10/11/201102:57:20 52% 02:43:46 [48% 05:41:53
12/11/201102:32:55 52% 02:17:54 |[48% 04:50:49
19/11/201102:03:01 51% 01:58:59 49% 04:02:00
PROMEDIO 01:25:37 52% 02:04:27 48% 04::24:38

Fuente: Autoras del proyecto

Con el cuadro anterior se puede apreciar que las maquinas acolchadoras trabajan
un 52% del tiempo y el 48% del tiempo restante se encuentran paradas mientras

los operarios realizan otras actividades.

Se analiz6 con mayor profundidad el dia 19/11/11 con un operario promedio dado
que en esta fecha el porcentaje y tiempo productivo eran mas proximos al
promedio obtenido de todos los dias para asi corroborar las actividades que
normalmente se hacen durante el proceso de acolchado. Los resimenes de esas

actividades se encuentran en los anexos 12, 13y 14.

Generalmente el proceso de acolchado se realiza por lotes en los cuales se
trabajan tareas de 20 tapas para 10 colchones en altura 18 cm o 24 tapas para 12
colchones en altura 15; asi que el tiempo que tarda un operario en efectuar una
tarea, teniendo en cuenta todas las actividades que debe realizar se muestra en el

anexo 15y 16.

Los tiempos obtenidos a partir del estudio del proceso de fabricacion de
colchones normales presentan un comportamiento normal como se evidencid
anteriormente en el grafico 4. Considerando que los procesos en colchones pillow

son similares a los procesos de los colchones normales, se asumié el mismo
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comportamiento para aplicar la distribucion t student en los colchones pillow. Se
hallaron las muestras (ver anexo 17) para los procesos de costura (divididos en
anillo, bandeja y cajén), chuzado, armado, cerrado (bandeja y colchén completo) y

plastificado, los tiempos estandarizados se pueden apreciar en el anexo 18.
5.2. ANALISIS DE CAPACIDAD

A partir del estudio de tiempos se hizo un el andlisis de capacidad, de la seccion
de confeccion para la linea de colchones donde se determina la cantidad maxima
de produccion si y sélo si se trabajara la linea de produccién para colchones
normales. Se analiza de esta forma ya que existen puestos de trabajos que
comparten lineas de produccion, ademas que la demanda es variable y a causa
de esto el balanceo de linea se hace diariamente. A continuacion en el cuadro 15
se muestra la capacidad de la linea de colchones normales.

Cuadro 15. Capacidad de la Linea de colchones normales

CAPACIDAD LINEA DE COLCHONES NORMALES

= |3 S 5 g
Sl 21, 8.2 %
2 s 8§ |2€|gS|gtse|25 ¢
S g & E S| E o|E a8 g5 &
= L 5 L 9 S o | o »v = S B =
o F = ~ w Zz O O 9| =z o 9
PRODUEIR PLASTIFICADO 450 200 |1 450 215
SOLO
, CERRADO 450 203 |2 900 307
COLCHON
NORMALES CHUZADO 450 161 |1 450 280
FORRO 450 584 |2 900 154
MARQUILLA 450 163 |1 450 276
MESON 450 075 |1 450 600
ACOLCHADORA 450 328 |2 900 274

Fuente: Autoras del proyecto
Nota: En el cuadro se observa que el proceso de forro por ser el de menor
capacidad es el cuello de botella. Los tiempos estandares de la columna 4 del

cuadro, se calcularon teniendo en cuenta el tiempo estandar de cada referencia
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para la linea de colchones normales multiplicados por el porcentaje de produccién
de cada una de ellas para hallar un Unico estandar de tiempo para producir un

colchon normal ( ver anexo 19).

Tiempo jornada (min) = Tiempo disponible en un jornada laboral de 8 horas.

Tiempo estadndar (min) = Tiempo estdndar de cada una de las referencias de
colchones normales X Porcentaje de colchones de cada una de las referencias de

colchones normales producidas.

Numero de operarios = Numeros de personas disponibles

Tiempo Disponible por jornada= T.JORNADA (Min) X No operarios.

Numero de colchones por jornada = (T.JORNADA (Min)/ T.ESTANDAR
(Min))XNo OPERARIOS.

Ahora bien, la demanda de colchones normales varia entre 100 y 500 colchones
por dia en los meses de Enero a Octubre, lo que convierte al forro en cuello de
botella, el cual se controla de la siguiente manera: los dias con demanda de 100
colchones se produce para inventariar y los dias con demandad de 500 colchones
se compensan con los forros ya hechos anteriormente. A continuaciéon en el

cuadro 16 se muestra la capacidad de la linea de colchones pillow.

Cuadro 16. Capacidad de la linea de colchones pillow.

CAPACIDAD LINEA DE PILLOW

90
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PLASTIFICADO 450 9.32 1 450 48.28
CERRADO 450 21.71 1 450 20.73
CHUSADO 450 4.361 1 450 103.19
ARMADO 450 6.457 1 450 69.70
CAJON 450 10.18 1 450 44.20
BANDEJAS 450 14.04 1 450 32.05
MARQUILLA 450 1.63 1 450 276
MESON 450 2.26 1 450 199.12
ACOLCHADORA 450 6.08 2 900 148.03

Fuente: Autoras del proyecto.

Nota: los tiempos estédndares, los cuales estan en la columna 4 de este cuadro, se
calcularon teniendo en cuenta el tiempo estandar de cada referencia para linea de

colchones pillow multiplicados por el porcentaje de produccion de cada una de

ellas (ver anexo 20).

Con esto se concluye del cuadro 16 que la capacidad para la linea de pillow es de

20 colchones por jornada.

Los procesos en el meson y la acolchadora comparten su tiempo tanto para
Colchones Normal y Pillow, es por eso que para programar los pedidos es

importante conocer la capacidad de la zona de acolchado la cual se obtiene de la

siguiente manera:

Donde,

Y =numero de colchones a programar en la acolchadora

91




X= numeros de colchones normales a programar
Z= numero de colchones pillow a programar

W= numero de colchonetas a programar

La acolchadora se comparte también con la linea de colchoneta por lo tanto la

férmula queda expresada de la siguiente manera:

Y =|x +w + z|=|t1/ 3.28|+|t2 / 3.28|+|t3 / 6.08

- . - = *
t1= Tiempo disponible para acolchar colchones normale t=|X 3.28

t2= Tiempo disponible para acolchar colchonetas ©2 =y * 328

t3= Tiempo disponible para acolchar colchones pillow B3 =12 * 608

Nota: el 3.28 es el tiempo estandar de acolchar tela para un colchén y colchoneta,

el 6.08 para acolchar pillow.

Se identific6 que para garantizar la planeacion de la programacion de confeccién
fue necesario hacer un analisis de capacidad de la seccion de corte como apoyo a
la planeacion de la programacion (Ver anexo 21). A partir del analisis realizado se
concluyd que la seccion de corte no es un cuello de botella para la seccién de
confeccion ya que posee la capacidad suficiente para suministrar los recursos
necesarios a la seccion de confeccion, en promedio podria enviar 360 laminas de
espuma, pero también se concluyé que si es necesario que esta seccion tenga
lista con anterioridad la espuma que debe enviar para lo cual requiere una buena
planeacién, ya que aunque tiene suficiente capacidad se debe recordar que
también comparten proceso con la espuma laminada y esta planeacion debe ser

equilibrada para que no se vea afectada la seccion de confeccion.
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5.3. MEJORA DE METODO

De acuerdo al estudio de tiempos, se identifico que el tiempo estandarizado para
obtener un forro es de 5.84 minutos. Conscientes de la importancia de mejorar
métodos y ante el interés de la empresa de obtener un forro en un tiempo que no
supere los 5 minutos, se propuso en conjunto con las operarias no rematar las
orejas para colchones gama baja que son los de mayor rotacion. Para esto el dia
13 de febrero de 2012 en horas de la mafana se hizo una prueba para revisar la
resistencia de la oreja sin el remate de las costureras a 10 colchones referencia
Semiortopédico Naranja con medidas 140 * 190 * 0,18. En la prueba 3 operarios
debian sujetar el colchon de la oreja que no lleva el remate de la operacion de
costura de cajén y levantarlos halandolos y haciéndole fuerza, como se muestra
en las fotos (Ver anexo 22), demostrando que esta oreja no se soltaba.

5.4. INDICADORES DE EFICIENCIA

Después de analizar la capacidad de la seccion de confeccion se puede notar que
la confeccion de forros marca el ritmo de la produccidn es por eso que se definié
un indicador de eficiencia individual, para evaluar a los operarios y mantener

controlado el ritmo de la produccion de forros. (Ver anexo 23).

Ademas para contribucibn del control de los procesos se propuso otros

indicadores como reprocesos y paradas de maquinas. (Ver anexo 24).

La medicion se llevé a cabo mediante los formatos existente de control de
produccion e inventarios de colchon (ver anexo 25) el cual muestra las unidades
de forros confeccionados por hora de acuerdo a la referencia de colchones. La
medicién se hizo para conocer el rendimiento de los operarios en confeccion de

forros sin remate de orejas.
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El mes evaluado que se aprovechd para medir el rendimiento de los operarios al
confeccionar los forros sin remate de orejas fue febrero (Ver anexo 26). En este

mes laboraron cinco personas mostrando lo siguiente:

Grafico 5 Produccién de Forro de los operarios de costura

Produccion de Forros de los operarios de
costura
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Fuente: Autoras del proyecto

Arnold es un operario nuevo que empez6 con 62 forros aumentando su capacidad
a 81 forros. Irma y Nelly son operarias antiguas que mantienen una buena
produccion de forros mientras que Erika lleva dos meses en este puesto de trabajo

y mantiene un nivel de produccién igual a las operarias antigua.
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Grafico 6 Rendimiento Individual- Confeccién de forros
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Fuente: Autoras del proyecto

Erika demostr6 una capacidad de adaptacion de trabajo muy rapido el cual la
destaca en la seccién de confeccién. En cuanto a Arnold se le dio la oportunidad

de elevar su eficiencia.

Este seguimiento de andlisis individual de eficiencia permite al Supervisor de
Confeccién el control del proceso de forro y tomar decisiones a la hora de rotar
personal, y por ello se le facilitdé al supervisor una planilla en Excel para medir el
rendimiento individual de las personas en cualquier puesto de trabajo de acuerdo
a los tiempos estandarizados. Dado que la seccion cuenta con muchos empleados

y alta rotacion de personal este seguimiento individual esta en estudio.

Respecto a los defectos de calidad, teniendo en cuenta los reportes de calidad, se
hizo un seguimiento identificando, en el mes de marzo que el defecto orejas

torcidas se presenta con frecuencia en un nimero de 8 veces. Y con el cambio de
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método se identifico e el mes de abril que se redujo a cero.

beneficio al proceso de forro.
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6. MEJORAS IMPLEMENTADAS Y EVALUACION DE LAS MISMAS

En este capitulo se expondran las oportunidades de mejora identificadas, las

aprobadas para su implementacion con sus respectivas evaluaciones.

6.1. PROPUESTA 1

Implementaciéon de un programa de 5°s direccionado por el Supervisor de

confeccioén.

Justificacion: De acuerdo al diagnostico realizado mediante la indagacion hechas
a los operarios de planta (ver numeral 4,2) no existe una cultura respecto a las de
5’s como tal para lo cual es necesario implementar un programa en la empresa

gue contribuya al mejoramiento de la empresa.

Actividades desarrolladas: Después de dar a conocer los resultados en la
empresa se obtuvo el apoyo de la direccién y se presentd, un plan para la
implementacion y sensibilizaciéon del personal en las 5's (Ver anexo 27), al

supervisor de la seccidn quien se comprometié a mantener el programa.

Primero se inicié con una etapa de sensibilizacion (Ver anexo 28), donde se reunio
a todo el personal y se le explicé acerca del programa, después se pasé a dar
comienzo con la campafa de aseo donde se coloc6é en practica lo que se les
explico acerca de las 5’s. (Ver anexo 29). EIl programa tuvo una duracién de tres

meses.

Resultados: Para conocer la opinién de los operarios acerca del programa de 5's
implementado se les entregd la misma lista de chequeo comentada en capitulo 4

del numeral 2. Obteniéndose los siguientes resultados:
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Cuadro 17. Progreso programa 5°S

PORCENTAJE PORCENTAJE AVANCE EN

ESE ANTES DESPUES PORCENTAJE
SEISO (Limpieza) 79% 85% 6%
SEIDO
(Estandarizacion) 81% 86% 5%
SEIKETSU
(Bienestar) 86% 87% 1%
SHIKARI
(Constancia) 86% 87% 1%
SEISHOO
(Coordinacion) 88% 88% 0%
SHITSUKE
(Disciplina) 88% 90% 2%
SEITON
(Organizar) 89% 92% 3%
SEIRI
(Clasificar) 90% 92% 2%

Fuente: Autoras del proyecto

Se puede apreciar un mayor avance en la limpieza con un 6%. Si bien la cultura

5’s es un estilo de vida, lograr un mayor impacto requiere de tiempo y empefio.
6.2. PROPUESTA 2
Efectuar un estudio de consumo de materias primas para le seccién de confeccion

con el fin de costear los productos con datos reales que permita a la empresa

consolidar negociaciones con seguridad en el consumo de materias primas.
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Justificacion: De acuerdo a lo observado durante el estudio de tiempos y la
jornada de aseo del programa 5Ss se evidenciéo que hay materias primas que no
estan controladas, en las cuales se presentan desperdicios de materias primas
(Ver anexo 30), es necesario una sensibilizacion del aprovechamiento de los

materiales.

Actividades desarrolladas: Esta propuesta de estudio esta divida en dos partes:
Andlisis de consumo de materias primas y analisis de costos, las cuales se

expondran en los numerales siguientes.

6.2.1 Analisis de consumo de materias primas en confeccion. Para el andlisis
de consumo se usaron diferentes métodos de medicion para determinar las

cantidades de materias primas necesarias en la elaboracion de los colchones.

Dentro de las materias primas a estudiar que llegan a confeccion se encuentran:
Tela, Hilo (en tela acolchada, marquilla y forro), Cintilla, Plastico y Continuo; y
como aporte adicional a la empresa y trascendiendo el alcance establecido en
este estudio, se hizo un seguimiento a los bloques de espumas en la seccion de
produccion para conocer el porcentaje de encogimiento del bloque después de

refilarlo en la seccién de corte.

6.2.1.1 Tela. Es importante resaltar que la empresa no cuenta con estandares que
ayuden a determinar consumos reales, por ende se midieron telas acolchadas con
un metro y se pudo observar que la tela después de acolcharla se encoge entre
3cmy 1.5 cm dependiendo de la maquina de acolchado.

6.2.1.2 Hilo. Para establecer el consumo de hilo se debe tener en cuenta el hilo
consumido en la elaboracion de telas acolchadas en el area de acolchado, el

consumido para coser y cerrar el forro y el de coser la marquilla.
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A. Hilo Tela Acolchada

El consumo del hilo en las telas acolchada varia segun el tipo de disefio. En el
area de la acolchadora se maneja diversidad de disefios entre ellos se escogieron
los mas usados como: Abster, 201,301 y 340. Ademas se manejan otro tipo de

hilo conocido como hilaza.

El método utilizado fue el siguiente:

Se corto Hilo e Hilaza de un area determinada de la tela acolchada y se relacioné
por regla de tres el consumo de Hilo e Hilaza en el area determinada y las
medidas de la tapa acolchada. Cabe aclarar que nunca se habia hecho un
consumo de hilo e hilaza para la tela acolchada, actualmente se tenia el consumo
de estas materias primas como el promedio que se gastaba en una jornada laboral
(ver anexo 31).Los disefios mencionados con anterioridad se usan para los

siguientes colchones:

e Disefio Abster usado en colchones: Naranja, Dormiflex e Ideal Pluss

e Disefio 340 usado en colchones: Lindo Suefo, Lindo Suefio Pluss,
Resortado One Face, Resortado Pillow

e Disefio 301 usado en colchones: Colchones Pillow

e Disefio 213 usado en colchoneta (Ver anexo 32)

Para los colchones first Class no se tuvo en cuenta el porcentaje de utilizaciéon de
las maquinas, puesto que estos tipos de figura soélo lo puede trabajar la maquina #
2, dada su especialidad. (Ver anexo 33). Teniendo ya el equivalente de consumo

de hilo e hilaza en un metro de tela, se lleva a cabo lo siguiente:
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Dado que se manejan dos maquinas acolchadoras y ambas presentan consumos
de hilo e hilaza diferente se procedié a promediar dicho consumo a partir del

porcentaje de utilizacién de las maquinas.

El metraje acolchado segun el tipo de tela se tomé de los reportes de tarea que
presentan los acolchadores al supervisor de la seccion de confeccion, se

consideraron los dias del 3 al 19 de Enero de 2012. (Ver anexo 34)

B. Hilo Costura Forro
El hilo de costura para los forros es un poco dificil de medir por lo tedioso que es
pero se aprovecho de los colchones que llegaban por garantia y se le solto el hilo
demostrando que su consumo era cuatro veces el consumo de la cintilla o ribete.
Para este consumo se establecieron las siguientes férmulas:
Consumo de Hilo en Costura = Consumo Cintilla*4 (ver anexo 35)

C. Hilo En Marquilla
Para esta materia prima y con el apoyo de una operaria de marquilla se cosieron
unas muestras para después medirlas. A partir de las mediciones que se hicieron
se determind su consumo y se creo la siguiente férmula.
Consumo Total= ) ( Lado+0.12)*2
El 0.03 son sobrantes que las operarias al final cortan, aunque se cosen dos lados

de la marquilla se debe tener en cuenta que por defecto la maquina va cosiendo
por arriba y por debajo de la marquilla, por eso se multiplica por dos.
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Para no ser tan exactos en el valor del consumo se considerd un 10% mas en
consumo, es decir que la formula final queda de la siguiente manera:

Consumo permitido= Consumo Total*1.10 (ver anexo 36)

6.2.1.3 Cintilla. Para el estudio de consumo de cintilla en la seccién confeccion se
medié la cintilla que se le retira a los colchones que llegan por garantia. Se les
entregd a los operarios 100 metros de cintilla para determinar cuanta necesitan

para cerrar colchones de determinada medida.

Para la cantidad permitida de consumo en cintilla se establecieron férmulas
permitiendo un maximo de 20 cm para el remate del cierre. (Ver anexo 37)
De las cintillas que se midieron se promedi6 el despilfarro (ver anexo 38) y se

encontro lo siguiente:

Cuadro 18. Despilfarro de cintilla para colchones.

PORCENTAJE DE
METRAJE

AREA METROS
DESPILFARRADO
DESPILFARRADO

COLCHON
-0.12 -0.84%
NORMAL
PILLOW 1.37 4.69%
PROMEDIO 0.62 1.92%

Fuente: Autoras del proyecto.

El consumo de marquilla estd por debajo del permitido un 0.84% mientras que
para los colchones Pillow se estd consumiendo por encima del permitido con un
4.69%, este Ultimo se debe a que los cerradores estan rematando por encima de

lo normal.
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6.2.1.4 Plastico. Para el estudio de consumo del plastico se peso el plastico por

medidas diferentes y se concluyo lo siguiente:

Para el plastico en calibre 1,5 cm utilizado en colchonetas se puede apreciar que
al reducir la altura (cada 0,2 metros) el consumo del plastico lo hace 0,03 metros.

Para el plastico en calibre 2 y 3 cm utilizado en colchones se puede apreciar que
al reducir la altura (cada 0,2 metros) el consumo del plastico lo hace 0,04 y 0.05

metros respectivamente.

Ahora se busca una ecuacion de comportamiento lineal de la forma Y = mX + b

por medio de una regresion lineal. (Ver anexo 39).

Donde,

Y= Kilogramos de Plastico segun su calibre

X= Ancho del Colchén, Colchoneta o Pillow en metro
m= Pendiente de la recta

b= punto de corte con el eje y

6.2.1.5 Continuo. Para conocer el consumo de continuo en un metro de tela se
analizé el metraje y peso del cilindro en la seccion de corte, se encontré un
promedio de 85 Kilos de primera y 3 kilos de segunda para una densidad 12 kg/m?
en calibre 1cm y 95 Kilos de primera y 3 Kilos de segunda para una densidad 20
kg/m*® en calibre 1.5 cm; y se encontré que para calibre 1.5cm el consumo actual
era el mismo que el estudiado pero para calibre 1 cm el consumo real era mayor
que el actual por 4.17%.

6.2.1.6 Encogimiento promedio de los bloques de espumas en metro (etapa
de cremado-después de refilado). La materia prima principal de los colchones
es la espuma la cual representa el 75% del costo total de las materias primas.
Después del proceso de cremado ( proceso que ocurre en la etapa de produccién)
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los blogues de espumas sufren un encogimiento de sus dimensiones en tres
etapas, Cremado ( Dimensiones en las que salen los bloques de espuma del
molde de la maquina espumadora en la zona de produccién).Secado
(Dimensiones en las que llegan los bloques de espuma a la maquina vertical
después del proceso de curado, en promedio de acuerdo al seguimiento diario
reportado por el supervisor de corte) y Refilado (Dimensiones en las que quedan
los blogues de espuma después de refilarlos en la maquina vertical, en promedio
de acuerdo al seguimiento diario reportado por el supervisor de corte). Ademas
existen variedad de densidades de la espuma que depende del tipo de colchén a

fabricar (ver anexo 40).

El seguimiento que se le hizo a los bloques de espumas durante estas etapas
arrojo que el bloque pierde en la ETAPA DE CREMADO en promedio 0.07 m en
su largo, 0.05 m en su alto y 0.06 m en su ancho, que ademas pierde en la
ETAPA DE SECADO en promedio 0.06 m en su largo, 0.04 m en su alto y 0.07

m en su acho.

Dejando un total de pérdida en promedio para la ETAPA DE REFILADO de 0.13
m en su largo, 0.09 m en su alto y 0.13 m en su ancho. Con esta informacion se
puede saber cuantas laminas se puede cortar en un bloque de espuma

dependiendo de su calibre. (Ver anexo 41).

Resultados: Conociendo las cantidades de consumo de materia prima ahora se
puede determinar los costos reales de fabricacién de un colchén, ademas que se
entraria a revisar y corregir en el sistema de costo las cantidades de consumo.
Con la ayuda de las férmulas anteriormente mencionadas se agiliza el costeo de

colchones sin necesidad de ir a la planta a preguntar.
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6.2.2. Andlisis de costos. Del andlisis de consumo de materia prima para
Colchones Seccién Confeccion se procedié a comparar los costos del sistema con
los costos reales arrojando aumentos y disminuciones entre ellos. (Ver anexo 42).
Ademas se identificd que en algunos productos no se estan cargando los insumos
correctos como es el caso de la marquilla Certificado de garantia y tampoco se
estan costeando con las materias primas correctas como el utilizar una tela por
otra, causando sobrecostos en los colchones de gama baja y deficiencias en los
colchones de gama alta.

Resultados: El analisis de consumos y de costos tuvo impacto en los precios de
negociacion a clientes Mayoristas. Ademas se logré una mejora en el tiempo de
costeo de colchones. En un principio costear un producto nuevo tardaba una hora,
después pasé a quince minutos Yy finalmente se costea en diez minutos
aproximadamente. Lo cual favorece las relaciones y negociaciones con los
clientes ya que se puede costear un producto en un tiempo record, como se

observa en el grafico 7.

Gréfico 7 Tiempo Empleado en costeo de Colchones
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Fuente: Autoras del Proyecto.

6.3 PROPUESTA 3.
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Mejoramiento de la calidad del producto modificando la forma y la ubicacion de la

marquilla central usada en los colchones

Justificacion: De acuerdo a los indicadores de productos no conformes en la
seccion de confeccion, en los dos primeros meses de este afio, la cantidad de
marquillas torcidas ha sido de 33 unidades, es decir 22% del PNC de esta area, lo
gue representa un porcentaje bastante significativo. Hecho que genera reproceso

y aumento en el tiempo de operacién de 99 min/mes.

Actividades Desarrolladas: Se propuso un cambio en la forma de la marquilla
por una marquilla esquinera, de forma similar a las usadas en los First Class,
donde se mantenga el disefio y contenido actual, pero se modifique su forma y
dimensiones para eliminar el defecto de calidad de marquillas torcidas (Ver anexo
43).

Descripcién del método actual:

Anteriormente el proceso de costura de la marquilla rectangular era realizado por
una operaria que tiene principalmente esta funcién y se hace antes del proceso de
enchuspado del colchén. El procedimiento para realizar este proceso es el
siguiente: La operaria toma la tapa del colchén y la ubica en la maquina de coser,
luego toma la marquilla y la dobla por mitad para sefialar el centro. Luego toma
medidas a la tapa y sefala el punto donde debe ubicar la marquilla para realizar la
primera costura (la marquilla debe quedar a 25 cm del borde superior de la tapa y
completamente centrada). Ubica la marquilla en el punto indicado de la tapa y
realiza la primera costura. Luego saca la tapa de la maquina, la voltea y la ubica
en la maquina de coser para ubicar el punto en el otro extremo donde debe
realizar la segunda costura. Ubica la marquilla en el lugar indicado y realiza la
costura. Luego saca la tapa marquillada de la maquina de coser, la dobla y la

ubica en el suelo. El proceso descrito anteriormente toma 1,5 minutos.
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Descripcién del método propuesto:

La propuesta consiste en que en el momento de cerrar el colchon el operario
incluya la marquilla que tiene forma de triangulo ubicandola en una de las
esquinas, quedando de esta manera adherida la marquilla al colchon. Tomar la
marquilla y ubicarla le toma al operario un tiempo méaximo de 12 segundos.

Con esta propuesta ademas de eliminar el puesto de trabajo de costura de
marquilla se evita el error de poner la marquilla equivocada, ya que el cerrador
trabajaria con la lista de la programacion que debe ser despachada ese mismo dia
y se eliminaria el defecto de marquilla torcida, puesto que el disefio no tiene una
medida que diga el angulo de inclinaciéon exacto al que debe coserse la marquilla,

ya que de por si la marquilla debe ir torcida.

El cuadro siguiente muestra el costo de colocar una marquilla actual y el

propuesto, el cual se puede apreciar en el cuadro 19.

Cuadro 19.Costo de colocar una marquilla bien.
PRECIO PRECIO

METODO RECURSOS UNIDAD | ooo iy AHORRO
Marquilla 1 und $210/und $ 210,00
AcTUAL |ManodeObra | o i | ¢ 283 35/min | $42503
(costurera)
TOTAL| $635,03
Marquilla 1 und S 315/und $ 315,00
PROPUESTO | V1an0 deObra | oo in | $283,35/min | 56,67
(cerrador)

TOTAL| $371,67 $ 263,36

Fuente : Autoras del proyecto
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Cuadro 20.Costo de colocar una marquilla torcida.

, PRECIO PRECIO
METODO RECURSOS UNIDAD UNITARIO TOTAL AHORRO
Marquilla 1 und $210/und $210,00
Mano de Obra . S
1,5 min . $425,03
(costurera) 283,35/min
ACTUAL | Mano de Obra ;
(Quitarla Yy 3.0 min S 850 05
coserla 283,35/min
manualmente)
TOTAL| $1.485,08
Marquilla 1 und $315/und | $ 315,00
Mano de Obra . S
(cerrador) 0,2 min 283,35/min 556,67
PROPUESTO | Mano de Obra s
(Quitarla 'y 0 min $ 0,00
coserla 283,35/min
manualmente)
TOTAL| $371,67 $1.113,41

Fuente: Autoras del proyecto

Actualmente, colocar una marquilla tiene un costo de $ 635.03 pero con el método
propuesto, este costo disminuye a $ 371,67 lo que representa el costo de la
marquilla y la mano de obra del cerrador ya que seria colocada por este operario

en un tiempo minimo, lo que implica un ahorro de $263,36 por marquilla.

Resultados: Colocar una marquilla torcida requiere reproceso, en el que se debe
quitar la marquilla y volverla a colocar, lo que implicaria un aumento en el tiempo

de proceso de 3 min, que le cuesta a la empresa $ 850.05 por marquilla torcida.

BENEFICIOS.

- Ahorro de $263,36 por poner bien la marquilla y de $ 1113,41 por marquilla

torcida.
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- Disminucion de reproceso.

- Eliminacion de un puesto de trabajo en el cual trabaja una persona por turno, es
decir 2 personas en el dia, lo que implica un ahorro de $2.163.600 en salarios
mensuales (A largo plazo)

- Eliminacién del producto no conforme respecto a marquillas torcidas.

Aumento de satisfaccion del cliente.

Disminucion en el numero de reclamos por este aspecto.

Para las marquillas de otros productos denominadas Canoly, Sensacion, Best
Buy, Jireh Flex, se podria proponer el mismo disefio de la marquilla esquinera, con
esto disminuirian los gastos por reclamos de garantias y el transporte de los

productos, que algunos casos son despachados a otras ciudades.

Figura 7 Posicién de la marquilla propuesto en el colchén

Fuente: Autoras del proyecto

De acuerdo al reporte de producto no conforme mensual el defecto por marquillas
torcidas disminuy6 después del cambio en el método y en la forma de la marquilla.

Como se observa en el siguiente gréfico.
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Grafico 8 Evolucién de las marquillas torcidas.
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Fuente: Autoras del proyecto

6.4 PROPUESTA 4

Cambio del método: Fabricacion para Colchones Resortados Estandar en la

seccion de Corte.

JUSTIFICACION: Dado que el método de forrado actual restringia los volimenes
de producciéon, y que se conoce otro método en la empresa mas rapido y que
permite la misma calidad el cual contribuiria a cumplir con fechas de entrega (Ver
Anexo 44).

Actividad desarrollada: Se plante6 eliminar los pegues de cueros (sobrantes de
bloques de espuma) a la malla resortada por grapar solo las partes superior e
inferior de la malla resortada con cueros, es decir mantener la antigua forma de
producir un colchén resortado estandar en la seccion de corte. Forrar la malla
resortada para un colchon Resortado Estandar140*190*29cm  tomaba un
tiempo de 78,54 Minutos y de la manera como se hacia tomaba un tiempo de

26,26 Minutos, como se muestra en el cuadro 21.
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Cuadro 21. Tiempo de ciclo de la operacion de resortado

. Tiempo del | Tiempo del | Diferencia total
Operacion 5 : _
método actual método sugerido | (%)
Resortado _ .
) 78.54 minutos 26.26 minutos 66,56%
Estandar140*190*29

Fuente: Autoras del proyecto

El proceso sugerido de forrar una malla consiste en buscar la malla resortada y
forrarla de cueros de bloques de espuma que quedan del corte en la maquina
carrusel, ademas de forrarla también con termozincha. El modo de forrarla es
utilizando una grapadora que actia bajo presion de aire. Después se cose con
cafiamo y se llevan a bodega. Todo esto en un tiempo estimado de 26,26

Minutos para un colchon de 1,40X1, 90 Metros. (Ver anexo 45).

De acuerdo a un estudio de tiempo realizado por las autoras del proyecto se
determind el tiempo para el método anterior de forrar la malla resortada:

Buscar la malla resortada, colocarle unos esquineros de lamina de cassata de
30x12 cm sujetandolos con cafiamo y forrarla de cueros de bloques de espuma
gue quedan del corte en la maquina carrusel. Estos cueros deben ser buscados y
seleccionados en el area de laminado de espuma, estas actividades adicionales le
toman en promedio 5,90 Minutos por malla resortada EI operario una vez
seleccionado los cueros que va a utilizar debe rasparlo y retirar parcialmente la
parte rugosa del cuero para que pueda pegar la espuma con otra. Unos de los
cueros seleccionados antes debe pasar por la maquina vertical y cortar unas tiras
las cuales forran los laterales de la malla resortadas este corte le toma 3 Minutos
para 5 mallas resortadas. El modo de pegarla es utilizando boxer y una manguera
que actla bajo presion de aire. Después se cose con cafiamo y se llevan a
bodega. Todo esto en un tiempo estimado de 78,54 Minutos para un colchén de
1,40X1, 90 Metros. (Ver anexo 46).
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Nota: De los 5,90 Minutos que usa el operario para buscar los cueros el area de
laminado de espuma, no agregan valor al producto y representa el 13,31% del

tiempo de forrar la malla.

Resultados: Se obtienen los siguientes beneficios
e Disminucién de los costos de materia prima en un 5%
e Aumento de la capacidad para producir mas colchones como se expone a

continuacion.

Tiempo Disponible

Volumenes de produccion = Tiempo Empleado

450 minutos/jornada

Capacidad de produccion (antes) = = 6 colchones/jornada

78,54 minutos/colchén

450 minutos/jornada

Capacidad de produccion (después) = = 17 colchones/jornada

26,26 minutos/colchén

Figura 8 Terminacion al forrar malla resortada
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6.5 PROPUESTA 5

Mejorar la distribucion en el almacenamiento actual de telas y llevar un control del
metraje consumido en cada rollo de tela y por lo tanto el metraje almacenado en la
zona de acolchado, el primero registrandolo por tipo de tela y el segundo
anotandolo en cada rollo de tela.

JUSTIFICACION: De acuerdo a lo observado en las jornadas de aseo se pudo
apreciar que las colillas de tela (rollos de tela de maximo 10 metros) llenaban un
anaquel o estante por tipo de tela pero estas colillas no estaban separadas
impidiendo notar la cantidad de colillas existentes en los anaqueles. La empresa
nunca ha podido llevar un control de tela en la zona de acolchado. (Ver anexo 47-
48).

Actividad desarrollada. Se pesaron rollos de telas diferentes con una muestra
de 5 telas para sacar un estdndar de metraje en peso (ver anexo 49-50) de las 13
clases de tela que se acolchan. y para estimar el inventario inicial se pesaron
rollos de tela para sacar un estandar por tipo de tela (Ver anexo 51), como se

muestra en la figura 11,

Figura 9 Actividad de Medicién y peso de Telas




Ademas se establecié un formato para llevar el registro del metraje consumido y
existente (ver anexo 52). Junto con los acolchadores se destinaron espacios en
los anaqueles segun el tipo de tela y rotacion, manteniendo siempre separadas las
colillas. Con esta mejora en la distribucion se pretende una mejor visualizacion y

asegurar que las colillas no perduren mucho tiempo almacenadas.

Se propuso también cambiar el formato de la programacion del acolchado. (Ver
anexo 53-54).

Resultados: Se obtienen los siguientes beneficios
e Control de la materia prima mediante los formatos implementados.
e Apoyo al requerimiento de tela
e Mayor rotacion en el inventario de tela que se tiene en la zona de
acolchado.
e Visualizacion del inventario de telas existente para su mejor

aprovechamiento

Figura 10 Anaqueles s identificados para la clasificacion de telas segun el tipo.
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Fuente: Autoras del proyecto

6.6. PROPUESTA 6:

Cambiar el método de costura de las bandejas utilizadas en los colchones One

Face y Pillow.

Justificacion: Durante las observaciones se detectd que la operaria debe coser
una tira por cada lado del lienzo, lo cual hace pensar que esta realizando un doble
trabajo al tener que realizar la operacion de costura dos veces.

Actividad Desarrollada: EI método propuesto consistié en que las tiras de tela
acolchada utilizadas en las bandejas ya no serian cortadas dos tiras a un ancho
de diez centimetros sino que seria cortada una tira a un ancho de veinte
centimetros y ésta seria doblada a la mitad y cosida de una vez.

Las pruebas se realizaron en el proceso de costura y se encontré que empleaban
el mismo tiempo de costura que el método anterior pero era mas agotador para la
operaria dado que debia hacer mayor tension. Mientras que en el proceso de

cerrar no afectaba en nada.

Resultados: Debido al mayor esfuerzo que ejercian las operarias de costura esta

propuesta no se aprobo.
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6.7. PROPUESTA 7:

Poner un segundo mesén de plastificado que sirva de apoyo para disminuir

inventario en proceso cuando haya grandes cantidades.

Justificacion: Como se observd en el cuadro 15 de los tiempos estandar el
tiempo empleado por el plastificador es menor que el tiempo empleado por el
cerrador 2 y 3 minutos respectivamente, pero dado que trabajan dos cerradores y
un solo plastificador, razon por la cual la linea de produccion queda
desbalanceada generando inventario en proceso alrededor del puesto de trabajo
del plastificador ya que cada hora se estan cerrando 40 colchones pero solo se
plastifican 30. Lo que se pretende con la segunda mesa es que peridodicamente el
operario que tiene el cargo de patin al ver que se esta generando inventario vaya y
ayude a plastificar, anteriormente el patin ayudaba al plastificador trabajando los
dos en el mismo puesto, pero se evidencio que trabajar los dos juntos aunque si
era mas rapido que uno solo, el tiempo no se reducia a la mitad, por lo cual se
determindé que era mas viable poner un segundo puesto de trabajo y que el patin

s6lo ayudard cierta parte del tiempo cuando fuera necesario y de forma separada.

Actividad desarrollada: Se coloco anexo a la mesa de plastificado una segunda
mesa con su respectiva plancha. Esta plancha ya la poseia la empresa y la mesa

también.
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Figura 11 Segundo puesto de plastificado

Resultado: La propuesta fue aprobada, demostrandose su impacto en la
reduccion de inventarios en proceso alrededor de su puesto de trabajo ya que
cada vez que se veia que se estaban acumulando colchones para ser plastificados
llegaba ayuda y los colchones eran enviados con mayor prontitud a la seccién de
despachos para cumplir las programaciones de las demandas existentes,

disminuyéndole la carga al plastificador.

6.8. PROPUESTA 8:

Actualizacion del manual de funciones de la seccién de confeccion.

JUSTIFICACION: Revisar el manual de funciones y para aquellos cargos en los
cuales haya algun tipo de desactualizacion en sus funciones hacer la respectiva
correccion. De esta forma dar a conocer al empleado sus funciones para llevar a

cabo sus obligaciones.

Actividades desarrolladas: Estando en la planta se evidencid que algunos
empleados no tienen claro al momento del ingreso todas las funciones que deben

cumplir de acuerdo a su cargo (Ver anexo 55).
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Las autoras revisaron las funciones para 14 niumeros de cargos. Y presentaron a

la direccion de calidad, los ajustes que requieren las funciones de dichos cargos.

Las cuales fueron revisadas y aprobadas. Estos ajustes deberan ser registrados

por la Ing. de calidad en dicho manual segin la norma ISO 9001:2008. Los

cambios que se deben realizar en el manual de funciones para cada cargo se

presentan a continuacion.

Cargo Supervisor de confeccion: En la hoja 85 cambiar en ambiente de
trabajo la palabra corte por confeccion.

Ascensor 1: En la hoja 86 retirar para el operario del ascensor 1 la siguiente
funcién: Recoger, medir, distribuir y ordenar forros de colchones ubicandolos
en los estantes de forros o la zona de almacenaje de enchuspado.

Corte de tela: En la hoja 91 retirar para el corte de tela la siguiente funcion:
Realizar el mantenimiento preventivo de la plancha de plastificado, o cambiar
plancha de plastificado por maquina cortadora.

Corte de tela: Incluir para el cargo corte de tela la siguiente funcion: Realizar
la programacién de acolchado y entregarsela al operario acolchador.
(Programar requerimientos de tela en la maquina acolchadora.)

Marquillado: En la hoja 93 retirar para el cargo Marquillado la siguiente
funcion: Programar requerimientos de tela en la maquina acolchadora y la
llevar un control sobre los forros confeccionados.

Costura: En la hoja 95 en la descripcidn general incluir costura de almohadas.
Enchuspado: En la hoja 97 retirar de las funciones la parte que dice: y las
fallas o necesidades de mantenimiento correctivo de la maquina.

Maquina cerradora: En la hoja 99 el cerrador tiene la siguiente funcion:
Revisar la calidad en forros y espumas de colchones y colchonetas a cerrar.
Quitar las palabras “y espumas”. Y colocar la funcion completa al enchuspado.
Maquina cerradora: En la hoja 99 retirar la siguiente funcion al cerrador:
Revisar la existencia de materia prima y material de trabajo para acolchar e

informar sobre los requerimientos al supernumerario.
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e Ascensor II: Retirar las siguientes funciones al operario del ascensor Il y
colocarlas en el cargo que se crear para el auxiliar las cuales son:

1. Presentar el informe de produccion al supervisor de confeccidén para su
aprobacion.

2. Generar orden de requisicion de materia prima (agrupar todos los
puestos de trabajo de la seccion de confeccion) y llevar al almacén

3. Archivar lo informes de los operarios de la seccion de confeccidon y
mantener en orden el mismo.

e Ascensor Il: En la hoja 105 en las funciones del operario del ascensor I
separar la primera funcion en 2, una referente a los tickets y referente a traer la
materia primay cargar el ascensor.

e Supernumerario: En la hoja 107 en la descripcion detallada del
supernumerario cambiar la palabra corte por confeccion.

e Maquina trituradora: En la hoja 111 en el ambiente de trabajo, la maquina
trituradora no se encuentra en la seccion de confeccion sino en bodega 3.

e Maquina trituradora: En la hoja 111 en el ambiente de trabajo, la maquina
roman flex no se encuentra en la seccidn de confeccion sino cerca a

produccion.

Beneficios: Cada persona va a tener claras sus obligaciones y no va a tener
excusa de eludir a sus responsabilidades.

6.9. PROPUESTA 9:

Actualizacion de las fichas técnicas de los colchones

JUSTIFICACION: Las fichas de los colchones es un documento controlado, es
decir de acuerdo al Sistema de Gestion de la Calidad una desactualizacion de

dicho documento genera una no conformidad y su grado depende de que tan
desactualizado esté.
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Actividad Desarrollada: Recopilacién de informacion para cada uno de los

productos y actualizacion del documento (Ver anexo 56).

Beneficios:

e Mantener la vigencia del archivo controlado por la direccién de calidad.

e Para el cliente presentarle un portafolio de productos claro y real.
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CONCLUSIONES

Con base en el diagnostico realizado se plantearon mejoras del método
que permitieron la disminucion de tiempos, desplazamientos y reprocesos
lo cual facilité la labor de los operarios y las condiciones laborales. Entre las
principales mejoras encontramos: la disminucién del tiempo de costura de
un forro de 5,86 minutos a 5,00 minutos. Ademas se logré que las personas

que realizaban esta labor trabajaran con menos presion y mayor gusto.

Otra mejora implementada fue el cambio del disefio en la marquilla que
elimind por completo el indicador de producto no conforme respecto a
marquillas torcidas que se encontraba en 7,02 del porcentaje total de
producto no conforme y ademas con esta propuesta también se disminuyé
el tiempo de costura de marquilla que se encontraba en 1,5 minutos por
parte de la operaria que realizaba esta funcién a 0,2 minutos por parte del

cerrador;

El cambio del método en la fabricacion de colchones resortados en la

seccion de corte disminuyd en un 66,56% el tiempo de proceso.

Con la implementacion de las 5's se mejor6 el ambiente de trabajo,
logrando una mejora del 6% en cuanto a la limpieza, reflejada en puestos
de trabajo despejados que le dan a las personas comodidad y los incentivas
a trabajar con &nimo, ademéas mayor control de materias primas y de las

herramientas de trabajo.
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Se formaron a los operarios de confeccidn en conceptos, beneficios y
resultados de la implementacion de la estrategia de 5°s, con el &nimo de
que este programa se extienda hacia las demas secciones de la planta.

Gracias a las observaciones documentadas durante la practica se pudo
apreciar los despilfarros de materia prima los cuales no se estaban teniendo
en cuenta. Los altos mandos se relacionaron mas con los procesos
productivos y con las personas involucradas de tal forma que se trabajo en
equipo y se corrigieron fallas en el sistema productivo, como se expuso en

la mejora de método.

Se conocieron los tiempos por operacion, de ciclo y la capacidad de la

empresa para el apoyo de la planeacion de la programacion.

Con base al estudio de tiempos y de consumo la empresa ahora puede
determinar el precio de venta de los colchones con mas seguridad y

pronosticar los tiempos de entrega de su producto.

Con los tiempos estandarizados de plastificado se pudo demostrar que un
segundo puesto de trabajo era mas provechoso en vez de tener dos

operarios en una mesa de plastificado.

La experiencia de la practica empresarial fue un gran aporte para la
formacién como futuras ingenieras industriales, se pudo aprender a trabajar

bajo presion y a desenvolverse con profesionalismo.
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RECOMENDACIONES

Es importante mantener el programa 5°s en la seccion de confeccién para
crear la cultura en cada uno de los colaboradores de la empresa. Como
este programa se inicié como proyecto piloto en la seccion de confeccion se
recomienda implementarlo en las otras secciones que conforman la

organizacion.

Llevar a cabo el control a la materia prima utilizando el formato propuesto.
Verificar el consumo teérico que muestra el formato con el consumo real
gue se presenta en la seccion para realizarle ajuste al formato o al consumo

de ser necesario para evitar desperdicios.

Continuar con el registro inventario de tela en la zona de acolchado e
instruir a los nuevos operarios para que utilicen este medio como una
herramienta para la requisicion de ésta materia prima optimizando este

proceso.

Actualizar el manual de funciones y utilizarlo en el momento de la induccion
al personal dado que la empresa tiene una apolitica de polivalencia se
recomienda una nueva induccion cada vez que cambien de puesto de

trabajo.

Prestar mas atenciéon al control del inventario de forros para evitar
confusiones, dado que los forros son un elemento de vital importancia en la

programacion de colchones.
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Anexo 1 Diagrama de Flujo Proceso produccion Colchon Pillow- Confeccion

ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA LINEA DE COLCHONES

Diagrama numero: 1
Producto: Colchon Pillow

Nombre del Proceso: Confeccion de Colchones

Seccion: Confeccion

Diagrama elaborado por: Luisanis Lopez_Belkis Vera
Fecha de elaboracion: Octubre 31 de 2011

Comienza en: Ascensor de corte a confeccion
Termina en: Bodega de producto terminado

RESUMEN DE ACTIVIDADES:
Total de Operaciones: 16
Total de Inspecciones: 16
Total de Transportes: 15
Total de Almacenamientos: 1

Rollo de Politex

Cortar lienzos

Transportar a modulo de
pillows

Continuo calibrel,5

Tela Lafayette

Rollo de Palitex

Hilo

Hilaza

o-7
1-7
Y
6
Marquilla |:
Hilo
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Cortar las tapas
acolchadas

Transportar a zona de
marquillas

Hilo
Coser marquillaala

mitad de las tapas

Transportar a lazona de
pillows

Cortar las bandas
acolchadas en tiras de 10
cm para la bandeja

Transportar a modulo de
pillows

4
0-6 Coser la bandeja
1-6 (x2)
Hilo
Cintilla
h 4
[o-s
Y
LB
Sor

Recepcion de las materias
primas

Transportar a la zona de
acolchado

Acolchar tela

Transportar tapas y
bandas acolchadas al
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Cortar las bandas
acolchadas en bandas de
18 cm para el cajon

Transportar a modulo de
pillows

Coser el cajon del forro

Transportar al meson de
enchuspado y armado
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ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA LINEA DE COLCHONES

Diagrama numero: 1

Producto: Colchon Pillow

Nombre del Proceso: Confeccién de Colchones
Seccion: Confeccion

Diagrama elaborado por: Luisanis Lopez_Belkis Vera
Fecha de elaboracion: Octubre 31 de 2011

Comienza en: Ascensar de corte a confeccion
Termina en: Bodega de producto terminado
RESUMEN DE ACTIVIDADES:

Total de Operaciones: 16

Total de Inspecciones: 16

Total de Transportes: 15

Total de Almacenamientos: 1

Cintilla
Hilo
Y
0- 11
1-11
»
»

Lémina de espuma
Ldmina de casata

Lamina de algoddn

Cintilla
Hilo

Introducir el sor en el
forro, colocar la bandeja
y chusarla

Transportar a la zona de
cerrado

Cerrar el cajon con la
handeja

Transportar al meson de
enchuspado y armado

Poner y pegar las laminas
sobre la bandeja y
colocar la tapa

Transportar a la zona de
cerrado

Cerrar la bandeja con la
tapa
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ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA LINEA DE COLCHONES

Diagrama numero: 1

Producto: Colchon Pillow

Nombre del Proceso: Confeccion de Colchones
Seccian: Confeccion

Diagrama elabarado por: Luisanis Lapez_Belkis Vera
Fecha de elaboracidn: Octubre 31 de 2011

Comienza en: Ascensor de corte a confeccion
Termina en: Bodega de producto terminado
RESUMEN DE ACTIVIDADES:

Total de Operaciones: 16

Total de Inspecciones: 16

Total de Transportes: 15

Total de Almacenamientos: 1

Transportar a la zona de
plastificado

Pléstico
Esquineros
Certificado de Garantia

Hoja de publicidad

v
Revisar acabados ,
6-16)

- ]y envolver en plasticoy
\ pegar con la plancha

v
lfil> Transportar al ascensor

A4

; 1 ; Almacenar en la bodega

Fuente: Autoras del proyecto
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Anexo 2 Diagrama de recorrido

ESPUMAS SANTANDER S.A.S.
DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO PRODUCTIVO

Diagrama Numero: 1 Comienza en:

Producto: Colchén Acolchadora

Nombre del Proceso: Confeccién de colchones

Seccién: Confeccién Termina en:

Diagrama elaborado por: Luisanis Veldsquez Ascensor a despachos
Belkis Yadira Vera Aguilar

Fecha: Diciembre 2011 Distancia Recorrida:

Método: Actual __x Propuesto metros

Almacén de Forros de Colchon
Mesonde Mesén de.
Plastficado Plastfcado

- Almacén de Tapas y Bandas
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88\
o
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COLCHON

RECORRIDO PROCESO DISTANCIA
# Inicio Final (m)
1 Bodega de Tapas y 5

Acolchadora Bandas
) Bodega de Tapas y ) 6

Bandas Meson de Corte
3 Meson de Corte Costura de Marquilla 3
4 Mesén de Corte Costura de Forros 2
5 Costura de Marquilla Inventario de Forros 6
6 Costura de Forros Inventario de Forros 1
7 Inventario de Forros Anagueles de Forros 30
8 Ascensor | Bodega de Espumas S
9 Bodega de Espumas Enchuspado 7
10 Anaqueles de Forros Enchuspado 30
11 Enchuspado Cerrado 6
12 Cerrado Plastificado 4
13 Plastificado Ascensor || 4

TOTAL

109
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ESPUMAS SANTANDER S.A.S.
DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO PRODUCTIVO

Diagrama Numero: 1
Producto: Colchén

Nombre del Proceso: Confeccién de colchones

Seccién: Confeccion

Diagrama elaborado por: Luisanis Velasquez
Belkis Yadira Vera Aguilar

Fecha: Diciembre 2011
Método: Actual __x

Propuesto

Comienza en:
Acolchadora

Termina en:
Ascensor a despachos

Distancia Recorrida:
metros

Mesan de Mesén de
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Almacén Rollos de Continuo

132




PILLOW

RECORRIDO PROCESO DISTANCIA
# Inicio Final (m)
1 Bodega de Tapas y 5

Acolchadora Bandas
) Bodega de Tapas y ] 3

Bandas Meson de Corte
3 Mesén de Corte Costura de Marquilla 3
4 Mesoén de Corte Costura de Bandejas 33
5 Meson de Corte Costura de forros 33
6 Costura de Bandejas Costura de forros 3
7 Costura de Bandejas Enchuspado 1
8 Costura de forros Enchuspado 4
9 Ascensor | Bodega de M.P. para pillow 9
10 Bodega de M.P. para pillow | Enchuspado 6
11 Enchuspado Cerrado 3
12 Cerrado Armado 3
13 Armado Cerrado 3
14 Costura de Marquilla Cerrado 24
15 Cerrado Armado 3
16 Armado Cerrado 3
17 Cerrado Plastificado 4
18 Plastificado Ascensor Il 7

TOTAL

147
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Anexo 3 Listas de Chequeo de despilfarros

Espumas
Santander S.A.S.

®

LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE
DESPILFARROS

FECHA: SECCION: Confeccién
ENCARGADOS’: BELKIS YADIRA VERA REVISADO POR: ING.
LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ CAROL RAMIREZ

TIPO DE MAGNITUD

DESPILFARRO

DESCRIPCION DE DESPILFARROS

5=ALTO 1=BAJO

Desplazamientos constante para traer herramientas 1
Busqueda de herramientas 2
Personas Por pasar o recibir errores durante el proceso 2
Busqueda en el puesto de trabajo 1
Por desmotivacién 3
Por mdquinas que hacen obligatorio el trabajo por lotes
aumentando el tiempo de ciclo de produccidn 1
Transportadores automaticos que no agregan valor al 1
Maquinas | Producto
Incumplimiento de programas de mantenimiento que
pueden generar dafios y paros en producciéon 3
Poca utilizacion de algunas maquinas 1
Empleo de partes innecesarias y que el cliente no valora 1
Empleo de partes que no satisfacen la funcién basica del 1
producto
Material Empleo de partes costosas que pueden ser reemplazadas 1
por otras
Material que puede ser reutilizado sacarle mas provecho 1
Produccion en grandes lotes, porque involucra espacios
grades y papeleria 1
Transportes o desplazamientos, porque al cliente no le
interesa cuantas veces fue movido el producto y los 1
Método materiales
Métodos y practicas inadecuadas de trabajo 1
Inventarios, porque involucran dinero en inventario,
espacio y logistica. 3
Tramites repetidos y redundantes 1
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Espumas
Santander S.A.S.

®

LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE
DESPILFARROS

FECHA: SECCION: Confeccion
ENCARGADOS: BELKIS YADIRA VERA REVISADO POR: ING.
LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ CAROL RAMIREZ
No existe claridad en las funciones delegadas, procesos y
procedimientos 2
Reuniones innecesarias que no generan decisiones 2
Direcciéon Gastos en comunicacién interna 1
Documentacion innecesaria y que retrasa la produccién 1
Inspecciones ya que estas no agregan valor al producto 2
Produccion de defectuosos, porque al producto sélo se le
Calidad agrega valor hasta la pérdida, de ahi en adelante se le 2
agrega costo.
Prestacidn del servicio al cliente deficiente 1
Accidente de trabajo, que generan retrasos y paros en la
produccién 1
Seguridad — —
Condiciones deficientes en planta que generan malestar en
los operarios 1

135




Anexo 4 Listas de Chequeo de identificacion de 9's

Espumas®

Santander S.A.S.

LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE
9'S

ENCARGADOS: BLEKIS YADIRA VERA

LUISANIS VELASQUEZ L OPEZ REVISADO POR: Gerencia de Planta

VALORACION
ESE DESCRIPCION 2 3 4
1 . . 5
Casi Algunas Casi .
Nunca . Siempre
Nunca Veces siempre

¢Encuentra las cosas que necesita en su lugar
de trabajo?

¢,Desecha las cosas innecesarias de su puesto
de trabajo?

¢Las cajas, papeles, cables, tubos, tablas,
laminas, escombros, basuras y otros estan
separados y organizados en sitios adecuados?

¢En su area de trabajo las maquinas que se
encuentran fuera de uso las ubican en un sitio
especifico?

SEIRI
(Clasificar)

¢ Utiliza constantemente las herramientas que
Se encuentran en su sitio de trabajo?

¢, Se preocupa por colocar las herramientas en
el lugar asignado?

¢Es facil el acceso a extintores, hidratantes y
sistemas de espumas anti incendio o sistemas
paradas de emergencia?

¢En los almacenes y las bodegas consigue de
manera rapida lo que busca?

¢No se encuentran vasos, cascos de seguridad,
llaves, guantes de operadores u otros sobre las
maguinas?

SEITON
(Organizar)

¢, Se encuentran ropas y objetos personales de
los operarios en sitios adecuados?

¢El piso, los pasillos, techos, paredes y
ventanas estan limpios?

¢Las maquinas y equipos se encuentran libres
de polvo, mugre, virutas, pegantes adheridos,
chorreaduras de aceite o grasas?

¢Hay tubos y cables libres de manchas y polvo?

SEISO
(Limpieza)

¢ El piso se encuentra libre de agua y fluidos?

¢ Los desperdicios de materiales o materias
primas se encuentran lejos de las maquinas?
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® )
Espumas LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE

Santander S.A.S.

9'S

FECHA:

SECCION: CONFECCCION

ENCARGADOS: BLEKIS YADIRA VERA

LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ

REVISADO POR: Gerencia de Planta

ESE

DESCRIPCION

VALORACION

1 2
Nunca Casi Nunca

3
Algunas
Veces

4
Casi
siempre

5
Siempre

SEIKETSU
(Bienestar)

¢ Los productos en proceso
(colchones, colchonetas, almohadas, y
otros) no tocan el suelo antes de ser
plastificados?

¢ Porta los uniformes limpios, y acorde
a la tarea realizada en el area
correspondiente?

¢Las condiciones de ruido, calor,
iluminacion, polvo o vibraciones son
las minimas aceptables?

¢ Estén delimitadas las zonas para
comer, fumar etc.?

¢Se respetan las areas de trabajo?

SHITSUKE
(Disciplina)

¢Se siguen las reglas, procedimientos
e instrucciones?

¢;Los informes sobre el orden del
trabajo se hacen debidamente y a su
tiempo?

¢ Tiene usted la costumbre de realizar
una inspeccién a la actividad que esti
realizando?

¢El personal llega a tiempo a su
trabajo?

¢Usted cumple con el cronograma de
aseo programado en la empresa?

SHIKARI
(Constancia)

¢No Espera que su jefe inmediato le
diga qué hacer y como hacer las
cosas?

¢ Desarrolla habitos beneficiosos
(cooperante, discreto, agradecido,
educado, etc.) que ayudan a su propio
desarrollo y al de la organizacién?

¢ Trata por sus propios medios de
adquirir mas informacioén sobre
actividades ajenas a las suyas con el
objetivo de ser promovido a otras
areas?

¢ El equipo de trabajo planeay
controla constantemente las
actividades que realiza?

¢ Si las cosas no salen bien, usted
insiste una y otra vez en algo hasta
obtener resultados?
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Espumas@) LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE 9'S

Santander S.A.S.

FECHA: SECCION: CONFECCCION

ENCARGADOS: BLEKIS YADIRA VERA

LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ REVISADO POR: Gerencia de Planta

VALORACION

ESE DESCRIPCION 1 2 ) 3 4 5
Nunca (l\:lﬁilca Algunas Veces | Casi siempre | Siempre

¢En el horario de trabajo realiza otras
actividades ajenas a su labor diaria por
cuenta propia?

¢Se mantiene una actitud positiva y
flexible a los cambios?

¢ Existe compromiso por parte de la
gerencia para el seguimiento de tareas,
capacitacion, promocién y motivacién del
personal?

¢ El equipo de trabajo contribuye al
mejoramiento del ambiente, de los
métodos de trabajo, promoviendo de ésta
forma propuestas que permitan el logro de
los objetivos en la organizacion?

¢La empresa brinda condiciones de
trabajo adecuados, creando espacios de
participacion para los empleados y
mostrando una actitud abierta, de
confianza y de reconocimiento al trabajo
hecho ¢ a las innovaciones propuestas?

¢, Las actividades se realizan de una
manera metddica y ordenada, de comun
acuerdo con los demas involucrados en la
misma tarea?

¢ Usted participa con propositos iguales y
con el mismo ritmo al de su equipo de
trabajo?

¢ Se realizan brigadas de emergencia
regularmente?

SEISHOO

(Coordinacién)

¢ Se consulta cualquier emergencia o duda
surgida durante la actividad asignada al
jefe inmediato?

¢ Se da cumplimiento a las sefializaciones
y prevenciones en el area de trabajo?

¢ Existen procedimientos, instructivos,
reglamentos o politicas?

¢, Se emplean nuevas metodologias o
formas de realizar las cosas?

¢ Existe un sistema de comunicacion entre
todas las areas de la empresa?

SEIDO

¢ El personal esta enterado sobre la
metodologia de las 5 eses por lo menos?

¢Hay ideas nuevas que permitan mejorar
las condiciones de trabajo y que beneficien
la calidad en todos los aspectos?

(Estandarizacion)

138




Anexo 5 Check List Condiciones Iniciales

Es pumas®
Santander S.A.S.

Check List Condiciones Iniciales

Condiciones
Iniciales para el
Redisefio de
Procesos -
Manufactura

Cuestionario de evaluacion

Si

No

¢éSe tiene definidos comités gerenciales,
representantes de la direccion, comités de calidad,
entre otros, y se evidencian reuniones de sus
miembros?

S|

éLas decisiones se toman por medio de comités o
reuniones gerenciales donde participan lideres de
procesos o areas?

S|

¢éLos lineamientos organizacionales (objetivos,
politicas, valores, estrategias, etc.) son socializados
a todo el personal de la empresa?

S|

¢El lider del proceso productivo conoce las politicas
de la organizacion?

S|

¢El lider del proceso productivo entiende cémo
aporta al cumplimiento de las politicas
organizacionales?

S|

¢Se evidencia la existencia de los indicadores?
Solicitar los indicadores que se llevan en el proceso
productivo. (Ej.: producto no conforme,
productividad, utilizacién del recurso humano,
tiempo ocioso, etc.)

S|

¢Existen metas relacionadas con los indicadores del
proceso productivo?

S|

éExisten los lideres de los procesos? Solicitar los
nombres y cargos de cada uno como evidencia de
su existencia.

S|

¢El proceso productivo es considero como clave
para el negocio de la empresa? (El evaluador debe
preguntar por los procesos claves de la empresas e
identificar si se incluye el proceso productivo)

S|

¢Existen objetivos de mejora organizacionales?

NO

éExisten planes de mejoramiento en la empresa?

S|

¢Cuando los indicadores de gestion de los procesos
se encuentran dentro de los valores aceptables o
no se detectan fallas, se plantean acciones de
mejoramiento? (Indagar si a pesar que no existan
fallas detectadas dentro de los procesos, se
trabajan acciones de mejora)

NO
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Es pumas@)
Santander S.A.S.

Check List Condiciones Iniciales

Condiciones
Iniciales para el
Redisefo de
Procesos -
Manufactura

Cuestionario de evaluacioén

Si

No

¢éSe tiene claro el concepto de mejora continua?
Tener en cuenta que la mejora continta es un
analisis sistematico de los procesos, con el fin de
cambiar para hacerlos mas efectivos, eficientes y
adaptables, y buscando que durante la
transformacion de entradas y salidas, se analicen
los procesos para optimizarlos con el propdsito de
crear o agregar valor a la organizacion (Galloway,
2002).

S|

11

éSe tienen definidas las competencias y
conocimientos del personal? Solicitar evidencia:
perfiles de los cargos.

S|

¢ Existe evidencia de la participacion de los lideres
de proceso en la aprobacion de cambios o mejoras
en los procesos? Ej: actas de comités, planes de
mejoramiento, evidencia de aprobacidon de
procedimientos o instructivos.

S|

¢éExisten grupos de mejora formalmente
constituidos? Indagar por cuales grupos se
conforman: ¢Cuales grupos existen y quiénes los
conforman?

NO

¢En el grupo de mejora se analizan los procesos y
se proponen alternativas para su mejora? Indagar
qué actividades realizan los grupos de mejora.

NO

éSe han realizado capacitaciones donde se toquen
temas como el mejoramiento de procesos, el
cambio organizacional, entre otros?

S|

¢Existen registros (fisicos o en digital) de producto
defectuoso durante el proceso productivo?
éExisten puntos de inspeccién?

S|

éExisten indicadores relacionados con producto
defectuoso o fallas en el proceso productivo?
(Revisar que estén actualizados)

S|

éSe define alglin mecanismo de seguimiento y
control en el proceso productivo? Ej: Analisis de
indicadores, analisis de datos recolectados en
puntos de inspeccion, mediciones de productividad,
etc.

S|
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Es pumas@
Santander S.A.S.

Check List Condiciones Iniciales

Condiciones
Iniciales para el
Redisefo de
Procesos -
Manufactura

Cuestionario de evaluacioén

Si

No

¢Los mecanismos permiten analizar tanto el
proceso productivo total, como las operaciones o
subprocesos que lo conforman?

NO

¢éSe realiza un analisis estadistico de los datos
recopilados por medio de los mecanismos de
seguimiento y control? (Esta actividad debe estar
estandarizada y realizada con una periodicidad que
permita tomar acciones en el corto plazo)

NO

¢éSe evidencian auditorias o revisiones para verificar
el cumplimiento de los estdandares en el proceso
productivo? Solicitar evidencia de las auditorias,
actas de reuniones o comités, etc.

NO

éSe plantean planes de accién o actividades claras
cuando se identifican fallas en el proceso
productivo? Solicitar planes de accién o evidencia
de las actividades desarrolladas.

S|

éSe cuenta con un sistema de informacion? Ej.:
software, archivos en intranet, archivos de Excel,
etc. Se debe verificar que estén actualizados. En el
caso de los archivos sueltos, si no estan
compartidos o en linea, indagar de la forma que se
logran integrar.

S|

éSe evidencia la integracidn de la informacion
recopilada en los diferentes procesos de la
empresa? Revisar la existencia y funcionamiento.

S|

éSe encuentra definido qué tipo de datos se
obtienen en el proceso? Ej: Existencia de un
documento (procedimiento o instructivo), procesos
de validacién de datos en el sistema de
informacion.

S|

éSe encuentra claramente definido el responsable
de la recopilacion de los datos y alimentar el
sistema de informacion? Solicitar evidencia donde
los responsables son definidos.

S|
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Espumas'@
Santander S.A.S.

¢El proceso productivo esta documentado y
aprobado? Solicitar el o los procedimientos que
describen el proceso productivo y la evidencia de

su aprobacion. NO
¢La descripcion del proceso es clara y contiene las

entradas, actividades, salidas y el personal

involucrado; teniendo en cuenta los estandares que

son aplicables? NO
¢El personal entiende y ejecuta el proceso de

acuerdo a lo establecido? Preguntar al personal por

el conocimiento de los documentos relacionados

con el proceso S|

¢éSe tienen claramente identificados los recursos

necesarios para la ejecucion del proceso

productivo? Ej: Los recursos estan descritos en los

documentos que describen el proceso, el lider de

proceso evidencia la identificacion de los recursos. | S|

éNo se presentan fallas o interrupciones en el

proceso productivo a causa de la falta de recursos

para su realizacién? NO
éSe tiene claridad sobre los subprocesos

tercerizados? Sl

éSe lleva un control sobre los procesos

tercerizados? Solicitar evidencia, como indicadores,

revisiones, etc. Sl

éSe tienen identificados los componentes

relevantes en el proceso productivo? Solicitar

evidencia. S|

éSe lleva un control de los componentes

identificados? Solicitar evidencia, como

indicadores, registros, etc. NO
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¢Se ha automatizado o semiautomatizado alguna
etapa del proceso productivo? Sl
¢ Se utilizan herramientas asistidas por computador
para la ejecucion del proceso productivo? Ej:
software para el disefio de piezas, software para la
programacion de la produccion, etc. Sl
¢Existe una gestion de inventarios claramente
definido? ¢Gestiona los niveles de inventarios bajo
una politica clara? NO

éLa gestion de inventarios permite tiene en cuenta
las necesidades del proceso de productivo? (para
garantizar que no se demore o detenga el proceso) NO
éSe define un programa de mantenimiento para la
maquinaria y equipo? Solicitar el programa y hacer
una revision de su cumplimiento con la observacién
en las hojas de vida de los equipos. NO

¢éSe realiza un estudio del trabajo teniendo en
cuenta las capacidades y limitaciones humanas?
Solicitar evidencia. Las capacidades y limitaciones
estan relacionadas con los movimientos que debe
realizar el trabajador teniendo en cuenta sus
caracteristicas fisicas. NO

¢éSe realiza un estudio del lugar de trabajo y su
entorno: iluminacion, ruido, ventilacion,
temperatura, vibracion y radiacion? NO

éSe cuentan con las herramientas y equipos
adecuados y ajustados a las caracteristicas fisicas
del trabajador y del lugar de trabajo? Sl

¢Se cuenta con un panorama de riesgos para los
puestos de trabajo? Sl

¢éSe evidencia el uso de equipos de protecciéon
personal? Sl
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¢Existe un o unos programas de higiene Industrial y
Salud Ocupacional? Solicitar evidencia. Estos
programas deben incluir aspectos como: examenes
médicos ocupacionales, programas para
disminucioén de los riesgos identificados en el
panorama y que sean prioritarios, entre otros.

S|

11

TOTAL

33

16
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Anexo 6 Andlisis de Pareto por medida para colchon

El resultado del analisis fue el siguiente para la linea de colchones:

140x190x0,18 7561 7561 37,58% 37,58%
100x190x0,18 4534 12095 22,54% 60,12%
120x190x0,18 2762 14857 13,73% 73,85%
100x190x0,15 2443 17300 12,14% 85,99%
140x190x0,15 804 18104 4,00% 89,99%
90x190x0,15 373 18477 1,85% 91,84%
90x190x0,18 322 18799 1,60% 93,44%
140x190x0,17 306 19105 1,52% 94,96%
120x190x0,15 292 19397 1,45% 96,42%
100x190x0,17 193 19590 0,96% 97,38%
160x190x0,18 104 19694 0,52% 97,89%
150x190x0,18 96 19790 0,48% 98,37%
80x190x0,15 86 19876 0,43% 98,80%
130x190x0,18 83 19959 0,41% 99,21%
80x190x0,18 46 20005 0,23% 99,44%
200x190x0,18 43 20048 0,21% 99,65%
120x190x0,17 23 20071 0,11% 99,77%
110x190x0,15 19 20090 0,09% 99,86%
110x190x0,18 12 20102 0,06% 99,92%
130x190x0,15 6 20108 0,03% 99,95%
90x190x0,17 5 20113 0,02% 99,98%
100x190x0,14 5 20118 0,02% 100,00%

TOTALES 20118 100,00%
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La linea de Pillows se caracterizo por el siguiente volumen de produccién:

UNIDADES

MEDIDA SNIBARE PRODUCIDAS PORCENTAIJE POREENIA
PRODUCIDAS ACUMULADAS ‘ ACUMULADO
140x190x29 400 400 67,80% 67,80%
160x190x29 99 499 16,78% 84,58%
200x190x29 51 550 8,64% 93,22%
120x190x29 24 574 4,07% 97,29%
100x190x29 13 587 2,20% 99,49%
130x190x29 2 589 0,34% 99,83%
150x190x29 1 590 0,17% 100,00%
TOTALES 590 100,00%

GRAFICO ANALISIS PARETO POR MEDIDA DE

1
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Medidas en cm

I Porcentaje =—#—Porcentaje Acumulado

Concluyendo, se determind que las medidas que se estudiaran segun el numero de unidades
producidas mensualmente son las siguientes:
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MEDIDAS DE PILLOW’s

140x190x29
160x190x29

El andlisis Pareto para la linea de One Face’s se presenta a continuacion:

UNIDADES

MEDIDA SNRARE PRODUCIDAS PORCENTAIJE POREER
PRODUCIDAS ACUMULADAS ACUMULADO
140x190x24 318 318 75,18% 75,18%
160x190x24 61 379 14,42% 89,60%
120x190x24 23 402 5,44% 95,04%
100x190x24 14 416 3,31% 98,35%
200x190x24 7 423 1,65% 100,00%
TOTALES 423 100%

GRAFICO ANALISIS PARETO POR MEDIDA DE

1
ONE FACE's
R
R ) 3
120,00% S S S =3
S o 5 & =
100,00% % % . ——— —0
80,00%
60,00%
40,00% 8
< o
< N X ®
20,00% = 3 = o
0,00% : -44 : .
140x190x24  160x190x24  120x190x24 100x190x24  200x190x24

Medidas en cm

I Porcentaje =¢—Porcentaje Acumulado

Concluyendo, se determind que las medidas que se estudiaran segun el numero de unidades
producidas mensualmente son las siguientes:
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MEDIDAS DE ONE FACE’s

140x190x29

160x190x29

Anexo 7 Datos Premuestras

Producto: Colchoén

Espurmas
Sanmntandeaer SAS.

Fecha:13/12/2011

Operacién: Cierre y bandas

Tiempo en: Segundos

Observado por: Luisanis Velasquez Lopez

Premuestra 175.9 104 91 | 169.2

89.8 91 128 | 107
Media 111.92
Desviacion Estandar 35.10
Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 15
N 31

Espurmas

Santandear SAS.

Producto: Colchén Fecha:13/12/2011

Operacién: Costura de Cajon Tiempo en: Segundos

Observado por: Luisanis Velasquez Lépez

Premuestra 318.00 310.00 285.00 | 380.00
285.00 367.00 272.20 | 282.20

Media 308.15

Desviacion Estandar 40.74

Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365

Grados de Libertad 7 Error 25

N 15
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Producto: Colchoén

o Espumas.
Santandeaer SAS,

Fecha:13/12/2011

Operacién: Chuzado

Tiempo en: Segundos

Observado por: Luisanis Velasquez Lopez

216 214.8 222 |247.2
Premuestra
276.6 252 243.12 (214.8
Media 234.01
Desviacién Estandar 22.60
Nivel de Confianza 95% | Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 14
N 15
Espurmas
Sanmntandar SAS,
Producto: Colchdn Fecha:15/12/2011
Operacién: Cerrado Tiempo en: Segundos
Observado por: Belkis Vera
135.00 130.00 132.00(132.00
Premuestra
131.00 139.00 143.00 | 138.00
Media 134.87
Desviacion Estandar 4.60
Nivel de Confianza 95% | Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 2

N

30
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Producto: Colchoén

- Espumas
Santandeaer SAS,

Fecha:19/12/2011

Operacién: Plastificado

Tiempo en: Segundos

Observado por: Luisanis Velasquez Lépez

Premuestra 79.2 90 85.8|69.6
102 75 78.667.2

Media 79.60

Desviacion Estandar 11.40

Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365

Grados de Libertad 7 Error 5

N 30
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Anexo 8 Tiempos estandarizados

Espumas
Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacidon a cronometrar: Costura de bandas y
orejas

Nombre del producto/pieza: Colchén

Fecha:13/12/2011

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de inicio: 9:20 PM

Hora de finalizacion: 10:45 AM

Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez

Elementos valor Ciclos
C1 | c2|c3|ca|c5|c6|C7|C8 | cCo|cC10|c11|cC12/|cC13|cC14|C15|Cl6/|C17 |C18
Colocar cierre 100 0.37 | 0.57 | 0.40| 0.73 | 0.37|0.55|0.40 | 0.52 | 0.48| 0.36 | 0.33|0.88 | 0.45| 0.38 | 0.38 | 0.38 | 0.50 | 0.34
Colocar deslizador 100 0.17 | 0.15| 0.12] 0.15| 0.15| 0.15|0.13| 0.10 | 0.13| 0.13]0.13 | 0.10| 0.18 | 0.18 | 0.17 | 0.12| 0.17 | 0.15
Recortar bandas 100 0.17 | 0.13] 0.10] 0.13] 0.12|0.12|0.12| 0.10 | 0.12| 0.15|0.10 | 0.18 | 0.18 | 0.18| 0.18 | 0.12| 0.13 | 0.12
Unir bandas 100 0.79] 0.63| 0.77| 0.82| 0.50 | 0.67 | 0.60 | 0.63 | 0.60 | 0.68 | 0.65|0.67 | 0.55| 0.73| 0.82| 0.79| 0.60 | 0.52
Doblar 100 0.30| 0.28 | 0.28| 0.38 | 0.28 | 0.23|0.22| 0.28 | 0.32| 0.20|0.22 | 0.22 | 0.23 | 0.20| 0.22| 0.22 | 0.25| 0.23
Marcar 100 0.07 | 0.08| 0.07 | 0.05 | 0.08|0.10|0.08| 0.10| 0.13 | 0.10 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.13 | 0.07 | 0.05 | 0.07
Hacer Orejas 100 1.08 1.03 0.83 1.48
Elementos valor Ciclos promedio | Suplementos | | /SiEnado T(n:ul::
C19 | €20 | C21 | €22 | C23 | C24 | €25 | C26 | C27 | C28 | C29 | C30 | (Minutos) LRSS e
Colocar cierre 100 0.33] 0.38| 0.37| 0.25| 0.37]0.37|0.38| 0.38 | 0.33| 0.33|0.33 [0.40| 0.42 11 0.47 10.49
Colocar deslizador 100 0.13| 0.15| 0.12] 0.12| 0.13]0.12|0.12| 0.13| 0.12| 0.10 | 0.13 | 0.15| 0.14 11 0.15 ]0.16
Recortar bandas 100 0.13] 0.18] 0.18 | 0.17 | 0.13]0.13|0.15| 0.13] 0.13 | 0.15|0.15| 0.15| 0.14 11 0.16 |0.17
Unir bandas 100 0.57| 0.43| 0.47 | 0.57 | 0.67|0.80|0.60| 0.65| 0.70 | 0.58 | 0.65|0.61| 0.64 11 0.72 10.75
Doblar 100 0.20] 0.27| 0.22] 0.23] 0.25]0.20 | 0.25| 0.22 | 0.33| 0.28 | 0.25 |0.20| 0.25 11 0.28 |0.29
Marcar 100 0.08 | 0.08 | 0.05| 0.07 | 0.05 | 0.08 | 0.07 | 0.03 | 0.05| 0.05|0.07 |0.07| 0.08 11 0.08 |0.09
Hacer Orejas 100 1.37 0.95 1.51 0.21 11 0.23 ]0.24
TOTAL TIEMPO TIPO 2.19
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Espumas
Santander S.A.S.

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del proceso u operacion a cronometrar: Costura de Cajén

Nombre del producto/pieza: Colchon

Fecha:13/12/2011

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ

Hora de inicio: 6:05 AM
Hora de finalizacion: 7:35 AM
Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez

Elementos valor Ciclos
Cl1 | C2|C3|C4|C5|C6|C7 | C8|C9O |Cil0|Cl1l1|C12|C13|C14 C15
Alistamiento 100 {0.42]0.25|0.37|0.32|0.32|0.27|0.22|0.23|0.38(0.280.22|0.32|0.22|0.32| 0.32
Cortar Orejas 100 |3.50(3.20|2.60(2.40|2.42|2.82|3.08|3.03|3.18|3.17|3.02|2.78|3.00|2.62 | 2.65
Unir Bandas y orejas a la tapa acolchada | 100 |0.38|0.38|0.38|0.47|0.43|0.45|0.38|0.35|0.47|0.43|0.42|0.53|0.40|0.60 | 0.68
Remate de Orejas 100 {1.00{1.33|1.22|1.38|1.15|1.22/0.95|1.07|0.98|0.95|1.00|0.93|0.97|1.00| 1.05
cambio de carretel 50 1.77 1.48 1.57 1.43
Elementos valor | Tormede | sutamencs | Tadeade | nre
Alistamiento 100 0.30 11.00 0.33 0.35
Cortar Orejas 100 2.90 11.00 3.22 3.39
Unir Bandas y orejas a la tapa acolchada | 100 0.45 12.00 0.51 0.53
Remate de Orejas 100 1.08 12.00 1.21 1.27
cambio de carretel 50 0.26 11.00 0.29 0.30
TOTAL TIEMPO TIPO 5.84
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Espumas

Santander S.A.S.

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del proceso u operacion a cronometrar: Marquilla
Nombre del producto/pieza: Colchoén

Hora de inicio: 2:00 PM
Hora de finalizacién: 3:35 PM

Fecha:29/12/2011 Unidad de Tiempo: Min.
Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez
Ciclos
Elementos valor
Cl1 | C2|C3|Ca|C5|C6|C7|C8|C9O |Cl0|Cl1 |C12|C13|C14 |C15|Cl6 |C17|C18

rommaon. | a0 |52
RECOGER TAPAS ACOLCHADAS | 80 | 0.85 0.70
PONER FECHA A MARQUILLAS 80 | 0.80 0.85
DOBLAR TAPAY MEDIR 80 | 0.43|0.47|0.42|0.32|0.40|0.32|0.30|0.32|0.35|0.42| 0.35| 0.37| 0.38| 0.32| 0.37|0.35|0.33|0.33
CALCULAR MEDIR MARQUILLA | 80 | 0.30|0.25|0.33|0.23|0.20|0.25|0.25|0.25|0.22| 0.27| 0.27| 0.27| 0.27| 0.28 | 0.25| 0.28|0.23 | 0.25
COSTURA PARTE 80 |0.18|0.15|0.15|0.17|0.17|0.15|0.17|0.17|0.15| 0.15| 0.15| 0.15| 0.15| 0.15| 0.16 | 0.17 | 0.17 | 0.18
VOLTEAR FORRO 80 |0.12|0.13|0.13|0.13|0.12|0.12|0.13|0.13|0.12| 0.15| 0.13| 0.12| 0.15| 0.15| 0.15| 0.13 | 0.13 | 0.13
MEDIR 80 |0.13|0.12|0.12|0.13|0.12|0.13|0.12|0.13|0.13| 0.12| 0.12| 0.12| 0.13| 0.13| 0.13|0.12|0.12|0.12
COSTURA PARTE 2 80 |0.15|0.15|0.15|0.17|0.20|0.15|0.18|0.15|0.17 | 0.15| 0.17| 0.15| 0.20| 0.17| 0.16 | 0.18 | 0.20| 0.17
SACAR, DOBLAR Y DEJAREN EL | o
PISO 0.15|0.10|0.13] 0.13|0.10|0.13|0.15|0.10|0.12| 0.13 | 0.10| 0.10| 0.10| 0.10| 0.13| 0.10|0.13 | 0.10
CAMBIO DE HILO 80 0.20
REVISAR LA PROGRAMACION 80 | 1.42 1.05

153




Espumas

Santander S.A.S.

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO

Nombre del proceso u operacion a cronometrar: Marquilla
Nombre del producto/pieza: Colchoén

ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de inicio: 2:00 PM
Hora de finalizacién: 3:35 PM

Fecha:29/12/2011 Unidad de Tiempo: Min.
Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez
Ciclos
Elementos valor
C19 | C20 | C21 | C22 | C23 | C24 | C25 | C26 | C27 | C28 | €29 | C30 | €31 | C32 | €33 | C34 | C35
IR AL MESON DE CORTE POR 20
INFORMACION
RECOGER TAPAS ACOLCHADAS | 80 1.00 0.37
PONER FECHA A MARQUILLAS 80 0.90 0.55
DOBLAR TAPAY MEDIR 80 |0.43]|0.35|0.30|0.37|0.33|0.25|0.32|0.28|0.35|0.37| 0.32| 0.30| 0.28| 0.30| 0.32| 0.27|0.33
CALCULAR MEDIR MARQUILLA | 80 | 0.20|0.28|0.23|0.20|0.22|0.33|0.27|0.25|0.23|0.22| 0.25| 0.23| 0.27| 0.23| 0.25| 0.28 | 0.33
COSTURA PARTE 80 |0.17|0.17|0.22|0.15|0.13|0.13|0.13|0.13|0.13|0.13| 0.13| 0.13| 0.13| 0.13| 0.13| 0.13|0.13
VOLTEAR FORRO 80 |0.15/0.13|0.13|0.15|0.15/0.13|0.15|0.15|0.15| 0.13 | 0.13| 0.13| 0.15| 0.13 | 0.15| 0.13|0.13
MEDIR 80 |0.13]|0.13|0.12|0.13|0.13|0.13|0.13|0.13|0.13|0.13| 0.13| 0.13| 0.13| 0.13 | 0.13| 0.13|0.13
COSTURA PARTE 2 80 |0.17|0.18|0.18|0.15|0.15|0.20|0.18|0.17|0.17 | 0.18 | 0.18| 0.20| 0.20| 0.15| 0.18| 0.20| 0.18
SACAR, DOBLAR Y DEJAR EN EL 20
PISO 0.10(0.10|0.15|0.12 | 0.15|0.10|0.15|0.10 | 0.12 | 0.15| 0.15| 0.15| 0.12| 0.13| 0.12| 0.10 | 0.10
CAMBIO DE HILO 80 0.50
REVISAR LA PROGRAMACION 80 0.70 0.60
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ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO

Espumas
ESPUMAS SANTANDER S.AS.

Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacion a cronometrar: Marquilla Hora de inicio: 2:00 PM
Nombre del producto/pieza: Colchoén Hora de finalizacién: 3:35 PM
Fecha:29/12/2011 Unidad de Tiempo: Min.

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez
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Elementos valor :z?nmu::;; Suplementos -I;I\I-/\I?;guiz:;’ T. Tipo (Minutos)

IR AL MESON DE CORTE POR INFORMACION 20 0.2 9 0.13 0.14
RECOGER TAPAS ACOLCHADAS 80 0.07 12 0.07 0.08
PONER FECHA A MARQUILLAS 80 0.07 11 0.08 0.08
DOBLAR TAPAY MEDIR 80 0.27 11 0.30 0.32
CALCULAR MEDIR MARQUILLA 80 0.20 11 0.23 0.24
COSTURA PARTE 80 0.12 11 0.13 0.14
VOLTEAR FORRO 80 0.11 11 0.12 0.13
MEDIR 80 0.10 11 0.11 0.12
COSTURA PARTE 2 80 0.14 11 0.15 0.16
SACAR, DOBLAR Y DEJAR EN EL PISO 80 0.10 11 0.11 0.11
CAMBIO DE HILO 80 0.01 9 0.01 0.01
REVISAR LA PROGRAMACION 30 0.09 11 0.10 0.10
TOTAL TIEMPO TIPO ANTES 1.63

TOTAL TIEMPO TIPO DESPUES 1.50
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ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
Espumas

Santander S.A.S. ESPUMAS SANTANDER S.A.S.
Nombre del proceso u operacién a cronometrar: Chuzado de Colchones Hora de inicio: 11:25 AM
Nombre del producto/pieza: Colchén Hora de finalizacién: 1:30 PM
Fecha:14/12/2011 Unidad de Tiempo: Min.
Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez
Elementos valor Ciclos

C1 Cc2 C3 | C4 | C5 | C6 | C7 Cc8 c9 Cl0 | C11 | Ci12 | c13 Ci4 C15
Bajar arrume de Espuma para
cercar a zona de chuzado 90 1.50
E:::traLam'”ane Espuma o oo |033] 062 [0.52|0.40/0.50|0.52 | 0,67| 0.70 |0.43| 053 |055|0.50 | 0.33 | 0.30 | 0,67
Colocar forrol 100 | 0.38| 0.22 |{0.20{0.33|0.30|0.27|0.20| 0.25 |0.22| 0.27 |0.27|0.28 | 0.20 | 0.32 | 0.28
Voltear laminas 100 |0.05| 0.05 |0.05|0.05|/0.05|0.07|0.07| 0.05 |0.07| 0.05 [0.05|0.05| 0.05 | 0.05 | 0.05
Colocar forro2 95 [0.25] 0.23 {0.280.280.27|0.32|0.38| 0.28 | 0.28| 0.20 | 0.27|0.28 | 0.25 | 0.32 | 0.28
Voltear ldminas 85 |0.05| 0.07 |{0.03|0.03|0.05|0.05|0.25| 0.07 |0.05| 0.07 |0.07|0.10| 0.07 | 0.07 | 0.05
Colocar forro3 100 |0.28 | 0.27 |0.23|0.22(0.22|0.22|0.27| 0.32 |0.22| 0.32 [ 0.28 | 0.28 | 0.22 | 0.33 | 0.23
Voltear laminas 100 |0.05| 0.05 |0.05|0.07|0.05|0.07|0.07| 0.05 |0.07| 0.05 [0.07|0.10| 0.03 | 0.03 | 0.07
Colocar forro4 87 10.28| 0.33 {0.30|0.27(0.30|0.280.25| 0.33 {0.33| 0.27 | 0.28 | 0.25| 0.38 | 0.27 | 0.25
Voltear laminas 95 [0.07| 0.07 |0.10|0.05|/0.07|0.07|0.08| 0.05 |0.03| 0.07 |0.22|0.10| 0.05 | 0.03 | 0.08
Marcar 95 |0.27| 0.27 {0.22]0.25|0.30|0.23|0.22| 0.30 {0.27| 0.30 | 0.20|0.27| 0.25 | 0.33 | 0.20
Recortar forro 90 [0.45| 0.45 |0.37|0.17/0.60|0.13|0.25|0.33 |0.32| 0.33 | 0.3 |0.30| 0.42 | 0.38 | 0.30
Colocar tapal 105 |0.10| 0.15 |0.15({0.17|0.17|0.18|0.17| 0.15 |0.17| 0.20 | 0.12|0.20| 0.17 | 0.12 | 0.18
Llevar colchén a zona de cerrado| 80 |0.17| 0.17 |0.15(0.13|0.18|0.17|0.12| 0.12 |0.12| 0.15 [0.23|0.22| 0.25 | 0.13 | 0.22
Colocar tapa2 105 |0.18| 0.22 |0.12{0.22|0.12|0.10|0.17| 0.18 |0.17| 0.13 |0.18|0.13| 0.18 | 0.17 | 0.12
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ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
Espumas

Santander 8.AS ESPUMAS SANTANDER S.A.S.
Nombre del proceso u operacion a cronometrar: Chuzado de Colchones Hora de inicio: 11:25 AM
Nombre del producto/pieza: Colchén Hora de finalizacién: 1:30 PM
Fecha:14/12/2011 Unidad de Tiempo: Min.
Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez
Ciclos

Elementos valor
Cl| C2 |C3|C4|C5|C6|C7| C8 |CO| C10 ([C11|C12| C13 | C14 | C15

Llevar colchdn a zona de cerrado | 80 |0.10| 0.13 |0.15|0.12|0.17|0.17|0.17 | 0.13 |0.12| 0.23 | 0.18|0.20| 0.12 | 0.13 | 0.13

Colocar tapa3 90 |0.15| 0.20 |0.20|0.20|0.20|0.18|0.18| 0.17 |0.20| 0.17 |0.13|0.13| 0.23 | 0.18 | 0.12
Llevar colchén a zona de cerrado | 80 |0.10| 0.12 |0.13]0.12|0.23|0.17|0.15| 0.15 |0.13| 0.12 | 0.23|0.08 | 0.13 | 0.23 | 0.12
Colocar tapad 60 [0.27] 0.25 |0.27|0.25|0.25|0.35|0.27| 0.28 |0.32| 0.25 |0.27 |0.32 | 0.37 | 0.28 | 0.25

Llevar colchdn a zona de cerrado | 100 |0.07 | 0.03 |0.07 {0.17|0.18|0.17|0.13| 0.20 |0.08| 0.08 |0.10 |0.13| 0.15 | 0.08 | 0.08

Revisar la programacion 80 0.44
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Elementos T promedio T Asignado T. Tipo
(Minutos) | Suplementos (Minutos) (Minutos)
Bajar arrume de Espuma para cercar a zona de chusado 0.03 16 0.04 0.04
Buscar Laminas de Espuma o Cassata 0.47 18 0.55 0.58
Colocar forrol 0.26 11 0.29 0.31
Voltear laminas 0.06 13 0.06 0.07
Colocar forro2 0.26 11 0.29 0.31
Voltear laminas 0.06 13 0.07 0.07
Colocar forro3 0.26 11 0.28 0.30
Voltear laminas 0.06 13 0.06 0.07
Colocar forro4 0.26 11 0.28 0.30
Voltear laminas 0.06 13 0.07 0.07
Marcar 0.25 11 0.28 0.29
Recortar forro 0.31 11 0.34 0.36
Colocar tapal 0.17 11 0.19 0.20
Llevar colchén a zona de cerrado 0.12 16 0.14 0.14
Colocar tapa2 0.17 11 0.19 0.20
Llevar colchdn a zona de cerrado 0.12 16 0.14 0.14
Colocar tapa3 0.17 11 0.18 0.19
Llevar colchdn a zona de cerrado 0.11 16 0.13 0.14
Colocar tapad 0.17 11 0.18 0.19
Llevar colchdn a zona de cerrado 0.12 16 0.14 0.14
Revisar la programacion 0.01 11 0.01 0.01
TOTAL TIEMPO TIPO 4.13
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Espumas
Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacion a cronometrar: Chusado de Colchones

Nombre del producto/pieza: Colchén
Fecha:3/01/2011

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de inicio: 02:30 PM
Hora de finalizaciéon: 03:30 PM

Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Ramirez
Elementos valor Ciclos

Cl1 | C2 C3|C4 C5|C6 |C7|C8 | (C9 |[Clo|C11|cC12 C13 | cC1i4 | C15
Eﬁt:;:ume de Espuma para cercar a zona de 100 | 1.50
Buscar Laminas de Espuma o Cassata 100 ({0.50|0.43|/0.53|0.50(0.60|0.52|0.43|0.58| 0.53|0.53|0.47| 043| 0.50( 0.57| 0.47
Colocar forro 1 97 10.42|0.42|0.38|0.37/0.38|0.38/0.33|0.40| 0.40| 0.42| 0.35| 0.38| 0.42| 0.33]| 0.40
Voltear laminas 100 (0.12|0.12|/0.11|0.10(0.080.10(0.080.10| 0.08| 0.10| 0.08 | 0.13| 0.10| 0.17| 0.12
Colocar forro 2 86 |0.40(0.42(0.43/0.40|0.43|/0.45|/0.42|/0.47|0.45|0.42|0.47] 0.45| 0.43| 0.57| 0.42
Voltear laminas 95 |0.10|0.12/0.10|0.10|0.08|0.13|0.10|0.08| 0.13| 0.12| 0.10| 0.12| 0.10| 0.10]| 0.12
Colocar forro 3 98 |10.42(/0.38(0.35/0.37|0.38|0.37|0.42|/0.45| 0.30| 0.38| 0.28| 0.50| 0.33| 0.38| 0.38
Voltear laminas 100 (0.080.12|0.080.08|0.080.10(0.10|0.08| 0.10| 0.10| 0.10| 0.08| 0.10| 0.12| 0.13
Colocar forro 4 100 (0.42|0.40(0.40|0.37|0.420.37|0.33|0.33| 0.35|/ 0.33| 0.42| 0.55| 0.43| 0.38| 0.35
Voltear laminas 95 |/0.10|0.12/0.08|0.10{0.08|0.13|0.13|0.10| 0.10| 0.13| 0.08 | 0.10| 0.08| 0.08| 0.12
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Espumas
Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacion a cronometrar: Chusado de Colchones

Nombre del producto/pieza: Colchén
Fecha:3/01/2011

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de inicio: 02:30 PM
Hora de finalizacién: 03:30 PM

Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Ramirez
Elementos valor Ciclos

Cl1|C2|C3|C4|C5(|C6|C7 |C8 | CO9 |Cl0|C11|Cl1l2|C13 | C14 | C15
Marcar 70 |10.35(/0.33/0.38/0.35/0.35|/0.33/0.30(0.38| 0.40| 0.40| 0.35]| 0.32| 0.32| 0.38| 0.37
Recortar forro 100 |0.42|0.43|0.57|0.47]0.25|0.30|0.15|0.33| 0.42| 0.50| 0.25| 0.27| 0.25| 0.18| 0.33
Colocar tapa 1 96 |0.45|0.33|0.37|0.40|0.47|0.37/0.45|0.33| 0.47| 0.38| 0.38| 0.42| 0.37| 0.53| 0.47
Llevar colchén a zona de cerrado 100 |0.10(0.13|0.13|0.12|0.15(0.13|0.12|0.13| 0.03| 0.12| 0.15| 0.15| 0.13| 0.08| 0.17
Colocar tapa 2 97 |0.35|/0.30{0.42|0.33|0.37|0.48/0.38(0.48| 0.33| 0.38| 0.48| 0.30| 0.38| 0.48| 0.38
Llevar colchdn a zona de cerrado 90 |0.13/0.13/0.08/0.12|0.10/0.12|0.13|/0.12| 0.15| 0.13| 0.08| 0.15| 0.13| 0.12| 0.13
Colocar tapa 3 100 |0.42|0.33(0.33(0.40|0.32|0.42|0.33|0.42| 0.37| 0.40| 0.43| 0.35| 0.38| 0.43| 0.42
Llevar colchdn a zona de cerrado 90 |0.15(/0.12{0.13/0.13|0.08|0.20|0.12|/0.13{ 0.12| 0.13| 0.12| 0.10| 0.12| 0.18| 0.12
Colocar tapa 4 100 |0.37/0.35(0.39(0.30|0.42|0.43|0.35|0.33| 0.47| 0.47| 0.38| 0.38| 0.42| 0.30| 0.32
Llevar colchén a zona de cerrado 95 |0.12|0.13/0.12|0.10|0.12|0.14|0.12|0.13| 0.12| 0.12| 0.12| 0.10| 0.12| 0.10| 0.12
Revisar la programacion 100 0.44
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Elementos pr(?r;'nredio Suplementos Asig.:;ado (J;::'::s)
(Minutos) (Minutos)

Bajar arrume de Espuma para cercar a zona de

chuzado 0.04 0.04 0.05

16
Buscar Laminas de Espuma o Cassata 0.51 18 0.60 0.63
Colocar forro 1 0.37 11 0.41 0.43
Voltear laminas 0.10 13 0.12 0.12
Colocar forro 2 0.37 11 0.41 0.43
Voltear laminas 0.10 13 0.12 0.12
Colocar forro 3 0.37 11 0.41 0.43
Voltear laminas 0.10 13 0.11 0.12
Colocar forro 4 0.37 11 0.41 0.43
Voltear laminas 0.10 13 0.12 0.12
Marcar 0.23 11 0.25 0.26
Recortar forro 0.31 11 0.35 0.36
Colocar tapa 1 0.39 11 0.43 0.46
Llevar colchén a zona de cerrado 0.12 16 0.14 0.14
Colocar tapa 2 0.39 11 0.44 0.46
Llevar colchdn a zona de cerrado 0.11 16 0.13 0.14
Colocar tapa 3 0.39 11 0.44 0.46
Llevar colchén a zona de cerrado 0.12 16 0.14 0.14
Colocar tapa 4 0.39 11 0.44 0.46
Llevar colchdn a zona de cerrado 0.11 16 0.13 0.14
Revisar la programacion 0.01 11 0.01 0.01
TOTAL TIEMPO TIPO 5.93
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Espumas

Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacién a cronometrar:

Nombre del producto/pieza: Colchén 1x1,9 m

Fecha:

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Cerrado de Colchones

Hora de inicio:
Hora de finalizacion:
Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: BELKIS YADIRA VERA Ramirez
Elementos valor Ciclos
Cl1 | C2|C3|C4|C5|Co| C7 |C8 | (C9 [Cl0|C11|C12|C13|C14|C15
Subir colchén a la mesa 100 | 0.12 |0.15|0.12|0.10|0.20(0.10| 0.15|0.20|0.12|0.13|0.10|0.13|0.12|0.18|0.13
Arreglar el forro 100 | 0.28 {0.30|0.23|0.25(0.25|0.22| 0.33 |0.25(0.20|0.27|0.32|0.28|0.27 | 0.22 | 0.22
Preparar la maquina 100 | 0.27 |{0.22{0.23(0.20|0.27(0.22| 0.27 |0.23|0.25|0.27|0.25|0.23|0.25 (0.20|0.22
Cerrar 100 | 1.02 |{1.081.10|1.02|/0.98(1.00| 1.03 |{0.97|1.00{1.08|1.08|1.02(1.08|1.05|1.10
Cortar hilos y anotar 100 | 0.12 {0.12|0.08|0.12{0.13|0.13| 0.13 |0.08{0.10/0.13|0.13|0.10|0.10|0.08 |0.13
Llevar a P.P. 100 | 0.23 |0.20]0.23|0.23(0.25{0.22| 0.22 |0.17|0.25|0.20|0.180.220.18 | 0.25|0.25
Volver y tomar otro 100 | 0.15 {0.20|0.15|0.13{0.18|0.18| 0.20 |{0.18{0.20/0.13|0.13|0.13|0.18|0.15|0.13
Elementos valor ciclos T promedio
C16 |[C17 |C18 [C19 | C20 | (Minutos)
Subir colchén alamesa | 100 | 0.17 [0.12|0.17|0.13|0.12 0.14
Arreglar el forro 100 | 0.27 |0.23]0.27|0.25(0.28 0.26
Preparar la maquina 100 | 0.23 [{0.23]0.22|0.20(0.20 0.23
Cerrar 100 | 1.03 |0.97|1.02|1.05|0.97 1.03
Cortar hilos y anotar 100 | 0.13 |0.12|0.10|0.08 |0.10 0.11
Llevar a P.P. 100 | 0.20 {0.25|0.20(0.18|0.25 0.22
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Espumas

Santander S.A.S.

Fecha:

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO

ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del proceso u operaciéon a cronometrar: Cerrado de Colchones
Nombre del producto/pieza: Colchén 1x1,9 m

Hora de inicio:
Hora de finalizacion:

Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: BELKIS YADIRA VERA Ramirez
Elementos valor ciclos T promedio
C16 | C17 | C18 | C19 | C20 | (Minutos)
Volver y tomar otro 100 | 0.17 |0.18|0.18|0.13|0.20 0.17
Cambios en el ribete 100 0.06
Cambios de hilo 100 0.01
1,00 * 1,90
ELEMENTO TIEMPO PROMEDIO | LINDO SUENO - DORMIFLEX LINDO SUENO PLUSS NARANJA
TIEMPO | TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO | TIEMPO
SUPLEMENTOS | \ienapo | Tipo | SUPLEMENTOS | )\ 6NADO TIPO SUPLEMENTOS | ;s iGNADO | TIPO
Subir colchdn a la mesa 0.14 13 0.16 0.16 13 0.16 0.16 14 0.16 0.17
Arreglar el forro 0.26 11 0.29 0.30 11 0.29 0.30 11 0.29 0.30
Preparar la maquina 0.23 11 0.26 0.27 11 0.26 0.27 11 0.26 0.27
Cerrar 1.03 15 1.19 1.25 15 1.19 1.25 15 1.19 1.25
Cortar hilos y anotar 0.11 11 0.12 0.13 11 0.12 0.13 11 0.12 0.13
Llevar a P.P. 0.22 13 0.25 0.26 13 0.25 0.26 14 0.25 0.26
Volver y tomar otro 0.17 11 0.18 0.19 11 0.18 0.19 11 0.18 0.19
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1,00 * 1,90

LINDO SUENO - DORMIFLEX

LINDO SUENO PLUSS

NARANJA

ELEMENTO TIEMPO PROMEDIO
TIEMPO | TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO | TIEMPO
SUPLEMENTOS | \ciGnaDO | TIPO SUPLEMENTOS | \s16NADO TIPO SUPLEMENTOS | s 1GnADO | TIPO
Cambios en el ribete 0.06 11 0.07 0.07 11 0.07 0.07 11 0.07 0.07
Cambios de hilo 0.01 11 0.01 0.01 11 0.01 0.01 11 0.01 0.01
TOTAL 2.16 2.52 2.65 2.52 2.65 2.52| 2.66
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Espumas
Santander S.A.S.

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del proceso u operacion a cronometrar: Cerrado de Colchones

Nombre del producto/pieza: Colchén 1,2x1,90 m

Fecha:

Nombre del analista: BELKIS YADIRA VERA

Hora de inicio:
Hora de finalizacion:

Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez

Elementos valor Ciclos

c1 c2 c3 ca c5 cé c7 (o] c9 C10 C11 C12 Cc13 Ci4 C15
Subir colchén a la mesa 100 0.12 0.17 0.12 0.13 0.20 0.13 0.15 0.20 0.13 0.17 0.18 0.10 0.18 0.20 0.12
Arreglar el forro 100 0.27 0.28 | 0.28 | 0.23 | 0.28 | 0.27 | 0.33 0.25 | 0.22 | 0.23 | 0.22 | 0.28 | 0.20 | 0.20 | 0.30
Preparar la maquina 100 0.27 0.20 0.20 0.20 0.25 0.20 0.27 0.25 0.27 0.23 0.25 0.27 0.20 0.22 0.27
Cerrar 100 1.07 1.10 1.05 1.07 1.18 1.15 1.13 1.18 1.15 1.08 1.10 1.08 1.08 1.17 1.13
Cortar hilos y anotar 100 0.12 0.08 0.13 0.13 0.12 0.10 0.13 0.08 0.12 0.08 | 0.08 0.12 0.13 0.13 0.12
Llevara P.P. 100 0.22 0.25 0.23 0.25 0.23 0.23 0.23 0.18 0.20 0.23 0.23 0.20 0.23 0.20 0.25
Volver y tomar otro 100 0.17 0.20 0.20 0.13 0.17 0.20 0.15 0.20 0.17 0.13 0.13 0.15 0.15 0.20 0.20

Elementos valor ciclos T i medio

C16 | C17 | €18 | €19 | C20 (Minutos)
Subir colchdn a la mesa 100 0.18 0.17 | 0.15 | 0.10 | 0.20 0.16
Arreglar el forro 100 0.23 0.30 | 0.22 | 0.33 | 0.23 0.26
Preparar la maquina 100 0.20 0.25 0.27 | 0.25 0.22 0.24
Cerrar 100 1.15 1.08 1.10 1.12 1.15 1.12
Cortar hilos y anotar 100 0.10 0.10 | 0.13 | 0.08 | 0.08 0.11
Llevar a P.P. 100 0.23 0.22 0.20 0.18 0.18 0.22
Volver y tomar otro 100 0.20 0.18 | 0.15 | 0.15 | 0.13 0.17
Cambios en el ribete 100 0.07 0.07
Cambios de hilo 100 0.01 0.01
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1,20 * 1,90
T LINDO SUENO - DORMIFLEX LINDO SUENO PLUSS NARANJA
ELEMENTO
PROMEDIO TIEMPO | TIEMP TIEMPO | TIEMP TIEMPO | TIEMP
SUPL(E)':'ENT ASIGNA | O SUPL(E)':'ENT ASIGNA | ©O SUPLCE)':'ENT ASIGNA | O

DO | TIPO DO | TIPO DO | TIPO
Subir colchon a la 0.16 13 018 | 0.18 14 018 | 0.19 14 018 | 0.19
mesa
Arreglar el forro 0.26 11 0.29 0.30 11 0.29 0.30 11 0.29 0.30
Preparar a 0.24 11 026 | 028 11 026 | 0.28 11 026 | 0.28
maquina
Cerrar 1.12 15 128 | 135 15 128 | 135 15 128 | 1.35
Cortar hilos y 0.11 11 012 | 013 11 012 | 0.13 11 012 | 013
anotar
Llevar a P.P. 0.22 13 025 | 026 14 025 | 026 14 025 | 026
Zfr'(‘)’er y tomar 0.17 11 019 | 0.20 11 019 | 0.20 11 019 | 0.20
Cambios en el 0.07 11 008 | 0.08 11 008 | 0.08 11 008 | 0.08
ribete
Cambios de hilo 0.01 11 001 | 001 11 001 | 001 11 001 | 001

TOTAL 2.26 2.65| 2.79 2.66| 2.80 2.66| 2.80
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Espumas

Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacidon a cronometrar: Cerrado de Colchones

Nombre del producto/pieza: Colchén 1,4x1,9 m

Fecha:

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de inicio:
Hora de finalizacion:
Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: BELKIS YADIRA VERA Ramirez
Elementos valor Ciclos

Cl | C2 | C3|C4|C5|Ce| C7 | C8B|(C9 |Cil0|C11|C12|C13|C14 | C15
Subir colchén a la mesa | 100 | 0.20 |0.18|0.10|0.10|0.18 |0.12| 0.18 {0.12|0.13|0.12|0.10|0.15|0.15|0.12|0.18
Arreglar el forro 100 | 0.33 |0.30(0.20{0.22|0.22|0.23| 0.30 |0.22|0.30|0.32|0.27 {0.27 | 0.27 | 0.20|0.23
Preparar la maquina 100 | 0.22 |0.20|0.27 (0.20|0.22{0.25| 0.27 {0.230.25|0.25|0.22|0.25|0.25|0.25|0.20
Cerrar 100 | 1.30 |1.42|1.32(1.42|1.30(1.33|1.35(1.43/1.33/1.42|1.30|1.37|1.35|1.42|1.38
Cortar hilos y anotar 100 | 0.10 |0.12{0.08|0.080.08|0.13| 0.10 |0.080.08|0.13|0.12|0.12|0.12 |0.08 |0.08
Llevar a P.P. 100 | 0.17 |0.17/0.22(0.22(0.18|0.17| 0.20 | 0.23]0.22|0.17|0.25|0.18| 0.22 | 0.25 | 0.22
Volver y tomar otro 100 | 0.13 |0.17|0.18|0.17|0.17|0.13| 0.13 |0.18|0.180.20(0.15(0.17|0.17 |0.15|0.17

Elementos valor ciclos T promedio

Cl16 | C17 [ C18 | C19 | C20 | (Minutos)
Subir colchén ala mesa | 100 | 0.15 {0.18 (0.20|0.10|0.15 0.15
Arreglar el forro 100 | 0.20 {0.20|0.32|0.25(0.22 0.25
Preparar la maquina 100 | 0.27 {0.27|0.27|0.20|0.25 0.24
Cerrar 100 | 1.43 |1.32|1.33|1.42(1.30 1.36
Cortar hilos y anotar 100 | 0.13 |0.10|0.13|0.10|0.10 0.10
Llevar a P.P. 100 | 0.20 |0.18|0.17|0.17|0.18 0.20
Volver y tomar otro 100 | 0.15 |0.180.20(0.17|0.17 0.17
Cambios en el ribete 100 | 0.07 0.07
Cambios de hilo 100 | 0.01 0.01
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1,40 * 1,90

ELEMENTO TIEMPO PROMEDIO LINDO SUENO - DORMIFLEX LINDO SUENO PLUSS NARANJA
sumeuearos | PO | TEHPO | upcueuros | TEWPO. | TEMPO | sucuearos | TEUPO, | TP
Subir colchén a la mesa 0.15 14 0.17 0.18 14 0.17 0.18 15 0.17 0.18
Arreglar el forro 0.25 11 0.28 0.30 11 0.28 0.30 11 0.28 0.30
Preparar la maquina 0.24 11 0.26 0.28 11 0.26 0.28 11 0.26 0.28
Cerrar 1.36 15 1.57 1.65 15 1.57 1.65 15 1.57 1.65
Cortar hilos y anotar 0.10 11 0.12 0.12 11 0.12 0.12 11 0.12 0.12
Llevar a P.P. 0.20 14 0.23 0.24 14 0.23 0.24 15 0.23 0.24
Volver y tomar otro 0.17 11 0.18 0.19 11 0.18 0.19 11 0.18 0.19
Cambios en el ribete 0.07 11 0.08 0.08 11 0.08 0.08 11 0.08 0.08
Cambios de hilo 0.01 11 0.01 0.01 11 0.01 0.01 0.01 0.01
TOTAL 2.47 2.89 3.04 2.89| 3.04 2.89 3.05
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Espumas

Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacidon a cronometrar: Cerrado de Colchones

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del producto/pieza: Colchén Ideal 1x1,9 m

Fecha:

Hora de inicio:
Hora de finalizacién:
Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: BELKIS YADIRA VERA Ramirez
Elementos valor Ciclos

Cl [ C2 | C3|C4|C5|C6| C7 |C8|(C9 |Cil0|C11|C12|C13|C14 | C15
Subir colchén alamesa | 100 | 0.20 |0.12|0.22|0.17|0.23|0.18 | 0.17 |0.18|0.12{0.18|0.15|0.22|0.13|0.18|0.17
Arreglar el forro 100 | 0.23 |0.280.37(0.40|0.25|0.37| 0.33 |0.40|0.33|0.27(0.27 {0.28 | 0.27 | 0.23 | 0.32
Preparar la maquina 100 | 0.25 |0.27|0.25|0.27|0.22{0.20| 0.27 {0.23]0.220.25|0.25|0.25|0.20|0.23|0.20
Cerrar 100 | 1.27 |1.33|1.35(1.27(1.23|1.25|1.28 |1.221.25|1.33|1.33|1.27|1.33|1.30|1.35
Cortar hilos y anotar 100 | 0.10 |0.10{0.13|0.12|0.12|0.13| 0.08 |0.13|0.12|0.080.12|0.12|0.08 |0.12|0.12
Llevar a P.P. 100 | 0.27 |0.22/0.23(0.27|0.25|0.27 | 0.27 | 0.25|0.25|0.20|0.20|0.22| 0.22 | 0.25|0.23
Volver y tomar otro 100 | 0.13 |0.13|0.20{0.15|0.15|0.17|0.17 |0.13|0.15|0.15|0.18 {0.18 | 0.13 | 0.18 | 0.20

Elementos valor ciclos T promedio

C16 | C17 [ C18 | C19 | C20 | (Minutos)
Subir colchén alamesa | 100 | 0.23 |0.22|0.22|0.17(0.12 0.18
Arreglar el forro 100 | 0.28 {0.32|0.27|0.32(0.27 0.30
Preparar la maquina 100 | 0.23 |0.20|0.23|0.22|0.27 0.24
Cerrar 100 | 1.28 |1.22|1.27|1.30(1.22 1.28
Cortar hilos y anotar 100 | 0.12 | 0.08|0.08|0.08 |0.10 0.11
Llevar a P.P. 100 | 0.22 |0.20/0.27(0.27(0.23 0.24
Volver y tomar otro 100 | 0.17 |0.13]0.180.15(0.20 0.16
Cambios en el ribete 100 | 0.06 0.06
Cambios de hilo 100 | 0.01 0.01
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1,00 * 1,90

ELEMENTO TIEMPO IDEAL PLUSS
PROMEDIO SUPLEMENTOs | TEEMPO | TIEMPO

ASIGNADO TIPO
Subir colchén a la mesa 0.18 21 0.22 0.23
Arreglar el forro 0.30 11 0.34 0.35
Preparar la maquina 0.24 11 0.26 0.27
Cerrar 1.28 17 1.50 1.58
Cortar hilos y anotar 0.11 11 0.12 0.12
Llevar a P.P. 0.24 21 0.29 0.30
Volver y tomar otro 0.16 11 0.18 0.19
Cambios en el ribete 0.06 11 0.07 0.07
Cambios de hilo 0.01 11 0.01 0.01

TOTAL 2,51 2.98 3.13
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Espumas

Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacidon a cronometrar: Cerrado de Colchones

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del producto/pieza: Colchdn Ideal 1,x1,9 m

Fecha:

Hora de inicio:
Hora de finalizacion:
Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: BELKIS YADIRA VERA Ramirez
Elementos valor Ciclos

Cl |C2  C3|C4|C5|C6| C7 | C8|(C9 |Cil0|C11(C12|C13|C14|C15
Subir colchén alamesa | 100 | 0.12 {0.20/0.18|0.15|0.13|0.15| 0.23 |0.18(0.20(0.22|0.13|0.13|0.15|0.23|0.17
Arreglar el forro 100 | 0.30 {0.40|0.23|0.32|0.37|0.27| 0.33 |0.25|0.37(0.30|0.35|0.23{0.33|0.28|0.23
Preparar la maquina 100 | 0.20 {0.23|0.23|0.22|0.27|0.22| 0.20 {0.23|0.20|0.27|0.27|0.20|0.22 |0.27 | 0.27
Cerrar 100 | 1.30 ({1.33|1.28|1.30(1.42|1.38|1.37 |1.42|1.38(1.32|1.33|1.32(1.32|1.40|1.37
Cortar hilos y anotar 100 | 0.13 |0.13|0.12|0.10|/0.10|0.10| 0.13 |0.080.10|0.10|0.12|0.10|0.12 |0.08 | 0.10
Llevar a P.P. 100 | 0.27 {0.27|0.270.25|0.23|0.25| 0.22 |0.25|0.25(0.20|0.23|0.20|0.22 |0.25|0.25
Volver y tomar otro 100 | 0.20 {0.15|0.20/0.18|0.15|0.18 | 0.13 |0.13|0.18(0.13|0.15|0.18 | 0.20|0.15|0.15

Elementos valor ciclos T promedio

C16 | C17 [ C18 | C19 | C20 | (Minutos)
Subir colchén alamesa | 100 | 0.12 {0.13]0.12|0.23|0.13 0.17
Arreglar el forro 100 | 0.40 {0.33]0.33|0.37|0.35 0.32
Preparar la maquina 100 | 0.20 |0.22(0.23(0.20|0.23 0.23
Cerrar 100 | 1.38 {1.32]1.33|1.35|1.38 1.35
Cortar hilos y anotar 100 | 0.10 {0.08|0.10|0.08 |0.13 0.11
Llevar a P.P. 100 | 0.25 {0.27]0.20|0.27|0.22 0.24
Volver y tomar otro 100 | 0.20 {0.13|0.17(0.17(0.20 0.17
Cambios en el ribete 100 | 0.07 0.07
Cambios de hilo 100 | 0.01 0.01
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1,20 * 1,90

ELEMENTO TIEMPO IDEAL PLUSS
PROMEDIO SUPLEMENTOs | TEEMPO | TIEMPO

ASIGNADO TIPO
Subir colchén a la mesa 0.17 21 0.20 0.21
Arreglar el forro 0.32 11 0.35 0.37
Preparar la maquina 0.23 11 0.25 0.27
Cerrar 1.35 17 1.58 1.66
Cortar hilos y anotar 0.11 11 0.12 0.12
Llevar a P.P. 0.24 21 0.29 0.31
Volver y tomar otro 0.17 11 0.19 0.20
Cambios en el ribete 0.07 11 0.08 0.08
Cambios de hilo 0.01 11 0.01 0.01

TOTAL 2.58 3.07 3.23
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Espumas

Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacidon a cronometrar: Cerrado de Colchones

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del producto/pieza: Colchén Ideal 1,4x1,9 m

Fecha:

Hora de inicio:
Hora de finalizacién:
Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: BELKIS YADIRA VERA Ramirez
Elementos valor Ciclos

Cl [ C2 | C3|C4|C5|C6| C7 |C8|(C9 |Cil0|C11|C12|C13|C14 | C15
Subir colchén a lamesa | 100 | 0.20 |{0.13|0.180.17|0.20|0.12| 0.13 |0.18|0.13{0.20{0.23|0.23|0.12|0.18|0.23
Arreglar el forro 100 | 0.37 |0.25]0.23|0.40|0.25|0.35|0.37 |0.280.40|0.25|0.25(0.27|0.23 |0.27|0.37
Preparar la maquina 100 | 0.23 |0.20/0.22(0.23|0.22|0.23| 0.22 |0.20|0.22|0.23|0.20|0.20| 0.27 | 0.25 | 0.27
Cerrar 100 | 1.52 |1.63|1.53|1.63|1.52(1.55|1.57 |1.65|1.55|1.63|1.52|1.58|1.57|1.63|1.60
Cortar hilos y anotar 100 | 0.13 |0.10{0.13|0.13|0.08|0.08| 0.13 |0.12|0.12|0.13|0.10|0.10|0.10(0.13|0.08
Llevar a P.P. 100 | 0.25 |0.23/0.20(0.22{0.27|0.25| 0.20 | 0.23]0.20|0.23|0.20|0.22| 0.22 | 0.20 | 0.25
Volver y tomar otro 100 | 0.20 |0.180.17(0.15|0.13|0.18| 0.15|0.15|0.13|0.15|0.17{0.18 | 0.13 | 0.20 | 0.17

Elementos valor ciclos T promedio

C16 | C17 [ C18 | C19 | C20 | (Minutos)
Subir colchén alamesa | 100 | 0.20 {0.23|0.22|0.17{0.20 0.18
Arreglar el forro 100 | 0.30 {0.25]|0.33|0.33|0.35 0.31
Preparar la maquina 100 | 0.25 {0.20|0.22|0.27|0.20 0.23
Cerrar 100 | 1.65 |1.53|1.55|1.63|1.52 1.58
Cortar hilos y anotar 100 | 0.12 {0.13|0.12|0.10|0.12 0.11
Llevar a P.P. 100 | 0.22 |0.23|0.20(0.20(0.20 0.22
Volver y tomar otro 100 | 0.20 |{0.15]0.13|0.18|0.18 0.17
Cambios en el ribete 100 | 0.07 0.07
Cambios de hilo 100 | 0.01 0.01
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1,40 * 1,90

ELEMENTO TIEMPO IDEAL PLUSS
PROMEDIO SUPLEMENTOs | TEEMPO | TIEMPO

ASIGNADO TIPO
Subir colchén a la mesa 0.18 21 0.22 0.23
Arreglar el forro 0.31 11 0.34 0.36
Preparar la maquina 0.23 11 0.25 0.26
Cerrar 1.58 17 1.85 1.94
Cortar hilos y anotar 0.11 11 0.13 0.13
Llevar a P.P. 0.22 21 0.27 0.28
Volver y tomar otro 0.17 11 0.18 0.19
Cambios en el ribete 0.07 11 0.08 0.08
Cambios de hilo 0.01 11 0.01 0.01

TOTAL 2.79 3.32 3.50
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Espumas

Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operaciéon a cronometrar: Plastificado de Colchones

Nombre del producto/pieza: Colchén

Fecha:19/12/2011

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de inicio: 3:45 PM
Hora de finalizacion: 4:45 PM
Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Ramirez
Ciclos
Elementos valor
Cl | C2|C3|C4 | C5|C6 |C7 | C8 C9 | Ci0|Ci1 | Ci12 C13 Ci4 C15

Subir Colchdn a la mesa 100 | 0.15|0.15| 0.16| 0.15| 0.12| 0.17 | 0.13 | 0.17 0.1710.12| 0.15| 0.18 0.15 0.13 0.17
Despeluzar 100 | 0.38|0.33|0.25|0.28| 0.27| 0.27 | 0.25 | 0.27 0.25]0.32| 0.31| 0.27 0.27 0.27 0.27
Colocar Plastico 100 | 0.32|0.32|0.33|0.32|0.32|0.32|0.33| 0.23 0.42]10.32| 0.33| 0.32 0.32 0.32 0.42
Cortar Plastico 100 | 0.08|0.08|0.12|0.12|0.13|0.10| 0.17 | 0.12 0.0810.09| 0.09| 0.10 0.10 0.10 0.10
Plastificar 100 | 0.37|0.48|0.40| 0.50| 0.47| 0.36|0.35| 0.41 0.38|0.38| 0.43| 0.43 0.43 0.43 0.43
Bajar Colchon de La mesa 100 | 0.17]0.19|0.17| 0.16| 0.18 | 0.16 | 0.16 | 0.16 0.18|0.19| 0.17| 0.19 0.16 0.16 0.16
Marcar refencia del
Colchén 100

Elementos valo Ciclos

r |Cl16 | C17 |C18 |C19 |C20|(C21 |C22|C23|C24 |C25|C26 | C27 Cc28 Cc29 Cc30

Subir Colchén a la mesa 100 |0.15|0.15(0.13|0.13|0.15|0.15|0.13|0.13|0.13|0.12|0.13 0.15 0.15 0.18 0.15
Despeluzar 100 |0.28|0.22(0.30|0.30|0.30|0.20|0.280.25|0.32|0.22|0.22 0.22 0.42 0.27 0.37
Colocar Plastico 100 |0.42|0.32(0.42|0.40|0.33|0.33|0.33|0.33|0.37|0.38|0.32 0.32 0.41 0.35 0.42
Cortar Plastico 100 |0.10|0.12|0.08|0.08|0.10|0.09|0.08|0.12|0.12|0.08|0.10 0.09 0.10 0.10 0.08
Plastificar 100 | 0.38|0.37|0.38|0.43{0.38(0.53|0.43|0.44|0.36 |0.53|0.39 0.40 0.39 0.38 0.38
Bajar Colchon de La mesa 100 |0.17|0.16(0.18|0.17|0.17|0.20|0.21|0.19|0.16|0.19 | 0.15 0.18 0.15 0.17 0.18
Marcar refencia del 100

Colchon

6.00
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Subir Colchdn a la mesa 0.15 18 0.17 0.18
Despeluzar 0.28 11 0.31 0.33
Colocar Plastico 0.35 11 0.38 0.41
Cortar Plastico 0.10 11 0.11 0.12
Plastificar 0.41 11 0.46 0.48
Bajar Colchon de La mesa 0.17 18 0.20 0.21
Marcar refencia del Colchdn 0.20 11 0.22 0.23

TOTAL TIEMPO TIPO 1.96
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ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
Espumas

Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operaciéon a cronometrar: Plastificado de Colchén
Nombre del producto/pieza: Colchoén Ideal Pluss

Fecha:28/12/2011

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ

Hora de inicio: 3:45 PM

ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de finalizacion: 4:45 PM

Unidad de Tiempo: Min.

Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez

Ciclos
Elementos valor

c1|c2|c3|calcs5|c6|c7|c8|co|clolcii| c12 |c13 | cia | ci5
Subir Colchén a la mesa 100 10.17|0.18]0.15|0.13|0.13|0.17|0.13|0.17|0.15]|0.17| 0.15| 0.17| 017| 017| 0.7
Despeluzar 100 10.32(0.50{0.40|0.53|0.40|0.35|0.35|0.43|0.67|0.37| 0.45| 0.55| 0.37| 033| 048
Colocar Plastico 90  |0.55/0.68|0.60|0.70|0.47|0.47|0.62|0.43]|0.52|0.57| 0.42| 0.45| 050| 0.47| 045
Cortar Pléstico %0 10.08|0.08/0.13|0.12|0.07 |0.08|0.07|0.08|0.08|0.07| 0.08| 0.08| 0.08| 008 0.12
Colocar Esquineros %0 10.32/0.37|0.32|0.37|0.35|0.50|0.30|0.38|0.27|0.35| 0.37| 0.37| 037| 026| 032
Plastificar 100 10.33(0.33]0.32|0.30|0.43|0.25|0.37|0.30|0.35|0.40| 0.33| 0.32| 032| 032] 033
Colocar Esquineros %0 10.26/0.32/0.35/0.30|0.35[0.27]0.23|0.20|0.30|0.43 | 0.23| 0.23| 0.40| 025 0.22
Plastificar 100 10.23(0.27|0.28|0.23|0.25|0.27|0.28 | 0.25|0.27|0.25| 0.27| 0.28| 0.25| 025 027
Bajar Colchén de La mesa 100 10.20(0.18|0.17|0.22]0.20|0.28[0.13|0.13|0.15|0.15 | 0.17| 0.12| 0.17| 0.15| 0.13
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Subir Colchén a la mesa 100" 10.17|0.15]0.15|0.13|0.17| 0-16 18 0.18 0.19
Despeluzar 100 10.42|0.48|0.50|0.43 |0.47| 044 11 0.49 0.51
Colocar Plastico 20 |0.45|0.68|0.68|0.37|052| 048 11 0.53 0.56
Cortar Plastico 20 10.10|0.08|0.07|0.08|0.10| 008 11 0.09 0.09
Colocar Esquineros %0  1035(0.30/0.33]0.32]0.33| 031 11 0.34 0.36
Plastificar 100 10.34(0.37|0.27|0.32|0.33| 033 11 0.37 0.39
Colocar Esquineros 90 10.35(0.25(0.22|0.27|0.27| 026 11 0.28 0.30
Plastificar 100 10.27]0.23]0.23|0.25|0.23| 0-26 11 0.28 0.30
Bajar Colchdn de La mesa 100 10.18|0.17|0.20|0.15|0.22| 017 18 0.20 0.22
x)zitr:;z:srnrefencia del 100 4.00 0.13 11 0.15 0.16
TOTAL TIEMPO TIPO 3.07
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Anexo 9 Tiempo chuzar un colchones, dos personas.

Colocar tapa 2

Colocar tapa 2

180

Llevar colchdn a zona de
cerrado




. Tiempo . Tiempo
Operario 1 - Operario 2 (minuto)
Buscar LAmina de Espuma o Cassata| 0.58 | Buscar Ldmina de Espuma o Cassata 0.58
Colocar forrol 0.31 |Colocar forrol 0.31
Voltear lamina 0.07 |Voltear lamina 0.07
Marcar 0.07
Recortar forro 0.36 :
Inspeccionar 0.28
Colocar tapal 0.20 |Colocar tapal 0.20
L. Llevar colchdn a zona de cerrado 0.14
Buscar Ldmina de Espuma o Cassata 0.58 —
Buscar Lamina de Espuma o Cassata 0.44
Colocar forro2 0.31 |Colocar forro2 0.31
Voltear lamina 0.07 | Voltear ldmina 0.07
Colocar tapa2 0.12
Colocar tapa2 0.20
Marcar 0.07
_ Llevar colchdn a zona de cerrado 0.14
Buscar Lamina de Espuma o Cassata 0.58 —
Buscar Ldmina de Espuma o Cassata 0.44
Colocar forro3 0.31 |Colocar forro3 0.31
Voltear lamina 0.07 |Voltear lamina 0.07
Colocar tapa 3 0.12
Colocar tapa 3 0.20
Marcar 0.07
_ Llevar colchdn a zona de cerrado 0.14
Buscar Ldmina de Espuma o Cassata 0.58 —
Buscar Lamina de Espuma o Cassata 0.44
Colocar forro4 0.31 |Colocar forro4 0.31
Voltear lamina 0.07 |Voltear lamina 0.07
Colocar tapa 4 0.12
Colocar tapa 4 0.20
Marcar 0.07
Revisar la programacion 0.01 Llevar colchén a zona de cerrado 0.14

Para chusar cuatro y tres colchones se requiere un tiempo de 3,69 y 3,05 Minutos

respectivamente, cada uno toma tiempos diferentes como muestra la anterior tabla

’ Tiempo
Colchon (Minu‘:o)
1 3.10
2 0.20
3 0.19
4 0.19
TOTAL 3.69

Colchén I,'l?m':o Colchon | Tiempo (Minuto)
inuto
( ) 1 1.29
1 2.66
2 1.15
2 0.20
3 1.15
3 0.20
4 1.15
TOTAL 3.05
TOTAL 4.74
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Anexo 10 Plastificado de colchon, dos personas

PLASTIFICADO DE 5 COLCHONES IDEAL CON DOS OPERARIOS

Operario 1 T (minuto) Operario 2 T (minuto)
Subir Colchoén a la mesa 0.19 Esperar 0.19
Despeluzar 0.26 Despeluzar 0.26
Colocar Plastico 0.28 Colocar Plastico 0.28
Cortar Plastico 0.09 Ajustar plastico 0.09
Colocar Esquineros 0.33 Colocar Esquineros 0.33
Plastificar 0.39 Introducir hoja de garantia e 0.39
inspeccionar el plastificado
Subir Colchoén a la mesa 0.19 Bajar Colchdn de La mesa 0.22
Despeluzar 0.26 Despeluzar 0.26
Colocar Plastico 0.28 Colocar Plastico 0.28
Cortar Plastico 0.09 Ajustar plastico 0.09
Colocar Esquineros 0.33 Colocar Esquineros 0.33
Plastificar 0.39 Introducir hoja de garantia e 0.39
inspeccionar el plastificado
Subir Colchdén a la mesa 0.19 Bajar Colchon de La mesa 0.22
Despeluzar 0.26 Despeluzar 0.26
Colocar Plastico 0.28 Colocar Plastico 0.28
Cortar Plastico 0.09 Ajustar plastico 0.09
Colocar Esquineros 0.33 Colocar Esquineros 0.33
Plastificar 0.39 Introducir hoja de garantia e 0.39
inspeccionar el plastificado
Subir Colchoén a la mesa 0.19 Bajar Colchén de La mesa 0.22
Despeluzar 0.26 Despeluzar 0.26
Colocar Plastico 0.28 Colocar Plastico 0.28
Cortar Plastico 0.09 Ajustar plastico 0.09
Colocar Esquineros 0.33 Colocar Esquineros 0.33
Plastificar 0.39 Pl ek le ettt o 0.39
inspeccionar el plastificado
Subir Colchén a la mesa 0.19 Bajar Colchén de La mesa 0.22
Despeluzar 0.26 Despeluzar 0.26
Colocar Plastico 0.28 Colocar Plastico 0.28
Cortar Pl3stico 0.09 Ajustar plastico 0.09
Colocar Esquineros 0.33 Colocar Esquineros 0.33
Plastificar 0.39 Introducir hoja de garantia e 0.39
inspeccionar el plastificado
Marcar refencia de los Colchones 0.39 Bajar Colchén ekl 0.22
Marcar refencia de los Colchones 0.17




Colchon | T (minuto)
1 1.79
2 1.59
3 1.59
4 1.59
5 1.59

El primer colchon sale a los 1,79 Minutos de ahi en adelante los colchones empiezan a salir a los
1,59 Minutos
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PLASTIFICADO DE COLCHON

Operario 1 (mi:uto) Operario 2 (mi:uto)
Subir Colchén a la mesa 0.18 Esperar 0.18
Despeluzar 0.33 Despeluzar 0.33
Colocar Plastico 0.41 Colocar Plastico 0.41
Cortar Plastico 0.12 Ajustar plastico 0.12
Plastificar 0.24 Introducir hoja de gar.a.ntl'a e inspeccionar 0.24
el plastificado
Subir Colchén a la mesa 0.18 Bajar Colchon de La mesa 0.21
Despeluzar 0.33 Despeluzar 0.33
Colocar Plastico 0.41 Colocar Plastico 0.41
Cortar Plastico 0.12 Ajustar plastico 0.12
Plastificar 0.24 Introducir hoja de gar'a'ntl’a e inspeccionar 0.24
el plastificado
Subir Colchén a la mesa 0.18 Bajar Colchon de La mesa 0.21
Despeluzar 0.33 Despeluzar 0.33
Colocar Plastico 0.41 Colocar Plastico 0.41
Cortar Plastico 0.12 Ajustar plastico 0.12
Plastificar 0.24 Introducir hoja de gar.a.ntl’a e inspeccionar 0.24
el plastificado
Subir Colchén a la mesa 0.18 Bajar Colchon de La mesa 0.21
Despeluzar 0.33 Despeluzar 0.33
Colocar Pl3stico 0.41 Colocar Plastico 0.41
Cortar Plastico 0.12 Ajustar plastico 0.12
Plastificar 0.24 Introducir hoja de gar.a.ntl'a e inspeccionar 0.24
el plastificado
Subir Colchén a la mesa 0.18 Bajar Colchon de La mesa 0.21
Despeluzar 0.33 Despeluzar 0.33
Colocar Plastico 0.41 Colocar Plastico 0.41
Cortar Plastico 0.12 Ajustar plastico 0.12
Plastificar 0.24 Introducir hoja de gar'a.ntl'a e inspeccionar 0.24
el plastificado
Marcar refencia de los Bajar Colchdn de La mesa 0.21
Colchones 0.12
Marcar refencia de los Colchones 0.097
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Colchon | T (minuto)
1 1.51
2 1.33
3 1.33
4 1.33
5 1.33

El primer colchon sale a los 1,51 Minutos de ahi en adelante los colchones empiezan a salir a los
1,33 Minutos.
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Anexo 11 Seguimiento a la acolchadora

FECHA:08/11/2011

T TIEMPO TIEMPO
‘ St — EMPLEADG | PORCENTAJE EMPLEADO PORCENTAJE
TOTAL T. PRODUCTIVO 01:25:37 44.00%
TOTAL. T PARADAS 1:48:57 56.00%
Ppr Camblo'Materla Primay 00:27:57 27.49%
Filo de cuchilla
Por Fallas 00:33:35 21.95%
Por otros 00:47:25 43.22%
TOTAL TIEMPO LABORAL OBSERVADO 03:14:34
- (— Seguimiento a la acolchadora
01 \ :;pur‘nd:;
\@') Santander SAS

(@) (%)) (i) (a)

o X > o
=Y L f o o = ~ O =
w3 2 = o S o< L o) =
E s a S o S = Z

= w (@)

> Q
00:01:18 340 1PR GENERO INFANTIL| 195 61
00:03:44 340 1PR GENERO INFANTIL| 195 3 0
00:07:27 340 1PR GENERO INFANTIL| 100 | 20
00:04:33 340 1PR GENERO INFANTIL| 195 3 3
00:11:47 340 1PR GENERO INFANTIL| 100 | 20 125
00:06:07 ABSTR 1PR | ECONOMICO 220 3 3 200 D12
00:13:12 ABSTR 1PR | ECONOMICO 120 X
00:17:45 ABSTR 1PR | ECONOMICO 140 22
00:01:12 ABSTR 1PR | ECONOMICO 140 10 280
00:06:02 ABSTR 1PR | ECONOMICO 140
00:03:53 ABSTR 1PR | ECONOMICO 100
00:08:37 ABSTR 1PR | YACKARD 220 | 12 292
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Descripcion de sucesos

M\ Espumas

\4'5') Santander SAS

T. SUCESOS

EMPLEADO
00:02:17 COLOCAR CINTA A LA CUCHILLA
00:06:21 | ALMACENAR TAREA
00:00:52 QUITAR CINTA DE LA CUCHILLA
00:01:11 | ACOMODAR TAPAS
00:05:44 | COLOCAR CONTINUO
00:03:50 | ORDENARY CONTAR TAPAS
00:05:52 | CAMBIAR TELA
00:02:29 COLOCAR CINTA A LA CUCHILLA
00:03:19 HACER OREJAS Y QUITAR CINTA A CUCHILLA
00:00:31 REVENTAR PUNTADA #18
00:07:26 | ORDENAR TELAS A ALMACEN
00:09:24 | NECESIDADES PERSONALES
00:01:52 | ALMACENAR TAREA
00:03:48 REVENTAR PUNTADA #18
00:02:38 REVENTAR PUNTADA #18
00:01:40 REVENTAR PUNTADA #18
00:01:50 | REVENTAR PUNTADA #18
00:07:04 REVENTAR PUNTADA #18
00:04:53 | REVENTAR PUNTADA #18
00:03:40 REVENTAR PUNTADA #18
00:08:30 REVENTAR PUNTADA #18 Y CAMBIO DE TELA
00:01:38 PEDIT TELA ECONOMICA
00:06:18 REVENTAR PUNTADA #18
00:04:11 CAMBIAR CONTINUO
00:01:13 INSPECCIONANDO
00:01:37 | CAMBIAR HILAZA
00:01:20 | COLOCAR CINTA A LA CUCHILLA
00:05:26 HACER OREJAS Y QUITAR CINTA A CUCHILLA
00:00:59 | CAMBIO DE TELA
00:01:04 | CAMBIO DE TELA
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FECHA:09/11/2011

_ . TIEMPO TIEMPO
Y Y Espumas
“_5.) Santander SAS EMPLEADO PORCENTAIJE EMPLEADO PORCENTAIJE
TOTAL T. PRODUCTIVO 02:41:15 63.51%
TOTAL. T PARADAS 1:32:38 36.49%
Pf)r Camblo.Materla Primay 00:27:14 29.40%
Filo de cuchilla
Por Fallas 00:21:49 23.55%
Por otros 0:43:35 47.05%
TOTAL TIEMPO LABORAL OBSERVADO 04:13:53

Seguimiento a la acolchadora

Espumas
Santander SAS
(@)
22 | ¢ < 2 (2|22 8 8
e i m 8 || =z | E 5 =
== o : s |F| & 2| 9 =
: z | 8
00:12:44 ABSTR PLUSS NARANJA 140 17 26 700
00:26:00 340 1PR CONFOR 100 46 136 700
00:05:19 301 1PR YACKARD 220 6 151 720
00:26:44 340 1PR CONFOR 140 30 204 700
00:09:05 340 1PR CONFOR GENERO 140 40 249 700
00:12:30 213 1PR GI?NERO COLCHONETA | 140 10 265 CDAizl
00:06:27 213 1PR | GENERO COLCHONETA 140 10 281
00:08:25 213 1PR | GENERO COLCHONETA | 140 10 300 220
00:28:15 340 1PR CONFRO AZUL 100X195| 21 3 334
00:15:10 340 1PR ACONFOR VERDE 100X195| 3 21 364
00:10:36 301 PR FAYHETT 220 14 | 10 | 393
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Descripcion de sucesos

&) S2hianaer sas
H. INICIO H. FINAL T. SUCESOS
EMPLEADO
06:15:00 06:27:14 00:12:14 ARREGALR TELA ARRUGADA
06:27:14 06:30:03 00:02:49 CAMBIO DE TELA
06:30:03 06:32:14 00:02:11 BAJAR TELA NO DESEADA DE LA MAQUINA
08:40:00 08:44:00 00:04:00
08:45:00 08:46:00 00:01:00 CAMBIO DE TELA
08:46:00 08:46:26 00:00:26 PROGRAMAR
08:48:00 08:49:46 00:01:46 HACER OREJAS
09:35:00 09:38:43 00:03:43 CAMBIO DE TELA
09:45:00 09:55:14 00:10:14 CAMBIAR PIEDRAS
09:55:14 09:58:14 00:03:00 BUSCANDO
10:10:00 10:13:08 00:03:08 CAMBIO DE CONTINUO
10:13:08 10:16:13 00:03:05 PROGRAMAR
10:25:00 10:26:34 00:01:34 INSPECCIONAR TAPAS
10:30:00 10:30:26 00:00:26 CAMBIO DE TELA
10:30:26 10:34:32 00:04:06 RECESO
11:03:00 11:05:18 00:02:18 CAMBIO DE TELA
11:05:18 11:09:47 00:04:29 RECESO
11:09:47 11:12:09 00:02:22 CAMBIO DE TELA
11:12:09 11:12:27 00:00:18 PROGRAMAR
11:20:00 11:25:38 00:05:38 CAMBIO DE TELA, BUSCANOLA EN CORTE
11:45:00 11:49:51 00:04:51 LLEVAR TELA DE CORTE
11:54:00 11:57:08 00:03:08 ALMACENAR TAPAS
12:00:00 12:01:50 00:01:50 ATASCO DE TELA
12:01:50 12:04:22 00:02:32 ORDENAR MATERIAL EN ALMACEN
12:04:22 12:05:22 00:01:00 COLOCAR CONTINUO
12:15:00 12:16:05 00:01:05 CAMBIAR TELA
12:16:05 12:16:23 00:00:18 PROGRAMAR
12:20:00 12:21:09 00:01:09 HACER OREJAS
12:21:09 12:21:59 00:00:50 CAMBIO DE MEDIDAS
12:40:00 12:40:42 00:00:42 CAMBIO DE TELA
12:40:42 12:43:23 00:02:41 LLEVAR TELA A ALMACEN
12:43:23 12:43:37 00:00:14 PROGRAMAR
HABLANDO CON EL AUXILIAR DE
12:43:37 12:45:54 00:02:17 SUPERVISOR
12:45:54 12:47:08 00:01:14 HACER OREJAS Y LLEVARLO A CORTE
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FECHA:10/11/2011

@ i e E'\TA'EL'\Q;B o | PORCENTAJE E'\T/I'EL'\Q;B o | PORCENTAJE
TOTALT. PRODUCTIVO 02:57:20 51.99%
TOTAL. T PARADAS 2:43:46 48.01%
Por C'amblo Materia Prima y Filo de 00:48:07 29.38%
cuchilla
Por Fallas 00:10:59 6.71%

Por otros 1:44:40 63.91%
TOTAL TIEMPO LABORAL OBSERVADO 05:41:06
Seguimiento a la acolchadora
@\ Espumas
‘1'3) Santander SAS
o
e g 3 e 2 212/8/8| 3
= 5 o % o z|s| E| 8 Z
== : 2 = 3| g|e| E
- = S
00:03:53 | 06:18:53 a.m. 340 1PR CONFOR 195 3
00:05:00 |06:23:53 a.m. 340 1PR CONFOR 190X220 4
00:12:51 |06:36:44 a.m. 340 1PR CONFOR 100 21 | 95
00:14:43 | 06:51:27 a.m. 340 1PR CONFOR 120 20
00:14:54 |07:06:21 a.m. 340 1PR CONFOR 1140 VERDE 20
00:08:14 |07:14:35a.m. 340 1PR 220X195 313|112
00:11:30 |07:26:05 a.m. 340 1PR CONFOR 100 20
00:14:01 | 07:40:06 a.m. 340 1PR 140 20
00:05:43 | 07:45:49 a.m. | 340 1PR INFANTIL CONFOR 6 720 |D-12 CAL1
00:10:08 | 07:55:57 a.m. | 340 1PR INFANTIL 100 20
00:08:43 | 08:04:40 a.m. 340 1PR 100 5 163
00:21:40 |08:26:20 a.m. 340 1PR 100 40
00:06:04 |08:32:24 a.m. 340 1PR 2X19 3
00:11:24 |08:43:48 a.m. 340 1PR 100X19 20
00:09:04 |08:52:52 a.m. 340 1PR 1X19 15 | 304
00:04:46 |08:57:38 a.m. ABS + RIPR 100 3 (311
00:14:42 |09:12:20 a.m. 301-1PR HIPNOSIS 220 4 336
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Espumas
Santander SAS

Descripcion de sucesos

H. INICIO | H. FINAL | T. EMPLEADO | SUCESOS
06:42:00 06:43:40 00:01:40 VERIFICAR TAPA TORCIDA
06:43:40 06:52:54 00:09:14 ALMACENAR TAREA
06:52:54 06:53:54 00:01:00 ACOMODAR Y MARCAR
06:53:54 06:54:54 00:01:00 ENTREGAR FORRO DE CONTINUO AL ASCENSORISTA
06:54:54 06:57:47 00:02:53 INSPECION DE MAQUINA (DESNIVELADA)
07:00:00 07:02:00 00:02:33 CAMBIO DE HILAZA
07:02:00 07:04:39 00:02:06 CAMBIO DE TELA
07:24:00 07:26:08 00:02:08 HACER OREJAS
07:26:08 07:27:08 00:01:00 RECOGER SOBRANTES
07:27:08 07:30:08 00:03:00 CAMBIO DE TELA
07:43:00 07:45:00 00:02:18 ORDENAR TAPAS Y BANDAS
07:45:00 07:46:18 00:01:00 ALMACENAR TAPAS Y BANDAS
07:46:18 07:48:08 00:01:50 ACOMODAR Y MARCAR
07:48:08 07:49:04 00:00:56 PREPARAR CONTINUO Y POLITEX
07:49:00 07:52:00 00:03:03 CAMBIO DE HILO
07:52:00 07:52:46 00:00:39 ALMACENAR TAREA
07:52:00 07:54:46 00:02:00 ACOMODAR Y MARCAR
07:54:00 08:04:43 00:09:57 RECESO
08:04:00 08:07:23 00:02:40 AFILAR CUCHILLA
08:07:00 08:21:38 00:14:15 CONTAR TAPAS
08:21:00 08:22:56 00:01:18 HACER OREJAS
08:22:00 08:23:17 00:00:21 INTERRUPCION POR PARTE DEL OPERARIO DE CORTE
08:23:17 08:26:18 0:03:01 RECESO
08:26:18 08:28:27 0:02:09 RECOGER SOBRANTES
08:44:00 08:46:18 0:02:18 CAMBIO DE TELA
08:46:18 08:47:32 0:01:14 CONTAR BANDAS
08:47:32 08:47:56 0:00:24 ESPERAR CONTINUO
08:47:56 08:53:42 0:05:46 COLOCAR EL CONTINUO
09:00:00 09:15:00 0:15:00 RECESO
09:15:00 09:16:56 0:01:56 CAMBIO DE TELA
09:23:00 09:24:00 0:01:00 LLEVAR BANDAS AL MESON DE CORTE
09:24:00 09:25:00 0:01:00 RETIRAR TELA NO DESEADA (CORTARLA)
09:45:00 09:51:00 0:06:04 CAMBIO DE TELA(BUSCO EN EL MESON DE CORTE)
09:51:00 09:56:11 0:05:07 INFORMAR FALTA DE TELA
10:15:00 10:31:22 0:16:22 INSTALAR REFILADOR DE CUCHILLA
10:31:22 10:32:32 00:01:10 BUSCAR AGUA Y LLEVAR RECICLAJE
10:38:00 10:40:00 00:02:06 ROMPIO HEBRA # 1
10:42:00 10:48:00 00:06:00 ROMPIO HEBRA # 1
10:55:00 10:56:33 00:01:33 CAMBIO DE TELA
10:56:33 10:57:00 00:01:00 INTERRUPCION POR PARTE DE UN OPERARIO
10:57:00 10:58:42 00:01:09 LLAMAR PARA PEDIR ALMUERZO
10:58:42 11:10:00 00:12:02 HABLAR CON EL AUXILIAR DE SUPERVISOR ACERCA DE LA TELA
11:45:00 11:46:32 00:01:32 ALMACENAR TAREA
11:55:00 12:04:02 00:09:02 FALTA DE TELA
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FECHA:12/11/2011

Espumas
Santander SAS,

TOTAL T. PRODUCTIVO 02:32:55 52.28%
TOTAL. T PARADAS 2:17:54 47.42%
Por Cambio M;':s:i:;\l:rlma y Filo de 00:29:10 21.15%
Por Fallas 00:16:25 11.90%
Por otros 1:32:19 66.94%
TOTAL TIEMPO LABORAL OBSERVADO 04:50:49
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; Seguimiento a la acolchadora
Espumas
Santander SAS

z2z° 5 |3 = Z|2|EQ<&°
E 2 = = ~|=|3/5 |8
00:11:07 ABSTR 1PR| 100 |PLUSS NARANJA| 20

00:02:59 ABSTR 1PR| 180 | ECONOMICO 3

00:03:27 ABSTR 1PR| 220 | ECONOMICO 3 28

00:10:54 ABSTR 1PR| 100 | ECONOMICO | 20

00:14:49 ABSTR 1PR| 140 | ECONOMICO | 20

00:02:12 ABSTR 1PR| 100 | ECONOMICO 2

00:01:35 ABSTR 1PR | 1856 | ECONOMICO 2

00:02:24 ABSTR 1PR| 220 | ECONOMICO 2

00:01:14 ABSTR 1PR| 100 | ECONOMICO 2 123

00:14:40 ABSTR 1PR| 140 | ECONOMICO | 20

00:01:31 340 IPR | 240 CONFOR 1

00:00:56 340 IPR | 160 CONFOR 1 D-
00:03:07 340 IPR | 160 CONFOR 3 720| 112
00:12:35 ABSTR 1PR| 100 | ECONOMICO | 24 | 2 CAL1
00:01:49 ABSTR 1PR| 183 | ECONOMICO 2

00:01:41 ABSTR 1PR| 200 | ECONOMICO 2 |154

00:02:12 ABSTR 1PR| 220 | ECONOMICO 2

00:01:18 ABSTR 1PR| 160 | ECONOMICO 2

00:14:24 ABSTR 1PR| 140 | ECONOMICO | 20

00:14:51 ABSTR 1PR| 100 | ECONOMICO | 30

00:01:36 ABSTR 1PR| 100 | ECONOMICO | 3

00:01:50 ABSTR 1PR| 183 | ECONOMICO 2 (338

00:03:42 ABSTR 1PR| 220 | ECONOMICO 3

00:13:00 ABSTR 1PR| 140 | ECONOMICO | 20

00:13:02 ABSTR 1PR| 100 | ECONOMICO | 30
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e Espumas
\&) Santander SAS

Descripcion de sucesos

T.

EMPLEADO T. INICO T.FINAL SUCESOS
00:10:51 06:28:00 06:38:00 SACAR FILO A LA CUCHILLA
00:05:47 06:40:00 06:45:00 PROGRAMAR
00:02:45 06:50:00 06:52:00 ATASCO
00:11:31 06:52:00 07:04:00 SACAR FILO A LA CUCHILLA
00:01:16 07:28:00 07:29:16 ACOMODAR TAPAS
00:19:08 07:29:16 07:48:24 LLEVAR ROLLO
00:03:25 07:48:24 07:51:49 INSPECCIONAR PUNTADA # 7
00:00:46 07:51:49 07:52:35 ALMACENAR TAREA
00:00:13 07:52:35 07:52:48 MARACAR TAREA
00:00:09 07:52:48 07:52:57 AJUSTAR MEDIDAS
00:00:00 07:50:00 07:50:00 CAMBIO DE HILAZA
00:00:13 07:50:00 07:50:51 BUSCAR CONO
00:00:13 07:50:51 07:51:04 ENCENDER LA MAQUINA
00:02:25 07:54:00 07:56:00 REVENTAR PUNTADA
00:04:34 08:00:00 08:04:00 ESPERAR CONTINUO
00:02:00 08:25:00 08:27:00 CAMBIO DE TELA
00:01:07 08:30:00 08:31:07 RECOGER SOBRANTE
00:02:22 08:31:07 08:33:29 RETIRAR TUBO DE POLITEX
00:00:40 08:40:00 08:40:40 ALMACENAR TAREA
00:02:00 08:40:40 08:42:40 ACOMOCAR Y MARCAR TAREA
00:00:56 08:48:00 08:48:56 REVENTAR HEBRA
00:01:29 08:48:56 08:50:25 INSPECCIONAR
00:01:36 09:30:00 09:31:36 REVENTAR PUNTADA
00:01:33 09:40:00 09:41:33 CAMBIO DE TELA
00:01:50 09:50:00 09:51:50 CAMBIO DE TEA
00:01:04 09:51:50 09:52:54 LLEVAR TAREA
00:00:12 09:52:54 09:53:06 MARACAR TAREA
00:02:25 10:05:00 10:07:25 BAJAR TUBO DE TELA
00:01:28 10:15:00 10:16:28 ALMACENAR TAREA
00:02:41 10:16:28 10:19:09 ACOMODAR Y MARCAR TAREA
00:01:38 10:50:00 10:51:38 HACER OREJAS
00:01:49 10:51:38 10:53:27 RECOGER SOBRANTE
00:02:48 11:05:00 11:07:48 SACAR FILO A LA CUCHILLA
00:00:23 11:07:48 11:08:11 ALMACENAR TAREA
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Descripcion de sucesos
Espumas
Santander SAS

T.

EMPLEADO T. INICO T.FINAL SUCESOS
00:02:22 11:08:11 11:10:33 ACOMODAR Y MARCAR TAREA
00:00:39 11:18:00 11:18:39 CAMBIO DE TELA
00:02:38 11:25:00 11:27:38 CAMBIO DE TELA
00:00:29 11:30:00 11:30:29 ALMACENAR TAREA
00:01:57 11:30:29 11:32:26 ACOMODAR Y MARCAR TAREA
00:05:47 11:32:26 11:38:13 RECESO
00:01:49 11:50:00 11:51:49 BUSCAR TAPAS
00:18:10 11:56:00 12:14:10 BUSCAR TELA A ALAMCEN
00:03:12 12:20:00 12:23:12 INSPECCIONAR PUNTAD #12
00:00:37 12:45:00 12:45:37 INSPECCIONAR PUNTADAS
00:01:38 12:55:00 12:56:38 HACER OREJAS
00:00:50 12:56:38 12:57:28 RECOGER SOBRANTE
00:04:29 12:57:28 13:01:57 CAMBIO DE TELA
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Anexo 12 Tiempos de la acolchadora

MAQUINA 1 (Acolchadora)

Tabla #s5. Tiempos de
Trabajo y no Trabajo de la

Desde Actividad | # | Hasta Tiempo Empleado | maquina acolchadora
00:00:00 T.M. 1 | 00:23:16 00:23:16

00:23:16 Espera 1 | 00:27:55 00:04:39

00:27:55 T.M. 2 | 00:31:05 00:03:10

00:31:05 Espera 2 | 00:39:46 00:08:41
00:39:46 T.M. 3 | 00:41:46 00:02:00

00:41:46 Espera 3 | 00:44:16 00:02:30

00:44:16 T.M. 4 | 00:50:37 00:06:21

00:50:37 Espera | 4 | 00:54:59 00:04:22

00:54:59 T.M. 5 | 01:08:14 00:13:15

01:08:14 Espera | 5 | 01:10:36 00:02:22

01:10:36 T.M. 6 | o1:11:23 00:00:47

01:11:23 Espera 6 | 01:14:31 00:03:08

01:14:31 T.M. 7 | o1:15:11 00:00:40

01:15:11 Espera | 7 | 01:15:42 00:00:31

01:15:42 T.M. 8 | 01:17:22 00:01:40 Tabla #6. Resumen
01:17:22 Espera | 8 | 01:31:30 00:14:08 Tiempo y Porcentaje de

trabajo y no trabajo de la

01:31:30 T.M. 9 | 01:32:49 00:01:19 maquina acolchadora
01:32:49 Espera | 9 | 01:33:57 00:01:08 T.M. | 02:03:01 51%
01:33:57 T.M. 10 | 01:36:41 00:02:44 Espera | 01:58:59 | 49%
01:36:41 Espera 10 | 01:48:02 00:11:21 TOTAL | 04:02:00 100%
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MAQUINA 1 (Acolchadora)

Desde Actividad | # | Hasta | Tiempo Empleado
01:48:02 T.M. 1 | 01:48:23 00:00:21
01:48:23 Espera 11 | 01:49:07 00:00:44
01:49:07 T.M. 12 | 01:50:08 00:01:01
01:50:08 Espera 12 | 02:01:28 00:11:20
02:01:28 T.M. 13 | 02:01:58 00:00:30
02:01:58 Espera |13 | 02:02:33 00:00:35
02:02:33 T.M. 14 | 02:04:17 00:01:44
02:04:17 Espera |14 | 02:09:37 00:05:20
02:09:37 T.M. 15 | 02:25:50 00:16:13
02:25:50 Espera | 15 | 02:37:51 00:12:01
02:37:51 T.M. 16 | 02:55:19 00:17:28
02:55:19 Espera |16 | 02:57:32 00:02:13
02:57:32 T.M. 17 | 03:01:56 00:04:24
03:01:56 Espera 17 | 03:12:27 00:10:31
03:12:27 T.M. 18 | 03:20:18 00:07:51
03:20:18 Espera 18 | 03:28:45 00:08:27
03:28:45 T.M. 19 | 03:32:25 00:03:40
03:32:25 Espera |19 | 03:47:23 00:14:58
03:47:23 T.M. 20 | 04:02:00 00:14:37
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Anexo 13 Actividades del operario mientras la maquina esta parada

OPERARIO
#Espera » Tiempo .
Desde Actividad Hasta Porcentaje
Empleado
Espera 00:23:16 | Arreglar puntada 00:27:23 | 00:04:07 3,46%
! 00:27:23 | Prender las Maquinas 00:27:55 | 00:00:32 0,45%
00:31:05 | Llevar las 40 Tapas a la bodega 00:33:12 | 00:02:07 1,78%
00:33:12 | Marcar la tarea 00:33:59 | 00:00:47 0,66%
00:33:59 | Organizar las tapas 00:35:03 | 00:01:04 0,90%
Ir al mesdn de corte a preguntar con qué
00:35:03 . 00:35:57 | 00:00:54 0,76%
Espera tarea continuar
2 00:35:57 | Ir a donde Brayan a pedir tela 00:37:37 | 00:01:40 1,40%
Cambiar la medida de la Maquina
00:37:37 00:38:12 | 00:00:35 0,49%
Cortadora
00:38:12 | Revisar si hay tela para siguiente tarea 00:39:21 | 00:01:09 0,97%
00:39:21 | Prender las Maquinas 00:39:46 | 00:00:25 0,35%
Espera 00:41:46 | Afilar cuchilla 00:44:00 | 00:02:14 1,88%
3 00:44:00 | Prender las Maquinas 00:44:16 | 00:00:16 0,22%
Espera 00:50:37 | Arreglar puntada 00:54:48 | 00:04:11 3,52%
4 00:54:48 | Prender las Maquinas 00:54:59 | 00:00:11 0,15%
01:08:1 Devolver Maquina Cortadora para 011012 0002411 182
Espera | ©"%%M | desenredar tela y arreglarla 1025 o o3
5
01:10:25 | Prender las Maquinas 01:10:36 | 00:00:11 0,15%
Espera 01:11:23 | Poner tela nueva 2 01:14:19 | 00:02:56 2,47%
6 01:14:19 | Prender las Maquinas 01:14:31 | 00:00:12 0,17%
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#Espera

OPERARIO

L. Tiempo .
Desde Actividad Hasta Porcentaje
Empleado

T Cortar cartén de la tela porque estaba 011530 | 00:00:1 0.9

Espera A5 muy grande 153 :00:19 127%
7

01:15:30 | Prender las Maquinas 01:15:42 | 00:00:12 0,17%

01:17:22 | Llevar las 44 Tapas de la tarea a bodega | 01:21:14 | 00:03:52 3,25%

01:21:14 | Organizar las 44 Tapas 01:21:29 | 00:00:15 0,21%

01:21:29 | Marcar las 44 Tapas 01:21:54 | 00:00:25 0,35%

01:21:54 | Hacer orejas 01:25:24 | 00:03:30 2,94%

Espera 01:25:24 | Recoger retal 01:27:33 | 00:02:09 1,81%

8 01:27:33 | Revisar la programacion 01:28:00 | 00:00:27 0,38%

01:28:00 | Buscar continuo 01:29:25 | 00:01:25 1,19%

01:29:25 | Traer continuo 01:30:20 | 00:00:55 0,77%

01:30:20 | Revisar la programacion 01:31:15 | 00:00:55 0,77%

01:31:15 | Prender las Maquinas 01:31:30 | 00:00:15 0,21%

Espera 01:32:49 | Revisar la maquina 01:33:45 | 00:00:56 0,78%

9 01:33:45 | Prender las Maquinas 01:33:57 | 00:00:12 0,17%
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Actividades del operario mientras la maquina esta parada (Continuacion)

OPERARIO
peE Desde Actividad Hasta E::rl:la):o Porcentaje

01:36:41 | Montar continuo 01:38:45 | 00:02:04 1,74%
01:38:45 | Quitar el forro, doblarlo, llevarlo y volver 01:42:56 | 00:04:11 3,52%

Espera Ayuda a Exequiel a traer continuo y montar el
1o 01:42:56 continuo 01:46:22 | 00:03:26 2,89%
01:46:22 | Poner continuo 01:47:49 | 00:01:27 1,22%
01:47:49 | Prender las Maquinas 01:48:02 | 00:00:13 0,18%
01:48:23 | Recibir telas que enviaron del almacén 01:48:56 | 00:00:33 0,46%

Espera 11

01:48:56 | Prender las Maquinas 01:49:07 | 00:00:11 0,15%
01:50:08 | Arreglar puntada 01:58:37 | 00:08:29 7,13%
Espera 01:58:37 | Arreglar las tapas que estan sobre la bandeja | 02:00:18 | 00:01:41 1,41%
12 02:00:18 | Necesidad Personal (Tomar agua) 02:01:05 | 00:00:47 0,66%
02:01:05 | Prender las Maquinas 02:01:28 | 00:00:23 0,32%
Espera 02:01:58 | Arreglar puntada 02:02:23 | 00:00:25 0,35%
3 02:02:23 | Prender las Maquinas 02:02:33 | 00:00:10 0,14%
Espera 02:04:17 | Arreglar puntada 02:09:26 | 00:05:09 4,33%
14 02:09:26 | Prender las Maquinas 02:09:37 | 00:00:11 0,15%
02:25:50 | Llevar 40 Tapas a la bodega 02:31:06 | 00:05:16 4,43%
Espera 02:31:06 | Necesidad Personal (Ir al bafio) 02:36:50 | 00:05:44 4,82%
> 02:36:50 | Cambiar la medida de la Maquina Cortadora 02:37:07 | 00:00:17 0,24%
02:37:07 | Necesidad Personal (Tomar agua) 02:37:37 | 00:00:30 0,42%
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#Espera

OPERARIO

L. Tiempo .
Desde Actividad Hasta Porcentaje
Empleado
02:37:37 | Prender las Maquinas 02:37:51 | 00:00:14 0,20%
02:55:19 | Bajar tela 1 02:56:00 | 00:00:41 0,57%
Espera
16 02:56:00 | Poner tela nueva 2 02:57:21 | 00:01:21 1,13%
02:57:21 | Prender las Maquinas 02:57:32 | 00:00:M 0,15%
03:01:56 | Buscar tela nueva 03:03:38 | 00:01:42 1,43%
Hablar con el Ing. Oscar sobre la
03:03:38 ., . 03:09:22 | 00:05:44 4,82%
programacion del domingo
Espera
P Llevar tubos de cartén de las telas y el
17 03:09:22 . 03:11:31 | 00:02:09 1,81%
continuo al ascensor
03:11:31 | Poner tela nueva 2 03:12:15 | 00:00:44 0,62%
03:12:15 | Prender las Maquinas 03:12:27 | 00:00:12 0,17%
03:20:18 | Revisar la programacion 03:23:09 | 00:02:51 2,40%
03:23:09 | Buscar tela nueva 03:23:45 | 00:00:36 0,50%
Espera Preguntar al meson de corte sobre la
03:23:45 L, 03:26:40 | 00:02:55 2,45%
18 programacion
03:26:40 | Poner tela nueva 3 03:28:13 | 00:01:33 1,30%
03:28:13 | Prender las Maquinas 03:28:45 | 00:00:32 0,45%
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Actividades del operario mientras la maquina esta parada (Continuacidn)

OPERARIO
#Espera Tiempo
Desde (hh/mm/ss) Actividad Hasta (hh/mm/ss) | Empleado | Porcentaje
(hh/mm/ss)
Llevar 20+24 Tapas a
03:32:25 03:38:14 00:05:49 4,89%
bodega
03:38:14 Marcar las tapas 03:38:52 00:00:38 0,53%
03:38:52 Hacer orejas 03:42:08 00:03:16 2,75%
Espera
19 03:42:08 Recoger retal 03:45:49 00:03:41 3,10%
Revisar la
03:45:49 ., 03:47:08 00:01:19 1,11%
programacion
Prender las
03:47:08 .. 03:47:23 00:00:15 0,21%
Maquinas
TOTAL 1:58:59 100%

Teniendo en cuenta en que actividades empled el tiempo el operario mientras la maquina
estuvo parada se realizé un resumen con la suma de los tiempos en realizar la misma actividad
y su porcentaje. Luego se ordenaron los tiempos del mayor al menor y se encontrd que la
actividad en la que mas tiempo empled fue en arreglar las puntadas de hilo o hilaza que se
reventaron en 5 ocasiones actividad en la que empled 22 minutos 21 segundos del total de las 4
horas 2 minutos observadas, esos 22 minutos 21 segundos equivalen al 18,78% del tiempo
inactivo de la maquina. El tiempo de arreglar puntadas se encuentra resaltado en la tabla #8
con color verde y son tiempo que dependen de fallas en la maquina. Ademds se encontraron
actividades que podria realizar otra persona, estds actividades se muestran en la tabla #8
resaltadas con amarillo y su suma equivale al 35,33% del tiempo inactivo de la maquina. Por
ultimo la tabla #8 también muestra unos tiempos resaltados en rosado y son tiempo que no se
presentan repetitivamente tales como colaborarle al compafiero que se encontraba enfermo,
hablar con el supervisor de la seccidon y cortar un tubo de cartdn de la tela que estaba muy
largo.
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Anexo 14 Porcentaje total de las actividades mientras la maquina acolchadora
esta inactiva

00:22:21 18,78%
Llevar las tapas a la bodega 00:17:04 14,34%
Poner tela 00:06:34 5,52%
Hacer orejas 00:06:46 5,69%
Recoger retal 00:05:50 4,90%
Necesidad Personal (Ir al bafio) 00:05:44 4,82%
Revisar la programacién 00:05:32 4,65%
Prender las Maquinas 00:04:58 4,17%
Quitar el forro del continuo, doblarlo, llevarlo y volver 00:04:11 3,52%
Preguntar al mesdn de corte sobre la programacién 00:02:55 2,45%
Buscar tela nueva 00:02:18 1,93%
Afilar cuchilla de la cortadora 00:02:14 1,88%
Devolver Maquina Cortadora para desenredar telay arreglarla | 00:02:11 1,83%
Llevar tubos de cartén de las telas y el continuo al ascensor 00:02:09 1,81%
Montar continuo 00:02:04 1,74%
Marcar las tapas 00:01:50 1,54%
Arreglar las tapas que estdn sobre la bandeja 00:01:41 1,41%
Ir a donde Brayan a pedir tela 00:01:40 1,40%
Poner continuo 00:01:27 1,22%
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Buscar continuo 00:01:25 1,19%
Organizar las tapas en la bodega 00:01:19 1,11%
Necesidad Personal (Tomar agua) 00:01:17 1,08%
Revisar si hay tela para siguiente tarea 00:01:09 0,97%
Traer continuo 00:00:55 0,77%
Ir al mesdn de corte a preguntar con qué tarea continuar 00:00:54 0,76%
Cambiar la medida de la Maquina Cortadora 00:00:52 0,73%
Bajar tela 00:00:41 0,57%
Recibir telas que enviaron del almacén 00:00:33 0,46%

00:00:19 0,27%

TOTAL 1:58:59 100,00%
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Anexo 15 Tiempo Estandar de acolchar cierta cantidad de tapas y bandas en las
diferentes telas

TIEMPO ESTANDAR (min)
MEDIDA (m)
Numero de tapas Pluss - Econémica Confort Lafayette
12 18,47 18,84
1,00 * 1,90 * 0,15
24 33,03 32,89 33,76
10 16,04 16,36
20 28,27 28,13 28,90
1,00 * 1,90 * 0,18
30 40,19 41,13
40 52,42 52,16 53,68
10 18,72 19,08
20 33,51 33,39 34,24
1,20 *1,90 * 0,18
30 47,88 48,98
40 62,67 62,48 64,14
20 42,41 42,41 42,65
1,40 *1,90 * 0,18
40 79,93 79,93 80,41
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Anexo 16 Tiempo de ciclo de acolchar 1 tarea segun tablas #5y 6

TIEMPO ESTANDAR (min)

MEDIDA (m) Pluss -Econémica | Confort Lafayete
1,00 * 1,90 * 0,15 18,47 32,89 18,84
1,00 * 1,90 * 0,18 16,04 28,13 16,36
1,20 *1,90 * 0,18 18,72 33,39 19,08
1,40 *1,90 * 0,18 42,41 42,41 42,65

206




Anexo 17 Datos Premuestras Pillow

Producto: Colchén Pillow

- Espurmas
Santandar SAS,

Fecha:

Operacién: Costura de anillos

Tiempo en: Segundos

Observado por: Belkis Vera

148 135 133 124
Premuestra 125 139 128 | 128.88
Media 132.20
Desviacion Estandar 8.02
Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 5

N

14

a Espurmas
Samntander SAS,

Producto: Colchdn Pillow Fecha:
Operacién: Costura de bandejas Tiempo en: Segundos
Observado por: Belkis Vera

702 682 699 | 668
Premuestra 696 687 703 | 666
Media 687.59
Desviacion Estandar 14.77
Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 12
N 8
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Producto: Colchén Pillow

" Espurmas.
Santander SAS,

Fecha:21/01/2012

Operacién: Costura de Cajén

Tiempo en: Segundos

Observado por: Luisanis Velasquez Lépez

517 477.6 536 | 506
Premuestra 474 477.6 527 | 477.6
Media 497.98
Desviacion Estandar 25.42
Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 20
N 9

e Espumas
Santandeaer SAS,

Producto: Colchdn Pillow Fecha:
Operacién: Chuzado Tiempo en: Segundos
Observado por: Luisanis Veldsquez Lopez

263 267 262 | 193
Premuestra 266 266 271|268
Media 254.08
Desviacion Estandar 26.01
Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 23
N 7
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Producto: Colchén Pillow

- Espurmas
Santander SAS.

Fecha: 04/01/2012

Operacién: Armado

Tiempo en: Segundos

Observado por: Luisanis Velasquez Lépez

239 200 325 330.8
Premuestra 329.129032 200 357 | 281.103226
Media 269.53
Desviacion Estandar 62.53
Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 39
N 14

Producto: Colchén Pillow

- Espurmas
Santandeaer SAS,

Fecha:09/12/2011

Operacién: Cerrado cajon

Tiempo en: Segundos

Observado por: Luisanis Veldasquez Lopez

300 351 354 | 293
Premuestra 313 344 242 | 283
Media 305.49
Desviacion Estandar 38.77
Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 30
N 9
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Producto: Colchén Pillow

- Espumas.
Santandar SAS,

Fecha:09/12/2011

Operacién: Cerrado bandeja

Tiempo en: Segundos

Observado por: Luisanis Velasquez Lépez

625.8 630 508.8 | 520.2
Premuestra 624 562.8 571.8 | 487.8
Media 561.35
Desviacion Estandar 56.77
Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 43
N 10

Producto: Colchén Pillow

a Espumas
Santandeaer SAS,

Fecha:

Operacién: Plastificado

Tiempo en: Segundos

Observado por: Belkis Vera

456 452 447 | 495
Premuestra 490 503 571.8 | 461
Media 481.65
Desviacion Estandar 41.28
Nivel de Confianza 95% Valor t-student 2,365
Grados de Libertad 7 Error 31

10
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Anexo 18 Tiempo Estandarizados Pillow

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
Espumas ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Santander S.A.S,

Nombre del proceso u operacién a cronometrar: Costura de Hora de inicio:

anillos
Nombre del producto/pieza: Hora de finalizacion:
Colchoén Pillow
Fecha: Unidad de Tiempo: Min.
Nombre del analista: Aprobado Por: Ingeniera Carol
BELKIS VERA Ramirez
Ciclos . . .
Valor Valor '(I'n:.l:)medlo Suplementos TA(S;\'::?dO 1;“;':;)
C1 |c2|c3|ca|c5|ce|cC7 | c8 | co|cio ! ! !
Tomar banda 1, medir | 0 | 43 | 10 | 16 | 10 | 12 | 10 | 16 | 10 | 12 | 10 0.24 11 0.26 0.28
y cortar
Tomarbanda 2, medir | 00 | 15| 10 | 12 | 10 | 14 | 10 | 13 | 10 | 14 | 10 0.21 11 0.24 0.25
y cortar
Tomar banda 3, medir | 0 | 14 | 10 | 15 | 10 | 18 | 10 | 15 | 10 | 18 | 10 0.27 11 0.29 0.31
y cortar
Tomar banda 4, medir | 00 | 13| 10| 17 | 10 | 15 | 10 | 16 | 10 | 13 | 10 0.25 11 0.28 0.29
y cortar
Coser las bandas 100 | 38 | 10 | 35 | 10 |39 | 10| 43| 95 | 34 | 10 0.60 11 0.67 0.71
Cortar hilos 100 | 6 |06 |10]|5 |10|s5|10]s5]10 0.09 1 0.10 0.11
Enrollar'y poner en 100 22| 10] 16| 10| 17| 10] 15| 10 0.32 11 0.36 0.38
Producto en Proceso
Arreglos de hilo 100 |12 |20 | 0o |10 16| 120| 0 |10] 0] 10 0.11 11 0.12 0.13
Arreglos del carretel 100 | 0 |10|25 |10 0 |10| 0 |10] o] 10 0.04 11 0.05 0.05
TOTAL TIEMPO
TIPO 2.49

Nota: los subrayado con rojos son tiempo que no se tomar para ponderar porque sucedid un evento
inesperado.
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Espumas
Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacidon a cronometrar: Costura de bandejas
Nombre del producto/pieza: Colchoén Pillow

Fecha:

Nombre del analista: BELKIS VERA

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO

ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de inicio:
Hora de finalizacién:

Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez

Ciclos

Valor valor Tpr?medio Suplementos T A?ignado T: Tipo
c1 c2 c3 ca cs c6 c7 c8 (Minutos) (Minutos) | (Minutos)
Tomar el lienzo y ponerlo en la mesa 100 | 013 | 012 | 013 | 0.12 | 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.13 0.13 11 0.15 0.15
Tomar bandas 100 | 012 | 012 | 0.00 | 0.00 | 0.13 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.05 11 0.05 0.05
Coser las bandas 100 | 0.15 | 0.18 | 0.00 | 0.00 | 0.17 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.06 11 0.07 0.07
Preparar banda y lienzo en la maquina 1 100 0.20 | 0.25 | 0.22 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.23 | 0.20 0.21 11 0.24 0.25
Coser 1 100 0.30 | 0.28 | 0.32 | 0.35 | 0.28 | 0.28 | 0.30 | 0.32 0.30 11 0.34 0.36
Cortar 1 100 | 0.07 | 010 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.07 0.08 11 0.08 0.09
Medir y marcar 100 0.25 | 0.23 | 0.27 | 0.23 | 0.27 | 0.25 | 0.25 | 0.28 0.25 11 0.28 0.30
Medir y marcar 100 | 0.23 | 0.23 | 025 | 0.28 | 0.23 | 0.25 | 0.23 | 0.23 0.24 11 0.27 0.28
Preparar banda y lienzo en la maquina 2 100 | 0.20 | 0.27 | 020 | 0.22 | 0.25 | 0.20 | 0.20 | 0.18 0.21 11 0.24 0.25
Coser 2 100 | 033 | 035 | 033 | 037 | 0.32 | 033 | 0.37 | 0.33 0.34 11 0.38 0.40
Cortar 2 100 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.10 0.08 11 0.08 0.09
Preparar banda y lienzo en la maquina 3 100 | 020 | 0.20 | 0.22 | 0.22 | 0.20 | 0.20 | 0.18 | 0.22 0.20 11 0.23 0.24
Coser 3 100 | 0.40 | 038 | 035 | 0.42 | 0.43 | 0.40 | 0.38 | 0.43 0.40 11 0.44 0.47
Cortar 3 100 0.07 | 0.12 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08 0.08 11 0.09 0.09
Medir y marcar 100 | 0.22 | 027 | 023 | 0.25 | 0.22 | 0.23 | 0.23 | 0.25 0.24 11 0.26 0.28
Medir y marcar 100 | 020 | 020 | 0.22 | 0.22 | 035 | 0.23 | 0.25 | 0.23 0.24 11 0.26 0.28
Doblar por la mitad y marcar 100 | 0.35 | 0.32 | 037 | 0.30 | 038 | 0.37 | 037 | 0.35 035 11 0.39 0.41
Preparar banda y lienzo en la maquina 4 100 0.20 | 0.23 0.22 | 0.20 | 0.25 0.20 | 0.20 | 0.22 0.21 11 0.24 0.25
Coser 4 100 0.42 | 043 | 040 | 043 | 042 | 047 | 0.45 | 0.42 0.43 11 0.48 0.50
Cortar 4 100 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.07 0.07 11 0.08 0.09
Medir todos los lados 100 | 057 | 058 | 0.62 | 0.58 | 0.57 | 0.62 | 0.55 | 0.60 0.59 11 0.65 0.68
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Espumas
Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operacion a cronometrar: Costura de bandejas
Nombre del producto/pieza; Colchdn Pillow

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de inicio:
Hora de finalizacion:

Fecha: Unidad de Tiempo: Min.
Nombre del analista: BELKIS VERA Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez
Valor valor Ciclos -I;sl'?nmu::si;) Suplementos 1;3?:5;::;’ (MT}r-lrti:t):s)
Tomar banda, Medir y cortar 1 100 | 0.30 | 0.25 | 0.27 | 0.25 | 0.28 | 0.27 | 0.27 | 0.25 0.27 11 0.30 031
Tomar banda, Medir con la otra y cortar 2 100 | 0.8 | 025 | 0.20 | 0.22 | 0.23 | 0.20 | 0.25 | 0.22 0.22 11 0.24 0.26
Tomar banda, Medir y cortar 3 100 | 022 | 027 | 023 | 027 | 0.22 | 0.25 | 0.23 | 0.27 0.24 11 0.27 0.28
Tomar banda, Medir con la otra y cortar 4 100 0.20 | 0.23 | 0.22 | 0.20 | 0.22 | 0.23 | 0.20 | 0.22 0.21 11 0.24 0.25
Coser banda cuadrada 100 | 0.88 | 0.97 | 1.05 | 0.90 | 1.32 | 1.08 | 0.93 | 1.05 1.02 11 114 1.20
Preparar banda cuadrada cosida en la maq 100 0.25 | 0.07 | 0.20 | 0.17 | 0.18 | 0.20 | 0.22 | 0.20 0.19 11 0.21 0.22
Coser 1 100 0.60 | 0.50 | 0.53 | 0.65 | 0.62 | 0.60 | 0.58 | 0.55 0.58 11 0.64 0.68
Coser 2 100 | 0.48 | 038 | 0.42 | 052 | 0.42 | 0.48 | 0.43 | 0.43 0.45 11 0.49 0.52
Coser 3 100 0.48 | 062 | 0.53 | 0.62 | 045 | 0.47 | 047 | 0.50 0.52 11 0.57 0.60
Coser 4 100 0.35 0.35 0.37 | 0.43 0.40 | 0.38 | 0.42 0.45 0.39 11 0.44 0.46
Recortar hilos 100 | 0.08 | 012 | 0.10 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 0.12 | 0.12 0.10 11 0.12 0.12
Inspeccionar 100 | 023 | 027 | 032 | 030 | 038 | 0.25 | 0.30 | 0.28 0.29 11 0.32 0.34
Doblar 100 | 0.13 | 038 | 0.20 | 0.22 | 0.18 | 0.20 | 0.17 | 0.15 0.20 11 0.23 0.24
Marcar 100 0.18 | 0.10 | 0.13 | 0.12 | 0.13 | 0.10 | 0.12 | 0.13 0.13 11 0.14 0.15
Poner en Producto en Proceso 100 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.08 0.08 11 0.09 0.09
Arreglos en la tela porque quedo larga 100 0.00 | 0.35 0.00 | 0.00 | 0.38 0.00 | 0.00 | 0.00 0.09 12 0.10 0.11
Arreglos en el hilo 100 | 1.53 | 0.60 | 1.45 | 0.55 | 0.58 | 1.20 | 1.57 | 1.48 1.12 13 127 133
Arreglos en el carretel 100 | 0.27 | 0.58 | 0.22 | 0.35 | 030 | 0.13 | 0.27 | 0.00 0.26 14 0.30 0.32
Cambio de carretel 100 | 052 | 0.00 | 052 | 0.48 | 0.00 | 0.58 | 0.50 | 0.00 033 15 0.37 0.39
Revisar la Programacién 100 0.17 0.17 11 0.19 0.20
Preparar Lienzos y tiras 100 0.34 0.34 11 0.38 0.40
TOTAL TIEMPO TIPO 14.04
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Espumas

Santander S.A.S.

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del proceso u operacidon a cronometrar: Costura de Cajén Pillow
Nombre del producto/pieza: Colchdn Pillow

Hora de inicio: 10:00 AM
Hora de finalizacion: 11:30 AM

Fecha:21/01/2012 Unidad de Tiempo: Min.
Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez
Ciclos ; ; q
Elementos valor alola alclelolel o :’l’v'l;mute:s';’ Suplementos T(a?:‘gu"ti:;’ (MT;:;'::S)
Acercar arrume de anillo 100 0.40 0.04 13 0.05 0.05
Recortar lateral a mitad 100 | 53| 045| 055| 050| 055| 0.73| 043| 043| 062 0.48 11 0.53 0.56
Unir lateral 1 a cabecero 1 100 | 030| 053] 0.27| 042| 032| 032| 030| 042 028 0.32 11 0.35 0.37
Unir laterale 2 a cabecero 1 100 0.23| 018| 020| 021| 013| 0.38| 048| 020| 027 0.23 11 0.25 0.27
Unir cabecero 1 a cabecero 2 100 | 042| 025| 032| 040| 037| 035| 036| 032 038 0.32 11 0.35 0.37
Preparar bandeja o tapa acolchada 100 0.67| 0.88| 083| 0.82| 093| 097| 093| 077| 052 0.73 12 0.82 0.86
Unir banda a abandeja 100 | 057| 043| 045| 043| 042| 043| 053] 040| 0.28 0.39 12 0.44 0.47
Coser oreja 1 100 | 035| 0.22| 0.28| 022| 023| 018| 020 020 022 0.21 11 0.23 0.24
continuar cosiendo bandeja a bandeja 100 1 g93| 112| 110| 1.02| 1.02| 092| 093| 112| 090| O 12 1.01 1.07
Coser oreja 2 100 | 27| 033| 033| 038| 027| 025| 023| 030| 0.28 0.27 11 0.29 0.31
continuar cosiendo bandeja a bandeja 100 0.37| 0.37| 055| 0.43| 045| 042| 0.40| 0.42| 0.40 0.38 12 0.43 0.45
Coser oreja 3 100 | 023| 032| 0.28| 040| 020| 038| 022| 0.18| 0.40 0.26 11 0.29 0.31
continuar cosiendo bandeja a bandeja 100 1.27| 1.20| 1.25| 1.34| 105| 1.15| 1.35| 1.43| 1.18 1.12 12 1.26 132
coser altura 100 | 038| 043| 047| 045| 0.40| 043| 047| 050| 073 0.43 11 0.47 0.50
coser oreja 4 100 | 047| 037| 040| 072| 053| 048| 038| 037 038 0.41 11 0.46 0.48
Remate de oreja 100 | 0.83| 0.82| 0.68| 0.80| 093| 1.00| 073| 095| 072 0.75 12 0.84 0.88
cambio de carretel 100 0.63 0.06 11 0.07 0.07
Sacar tiras para oreja 100 0.4 0.53 0 0.09 12 0.10 0.11
Recortar Oreja 100 | 165 0.47 0.78 0.29 11 0.32 0.34
Coser cintilla a oreja 100 2.37 0.85 0.7 0.39 11 0.43 0.46
9.48

TOTAL TIEMPO TIPO
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Espumas

Santander S.A.S.

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO

ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del proceso u operacidon a cronometrar: Armado de Colchones Pillow’s
Nombre del producto/pieza: Colchén Pillow's

Fecha:04/01/2012

Hora de inicio: 10:40 AM

Hora de finalizacion: 9:30 AM
Unidad de Tiempo: Min.

Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Ramirez
Elementos valor Ciclos

Cl1 | C2|C3 |C4A|C5|C6|C7|C8|C9 [(Cl0|C11| C12 |C13 | C14 | C15
Buscar sor 80 |0.52(0.45(0.57|0.50|0.52|0.53|0.53|0.52|0.45| 0.58| 0.55| 0.55| 0.55| 0.57| 0.58
Buscar forro 80 0.1210.10|0.18(0.17{0.12|0.12|0.13|0.18|0.18 | 0.10| 0.20| 0.22| 0.22| 0.23| 0.22
Poner forro 80 |0.78(0.80(0.780.73|0.77|0.77|0.80|0.85|0.95| 0.83| 0.73| 0.75| 0.70| 0.77| 0.70
Voltear 80 0.15(/0.08|0.10(0.15|0.10(0.10|0.15(0.13|0.12| 0.08| 0.15| 0.17| 0.12| 0.10| 0.10
Acomodar forro 60 |0.22(0.22(0.27|0.22|0.27|0.25|0.20|0.23|0.25| 0.28| 0.37| 0.35| 0.32| 0.33| 0.33
Recortar forro 80 1.83(1.65(1.73|1.77|1.83(1.83(190|1.92(1.80| 1.75| 1.55| 1.17| 1.33| 1.10| 1.18
Buscar bandeja 70 0.10/0.18|0.18(0.12{0.12|0.18|0.10|0.15|0.13| 0.12| 0.13| 0.10| 0.15| 0.16| 0.18
Acomodar bandeja 80 |0.07(0.08/0.08/0.18|0.10|0.18|0.17|0.15|0.15| 0.13| 0.16| 0.10| 0.11| 0.10| 0.10
Buscar ganchos 80 0.1210.12|0.13(0.10{0.12|0.10|0.13|0.15|0.12| 0.13| 0.12| 0.13| 0.15] 0.12| 0.12
Ajustar ganchos a bandeja 70 |0.26(0.22(0.20/0.28|0.22|0.20|0.23|0.22|0.22| 0.27| 0.35| 0.40| 0.43| 0.40| 0.40
Colocar Esquineros 100 |1.147(1.22|1.23(1.22|1.15|1.30(1.17|1.18|1.25| 1.17| 1.28| 1.15| 1.17| 1.25| 1.18
Bajar sor de la mesa 80 |0.17(0.15(0.17/0.13|0.13|0.13|0.13|0.17|0.17| 0.12| 0.13| 0.13| 0.17| 0.18| 0.10
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Elementos Tpromedio s T Asignado | T. Tipo
(Minutos) (Minutos) | (Minutos)
Buscar sor 0.42 18 0.50 0.53
Buscar forro 0.13 11 0.15 0.15
Poner forro 0.62 11 0.69 0.73
Voltear 0.10 16 0.11 0.12
Acomodar forro 0.16 11 0.18 0.19
Recortar forro 1.30 11 1.44 1.52
Buscar bandeja 0.10 11 0.11 0.11
Acomodar bandeja 0.10 11 0.11 0.12
Buscar ganchos 0.10 11 0.11 0.12
Ajustar ganchos a bandeja 0.20 11 0.22 0.23
Colocar Esquineros 1.21 11 134 1.41
Bajar sor de la mesa 0.12 18 0.14 0.14
TOTAL TIEMPO TIPO 5.37
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Espumas

Santander S.A.S.

Nombre del proceso u operaciéon a cronometrar: Armado de Colchones Pillow’s

Nombre del producto/pieza: Colchoén Pillow's

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Hora de inicio: 10:40 AM
Hora de finalizacion: 9:30 AM

Fecha:04/01/2012 Unidad de Tiempo: Min.

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ Aprobado Por: Ingeniera Carol

LOPEZ Ramirez

Ciclos
Elementos Valor
Cc1 Cc2 c3 ca Cc5 c6 | C7 c8 c9 c10 Cl1 C12 C13 | C14 | C15

100 0.1

Subir Sor a la mesa 0.17 | 0.17| 0.18 | 0.15| 0.17 | 0.18 5 0.13 0.13 0.10 0.15 0.13 | 0.10 0.12 | 0.15
100 15

Recortar Bandeja 113 1.12 | 1.65| 1.27 | 1.27 | 1.03 0 1.68 1.80 1.00 0.90 1.17 | 1.13 1.00 | 1.22
80 0.2

Buscar laminas de Espuma, Cassata y Algoddn 0.23 | 0.23| 0.23 | 0.25| 0.27 | 0.27 7 0.25 0.20 0.23 0.27 0.28 | 0.28 0.27 | 0.27
80 0.1

Echar pegante en la bandeja 0.13| 0.15| 0.12 | 0.13| 0.13| 0.13 3 0.12 0.15 0.13 0.12 0.13 | 0.13 0.13 | 0.18
80 0.4

Pegar Lamina de Espuma 0.43| 0.40| 043 | 042 | 0.43| 0.42 6 0.45 0.43 0.40 0.43 0.42 | 0.45 0.40 | 0.43
80 0.1

Echar pegante a Ldmina de Espuma 0.10| 0.17| 0.15| 0.12 | 0.15| 0.13 7 0.13 0.17 0.18 0.17 0.15| 0.17 0.13 | 0.13
80 03

Pegar Ldmina de Cassata 0.35| 0.30| 0.38| 0.30 | 0.32| 0.32 7 0.35 0.30 0.37 0.37 0.38 | 0.35 0.35| 0.33
80 0.2

Echar pegante a Ldmina de Cassata 0.20| 0.20| 0.20 | 0.20 | 0.22 | 0.22 0 0.22 0.22 0.22 0.18 0.18 | 0.20 0.22 | 0.22
80 0.4

Pegar Lamina de Algoddn 0.45| 0.45| 0.45| 045 | 0.42| 0.40 3 0.50 0.45 0.40 0.43 0.42 | 0.45 0.45 | 0.50
100 0.1

Mover Sor al otro lado de la mesa 0.18 | 0.15| 0.15 | 0.17 | 0.15| 0.18 7 0.15 0.10 0.17 0.17 0.17 | 0.15 0.18 | 0.18

Recargar tarro de pegante cada 4 Pillow’s 80 2.10 1.90 2 2.1
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Tpromedio ST s T Asignado | T. Tipo
(Minutos) (Minutos) | (Minutos)
0.15 18 0.17 0.18
1.26 11 1.40 1.47
0.20 13 0.23 0.24
0.11 11 0.12 0.13
0.34 11 0.38 0.40
0.12 11 0.13 0.14
0.27 11 0.30 0.32
0.16 11 0.18 0.19
0.35 11 0.39 0.41
0.16 16 0.19 0.20
0.41 11 0.45 0.47

TOTAL TIEMPO TIPO 4.15
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Espumas

Santander S.A.S.

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del proceso u operacion a cronometrar:Cerrado del cajon
Nombre del producto/pieza: Colchén Pillow's

Hora de inicio: 01:05 PM
Hora de finalizacién: 12:00 MD

Fecha:09/12/2011 Unidad de Tiempo: Min.
Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ Aprobado Por: Ingeniera Carol Ramirez
Ciclos Tpromedio T Asignado T. Tipo
Elementos valor c1 Cc2 c3 ca c5 cé6 c7 cs c9 c10 (Minutos) SHELIIEHtoS (Minutos) (Minutos)
Buscar Malla
resortada o Ladmina de 100 0.17 18 0.19 0.20
Cassata
0.17|0.17|0.12| 0.12|0.23|0.17(0.17| 0.17| 0.18| 0.17
Recortar sobrante de 100 024 1 027 028
tela al forro 0.20/0.20| 0.27]0.28|0.28 | 0.25| 0.20| 0.28 | 0.27 | 0.20 ' ' '
Preparar maquina 80 |0.38/0.35|/0.35/0.33/0.33|0.33/0.33|0.33/0.33|0.33 0.27 11 0.30 0.32
Cerrar Cajon 80 |3.19|3.47|3.52|2.90]|3.68|3.23|2.92|4.02|3.75|3.55| 274 11 3.04 3.20
Paradas por recortar
sobrantes 80 1.00 11 1.11 1.16
150(1.18{1.05(1.33|1.12|1.23|1.85(1.07|1.12| 1.00
Recoger sobrante 80 |0.18|0.18|0.18|0.14|0.20| 0.15|0.15|0.15| 0.16| 0.14 0.13 11 0.14 0.15
Colocar anillos 100 |1.03|1.10(1.07|1.05|1.07|1.10|1.05|1.05|1.02| 1.07 1.06 11 1.18 1.24
Bajar colchdn de la
80 0.39 18 0.45 0.48
mesa 0.43]/0.43|0.42|0.42|0.40|0.57|0.53|0.53|0.58|0.50
cambio de cinta De
100m 80 150 0.10 11 0.11 0.12
TOTAL TIEMPO TIPO 7.16
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Espumas

Santander S.A.S.

ESPUMAS SANTANDER S.A.S.
ANALISIS DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO

Nombre del proceso u operacién a cronometrar: Cerrado de Bandejas

Nombre del producto/pieza:Colchén pillows

Fecha:9/12/2011

Nombre del analista: LUISANIS VELASQUEZ LOPEZ

Hora de inicio: 2:00 PM

Hora de finalizacién: 3:30 PM

Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por:

Elementos Valor oy u p(r&rir:;dio Suplementos Asig:-iado 1;“;::;’
c1 2 |3 |ca |5 |6 |c7z |8 |c9 |c10 (Min)

Buscar lamina de sor 80 0.20| 020 020|017]|017| 017|017 017| 017 | 0.18 0.14 18 017 | 0.18
Buscar tapa acolchada 70 0.28| 028 0.27|0.20|0.23| 028|027| 025| 028| 0.25 0.18 1 0.20 0.21
Acomodar tapa acolchada 70 0.97| 0.90| 0.87|0.97|090| 097|082| 0.82| 0.85| 0.98 0.63 1 0.70 0.74
Recortar sobrante de tela a la tapa acolhada 80 042 | 042| 043|048|047| 040|043 | 0.42| 0.40 0.47 0.35 11 0.38 0.41
Preparar maquina 70 0.35| 035| 038|033]033| 030]035| 035] 0.37| 0.33 0.24 11 0.27 0.28
Echar pegante y Pegar tapa 80 0.78| 0.72| 0.70| 0.67| 068 | 060|0.72| 0.77| 0.70| 0.70 0.56 1 0.62 0.66
Recoger sobrante 70 0.25| 025| 0.22]0.20|0.28| 025|022| 023]| 020| 0.22 0.16 11 0.18 | 0.19
Paradas por recortar sobrantes 90 1.10| 1.22| 1.32|1.32|143| 1.32|1.17| 1.02| 1.03| 1.00 1.07 1 119 1.25
Cerrar bandeja 70 547| 5.07| 542|513|472| 498|462| 527| 517| 555 3.60 11 3.99 4.20
Bajar colchdn de la mesa 90 0.35| 0.30| 035|033|032| 037|033| 035| 035| 0.33 0.30 18 0.36 0.38
cambio de cinta de 100m 100 1.10 0.09 11 0.10 0.11
8.60

TOTAL TIEMPO TIPO
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Espumas

Santander S.A.S.

ANALISIS DE TIEMPOS POR CRONOMETRO
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

Nombre del proceso u operacién a cronometrar: Plastificado
Nombre del producto/pieza: Colchén Pillow's

Fecha:

Hora de inicio:
Hora de finalizacion:

Unidad de Tiempo: Min.
Aprobado Por: Ingeniera Carol

Nombre del analista: BELKIS VERA Ramirez
Elementos valor fclos ! pro medio Suplementos Y Afignado T: Tipo
c1 c2 c3 ca c5 c6 c7 c8 c9 ci0 | (Minutos) (Minutos) | (Minutos)
Montar colchén a la mesa 100 | 027 | 035 | 032 | 032 | 0.27 | 035 | 0.35 | 033 | 0.30 | 0.33 0.32 12 0.36 0.38
Cortar hilos 100 | 092 | 068 | 0.77 | 0.95 | 0.75 | 0.83 | 0.77 | 1.00 | 0.67 | 0.93 0.83 11 0.92 0.97
Preparar el plastico 100 | 040 | 053 | 040 | 0.42 | 0.50 | 0.37 | 0.38 | 0.42 | 0.40 | 0.40 0.42 1 0.47 0.49
Plastificar 100 | 0.83 | 1.07 | 0.90 | 1.08 | 0.95 | 0.88 | 0.98 | 0.95 | 0.92 | 0.85 0.94 13 1.06 112
Cortar pléstico 100 | 023 | 032 | 033 | 030 | 0.30 | 0.32 | 0.32 | 0.27 | 0.33 | 0.25 0.30 11 0.33 0.35
Acomodar el pléstico 100 0.38 | 0.20 | 0.23 | 0.30 | 0.20 | 0.22 | 0.22 | 0.28 | 0.25 | 0.28 0.26 11 0.28 0.30
Cortar el plastico por el lado 100 | 023 | 008 | 010 | 013 | 012 | 017 | 0.13 | 0.17 | 0.17 | 0.17 0.15 11 0.16 0.17
Pegar con la plancha 100 | 035 | 0.38 | 0.50 | 0.40 | 0.45 | 0.50 | 0.45 | 0.50 | 0.48 | 0.50 0.45 11 0.50 0.53
Buscar esquineros 100 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.58 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.42 0.10 11 0.11 0.12
Tomar 4 esquineros y armarlos 100 | 0.68 | 0.77 | 0.72 | 0.72 | 0.70 | 0.78 | 0.75 | 0.68 | 0.65 | 0.78 0.72 11 0.80 0.85
Poner 2 esquineros 100 | 033 | 042 | 037 | 033 | 033 | 042 | 042 | 038 | 0.33 | 037 0.37 11 0.41 0.43
Pegar con la plancha 100 | 033 | 052 | 042 | 0.38 | 0.33 | 0.47 | 0.37 | 0.48 | 0.33 | 0.50 0.41 11 0.46 0.48
Voltear el colchdn 100 058 | 032 | 033 | 043 | 0.42 | 040 | 0.38 | 043 | 0.33 | 043 0.41 12 0.46 0.48
Poner 2 esquineros 100 | 040 | 0.37 | 040 | 040 | 0.35 | 0.42 | 0.42 | 0.40 | 0.40 | 0.40 0.40 11 0.44 0.46
Pegar con la plancha 100 | 083 | 0.75 | 0.90 | 0.83 | 0.85 | 0.75 | 0.87 | 0.85 | 0.90 | 0.90 0.84 11 0.94 0.99
Arrumar 100 | 043 | 0.67 | 045 | 043 | 057 | 0.57 | 048 | 0.52 | 0.55 | 0.55 0.52 12 0.58 0.62
Ir por otro 100 0.13 | 0.12 | 0.15 | 0.15 | 0.10 | 0.18 | 0.12 | 0.17 | 0.15 | 0.10 0.14 11 0.15 0.16
Pegar sticker 100 | 022 | 030 | 0.25 | 0.22 | 0.27 | 0.23 | 0.28 | 0.32 | 0.23 | 0.30 0.26 11 0.29 031
Resaltar en la programacion 100 | 0.00 | 0.33 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.40 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.47 0.12 11 0.13 0.14
TOTAL TIEMPO TIPO 9.32
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Anexo 19 Porcentaje de unidades producidas colchones segun el pareto

Porcentaje de unidades producidas segun el pareto — proceso chuzar

Naranja 3 1.57 1.50%
Lindo Suefio
Lindo Suefio
Pluss
100 * 1.90 * Dormiflex 4 1.4825 11.50%
0.15 Ideal Pluss 1 2 0.28%
1.00 * 190 *
0.18 Naranja
1.20 * 190 *
0.18 Lindo Suefio
140 * 190 *|Lindo Suefio
0.18 Pluss
Dormiflex 3 1.57 75.66%
Ideal Pluss 1 2 11.06%
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Porcentaje de unidades producidas segun el pareto — proceso cerrar

TIEMPO UNIDADES
ESTANDAR ESTIMADAS EN
REFERENCIA [ MEDIDA (m) (Minutos) PORCENTAIJE
Naranja 1.00 * 1.90 * 0.15
36.60%
Dormiflex 1.00*1.90 *0.18 |2.65
Lindo Suefio [1.20 *1.90 *0.18 |2.8
14.50%
Lindo Suefo
Pluss 1.40*1.90 *0.18 |3.04
1.00 * 1.90 * 0.15
2.29%
1.00*1.90 *0.18 |3.13
1.20*1.90 *0.18 |3.23
2.08%
Ideal Pluss 1.40*1.90 *0.18 |3.5

Porcentaje de unidades producidas segun el pareto — mesodn de corte

TIEMPO DE CICLO (min)
MEDIDA DEL
COLCHON (m) | REFERENCIA Un Operario UNIDADES ESTIMADAS EN PORCENTAIJE
Naranja
Dormiflex
Lindo Sueio
88.66%
Lindo Sueno Pluss
1.96
Cualquier Ideal Pluss
medida 3.07 11.34%
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Porcentaje de unidades producidas segun el pareto — mesdn de corte pillow

TELAS. MEDIDA A |CANTIDAD
LA QUE SE|DE BANDAS UNIDADES
CORTARAN | EXTENDIDAS | TIEMPO ESTIMADAS
LA POR CICLO | ESTANDAR |EN
BANDAS (unidades) | (min) PORCENTAIE
4 Bandas de
1.00en 15 1.80 6 2.00
Telas 1.00y 1.20|y 4 Bandas
Confort en 18 de 1.10 0.6805 50.2%
Pluss v 6 Bandas de
Econdémica [1.40en 18 |2.20 0.7125 38.5%
2 Bandas de
1.00en15 |189 ¢ 2.00
1.00y 1.20|y 2 Bandas
en 18 de 1.10 1.207 4.4%
Tela 3 Bandas de
Lafayette |1.40en 18 |2.20 1.238 7.0%
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Anexo 20 Porcentaje de unidades producidas colchones pillow segun el pareto

PILLOW's
ABRIL | MAYO | MARZO
IDEAL PLUSS 8.63%| 0.00%| 6.90%
IDEAL 6.67%| 6.67%| 7.48%
RESORTADO ESTANDAR 6.44%| 5.75%| 7.02%
IDEAL PLUSS 12.08% | 12.66% | 10.82%
RESORTADO ESTANDAR 1.73%| 1.96%| 5.18%
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Anexo 21 Analisis capacidades para el area de corte en la produccion de espuma

REFILADO

Para el anélisis de capacidad de este puesto de trabajo, se tendra en cuenta la capacidad real de operacion que se
muestra en la siguiente tabla.

HORAS MINUTOS

TIEMPO DISPONIBLE 8 480

TIEMPO NO OPERACIONES 0,5 30
Descanso 0,25 15
Alistamiento y limpieza 0,25 15

TIEMPO DE OPERACIONES 7,5 450

Los célculos se haran teniendo en cuenta 450 minutos de capacidad por cada jornada laboral de 8 horas. Debido al
flujo del proceso este operario debe esperar a que el bloque sea tirado lo que demora en promedio 10 minutos.

La capacidad con la que cuenta la maquina vertical 1 en una jornada laboral de 8 horas, después de determinar los
tiempos de ciclo, y suponiendo que solo se utilizara para cortar y refilar bloques de espuma, se muestra en la
siguiente tabla.
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D-12 14,79 30
D-15 16,68 26
D-18 17,23 26
D-20 17,78 25
D-23 18,61 24
D-26 19,19 23
D-30 19,35 23
PROM 17,66 25

En promedio se pueden refilar 25 bloques de espuma de diferentes densidades en cada jornada laboral de 8 horas.
LAMINADO

Para el anélisis de capacidad de este puesto de trabajo, se tendra en cuenta la capacidad real de operacion que se
muestra en la siguiente tabla.

HORAS MINUTOS

TIEMPO DISPONIBLE 8 480
TIEMPO NO OPERACIONES 0,75 45
Descanso 0,25 15
Alistamiento, espera y limpieza 05 30
TIEMPO DE OPERACIONES 7,5 435
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Los célculos se haran teniendo en cuenta 435 minutos de capacidad por cada jornada laboral de 8 horas. Debido al
flujo del proceso este operario debe esperar a que el bloque sea tirado y refilado procesos que demoran en promedio
25 minutos, tiempo que el operario utiliza en revisar la maquina y colaborarle a sus compafieros.

La capacidad con la que cuenta la maquina carrusel en una jornada laboral de 8 horas, después de determinar los
tiempos de ciclo, se muestran en la siguiente tabla.

05 88,34 4
1,0 48,41 8
15 32,68 13
18 29,72 14
2,0 26,99 15
2,3 24,8 17
2,5 22,99 18
2,8 21,69 20
3,0 20,21 21
4,0 16,67 26
45047 30,64 28
50 29,4 29
7075 25,12 34
10,0 32,49 40
PROMEDIO 32,15 21
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En promedio se pueden laminar 21 bloques de espuma de diferentes densidades en cada jornada laboral de 8 horas.

Nota: Se llama carruselada a todo el ciclo de laminado, desde que toma el primer pedazo de blogue para subirlo en
la maquina, hasta que baja la dltima lamina después de haber realizado los cortes y regresa por un nuevo pedazo de
blogue.

Nota: La capacidad de esta maquina esta restringida por el nimero de pedazos de bloque que le pueda suministrar
la maquina vertical.

EMPAQUE

Para el andlisis de capacidad de este puesto de trabajo, se tendra en cuenta la capacidad real de operacion que se
muestra en la siguiente tabla.

HORAS MINUTOS

TIEMPO DISPONIBLE 8 480

TIEMPO NO OPERACIONES 0,75 60
Descanso 0,25 15
Alistamiento, espera y limpieza 1 45

TIEMPO DE OPERACIONES 7,5 420

Los célculos se haran teniendo en cuenta 420 minutos de capacidad por cada jornada laboral de 8 horas. Debido al
flujo del proceso este operario debe esperar a que el blogue sea tirado, refilado y laminado, procesos que demoran
en promedio 40 minutos, tiempo que el operario utiliza realizando el inventario de bultos y organizando su &rea de
trabajo (espumas de segunda).
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Nota: La capacidad de empacar que tienen estos 2 operarios esta restringida por la cantidad de bultos que le pueda
suministrar la maquina carrusel.

A continuacidn se presenta la capacidad de empaque con uno y dos operarios.

2 2,92 420 143,84

1 7,6 420 55,26
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Anexo 22 Ensayo de resistencia de las orejas para colchones gama baja.
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Anexo 23 Rendimiento Individual - Confeccion de forros

Espumas

Santander S.AS,

Rendimiento
Individual -
Confeccién de
forros

Formula:
Rendimiento Cantidad de Forros
Individual - confeccionados al dia
Confeccion de

forros
90 Forros

Objetivo: Calcular el porcentaje de unidades que se confecciona
individualmente con relacibn a los 90 que se deben
confeccionar en el dia.

Meta: 90%
Fuente: Registro control de produccion e inventarios de colchén
Responsable Medicion: Supervisor de confeccion.

Responsable Resultado: Supervisor de confeccion y Operarios
de confeccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).
Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Produccion.
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Anexo 24 Indicadores de productividad

Espumas
Santander SAS,

Reprocesos

Formula:

Cantidad de unidades

reprocesadas
Reprocesos =

Total unidades entregadas

Objetivo: Calcular el porcentaje de unidades que se reprocesan
con relacién al total de unidades entregadas.

Meta: Menor al 10%
Fuente: Registro Sistema de control de calidad
Responsable Medicion: Ing. De control de calidad.

Responsable Resultado: Jefe de confeccion y Operarios de
confeccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).
Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Calidad.

233




Espumas

Santander SAS)

Paradas de
Maquina

Formula:

Paradas de
Maquina

Tiempo de paradas en la
jornada laboral

Tiempo productivo

Objetivo: Calcular el porcentaje de tiempo improductivos de las

maquinas con relacion al tiempo productivo.

Meta: Menor al 10%

Fuente: Registro control de paradas de maquinas

Responsable Medicién: Supervisor confeccion

Responsable Resultado: Jefe de confeccion y Operarios de

confeccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).

Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Produccion.
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Anexo 25 Control de produccion e inventarios forros de colchén

Espumas
Santander S.A.S) ) )
CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS FORROS DE COLCHON

Fecha: Febrero 01/2012

Medidas OPERARIA Nelly

07:00 ]08:00109:00]10:00|11:00)12:00]01:00 02:00
140x 18 3 12
140x 17 4 2 6
140 x 15
140x 14
120x 18
120x 17 5
120 x 15
120x 14
100x 18 1
100x 17
100 x 15
100x 14 12 7 2 2 2 5
90 x 18
90 x 15

BAN. PILLOW

FOR. PILLOW

MED ESPECIAL
TOTAL 12 12 9 8 12 10 12 7

El control de produccidn se lleva registrando cada hora el nimero de forros confeccionados segun la
medida del colchdn. Debe registrarse también la fecha y el nombre de la operaria.
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Anexo 26 Rendimiento de los operarios en confeccién de forros sin remate de orejas.

® Rendimiento de los operarios en confeccion de forros
Espumas sin remate de orejas.
Santander S.A.S.
. . T s Aumento de la .
Operaria Cant/jornada Fecha Eficiencia/dia Eficiencia/mes .. Promedio
eficiencia
81 25-feb 90%
70 24-feb 78%
81%
71 23-feb 79%
69 22-feb 77%
arnold 11% 76%
63 11-feb 70%
64 10-feb 71%
70%
62 09-feb 69%
64 08-feb 71%
86 25-feb 96%
91 24-feb 101%
98%
88 23-feb 98%
88 22-feb 98%
erik 7% 95%
80 11-feb 89%
81 10-feb 90%
91%
83 09-feb 92%
84 08-feb 93%
84 25-feb 93%
88 24-feb 98%
95%
84 23-feb 93%
85 22-feb 94%
gladys 7% 91%
81 11-feb 90%
80 10-feb 89%
88%
77 09-feb 86%
79 08-feb 88%
90 25-feb 100%
91 24-feb 101%
101%
91 23-feb 101%
90 22-feb 100%
irma 10% 95%
82 11-feb 91%
82 10-feb 91%
90%
80 09-feb 89%
81 08-feb 90%
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91 25-feb

24-feb

87

88 23-feb

22-feb

85

9% 93%
11-feb

80

82 10-feb

09-feb

77

81 08-feb

Eficiencia antes del nuevo método

Eficiencia del después del nuevo método
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Anexo 27 Programa de las 5s

A través del programa de las 5s se quiere motivar a los empleados a forjar una cultura
de de organizacion a partir del Ciclo PHVA:

PLANIFICAR

Planificar la estrategia de implementacion: Seleccionar un Responsable de 5S, que

pueda conducir la implementacion en todo el sistema.

v Designar un comité inter areas para generar la documentacion y los materiales
necesarios.

v' Establecer un cronograma para el lanzamiento y monitoreo del progreso
esperado.

1. Educar e informar a los involucrados: Comunicar qué son las 5S a todos los

involucrados y por qué son esenciales para la supervivencia de la empresa.

2. Elegir, evaluar y definir un area piloto: Elegir un area piloto para el lanzamiento de
las 5S, la aplicacion de sus técnicas y metodologias.
v' Documentar y fotografiar de forma detallada el area, usando lo recolectado como
ejemplos para que todos observen.
v' Ser respetuoso con las areas personales.
v Establecer los objetivos a lograr con las 5S y tomar nota en los paneles de las

expectativas de todos los involucrados.

HACER
SEIRI: Clasificar: Separar lo necesario de lo innecesario. Retirar lo innecesario del
area.
Aplicacion
1. Lanzar camparfia de tarjeta roja
2. Disposicion de banco de tarjeta roja
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o g b~ w

Registrar informacién de Tarjetas Rojas

Evaluar Informacién (comité evaluador)

Acciones correctivas

Asignar responsabilidades por zonas de trabajo

Figura 1. Disefio de Tarjeta Roja.

TARJETA ROJA

No

Nombre del articulo:

Categoria
1L__|{Maquinaria 4[] [Materia Prima
2|__||Accesoriosy herramientas |5|___| [Equipo de Oficina
3[_]|Instrumental de Medicién |6l__| |Documentos
Localizacién: Cantidad:

Razones
1 L_l{Innecesario 4[] |Se desconoce su uso
2 L_l|pefectuoso 5[_1|Material de desecho
3L_I|No se necesita pronto 6L__||otro
Eliminado por:
Nombre:
Zona:

Método de Eliminacién

1|__l|Botar Firma Autorizada:
2|__l{vender
3|__||Moveraotro
4 [ __]|Regresaraalmacén
5__l|otro

Fuente: Autoras del proyecto

Fecha de aplicién
de la tarjeta:
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Tabla 1.Asignacion de trabajo por zona de trabajo

No Zona Responsable

1 |Acolchadora Adrian
Meson de Corte-Marquilla — -

2 Cecilia
Costura
Chusado -Cerrado-

3 » Yonathan
Plastificado

4 | Ascensor — Pillow Fredy Meza

5 |Seccién Colchoneta Wilfer

6 |Varios Flor

SEITON: Ordenar: Simplificar el acceso, marcar las localizaciones, sefalizar elementos

y cantidades.

SEISO: Limpiar: Los equipos de trabajo establecen 5 a 10 minutos para rutinas de

limpieza. Definir chequeos visuales para asegurar la primera y la segunda S.

SEIKETSU: Limpieza estandarizada: Revisar las 3 primeras S asegurando las
mejores por medio de charlas de sensibilizacion que muestren los avances por zonas a

través de tableros informativos.

SHITSUKE: Disciplina: Utilizar las herramientas de andlisis de problemas: 5 por qué.
Asignar responsabilidades 5S a nivel grupal e individual. Formular indicadores y

evaluacion de resultados.

VERIFICAR

Mejorar las 5S continuamente: Mejorar por medio de la medicion, el andlisis y la

comparacion con otras areas de la empresa.

ACTUAR

v' Transformar las 5S en un habito y transferir a otras secciones.
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v Celebrar el éxito y continuar

v' Comparar el desempefio actual con los objetivos previstos

v' Asegurar que se cumplen los procesos y procedimientos establecidos para las

5S

Tabla 1lindicadores de Evaluacién de 5°s

Caracteristicas

DESCRIPCION

Inspecciones de orden y

Numero de capacitaciones

Avance del lider por

Nombre aseo zona
Determinar el indice de|Determinar el indice de|Determinar el indice
bieti cumplimiento  de las|cumplimiento de las |de desempefio de
Objetiv inspecciones de orden y |capacitaciones al personal|cada lider por zona
aseo involucrado de trabajo
Indicador No dfe inspec'ciones realizadas No de cap(%cita'ciones realizadas cumplirlniento por lider
Total inspecciones programadas | Total capacitaciones programadas | Total nimero de lideres
Unidad de
medida Porcentaje

Responsable

Lider y equipo de trabajo encargado

Etapas de Desarrollo del Programa 5’s

v
v

cada zona.

programa.

Conformacion el comité de orden y aseo
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Dividir la seccion por zonas, asignar grupos de trabajo y lideres.

Realizacion de campafas tarjeta rojas y entregas de ellas a los integrantes de

Semanalmente los lideres de zona entregan resultados al comité evaluador.

Mensualmente se dan a conocer en cartelera los resultados y avances del




v" Mensualmente se evaluaran por parte del comité los indicadores de evaluacién
de 5’s

v' Mensualmente se daran capacitaciones y sensibilizacion en orden y aseo.

v' Semestralmente se reconoceran los esfuerzos y resultados de la zona ganadora

(decision de la Gerencia).

Funciones del Comité de Orden y Aseo

v" Administrar el banco de las tarjetas Rojas.

\

Llevar control de la informacion de las tarjetas Rojas
v' Aprobar o desaprobar el método de eliminaciéon de la tarjeta roja para los
articulos.

v' Evaluar y publicar los resultados y avances del programa en cartelera.

\

Evaluar los indicadores de evaluacion de 5's

v Realizar el cronograma de charlas de sensibilizaciéon de orden y aseo.

Tabla 3. Plan de accion estrategia de 5°s

’ : » Fecha
Qué Hacer Como Quién . Resultados
realizada
. Oscar
Presentacion del _ .
Realizar reunion con el | Méndez- Se presentd el
modelo de Orden 'y ) N
) lider del programay |Auxiliares programa al Ing. Oscar
aseo a los lideres - ] o
auxiliares de Méndez y se modifico
del proceso o _ .
Ingenieria la tarjeta roja.
Coordinar una reunion | Oscar Se reunié a primera
Presentar al )
con el personal de Méndez- hora el personal y se
personal de y N _ ]
. confeccion parala | Auxiliares les informo acerca del
confeccion el _ -
divulgacion del de programay lo
modelo o
programa Ingenieria aceptaron
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Fecha

Qué Hacer Coémo Quién _ Resultados
realizada
| o Oscar
o ) Realizar la division por )
Dividir el area de Méndez-
y zonas en muto acuerdo . ]
confeccion por Auxiliares Se les presento la
con todo el personal L
zonas _ de division por zonay lo
involucrado o
Ingenieria aceptaron
Oscar
o ] Escoger un Méndez- Los operarios
Definir los lideres N . .
representante por cada | Auxiliares sugirieron cambio de
por zonas )
grupo de lider para la zona de
Ingenieria varios y se aprobo
Oscar Se definié que todos
Méndez- debian ser un mismo
o ) Auxiliares grupo para incentivar la
Definir los grupos | Determinar los grupos L
. _ de participacion entonces
de trabajo por zona de trabajo por zona o
Ingenieria los grupos quedaron
conformados por las
mimas zonas.
Definir los Oscar
programas de Gestionar los recursos | Méndez-
capacitaciéon y el necesarios para el Auxiliares Las capacitaciones
alcance del programa de quedan a cargo de la
programa Ingenieria empresa.
Oscar Para el dia de
_ Programa de Méndez- inventario se pusieron e
Entrenamiento de o N ) _
] capacitacion para los | Auxiliares practicas la tarjetas
los lideres ] _
lideres de rojas para mayor

Ingenieria

entendimiento
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Primera revision de

los resultados

Reunién con lideres y
conclusiones de

avances

Oscar
Méndez-
Auxiliares
de

Ingenieria

Fuente: Autoras del proyecto — Supervisor de Confeccién

Figura 2 Tablero informativo, avances de 5’s

No

Zona

Puntaje

Acolchadora

Mesdn de Corte-Marquilla - Costura

Chuzado -Cerrado- Plastificado

Ascensor — Pillow

Varios

|l | bW ]|N

Linea de colchoneta
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Figura 3 Cartel de 5's

e

%

Limpiar
Limpiar el sitio de trabajoy a
Ireded

ultura

Disciplina
Volver las 4 etap.
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Espumas
Santander S.A.S.

ORDEN Y ASEO DE LA SECCION DE CONFECCION

PROGRAMA 5'S ARO 2012
SEMAN | SEMAN | SEMAN | SEMAN | SEMAN | SEMAN | SEMAN | SEMAN | SEMAN | SEMAN | SEMAN | SEMAN
CEUETIVE || INIEIE/ARIoI IR Al A2 A3 Ad A5 A6 AT A8 A9 A 10 A1l A12
ZONA
1
REVISAR Y 85%
CONTROLAR ZONA
QUE LA NIVEL DE 2
. ORDENY | FRECUENCI | ZONA
SECCION SE
ASEO EN LA A 3
ENCUENTRA | " 'sEccion ZONA
EN ORDEN Y y
ASEO
SEMANAL o r
5
ANALISIS DE LA TENDENCIA DEL GRAFICO | ™%
1,2
1
0,8 =49—=70NA 1
ACCIONES TOMADAS ’
=fi=70NA 2
0,6
ZONA 3
0,4 =>=Z70NA 4
0.2 =ie=70NA 5
?
RESPONSABLE
O T T T T T T T T T
SUPERVISOR DE CONFECCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12
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Espumas
Santander S.A.S.

CUMPLIMIENTO DE LAS CAPACITACIONES

PROGRAMA 5'S ANO 2006
OBJETIVO INIDICADOR META ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP ocT NOV DIC
CONTROLAR
QUE AL o
MENOS UNA 100%
VEZ AL MES
LOS CUMPLIMIENTO [ FRECUENCIA
OPERARIOS
APACITACIONE
RECIBAN CAPAC s clo
CAPACITACIO
NES SOBRE MENSUAL
EL
PROGRAMA
ANALISIS DE LA TENDENCIA DEL GRAFICO
1,2
ACCIONES TOMADAS 1
0,8
0,6
—p—
0,4
0,2
RESPONSABLE
O T T T T T 1
SUPERVISOR DE CONFECCION 1 2 3 4 7 8 9 10 11 12
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Espumas

Santander S.A.S.
AVANCE DE LOS LIDERES DE ZONA
PROGRAMA 5'S ARO 2012
PROMEDIO
OBJETIVO | INIDICADOR | META o ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JuL | AGo | sEP | ocT | Nov | Dpic
ZONA 1
85%
REVISAR QUE CUMPLIMIETO DE ZONA 2
LOS LIDERES
R LAS FUNCIONES FRECUENCIA
ESTAN I ZONA 3
REALIZANDO DELZL(I)[,)\‘iR DE
SUS FUNCIONES ZONA 4
MENSUAL
ZONA5
ANALISIS DE LA TENDENCIA DEL PROMEDIO
GRAFICO s
1,2
1
—==70NA 1
ACCIONES TOMADAS 0,8
—8—70NA 2
0,6
ZONA 3
0,4 =>é=Z0NA 4
0,2 le=70NA 5
RESPONSABLE
B 0 T T T T T T T 1
SUPERVISOR DE CONFECCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
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Anexo 28 Sensibilizacibn Programa de las 5s
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Anexo 29 Jornada de Aseo - Acompafiamiento Programa de las 5s
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Anexo 30 Despilfarro de Materia Prima
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Anexo 31 Relacion consumo de Hilo e Hilaza segun tipo de disefio para colchones

0.474 1 1.63 0.48 0.295
ABSTER

0.484 2 1.32 0.66 0.285
340 0.447 1 1.54 0.63 0.290
MAQUINA  |0.445 2 0.86 0.80 0.290
301 0.407 1 1.43 0.61 0.300
MAQUINA  |0.442 2 1.36 0.63 0.290
213

) 0.431 1 1.66 0.63 0.286

MAQUINA
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Anexo 32 Disefios para las telas acolchadas

Disefio Abster Maquina 1

Disefio 301 Mdaquina 2

i —— e ———

Disefio 340 Maquina 1

Disefio Abster Maquina 2

Disefio 213 Maquina 1

Disefio 340 Maquina 2
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DISENOS PARA LAS TELAS ACOLCHADAS FIRST CLASS

Diseno para Colchones
Resort Pluss

Diseno para Colchones Stiper
Ortopédicos y Relax 2000
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Diseno para Colchones
Pocket Resortado

Disefio para Colchones
Emperatore




Anexo 33 Relacion consumo de Hilo e Hilaza segun tipo de disefio para colchones First
Class y Consumo de Hilo e Hilaza en un metro de tela acolchada para los colchones
Class.First

POCKET 0.665 2 1.66 0.61 | 0.215 70.68 29.28
RESORT
1.04 2 4.21 2.31 | 0.405 126.30 69.30
PLUSS
EMPERATOR
E 0.90 2 3.24 1.06 | 0.254 155.52 50.88

RELAX 0.82 2 2.36 1.19 | 0.260 132.16 66.54
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Anexo 34 Porcentaje de utilizacion de las maquinas acolchadora.

M1= Maquinal M2= Maquina 2

LINDO SUENO-
POLIESTER .
) 5094 | 75% 1657 25% 6751 | LINDO SUENO 340 100.9 40.95 35.59 52.41
ECONOMICA
PLUSS
LINDO SUENO-
POLIESTER LINDO SUENO 340 100.9 40.95 35.59 52.41
ECONOMICA | 3673 | 50% 3680 50% 7353 PLUSS
PASTEL
DORMIFLEX | ABSTER | 104.98 30.92 55.8 44
PLUSS 1 4700 | 52% 4424 48% 9124 NARANJA BSTER 104.98 30.92 55.8 44
PILLOW IDEAL-
PILLOW IDEAL
LAFAYETTE | 109 2% 5067 98% 5176 PLUSS- ONE 301 90.57 38.63 56.28 41.28
FACE IDEAL
PLUSS
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CONSUMO DE HILO E HILAZA EN UN METRO DE TELA SEGUN EL TIPO DE TELA Y DISENO

POLIESTER LINDO SUERNO-LINDO 84.87 43.76
ECONOMICA SUENO PLUSS
POLIESTER LINDO S~UENO-LINDO 68.21 46.69
ECONOMICA SUERNO PLUSS
PASTEL DORMIFLEX 80.37 37.47
PLUSS NARANJA 81.13 37.26
LAFAYETTE | PILLOW IDEAL- PILLOW 57.00 41.22
IDEAL PLUSS- ONE
FACE IDEAL PLUSS
POCKET RESORTADO 79.68 29.28
RESORT PLUSS 126.30 69.30
YACKAR EMPERATORE 155.52 50.88
SUPER ORTOPEDICO 132.16 66.64
CLINICO - RELAX
PILLOW RESORTADO-
HIPNOSIS 35.59 52.41
ONE FACE RESORTADO

Nota: El consumo de Hilo e Hilaza estan expresados en metros
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Anexo 35 Férmula consumo de hilo

FORMULA CONSUMO DE HILO
PRODUCTO FORMULA

COLCHONETA ((Largo + Ancho) x 4 + 0,20))*4
COLCHON ((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6)*4
ONE FACE ((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6)*4
RESORTADO ONE
FACE ((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6)*4
PILLOW ((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6)*4
RESORTADO
PILLOW ((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6)*4
RELAX- ((Largo + Ancho)x2+0.2)No
EMPERATORE Vueltas+0.2*8)*4
POCKET ((Largo + Ancho)x2+0.2)No

Vueltas+0.25*8)*4

((Largo + Ancho)x2+0.2)No
RESORT PLUSS Vueltas+0.27*8)*4
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Anexo 36 Consumo de Hilo en Metro de Marquilla.

Consumo de Hilo en Metro proceso de Marquilla

Sensacion Canolyflex
Consumo Consumo Consumo Consumo
Perimetro Am Perimetro Am
Total Permitido Total Permitido
0.83 1.90 0.19 2.09 0.74 1.73 0.17 1.90
Consumo de Hilo en Metro proceso de Marquilla
Best Buy Espuma Santander S.A.S
Consumo Consumo Consumo Consumo
Perimetro Am Perimetro Am
Total Permitido Total Permitido
0.71 1.65 0.17 1.82 0.48 1.2 0.12 1.32

Muestras de Consumo de Hilo en Metro proceso de Marquilla

Sensacién Canolyflex
Metraje Porcentaje ) Metraje Porcentaje
Muestras | Perimetro Muestras | Promedio
despilfarrado | despilfarrado despilfarrado | despilfarrado
2.04 2.12
2.01 2.06
2.14 0.05 2.51% 2.10 0.20 10.48%
2.20 2.17
2.32 2.05
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Muestras de Consumo de Hilo en Metro proceso de Marquilla

Best Buy Espuma Santander S.A.S
) Metraje Porcentaje ] Metraje Porcentaje
Muestras | Promedio Muestras | Promedio
despilfarrado | despilfarrado despilfarrado | despilfarrado
1.74 1.37
1.77 -0.05 -3%
1.79 1.01
1.34 0.02 1%
1.85

1.12
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Anexo 37 Formula cons

umo de cintilla por producto.

FORMULA CONSUMO DE CINTILLA POR PRODUCTP
PRODUCTO FORMULA
COLCHONETA (Largo + Ancho) x 4 + 0,20
COLCHON ((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6
ONE FACE ((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6
RESORTADO ONE FACE |((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6

PILLOW

((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6

RESORTADO PILL

ow ((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+1.6

RELAX- EMPERATORE |((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+0.2*8

POCKET

((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+0.25*8

RESORT PLUSS

((Largo + Ancho)x2+0.2)No Vueltas+0.27*8

Numero de Vueltas por colchdn
Nombre No
Vueltas
Colchon 2
One face 3
Pillow 4
One face Resortado 4
Pillow Resortado 6
First Class 6
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Anexo 38 Consumo de ribete en metro de colchones

CONSUMO RIBETE EN METRO DE COLCHONES
PORCENTAJE DE
METRAJE

Medidas (m) METROS
DESPILFARRADO
DESPILFARRADO

1.4x1.90x0.18 -0.18 -1%

1.2x1.90x0.18 -0.18 -1%
1x1.90x0.18 0.13 1%
1x1.90x0.15 -0.27 -2%
PROMEDIO -0.12 -0.84%

Segun la recoleccion de datos el consumo de cintilla en colchones no se excede

en -0.12 metros es decir -0.84 % en promedio.
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CONSUMO RIBETE EN METRO DE PILLOW ONE
FACE

METRAJE PORCENTAIE DE

Medidas (m) METROS
DESPILFARRADO | o cr pRADO

1.6x1.90X0.24 0.55 2%
1.4x1.90 1.69 8%
1.2x1.90 2.13 11%

1x1.90 0.47 2%
1.21 5.94%

Segun la recoleccién de datos el consumo de cintilla en colchones One Face se excede en 1.21 metros es decir 5.94 %
en promedio.
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CONSUMO RIBETE EN METRO DE PILLOW
] PORCENTAJE DE
Medidas METRAJE
METROS
(m) DESPILFARRADO
DESPILFARRADO
1.6x1.90X0.29 0.50 2%
1.4x1.90X0.29 0.57 2%
PROMEDIO 0.54 1.81%

Segun la recoleccion de datos el consumo de cintilla en colchones Pillow se excede en 0.54 metros es decir 1.81 % en

promedio.

CONSUMO RIBETE EN METRO DE PILLOW

RESORTADO
) PORCENTAJE DE
Medidas METRAJE
METROS
(m) DESPILFARRADO
DESPILFARRADO
1.6x1.90 0.06 0%
1.4x1.90 2.59 6%
PROMEDIO 1.33 3.31%

Segun la recoleccion de datos el consumo de cintilla en colchones Pillow Resortado se excede en 1.33 metros es decir

3.31 % en promedio.
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CONSUMO RIBETE EN METRO DE ONE FACE
RESORTADO
_ PORCENTAJE DE
Medidas METRAJE
METROS
(m) DESPILFARRADO
DESPILFARRADO
1.6x1.90 0.02 0%
1.4x1.90 2.37 9%
1.2x1.90 1.86 7.3%
PROMEDIO 1.42 4.0%

Segun la recoleccién de datos el consumo de cintilla en colchones One Face Resortado se excede en 1.04 metros es
decir 4 % en promedio.
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Anexo 39 Ecuacion lineal para el consumo de plastico

m 0.123 0.25
b 0.110 0.12
Calibre Ecuacion Lineal
2 Y(kg)pléstico colchén = 0.15 X + ---
3 Y(kg)plastico colché Ideal = 0.30 X + --—--

Y(kg)pléastico colchén Pillow y
3.5 Resortado = 025 X + --—-

De esta ecuaciones lineales se pudo determina el consumo de plastico en kilogramo de la line de colchdn.
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Anexo 40 Especificaciones de espuma para colchones y colchonetas.

COLCHONETA | COLCHONERO 10 BLANCO-ROSADO-AZUL COLCHONETA
ROSADO LINDO SUENO #12
SUAVIFLEX #12 18 NARANJA DORMIFLEX CMM
ROSADO LINDO SUENO #15
SUAVIFLEX #15 NARANJA DORMIFLEX CMM
COLCHON 20 NARANJA DORMIF~LEX CMM
CONFORFLEX ROSADO LINDO SUENO PLUSS #12
23 NARANJA NARANJA
SUPERESPUMA ROSADO DORMIFLEX
EXTRAESPUMA 26 NARANJA-ROSADO C-26
ULTRAESPUMA 30 NARANJA C-30
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Anexo 41 Encogimiento promedio de los bloques de espumas en metro (etapa de cremado-después de refilado

TOTAL ENCOGIMIENTO

R é ol coron ETAPA DE CREMADO ETAPA DE SECADO T e

ESPUMA z LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO

e (m) (m) (m) (m) (m) (m) (m) (m) (m)

coLeHoNERD | 10 Eg@;‘g%: 006 | 005 | 006 007 | 004 | o007 013 | 009 | 013

AZUL 0.08 0.05 0.06 0.05 0.05 0.07 0.13 0.1 0.13

) BLANCO-
ECONOMICO | 12 |AZUL- 0.07 0.05 0.06 0.06 0.03 0.07 0.13 0.08 0.13
AMARILLO

espeCiALAZUL | 15 | AzuL 0.08 0.05 0.07 0.05 0.05 0.06 0.13 0.1 0.13

0.09 0.05 0.08 0.04 0.05 0.05 0.13 0.1 0.13

SUAVIFLEX ROSADO 0.08 0.05 0.08 0.05 0.05 0.05 0.13 0.1 0.13

SUAVIFLEX #15 0.10 0.05 0.06 0.03 0.08 0.07 0.13 0.13 0.13

SUAVIFLEX #12 | 18 0.07 0.05 0.06 0.06 0.01 0.07 0.13 0.06 0.13

SUAVIFLEX #15 0.05 0.05 0.06 0.08 0.01 0.07 0.13 0.06 0.13

SUAVIFLEX #12 0.01 0.05 0.06 0.12 0.03 0.07 0.13 0.08 0.13

ESPUMFLEX 0.08 0.05 0.07 0.05 0.04 0.06 0.13 0.09 0.13

CONFOR 20 | ROSADO - 0.07 0.05 0.05 0.06 0.02 0.08 0.13 0.07 0.13

CONFOR NARANJA 0.06 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07 0.13 0.12 0.13

SUPERESPUMA 0.07 0.05 0.07 0.06 0.06 0.06 0.13 0.11 0.13

SUPERESPUMA | 23 0.08 0.05 0.06 0.05 0.06 0.07 0.13 0.11 0.13

SUPERESPUMA 0.08 0.05 0.06 0.05 0.06 0.07 0.13 0.11 0.13

EXTRAESPUMA 26 0.07 0.05 0.06 0.06 0.04 0.07 0.13 0.09 0.13

EXTRAESPUMA 0.08 0.05 0.07 0.05 0.06 0.06 0.13 0.11 0.13

271




ENCOGIMIENTO PROMEDIO DE LOS BLOQUES DE ESPUMAS EN METRO (ETAPA DE CREMADO-DESPUES DE REFILADO)

TOTAL ENCOGIMIENTO
o ETAPA DE CREMADO ETAPA DE SECADO SEGUN DIMENSIONES
BLOQUE DE a COLOR
ESPUMA g LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO
o (m) (m) (m) (m) (m) (m) (m) (m) (m)
ULTRAESPUMA 0.07 0.05 0.05 0.06 0.05 0.08 0.13 0.10 0.13
ROSADO - 0.08 0.05 0.08 0.05 0.05 0.05 0.13 0.10 0.13
ULTRAESPUMA | 30 | o &
ULTRAESPUMA 0.06 0.05 0.06 0.07 0.02 0.07 0.13 0.07 0.13
PROMEDIO DE ENCOGIMIENTO 0.07 0.05 0.06 0.06 0.04 0.07 0.13 0.09 0.13
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Para obtener las dimensiones de los bloques de espuma se hizo un seguimiento en la
seccion de produccién y corte, el cual consistia en medir al ancho, alto y largo de los
bloques de espuma una vez cremados en el area de produccidn, la recoleccidon de estos
datos se llevd a cabo por una practicante del Sena y una practicante UIS. El total de
blogues medidos fue de 85.

Ademas con el supervisor de corte se observd que después del proceso de cremado los
blogues de espuma tenian las mismas dimensiones de los moldes y que después de 5
minutos de haberse cremado el blogue se encogia un centimetro. Por lo tanto se midieron
las dimensiones de los moldes (ancho y largo) para determinar las medidas reales de los
bloques de espuma después del proceso de cremado. Dejando como incdgnita la altura
de los bloques.

El supervisor de produccidn ajusta las medidas de los moldes segun el tipo de dimensiones
gue se necesita que quede para después del proceso de refilado para cualquier tipo de
densidad.

DIMENSIONES BLOQUES DE ESPUMA

ETAPA DESPUES DE
ETAPA DE CREMADO v
LARGO | ANCHO LARGO | ANCHO
(m) (m) (m) (m)
2,93 2,03 2,80 1,90
3,13 2,13 3.00 2.00
3,13 2,03 3.00 1,90

Terminada la etapa de secado en la seccidon de corte los operarios encargados de refilar
los bloques de espuma tomaban las mismas tres dimensiones, las cuales debian ser
tomadas en unos puntos previamente demarcados en la primera etapa con cinta verde. El
total de bloques medidos fue de 44 bloques pero algunos presentaron anomalias como
incrementos en las dimensiones o simplemente no presentaron cambios. Dejando un total
del9 bloques para estudio. Con éstos 19 Bloques se analizaron las alturas.
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RESULTADOS DE ENCOGMIENTO DE ALTURAS DE BLOQUES DE ESPUMA DESPUES DEL
PROCESO DE SECADO

DENSIDAD ESPUMA ALTO
(cm)
23 Suaper 5
20 Espumflex 8
20 Espumflex 6
20 Espumflex | 5.5
20 Espumflex 4
18 Dormiflex 8
18 Dormiflex 6
18 Dormiflex 5.5
18 Dormiflex 5.5
18 Dormiflex 5
18 Dormiflex 5
18 Suaviflex 15 | 4.5
18 Dormiflex 4.5
18 Dormiflex 4
18 Dormiflex 3.5
18 suaviflex 12 3
12 Econémico | 7.5
12 Econdémico | 3.5
12 Econdmico 3

En todas las densidades se observa variabilidad de las alturas, es decir el encogimiento en
las alturas podria ser el mismo para todas las densidades. El promedio de este
encogimiento es de 5.105 cm

Ademas se recolectaron 113 datos del seguimiento diario que pide el Supervisor de corte
a los operarios que refilan los bloques de espuma. El seguimiento diario contiene las
dimensiones (ancho, alto y largo) antes y después de refilar el bloque de espuma segun su
densidad.

La siguiente tabla muestra las medidas de los blogques de espuma en tres diferentes
etapas:

e Cremado. e Después de secado
o Refilado
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RESUMEN DE LAS DIMENSIONES BLOQUES DE ESPUMA EN SUS TRES ETAPAS POR

DENSIDADES

-z (7))

g ETAPA DE CREMADO ETAPA DE SECADO ETAP:E';’Iﬁ';li)ES of %

o 2| couon :

a LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO | X

(m) | (m) (m) (m) (m) (m) (m) | (m) | (m) | O

coLcHongro | 16 BLANC?\_ZTJ?SADO_ 293 | 107 | 203 287 | 1.02 | 197 | 2.80 | 098 | 1.90 "
313 | 1.02 | 203 305 | 097 | 1.97 | 3.00 | 0.92 | 1.90

ECONOMICO | 12 BLﬁwﬂioF{]’tfgL' 313 | 104 | 213 306 | 099 | 207 | 3.00 [ 096 | 200 | 5
313 | 099 | 213 305 | 094 | 206 | 3.00 | 0.89 | 2.00

ESPECIALAZUL | 15 AZUL 5
313 | 099 | 213 3.04 | 094 | 205 | 3.00 | 0.89 | 2.00
SUAVIFLEX ROSADO 313 | 106 | 213 305 | 1.01 | 205 | 3.00 | 0.96 | 2.00
SUAVIFLEX #15 ROSADO -NARANJA | 3.13 | 117 | 2.03 303 | 112 | 1.97 | 3.00 | 1.02 | 1.90

SUAVIFLEX #12 | 18 | ROSADO -NARANJA | 3.13 | 1.14 | 2.03 306 | 1.09 | 1.97 | 3.00 | 1.08 | 1.90 | 28
SUAVIFLEX #15 ROSADO -NARANJA | 2.93 | 1.13 | 2.03 288 | 1.08 | 1.97 | 2.80 | 1.07 | 1.90
SUAVIFLEX #12 ROSADO -NARANJA | 2.93 | 1.09 | 2.03 292 | 1.04 | 1.97 | 280 | 1.01 | 1.90
ESPUMFLEX ROSADO -NARANJA | 3.13 | 1.02 | 213 305 | 097 | 206 | 3.00 | 0.93 | 2.00

CONFOR | 20 | ROSADO -NARANJA | 3.13 | 111 | 2.03 306 | 1.06 | 1.98 | 3.00 |1.04 | 190 | 13
CONFOR ROSADO -NARANJA | 2.93 | 113 | 2.03 287 | 1.08 | 1.97 | 280 | 1.01 | 1.90
SUPERESPUMA ROSADO -NARANJA | 3.13 | 0.99 | 2.13 306 | 094 | 206 | 3.00 | 0.88 | 2.00

SUPERESPUMA | 23 | ROSADO -NARANJA [ 3.13 | 1.08 | 2.03 305 | 1.03 | 197 | 3.00 | 097 | 1.90 | 23
SUPERESPUMA ROSADO -NARANJA | 2.93 | 110 | 2.03 285 | 1.05 | 1.97 | 2.80 | 0.99 | 1.90
EXTRAESPUMA ROSADO -NARANJA | 3.13 | 0.99 | 2.13 306 | 094 | 207 | 3.00 | 0.90 | 2.00

EXTRAESPUMA * ROSADO -NARANJA | 2.93 | 111 | 2.03 285 | 1.06 | 1.96 | 2.80 | 1.00 | 1.90 w0
ULTRAESPUMA ROSADO -NARANJA | 3.13 | 0.96 | 2.3 306 | 091 | 2.08 | 3.00 | 0.86 | 2.00

ULTRAESPUMA | 30 | ROSADO -NARANJA | 3.13 | 0.95 | 2.03 305 | 090 | 1.95 | 3.00 | 085 | 1.90 | 7
ULTRAESPUMA ROSADO -NARANJA | 2.93 | 1.01 | 2.03 287 | 096 | 1.97 | 2.80 | 0.94 | 1.90
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DIMENSIONES BLOQUES DE ESPUMA EN SUS TRES ETAPAS

e ETAPA DE CREMADO ETAPA DE SECADO ETAPA DESPUES DE 2
< REFILADO 2
BLOQUEDE | o | . o < £
ESPUMA | 2 =
i LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO |~ 2
(m) | (m) | (m | (m) | (m) | (m) (m) | (m) | (m)
293 | 110 | 2.03 | 2.87 | 1.05 | 198 | 280 | 098 | 1.90
293 105 | 203 | 287 | 1.00 | 1.97 | 2.80 | 1.00 | 1.90
293 107 | 203 | 2.8 | 1.02 | 1.97 | 280 | 1.00 | 1.90
293 | 1.06 | 203 | 2.85 | 1.01 | 197 | 2.80 | 096 | 1.90
BLANCO- | 293 | 1.05| 203 | 2.86 | 1.00 | 195 | 2.80 | 0.97 | 1.90
COLCHONERO | 10 Rcf'Z/tJDLO' 293 | 105 | 203 | 287 | 100 | 1.97 | 280 | 096 | 190 | ™
293 105 | 203 | 287 | 1.00 | 1.97 | 2.80 | 095 | 1.90
293 | 1.09 | 2.03 | 2.87 | 1.04 | 194 | 2380 | 1.00 | 1.90
313 [ 102 | 203 | 305 [ 097 | 1.97 | 3.00 | 090 | 1.90
313 [ 102 | 203 | 305 [ 097 | 1.97 | 3.00 | 090 | 1.90
313 [ 102 | 203 | 305 [ 097 | 1.97 | 3.00 | 095 | 1.90
BLANCO. | 313 | 1.05| 213 | 306 | 1.00 | 2.06 | 3.00 | 0.95 | 2.00
ECONOMICO | 12 | AZUL- 313 [ 103 | 213 | 3.06 | 098 | 209 | 3.00 | 096 | 2.00 | 5
AMARILLO 1343 [ 105 | 213 | 3.05 | 1200 | 207 | 300 | 096 | 2.00
313 [ 098 | 213 | 3.02 [ 093 | 203 | 300 | 0.88 | 2.00
ESPECIAL 313 | 1.04| 213 | 3.05 | 099 | 206 | 3.00 | 0.90 | 2.00
15 AZUL >
AzZUL 313 | 098 | 213 | 305 | 093 | 206 | 3.00 | 090 | 2.00
313 [ 097 | 213 | 3.04 [ 092 | 203 | 300 | 0.89 | 2.00
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DIMENSIONES BLOQUES DE ESPUMA EN SUS TRES ETAPAS

=) ETAPA DE CREMADO ETAPA DE SECADO ETAPA DESPUES DE 2
< REFILADO =&
BLOQUEDE | O COLOR < £
ESPUMA | 2 ou
i LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO [~ 2
(m) | (m) | (m) (m) | (m) | (m) (m) | (m) | (m)
313 | 1.08| 213 | 3.05 | 1.03 | 2.04 | 3.00 | 097 | 2.00
313 | 1.08| 213 | 3.06 | 1.03| 2.05 | 3.00 | 1.00 | 2.00
313 | 104 | 213 | 3.06 | 099 | 2.09 | 3.00 | 095 | 2.00
313 | 104 | 213 | 3.06 | 099 | 2.09 | 3.00 | 095 | 2.00
313 | 1.08| 213 | 3.05 | 1.03 | 2.06 | 3.00 | 0.96 | 2.00
313 | 102 | 213 | 3.03 | 097 | 205 | 3.00 | 094 | 2.00
SUAVIFLEX | 18 | ROSADO- AZUL
313 | 107 | 213 | 3.03 | 1.02 | 2.04 | 3.00 | 096 | 2.00
313 | 1.04 | 213 | 3.04 | 099 | 2.05 | 3.00 | 1.00 | 2.00
313 | 106 | 213 | 3.05 | 1.01 | 2.06 | 3.00 | 0.95| 2.00
313 | 101 | 213 | 306 | 096 | 2.07 | 3.00 | 098 | 2.00
313 | 104 | 213 | 3.06 | 099 | 2.07 | 3.00 | 0.84 | 2.00
313 | 114 | 213 | 3.05 | 1.09 | 1.97 | 3.00 | 0.96 | 2.00
313 | 115 | 203 | 298 | 1.10| 1.97 | 3.00 | 1.00 | 1.90
313 | 118 | 203 | 295 | 113 | 1.97 | 3.00 | 1.00 | 1.90
28
B 313 | 119 | 203 | 305 | 112 | 1.97 | 3.00 | 1.11 | 1.90
SUAVIFLEX #15 | 18 | ROSADO
NARANJA 313 | 120 | 203 | 305 | 112 | 1.98 | 3.00 | 1.05 | 1.90
313 | 121 | 203 | 305 | 1.10| 1.95 | 3.00 | 1.04 | 1.90
313 | 118 | 203 | 3.05 | 1.13 | 1.96 | 3.00 | 1.02 | 1.90
313 | 106 | 203 | 3.06 | 1.01| 1.97 | 3.00 | 099 | 1.90
SUAVIFLEX #12 | 18 | ROSADO -
NARANJA 313 | 106 | 203 | 306 | 1.01| 1.97 | 3.00 | 098 | 1.90
293 | 115 | 203 | 288 | 1.10 | 1.97 | 2.80 | 1.09 | 1.90
SUAVIFLEX #15 | 18 | ROSADO -
NARANJA 293 | 113 | 203 | 2.88 | 1.08 | 1.97 | 2.80 | 1.07 | 1.90
293 | 109 | 203 | 306 | 1.04 | 1.97 | 2.80 | 1.04 | 1.90
293 | 108 | 203 | 305 | 1.03| 1.98 | 2.80 | 1.00 | 1.90
B 293 | 113 | 203 | 287 | 1.08 | 1.96 | 2.80 | 1.00 | 1.90
SUAVIFLEX #12 | 18 | ROSADO
NARANJA 293 |1.07| 203 | 285 |1.02| 197 | 2.80 | 1.00| 1.90
293 | 109 | 203 | 285 | 1.04 | 197 | 2.80 | 1.00 | 1.90
293 | 109 | 203 | 285 | 1.04| 1.95 | 2.80 | 099 | 1.90
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DIMENSIONES BLOQUES DE ESPUMA EN LA ETAPA DE SECADO Y DESPUES DE REFILADO

a ETAPA DE CREMADO ETAPA DE SECADO ETAPA DESPUES DE 2
< REFILADO o=
BLOQUEDE | O | . o < £
ESPUMA | 2 ey
i LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO |LARGO | ALTO | ANCHO |~ 2
(m) | (m) (m) (m) | (m) (m) (m) | (m) | (m)
313 | 1.06 | 213 3.05 | 1.01 | 2.04 3.00 | 0.98 | 2.00
ESPUMFLEX | 1g | VARANJA-| 313 | 1.04 | 2.3 3.03 | 099 | 206 3.00 | 0.84 | 2.00
ROSADO | 313 | 094 | 2.13 3.06 | 0.89 2.07 3.00 | 0.95 | 2.00
313 | 1.05 | 213 306 | 1.00| 2.06 3.00 | 0.96 | 2.00
313 | 115 | 2.03 3.06 | 110 | 1.98 3.00 | 1.02 | 1.90
313 | 1.07 | 2.03 3.05 | 1.02 1.98 3.00 | 1.08 | 1.90
3.13 | 1.07 | 2.03 3.06 | 1.02 1.97 3.00 | 1.04 | 190 | 43
313 | 114 | 2.03 3.05 | 1.09 1.98 3.00 | 1.00 | 1.90
CONFOR 20 NRAC;RSAAl\gg- 2.93 | 115 | 2.03 287 | 110| 1.98 2.80 | 1.00 | 1.90
2.93 | 1.10 | 2.03 2.85 | 1.05 1.95 2.80 | 1.00 | 1.90
293 | 1.17 | 2.03 286 | 1.12 1.98 2.80 | 1.00 | 1.90
2.93 | 115 | 2.03 288 | 110 | 1.98 2.80 | 1.04 | 1.90
2.93 | 1.09 | 2.03 287 | 1.04| 1.97 2.80 | 099 | 1.90
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ETAPA DESPUES DE

p— g . ETAPA DE CREMADO ETAPA DE SECADO REFILADO Eé
ESPUMA E LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO |LARGO | ALTO | ANCHO Eg
(m) (m) (m) (m) (m) (m) (m) | (m) (m)
313 | 093 | 213 | 3.07 |088| 205 300 |0.84 | 2.00
313 | 1.02 | 213 | 3.04 [097| 205 300 |0.92| 2.00
313 | 1.03 | 213 | 3.06 |098| 2.06 3.00 |0.80 | 2.00
313 | 092 | 213 | 3.06 |087| 206 3.00 |0.84 | 2.00
313 | 1.00 | 213 | 3.07 |095| 2.06 300 |0.93| 2.00
313 | 1.00 | 213 | 3.07 |095| 206 3.00 | 0.90 | 2.00
313 | 1.04 | 213 | 3.05 |099| 205 3.00 | 093 2.00
313 | 1.01 | 213 | 3.05 | 096 | 205 300 | 091 2.00
313 | 111 | 203 | 3.05 |1.06| 1.97 3.00 | 1.00 | 1.90
313 | 1.09 | 203 | 3.05 |1.04| 1.97 3.00 | 098 | 1.90
SUPERESPUMA | 23 NRAORSAAI\LI)J(/)\- 313 | 111 | 2.03 | 3.05 |106| 1.97 3.00 [ 1.00 | 190 | ,g
313 | 1.05 | 2.03 | 3.05 |1.00| 1.97 3.00 | 094 | 1.90
313 | 1.07 | 203 | 3.05 |1.02| 1.97 3.00 | 096 | 1.90
313 | 1.05 | 2.03 | 3.05 |1.00| 1.97 300 |0.94 | 1.90
313 | 1.09 | 203 | 3.05 |1.04| 1.97 3.00 | 098 | 1.90
293 | 1.09 | 203 | 285 |104| 1.97 2.80 | 098 | 1.90
293 | 111 | 203 | 285 |106| 1.97 2.80 | 1.00 | 1.90
293 | 111 | 203 | 285 |[1.06| 1.97 2.80 | 1.00 | 1.90
293 | 111 | 203 | 285 |106| 1.97 2.80 | 1.00 | 1.90
293 | 110 | 2.03 | 285 |105| 1.97 2.80 | 099 | 1.90
293 | 111 | 203 | 285 [106]| 1.97 2.80 | 1.00 | 1.90
293 | 1.06 | 203 | 285 |[1.01| 1.97 2.80 | 095 | 1.90
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DIMENSIONES BLOQUES DE ESPUMA EN SUS TRES ETAPAS

ETAPA DESPUES DE

=) (7]
2 ETAPA DE CREMADO ETAPA DE SECADO iy 22
BLOQUE DE =) =
ESPUMA 2 | COLOR &
e LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO | LARGO | ALTO | ANCHO | = 2
(=) =
(m) | (m) | (m) (m) | (m) | (m) (m) | (m) | (m)
313 |[1.01| 213 | 3.04 |096| 207 | 3.00 |0.92| 2.00
3.13 | 1.02 | 213 | 3.06 | 097 | 2.06 | 3.00 | 091 | 2.00
3.13 | 0.97 | 2.13 | 3.07 | 092 | 2.07 | 3.00 | 0.92 | 2.00
2| 313 |097| 213 | 3.07 | 092 | 207 | 3.00 | 0.88 | 2.00
EXTRAESPUMA | 26 | VARANJA 10
ROSADO | 313 | 097 | 213 3.06 | 092 | 2.08 3.00 | 0.89 | 2.00
293 | 1.09 | 2.03 2.85 | 1.04 | 1.95 2.80 | 099 | 1.90
293 | 111 | 203 | 2.8 | 106 | 197 | 2.80 | 099 | 1.90
293 | 112 | 203 | 2.8 | 107 | 1.95 2.80 | 1.02 | 1.90
3.13 | 095 | 2.13 3.06 | 090 | 207 | 3.00 | 0.86 | 2.00
3.13 | 096 | 2.13 | 3.06 | 091 | 2.08 | 3.00 | 0.85 | 2.00
2| 313 |095| 203 | 3.05 | 090 | 1.95 3.00 | 0.85 | 1.90
ULTRAESPUMA | 30 | VARANJA 7
ROSADO | 293 | 097 | 2.03 2.88 | 092 | 1.98 2.80 | 095 | 1.90
293 | 101 | 203 2.87 | 096 | 1.95 2.80 | 095 | 1.90
293 | 105 | 203 | 2.87 |100| 198 | 2.80 | 092 | 1.90
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NUMERO DE LAMINAS CORTADAS EN UN BLOQUE DE ESPUMA

MEDIDA EN BLOQUE = BLOQUE MEDIDA CORTADAS
REFERENCIA | DENSIDAD COLOR NOMBRE L ST | SEAE DA T
ROSADO LINDO SUENO # 12 PARA 14 24 LAMINAS | 16 LAMINAS PARA 12
NARANJA DORMIFLEX CMM PARA 18 18 LAMINAS | 12 LAMINAS PARA 16
SUAVIESPUMAR 18 — - -
ROSADO LINDO SUENO # 15 PARA 15 24 LAMINAS | 16 LAMINAS PARA 13
NARANJA DORMIFLEX CMM PARA 17 21 LAMINAS | 14 LAMINAS PARA 15
ROSADO LINDO SUENO PLUS # 12 PARA 14 24 LAMINAS | 16 LAMINAS PARA 12
NARANJA DORMIFLEX CMM PARA 18 18 LAMINAS | 12 LAMINAS PARA 16
CONFORFLEX 20 — - -
ROSADO LINDO SUENO PLUS # 12 PARA 15 24 LAMINAS | 16 LAMINAS PARA 13
NARANJA DORMIFLEX CMM PARA 17 21 LAMINAS | 14 LAMINAS PARA 15
NARANJA NARANJA PARA 15 21 LAMINAS | 14 LAMINAS PARA 13
DORMIFLEX 23 - -
ROSADO DORMIFLEX PARA 18 18 LAMINAS | 12 LAMINAS PARA 16
B} PARA 15 21 LAMINAS | 14 LAMINAS PARA 13
EXTRA C-26 26 ROSADO C-26 - -
NARANJA PARA 18 18 LAMINAS | 12 LAMINAS PARA 16
PARA 15 21 LAMINAS | 12 LAMINAS PARA 13
ULTRA C-30 30 NARANJA C-30 - -
PARA 18 15 LAMINAS | 10 LAMINAS PARA 16
EMPERATORE 40 GRIS EMPERATORE PARA 18 12 LAMINAS 8 LAMINAS PARA 16

Nota: Las MEDIDA CORTADAS EN CM hace referencia al calibre con que se corta en el drea de corte el bloque de espuma y MEDIDA EN CM FINALhace
referencia al calibre final (altura) del colchén como producto terminado y su altura cambia al colocarle el forro de tela acolchada.
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COCHONERO

10

BLANCO-
AZUL-
ROSADO

COLCHONETA
POPULAR

PARA 18 15 LAMINAS 10 LAMINAS 18 19
PARA 17 15 LAMINAS 10 LAMINAS 17 18
PARA 16 15 LAMINAS 10 LAMINAS 16 17
PARA 15 18 LAMINAS 12 LAMINAS 15 16
PARA 14 18 LAMINAS 12 LAMINAS 14 15
PARA 13 18 LAMINAS 12 LAMINAS 13 14
PARA 12 21 LAMINAS 14 LAMINAS 12 13
PARA 11 21 LAMINAS 14 LAMINAS 11 12
PARA 10 27 LAMINAS 18 LAMINAS 10 11
PARA 9 30 LAMINAS 20 LAMINAS 10
PARA 8 33 LAMINAS 22 LAMINAS 9
PARA 7 39 LAMINAS 26 LAMINAS 8

Nota: Las MEDIDA CORTADAS EN CM hace regencia al calibre con que se corta en el area de corte el bloque de espuma y MEDIDA EN CM FINAL hace
referencia al calibre final (altura) del colchén como producto terminado. Las colchonetas Nuevas tienen un centimetro mas de altura como producto
terminado debido al forro de la tela acolchada que se le coloca.
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Anexo 42 Analisis de Costos Materia prima

Hallazgos de los cotos y consumos de materia prima en el sistema de costo Espumas Santander S.A.S.

a)
b)

c)

d)

e)

f)

Dormiflex en medidas 1,00_1.40x1.9x0.18 m se costea con la Tela Acolchada Pluss

Ideal Pluss en medida 1,00x1.90x0.18m se costea con Cintilla 40 mm Dorada a un precio de 3% de
lo normal

Pillow Ideal Pluss e Ideal Pluss en medidas 1.4 1.6x1.9x0.29m, One Face Ideal Pluss en
medidasl.4_1.6x1.9x0.24m se costean con la Cintilla 40 MM Dorada.

Pillow Ideal Pluss en medidas 1.4_1.6x1.9x0.29m, One Face Ideal Pluss en medidasl.4 1.6x1.9x0.24m
Cintilla , Pillow Resortado en medidas 1.4 1.6x1.9x0.32 m y Resortado One Face en medidas
1.4 1.6x1.9x0.26 m se costean con la Tela acolchada Pluss pero costeando Tela Yackar Hipnosis.

Los colchones Lindo Suefio y Lindo Suefio pluss son costeados con codigos antiguos con precio mas altos
gue el normal en un 25% .

El colchon One Face resortado no se le esta cargando el Pegante Ecobon Blanco Cufiete de 20 kilo

g) Algunos Cdédigos de Marquilla no estan creados para Los colchones de gama baja, ejemplo un colchon

h)

Lindo Suefio aparece con maquilla naranja, en su mayoria los colchones en su estructura de costos aparecen
con marquilla naranja, aunque no afecta su costo en pesos, si estd mal codificado, porque este insumo no se
utiliza para este colchon.

El colchon Ideal Pluss en todas las medidas se costea bajo el cédigo del plastico calibre 3.5 aunque no

afecta el costo su cédigo no es correcto.
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)

)

k)

Los grandes aumentos de costo en el Forro del Colchén Dormiflex se origina porque antes se fabricaba este
colchén en tela Pluss ahora se hace en tela Econdmica pero en el sistema no se presenta estos cambios ,
esta misma situacion de cambios no actualizados se puede apreciar en los Colchones Pillow Ideal Pluss, One
Face Ideal Pluss e Ideal.

Para los colchones Pillow Resortados en el sistema aparecen costeados con la tela Pluss segun la estructura
del forro acolchado, pero si se dirige al supuesto cddigo de la tela acolchada muestra que en realidad se
costea con la tela Yackar Hipnosis y no se separan el consumo del hilo para acolchar en el sistema.

Existe un estandar en el sistema para calcular el valor de un metro de tela acolchada a partir de sus
componentes como son el hilo, la tela, el politex y el continuo que esta desactualizado. Por ejemplo en dicho
estandar deben aparecer costeados dos tipo de hilos (TP 30 y FP 143-A) los cuales tienen consumos errados
y en otros casos so6lo aparece informacién de una sola clase de hilo. Ademéas cabe agregar que segun
observaciones realizadas durante este estudio de consumo se comprobo que un metro de tela acolchada se
encoge 3cmy 1.5 cm en las maquinas acolchadoras uno y dos respectivamente.

Ademas El estdndar de las Telas Acolchadas Econdmica, Plus, Lafayette y Yackar Hipnosis aumentan

en 36.68, 33. 71, 83.86 y 39.74 pesos por metro de tela respectivamente.

m) De acuerdo al estudio de consumo del continuo, para calibres 1.5 la empresa se puede decir que en un metro

de tela acolchada usando cilindro en Densidad 12 calibre 1 se esta perdiendo 4.17% dinero sobre el valor del

costo y usando cilindro en Densidad 20 calibre 1 no se esta perdiendo.
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Aumento del costo real con respecto al del sistema en porcentaje para el costo de un metro de tela.

LINDO SUENO-

LINDO SUENO PASTEL

PLUSS ECONOMICO 1 1.03 -29.45%
PASTEL

DORMIFLEX ECONOMICO 1 1.03 -13.27%

NARANJA PLUSS 1 1.03 2.91%

IDEAL PLUSS LAFAYETTE 1 1.03 2.91%

PILLOW IDEAL

PLUSS-ONE FACE

IDEAL PLUSS LAFAYETTE 1 1.02 1.96%

PILLOW YACKAR

RESORTADO HIPNOSIS 1 1.02 39.91%

ONE FACE YACKAR

RESORTADO HIPNOSIS 1 1.02 39.91%
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Fuente: Autoras del proyecto

De este consumo estandar se puede apreciar que los colchones Lindo Suefio- Pluss y Dormiflex se gana mas de lo
normal un 29.45% y 13.27% respectivamente en un metro de tela. Y para los demas colchones se sobrecostean.

A continuacion se muestra el aumento (resaltado con rojo) o disminucion del costo real en su totalidad con respecto
al costo del sistema de los colchones. Simulando un costo unitario de $100 y las ventas reales de tres meses. Cabe

resaltar que no se estéa teniendo en cuenta el costo de la espuma y Cassata.
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Aumento/ disminucién del costo real respecto al costo del sistema para los colchones Gama Baja

AUMENTO/ DISMINUCION DEL COSTO REAL RESPECTO AL COSTO DEL SISTEMA PARA LOS COLCHONES

5 : Costo MP real en Unidades vendidas Unidades vendidas* costo | Precio unitario de
Colchon Medidas (m) y ) »
confeccion marzo-abril-mayo real en confeccién $100
1294
1X1.9X0.15_0.18 -14.76% -19099% -$  19,099.44
LINDO SUERNO D-18 | 1X1.9X0.18 -14.09% 756 -10652% -$ 10,652.04
1.2X1.9X0.18 -15.69% 547 -8582% -$ 85.82
1.4X1.9X0.18 -7.97% 1285 -10241% -$ 10,241.45
1X1.9X0.15 -14.87% 524 -7792% -$  7,791.88
LINDO SUENO PLUSS | 1X1.9X0.18 -5.27% 604 -3183% -$  3,183.08
D-20 1.2X1.9X0.18 -14.50% 264 -3828% -$  3,828.00
1.4X1.9X0.18 -7.35% 521 -3829% -$  3,829.35
1X1.9X0.15 -0.94% 298 -280% $ 891644
1X1.9X0.18 -4.30% 772 -3320% -$  3,319.60
DORMIFLEX D-18
1.2X1.9X0.18 -4.69% 321 -1505% -$ 1,505.49
1.4X1.9X0.18 2.13% 1444 3076% $ 3,075.72
1X1.9X0.15 -1.16% 276 -320% $ 10,628.03
1X1.9X0.18 -3.87% 2031 -7860% -$  7,859.97
NARANJA
1.2X1.9X0.18 -9.14% 1307 -11946% -$  11,945.98
1.4X1.9X0.18 1.99% 3111 6191% $ 6,190.89
TOTAL -$ 54,531.02
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En general se puede apreciar que los colchones de gama baja se encuentran sobre costeados, para un valor

unitario de $100 la empresagané $ 54,531.02 durante los tres meses

Aumento/ disminucién del costo real respecto al costo del sistema para los colchones Gama Alta

AUMENTO/ DISMINUCION DEL COSTO REAL RESPECTO AL COSTO DEL SISTEMA PARA LOS COLCHONES

Costo MP real en

Unidades vendidas

Unidades vendidas* costo

Precio unitario de

Colchon Medidas (m) corte-confeccion marzo-abril-mayo real en confeccién $100
1X1.9X0.15 99.73% 51 5086% $5,086.17
1X1.9X0.18 96.23% 371 35702% $35,702.04
1.2X1.9X0.18 61.91% 323 19998% $19,998.16
IDEAL PLUSS 1.4X1.9X0.18 104.66% 1200 125593% $125,592.57

1.4X1.9X0.29 96.03% 135 12964% $12,963.61
PILLOW IDEAL 1.6X1.9X0.29 97.84% 22 2152% $2,152.45
PILLOW IDEAL 1.4X1.9X0.29 107.29% 90 9656% $9,655.92

PLUSS 1.6X1.9X0.29 108.39% 28 3035% $3,034.87

1.4X1.9X0.24 109.34% 256 27992% $27,992.04

ONE FACE IDEAL | 1.6X1.9X0.24 115.06% 47 5408% $5,407.78
PILLOW 1.4X1.9X0.32 100.31% 126 12640% $12,639.59
RESORTADO 1.6X1.9X0.32 97.76% 40 3910% $3,910.49
RESORTADO ONE 1.4X1.9X0.24 97.29% 62 6032% $6,031.85
FACE 1.6X1.9X0.24 95.41% 15 1431% $1,431.21
TOTAL $251,600.58
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Fuente: Autoras del proyecto.

El costo se analizd con los consumos de la seccidén de corte como pegante, termozincha, grapas, fieltro de algodon
y caflamo; lo contrario a los colchones Gama alta donde se pueden apreciar costos por debajo del costo real dado
que en el sistema estos colchones aparecen costeados con consumos menores que el que se emplean y ademas
que sus telas no corresponden a la configuracién de la linea de colchones. Para un valor unitario de $100 la

empresa perdi6 $ 251,600.58 durante los tres meses.
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Anexo 43 Disefio de la marquilla para colchones

Espumas . LP.,m.u‘ ,,
@Santander S.A.S’° l@

CONSUMO munumn 3%ARD
REQUISITO FACTURA DE COMPRA.

0%
“Y son antialer®*®

UNICOS CON AROMA
EN EL PAIS

Espumas
Santander S.A.S’ @

et

CONSUMO GARANTIA
REQUISITO FAGTURA DE GOMPRA

UNICOS CON AROMA
EN EL PAIS
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Anexo 44 Seguimiento Colchones Resortados

CR= Resortados

Espuman™
Santandor 8.A.8.
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Anexo 45 Tiempos estandar del colchon resortado sugerido

Resortado Estandar 140*190*29
Elementos T. TIPO(Min)
Buscar malla 0,52
Buscar termozinchal 0,56
Grapar termozinchal 0,62
Buscar cuerol 0,40
Grapar cuerol 6,42
Poner ganchos a la grapadora 0,26
Cortar cuero 1 1,67
Voltear malla 0,29
Buscar termozincha 2 0,24
Grapar termozincha 2 0,63
Buscar cuero 2 0,49
Poner ganchos a la grapadora 0,36
Grapar cuero 2 5,55
Cortar cuero 2 2,24
Coser 4,99
Llevar a bodega 0,89
Lijar 0,15
TOTAL TIEMPO TIPO 26,26

293




Anexo 46 Tiempos estandar del colchon resortado actual

Resortado Estandar 140*190*29

Elementos T. TIPO(Min)
Buscar malla 0,52
Buscar Esquineros 0,21
Cortar cafiamo 0,70
Amarrar cadfamo 4,23
Buscar termozincha 0,56
Grapar termozincha 0,62
Voltear 0,29
Buscar termozincha 0,25
Grapar termozincha 0,63
Bajar Malla 0,51
Subir Malla 0,51
Despegar cuero de tiras de espuma 9,81
Echar pegante a la tiras de espuma 6,23
Pegar tiras de espuma 7,40
Buscar ldmina de espuma 1 0,20

Despegar cuero de Idmina de

espuma 1 de espuma 6,62
Pegar a lAmina de espuma 1 3,29
Inspeccionar 0,65
Recortar sobrante 2,34
Voltear 0,29
Buscar ldmina de espuma 2 0,19
Despegar cuero de lamina de

espuma 2 de espuma 7,40
Pegar a ldmina de espuma 2 4,28
Inspeccionar 1,56
Recortar sobrante 4,67
Coser 4,99
Almacenar 0,84
Alistamiento de Espuma 5,90
Cargar botella de Béxer 2,33
TOTAL TIEMPO TIPO 78,54
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Anexo 47 Estado de Anagueles de Tela para acolchar antes
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Anexo 48 Estado de Anagueles de Tela para acolchar después
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Anexo 49 Muestras, peso de tela

Promedio

Promedio

Promedio

212 0.5 0.4 349 0.6 0.5 517 1
592 1.5 0.5 756 14 0.5 715 13
529 14 0.5 719 14 0.5 325 0.6
137 0.3 0.4 1122 2.2 0.5 555 0.9
367.5 0.925 045 736.5 14 0.5 528 0.95

833 14 04 189 06 0.9 469 0.6 0.4
188 3.3 0.4 295.5 1 0.8 306 0.4 0.3
530 0.9 0.5 151 0.5 0.9 592 0.9 0.4
289 0.5 0.5

340 0.6 0.5 211.83 0.70 0.87 455.67 0.63 0.37

1369 4 0.7

650 1 0.3 192 0.3 0.2
977 14 0.3 233 04 03
8135 1.2 0.3 2125 035 0.25
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Anexo 50 Estandar de un metro de tela en kilogramo

PESODE1m | PESO DEL

TIPO DE TELA DE TELA (Kg) | TUBO (Kg)
PROTELA SERIA 0.1377 0.37
PROTELA INFANTIL 0.1377 0.37
LAFAYETTE 0.325 0.87
ECONOMICO 0.1866 0.47
ECONOMICO IMPORTADO 0.192 0.5
PLUSS 0.192 0.45
PLUSS IMPORTADA 0.192 0.5
GENERO INFANTIL 0.152 0.3
GENERO SERIO 0.152 0.3
HIPNOSIS 0.29 0.7
YACKAR CITRONELA 0.633 0.7
YACKAR DEDICACION (Coomultrasan) 0.431 0.7
YACKAR MUDRA 0.395 0.7
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PROTELA | PESO PROTELA
SERIA TUBO SERIA
(kg) (kg) (cm)

18.00 0.37| 12803.20
17.80 0.37| 12657.95
17.70 0.37| 12585.33
17.70 0.37| 12585.33
16.50 0.37| 11713.87
14.90 0.37| 10551.92
7.30 0.37| 5032.68
6.60 0.37| 4524.33
6.40 0.37| 4379.08
6.40 0.37| 4379.08
5.80 0.37| 3943.36
5.50 0.37| 3725.49
5.30 0.37| 3580.25
5.20 0.37| 3507.63
5.10 0.37| 3435.00
4.40 0.37 2926.65
3.80 0.37 2490.92
3.70 0.37 2418.30
3.10 0.37 1982.57
3.00 0.37 1909.95
2.90 0.37 1837.33

PROTELA | PESO PROTELA
SERIA TUBO SERIA
(kg) (kg) (cm)
2.70 0.37 1692.08
2.30 0.37 1401.60
2.20 0.37 1328.98
2.10 0.37 1256.35
2.00 0.37 1183.73
2.00 0.37 1183.73
1.80 0.37 1038.49
1.80 0.37 1038.49
1.80 0.37 1038.49
1.60 0.37 893.25
1.60 0.37 893.25
1.50 0.37 820.62
1.30 0.37 675.38
1.30 0.37 675.38
1.20 0.37 602.76
1.10 0.37 530.14
1.00 0.37 457.52
1.00 0.37 457.52
0.60 0.37 167.03

TOTAL |CM 140305.01
TOTAL |MT 1403.05
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LAFAYETTE PESO LAFAYETTE
(kg) TUBO (kg) (cm)
21.60 0.87 6378.46
20.10 0.87 5916.92
20.90 0.87 6163.08
7.60 0.87 2070.77
6.50 0.87 1732.31
6.00 0.87 1578.46
5.90 0.87 1547.69
4.00 0.87 963.08
4.00 0.87 963.08
3.80 0.87 901.54
3.80 0.87 901.54
3.60 0.87 840.00
3.30 0.87 747.69
3.00 0.87 655.38
2.90 0.87 624.62
2.90 0.87 624.62
2.80 0.87 593.85
2.50 0.87 501.54
2.40 0.87 470.77
2.40 0.87 470.77
2.30 0.87 440.00
2.20 0.87 409.23
2.00 0.87 347.69

LAFAYETTE| PESO | LAFAYETTE
(kg) TUBO (kg) (cm)
1.90 0.87 316.92
1.90 0.87 316.92
1.90 0.87 316.92
1.90 0.87 316.92
1.90 0.87 316.92
1.80 0.87 286.15
1.80 0.87 286.15
1.80 0.87 286.15
1.80 0.87 286.15
1.80 0.87 286.15
1.70 0.87 255.38
1.70 0.87 255.38
1.70 0.87 255.38
1.60 0.87 224.62
1.50 0.87 193.85
1.50 0.87 193.85
1.50 0.87 193.85
1.40 0.87 163.08
1.40 0.87 163.08
1.30 0.87 132.31

TOTAL cm 40889.23
TOTAL MT 408.89
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ECONOMICO | PESO TUBO | ECONOMICO
(kg) (kg) (cm)
23.21 0.47 12186.50
21.60 0.47 11323.69
15.80 0.47 8215.43
14.90 0.47 7733.12
12.60 0.47 6500.54
11.30 0.47 5803.86
11.10 0.47 5696.68
10.80 0.47 5535.91
9.70 0.47 4946.41
9.20 0.47 4678.46
8.50 0.47 4303.32
8.20 0.47 4142.55
7.40 0.47 3713.83
6.40 0.47 3177.92
5.80 0.47 2856.38
5.70 0.47 2802.79
5.30 0.47 2588.42
5.00 0.47 2427.65
4.90 0.47 2374.06
4.40 0.47 2106.11
4.00 0.47 1891.75
3.80 0.47 1784.57
3.30 0.47 1516.61
3.20 0.47 1463.02
3.00 0.47 1355.84
2.90 0.47 1302.25
2.90 0.47 1302.25

ECONOMICO | PESO TUBO | ECONOMICO
(kg) (kg) (cm)
2.60 0.47 1141.48
2.60 0.47 1141.48
2.50 0.47 1087.89
2.00 0.47 819.94
2.00 0.47 819.94
1.90 0.47 766.35
1.60 0.47 605.57
1.60 0.47 605.57
1.60 0.47 605.57
1.50 0.47 551.98
1.30 0.47 444.80
1.20 0.47 391.21
1.10 0.47 337.62
1.00 0.47 284.03
0.90 0.47 230.44
0.80 0.47 176.85
2700.00
3300.00
3350.00
1700.00
1170.00
1300.00
1690.00
780.00
5300.00
TOTAL ™ 145030.62
TOTAL MT 1450.31
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pLUSS (kg) | "0 TYBO | 51 ss (em)
(Kg)
29.30 0.45 15026.04
29.00 045 | 14869.79
28.80 045 | 1476563
8.70 0.45 4296.88
7.80 0.45 3828.13
6.30 0.45 3046.88
6.00 0.45 2890.63
4.60 0.45 2161.46
4.40 0.45 2057.29
3.90 0.45 1796.88
3.30 0.45 1484.38
3.30 0.45 148438
3.20 0.45 1432.29
3.20 0.45 1432.29
2.90 0.45 1276.04
2.70 0.45 1171.88
2.70 0.45 1171.88
2.60 0.45 1119.79
2.40 0.45 1015.63
2.40 0.45 1015.63
2.30 0.45 963.54
2.30 0.45 963.54
2.20 0.45 911.46

PESO TUBO

PLUSS (kg) (Ke) PLUSS (cm)
2.20 0.45 911.46
2.00 0.45 807.29
1.90 0.45 755.21
1.90 0.45 755.21
1.90 0.45 755.21
1.90 0.45 755.21
1.80 0.45 703.13
1.80 0.45 703.13
1.80 0.45 703.13
1.70 0.45 651.04
1.70 0.45 651.04
1.70 0.45 651.04
1.60 0.45 598.96
1.60 0.45 598.96
1.60 0.45 598.96
1.60 0.45 598.96
1.40 0.45 494.79
1.30 0.45 442.71
1.30 0.45 442.71
1.10 0.45 338.54
1.00 0.45 286.46
0.90 0.45 234.38

TOTAL cMm 93619.79
TOTAL MT 936.20
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GENERO

PESO

SERIO | TUBO SS:I';E('Z?M
(kg) (Kg)
22.10 | 2.53 12875.00
18.50 | 2.53 10506.58
18.30 | 2.53 10375.00
16.80 | 0.30 10855.26
15.50 | 2.53 8532.89
15.30 | 0.30 9868.42
1420 | 2.53 7677.63
13.70 | 2.53 7348.68
13.20 | 2.53 7019.74
12.20 | 0.30 7828.95
12.00 | 2.53 6230.26
11.00 | 2.53 5572.37
9.70 2.53 4717.11
9.70 2.53 4717.11
9.50 2.53 4585.53
8.80 2.53 4125.00
8.60 2.53 3993.42
8.50 2.53 3927.63
8.30 2.53 3796.05
7.60 2.53 3335.53
7.30 2.53 3138.16
7.20 0.30 4539.47
7.20 0.30 4539.47
7.00 2.53 2940.79
6.50 2.53 2611.84
6.30 2.53 2480.26
6.20 0.30 3881.58
5.50 2.53 1953.95
5.50 2.53 1953.95
5.50 2.53 1953.95
5.30 2.53 1822.37
4.80 2.53 1493.42
4.70 2.53 1427.63
3.90 2.53 901.32
3.50 2.53 638.16
3.40 2.53 572.37
2.80 2.53 177.63

GENERO| PESO ,

SERIO | TUBO SS:I';E('Z:”
(kg) (Kg)
2.70 0.30 1578.95
2.30 0.30 1315.79
1.70 0.30 921.05

TOTAL | CM 178730.26

TOTAL | MT 1787.30
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PROTELA| PESO | PROTELA
INFANTIL| TUBO | INFANTIL
(kg) (kg) (cm)
210.90 | 0.37 |152890.34
1590 | 0.37 | 11278.14
13.00 | 037 | 9172.11
8.00 0.37 | 5541.03
7.90 0.37 | 5468.41
6.20 0.37 | 4233.84
5.90 0.37 | 4015.98
5.60 0.37 | 3798.11
5.30 0.37 | 3580.25
2.80 037 | 1764.71
2.30 0.37 | 1401.60
2.00 0.37 | 1183.73
1.60 037 | 893.25
1.50 037 | 820.62
TOTAL | CM |206042.12
TOTAL | MT | 2060.42

ECONOMICO ECONOMICO
IMPORTADO PES?k;)U BO | \MpoRTADO
(kg) (cm)
35.20 0.50 18072.92
29.40 0.50 15052.08
29.40 0.50 15052.08
11.20 0.50 5572.92
9.20 0.50 4531.25
8.40 0.50 4114.58
6.80 0.50 3281.25
6.40 0.50 3072.92
4.70 0.50 2187.50
3.60 0.50 1614.58
2.90 0.50 1250.00
2.30 0.50 937.50
2.10 0.50 833.33
1.60 0.50 572.92
1.60 0.50 572.92
1.30 0.50 416.67
TOTAL cm 77135.42

TOTAL MT 771.35
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29.40 0.50 15052.08
28.70 0.50 14687.50
29.00 0.50 14843.75
29.40 0.50 15052.08
29.20 0.50 14947.92
29.00 0.50 14843.75
16.10 0.50 8125.00
14.60 0.50 7343.75
11.90 0.50 5937.50
10.50 0.50 5208.33
6.50 0.50 3125.00
4.90 0.50 2291.67
4.60 0.50 2135.42
3.40 0.50 1510.42
2.70 0.50 1145.83
1.50 0.50 520.83
1.00 0.50 260.42
0.70 0.50 104.17
TOTAL ™M 127135.42
TOTAL MT 1271.35

19.50 0.30 |12631.58
18.70 2.53 ]10638.16
11.00 2.53 5572.37
6.40 2.53 2546.05
4.50 2.53 1296.05
1.50 0.30 789.47
1.50 0.30 789.47
TOTAL CM 34263.16
TOTAL MT 342.63

3.50 0.70 965.52 | 44,5MT
2.40 0.70 586.21
1.20 0.70 172.41

TOTAL CM 1724.14

TOTAL MT 17.24

305




Anexo 51 Inventario inicial de metros de tela en la zona de la acolchadora

TELA Cantidad | Cantidad
(cm) (mt)
PROTELA SERIA 151604.94 | 1516.05
PROTELA INFANTIL 206042.12 | 2060.42
LAFAYETTE 40889.23 | 408.89
ECONOMICO 145030.62 | 1450.31
ECONOMICO
FS— 77135.42 771.35
PLUSS 93619.79 936.20
PLUSS IMPORTADA 127135.42 | 1271.35
GENERO INFANTIL 34263.16 | 342.63
GENERO SERIO 178730.26 | 1787.30
HIPNOSIS 1724.14 17.24
YACKAR 4450.00 44.50
Ul 'N¥:L':TAR'° EN |1060625.10| 10606.25
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Anexo 52 Formato de Inventario de Tela

INVENTARIO DE TELA L.
EEFI!I.II'I'IEE- Version: 1
Santander S.A.S, Nombres:
Fecha: B
Referencia de Tela Inveflt.arl Entrada Salidas Saldo
o Inicial s

POLIESTER ECONOMICA

POLIESTER ECONOMICA
PASTEL

PLUSS

LAFAYETTE

HYPNOSIS

YACKAR
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Anexo 53 Formato de Programacion de Acolchado propuesto

Espumas 3
Santander S.AS| PROGRAMACION DE ACOLCHADO
Fecha: Hora:
De: Mesén de Corte
Para: Acolchadora
COLCHONES
Ti Medi , ”
Nombre ipo de edida de Numero de tapas Observacion
Tela Tapas
PILLOW'S
Nombre Tipo de Medidade | Numero | Medida de | Numero de | Numero de Observacién
Tela Tapas de tapas Bandas bandas Bandas
Entrega:
Recibe:
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Anexo 54 Formato de Programacion de Acolchado anterior

®
ég Espumas
Santander S.A.S.I
PROGRAMACION DE CORTE
COLCHON
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Anexo 55 Conversacion acerca de las funciones entre el Supervisor Confeccion
y el operario de inventario de forros.
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CONTROL DE PRODUCCION £ INVENTARIOS FORROS DE COLCHOM
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Anexo 56 Actualizacién de las Fichas técnicas de los Colchones

Espumas

®

Santander S.A.S.

MANUAL DE PRODUCTOS
LINEA DE COLCHONES

2012

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

BELKIS YADIRA VERA AGUILAR

Ing. OSCAR MENDEZ

Ing. CAROL RAMIREZ

Cargo: Auxiliar de Ingenieria

Cargo: Supervisor de Confeccion

Cargo: Gerente de Planta
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Espum:as'®
Santander S.A.S.

MANUAL DE PRODUCTOS

MPP-01

VERSION: 3

30/04/2012

HOJA: 1/1

MANUAL DE PRODUCTOS

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

BELKIS YADIRA VERA AGUILAR

Ing. OSCAR MENDEZ

Ing. CAROL RAMIREZ

Cargo: Auxiliar de Ingenieria

Cargo: Supervisor de Confeccion

Cargo: Gerente de Planta

Firma:

Firma:

Firma:
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® MPP-01  VERSION: 3

ﬁ Espumas MANUAL DE PRODUCTOS
Santander S.A.S. 30/04/2012 HOJA:2/3
1. OBJETIVO

Describir detalladamente la composicion de los colchones que fabrica la empresa ESPUMAS SANTANDER
S.A.S., con el fin de estandarizar su produccién y mantener un respaldo documentado para el mercadeo de
los mismos.

2. ALCANCE

El presente manual documenta la composicion de los colchones fabricados en la seccion de confeccion de
ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

3.CONDICIONES ESPECIFICAS

N.A.

4. DEFINICIONES

* Ribete: Cinta de tejido que se utiliza para unir perimetralmente cada una de las tapas superior e inferior del colchon
al lateral o platabanda.

* Densidad: Propiedad de la espuma de los colchones.

* Calibre: Altura del colchdn. Medida entre las dos caras del colchdn.

* Colchdn: Elemento o estructura que sirve para descansar o dormir relleno de materiales blandos.

* One Face: Colchdn de gama alta, con valor agregado de una cara acolchada en forma de almohadilla que cubre toda

la estructura del colchén en una de sus caras (cara superior del producto).

* Pillow: Colchén de gama alta, con valor agregado de dos caras acolchadas en forma de almohadilla que cubren toda
la estructura del colchén (cara superior e inferior del producto).

5. RESPONSABLES

* Coordinadora de Calidad
* Gerente de Planta

* Supervisores de Area

6. DESARROLLO

N.A.

7. DOCUMENTOS

TPP-01 Cuyo contenido es:
Hoja 01/45  Colchén Dormiflex D-18
Hoja 02/45  Colchdn Lindo Suefio
Hoja 03/45  Colchén Lindo Suefio Pluss
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nuja v4/4o

Colchén Dormiflex D-20

MPP-01
30/04/2012

VERSION: 3
HOJA: 2/3

Hoja 05/45  Colchdén Naranja
Hoja 06/45  One Face Naranja
Hoja 07/45  Colchon Siesta Flex
Hoja 08/45  Colchdn Lindo Suefio C
Hoja 09/45  Colchén Lindo Suefio CC
Hoja 10/45  Colchdn Lindo Suefio 2C
Hoja 11/45  Colchén C-26
Hoja 12/45  One Face C-26
Hoja 13/45  Pillow C-26
Hoja 14/45  Colchdén C-30
Hoja 15/45  One Face C-30
Hoja 16/45  Pillow C-30
Hoja 17/45  Colchén Suefio Dorado
Hoja 18/45  Colchdn Ideal Pluss
Hoja 19/45  One Face Ideal Pluss
Hoja 20/45  Pillow Ideal Pluss
Hoja 21/45  Colchdn Ideal
Hoja 22/45  One Face Ideal
Hoja 23/45  Pillow Ideal
Hoja 24/45  Colchdn Resortado Estandar
Hoja 25/45  One Face Resortado Estandar
Hoja 26/45  Pillow Resortado Estandar
Hoja 27/45  Colchén Resortado Estandar Ortopédico
Hoja 28/45  One Face Resortado Estandar Ortopédico
Hoja 29/45  Pillow Resortado Estandar Ortopédico
Hoja 30/45 Colchdén Emperatore
Hoja 31/45 One Face Emperatore
Hoja 32/45 Pillow Emperatore
Hoja 33/45 Colchdn RelaX 2000
Hoja 34/45 One Face Relax 2000
Hoja 35/45 Pillow Relax 2000
Hoja 36/45 Colchdn Super Ortopédico Clinico
Hoja 37/45 One Face Super Ortopédico Clinico
Hoja 38/45 Pillow Super Ortopédico Clinico
Hoja 39/45 First Class Resort Pluss
Hoja 40/45 First Class Pocket Resortado
Hoja 41/45 First Class Emperatore
Hoja 42/45 First Class Superortopédico Clinico
Hoja 43/45 First Class Relax 2000
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30/04/2012 HOIA: 2/3

Hoja 44/45 One Face Sensacion
Hoja 45/45 Best Buy
8. HISTORIAL
VERSION FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO DISTRIBUCION
1 25/01/2007 Version Inicial Gerente y todos los
jefes de proceso
) 01/10/2010 Se |ncorporan’a| docurT]ento dos refer’enaas de colchones: G?rente y todos los
Colchdn Naranja D-23 y Colchdn Resortado jefes de proceso
Se eliminan 6 referencias de colchones: Texsunshine, Basic
Days, Colchon Paris, Colchdn Top, C-26 tela especial, C-30 tela
especial. Se modifica el nombre del Colchén Confort por
Colchdn Lindo Suefio Pluss. Se incorporan 11 referencias de
colchones: Lindo Suefio, Dormiflex D-18, Dormiflex D-20, Gerente y todos los
3 30/04/2012 . - . ~ : o :
Naranja One Face, Siesta Flex, Lindo Suefio C, Lindo Suefio CC, jefes de proceso
Lindo suefio 2C, Resortado Estandar Ortopédico, Resortado
Estandar Ortopédico One Face y Resortado Estandar
Ortopédico Pillow y las 5 referencias de la linea First Class:
Resort Pluss, Pocket Resortado, Emperatore, Superortopédico
Clinico y Relax 2000. Se corrige informacion de las referencias
existentes. Se actualiza la medida del cierre en todos los
colchones.
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TPP-01 VERSION: 3
}S ESPumﬂS® FICHA DE DESCRIPCION TECNICA 30/04/201
Santander S.AS. 5 HOJA: 1/45
COLCHON DORMIFLEX
== A
" S ;
|y ." U7 I' :.:.3 b
A (3 i
. I\ .“\_._ III!
N |
p o CONSUMO o Jox Garantia por la parte interna.
GARANTIA > Anos GARANTIA: 20% /afio La tela no tiene garantia
TELA TIPO: Poliéster | COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1cm DENSIDAD: 12 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 35 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ?:fho *80 | color:  |Blanco
ESPUMA DENSIDAD Y 18 . CALIBRE: 2 cm menos que la medida del P.T.
LAMI COLOR: Naranja
NA CASATA | DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
INTERN
PANEL .
A RESORTAD | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC |\ A,
AS:
o]
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
WP'LLO CASATA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
MARQUILLA TIPO: Esquinera | pMATERIAL: Papel NOMBRE: | DORMIFLEX
PLASTICO REFERENCIA: g;’“fc’rm CALIBRE: 2
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.
MEDIDAS
ESTANDAR ANCHO x LARGO: |1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x 1,90 m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchén con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas® o TPP-01 VERSION: 3
Santander S.A.S FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
30/04/2012 HOJA: 2/45
COLCHON LINDO SUENO
o T

p o CONSUMO o Jom Garantia por la parte interna.
GARANTIA 3 Afios GARANTIA: 33,3 % /afio La tela no tiene garantia

OPCION 1 | TIPO: Poliéster | COMPOSICION: | 100% Poliéster
TELA

OPCION 2 | TIPO: Género COMPOSICION: | 65% Poliéster - 35% Algoddn
ACOLCHADO CALIBRE: lcm DENSIDAD: 12 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 35 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: fr:cm *80 | coloR: | Blanco

DENSIDAD Y 18 .
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 2 cm menos que la medida del P.T.
LAMI | CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
NA
PANEL .
RESORTAD | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC N.A.
AS:
0
ESPUMA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
WPILLO CASATA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.

FIELTRO CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
MARQUILLA TIPO: Esquinera | MATERIAL: Papel NOMBRE: | LINDO SUENO
PLASTICO REFERENCIA: Z:nform CALIBRE: 2
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.

MEDIDAS
ESTANDAR ANCHO x LARGO: [1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m
OBSERVACIONES:

La lamina de espuma interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas®

Santander S.A.S.

@

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01

VERSION: 3

30/04/2012

HOIA: 3/45

COLCHON LINDO SUENO PLUSS

% =
A .-'.I .".:
il\ I'
. o CONSUMO o) o Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 3 Afios GARANTIA: 33,3 % /afio tela no tiene garantia
OPCION 1 | TIPO: Poliéster | COMPOSICION: | 100% Poliéster
TELA
OPCION 2 | TIPO: Género COMPOSICION: | 65% Poliéster - 35% Algoddn
ACOLCHADO CALIBRE: lcm DENSIDAD: 12 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 35 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ?:fho *80 | coloR: | Blanco
DENSIDAD Y 20 .
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 2 cm menos que la medida del P.T.
LAMI | CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
NA
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC N.A.
AS:
DO
ESPUMA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
OVI\D/ILL CASATA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
FIELTRO CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
: LINDO SUENO
MARQUILLA TIPO: Esquinera MATERIAL: Papel NOMBRE: | PLUSS
PLASTICO REFERENCIA: zznfw' CALIBRE: 2
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.
MEDIDAS
ESTANDAR ANCHO x LARGO: [ 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas® e TPP-01 | VERSION: 3
Santander S.A.S. FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

30/04/2012 | HOJA: 1/45

COLCHON DORMIFLEX

GARANTIA 5 Afios gi?i:?& f:ﬁoﬁ EEEEE?LZOt;:: Ezr:i?ane
TELA TIPO: Poliéster | COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1cm DENSIDAD: 12 COLOR: Blanco
RIBETE REFERENCIA: 35 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ;\gcc?: * | coLor: Blanco
ESPUMA EET(S)EAD Y I%lgranja CALIBRE: 2 cm menos que la medida del P.T.
LAMINA | CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
INTERNA -
:AE\;\IOEET ADo | CALIBRE: N.A. /iﬁs\fACTER'ST'C N.A.
ESPUMA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
PILLOW [ CASATA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
FIELTRO CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
MARQUILLA TIPO: Esquinera MATERIAL: Papel NOMBRE: [E))?RMIFL
PLASTICO REFERENCIA: anfc’rt” CALIBRE: 2
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.
MEDIDAS ESTANDAR ANCHO x LARGO: [1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90 m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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_ e A o TPP-01 VERSION: 5
AS FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

30/04/2012 HOJA: 5/45
COLCHON NARANJA
== Tee
3 ey ey .] y 4 4
. in .-[Ill |
p o CONSUMO o/ Jn Garantia por la parte interna. La
GARANTIA > Afos GARANTIA: 20 % fafio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Pluss FOMPOSICION 100% Poliéster
ACOLCHADO | CALIBRE: 1cm DENSIDAD: 12 ‘ COLOR: | Blanco
RIBETE REFERENCIA:  |35mm | COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ’;:Ch° *80 | coLoR: | Blanco
DENSIDAD Y 23 .
ESPUMA COLOR: Naranja CALIBRE: 2 cm menos que la medida del P.T.
LA |casAaTA |DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
MINA
PANEL )
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC |\ A,
AS:
DO
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
O\;'LL CASATA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
. Esquiner SEMIORTOPEDICO
MARQUILLA TIPO: a MATERIAL: Papel NOMBRE: | NARANJA
PLASTICO REFERENCIA: Z)‘(’nfm” CALIBRE: 2
ESQUINEROS | MATERIAL: N.A.
MEDIDAS ANCHO x
ESTANDAR CARSO. 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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TPP-01 VERSION: 3
0 FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Espumas 30/04/20
Santander S.AS. 12 HOJA: 6/45
ONE FACE NARANJA
. o CONSUMO 20% Garantia por la parte interna. La
GARANTIA > Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA | OPCION 1 | TIPO: Pluss COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: lcm DENSIDAD: 12 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 35 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y 23
ESPUMA COLOR: Naranja CALIBRE: 16 cm
LAMI | CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
NA
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
) DENSIDAD Y 23 / Ancho: 18 cm menos Largo: 20 cm menos
ESPUMA | CALIBRE: 2,5cm MEDIDA: que el P.T
ONE
FACE ESPUMA | CALIBRE: 2,5cm E/IEE’\I!_)SI:DDA/-\-D Y 23 /8 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO | CALIBRE: lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
. Esquiner SEMIORTOPEDICO
MARQUILLA TIPO: a MATERIAL: Papel | \OMBRE: | NARANJA
PLASTICO REFERENCIA: g:”fort” CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.
ANCHO x 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00 x
MEDIDAS LARGO: 2,00m
ESTANDAR
CALIBRE: 0.24

OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchén con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas’ o
Santander 5.A.8. FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3
30/ 2‘2'/ 20 HOJA: 7/45

COLCHON SIESTA FLEX

. o CONSUMO o) Jon Garantia por la parte interna.
GARANTIA > Afios GARANTIA: 20 % /afio La tela no tiene garantia
OPCION 1 | TIPO: Economic | - oMPOSICION: | 100% Poliéster
TELA a
OPCION 2 | TIPO: Pluss COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1cm DENSIDAD: 12 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 35mm | COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ?:fho *80 | coLoR: | Blanco
DENSIDAD Y 23 .
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 2 cm menos que la medida del P.T.
LAMIN | CASATA | DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
A
PANEL )
RESORTAD | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC |\ A
AS:
0
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
;'lLLO CASATA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
MARQUILLA TIPO: Esquinera | MATERIAL: Papel NOMBRE: | SIESTA FLEX
PLASTICO REFERENCIA: g;’"fortF' CALIBRE: 2
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.
MEDIDAS
ESTANDAR ANCHO x LARGO: |1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40 x 1,90 m

OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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TPP-01 | VERSION:3

Snmssas | FICHA DE DESCRIPCION TECNICA [ 30/04/2

012 HOJA: 8/45

COLCHON LINDO SUENO C

%
CONSUMO 33,3 Garantia por la parte interna
, . . .
GARANTIA 3 Anos GARANTIA: % N La tela no tiene garantia
/afio
TELA TIPO: Poliéste | COMPOSICI | 1 70/ pojiaster
r ON:
ACOLCHADO CALIBRE: lcm DENSIDAD: 12 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: |35 mm | COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: |N. 4 MEDIDA: ggi:‘: * |coLoR: |Blanco
DENSIDAD Y 18 .
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 3 cm menos que la medida del P.T.
LAM [ CASATA | DENSIDAD: 65 CALIBRE: 1 cm por la cara superior
INA PANEL ]
RESORT | CALIBRE: N.A. gﬁ‘;’:_CTERIS N.A.
ADO )
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: |N.A. COLOR: |N.A.
OVCILL CASATA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: |N.A.
FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: |N.A.
) Esquine NOMBR |LINDO SUENO
MARQUILLA TIPO: ra MATERIAL: Papel - C
PLASTICO REFERENCIA: ggort CALIBRE: 2
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.
MEDIDAS ANCHO x 1,00x1,90m - 1,20x1,90 m -
ESTANDAR LARGO: 1,40 x 1,90 m

OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

325




TPP-01 VERSION: 3
) FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Espumas 30/04/201
Santander S.A.S. 2 HOJA: 9/45
COLCHON LINDO SUENO cC
E__‘ e
«
V.-.,\_
0
p o CONSUMO o /.= | Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 3 Aos GARANTIA: 33,3 % /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Poliéster | COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: lcm DENSIDAD: 12 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 35mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ?:]Cho *80 1 olor: | Blanco
DENSIDAD Y 18 .
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 4 cm menos que la medida del P.T.
LAM | CASATA DENSIDAD: 65 CALIBRE: 1 cm por cada cara
INA
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC N.A.
AS:
DO
ESPUMA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
OVI\)/ILL CASATA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
FIELTRO CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
. Esquiner <
MARQUILLA TIPO: a MATERIAL: Papel NOMBRE: LINDO SUENO CC
PLASTICO REFERENCIA: g;’“fc’rm CALIBRE: 2
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.
MEDIDAS ANCHO x
ESTANDAR LARGO: 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m
OBSERVACIONES:

La ldmina interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchén con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas®
Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3
30/ ‘1):/ 20 HOJA: 10/45

COLCHON LINDO SUENO 2C

. K
i
] &
g
Garantia por la parte
. . CONSUMO o o . .
GARANTIA 3 Afios GARANTIA: 33,3 % /afio |nternaj. La tela no tiene
garantia
TELA TIPO: Poliéster | COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: lcm DENSIDAD: 12 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 35mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ’;:Ch° *80 | olor: | Blanco
DENSIDAD Y 18 .
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 4 cm menos que la medida del P.T.
LAMINA CASATA DENSIDAD: 65 CALIBRE: 2 c¢cm por la cara superior
PANEL CARACTERISTIC
RESORTADO CALIBRE: N.A. AS: N.A.
ESPUMA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
PILLOW | CASATA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
FIELTRO CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
. LINDO SUENO
MARQUILLA TIPO: Esquinera MATERIAL: Lona NOMBRE: | 2¢
PLASTICO REFERENCIA: Z:nform CALIBRE: 2
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.

MEDIDAS ESTANDAR

ANCHO x LARGO:

1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x

1,90 m

OBSERVACIONES:

La lamina interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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TPP-01 VERSION: 3

® FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Espumas 30/04/20
Santander S.A.S. 12 HOJA: 11/45

COLCHON C-26

p o CONSUMO o/ [ Garantia por la parte interna. La
GARANTIA > Afos GARANTIA: 20 % /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Pluss COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm | DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm | COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: fr:cm *80 | coLoR: | Blanco

DENSIDAD Y 26 .
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 2 cm menos que la medida del P.T.
LAMIN [ CASATA | DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
A
PANEL ]
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC | \ A,
AS:
DO
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
S\'/LLO CASATA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
SEMI - ORTOPEDICO
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada NOMBRE: | c-26
PLASTICO REFERENCIA: g(’"fortﬂ CALIBRE: 3
ESQUINEROS | MATERIAL: Cartén | CANTIDAD: 4
MEDIDAS 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40 x
ESTANDAR ANCHOXLARGO: | 1 55 1,
OBSERVACIONES:

La lamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchén con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas®
Santander S.AS.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3

30/04/2012 HOJA: 12/45

ONE FACE C-26

—
p o CONSUMO 20% Garantia por la parte interna. La
GARANTIA > Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Lafayette | COM POSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y 26
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 16 cm
LAMIN CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
A
PANEL .
RESORTA CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
) DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos
CALIBRE: 2,3 cm MEDIDA: que el P.T
ONE ESPUMA DENSIDAD Y
FACE CALIBRE: 2,5cm MEDIDA: 26 8cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO CALIBRE: lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada| NOMBRE: SEMI- OCFE;;)PED'CO
PLASTICO REFERENCIA: Conéi’rt” CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
ANCHO x 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x
MEDIDAS LARGO: 2,00m
ESTANDAR
CALIBRE: 0.24
OBSERVACIONES:

La lamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para la bandeja se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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373 Espumas®
Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01

VERSION: 3

30/04/2012

HOJA: 13/45

PILLOW C-26

. o CONSUMO 20% Garantia por la parte interna. La
GARANTIA > Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: ;afayett COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 | COLOR: | Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. | COLOR: | N.A.
DENSIDAD Y 26
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 16 cm
LAMI | CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
NA
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
CALIBRE (en cada DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm
2,5cm
cara): MEDIDA: menos que el P.T
PILLO ESPUMA CALIBRE (en cada DENSIDAD Y
W cara): 2,5cm MEDIDA: 26 8 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO EaAr:I)B_RE (en cada lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
SEMI - ORTOPEDICO
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada NOMBRE: C-26
PLASTICO REFERENCIA: g;’"fort” CALIBRE: 35
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
MEDIDAS ANCHO x LARGO: ;,88 )r(nl,90 m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00 x
ESTANDAR ;
CALIBRE: 0.29
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para las bandejas se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas®
Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3

30/04/2012 HOJA: 14/45

COLCHON C-30

. o CONSUMO o, /.« | Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 7 Afios GARANTIA: 14,3 % /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Pluss COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm | DENSIDAD: 20 | COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40mm | COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ?r:Cho *80 | oLoR: | Blanco

DENSIDAD Y 30 .
ESPUMA COLOR: Naranja CALIBRE: 2 cm menos que la medida del P.T.
LAMIN | CASATA | DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
A
PANEL )
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC |\ A
AS:
DO
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: |N.A.
;'lLLO CASATA | cALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: |N.A.
FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: |N.A.
SEMI - ORTOPEDICO
MARQUILLA TIPO: Frontal | ). Bordada NOMERE: | ©.30
PLASTICO REFERENCIA: g;’”fortF' CALIBRE: 3
ESQUINEROS | MATERIAL: Cartén | CANTIDAD: 4
MEDIDAS 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x
ESTANDAR ANCHOXLARGO: | 4'g )
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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TPP-01 VERSION: 3
) E @ FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Santander S.AS| 30/ 0‘2'/ 201 HOJA: 15/45
ONE FACE C-30
p " CONSUMO 143 % Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 7 Afos GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Lafayette COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 | COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. | COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y 30
ESPUMA COLOR: Naranja CALIBRE: 16 cm
LAMIN | CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
A
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
. DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos
CALIBRE: Z5¢M |\ EDiDA: que el P.T
ONE ESPUMA DENSIDAD Y
FACE CALIBRE: 2,5cm MEDIDA: 26 8cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO | CALIBRE: lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
SEMI - ORTOPEDICO
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada NOMBRE: c-30
PLASTICO REFERENCIA: g;nfort“ CALIBRE: 35
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
ANCHO x 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x
MEDIDAS LARGO: 2,00m
ESTANDAR
CALIBRE: 0.24
OBSERVACIONES:

La lamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchén con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para la bandeja se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas®
Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3
30/ 0‘2'/ 201 HOJA: 16/45

PILLOW C-30

p o CONSUMO 143 % Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 7 Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: ;afayett COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y 30
ESPUMA COLOR: Naranja CALIBRE: 16 cm
LA | CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
MINA
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
CALIBRE (en cada DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm
2,5cm
ESPUMA cara): MEDIDA: menos que el P.T
PILL CALIBRE (en cada DENSIDAD Y .
ow cara): 2,5cm MEDIDA: 26 8 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO S:r:'ﬁRE (encada 1, MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
SEMI - ORTOPEDICO
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada NOMBRE: | c-30
PLASTICO REFERENCIA: g(’"fortF' CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
MEDIDAS ANCHO x LARGO: ;,88 )rfnl,90 m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00 x
ESTANDAR ;

CALIBRE:

0.29

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para las bandejas se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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TPP-01 VERSION: 3
5 ® o 3
\ Espumas’ FICHA DE DESCRIPCION TECNICA 30/04/20
@ Santander S.A.S. 12 HOJA: 17/45
COLCHON SUENO DORADO
p " CONSUMO 14,28 % Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 7 Afos GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Yackar COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ’;:Ch° *80 1 coLoR: | Blanco
DENSIDAD Y 26 .

ESPUMA COLOR: Naranja CALIBRE: 8 cm menos que la medida del P.T.

LAM | CASATA DENSIDAD: 65 | CALIBRE: 3 cm por cada cara
INA
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC N.A.
AS:
DO
ESPUMA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
OVI\DIILL CASATA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.

FIELTRO CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada NOMBRE: SUENO DORADO
PLASTICO REFERENCIA: g(’”fortﬂ CALIBRE: 3
ESQUINEROS MATERIAL: Carton CANTIDAD: 4
MEDIDAS 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00 x

ESTANDAR ANCHOXLARGO: | 5 45 m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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TPP-01 VERSION: 3
® -
Espumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA 30/04/20
Santander S.A.S) 12 HOJA: 18/45
COLCHON IDEAL PLUSS
.
\\\\-..
. o CONSUMO o, /.« | Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 7 Afios GARANTIA: 14,3 % /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Lafayette | COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 | COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm | COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ?;Cho *80 | coLoR: | Blanco
DENSIDAD Y 26
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 2 cm por cada cara
LA | CASATA DENSIDAD: 65 CALIBRE: 6 cm menos que la medida del P.T.
MINA
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC |\ o,
AS:
DO
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
ovCILL CASATA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
ORTOPEDICO IDEAL
MARQUILLA TIPO: Frontal | @'\ —coinl. Bordada NOMBRE: | PLUSS
PLASTICO REFERENCIA: gj”fortﬂ CALIBRE: 3
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
MEDIDAS ANCHO x 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40 x
ESTANDAR LARGO: 1,90 m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

335




TPP-01 VERSION: 3
® FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
@\ Espumas 30/04/201 .
Santander S.A.S. 2 HOJA: 19/45
ONE FACE IDEAL PLUSS
——
g
K}&A H"""' —
p o CONSUMO 143 % Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 7 Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Lafayette | COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 | COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. | COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y 26
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 2 cm por cada cara
LAMIN | CASATA DENSIDAD: 65 CALIBRE: 12cm
A
PANEL P
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
. DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos
ESPUMA | CALIBRE: 2,5cm MEDIDA: que el P.T
ONE DENSIDAD Y
FACE CASATA | CALIBRE: 2cm > 65 8 cm menos que la medida del P.T.
MEDIDA:
FIELTRO | CALIBRE: lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
ORTOPEDICO IDEAL
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada NOMBRE: PLUSS
PLASTICO REFERENCIA: (e:;’nfortﬂ CALIBRE: 35
ESQUINEROS MATERIAL: Carton CANTIDAD: 4
ANCHO x 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x
MEDIDAS LARGO: 2,00 m
ESTANDAR
CALIBRE: 0.24
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para la bandeja se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espuma:?.®
Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3
30/ (1’:/ 20 HOJA: 20/45

PILLOW IDEAL PLUSS

p o CONSUMO 143 % Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 7 Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: ;afayett COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y 26
ESPUMA COLOR: Rosada CALIBRE: 2 cm por cada cara
LAMIN | CASATA DENSIDAD: 65 CALIBRE: 12 cm
A
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
CALIBRE (en cada DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm
ESPUMA cara): 2,5¢cm MEDIDA: menos que el P.T
PILLO CALIBRE (en cada DENSIDAD Y .
W CASATA cara): 2cm MEDIDA: 65 8 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO EaArLa')E?RE (encada |, 1 MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
ORTOPEDICO IDEAL
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada NOMBRE: | PLUSS
PLASTICO REFERENCIA: IceznfortF CALIBRE: 35
ESQUINEROS MATERIAL: Carton CANTIDAD: 4
MEDIDAS ANCHO x LARGO: ;,88 )rfnl,90 m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00 x
ESTANDAR ;
CALIBRE: 0.29
OBSERVACIONES:

La lamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para las bandejas se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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£spumas® HA DE DESCRIPCION TECNICA

Santander S.A.S.

TPP-01 | VERSION: 3
30/04/2 _
012 HOJA: 21/45

COLCHON IDEAL

Garantia por la parte
) CONSUMO
GARANTIA i . 9 n i . i
10 Anos GARANTIA: 10 % /afio mternal La tela no tiene
garantia
TELA TIPO: ;afayett E?MPOS'C'O 100% Poliéster
ACOLCHADO | CALIBRE: 1,5cm | DENSIDAD: |20 | coLor: | Blanco
RIBETE REFERENCIA: |40 mm | COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: [N. 4 MEDIDA: ?:\Cho *80 | coLor: |Blanco
DENSIDADY |26
ESPUMA .
COLOR: Naranja CALIBRE 2,5 cm por cada cara
MI';\IAA CASATA | DENSIDAD: 90 CALIBRE: 7 cm menos que la medida del P.T.
PANEL It
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERIST | \ A,
DO ICAS:
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: | N.A. COLOR: |N.A.
Low CASATA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: | N.A. COLOR: |N.A.
FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: | N.A. COLOR: |N.A.
NOMBRE | ORTOPEDICO
MARQUILLA :
Q TIPO Frontal MATERIAL: Bordada ) IDEAL
PLASTICO REFERENCIA: g;”fortF CALIBRE: 3
ESQUINEROS | MATERIAL: Cartén | CANTIDAD: 4
MEDIDAS ANCHO x
ESTANDAR LARGO: 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchén con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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TPP-01 VERSION: 3
@ FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
A Espumas 30/04/20
ﬁ Santander S.A.S 12 HOJA: 22/45
ONE FACE IDEAL
———
= -
%
\““‘:_:‘\—\—\ —

p . CONSUMO 10 % Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 10 Afos GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Lafayette COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.

DENSIDAD Y 26
ESPUMA COLOR: Naranja CALIBRE: 2,5 cm por cada cara
LAMI | CASATA DENSIDAD: 90 CALIBRE: 11cm
NA
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
) DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos

ESPUMA | CALIBRE: 2,5cm MEDIDA: que el P.T

ONE
FACE CASATA | CALIBRE: 2cm DENSIDAD'Y 65 8 cm menos que la medida del P.T.
MEDIDA:

FIELTRO | CALIBRE: lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada ‘ NOMBRE: ‘ ORTOPEDICO IDEAL
PLASTICO REFERENCIA: g;’"fortﬂ CALIBRE: 35
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4

ANCHO x 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x190m - 1,60x1,90m - 2,00x
MEDIDAS LARGO: 2,00 m
ESTANDAR
CALIBRE: 0.24
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para la bandeja se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumm’.®
Santander S.A.S

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3
30/ (1’:/ 20 HOJA: 23/45

PILLOW IDEAL

——
. o CONSUMO 10% Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 10 Afos GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Lafayette COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y 26
ESPUMA COLOR: Naranja CALIBRE: 2,5 cm por cada cara
LAMI | CASATA DENSIDAD: 90 CALIBRE: 11cm
NA
PANEL p
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
CALIBRE (en cada DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm
ESPUMA cara): 2,5cm MEDIDA: menos que el P.T
PILLO CALIBRE (en cada DENSIDAD Y .
W CASATA cara): 2cm MEDIDA: 65 8 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO EQ:?RE (en cada 1cm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada ‘ NOMBRE: ‘ ORTOPEDICO IDEAL
PLASTICO REFERENCIA: gs”fo"ﬂ CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
MEDIDAS ANCHO x LARGO: 3,88 )r(nl,90 m - 1,20x190m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00 x
ESTANDAR ’

CALIBRE:

0.29

OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para las bandejas se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas®
Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3
30/ 0‘2‘/ 201 HOJA: 24/45

COLCHON RESORTADO ESTANDAR

p o CONSUMO 20% Garantia por la parte interna. La tela
GARANTIA > Afios GARANTIA: /afio no tiene garantia
TELA TIPO: Hipnosis COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. | COLOR: ‘ N.A.

ESPUMA CALIBRE: 2cm MEDIDA: 10 cm mas que la medida del P.T.

ZERMOCINCH CALIBRE: 0,25 cm MEDIDA: 5 cm mas que la medida del P.T.

LAMIN FIELTRO CALIBRE: lcm CANTIDAD 4 MEDIDA: 18 x 25 cm

CASATA DENSIDAD 65 CANTIDAD 4 MEDIDA: 12x30x2cm

PANEL VUELTAS DEL

RESORTADO CALIBRE DEL 13 RESORTE: 6 ALTURA: 16 cm

ALAMBRE:
DENSIDAD Y
ESPUMA CALIBRE: N.A. MEDIDA: N.A.
DENSIDAD Y
PILLOW .
CASATA CALIBRE: N.A. MEDIDA: N.A.
FIELTRO CALIBRE: N.A. MEDIDA: N.A.
. RESORTADO
MARQUILLA TIPO: Esquinera MATERIAL: Papel NOMBRE: STANDARD
PLASTICO REFERENCIA: EO”fMF'e CALIBRE: 3
ESQUINEROS MATERIAL: Carton CANTIDAD: 4
) f:f:g X 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x 2,00 m
MEDIDAS ESTANDAR d
CALIBRE: 0,22 m

OBSERVACIONES:

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

El nimero de resortes varia de acuerdo a la medida del panel de la siguiente manera:

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

1,00 x 190 m 250 resortes; 1,20 x 1,90 m 300 resortes; 1,40 x 1,90 m 350 resortes; 1,60 x 1,90 m 400 resortes; 1,80 x 1,90 m
450 resortes y 2,00 x 2,00 m 520 resortes.
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Espumas®
Santander S.A.S).

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3
30/ O:/ 201 HOJA: 25/45

ONE FACE RESORTADO ESTANDAR

GARANTIA 5 Afios gigiﬁﬂg f;)ﬁ‘f ﬁ:rr]z;ngt;ar:riri;a parte interna. La tela no
TELA TIPO: Hipnosis COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
ESPUMA CALIBRE: 2cm MEDIDA: 10 cm mas que la medida del P.T.
;ERMOCINCH CALIBRE: 0,25 cm MEDIDA: 5 cm mas que la medida del P.T.
LAMI FIELTRO CALIBRE: lcm CANTIDAD 4 MEDIDA: 18 x 25 cm
NA CASATA DENSIDAD 65 CANTIDAD 4 MEDIDA: 12x30x2cm
ResoRTapo | CALBREDEL | 13| egqqre ™ 6 |ATURA |6
ESPUMA CALIBRE: 25cm “DAEEI\IIDSI:DD:D Y ilepﬁncho. 20 cm menos Largo: 18 cm menos que
FAE:E\IE CASATA CALIBRE: 2cm ;EE'\I!)SI:)DA/-\:D Y 65 2 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO CALIBRE: N.A. MEDIDA: N.A.
MARQUILLA TIPO: Esquinera | MiATERIAL: Papel ‘ NOMBRE: ‘ RESORTADO STANDARD
PLASTICO REFERENCIA: EO”fMF'e CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
i f:f:oo X 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x 2,00 m
MEDIDAS ESTANDAR
CALIBRE: 0,26 m

OBSERVACIONES:
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

El nimero de resortes varia de acuerdo a la medida del panel de la siguiente manera:

1,00 x 190 m 250 resortes; 1,20 x 1,90 m 300 resortes; 1,40 x 1,90 m 350 resortes; 1,60 x 1,90 m 400 resortes; 1,80 x 1,90 m
450 resortes y 2,00 x 2,00 m 520 resortes.
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® DI o TPP-01 VERSION: 3
Espumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Santander 5.A.5. S-A.S. 30/04/2012 HOJA: 26/45

PILLOW RESORTADO ESTANDAR

—"‘"—"\-Q.
. o CONSUMO 20% Garantia por la parte interna. La tela
ARANTIA A .
G > Afios GARANTIA: /afio no tiene garantia
TELA TIPO: Hipnosis COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
ESPUMA CALIBRE: 2cm MEDIDA: 10 cm mas que la medida del P.T.
CASATA DENSIDAD 65 CANTIDAD 4 MEDIDA: ‘ 12x30x2cm
LAMIN LiRMOCINC CALIBRE: 0,25 cm MEDIDA: 5 cm mas que la medida del P.T.
A
FIELTRO CALIBRE: lcm CANTIDAD 4 MEDIDA: 18 x 25 cm
PANEL VUELTAS DEL
RESORTADO CALIBRE DEL 13 RESORTE: 6 ALTURA: 16 cm
ALAMBRE:
CALIBRE (en cada DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos que
ESPUMA cara): Z5¢M | \VEDIDA: elP.T
\F;\I/LLO CASATA EQEﬁRE (en cada 2cm ;EE'\I!)SI:)DA/-\:D Y 65 2 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO CALIBRE (encada |\ » MEDIDA: N.A.
cara):
MARQUILLA TIPO: Esquinera MATERIAL: Papel NOMBRE: RESORTADO STANDARD
PLASTICO REFERENCIA: ;‘(’”form CALIBRE: 35
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
MEDIDAS ANCHO x LARGO: 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x 2,00 m
ESTANDAR CALIBRE: 0,32 m

OBSERVACIONES:

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

El nimero de resortes varia de acuerdo a la medida del panel de la siguiente manera:

1,00 x 190 m 250 resortes; 1,20 x 1,90 m 300 resortes; 1,40 x 1,90 m 350 resortes; 1,60 x 1,90 m 400 resortes; 1,80 x 1,90 m
450 resortes y 2,00 x 2,00 m 520 resortes.
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Espumas®
Santander S.AS.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01

VERSION: 3

30/04/2012

HOJA: 27/45

COLCHON RESORTADO ESTANDAR ORTOPEDICO

. o CONSUMO o o Garantia por la parte interna. La
GARANTIA > Afos GARANTIA: 20 % /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Hipnosis COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.

ESPUMA CALIBRE: 2cm MEDIDA: 10 cm mas que la medida del P.T.

;ERMOCINCH CALIBRE: 0,25 cm MEDIDA: 5 cm més que la medida del P.T.

FIELTRO CALIBRE: lcm CANTIDAD 4 MEDIDA: 18 x25cm

LAMINA | CASATA DENSIDAD 65 CANTIDAD 4 MEDIDA: 12x30x2cm
CALIBRE DEL 13 VUELTAS DEL 6 ALTURA: 16 cm
PANEL ALAMBRE: RESORTE:
RESORTADO CARACTER.I'STICA
S: Cada resorte incluye un polyespand de 15 cm.
DENSIDAD Y
ESPUMA CALIBRE: N.A. MEDIDA: N.A.
DENSIDAD Y
PILLOW .
CASATA CALIBRE: N.A. MEDIDA: N.A.
FIELTRO CALIBRE: N.A. MEDIDA: N.A.
RESORTADO
MARQUILLA TIPO: Esquinera MATERIAL: Papel NOMBRE: ESTANDAR
ORTOPEDICO

PLASTICO REFERENCIA: ConfortFlex CALIBRE: 3
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4

MEDIDAS ESTANDAR

ANCHO x LARGO:

1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x 2,00 m

CALIBRE:

0,22 m

OBSERVACIONES:

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

El nimero de resortes varia de acuerdo a la medida del panel de la siguiente manera:

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

1,00 x 190 m 250 resortes; 1,20 x 1,90 m 300 resortes; 1,40 x 1,90 m 350 resortes; 1,60 x 1,90 m 400 resortes; 1,80 x 1,90 m

450 resortes y 2,00 x 2,00 m 520 resortes.
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® TPP-01 VERSION: 3
Espumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

Santander S.A.S. 30/04/2012 HOJA: 28/45

ONE FACE RESORTADO ESTANDAR ORTOPEDICO

GARANTIA 5 Afios CONSUMO GARANTIA: | 20 % /afio SZ;Z";;:;::’ parte interna. La tela no
TELA TIPO: Hipnosis COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
ESPUMA CALIBRE: 2cm MEDIDA: 10 cm mas que la medida del P.T.
;ERMOCINCH CALIBRE: 0,25cm MEDIDA: 5 cm mas que la medida del P.T.
FIELTRO CALIBRE: 1cm CANTIDAD 4 MEDIDA: 18x 25 cm
LAMINA | cASATA DENSIDAD 65 CANTIDAD 4 MEDIDA: 12x30x2cm

VUELTAS DEL

PANEL CALIBRE DEL 13 RESORTE: 6 ALTURA: 16 cm
RESORTADO | ALAMBRE:
CARACTERISTICAS: Cada resorte incluye un polyespand de 15 cm.
ESPUMA CALIBRE: 2,5cm DENSIDAD Y MEDIDA: | 26/ Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos que el P.T
(F):‘CEE CASATA CALIBRE: 2cm DENSIDAD Y MEDIDA: | 65/ 2 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO CALIBRE: N.A. MEDIDA: N.A.
RESORTADO
MARQUILLA TIPO: Esquinera MATERIAL: Papel NOMBRE: ESTANDAR
ORTOPEDICO
PLASTICO REFERENCIA: ConfortFlex | CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4

ANCHO x LARGO: 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x 2,00 m

MEDIDAS ESTANDAR
CALIBRE: 0,26 m

OBSERVACIONES:
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo diligenciamiento.
Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

El nimero de resortes varia de acuerdo a la medida del panel de la siguiente manera:

1,00 x 190 m 250 resortes; 1,20 x 1,90 m 300 resortes; 1,40 x 1,90 m 350 resortes; 1,60 x 1,90 m 400 resortes; 1,80 x 1,90 m 450 resortes y 2,00
x 2,00 m 520 resortes.
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® TPP-01 VERSION: 3

§ Espumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Santander S.A.S. 30/04/2012 HOJA: 29/45

PILLOW RESORTADO ESTANDAR ORTOPEDICO

TELA TIPO: Hipnosis COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
ESPUMA CALIBRE: 2cm MEDIDA: 10 cm mas que la medida del P.T.
LERMOGNCH CALIBRE: 0,25cm MEDIDA: 5 cm mas que la medida del P.T.
FIELTRO CALIBRE: lcm CANTIDAD 4 MEDIDA: | 18 x 25cm
LAMINA | casATA DENSIDAD 65 CANTIDAD 4 MEDIDA: | 12x30x2cm

VUELTAS DEL

PANEL CALIBRE DEL 13 RESORTE: 6 ALTURA: 16 cm
RESORTADO | ALAMBRE:
CARACTERISTICAS: Cada resorte incluye un polyespand de 15 cm.
CALIBRE (en cada DENSIDAD Y 26 / Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos que el
ESPUMA cara): 25cm MEDIDA: PT
CALIBRE (en cada DENSIDAD Y .
PILLOW CASATA cara): 2cm MEDIDA: 65 /2 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO CALIBRE (en cada N.A. MEDIDA: NA.
cara):
. i NOMBRE | RESORTADO ESTANDAR
MARQUILLA TIPO: Esquinera MATERIAL: Papel . ORTOPEDICO
PLASTICO REFERENCIA: ConfortFlex | CALIBRE: 35
ESQUINEROS MATERIAL: Carton CANTIDAD: 4
ANCHO x LARGO: 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x 2,00 m
MEDIDAS ESTANDAR
CALIBRE: 0,32m

OBSERVACIONES:
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo diligenciamiento.
Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

El nimero de resortes varia de acuerdo a la medida del panel de la siguiente manera:

1,00 x 190 m 250 resortes; 1,20 x 1,90 m 300 resortes; 1,40 x 1,90 m 350 resortes; 1,60 x 1,90 m 400 resortes; 1,80 x 1,90 m 450 resortes y 2,00
x 2,00 m 520 resortes.
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TPP-01 VERSION: 3
® FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
e\ Espumas 30/04/20
§ Santander S.A.S. 12 HOJA: 30/45
COLCHON EMPERATORE
. o CONSUMO o, /.. | Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 8 Afios GARANTIA: 12,5 % /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ?r:°h° *80 | oloR: | Blanco
ESPUMA DENSIDAD Y 40 Gris CALIBRE: 4 cm menos que la medida del P.T.
COLOR:
3 FIELTRO MATERIAL: Algodon | COLOR: Blanco ‘ CALIBRE: ‘ 1 cm por cada cara
LAMIN
A CASATA | DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC |\ .
AS:
DO
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
\F;\'/LLO CASATA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.

FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Lona NOMBRE: | EMPERATORE
PLASTICO REFERENCIA: gs”form CALIBRE: 3
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
MEDIDAS

ESTANDAR ANCHO x LARGO: {1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x 1,90 m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de

empacar.
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® . TPP-01 VERSION: 3
Espumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Santander S.A.S. 30/04/2012 HOJA: 31/45

ONE FACE EMPERATORE

—
p o CONSUMO 12,5% Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 8 Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y .
ESPUMA COLOR: 40 Gris CALIBRE: 16 cm
LAMINA CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
. DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos
ESPUMA | CALIBRE: 2,5cm MEDIDA: queel P.T
ONE . .
. DENSIDAD Y 26 Ancho: 8 cm menos Largo: 8 cm menos
FACE | ESPUMA | CALIBRE: 25em | oo que el PT
FIELTRO | CALIBRE: lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Lona ‘ NOMBRE: ‘ EMPERATORE
PLASTICO REFERENCIA: Z)‘(’nfm” CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: Cartoén CANTIDAD: 4
ANCHO x 1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00 x
MEDIDAS LARGO: 2,00m
ESTANDAR
CALIBRE: 0,24 m
OBSERVACIONES:

La lamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de

empacar.
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ﬁ Espumas®
-/ Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3

30/04/2012 HOJA: 32/45

PILLOW EMPERATORE

s
p " CONSUMO 12,5% Garantia por la parte interna. La
ARANTIA A p
G 8 Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y .
ESPUMA COLOR: 40 Gris CALIBRE: 16 cm
LAMI | CASATA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
NA
PANEL p
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
. DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos
ESPUMA | CALIBRE: 2,5cm MEDIDA: que el P.T
PILLO . DENSIDAD Y 26 Ancho: 8 cm menos Largo: 8 cm menos
W ESPUMA | CALIBRE: 2,5cm MEDIDA: que el P.T
FIELTRO S:rI;I)I%RE (en cada lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Lona NOMBRE: EMPERATORE
PLASTICO REFERENCIA: ;‘(’”fwm CALIBRE: 35
ESQUINEROS MATERIAL: Carton CANTIDAD: 4
1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x190m - 1,60x1,90m - 2,00
MEP|DAS ANCHO x LARGO: X 2'00 m
ESTANDAR
CALIBRE: 0,29 m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de

empacar.
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o . TPP-01 VERSION: 3
Espumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Santander S.AS. 30/04/2012 HOJA: 33/45

COLCHON RELAX 2000

—

p o CONSUMO o/ Jun Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 15 Afios GARANTIA: 6,6 % /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ﬁr:Cho *80 | coLoR: | Blanco

DENSIDAD Y
ESPUMA COLOR: 26 | CALIBRE: 2,5 cm por cada cara
. CASATA DENSIDAD: 130 | CALIBRE: 9 cm menos que la medida del P.T.
LAMIN
A FIELTRO MATERIAL: Algodén | COLOR: Blanco ‘ CALIBRE: ‘ 1 cm por cada cara
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC N.A.
AS:
DO
ESPUMA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
\F;\I/LLO CASATA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
FIELTRO CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada NOMBRE: | RELAX 2000
PLASTICO REFERENCIA: g(’"fortF' CALIBRE: 3
ESQUINEROS MATERIAL: Carton CANTIDAD: 4
MEDIDAS
ESTANDAR ANCHO x LARGO: {1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas®
Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3

30/04/2012

HOJA: 34/45

ONE FACE RELAX 2000

e

e
. o CONSUMO 6,6 % Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 15 Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 | COLOR: | Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. | COLOR: | N.A.
DENSIDAD Y
ESPUMA COLOR: 26 | CALIBRE: 2,5 cm por cada cara
. CASATA DENSIDAD: 130 | CALIBRE: 9cm
LAMIN
A FIELTRO | MATERIAL: Algodon | COLOR: Blanco | CALIBRE: | 1 cm por cada cara
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
. DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos
ESPUMA | CALIBRE: 2cm MEDIDA: que el P.T
ONE
FACE CASATA | CALIBRE: 2,5cm DENSIDAD'Y 65 8 cm menos que la medida del P.T.
MEDIDA:

FIELTRO | CALIBRE: lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada | NOMBRE: RELAX 2000
PLASTICO REFERENCIA: gs”fo"ﬂ CALIBRE: 35
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4

ANCHO x 1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x190m - 1,60x1,90m - 2,00 x
MEDIDAS LARGO: 2,00 m
ESTANDAR
CALIBRE: 0,24 m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3
30/ (1)‘2'/ 20 HOJA: 35/45

PILLOW RELAX 2000

Q:‘ _““: -

) o . . .
ares (SN0 66N |Gt
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO | CALIBRE: 1,5cm | DENSIDAD: 20 | COLOR: | Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. | COLOR: | N.A.

ESPUMA ggtl;l':AD v 26 | CALIBRE: 2,5 cm por cada cara
) CASATA | DENSIDAD: 130 | CALIBRE: 9cm
I,:;:MI FIELTRO | MATERIAL: Algoddn | COLOR: Blanco | CALIBRE: | 1 cm por cada cara
:I?;\IOE;TA CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
DO S:
ESPUMA SaArLaI)B:RE (en cada 2 em EAEE'E::?AA:D Y fnGerfoAsn::::dZ(;;m menos Largo: 18 cm
C\I/LLO CASATA S:r:)B:RE (en cada 2,5¢cm E/IEE'\IIDSI:;):D Y 65 / 8 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO S:r:l)B:RE (en cada lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
MARQUILLA TIPO: Frontal | MATERIAL: Bordada | NOMBRE: | RELAX 2000
PLASTICO REFERENCIA: IceznfortF CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: Carton CANTIDAD: 4
EDIDAS ANCHO x LARGO: ;Zgg >r<nl,9o xm - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x
ESTANDAR CALIBRE: 0,29 m
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

352




Espumas.®
Santander S.AS.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01

VERSION: 3

30/04/2012

HOJA: 36/45

COLCHON SUPEROTOPEDICO CLINICO DE LUJO

CONSUMO

Garantia por la parte interna. La

. ~ 0, A
GARANTIA 12 Afios GARANTIA: 8,3 % /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Lafayette | COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1.5cm DENSIDAD: 20 COLOR: Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ?r':ho *80 | coLoR: Blanco
DENSIDAD Y
ESPUMA COLOR: 26 | CALIBRE: 2,5 cm por cada lado
LAMIN | CASATA DENSIDAD: 130 | CALIBRE: 7 cm menos que la medida del P.T.
A
PANEL )
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC |\ A,
AS:
DO
ESPUMA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
S\'/LLO CASATA | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
FIELTRO | CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
SUPERORTOPEDIC
MARQUILLA TIPO: Frontal Bordada O CLINICO DE
MATERIAL: NOMBRE: | LUJO
PLASTICO REFERENCIA: ;‘(’”fwm CALIBRE: 3
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
MEDIDAS
ESTANDAR ANCHO x LARGO: | 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x 1,90 m
OBSERVACIONES:

La lamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchén con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de

empacar.
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Espumas;@

Santander S.A.S]

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3

30/04/2012 HOIJA: 37/45

ONE FACE SUPEROTOPEDICO CLINICO DE LUJO

| ——
. o CONSUMO 8,3% Garantia por la parte interna. La
ARANTIA 12 A .
G nos GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: Lafayette | COMPOSICION: 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1.5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y
ESPUMA COLOR: 26 | CALIBRE: 2,5 cm por cada lado
LAMIN [ CASATA | DENSIDAD: 130 | CALIBRE: 7 cm menos que la medida del P.T.
A
PANEL P
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
. DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm menos
ESPUMA | CALIBRE: 2cm MEDIDA: que el P.T
ONE DENSIDAD Y
FACE CASATA | CALIBRE: 2,5cm > 65 8 cm menos que la medida del P.T.
MEDIDA:
FIELTRO | CALIBRE: 1cm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
SUPERORTOPEDICO
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada | NOMBRE: CLINICO DE LUJO
PLASTICO REFERENCIA: zznfOrtF' CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
ANCHO x 1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00 x
MEDIDAS LARGO: 2,00m
ESTANDAR
CALIBRE: 0,24 cm
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchén con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de

empacar.
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TPP-01 VERSION: 3
FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Espumas® 30/04/20 ]
@) et s 0 HOIA: 38/45
PILLOW SUPEROTOPEDICO CLiNICO DE LUJO
[
h’ﬂ—m. VR
p o CONSUMO 8,3% Garantia por la parte interna. La
GARANTIA 12 Afios GARANTIA: /afio tela no tiene garantia
TELA TIPO: ;afayett COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1.5cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
DENSIDAD Y
ESPUMA COLOR: 26 | CALIBRE: 2,5 cm por cada lado
LA | CASATA | DENSIDAD: 130 | CALIBRE: 7 cm menos que la medida del P.T.
MINA
PANEL .
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICA N.A.
S:
DO
CALIBRE (en cada DENSIDAD Y 26 Ancho: 20 cm menos Largo: 18 cm
ESPUMA cara): 2em MEDIDA: menos que el P.T
PILL CALIBRE (en cada DENSIDAD Y .
ow CASATA cara): 2,5cm MEDIDA: 65 8 cm menos que la medida del P.T.
FIELTRO SQ:')?RE (encada 1, MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
SUPERORTOPEDICO
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Bordada | NOMBRE: CLINICO DE LUJO
PLASTICO REFERENCIA: Z;’nfort” CALIBRE: 3.5
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x190m - 1,60x1,90m - 2,00
MEP'DAS ANCHO x LARGO: X 2’00 m
ESTANDAR
CALIBRE: 0,29 cm
OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de

empacar.
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® o TPP-01 VERSION: 3
Espumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Santander S.A.S. 30/04/2012 HOJA: 39/45
COLCHON FIRST CLASS RESORT PLUS
p o CONSUMO o, /.= | Garantia por la parte interna. La tela no
GARANTIA > Afios GARANTIA: 20 % /afio tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: | 100% Poliéster
CALIBRE: 3cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
ACOLCHADO -
CARACTERISTICA: Tack & Jump
RIBETE REFERENCIA: 40 mm | COLOR: Blanco - Café
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
ESPUMA CALIBRE: 2cm MEDIDA: A la medida del colchén
CALIBRE: 1cm MEDIDA: A la medida del colchén
FIELTRO
CALIBRE: lcm CANTIDAD 4 MEDIDA: 18 x 25 cm
LAMINA | cASATA DENSIDAD 65 CANTIDAD 4 MEDIDA: 12x30x2cm
VUELTAS DEL
PANEL CALIBRE DEL 13 RESORT: 6 ALTURA: 16 cm
RESORTAD | ALAMBRE: '
0
CARACTERITICAS Banda lateral en espuma calibre 1,5 cm
ESPUMA ;ArL;)E?RE (en cada N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
PILLOW | CASATA f:\r:'ﬁRE (en cada N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
FIELTRO f:r';'ﬁRE (en cada N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
MARQUILLA Esaui
. quiner
TIPO: a MATERIAL: Bordada NOMBRE: | FIRST CLASS
PLASTICO REFERENCIA: First CALIBRE: 4
Class
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
) ANCHO x LARGO: 1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90 m - 2,00x 2,00
MEDIDAS ESTANDAR m
CALIBRE: 0,27 cm

OBSERVACIONES:

La ldamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

El colchdn lleva 2 respiradores a cada lado.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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@ Espumas®
Santander S.A.S.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01

VERSION: 3

30/04/2012

HOJA: 40/45

COLCHON FIRST CLASS POCKET RESORTADO

p " CONSUMO 14,3 % Garantia por la parte interna. La tela
GARANTIA 7 Atos GARANTIA: /afio no tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: 100% Poliéster
CALIBRE: 3cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
ACOLCHADO -
CARACTERISTICA: Tack & Jump
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Blanco - Café
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. COLOR: N.A.
DENSIDAD Y . A la medida del
ESPUMA CALIBRE: 2cm COLOR: 40 Gris MEDIDA: colchdn
CALIBRE: lcm MEDIDA: A la medida del colchén
; FIELTRO
LAMIN CALIBRE: lcm CANTIDAD 4 MEDIDA: 18 x 25 cm
A
PANEL CALIBRE DEL 13 VUELTAS DEL 6 ALTURA: 16 cm
RESORTAD | ALAMBRE: RESORTE:
o CARACTERITICAS Banda lateral en espuma calibre 1,5 cm
ESPUMA f:r:'ﬁRE (en cada 3cm DENSIDAD: 26 | COLOR: Gris
PILL | casaTa | CALIBRE (en cada NA. DENSIDAD: N.A. COLOR: | N.A.
ow cara):
FIELTRO f:r:'ﬁRE (en cada 1cm DENSIDAD: N.A. COLOR: Blanco
MARQUILLA Esqui
) quiner
TIPO: a MATERIAL: Bordada NOMBRE: FIRST CLASS
PLASTICO REFERENCIA: First CALIBRE: 4
Class
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
ANCHO x LARGO: 1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00 x 2,00
MEDIDAS ESTANDAR m
CALIBRE: 0,38 cm

OBSERVACIONES:

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para las bandejas se acolcha en calibre 1 cm.

El colchon lleva 2 respiradores a cada lado.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

1,00 x 190 m 250 resortes; 1,20 x 1,90 m 300 resortes; 1,40 x 1,90 m 350 resortes; 1,60 x 1,90 m 400 resortes; 1,80 x 1,90 m

450 resortes y 2,00 x 2,00 m 520 resortes.
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ﬁ Espumas®
" | Santander S.AS.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01

VERSION: 3

30/04/2012

HOJA: 41/45

COLCHON FIRST CLASS EMPERATORE

. o CONSUMO 12,5% Garantia por la parte interna. La tela
GARANTIA 8 Afios GARANTIA: /afio no tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: 100% Poliéster
CALIBRE: 3cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
ACOLCHADO -
CARACTERISTICA: Tack & Jump
RIBETE REFERENCIA: 40mm | COLOR: Café - Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
ESPUMA | DENSIDAD Y COLOR: | 40 Gris | CALIBRE: 18 cm
Limi | cAsaTA DENSIDAD: N.A. CALIBRE: N.A.
NA PANEL )
RESORTAD | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICAS | \ .
o)
ESPUMA f:r:'f_'RE (en cada 3cm DENSIDAD: 26 | coLOR: Gris
PILL | casaTA CALIBRE (en cada N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
ow cara):
FIELTRO S:r:'?RE (en cada 1cm DENSIDAD: N.A. COLOR: Blanco
TIPO: Lateral MATERIAL: Bordada NOMBRE: EMPERATORE
MARQUILLA -
. quiner
TIPO: : MATERIAL Bordada | (oo | FIRST CLASS
PLASTICO REFERENCIA: First CALIBRE: 4
Class
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén | CANTIDAD: 4

MEDIDAS ESTANDAR

ANCHO x LARGO:

1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90 m - 2,00 x 2,00

m

CALIBRE:

0,34 cm

OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

La tela utilizada para las bandejas se acolcha en calibre 1 cm.

El colchdn lleva 2 respiradores a cada lado.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.

358




T -
E ® TPP-01 VERSION: 3
fi Spumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
ﬁ Santander S.A.S. 30/ O:/ 201 HOJA: 42/45
COLCHON FIRST CLASS SUPEROTOPEDICO CLINICO
— ©
. o CONSUMO 8,3% Garantia por la parte interna. La tela no
GARANTIA 12 Afios GARANTIA: /afio tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: | 100% Poliéster
CALIBRE: 3cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
ACOLCHADO -
CARACTERISTICA: Tack & Jump
RIBETE REFERENCIA: 40 mm COLOR: Negro - Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. COLOR: ‘ N.A.
ESPUMA | DENSIDAD Y COLOR: 26 | CALIBRE: 4 cm por cada lado
Limi | cAsaTA DENSIDAD: 90 | CALIBRE: 14 cm
NA PANEL )
RESORTAD | CALIBRE: N.A. ;:_ARACTER'ST'CA N.A.
o :
ESPUMA (C:aAr:')E?RE (en cada N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
PILL f casaTA CALIBRE (en cada NA. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
ow cara):
FIELTRO (C:aAr:')E?RE (en cada N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
SUPERORTOPEDICO
TIPO: Lateral |\ ATERIAL: Bordada |\ s\igre: | cLiNico
MARQUILLA -
. squiner
TIPO: ; MATERIAL: Bordada |\ o oo | FIRSTCLASS
PLASTICO REFERENCIA: First CALIBRE: 4
Class
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén | CANTIDAD: 4
) ANCHO x LARGO: 1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90m - 2,00x 2,00 m
MEDIDAS ESTANDAR
CALIBRE: 0,27 cm

OBSERVACIONES:

La ldamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

La tela utilizada para las bandejas se acolcha en calibre 1 cm.
El colchdn lleva 2 respiradores a cada lado.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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® o TPP-01 VERSION: 3
Espumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA
Santander S.A.S 30/04/2012 HOJA: 43/45
COLCHON FIRST CLASS RELAX 2000
p o CONSUMO 6,6 % Garantia por la parte interna. La tela
GARANTIA 15 Afios GARANTIA: /afio no tiene garantia
TELA TIPO: Jacquard | COMPOSICION: 100% Poliéster
CALIBRE: 3cm DENSIDAD: 20 ‘ COLOR: ‘ Blanco
ACOLCHADO -
CARACTERISTICA: Tack & Jump
RIBETE REFERENCIA: 40mm | COLOR: Café - Blanco
CIERRE REFERENCIA: N.A. MEDIDA: N.A. ‘ COLOR: ‘ N.A.
ESPUMA | DENSIDAD Y COLOR: | 26 CALIBRE: 3 cm por cada cara
Limi | casaTa DENSIDAD: 90 CALIBRE: 12cm
NA PANEL .
RESORTAD | CALIBRE: N.A. CARACTERISTICAS | \ a.
o)
ESPUMA ES';';?_’RE (en cada 3cm DENSIDAD: 26 COLOR: Gris
PILL 1 casata CALIBRE (en cada N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
ow cara):
FIELTRO E:r':)B_RE (en cada 1cm DENSIDAD: N.A. COLOR: Blanco
MARQUILLA P
) quiner
TIPO: . MATERIAL Bordada |\ 0o | FIRST CLASS
PLASTICO REFERENCIA: First CALIBRE: 4
Class
ESQUINEROS MATERIAL: Cartén | CANTIDAD: 4

MEDIDAS ESTANDAR

ANCHO x LARGO:

1,00x1,90xm - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m - 1,60x1,90 m - 2,00 x 2,00

m

CALIBRE:

0,34 cm

OBSERVACIONES:

La lamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

El colchon lleva 2 respiradores a cada lado.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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33 Espumas®
Santander SAS,

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3
HOJA:
30/04/2012 44/45

ONE FACE SENSACION PLUSS

—_— -
Garantia por la parte
. " CONSUMO | 10% . h
GARANTIA 10 Anos GARANTIA: | /afio |nterna'. La tela no tiene
garantia
TELA TIPO: Jacquard CO?IMPOSIG 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 FOLOR Blanco
RIBETE 2FFERENC| 40 mm COLOR: Blanco
CIERRE 2FFERENCI N.A. MEDIDA: N.A. _COLOR N.A.
DENSIDAD .
ESPUMA Y COLOR: 26 Naranja CALIBRE: 2,5 cm por cada cara
LA | CASATA DENSIDAD: 90 CALIBRE: 7 cm menos que la medida del P.T.
MINA
PANEL P
RESORTA | CALIBRE: N.A. CARACTERIS N.A.
TICAS:
DO
) DENSIDADY | 26 / Ancho: 20 cm menos Largo:
ON ESPUMA | CALIBRE: Zem MEDIDA: 18 cm menos que el P.T
E CASATA CALIBRE: 2 em DENSIDA.D Y | 65 /8 cm menos que la medida del
FACE MEDIDA: P.T.
FIELTRO | CALIBRE: lcm MEDIDA: 8 cm menos que la medida del P.T.
NOMB | SENSACION
MARQUILLA TIPO: Frontal MATERIAL: Tela RE: PLUSS
i iFFERENCI Transparente CALIBRE: 3
PLASTICO .
BANDA Sensacion Pluss
ESQUINEROS MATERIAL: | Cartén CANTIDAD: 4
ANCHO x 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m
N[ED|DA5 LARGO: - 1,60x1,90m - 2,00x2,00m
ESTANDAR
CALIBRE: 0,24 m

OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.

Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo diligenciamiento.

La tela utilizada para la bandeja se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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Espumas®
Santander SAS.

FICHA DE DESCRIPCION TECNICA

TPP-01 VERSION: 3

30/04/2012 HOJA: 45/45

PILLOW BEST BUY

Garantia por la parte
. " CONSUMO 143 % .
GARANTIA 7 Afios GARANTIA: | /afio |r.1terna. La ttlala no
tiene garantia
TELA TIPO: Hipnosis gﬁMPOSICI 100% Poliéster
0 ACOLCHAD CALIBRE: 1,5cm DENSIDAD: 20 FOLOR Blanco
RIBETE REFERENCIA: | 40 mm COLOR: Café - Blanco
CIERRE REFERENCIA: | N.A. MEDIDA: N.A. FOLOR N.A.
ESPU DENSIDAD Y
MA COLOR: 23 Rosada CALIBRE: 2 cm por cada cara
3 L EASAT DENSIDAD: 65 | CALIBRE: 11cm
AMI
NA PANEL P
RESOR | CALIBRE: N.A. %?:RA?CTERIS N.A.
TADO '
ESPU CALIBRE (en 2 em DENSIDAD Y | 23 / Ancho: 18 cm menos Largo: 20
Pl MA cada cara): MEDIDA: cm menos que el P.T
LLO ESPU CALIBRE (en 2 em DENSIDAD Y | 23 /8 cm menos que la medida del
W MA cada cara): MEDIDA: P.T.
FIELTR | CALIBRE (en NA. MEDIDA: NA.
0 cada cara):
MARQUILL . NOMB
A TIPO: Frontal MATERIAL: Lona RE: Best Buy
REFERENCIA: | Transparente CALIBRE: 3
PLASTICO
BANDA Best Buy
OSESQUINER MATERIAL: Cartén CANTIDAD: 4
ANCHO x 1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x 1,90
MEDIDAS [ LARGO: m - 1,60x1,90m - 2,00x2,00m
ESTANDAR
CALIBRE: 0,24 m
OBSERVACIONES:

La ldamina de espuma interna en largo y ancho es 2 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo
diligenciamiento.

La tela utilizada para las bandejas se acolcha en calibre 1 cm.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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TPP-01 | VERSION: 3
@ z z
@\ Espumas FICHA DE DESCRIPCION TECNICA 28/05/20
33 Santander S.A.S. 12 HOJA: 1/45
COLCHON ANATOMICO
L
.
-
Garantia por la parte
. . CONSUMO o fom | )
GARANTIA 3 Afos GARANTIA: 33,3 % /afio |nterna}. La tela no tiene
garantia
TELA TIPO: Poliéster | COMPOSICION: | 100% Poliéster
ACOLCHADO CALIBRE: lcm DENSIDAD: 12 | COLOR: ‘ Blanco
RIBETE REFERENCIA: 35mm COLOR: Blanco
CIERRE REFERENCIA: N. 4 MEDIDA: ?:fho *80 1 ol0R: | Blanco
DENSIDAD Y 20 .
ESPUMA COLOR: Naranja CALIBRE: 4 cm menos que la medida del P.T.
LAMINA CASATA DENSIDAD: 65 CALIBRE: 2 cm por la cara superior
INTERNA
PANEL .
RESORTAD | CALIBRE: N.A. CARACTERISTIC N.A.
AS:
0
ESPUMA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
PILLOW CASATA CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
FIELTRO CALIBRE: N.A. DENSIDAD: N.A. COLOR: N.A.
. C.
MARQUILLA TIPO: Esquinera MATERIAL: Papel NOMBRE: | ANATOMICO
PLASTICO REFERENCIA: gs”form CALIBRE: 2
ESQUINEROS MATERIAL: N.A.

MEDIDAS ESTANDAR

ANCHO x LARGO:

1,00x1,90m - 1,20x1,90m - 1,40x1,90m

OBSERVACIONES:

La ldmina de espuma interna en largo y ancho es 1 cm menos que la medida del P.T.
Debe llevar la marquilla de trazabilidad para el control de calidad en una de las orejas del colchdn con su respectivo

diligenciamiento.

Se le debe anexar el certificado de garantia en el momento de empacar.
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