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RESUMEN

TITULO:

MEJORAMIENTO DE LA PLANEACION Y PROGRAMACION DE LA PRODQCCION EN LA
EMPRESA ESPUMAS SANTANDER S.A. PARA EL PROCESO DE CONFECCION DE LA LINEA
DE COLCHONES Y LA LINEA DE COLCHONETAS *

AUTOR:

OSCAR EMIR RINCON RODRIGUEZ ™

PALABRAS CLAVES:

Planeacion, programacion, cerradoras, chuzado, enchuspado, stock, pronésticos, distribucion,
colchones, colchonetas.

DESCRIPCION:

El proyecto desarrollado en la empresa Espumas Santander S.A. contempla el mejoramiento de la
planeacion y programacion de la produccion para las lineas de confeccion de colchones y
colchonetas elaboradas en la empresa. En el proyecto se elabora la metodologia para la
construccion del plan agregado de produccién y el plan maestro de produccion, definido para un
horizonte de un semestre desagregado en meses y un trimestre desagregado en semanas,
respectivamente.

La planeacién es alimentada por los modelos de pronésticos en cada uno de los casos,
suministrando al final una estrategia basada en manejo de la capacidad instalada para el area de
confeccidn, donde se presenta el cuello de botella del proceso. Los tiempos de carga de cada una
de las operaciones del area se calcularon utilizando la técnica de tiempos por cronémetro y
muestreo del trabajo, una vez se estandarizadas las operaciones. Adicionalmente se re-disefié la
distribucion de planta del area de confeccion para mejorar el flujo de los materiales durante el
proceso.

El proyecto incluye la creacion de plantillas para la programacion diaria de la produccion en las
operaciones criticas del proceso como corte de laminas de espuma y corte de tela para la costura
de forros, dado que las salidas de estas operaciones son las mas importantes para el proceso de
confeccién. Ademas se incluye la gestién de stock de seguridad de producto terminado para los
productos de mayor rotacidn para ganar rapidez al despacho de pedidos y un amortiguador de
tiempo para la espuma en materia para un flujo continuo de material.

“ Trabajo de grado modalidad practica empresarial en mediana empresa.
Facultad de ingenierias fisico-mecéanicas, Escuela de estudios industriales y empresariales,
Ingeniera Piedad Arenas Diaz.
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DESCRIPTION:

The project developed in the company Espumas Santander S.A. contemplates the planning
improvement and production programming for mattresses and long cushions lines confection
elaborated in the company. In the project the methodology is elaborated for the production added
plan construction and the production masterful plan, defined for a horizon of a semester released in
months and a trimester released in weeks, respectively.

The planning is fed by the prognoses models on each one on the cases, providing at the end a
strategy based on capacity installed handling for the confection area, where the process bottle neck
appears. The load times of each one operation to the area is calculated using the times by
chronometer technique and work sampling, once the operations are standardized. Additionally the
confection area plant distribution was redesigned to improve the materials flow during the process.

The project includes the insole creation for the production programming daily in the process critics
operations as foam lamina cut and fabric cut for the linings seam, if the exits of these operations are
the most important for the confection process. In addition the finished product security stock
management is included for products of greater rotation to gain rapidity to the dispatch orders and a
time buffer for the foam in matter to a continuous material flow.
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“ Physical-mechanical engineering Faculty; School of Industrial and Enterprise Studies; Industrial
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INTRODUCCION

La administracion de operaciones dentro de una organizacion esta influenciada por un sin nidmero
de variables de decision que estan continuamente evolucionando debido a cambios en el entorno
de la empresa y a las interrelaciones que se presentan entre sus areas. Para citar algunas que
determinan el comportamiento de entrada al sistema, que conforma la empresa y todas sus areas
internas, podemos nombrar los tiempos de entrega de proveedores, el comportamiento estocastico
de la demanda, los flujos de materias primas y producto en proceso entre los centros y areas de
trabajo, la rotacion de producto terminado a lo largo del horizonte de planeacién definido por la
empresa, entre otros.

El enfoque principal de este proyecto de investigacion apunta hacia el mejoramiento del sistema
actual de la planeacién y programacion de la produccién de las lineas de confeccién de la
empresa, con esta herramienta se permite estudiar los aspectos claves que buscan obtener un
mejor manejo y administracion de los recursos con que cuenta la organizacién para satisfacer las
necesidades de sus clientes.

Inicialmente se realiza el reconocimiento previo de las instalaciones y los procesos de la empresa
para realizar el levantamiento de todas las operaciones del area de confeccion y el analisis de flujo
de productos y personas, culminado esta etapa con la estandarizacion de las operaciones. Basado
en esta estandarizacion de procedimientos se realiza el estudio de tiempos por cronometro para las
mismas operaciones, obteniendo asi los tiempos de carga, ademas se realiza el muestro para la
operacion de acolchado. Una vez conocidos los tiempos de carga se calcula la capacidad instalada
por turno y jornada de trabajo, segln la capacidad del recurso cuello de botella de todo el proceso
de confeccion. Paralelamente se realiza un re disefio de planta para reorganizar la distribucion
fisica de los centros de trabajo segun un sistema de produccién tipo pull, que caracteriza a la
empresa, por programar sus operaciones sobre pedidos.

Otras bases importantes son los estudios de administracion de la demanda y manejo de inventario
de seguridad de producto terminado. Del estudio del comportamiento de la demanda se obtiene
una interpretacion de la demanda para cada una de sus caracteristicas, como la tendencia, la
estacionabilidad, la ciclicidad y el error aleatorio o factor no controlable de la variable.
Posteriormente se plantean los modelos y se obtienen los prondsticos para los siguientes seis
meses en cada una de las lineas de productos en el caso del plan agregado. Para el caso del plan
maestro se debe desagregar el prondstico de los primeros tres meses en semanas para cada
familia y productos de las lineas de colchones y colchonetas. La administracién de stock de
seguridad no solo se hace en la bodega de producto terminado, sino también se ubican
amortiguadores entre las areas de corte y confeccion, ademas del amortiguador de inventario entre
los centros de trabajo de costura y enchuspado. Debido a la importancia de los inventarios de
producto terminado se realiza un andlisis de los niveles de seguridad adecuados para una serie de
productos escogidos por su alta rotacion.

Finalmente se realiza la descripcidn del plan agregado de produccion para las lineas de colchones
y colchonetas definidas para un horizonte de un semestre desagregado en meses, también se
puede obtener el plan maestro de produccién para las familias y productos definidas para un
horizonte de un trimestre desagregado en semanas, que sirve a su vez de puente entre el plan de



medio plazo y el programador diario de la produccién. La planeacién que se adecue mejor a las
restricciones de capacidad y costos de produccion es escogida y validada en la etapa de
programacion de la produccién que se realiza a diario y que sirve como herramienta de andlisis y
control.

El estudio esta apoyado en todas sus etapas por una herramienta montada en Excel que utiliza
macros para facilitar todos los calculos a realizar, dejando el mayor esfuerzo para el andlisis de
sensibilidad de los resultados a cargo del grupo asignado de desarrollar la planeacién y
programacion de la produccién de la empresa.

El objetivo de este trabajo es el disefio de una metodologia que permita obtener el plan agregado
de produccién para un plazo medio definido para el caso en un semestre, el cual posteriormente se
va desagregando hasta llegar a la programacion de cargas de trabajo diario o etapa de control de
las actividades en el &rea de confeccidon de la empresa Espumas Santander S.A.



1. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

1.1 PRESENTACION DE LA EMPRESA

La empresa Espumas Santander S.A., es miembro del grupo empresarial Romance Relax junto
con las empresas: Espumas de Medellin S.A., Espumas del Valle S.A., Espumas del Litoral S.A. y
Espumas Bogota S.A. Aunque Espumas Santander S.A. es la mas pequefia de todas en capacidad
de produccién, tiene un cubrimiento en tres departamentos de la regién; Santander, Norte de
Santander y Sur del Cesar.

Espumas Santander tiene como prioridad satisfacer las necesidades de productos finales, en este
caso colchones, colchonetas, muebles y espuma como materia prima, en sus diferentes
presentaciones; requeridos por el departamento de ventas de la empresa en toda la regién, lo que
contempla un sin nimero de actividades que sobre su integracién permiten el cumplimiento de su
funcién principal.

Por tal motivo y dada la complejidad de los programas desempefiados dentro de la empresa y mas
especificamente dentro del departamento de confeccion del producto y dado al continuo control
gue se debe ejercer sobre las entregas oportunas a los clientes, asi como sus correspondientes
interrelaciones con otras dependencias, como el departamento de ventas quien les provee de la
demanda y el departamento de produccion quienes le entregan la materia prima principal para
elaborar el producto, en este caso espumas de diferentes caracteristicos y teniendo en cuenta las
continuas politicas adoptadas por la gerencia de la planta en medir el desempefio de sus operarios
y la misma gerencia de la compariia, se hace necesario adelantar estudio de mejoramiento de la
planeacién y programacion de la produccién en un mediano y corto, con el objetivo de, como
primera medida documentar el estado actual del proceso conocer los tiempos de operacion y la
capacidad actual del area de fabricacion y en base a esto realizar una programacion que se acople
mejor a las necesidades actuales de la empresa, que fortalezca el intercambio de informacion entre
los departamentos adyacentes a la fabricacion del producto final, para el caso colchones y
colchonetas.

1.2 RESENA HISTORICA®

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

Esta gran compafiia surge como respuesta a la necesidad de atender el mercado de esta regiéon
relacionado con la fabricacién 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.

! Espumas Santander [online]



1.3 RAZON SOCIAL

ESPUMAS SANTANDER S.A.
NIT: 80008943 — 9

1.4 LOCALIZACION

KM 2 via al mar No. 1-95 BUCARAMANGA — COLOMBIA
PBX: 6402028 Apartado aéreo 1298
Online: www.espumassantander.com

1.5 MISION?

Nuestra misién es producir articulos para el descanso y la salud de alto confort, con una calidad
insuperable gracias al avance de nuestra tecnologia y a la estabilidad y superacion del recurso
humano con el que contamos, lo que nos permite ofrecerle al publico la sensacion de bienestar
necesaria para vivir comodamente.

1.6 VISION®

Nuestra vision es fortalecer el mercado nacional a través de la excelente calidad de todos nuestros
productos, de tal manera que logremos conquistar el mercado internacional, inicialmente en
Centroamérica.

1.7 PRODUCTOS

La empresa fabrica cuatro grandes lineas de productos que se mencionan a continuacion.

1.7.1 Espumas. La empresa fabrica la materia prima base para la confeccion de las lineas de
colchones y colchonetas pero ademas vende la espuma como materia prima en diferentes
presentaciones segun la densidad deseada, para cada densidad existe un color estandarizado,
ademas que cada una de estas espumas sirve para fabricar diferentes tipos de colchones y/o
colchonetas. En las figura 1 se presenta la clasificacion por colores para las diferentes densidades
de espumas fabricadas en la empresa, empezando con la blanca que es la de menor densidad (N°
12) y terminando con la gris que es la de mayor densidad (N° 40). En la figura 2 se presenta la
espuma prensada o cassata que es la materia prima con la que se confecciona la familia de
colchones ortopédicos.

2 Espumas Santander [online]
% Espumas Santander [online]



Figura 1. Nomenclatura estandar para las densidades de espuma.

Densidad 30

/[I_Iltracujunm]

_——Densidad 12

Densidad 23
[Superespumal

Densidad 15
[Tapisuave]

Densidad 18
[Suaviflex] - ’

Fuente: Espumas Santander [online]

Densidad 26
[Extraespumal)

Figura 2. Espuma prensada o Cassata.
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Fuente: Espumas Santander [online]

1.7.2 Colchones y colchonetas. Las lineas de colchones y colchonetas se confeccionan en
medidas estandar, sobre medidas y especiales. Las medidas estandar y sobre medidas se fabrican
todas del mismo largo 1.9m y calibre 15cm o 18cm; las medidas estandar tiene un ancho de 1m,
1.2my 1.4m 6 para cama sencilla, semidoble y doble y las sobre medidas en diferentes anchos
desde 0.8 m hasta 1.6. Los colchones se fabrican en densidades 20, 23, 26,30 y 40 segun el tipo
de familia y la calidad del producto. El tipo de tela utilizado en los colchones es L'fayett, Protela,
Dimatex y Yacark. Las colchonetas se confeccionan para cualquier medida de ancho, largo y
calibre, y en las densidades 12 y 15. Ver figura 3.

Figura 3. Colchon Confort flex para cama doble

e

Colchones

Fuente: Espumas Santander [online]

1.7.3 Varios. La empresa también confecciona una linea de productos varios, la cual incluye
diferentes tipos de almohadas, cojines para televisién, cojines decorativos y colchonetas para
camping y gimnasio. Ver figura 4.

Figura 4. Modelo de cojin para television

Fuente: Espumas Santander [online] variﬁs\



1.7.4 Muebles. La linea de fabricacion de muebles es totalmente independiente de las lineas de
colchones, colchonetas y varios; y se fabrican en las areas de carpinteria y tapiceria de la empresa
dentro de los productos fabricados estan: Salas, sofas de varios tipos y referencias (estos articulos
son realizados en su propia carpinteria y tapiceria). Ver figura 5.

Figura 5. Sala Romana

Salas

Fuente: Espumas Santander [online]

Todos estas lineas se fabrican y confeccionan en la empresa, sin embargo el alcance del estudio
abarca solo las lineas principales, 6sea la de colchones y colchoneta, por ser cerca del 75% de las
ventas totales de la empresa en el afio, segin se puede ver en la figura 6. Por esta razén
llamaremos productos estrellas de la empresa a los colchones y colchonetas de ahora en adelante.
La linea de varios también se integrara al trabajo durante el disefio de la programacion detallada de
la produccién por elaborado en el area de confeccion de la empresa, por tal motivo se tomo en
cuenta para la estandarizacion de los procesos, el estudio de tiempos y la asignacion de un lugar
fisico en la redistribucién de planta para el area de confeccion, que se puede ver en los capitulo 2,
3y 4, respectivamente.

Figura 6. Ventas Anules Empresa Espuma Santander S.A. participacién en %

Varios [ 2,0%
Espumas ] 10,4%
Muebles ]112,9%

Colchoneta ] 25,0%
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Fuente: Archivo Contabilidad Espumas Santander S.A

1.8 ORGANIGRAMA GENERAL

La empresa cuenta con una planta de personal total de 90 personas, distribuidas en las areas
administrativas, comerciales y de produccién de la empresa segun lo muestra la tabla 1. Todo el
personal de la empresa tiene un mismo horario de trabajo que abarca 10 horas en jornada
continua, de las 7:00 AM a 5:00 PM, de lunes a viernes, excepto para el personal de vendedores,
que trabajan segun las necesidades que de la empresa. Los trabajos para el personal que sea de
las areas de producciéon y que tenga un cargo inferior a supervisor, puede trabajar horarios
extendidos por fuera de los horarios estipulados anteriormente.



Tabla 1. Personal Espumas Santander S.A.

Personal Espumas Santander S.A Diciembre /04

area Seccion N° Personas
Directivos 6
Administracién | Contabilidad 1
Nomina 1
Tesoreria 1
Facturacién 1
Servicios generales 3
Cartera Servicio Cliente 1
Recaudos 2
Vendedores 6
Sala de ventas 3
Planta Produccion 6
Corte 8
Confeccién 21
Despachos 7
Carpinteria 6
Tapiceria 14
Mantenimiento 3
Total 90

Fuente: Organigrama Espumas Santander S.A. 2004

En el anexo 1 se puede ver el organigrama general de la empresa y en el anexos 2, 3y 4 se
pueden ver los organigramas detallados para cada una de las tres gerencias de la empresa,
administrativa, comercial y de produccién, respectivamente.

1.9 ASPECTOS DE MERCADO

Las caracteristicas del mercado al que se enfrenta la empresa es similar a cualquier otra empresa
en todo el pais, pues como se menciono en parrafos anteriores la empresa comparte la marca
comercial con otras cuatro empresas en el pais, con fines de apoyarse en aspectos como
intercambio de tecnologia, alianzas en compras de materias primas extrajeras y nacionales,
alineacién de estrategias de ventas y distribucién de areas comerciales, en todo el pais. Es asi
como existe una empresa instalada al sur, en los departamentos del Valle, Narifio; otra en la zona
nor occidental que incluye Antioquia y eje cafetero, espumas del Litoral para la zona de la costa
atlantica y una final ubicada en la capital para Cundinamarca, Boyaca y parte de los llanos.
Espumas Santander S.A. esta ubicada en la capital de Santander y cubre las zonas de los
Santanderes, Arauca y sur del Cesar.



Todas las empresas son sociedades andnimas independientes entre si y solo comparte la marca
Romance Relax, para el reconocimiento nacional, cuya marca obtuvo el premio internacional a la
calidad Mercurio Dorado en el afio 2001. Las caracteristicas de mercado especiales de la empresa
se explican seguidamente.

1.9.1 Consumidores. Todos los productos fabricados o confeccionados en la empresa van dirigidos
a un sector muy amplio de la poblacion, enmarcado por:

» Hombre y mujeres de todas las edades

> De todos los niveles socio-econdémicos

> Personas con la necesidad de llevar un estilo de vida sano y quienes necesiten de
colchones ortopédicos para su comodidad y disfrute.

Aunque los clientes pueden llegar a ser los mismo consumidores cuando la empresa utiliza el canal
de ventas directo que posee via telefGnica o por medio de su sala de ventas, la mayor parte de sus
clientes son almacenes comerciales y tiendas de cadena como Mercadefam, Vivero, Cootracolta y
Mas X Menos, ubicados en toda la region de los Santanderes, sur del Cesar y Arauca.

1.9.2 Canales de Distribucion. La empresa Espumas Santander S.A. cuenta con tres canales de
distribucidon. Los cuales son lo suficientemente efectivos para realizar el 99% de las ventas. Estos
canales son la pre venta, le tele-venta y ventas directa.

» Pre venta: La empresa cuenta con un total de once (11) vendedores distribuidos en el area
metropolitana de Bucaramanga y en los principales municipios de la regién de
Santanderes, Arauca y sur del Cesar. La tabla 2 muestra esta distribucién general.

Tabla 2. Distribucion fuerza de ventas de la empresa

Area N° Personas
area metropolitana de Bucaramanga (San Gil) 5
Sur Santander (Barbosa, Socorro, Vélez)
Norte Santander (Clcuta y Pamplona) y Arauca
Sur del Cesar (Aguachica, San Alberto)
Norte Santander (Ocafia, Santa Rosa, Yopal)
Sala ventas (Bucaramanga)

N R R R e

Los vendedores visitan a los clientes cada cierto periodo de tiempo o cuando es solicitado
por parte de los mismos, estos toman los pedidos de los clientes y llevan las érdenes de
pedido hasta la empresa, donde se realiza el resto del proceso de acreditacion del cliente,
programacion de la orden, facturacion y finalmente el despacho al cliente.

> tele-venta: este medio es utilizado tanto para clientes antiguos, como nuevos, para realizar el
pedido directamente a la empresa, por este medio los clientes se comunican telefénicamente



con el personal encargado de servicio al cliente ya sea para realizar todo el pedido o realizar
correcciones a una orden realizada anteriormente por uno de los vendedores.

» venta directa: la empresa también realiza ventas a minoristas o consumidores directos a
través de la sala de ventas ubicada en la parte exterior de las instalaciones de la empresa,
sobre la carretera. Aqui cuenta con dos vendedores que ofrecen los productos que se
encuentran exhibidos ahi mismo, por este medio se realizan casi el 95% de las ventas que
realiza la empresa directamente a los consumidores, siendo un pequefio porcentaje
realizado a través de teléfono.

1.9.3 Competencia. Como se explico en parrafos anteriores la empresa realiza ventas en la region
establecida por el grupo empresarial del que comparte la marca comercial. A lo largo de este
territorio se encuentran empresas del mismo sector industrial y que confeccionan la misma
variedad de productos. Como el interés de este estudio recae principalmente en las lineas de
confeccién de colchones y colchonetas, no se tendrd en cuenta al hablar de competencia para las
lineas de muebles y espuma en materia prima.

Por esta razén las empresa de la regién que compiten directamente con la empresa nombradas en
orden de importancia segun la capacidad de producciéon que tienen y la calidad de los productos
que ofrecen son; Wonder S.A., Espumas Santa Fe S.A., Espumas Colombia S.A. y Arket S.A.

Wonder S.A. por ser la de mayor capacidad instalada de las locales y producir no solo productos
similares a la empresa como seria el caso de colchones de espuma, sino ademas colchones de
mayor tecnologia en la fabricacion como los colchones de resorte, es el competidor a superar en
cuanto a participacién en el mercado regional. Espumas Santa Fe S.A. es una empresa con sede
en Santa Fe de Bogotd, y cuenta con vendedores en algunas de los principales municipios que
cubre la empresa, dado la calidad de los productos que ofrece, es un competidor similar en
oportunidades y participacion del mercado a la empresa.

Las otras dos empresas son locales y con capacidad de produccion igual o inferior a la de la
empresa, y son competencia que actualmente se encuentran en una menor posicién a la de la
empresa en cuanto al nivel de participacién del mercado, cubrimiento en la region, calidad de los
productos que ofrecen y area de su planta de fabricacion y confeccion.

1.10 PROVEEDORES

Los proveedores de la empresa, son variados y van desde extranjeros, pasando por proveedores
regionales de telas hasta locales que venden a la empresa pequefios insumos para confeccion o
maderas para la fabricacion de la linea de muebles. Discriminando los vendedores por el nivel de
importancia de los mismos segln el volumen de compras en pesos y por la importancia del
material que proveen a la empresa, podemos discriminarlos en tres grandes grupos.

Todos los proveedores que se mencionan en la tabla 3, hacen referencia a los proveedores para
las lineas de confeccién, y por supuesto de espuma que se tendra aqui en cuenta por suministrar
el principal elemento de fabricacion a las lineas de confeccion.



Tabla 3. Proveedores de materias primas e insumos a la empresa

Tipo
Proveedor

Extranjero

Nacional

Proveedor

Omya Peralta
(Estados
Unidos)

Dowm Quimica
(México)

L’ Fayette SEA

Protela

Dimatex

Lausol ltda

Otros

Material que suministra

Tolueno de Dixosianato o T80. Compuesto
guimico esencial para la fabricacion de la
espuma. Viene en barriles de 250 Kg. De color
rojo.

Polio Compuesto quimico esencial para la
fabricacion de la espuma. En Colombia estan los
tanque donde se almacena el producto, que es
transportado en carro tanques hasta la empresa,
donde es almacenada en dos tanque uno de
capacidad de 40 toneladas y otro de 12
toneladas. Este proveedor esta ubicado en
Bogota y tiene representantes de ventas en
Bucaramanga.

Tela para la confeccién de colchones sensaflex y
ortopédicos. Se compra en rollos de 2.50 m de
ancho y largo entre 100 m a 200 m,
dependiendo de las caracteristicas de la tela.
Este proveedor esta ubicado en Bogota y tiene
representantes de ventas en Bucaramanga.

Tela para la confeccion de colchones linea
econdmica (Confort flex y Dormi flex), y para la
confeccion de colchonetas. Se compra en rollos
de ancho 2.10 m y largo entre 100 m y 200 m,
dependiendo de las caracteristicas de la tela.
Este proveedor esta ubicado en Bogota y tiene
representantes de ventas en Bucaramanga.

Tela para la confeccion de la linea econémica de
colchones (Confort flex y Dormi flex), viene en
rollo de 2.10 m y largo entre 100 m y 200 m,
dependiendo de las caracteristicas de la tela.

Diferentes quimicos para la produccion de
espuma, algunos de estos quimicos son octoato
de estafio, la amina y las pastas colorantes. Que
viene en bultos de 250 Kg.

Carbonato de calcio, el cloruro de metileno, la
silicona y los polimeros, son algunos de los
quimicos que se compran a diferentes
proveedores pequefios de la ciudad de Bogota y
Cali, para la produccion de espuma. Los demas
insumos de confeccibn como hilos, ribetes,
tarros para las almohadas, entre otros se
compran a diferentes proveedores.
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Carlixplas S.A. | Plasticos de diferentes tamafios para el

plastificado de las lineas de colchones,

colchonetas, varios y muebles, que se fabrican y

confeccionan en la empresa. Los rollos para los

colchones vienen de ancho 1.80 m para

Local pequefios y 2.00 m para tamafos grandes y
largo 250 m.

Otros Demas insumos de confeccién, carpinteria y
tapiceria; entre los que se incluyen los [5al0
vendedores de madera para la fabricacion de la | dias
linea de muebles.

5a10
dias

Los principales proveedores son los dos extranjeros que traen los compuestos quimicos T80 y
Poliol, los proveedores de las telas y el proveedor local de plastico.

1.10.1 Manejo de Pedidos. La empresa realiza los pedidos a las empresas extrajeras por medio
del grupo nacional de marca debido a que se deben hacer pedidos grandes que justifiquen el
pedido y ademas por razones econémicas, por lo mismo las reservas para estos materiales son de
30 dias en promedio. Para las telas se revisa el estado de la bodega de telas quincenalmente y se
pide cita con el representante de ventas de la empresa proveedora, quien visita la empresa para
redactar la orden de compra. Los demas proveedores locales se realizan los pedidos via telefénica
cada vez que tanto los insumos para confeccién como para las demas areas, una vez se empiecen
a agotar; los inventarios tanto de hilos como de ribetes, para la confeccion de las lineas de
colchones y colchonetas, por ser tan utilizados los inventarios son grandes y pueden durar desde
uno hasta tres meses de inventario. Los pedidos son pagados a créditos de 30, 60 y 90 dias.

1.10.2 Niveles de Cumplimiento de los proveedores. Para la empresa el nivel de cumplimiento de
los proveedores es bueno, ya que envian un 95% de las veces los pedidos a tiempo y sin errores
por parte de los proveedores. Solo se presentan en ocasiones inconvenientes con algunos
proveedores locales en cuanto a la calidad de los materiales y con los proveedores de tela
aumentos en los tiempos de entrega cuando se pide material en las temporadas altas de ventas
para ellos, pues coinciden con las temporadas altas para la empresa, en los meses de julio y
diciembre.

1.11 LINEAMIENTOS ESTRATEGICOS DE LA EMPRESA

A continuacion se describen las politicas de la empresa en cuanto al manejo administrativo de las
ventas y las entregas de los pedidos a los clientes tanto locales como de la regién.

1.11.1 Politicas administrativas. La empresa se encuentra actualmente en una etapa de transicion,
donde tiene como principal objetivo fortalecer su actual posicidon en el mercado y empezar a crecer
tanto a nivel de ventas al igual que el aumento de la capacidad instalada de produccion. Es por
esta razon y que la empresa a decidido este afio renovar mucha de la Maquinaria con la que
actualmente cuenta, tanto en el area de corte, como en el area de confeccion. También se adelanta
la adecuacion de las nuevas areas de administracion y la ampliacién del area de confeccién cuya
mayor inconveniente para aumentar la capacidad de produccion es el espacio fisico, debido al
volumen y &area que ocupan los productos que se manejan. También ha ido aumentando su fuerza
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de ventas, actualmente cuenta con 11 vendedores distribuidos en cuatro diferentes departamentos,
pero muchas veces se deben incumplir y atrasar los pedidos por falta de capacidad, sobre todo en
temporada alta.

1.11.2 Politicas de Venta. La empresa maneja siempre entre su fuerza de ventas promociones,
descuentos especiales, descuentos por volumen, descuentos financieros. Los descuentos se
establecen de acuerdo al tipo, ya se por ndmero de unidades compradas o al por mayor, segin
una escala establecida, por pagos anticipados de la mercancia o descuentos que se le hacen a
clientes antiguos y leales a la empresa que poseen vinculos politicos con la misma. Las
promociones son cambiadas cada mes por la empresa segun el tipo de colchdn que este en oferta.
Estas promociones como en muchas empresas ayudan a aumentar drasticamente la demanda de
un producto especifico, alterando el nivel de stock de seguridad del mismo y la capacidad de
produccién del area de confeccién que es donde se presentan las mayores interrelaciones en la
agrupacion de las 6rdenes de pedido.

1.11.3 Politica de Entrega. Como se explico los pedidos son recibidos directamente en la sala de
ventas, via telefénica o por medio de alguin vendedor, para la primera el producto se despacha casi
inmediatamente pues se posee inventario en la sala de exhibicion o en la bodega de producto
terminado, ya que son ventas al detal. Para los pedidos que recogen los vendedores se tiene un
dia méaximo de plazo para hacer llegar las ordenes de compra a la oficina de servicio al cliente, las
gue se reciben por teléfono son inmediatamente transmitidas a la misma oficina. Una vez se recibe
la orden y se comprueba si el cliente se encuentra en condiciones satisfactorias para realizar la
compra es programado el pedido en las area de confeccion y corte de la empresa para el caso de
las lineas de colchones, colchonetas y varios. Estos pedidos son confeccionados y despachados
por la bodega de producto terminado. La empresa cuenta con una politica de entrega del pedido
maxima de 3 dias habiles una vez recibido el pedido. Los pedidos que son para el area
metropolitana se reparten por medio de los caminos propiedad de la empresa, que cuenta
actualmente con tres de estos. Los pedidos que se despachan a los municipios aledafios y de otros
departamentos se van por transporte terrestre contratado ya sea particular o privado.

1.12 ESTANDARES DE CALIDAD

La empresa cuenta con algunos estandares de calidad en los productos de la linea de colchones;
las lineas colchonetas y varios no tienen garantia, pues son productos de menor valor y no hay
quejas de los clientes por estos productos debido a ese mismo factor. La linea de muebles y
espumas posee garantia de acuerdo al tipo de mueble o densidad de espuma respectivamente. Se
ampliara sobre los estandares de calidad para la linea de colchones en cuanto a afios de garantia
y peso maximo de resistencia segun el tipo de colchén y densidad.
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Tabla 4. Estandares densidad de espuma de acuerdo al peso y estatura de cada persona

Peso
Hasta
Persona 1.50 m
(kg) '
Hasta 50 Densidad
20-23
51 a 60 Densidad
20-23
61a70 Densidad
26 - 30
71 a 80 Densidad
30
81 a90
91 a 100

151 -
1.60

Densidad
26

Densidad
26

Densidad
30

Densidad
30

1.61-
1.70

Densidad
26

Densidad
26

Densidad
26 — 30
Densidad
30

Densidad
30

Densidad
30

Altura persona (m)

1.71 -
1.80

Densidad
26

Densidad
26

Densidad
30

Densidad
30

Densidad
30

Densidad
30

1.81 -
1.90

Arriba de
1.90

Densidad
26

Densidad
26

Densidad
30

Densidad
30

Densidad 30

Densidad 40

Fuente: Carta de adecuacion Biotipo, colchones SENSAFLEX, Colombia 2004.

Los estandares internacionales para colchones tipo sensaflex se pueden ver en la tabla 4, segun lo
que indica esta tabla se basan las recomendaciones del departamento de ventas para con sus
clientes, pues muchas veces los colchones comprados por los consumidores finales no van de
acuerdo con estas especificaciones de uso perdiendo rdpidamente calidad y resistencia el
producto, para nuestro caso colchones. Sin embargo actualmente no existe un control muy estricto
que respete estas recomendaciones a los consumidores y/o clientes y los colchones se reciben por
garantia el 90% de las veces que es pedida. Segun la tabla 4, la empresa dispone de una tabla de
garantias segun la familia y/o el tipo de colchén, las cuales se pueden ver en la tabla 5.

Tabla 5. Garantias para los colchones por familia y/o tipo de colchén.

Familia Colchén

Econémica
Econbmica
Sensaflex
Normal
Sensaflex
Emperatore
Ortopédicos
Relax

Tipo Colchén

Confort flex C-20
Dormi flex C-23
Rosado C-26
Naranja

Naranja C-30

Gris C-40

C-110y C -140
2000, Suerio, C-40

Fuente: Portafolio de productos Espumas Santander S.A. 2004
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La empresa responde por garantias correspondientes a la calidad de la espuma en cuanto a ciertas
propiedades fisicas de la espuma como su resistencia a la compresion y su flexibilidad y en cuanto
a acabados de calidad del producto como cocido de ribetes, acabados del acolchado, elasticidad
de la tela u otros defectos fisicos de la tela, estos Ultimos solo aplican hasta antes de la entrega
oficial del producto, después cae sobre la responsabilidad del cliente.

La empresa no ofrece garantia sobre la calidad y presentacion de las telas, por no ser producidas
por la misma y ser solamente un material en la confeccién del producto final. Esto en cuanto al uso
gue se le de al producto, pues como se dijo si el colchon presenta defectos de cualquier tipo
incluyendo los de las telas, antes de ser entregados si es responsabilidad de la empresa hacer
valedera la garantia. A continuacion se especifica un poco mas acerca de los principales defectos
por garantia pedidos por los clientes.

1.12.1 Defecto espuma. Las garantias que recibe la empresa a causa de defectos en la espuma
es debido a que esta no presenta la rigidez apropiada con la que sale del area de confeccidn, el
material para el caso espuma, debido a los esfuerzos de compresion que (peso personas) a los
gue es sometido alcanza en algin momento su punto critico y el material pasa a ser inelastico y no
vuelve a recuperar su forma, cambian su forma y propiedades de rigidez. Cuando las garantias son
debido a esta causa se realiza el cambio total de la lamina un 95% de las veces. El 85% de estos
cambios se realizan en espumas de densidad 20 y 23 y el restante en las de densidad 26 y 30.

1.12.2 Defecto ribetes. Pueden presentarse dos clases de defectos, uno ya sea por defectos en el
cocido del ribete al colchén durante la operacion de cerrado o puede ser una mala terminacién de
la costura en el forro, por donde se empiece a descoser todo el forro. Para estas garantias se
realiza un templado de la tela y se vuelve a cerrar el colchén, no se hace cambio de tela ya que la
empresa no da garantia por la misma.

1.12.3 Defecto acolchado. Los problemas con la colcha son debidos a un acolchado incompleto o
con moldes errados, en estos casos se realiza un cambio de toda la colcha.
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2. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

La productividad de una empresa esta estrechamente ligada al conocimiento que esta tenga de
todas y cada una de las partes de la organizacién que interactian en ella, para lograr un aumento
de las ganancias con una adecuada administracion de sus recursos.

Para alcanzar de una forma adecuada estas metas la empresa debe identificar, documentar y
controlar todos los procedimientos que se realizan en ella, el alcance del proyecto aunque se limita
a ciertas area de la empresa como es el caso del area de confeccion donde se realiza el trabajo
mas arduo y complejo, se relacionan otras areas importantes por ser proveedores o clientes del
area de confeccion de la empresa, como es el caso del area de produccién quien provee al area de
corte de materia prima suficiente (bloques de espuma y cassata), para la produccién diaria y el
mantenimiento de inventario de materias primas. A su vez el area de corte provee de laminas de
espuma en sus diferentes densidades y dimensiones al area de confeccién segun la programacién
de productos que se haga. Ademas el area de confeccion, centro de la programacion de la
produccion de la empresa y en la cual se detallan sus procedimientos, provee de producto
terminado al &rea de despacho de mercancia para que esta supla las necesidades de demanda
diaria y reposicion de inventarios. El flujo de los productos en proceso es constante durante las
jornadas de trabajo e idéntico para la fabricacion de las familias de interés escogidas en este
proyecto, excepto para la familia de laminas las cuales en la misma area de corte son empacadas
e enviadas al area de despachos de mercancia de la empresa.

Segun lo anterior se enfatizara en los procedimientos del area de confeccién de la empresa pero se
hara una corta revisién a los demas procedimientos de la empresa. También se pretende conocer
el personal que labora en la empresa con su ubicacion y principal funcion en la empresa, Asi como
la ubicacion de las instalaciones en la cuales laboran tanto para empleados administrativos como
del area operativa.

2.1 DESCRIPCION DEL PERSONAL

En toda organizacién es fundamental el desempefio y la eficiencia que puedan alcanzar sus
empleados, desde la cabeza de la organizacion hasta los operarios de la planta, para el
mejoramiento contindo de los procesos realizados en la empresa. La empresa cuenta con una
nomina general de 105 empleados distribuidos entre las gerencia administrativa, comercial y de
produccién de la empresa; siendo la gerencia de produccion y fabricacion la que cuenta con la
carga laboral mas alta. La descripcién general del personal se puede detallar en las tablas 6, 7, 8 y
9.
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Tabla 6. Descripcion del personal de la Gerencia de la planta.

Cargo

Gerente de
Planta

Auxiliar de
Ingenieria

Supervisor
Produccién

Supervisor
Corte

Supervisor
Confeccion

Jefe
Despachos

Produccion:

Cargadores y
descargadores

maquina.
Produccion:
Limpiador
maquina
Corte:
Operador

cortadora
vertical

Corte:

Descripcién

Directivos

Dirige, coordina y supervisa todos los procesos de las éareas de
produccidén, corte, confeccién, carpinteria, tapiceria y despachos.
Velando por el buen funcionamiento de maquinas y el cumplimiento del
recurso humano, gestionando todos los procesos de la produccion.

Realiza y ejecuta programacion de la produccion para el area de
confeccidn, supervisa operarios del area y esta pendiente del mantener
el flujo de laminas del area de corte, asi como del cumplimiento de las
tareas de los operarios.

Supervisores
Segun ordenes de produccion, programa la produccién diaria de
espuma y cassata en las diferentes densidades, supervisa empleados
del &rea y vigila los parametros de produccion de la maquina que
produce la espumay del cargue de la prensa para la cassata.

Recibe programacion diaria de necesidades de laminas de espuma y
cassata del area de confeccién y las necesidades de tapiceria.
Programa el tipo, la forma y las cantidades a cortar de espuma y
cassata. Supervisa empleados del area y despachos de materia prima
para la venta.

Recibe programacion diaria de confecciéon de colchones, colchonetas y
productos varios, coordina personal del &rea, suministra producto
terminado en cantidades y especificaciones al area de despacho de
mercancia.

Recibe érdenes de pedido de oficinas de la gerencia comercial, servicio
al cliente. Confronta demandas de pedido contra existencias en el
inventario y envia necesidades de faltantes al gerente de planta para
gue realice programacion de produccion para corte y confeccion.
Programa y despacha rutas de entrega metropolitana y despachos a
otros municipios donde la empresa tiene clientes.

Operarios
Se encargan de trasladar los carros sobre los que fabrica la espuma
desde las maquina a la zona de inventario al momento del descargue
(voltear bloque) y cargar el nuevo carro a la maquina, acondicionan de
carros (colocar plasticos, engrasar). En la fabricacion de cassata son los
encargados de ademas de pisar la mezcla.

Limpia maquina de produccién de espuma, retira residuos, engrasa y
termina de realizar alistamiento de la maquina.

Montar y desmontar el bloque de espuma ajustando la posicion del
blogue segun donde se valla a refilar, esta operaciéon se repite por tres
(3) de los cuatro (4) lados del bloque. Mantenimiento y limpieza de la
Maquinaria.

Montar bloques de espuma refilados a la cortadora horizontal (carrusel),
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Operador
cortadora
carrusel

Corte:
Plastificador

Corte:

Cortador salas

Corte:

Pegador de
espuma

Confeccién:

Operador
Acolchadora

Confeccién:

Elaboracién
Continuo

Confeccién:

Cortadora tela

Confeccién:

Costura Forros

Confeccion:
Operario de
marquillado
Confeccidn:
Operario de
chuzadoy

Operario de
enchuspado

Confeccion:
Cerrador

Confeccién:

Operario de
Plastificado

operacion de la maquina que corta segun los calibres de espuma
necesitados. Mantenimiento y limpieza maquina. Descargue de laminas
de espuma a zona de cargue ascensor corte-confeccion.

Plastificar en bolsas transparentes y negras las pilas de laminas de
espumas con ayuda de las planchas. Opera la trituradora de retal de
espumas, que sirve de materia prima para la fabricacion de cassata.
Ayuda a cargar los caminos con la espuma plastificada que se
despacha directamente desde el area de corte.

Corta y pega las diferentes dimensiones de espuma que son pedidas
por el area de tapiceria a corte en las densidades de 21 y 23 (rosado).
Ayuda a cargar camines con espuma de venta.

Arman los colchones ortopédicos que son enviados a confeccion.
Pegando las espumas de densidad 21, 23, 26 y 30 a las laminas de
cassata de 110 y 140. Ayudar a cargar camiones de espuma de venta.

Acolchar en la maquina la tela para la fabricacion de colchones. Monta
rollos de espuma, tela y politex a la maquina. Desmonta rollos de
acolchado y los traslada a zona de inventario de colcha. Vigila los
parametros de trabajo de la maquina y de calidad de la colcha.

Descarga las laminas de espuma densidad 12 del ascensor de corte-
confeccion al area de trabajo. Pega laminas de espuma (2m * 2m) en la
fileteadora, hasta completar rollo de 120 m. Descarga rollo y lo traslada
a la maquina acolchadora

Traslada rollos de colcha a mesa de corte. Opera cortadora fija y mévil
para cortar los diferentes pedazos que conforman los forros de
colchones, colchonetas y algunos productos varios. (posee un
ayudante)

Confeccién de forros para colchones y colchonetas en sus diferentes
dimensiones y especificaciones de producto (cierre, ribete).

Cose sobre forros de colchén la marquilla adecuada al tipo de colchén al
que corresponde el forro. Revisar acabados de la colcha y re acolchar
de ser necesario.

Descargar del ascensor corte-confeccién las laminas de colchones y
colchonetas y ubicarlas en las zonas de materia prima de las mismas.
Alistan forros adecuados segun tipo de espuma. Chuzar o Enchuspar
segun el caso (introducir espuma en forros). Trasladan producto con
forro al area de producto en proceso de la siguiente operacion.

Montan sobre la mesa cerradora colchon o colchoneta. Para los
colchones ajustan forros y cierran forro (colocar ribete alrededor de la
lamina). Para la linea de colchonetas, se debe ademas cerrar "boca" o
coser la parte superior del forro de la colchoneta, también se bebe
colocar ribete alrededor de la colchoneta. Trasladan producto a zona
producto en proceso de la operacion de plastificado.

Colocan sobre la mesa colchén o colchoneta y lo envuelven en bolsa
plastica, que luego se sella con la plancha. Trasladan producto
terminado a ascensor confeccion-despachos.
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Confeccion:

Operario
Varios

Confeccion:

Triturador
Carpinteria:

Armador

Carpinteria:

Operario de
encoletado

Carpinteria:

Pintor

Carpinteria:

Armador
mesas

Tapiceria:
Tapiceros
Tapiceria:
Ayudante
Tapiceria
Tapiceria:
Modistas

Tapiceria:

Cortador tela

Despachos:

Despachador

Despachos:

Auxiliar
despachos

Despachos:
Ayudantes
Despachos:

Conductores

Mantenimiento

Jefe de

Elabora los diferentes productos varios. Cojines TV y siaper TV,
colchonetas camping y montigo, almohadas angelical, econémica y
roman flex.

Recoge vy traslada bolsas de retal de confeccion a maquina trituradora.
Traslada bolsas de triturado a centro de trabajo de productos varios.

Encargado de armar lo esqueletos necesarios para la fabricacion de
todos los tipos y configuraciones de muebles vendidos por la empresa.

Corta y realiza todos las partes de los esqueletos, que son
posteriormente ensamblados por el armador.

Pintar y dar acabados finales a los productos fabricados en el area de
carpinteria y tapiceria.

Encargado de fabricar todas las partes necesarias para la fabricacion de
los distintos tipos de mesas, ademas es quien arma y termina estos
productos.

Tapizar todos los muebles, sofds y demas productos fabricados en el
area de carpinteria y tapiceria.

Colaborar en todas las labores de tapizado y terminado de muebles,
sofés, sillas a los operarios de tapiceria.

Confeccionar todas las telas utilizadas para tapizar los muebles y sofas
fabricados en el area.

Seleccionar, medir y cortar toda la tela que se utilizara por las modistas.
Para lo referente a la confeccion de muebles.

Recibe las ordenes de venta de sala de ventas y servicio al cliente,
comprueba y consolida entregas de mercancia que se despacha.

Descarga ascensor confeccién-despachos, ubica y organiza el
inventario de producto terminado. Realiza alistamiento de pedidos en
zona de cargue de camiones.

Cargue de producto terminado de confeccion y tapiceria a camiones de
la empresa, contratados y empresas de transporte intermunicipal.
Descargue de camiones de reparto area metropolitana.

Transporte de productos terminados en camiones de la empresa, para
entregas a clientes dentro del area metropolitana.

Encargado de planear, coordinar y controlar todas las actividades
relativas al mantenimiento de las maquinas y supervision del estado de
las mismas.
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Mantenimiento

Mantenimiento

Operario
mantenimiento

Mantenimiento

Vigilante

Realizan labores de mantenimiento general y
Maquinaria (cerradoras, planchas, maquinas planas,
cortadoras etc.) y en areas generales de la empresa.

reparaciones de
selladoras, 2

Se encarga de la vigilancia interna de la empresa, en cada una de las
diferentes areas que ola conforman.

Total 69

Tabla 7. Descripcion personal de la gerencia de administrativa

Cargo

Presidente
Empresa

Gerente
Administrativa

Revisor
Fiscal

Oficinista
Inventarios,
nomina y
personal.

Oficinista
Contabilidad

Oficinista
Tesoreria

Facturacién

Secretaria
General

Recepcionista

Mensajero

Celador

Descripcién No.
Pers
onas

Directivos

Dirige y administra los recursos de la empresa para cada una de los
departamentos, produccidn, ventas y administrativa.

Administrar, consolidar y analizar los estados financieros de la empresa,
dirige el personal y todos los aspectos relacionados con este. Dirige y
controla el personal directo a su cargo y presenta todos los informes
contables de la empresa.

Encargado de revisar y aprobar los estados financieros, revisar libros
contables y demas registros de informacién importante de la empresa.

Administrativos

Maneja inventario de materiales, producto en proceso y producto
terminado. Realiza informe de nomina quincenalmente. Encargado de
realizar todos los tramites referentes al personal, como afiliaciones EPS,
seguridad industrial, caja de compensacion etc.

Llevar contabilidad general, archivar informacion vy
debidamente revisados y aprobados, elaborar declaraciones
retefuente. Consolidar informacién contable.

Recibir y consignar recaudos. Cancelar obligaciones con el personal y
los diferentes proveedores de materia prima.

Facturar y remitir todas las ordenes de pedido que se deben despachar.

soportes
VA y | 1

Elaborar diferentes oficios de la gerencia archivar copias, gerencia
correspondencia.

Encarga de atender las llamadas telefénicas de le empresa, recibir,
distribuir correspondencia y demas documentos. Atender con
amabilidad, agilidad y calidad todas las informaciones y peticiones
solicitadas por los usuarios.

Servicios

Encargado de todas las diligencias pequefias
consignaciones, recoleccién de mensajes, entre otros.

Personal encargado de la vigilancia de las instalaciones de la empresa 2
tanto interna como externa, encargado de accionar la sirena de cambio

como pagos,
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Servicios aseo

para inicio y fin de descansos, reportar entradas retrasadas del
personal, registrar cualquier anomalia en las areas de proceso que
afecte la seguridad industrial de la empresa y actuar ante cualquier
incidente que pueda provocar un incendio u otro accidente de trabajo.

Personal de aseo de oficinas de administracion, area comercial y area
social de la empresa.

Total

Tabla 8. Descripcion del personal de la Gerencia administrativa.

Cargo

Gerente
General

Director de
Ventas

Servicio
cliente

Sala de
Ventas

Vendedores

Descripcion

Directivos

Se encarga de dirigir, coordinar, y supervisar el buen funcionamiento de
la empresa; planear vy fijar objetivos periddicos para las distintas areas
de la organizacién y delegar funciones, establecer programas de
incentivos con el fin de impulsar la productividad, idear estrategias de
mercadeo para incentivar las ventas de la empresa, representar a
Espumas Santander S.A. publicamente.

Dirige y coordina canales de distribucion de la empresa; planear vy fijar
objetivos periddicos de ventas; establecer junto con el gerente general
programas de promocion y descuentos, hacer contacto directo con
clientes y concretar posibles ventas, supervisar la entrega de
mercancia.

Administrativos

Recibir las 6rdenes de compra de todos los vendedores, sala de ventas
y atender clientes via telefénica para revisar estado de cuenta de los
clientes y habilitarlos para nuevas compras. Pasar 6rdenes de compra al
area de despachos de los clientes en cantidades y especificaciones.
Realizar el cierre de cartera quincenalmente y vela por los cobros.

Personas encargadas de estar presente en la sala de ventas de la
empresa ubicada en la misma direccion de la empresa y el
supermercado Vivero Bucaramanga. Realizar ventas detalladas directas
con el cliente o ventas al mayor. Facturar las ventas al detal.

Encargado de visitar a los clientes dentro del area metropolitana o en
alguno de los municipios que cubre la empresa, segun la zona que le
corresponda. Tomar pedidos y comunicarlos a la oficina de servicio al
cliente en la empresa por medio de orden de pedido.

Total

20

14

No.
Pers
onas
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Tabla 9. Resumen personigrama por gerencia.

Gerencia de Planta

Directivos 2
Produccién 6
Corte 10
Confeccién 21
Tapiceria 14
Carpinteria 5
Despachos 7
Mantenimiento 4
Gerencia Administrativa
Directivos 3
Oficinas 7
Servicios 4
Gerencia Comercial
Directivos 2
Oficinas 1
Ventas 9
Total General 95

Los datos mostrados en la tabla 9 resumen las tres tablas anteriores, y muestra la distribucién de
los empleados en cada una de las gerencias y su correspondiente area de trabajo. El trabajo
realizado abarca principalmente las areas de gerencia de planta correspondientes a produccién,
corte, despachos y confeccidn principalmente, siendo esta ultima area de mayor estudio y énfasis,
por presentarse en esta la interaccion con todas las otras areas y desde la cual se debe coordinar
la planeacion y programacién de la produccion, por ser la que cuenta con la gran mayoria de
procedimientos que dependen en mayor medida del desempefio de la mano de obra. Ademas
porque tanto produccion como corte trabajan en funcion de sus necesidades y es confeccion la que
suministra el producto terminado al area de despachos quien finalmente realiza la entrega de
productos de la empresa, que son entregados por confeccion y tapiceria. Dado que la planeacion y
programacion de las actividades de estas otras dos areas (carpinteria y tapiceria) se realiza
independiente de la realizada por confeccién, por fabricarse los productos de la linea de muebles,
por esta razén no son tenidos en cuenta dentro de la programacioén realizada en confeccion ni por
su puesto en este estudio.

2.2 DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA

La mayor parte de la Maquinaria pesada utilizada en la empresa se ubica en las areas de
produccién y corte, aunque en confeccidén se ubica la acolchadora y las cerradoras. El resto de la
Maquinaria es de menor categoria, como las maquinas planas y la trituradora en confeccién, sierra
sin fin y circulares en carpinteria. La demas Maquinaria que se utilizan en la empresa son de tipo
manual, como las cortadoras de tela, planchas, engrapadoras, pulidoras y ruteadoras, utilizadas
en las areas de carpinteria, tapiceria y confecciéon que se describiran en el punto 2.3. También hay
equipos utilizados por la empresa para el almacenamiento de materias primas o producto en
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proceso como los tanques de almacenamiento y mezclado que se ubican en el area de produccion,
para fabricar la espuma y la cassata descritos en la seccién 2.4, por ultimo en la seccién 2.5 se
describen los dispositivos de transporte como ascensores y vagones del area de produccion.

Para una mejor comprension de cada una de las maquinas que participan desde el proceso de
fabricacion de la materia prima, hasta el area de despacho y almacenamiento de producto
terminado, se realizara una descripcién general de cada una de estas en el orden del mismo flujo
del proceso general de fabricacion de colchones, colchonetas y productos varios; asi como los
equipos del area carpinteria y tapiceria solo con fines ilustrativos.

2.2.1 Maquina produccién espuma. Es una maquina de tipo industrial, donde se produce la materia
prima base de la confeccion de colchones y colchonetas. Se ubica en el area de produccion y
existe actualmente una de estas. La maquina de carga pesada, posee tres celdas de carga que
inyectan los diferentes productos quimicos al reactor (tanque rojo figura 7), donde ocurren las
diferentes reacciones quimicas, esta conectada a los tanques de almacenamiento de Poliol de 40
ton y 12 ton. Posee una cavidad donde se encajan las bandejas que reciben la mezcla quimica,
donde la espuma crece posteriormente segun los limites que le impone el comportamiento de la
maquina a lo largo y ancho, la altura se la da el tipo de densidad de la espuma. Sus dimensiones
sonde 3.5 m x 2.5 m. En la figura 7 se puede ver la maquina descrita anteriormente para la
produccion de la espuma de la empresa.

Figura 7. Maquina de produccién espuma.
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2.2.2 Prensa hidraulica. Méaquina hidraulica donde se recibe la mezcal de triturado con la mezcla
guimica que sirve de pegante, se deposita en cajones de 1.45 m por 2.0 m que le dan las
dimensiones finales. Maquinaria pesada donde se compacta la espuma triturada para sacar un
bloque de cassata, el cajon de cassata se deja bajo la presion en la maquina de 30 a 45 minutos
mientras se terminan de pegar los triturados. Sus dimensiones son 1.5 m x 2 m, los bloques
alcanzan una altura de 1.20 m a 1.40 m segun sea su densidad de 110kg/m o 140kg/m. Se ubica
en la seccion de produccion junto al tanque mezclador del triturado con el quimico de adhesién. La
empresa cuenta con una maquina de estas, en la figura 8 se puede apreciar la maquina
anteriormente mencionada.

Figura 8. Prensa Hidraulica, vagones y tanque mezclador del adhesivo quimico.

2.2.3 Cortadora Vertical. Es una Maquinaria pesada, de 3 m x 4 m. Una de fabricacion nacional y
otra alemana, las dos tiene las mismas caracteristicas y funcionan de la misma forma, por tal
motivo no hay problema de operaciéon entre una u otra, poseen una cuchilla de movimiento
vibratorio, la cual realiza la accion de corte sobre el material, espuma o cassata, cortando cualquier
bloque que se deslice sobre esta. Aqui se refilan los bloque por tres de las cuatro caras, cada vez
los operarios van volteando el bloque para cortar la siguiente cara. Hay una cortadora solo para la
espuma prensada. Se ubican en el &rea de corte, la empresa cuenta con 3 de estas maquinas una
solo para corte de cassata cuya diferencia es que tiene una dimensiones menores de 2 m por 3.5
m, una de las maquinas es de fabricacion alemana y las otras dos son nacionales. En la figura 9 se
puede ver una de las maquinas verticales, la otra vertical es exactamente igual y la cortadora de
cassata es mas pequefia.
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Figura 9. Cortadora vertical de bloques de espuma.

TR

2.2.4 Cortadora Horizontal o Carrusel. Magquinaria industrial, Cortadora bloques de espuma segun
calibre. Fabricacion alemana, dimensiones de 6 m por 6 m, posee un radio de 2.45 m, maquina
giratoria donde se colocan los bloques que van girando mientas se pasan por una cuchilla que por
medio de vibracion corta el bloque por su seccién de mayor area segun por donde pase la cuchilla.
La maquina programa la altura y la posicién de la cuchilla para darle los diferentes tipos de corte en
calibre a la espuma. Se ubica en la seccion de corte y la empresa cuenta actualmente con una de
estas. En la figura 10 se puede ver la cortadora horizontal que le da el calibre a la espuma.

Figura 10. Cortadora horizontal o Carrusel.
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2.2.5 Acolchadora. Magquinaria pesada marca STEPPEX Schwerz 6415 A4 Oehler. Donde se
confecciona la tela acolchada o colcha. Maquinaria pesada, de posicion fija, sobre vigas
especiales. Dimensiones de 3.50 m por 4 m. Se fabrica la colcha. Maquina donde se cargan los
rollos de espuma continda de 120 m, rollos de politex de 1000 m y rollos de diferentes talas y
longitudes. La tela, la espuma y el politex se van uniendo cuando pasan por el pie de la maquina
que es de un largo maximo de 2.10 m, mismo ancho de la colcha. La tela queda sobre la espumay
esta sobre el politex que protege la espuma por el lado inferior. Los moldes o figuras de la colcha
se pueden variar segun la posicion de las agujas, que son 32 en total. Se ubica en el area de
confeccién y se cuenta actualmente con una de estas. En la figura 23 del capitulo cuatro se
muestra la maquina que confecciona la colcha o forro para todos los tipos y familias de colchones.

2.2.6 Cerradora. Las Magquinas Cerradoras SINGER Spuhl Anderson 300 U103 y PFAFF 335G,
de 2 m por 3 m. Posee un cabezal moévil sobre el cual va una adaptada una maquina plana, que se
encarga de colocar el ribete que cierra en el caso de los colchones yo de templar la tela en las
colchonetas. También se cierra la apretura superior de las colchonetas. El cabezal va sobre unos
rieles alrededor de la mesa de cerrado por donde se desplaza el cabezal que es accionado por el
operario por medio de una botonera y se detiene presionado un pedal a la altura de la rodilla del
operario. La empresa cuenta con tres maquinas de estas donde se pueden trabajar tanto con
colchonetas como con colchones, aunque se distribuyen dos para el cerrado de colchonetas y una
para el de colchones debido a al mayor tiempo de carga de la primera. Se ubican en el area de
confecciéon de la empresa. En la figura 24 del capitulo cuatro se pueden ver las maquinas de
cerrado de colchones y colchonetas.

2.2.7 Maquina plana. Maquinaria para confeccionar forros para colchones, colchonetas y
muebles. Maquinas Planas de marca PFAFF Kl 563 y NEWSTAR NS0818, son los tipos de
planas que tiene la empresa, cuenta con un total de nueve planas distribuidas en el area de
confeccién para hacer los forros de colchoneria y en la seccién de tapiceria de muebles, seis de
ellas en la primera y tres en la otra. Las dimensiones de las maquinas son de 0.60 m por 1.10 m o
1.20 m, segun la marca. Los insumos de confeccidn necesarios son justamente para estas
maquinas, las cerradoras y la acolchadora. Entre estos estan los hilos de diferentes longitudes
7.500 my 10.000 m y calibres. Ribetes de diferentes acabados, en rollos de 100 m. En la figura 11
se puede ver una de estas maquinas de costura.

Figura 11. Maquina plana para confeccién.
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2.2.8 Fileteadora. Marca KINGTEX SH6000, Maquinaria de confeccion, para unir o coser laminas
de espuma blanca de 2m por 2.10 m, para elaborar rollos de continuo, necesario para elaborar la
colcha. La fileteadora cumple basicamente la misma funcion de la plana, coser en este caso las
laminas de espuma que forman la colcha de los forros; sin embargo lo hace de una forma mas
rapida, y debido a las medidas de las laminas es mas cémodo trabajarlas en la fileteadora. Se
acciona y detiene por medio de un pedal igual que una plana, los insumos son iguales a los de la
acolchadora y planas. Una vez las laminas son unidas por pares similares, se deben unir o coser al
rollo de continuo que se esta elaborando, hasta completar los 120 m, longitud estandarizada por el
proceso. En la figura 12 se puede ver la fileteadora utilizada.

2.2.9 Re acolchadora. Magquinaria para corregir la costura de la colcha. La colcha se confecciona
en la maquina acolchadora con desperfectos o areas de la tela que no queda con la figura de
acolchado terminada, debido a varios factores estudios en el capitulo 3 en el estudio por muestreo
para la operacion de acolchado. La maquina tiene una forma similar a una plana, con un cabezal
adaptado, en este caso mas largo, para facilitar el manejo del forro, el cual debe moverse en varias
direcciones para ubicar el area de la tela que queda sin acolchar, su funcionamiento es igual al de
una maquina plana.

2.2.10 Trituradora. Hay dos tipos de trituradora, la del area de corte donde se reciben los residuos
de los bloques de espuma que quedan de los cortes de las maquinas tanto vertical como carrusel,
para ser triturados y almacenados en el tanque de triturado que posteriormente se utiliza para
elaborar la espuma prensada; y la maquina del area de confeccién que transforman todos los
residuos del area de confecciéon como retales de corte, costura de forros, pedazos de laminas de
espuma y otros, que se trituran y se almacena en bolsas de 9kg, que son llevadas al centro de
trabajo que elabora los productos varios, donde se utiliza como relleno para algunos tipos de
almohadas. Estas maquinas poseen una cuchillas ubicadas en varias direcciones por donde se
pasan los diferentes residuos del corte y confeccion de colchoneria, también poseen una boca de
alimentacion por donde se le suministra el material, para la trituradora de espuma la alimentacion
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se hace horizontalmente una vez se haya cortado en pedazos mas pequefios la espuma para que
se pueda introducir en la entrada. En la figura 13 se puede ver la trituradora del &rea de corte y en
la figura 14 la del area de confeccion.

Figura 13. Trituradora de residuos de espuma.

Figura 14. Trituradora de residuos de tela.
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Las maquinas que hacen faltan pertenecen al area de fabricacion de la linea de muebles y mas
especificamente a la seccion de carpinteria donde se fabrican los diferentes trabajos en madera,
como, sierra sin fin y sierra circular.

2.3 DESCRIPCION DE MAQUINAS — HERRAMIENTAS

Las maquinas herramientas utilizadas en las areas de corte, confeccion, carpinteria y tapiceria de
la empresa son todas aquellas que no se clasificaron como maquinas de carga pesada o liviana
por su menor complejidad en manejo y funcionamiento o por no ser accionadas por un motor
eléctrico. Se describiran las maquinas y/o herramientas utilizadas en las secciones que se
involucran en el estudio, como las areas de produccion, corte y confeccion; la mayoria pertenece a
esta Ultima. Las herramientas que son utilizadas solo en las areas de carpinteria y/o tapiceria solo
se mencionan igual que en el caso de las maquinas del numeral anterior.

2.3.1 Plancha para plastificado de bolsas para las almohadas. Maquina herramienta, posee una
resistencia que es calentada con energia eléctrica y donde se coloca la bolsa una vez es
introducida la almohada, la tiene un lado plano en su parte superior e inferior, donde es colocada la
almohada, que mediante una fuerza de compresion ejercida por el operario, oprime el objeto y la
bolsa es sellada en su parte superior. En la figura 15 se puede ver esta maquina herramienta.

Figura 15. Plancha de plastificadora de almohadas roman flex.

2.3.2 Plancha industrial. Se utilizan para sellar las bolsas plastifican el producto terminado, para
darle una mejor presentacion al producto y para protegerlo contra el polvo y otros agentes
externos. Las planchas poseen una resistencia metalica calentada por energia eléctrica. En la
figura 16 se puede apreciar el puesto de trabajo para la operacion de plastificado del area de
confeccidn, la empresa también cuenta con plastificado en el area de corte, donde se envuelven
las espumas que son vendidas como materia prima y en el area de tapiceria para forrar los
muebles terminados.
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Figura 16. Plastificado para las lineas de confeccion.

2.3.3 cortadoras fija y movil de tela. Maquinas de corte de tela ROUND KNIFE CUSTER y KM 460
Class 12. Las cortadoras utilizadas en confeccion son para el corte de tela, tanto la lo largo de la
mesa como transversalmente segun las medidas del corte. La cortadora fija se instala sobre uno de
los bordes de la mesa de menor longitud, la cortadora se desplaza sobre un riel para cortar la tela,
y es halada mediante una extensioén que sale de la maquina. La cortadora movil posee una cuchilla
vibratoria para cortar la tela y un mango de donde es impulsada y/o guiada por parte del operario.
En la figura 17 se puede ver el centro de trabaj6 de corte para el area de confeccion.

Figura 17. Mesa de corte tela, cortadora movil al lado izquierdo figura.
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En las areas de fabricacion de la linea de muebles se utilizan otras herramientas como las
engrapadoras que se utilizan para colocar ganchos sobre los tapizados de la tela de muebles, las
pulidoras para darle terminacién de mayor calidad a las maderas y ruteadoras para realizar el
acabado curvo en bordes de madera.

2.4 TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTO EN PROCESO

Los tanques utilizados en el area de produccién de la empresa se pueden dividir en dos tipos, los
utilizados solo para almacenamiento de materia prima o producto en proceso como el de Poliol,
guimico util en la produccion de la espuma y el de espuma triturada; y una segunda clasificacion
para los tanques de proceso, como el de mezcla de los quimicos para elaborar el pegante del
prensado y el tanque de proceso de la misma mezcla. A continuacién se describen brevemente las
principales caracteristicas de cada uno de estos.

2.4.1 Tanque mezclado triturado. Este tanque recibe el triturado del tanque de almacenamiento del
mismo, posteriormente es alimentado con una mezcla de amina y agua, y finalmente se le
suministra la mezcla de quimicos del otro tanque (Poliol, T80 y Estafio), en este tanque se efectia
la mezcla de todos los compuestos durante 5 a 10 minutos, posteriormente se va depositando la
mezcla sobre los vagones de molde para la espuma triturada. El tanque se carga para cada
elaborar un bloque de cassata y tiene un capacidad de 10 ton por mezcla. En la figura 18 se puede
ver el tanque de color verde que se acaba de describir.

2.4.2 Tanque almacenamiento triturado. El tanque de almacenamiento de triturado recibe de la
trituradora de espuma de corte descrita en el numeral 2.2.11 para ser almacenada, tiene una
capacidad de 60 ton. Este tanque alimenta a su vez al tanque de mezcla final para la elaboracién
de la espuma prensada. En la figura 18 aparece el tanque donde se almacena este triturado.

Figura 18. Tanque de almacenamiento triturado espuma area de corte.




2.4.3 Tanque mezcla quimico de adhesién para la cassata y Poliol — Carbonato para espuma. En
este tanque se hacen premezclas de los quimicos que se utilizan tanto para la elaboracion del
adhesivo de la espuma prensada como los quimicos que se cargan en la celda nimero tres de la
maquina de produccion de espuma.

2.4.4 Tanques almacenamiento Poliol. El Poliol se almacena en dos tanques, debido a que este es
transportado en carro tanques hasta la empresa, los tanques almacenan el quimico en condiciones
adecuadas y luego lo evacuan por medio de conductos a la maquina de produccién de espuma. La
empresa tiene dos de estos tanques uno de capacidad de 40ton y otro de 12ton.

2.5 SISTEMAS DE TRANSPORTE EN LAS AREA Y ENTRE SECCIONES

Debido a la ubicacién por niveles de las diferentes areas de la empresa, se utilizan varios sistemas
de transferencia de materiales. Para transportar los bloques de materia prima entre el area de
produccién y corte se utilizan pequefios carros de transporte y los mismos vagones utilizados en la
produccién de espuma y cassata. Para realizar los movimientos entre las areas de corte,
confeccién y bodega de producto terminado se utiliza un sistema de carga pesada que mueve las
laminas de espuma a confeccion y los colchones y colchonetas a la bodega, para esto la empresa
cuenta desde luego con dos ascensores. Se describen brevemente estos sistemas de transferencia
de materia prima, producto en proceso y terminado.

2.5.1 Ascensores. Los ascensores de capacidad 250kg cada uno, son utilizados para transportar
las laminas de corte a confeccién, dado el cambio de nivel entre las dos secciones y la cantidad de
producto que se mueve entre ambas. El otro ascensor se utiliza para bajar el producto terminado
de confeccién a la bodega de producto terminado desde donde se despacha la mercancia. Los
ascensores son gruas de accionamiento automatico donde se pueden mover rapidamente de 20 a
30 laminas y/o colchones. En la figura 28 de capitulo cuatro se pueden ver los dos ascensores
descritos.

2.5.2 Bandejas blogues espuma y cassata. En las areas de produccién y corte se utiliza un
sistema de carros o bandejas de transporte, ademas de los vagones de las maquinas de espumay
cassata, para mover la materia prima, dada la dificultad por su tamafio y peso. Los vagones tienen
las mismas dimensiones de los bloques, 6sea 1.45 m por 2.05 m y altura de 1.40 m a 1.60 m,
segun la densidad de la espuma o la cassata. En la figura 19 se ve uno de estos vagones.
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Figura 19. Vagoén de cargue y transporte de los bloques de espuma a la maquina.

2.6 DESCRIPCION DE LAS INSTALACIONES

La empresa divide su area en las secciones de fabricacion de las lineas, las areas administrativas y las
areas generales. En la primera clasificacion estan todas las areas que tienen que ver con la operacion
basica de la empresa, como son el area de produccion, corte, confeccion, carpinteria y tapiceria y el area
de la bodega o despacho de producto terminado. Las areas de administracion, incluyen las oficinas
generales tanto de administracién y area comercial, la sala de ventas de la empresa y las oficinas de
gerencia. Finalmente entre las areas generales esta el parqueadero interno, la cafeteria, el comedor del
area de operacion y el area de cargue de camiones. Se realizara una pequefa descripcién de cada una
de las areas de la empresa.

2.6.1 Area de Produccién. Cuenta con un area total de 300 m cuadrados (20 m de frente x 15 m de
largo). En esta seccion se encuentra ubicado la Maquinaria para la produccién de espuma y
cassata, los tanques de almacenamiento de poliol, un area de 50 metros cuadrados para el
almacenamiento de barriles de materia prima, como el tolueno de dixosianato que viene en barriles
de 250kg, la silicona que viene en barriles de 210kg, el cloruro de metileno que viene por
265kg/barril, el polimero que se almacena en barriles de 200 g. Existe ademas otra zona de
inventario de materia prima, mas especificamente para guardar lo que no viene en barriles, como el
carbonato de calcio que viene en sacos de 40kg, las pastas y otros compuestos, esta zona es de
30 metros cuadrados (3 m x 10 m). La mayor parte del espacio restante se utiliza para almacenar
los bloques de espuma y cassata durante el proceso de secado. Esta area es de 108 metros
cuadrados (9 m de frente por 12 m de largo). El area total que ocupan las maquinas es de 15
metros cuadrados y 16 metros cuadrados para la Maquinaria de producciéon de cassata y espuma
respectivamente. El acceso a esta area es restringido solo al personal operativo del area y
personal de supervision, debido a los compuestos quimicos manejados de alta contaminacion
atmosférica. El resto del area es utilizada para pasillos, movimientos de vagones llenos y vacios
a las maquinas y zona de descargue de materias primas.

2.6.2 Area de Corte. El area de corte posee un area de 375 metros cuadrados (25 m de frente x 15 m
de largo). Ademas de un segundo piso que conecta el area de corte con el de produccidon donde se
almacena los bloques de materia prima que ya estan listos para ser cortados una vez superan el tiempo
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de secado en produccion. Esta area es de 75 metros cuadrados (5 m de frente x 15 m de largo), por
consiguiente el area total de corte de la empresa es de 450 metros cuadrados. En esta seccion se
encuentran las maquinas cortadoras verticales de espumas y cassata, la de espuma tienen unas
dimensiones de 3 m x 4 my son dos, la cortadora de cassata es de 2 m x 3.5 m y la cortadora vertical es
de 6 m x 6 m, por tal el &rea de maquinas total del area es de 70 metros cuadrados aproximadamente.
También se ubican en esta area tres mesas de 1.5 m x 2 m, para pegar las espumas de segunda y para
el plastificado de las laminas de espuma que se vende como materia prima. Existe un area total de 80
metros cuadrados entre zonas de almacenamiento de espuma plastificada para despacho y sus
correspondientes pasillos de traslado. También existe un area de inventarios de materia prima en cada
una de las maquinas de corte aproximadamente de 50 metros cuadrados en total. El area de
alistamiento de laminas a despachar a la seccién de confeccion y tapiceria es de 20 metros cuadrados.
El resto del area se utiliza para pasillos de transito de operarios y materias primas.

2.6.3 Area de Confeccion. El area total de confeccion es de 550 metros cuadrados, contando el
mezanine donde se ubica la bodega de insumos, el centro de trabajo de los productos varios y la
oficina del supervisor del area. La distribucién y la medidas de cada una de las maquinas y centros
de trabajo se puede ver ampliamente en el capitulo cuatro que habla sobre la redistribucion de toda
la seccion.

La distribucién de la maquinaria para el area de confeccion, area de mayor interés en el estudio por
ser esta donde se genera la planeacién y programacion de la produccion, distribuye la maquinaria
descrita hasta ahora en sus centros de trabajo, segun lo indica la tabla 10.

Tabla 10. Distribucién de la maquinaria en los centros de trabajo de area de Confeccién.

Operacién Equipo Descripcion Espacio

Fileteadora KINGTEX SH6000 1.20m X .50m

Elaboracion Mesa Continuo | Mesa Ensamble | 3.30m X 3.10m

Continuo Espuma

Acolchado Acolchadora STEPPEX Schwerz 355mX3.65m

6415 A4 Oehler

Corte Mesa Corte, | Mesa Cortar las 230mX13.0m
cortadoras diferentes medidas (1.20 m objeto
estatica y movil movil cortadora)

Enchuspado Mesa Mesa para enchuspar | 1.55m X2.35m

Colchoneta Enchuspado colchonetas

Chuzado Mesa Chuzado | Mesa chuzado de 155mX215m

Colchon Colchén colchones

Cerrado Cerradora SINGER Spuhl | 1.55m X 2.20m +

Colchén Colchén Anderson 300 U103 .50m X .50 m

Cerrado Cerradora PFAFF 335 G 1.55mX220m+

Colchoneta Colchoneta 50m X .50m
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Plastificado Mesa Mesa para plastificar | 1.50m X 2.10m
Colchén Plastificado colchones
Plastificado Mesa Mesa para plastificar | 1.50m X2.0m
Colchoneta Plastificado colchonetas
Costura Forros Maquina Planas | (4) PFAFF Kl 563 1.20m X .50m
*5)+0.50m X
(1) NEWSTAR NS0818 0.50m
Varios Maquina Plana PFAFF KI 563 1.20m X .50 m
Plastificado Mesa para plastificado | 1.10m X.80m
Almohadas de almohadas roman
roman flex flex
Ascensor Grla de | Bajar producto | 240m X 2.85m
Despachos transporte terminado al area de
despachos, capacidad
maxima 250 KG.
Re acolchadora | Maquina plana | Shanggong 1.80m X .50m

para re acolchar
tela

2.6.4 Area Administrativa. Aqui se incluyen las areas de administracion general y las oficinas de la
gerencia. Las areas de cada una de estas son de 126 metros cuadrados (7 m frente x 18 m largo) y
90 metros cuadrados (6 m frente x 15 m largo) respectivamente. En la primera se ubica todo el
personal de administracion de la empresa y las oficinas de los gerentes administrativos y de planta.
En la segunda clasificacion estan las oficinas del presidente y gerente general de la empresa,
ademas de la secretaria general y la recepcion.

2.6.5 Area comercial. El area comercial se divide en dos partes, una donde estan ubicadas las
oficinas de servicio al cliente, recaudo de cartera y direccion de ventas de aproximadamente 25 m
cuadrados (3 m frente x 8.5 m de largo), ademas la empresa cuenta con una sala de ventas que
esta ubicada justo en el frente de la empresa y tiene un area de 40 metros cuadrados (10 m frente
X 4 m ancho), en esta sala se realizan las ventas al detal y/o a consumidores de los productos. En
la figura 20 se puede apreciar la entrada principal de la empresa donde se encuentra la sala de
ventas de la misma.
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Figura 20. Frente de la empresa Espumas Santander S.A.

2.6.6 Area Carpinteria y Tapiceria. Aungue estas areas no entran dentro del alcance del proyecto, se
mencionan aqui solo para identificar las diferentes areas que integran la planta de la empresa. El area
total de las areas de carpinteria y tapiceria es de 120 m cuadrados en cada una de las secciones (6 m
frente x 20 m largo), ubicados uno en cada nivel de la empresa.

2.6.7 Area de Despacho de Mercancia. El area total de la bodega de producto terminado, es utilizada
en un 70% para almacenar productos de la linea de colchones, 10% de la linea de muebles y tan solo un
5% para las lineas de varios y colchonetas, que no poseen un inventario de seguridad real. El resto del
area, alrededor de un 15%, se ubica la oficina del supervisor, los vertieres de empleados, la bodega de
telas y el area de alistamiento de pedidos.

El &rea total es similar a la de confeccién ya que la bodega se encuentra un piso debajo de la misma, su
area es de 450 metros cuadrados (30 m frente x 15 m ancho). En la figura 21 se puede apreciar la
disposicién de la bodega.
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Figura 21. Bodega producto terminado Espumas Santander S.A.

2.6.8 Areas generales. Dentro de estas areas generales estan los pasillos y escaleras de comunicacion
entre las diferentes areas, como desde las oficinas de administracién a las oficinas del area comercial y
oficinas generales. El pasillo entre carpinteria y confeccion y las escaleras que comunican la bodega con
el area de confeccion. También esta el parqueadero general de directivos de 120 m cuadrados (6 m
frente x 20 m largo) y el parqueadero externo con capacidad para 6 vehiculos. Ademas el area de
despacho cuenta con un &rea de cargue de camiones de 140 metros cuadrados (35 m frente x 4 m
largo). Las areas de cafeteria de directivos y de operarios son 30 metros cuadrados (10 m frente x 4 m
largo) y 45 metros cuadrados (15 m frente x 3 m largo) respectivamente. Finalmente esta el taller de
mantenimiento de la empresa que tiene 18 metros cuadrados, donde se guardan todas las herramientas
para la reparacion y el mantenimiento de todo el equipo de la empresa ademéas del equipo contra
incendios.

2.7 DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS

Como se describié en el capitulo uno las diferentes lineas de productos que fabrica y confecciona la
empresa, aqui especificaremos los productos de las lineas de confeccion que entran dentro del estudio
de planeacién y programacién de la produccion realizado en los capitulos siete y ocho. Donde se tiene
en cuenta principalmente la linea de colchones y colchonetas, y la de productos varios solo en cuanto al
programa de muy corto plazo o programa diario detallado.

2.7.1 Colchones. Como se explica en el capitulo cinco de politicas de inventarios, los colchones se
dividen en una serie de familias que son confeccionadas en sus medidas estandar, ver tabla 5.1 del
capitulo cinco, ademas de las sobre medidas que se pueden ver en el anexo 5, al final del libro. Sin
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embargo en la tabla 11 se pueden apreciar todas las familias de la linea de colchones organizadas de
manera ascendente, segun la densidad de la espuma en que se confecciona cada familia. En esta tabla
aparecen las medidas estandar del ancho del colchén, largo y los calibres en que se produce la espuma.

Tabla 11. Familia de la linea de Colchones.

Clasificacion Producto Medida
C-20 Rosado Confort flex 1,1.214m 1.90 m 15cm, 18cm
C-22 Rosado Dormf flex sin userre 1,1.214m 1.90m 15cm, 18cm
Dormi flex con cierre 1,1.2,14m 1.90 m 15cm,18cm
C- 26 Rosado Rosado 1,1.2,14m 1.90 m 15cm,18cm
Sensaflex 1,1.2,14m 1.90 m 15cm,18cm
c-30 Naranja 1,1.2,1.4m 1.90 m 15cm,18cm
Sensaflex 1,1.2,14m 1.90 m 15cm,18cm
Ortopédico SD Espuma + Cassata 11214m |190m 15cm,18cm
, . Ideal Densidad 115 1,1.214m 1.90 m 15cm,18cm
Super ortopédico i
Duro Densidad 140 1,1.214m 1.90m 15cm,18cm
Emperatore 1,1.2,1.4m 1.90 m 15cm,18cm
Emperatore .
Emperatore Pillow 1,1.2,14m |190m 15cm,18cm
RELAX 2000 Relax 2900 1,1.2,14m 1.90 m 15cm,18cm
Relax Pillow 1,1.214m 1.90m 15cm,18cm

En cuanto al largo casi todos los colchones son de 1.9m aunque existen algunas medidas
especiales, finalmente para los calibres del colchén son de 15cm o de 18cm. Para el estudio se
trabajara con todas las medidas, pero para cuestiones de distribucién de espacio se tomara la
medida de 1.40 m X 1.90 m X .18 m como medida méxima. Esto es en cuanto a las laminas de
espuma necesarias para la fabricacion del colchén. En cuanto a la tela que se puede utilizar para la
costura de forros, se divide en tres tipos de tela, segun las caracteristicas del colchén y su costo
final son.

Protela
Dimatex
L'fayette
Yacark

VYV VYV

El tipo de tela es bastante importante ya que determina una de las caracteristicas de la familia; si se
confecciona en tela protela o dimatex son colchones de las familias econémicas como confort flex o
dormi flex y si se utiliza tela |'fayette se esta hablado de colchones sensaflex; esto para colchones de
densidad menor a 30kg/m. Todos los colchones ortopédicos se confeccionan con tela sensaflex debido a
que esta familia de colchones es mas costosa, igual sucede con los colchones de densidad superior a
30kg/m. la tela yacark solo es utilizada para la confeccion de colchones emperatore tipo pillow y relax, asi
como el colchén slper ortopédico de lujo 2000. Los colchones que llevan la clasificacion de pillow se
deben a que poseen ademas de la lamina normal de espumas dos laminas de espuma de densidad
26kg/m o 30kg/m, sobre la tela que forra al colchon normal, cada una de estan laminas adicionales van
sobre y debajo de la lamina principal.
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Los colchones que llevan la clasificacion de Relax, se debe a que poseen adicional a la lamina de
espuma dos capas adicionales de otros materiales, el primero es una lamina de fique y el segundo una
lamina de algodén en las dos caras de la lamina, pero esta vez si van inmediatamente después de la
lamina de espuma. Los colchones de espuma prensada, densidad 40kg/m (emperatore), pillow y relax,
pueden combinar sus caracteristicas segun las estandarizadas por la empresa. Como ejemplo esta el
colchén Relax pillow o el suefio dorado que es un ortopédico tipo relax.

2.7.2 Colchonetas. Al igual que la familia de colchones, también se fabrican en diferentes medidas y
con diferentes caracteristicas, como.

» Con cierre o Sin cierre
» Con Ribete o Sin Ribete

La gran mayoria son fabricadas sin cierre y con ribete, aunque existen algunas excepciones. También se
confeccionan en diferentes tipos de espuma 12kg/m, 15kg/m y 18kg/m. Clasificando las colchonetas en
tres familias.

» Econdmica (12)
» Normal (15)
» Suaviflex (18)

Las medidas estandar y los tipos de familia se pueden ver en la tabla 12, junto con el porcentaje de
volumen en ventas de cada una de las familias. Como se puede ver casi toda las colchonetas son
de la familia econémica por esta razén fue la escogida en el estudio. Los tiempos de carga en cada
uno de los centros de trabajo de las diferentes familias no difiere excepto para las familias Pillow,
Relax y los ortopédicos en la operacion de chuzado.

Tabla 12. Tipos de familias de colchonetas, segun la densidad de la espuma.

Clasificacion Producto Medida (m) %

Volumen
coonomca | G2, bara 00, 90,1 (190041 014 | g
voma | e amaile | 90 904190011 016
i | EuE 80 803 (100 (B4 0 gy

Las sobre medidas para la linea de colchonetas se puede ver en el ANEXO 3 de sobre medidas de
la linea de colchones y colchonetas. Aqui no interesa que tipo de tela se utilice, pues no da la
clasificacion de las familias de esta linea, las telas utilizadas en la confeccion de colchonetas son.

> Protela
» Textura
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La confeccion de las colchonetas es igual para cualquiera, no se diferencia en nada, solo si se
desagregan algunas operaciones cuando la colchoneta no lleva ribete o cuando lleva cierre.

El procedimiento de fabricacion de colchones y colchonetas es similar y se puede ver en el ANEXO
3.1 del capitulo 3.

2.7.3 Varios. En el area de confeccién también se elaboran los productos de la linea de varios, donde
se incluyen las almohadas, los cojines y las colchonetas. Estos siempre se confeccionan en esta area, el
disefio de estos productos es estandar y solo se fabrican segin las caracteristicas establecidas, no
existen variaciones o medidas especiales como en el caso de los colchones y colchonetas. Los
productos que pertenecen a esta linea son los que aparecen en la tabla 13.

Tabla 13. Productos linea de varios.

Clasificacion Producto Porcentaje
Volumen
Ventas
Cojin Super TV 13
Cojines TV Cojin TV liso 1
Cojin TV Acolchado 8
Colchonetas Colchoneta Camplng 5
Colchoneta Montigo 5
Almohada Angelical 35
Almohadas Almohada Acolchac.ia 1
Almohada Econdmica 10
Almohada RomanFlex 22

Los procesos de fabricacion de los productos varian de una familia a otra, dividiendo la linea en
tres familias fundamentalmente, cojines, almohadas y colchonetas, ademas los productos
fabricados en cada una de las familias varian un poco, debido a que en algunos se agregan o se
eliminan operaciones diferentes. Sin embargo en este estudio todos los procesos relacionados con
la confeccion de esta linea se describieron uno por familia agregando las modificaciones
adecuadas para cada uno de los productos. Todos los productos son elaborados en un solo centro
de trabajo y su demanda no es muy alta contra la de las otras dos lineas, por igual razén no se
manejo para esta un modelo de inventarios como tal y un stock de seguridad.
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2.8 ESTANDARIZACION DE PROCEDIMIENTOS DEPARTAMENTO DE OPERACIONES

2.8.1 GENERALIDADES

Un paso previo al estudio de tiempos para el area de confecciéon de la empresa, fue el
levantamiento de los procedimientos de confeccidon que en esta area se realizan diariamente,
primero como formato de apoyo y en segunda instancia como herramienta vital para estandarizar el
como se realizan los procesos referentes a la confeccién de las lineas de colchones, colchonetas y
varios. Los procedimientos que se utilizan en las areas de produccion, corte y despacho de
mercancia, se describen mas adelante en el numeral 2.8.3, 2.8.4 y 2.8.5, para tener una vision mas
clara de todo el proceso. Aunque como se ha mencionado antes el area central del estudio es
confeccién.

En esta area se realiza el programa diario de produccion sobre el cual se basan las asignaciones
de trabajo a todos los centros de trabajo del area, ademas de la programacion de suministro de
laminas que efectla el area de corte de la empresa. El programa diario no se utiliza en el area de
produccién para programar las cargas de trabajo, dado que se cuenta con un stock de seguridad
para la espuma en materia prima entre las dos areas (produccidn y corte) como se puede ver en el
aparto final del capitulo cinco.

Debido a los motivos expuestos anteriormente y ya que no se contaba con un manual de
procedimientos para el area, se estandarizaron los procedimientos para las operaciones del area
de confeccién con el fin de realizar un estudio de tiempos a partir de la forma actual de realizar las
operaciones.

Todos los procedimientos realizados en cada uno de los centros de trabajo se pueden dividir en
cuatro tipos basicos, los cuales se describen a continuacion:

» Preparatorias: las actividades que permiten la iniciacion del proceso, como es el caso de la
disposicion de las maquinas y equipos para iniciar el trabajo.

» Ejecucion: o de transformacion, en las que los insumos son sometidos a la transformacion
que producira valor agregado.

» Resultados: el producto o servicio resultante de la transformacion de los insumos.

» Actividad de control: esta presente en cada una de las etapas descritas a efectos de
garantizar el valor agregado esperado y la calidad del producto o servicios a satisfaccién
del cliente.

A continuacién se mostrara una descripcion sencilla del departamento de operaciones y de los
procesos y centros de trabajo que se incluiran en la investigacion.

2.8.2 Descripcion general del proceso. EI proceso general del procesamiento, elaboracion y
produccion de la espuma y las lineas de confeccién se describe en el anexo 8.
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Dado que el estudio se centra en el area de confeccién, el alcance de los procedimientos que se
levantaron fueron los realizados en esta area en cuanto a la operacion. Para las otras areas de
interés se describe el proceso general en cada una de las areas como se puede ver a continuacion.

2.8.3 Area de produccién. En esta area se realizan dos procesos referentes a la operacion del
area, la produccion de espuma y la fabricacion de espuma prensada para los colchones
ortopédicos.

» Produccion de Espuma: los materiales utilizados para la produccién de la espuma en
bloques se enumeran en la tabla 14.

Tabla 14. Materias primas para produccion espuma

Material Presentacion Embalaje
Poliol Carro tanque Tanque 40 tony 12 ton
T80 Barriles 250kg
Silicona Barriles 265kg
Octano Estafio Barriles 270kg
Cloruro de metileno | Bultos 200kg
Carbonato de calcio | Bultos 40Kg
Copolimero Barriles 200kg
Pastas Bultos 150kg
Agua Acueducto

A esta area llegan las materias primas para la produccion de las espumas, estas materias
primas son los diferentes quimicos enunciados en la tabla 14 anterior. Cada una de las
densidades de espuma que se producen tiene una formula que es cargada
automéaticamente por la maquina que produce la espuma en cada una de sus tres celdas
de carga. La ecuacién da las cantidades de cada material, que reaccionan en la mezcla
para dar las diferentes densidades. Los Unicos compuestos que se cargan manualmente a
la maquina en la cabina del reactor que inyecta la mezcla, son las pastas que dan los
colores caracteristicos por densidades y a los cuales se les agrega un color caracteristico
para distinguir entre cada uno de los tipos de espuma y el octanato de estafio, el cual es
medido en una probeta para cargar la medida exacta segun el tipo de bloque que se este
produciendo. En la tabla 15 se puede ver los colores utilizados en la empresa para
distinguir las diferentes densidades desde 12kg/m hasta 40kg/m.
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Tabla 15. Asignacion de colores por densidad de espuma (kg/m).

Tipo de Espuma Densidad Color espuma
(kg/m)

Econdmica 12 Blanca
Colchonera 15 Amarilla
SuaviFlex 18 Azul
Confor flex 20 Rosado claro
Dormi flex 23 Rosado claro R
Sensaflex baja 26 Rosado oscuro
Sensaflex alta 30 Naranja
Penta 40 Gris

El procedimiento empieza con el alistamiento del cajén de carga o molde para el bloque de
espuma, primero se realiza el engrase de toda la cabina utlizando esponjas,
posteriormente se plastifica toda el area de contacto de la cabina, pisos y dos paredes
laterales con bolsas plasticas negras, con el fin de evitar que el blogue se adhiera a la
cabina. Las dimensiones de la cabina son de 1.4 m por 2.0 m. Una ves se alista la cabina
se ingresa a la maquina para que el reactor expuse sobre ella la mezcla.

La preparacion de la mezcla se realiza previamente antes de programar una corrida de
produccion de varios blogues. Los compuestos se pesan en la bascula eléctrica segun las
formulas de produccién de cada tipo de espuma. Una vez la cantidad necesaria total para
toda una corrida de produccion por tipo de densidad es pesada se activa la maquina y esta
automaticamente carga en cada una de sus tres celdas de carga los compuestos en
cantidades y tipos segun la densidad que se valla a producir. Las tres celdas de carga y su
configuracién nunca varian y siempre se cargan con los compuestos que se muestran en la
tabla 16.

Tabla 16. Descripcion de las celdas de produccién de espuma de la maquina.

Celdas de carga Compuestos
Celda 1 Poliol — Copolimero — Carbonato calcio
Celda 2 T80 — Cloruro de metileno
Celda 3 Silicona — Agua

Los compuestos de la primera celda son premezclados inicialmente en un tanque auxiliar,
ubicado al lado posterior izquierdo de la maquina, una vez esta lista la mezcla se inyecta a
la celda uno de carga de la maquina, al mismo tiempo las otras dos celdas de carga
realizan la mezcla de sus correspondientes compuestos. Una vez se completa el tiempo de
premezclado alrededor de tres minutos, las celdas van descargando su contenido sobre el
reactor de la maquina, todas a la vez. Primero las lo hacen las celdas 1 y se realiza un
premezclado, posteriormente lo hace la celda 3, en este momento se carga manualmente
las pasta colorantes, aqui se realiza el segundo premezclado de 5 a 10 segundos,
posteriormente se descarga la celda niUmero dos y se carga manualmente el octanato de
estafio, y se realizan la tercera premezcla durante 5 a 10 segundos, finalmente se
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descarga toda la mezcla sobre el cajon o molde del bloque y se cierran las compuertas
laterales de la maquina, quedando completamente encerrado en el molde la mezcla. Se
esperan de 180 a 200 segundos, mientras la reaccion quimica se efectlia, el bloque de
espuma empieza a crecer hasta alcanzar su altura ideal segun la densidad del material que
se esta produciendo. La altura del bloque depende de las caracteristicas quimicas y fisicas
de la espuma y es inversamente proporcional a la densidad del producto. La altura de los
bloques producidos fluctian desde 1.45 m hasta 1.55 m segun la densidad del material.

Una vez el bloque es terminado se abren las compuertas de la maquina y se traslada el
cajon por medio de rieles hasta el lugar de descarga, donde se saca el bloque de espuma
del molde y se ubica en la zona de secado alrededor de 10 horas para secado al ambiente.
Posteriormente se pueden desplazar a la seccién de corte, donde se almacenan en el area
de inventario de materia prima, para los bloques de espuma segun el tipo de densidad.

La produccion de la espuma se hace de acuerdo al consumo del stock de seguridad del
area de corte, esta seccion debe mantener los niveles de estos stocks con capacidades
suficientes para 5 dias de trabajo normal.

» Produccion de Cassata: La Cassata 0 espuma prensada no se produce, realmente lo que
se hace es que se tritura los desperdicios de los bloque de espuma que quedan del corte,
se les aplica una mezcla de compuestos quimicos que actla como pegante para
compactar la mezcla. Se utilizan algunas de las materias primas de la produccion de
espuma y otras adicionales como la amina, en la tabla 17 se pueden ver mas claramente
los compuestos utilizados.

Tabla 17. Materiales para la produccion de Cassata o espumas prensada.

Material Presentacion Embalaje
Poliol Carro tanque Tanque 40 tony 12 ton
T80 Barriles 250kg
Octanato estafio Barriles 270kg
Amina Barriles 250kg
Agua Acueducto

Se ubica el cajon o molde debajo del tanque mezclador de triturado. Se alistan los
compuestos y se pesan en la bascula eléctrica. Se alimenta el tanque mezclador con
espuma triturada del tanque de almacenamiento del mismo, segun la cantidad a producir.
Seguidamente se carga en la celda de premezclado el Poliol, Amina y estafio, se realiza un
premezclado. Una vez el triturado esta sobre en el tanque mezclador se vierte el contenido
de la celda de carga y se realiza un premezclado de 3 a 4 minutos. Después se vierte
sobre la mezcla el T80 y el Octanato de estafio, este ultimo manualmente. Se realiza una
mezcla final de todo el compuesto con el triturado, el cual forma una especie de pegante
sobre la espuma triturada.
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Una vez la mezcla esta lista se abren las compuertas del tanque mezclador y se vierte
sobre el cajon una capa de la mezcla, se cierra la compuerta y entran dos operarios a pisar
la mezcla durante uno a dos minutos hasta lograr una apariencia regular; este
procedimiento se realiza tres o cuatro veces hasta alcanzar la altura desea en el molde o
cajon. Cuando se completa la descarga se traslada por rieles el cajon hasta la prensa
hidraulica, colocando sobre el cajén una tapa de madera en el area superior del bloque que
presiona el bloque por medio de la hidraulica de dos a tres horas segun la densidad que se
desee obtener. Al final se retira la prensa y se traslada el cajon al area de inventario de
materia prima de corte. Las densidades fabricadas en el area de produccion son las
mostradas junto con sus caracteristicas en la tabla 18.

Tabla 18. Tipos de Cassata producida.

Tipo de Espuma | Densidad (kg/m) Color espuma
Ortopédico Ideal 110 Triturado Claro

Sulper ortopédico 140 Triturado Oscuro

2.8.4 Area de corte. En esta area se realiza el refilado de los bloques de espuma y cassata para
darle un acabado y presentacion a las ldminas, ademas del corte de los bloques para obtener las
laminas de espuma en sus calibres y medidas longitudinales requeridas por la seccion de
confeccién. Los bloques de espuma se trasladan desde el area de inventario de materia prima
hasta la maquina de corte vertical. Este traslado se hace manualmente empujando el bloque,
primero se lanzan los bloques desde el area de inventarios que queda en un segundo nivel de la
seccion, una altura de 3 m. Luego se terminan de llevar empujados hasta la maquina. Se monta el
bloque sobre la cortadora vertical y se pasa desliza el bloque sobre la mesa para refilar uno de los
lados, luego se voltea el bloque y se hace lo mismo con otros dos lados. Siempre se deja un lado
sin refilar para que de este bloque puedan salir mas laminas al pasarlo por el carrusel.

Se desmonta el bloque y se lleva a cortadora horizontal, aqui se monta a la maquina, se realiza la
programacion del tipo de corte calibre que se va a cortar y se empieza a pasar el bloque. Esta
magquina funciona automaticamente ya que el bloque va montado sobre una plataforma circular que
va girando y pasando el bloque por la cuchilla una vez por vuelta. En esta maquina se pueden
montar hasta 4 bloques si todos se van a cortar en el mismo calibre. Finalmente se desmontan de
la maquina las laminas y se trasladan al ascensor que despacha las laminas a la seccion de
confeccién una vez son planilladas como una salida del area.

2.8.5 Area de despachos de mercancia. En esta seccién se reciben los productos que son
almacenados en la bodega de producto terminado y/o son alistados para cargar los caminos de
despacho de la empresa o de carga particulares para despacho. Los productos son recibidos por el
ascensor de confeccion, para lo referente a las lineas de confeccién. Las otras lineas como la de
muebles trasladan los productos por la salida de atras del area de carpinteria y traslada por productos a
los caminos directamente o los lleva hasta la bodega cargados manualmente, pues estos Ultimos no son
muchos, ya que el inventario de producto terminado para esta linea casi no se maneja. La linea de
espumas despacha los productos directamente desde su area, donde los caminos son cargados por la
entrada principal de la empresa.
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2.8.6 Area de confeccién. En el area de confeccion por ser el area de estudio del proyecto se
realizo el levantamiento y estandarizacion del procedimiento de cada una de las operaciones que
dentro de este se realizan, primero se levantaron los diagramas de flujo para cada operacion segun
se pueden ver en el anexo 6. Aqui se muestran los diagramas de flujo de cada una de las
operaciones por las que pasa el material antes de convertirse en producto terminado tanto para la
linea de colchones como de colchonetas y varios. A continuaciéon se realiza una descripcion
general de cada procedimiento desde que se recibe el material en el ascensor de corte hasta que
se despacha a la bodega por el ascensor de producto terminado.

» Recepcion de Laminas: Aqui se realiza el descargue del ascensor y la clasificacion segun
sean colchones, colchonetas, ldminas de continuo o varios. Las laminas de colchones y
colchonetas se disponen en las areas destinadas para tal fin como se puede ver en el
anexo 35, distribucion de planta final del area de confeccién desarrollada en el capitulo 4
de este libro. Las espumas utilizadas para los productos de la linea de varios son
guardados en la respectiva bodega de material de esta linea. Las laminas de continuo se
reciben y trasladan al puesto de trabajo de elaboracién de continuo.

» Elaboracion de Continuo: Se realiza la elaboracion de los rollos de continuo de espuma,
uniendo estas laminas por medio de una fileteadota. Las Laminas una vez son unidas en la
maquina se van enrollando sobre un tubo de cartdon, hasta formar un tubo de espuma
continua de 120 metros de largo que se utilizara para la fabricacion de la tela acolchado.

» Maquina Acolchadota: Como su nombre lo indica es la que elabora la colcha o tela
acolchada utilizada para confeccionar los forros de los colchones. Se toma la tela, el rollo
de continuo de espuma densidad 12kg/m y calibre 3cm y el politex como materiales. Se
montan en la maquina, que tiene un funcionamiento semi automatico, ya que los rollos de
los materiales anteriores deben ser cambiados por el operario cada vez que se agotan. La
maquina utiliza también una serie de agujas e hilos que deben ser cambiados por el
operario cada vez que se parten o rompen, 0 una vez se termine el tubo. Los rollos de
acolchado son desmontados manualmente por el operario cada vez que se complete un
rollo de colcha de 60 m y este es trasladado a la zona de inventario de rollos, ubicado en
el segundo piso del centro de trabajo, el cual tiene unas dimensiones similares a las de la
zona donde se desarrolla la operacion de elaboracién de continuo y acolchado.

» Corte de Tela: En este puesto de trabajo se realizan todos los cortes de tela para los forros
de las colchonetas, los cortes de la tela acolchada para los colchones y los otros cortes
para la produccién de almohadas, cojines etc. Para los cortes de tela acolchada los
operarios se trasladan a la bodega de rollos de acolchado para escoger la tela a cortar
segun el tipo de colchén programado y llevar el rollo a la mesa de corte, los rollos de tela
colchoneta y otros se traen directamente de la bodega de telas que esta ubicada un piso
debajo de la seccion en la bodega de producto terminado. Los rollos son extendidos sobre
la mesa y marcados segun el tipo de corte. Se corta la tela se organizan los cortes y se
distribuyen entre los puestos de trabajo de costura que confeccionan los diferentes forros
de colchones y colchonetas y el puesto de trabajo donde se realizan los productos varios.

» Centro de trabajo de confeccién de forros: Recibe los cortes de tela y confecciona tanto los
forros de colchén como los de colchoneta. En este centro de trabajo se verifican los
acabados de la colcha y se colocan las diferentes marquillas para los colchones y
colchonetas. Las operarias reciben tres tipos de corte diferentes, tapas, laterales y orejas,

45



aqui se arma el cajon o parte inferior del forro, donde es introducido el colchén en la
siguiente operacién. Los forros de colchoneta se arman diferente, solo hay que coser
ciertas partes del corte para armar una especie de bolsa de tela donde se introducira
posteriormente la lamina de colchoneta.

» Enchuspado y Chuzado: Se coloca el forro tanto para colchonetas, como para colchones
respectivamente. Enchuspado se le dice a la operacion de introducir la lamina de
colchoneta en el forro de la misma doblandola de los lados mas largos para esto. Chuzado
es colocar la lamina de colchon que es de mayor calibre y mayor rigidez dentro del cajén
de tela o parte inferior del forro y posteriormente poner sobre la misma lamina la tapa
superior. Tanto las laminas con forro de colch6n como de colchoneta se trasladan al area
de producto en proceso de los cerradores.

» Cerrado: EL cerrado se realiza en maquinas de confeccién o planas adatadas sobre una
mesa y unos rieles por donde se transporta el cabezal de la maquina. Se utilizan
normalmente una para cada linea de productos o dos para la linea de colchonetas y otra
para la cerrar colchones segin la demanda del producto. Los colchones o colchonetas se
ponen sobre la maquina que coloca alrededor del forro el ribete que cierre o une
definitivamente el forro para el colchdn. En las colchonetas solo se debe cerrar la parte
superior del forro con la maquina y colocar el ribete para darle una templado al forro.

» Plastificado: Es la dltima operacion por donde pasan los productos. Los colchones o
colchonetas son recibidos en el area de inventario en proceso donde se descargan
temporalmente. El producto se coloca sobre la mesa y se forra con el plastico determinado
para el producto, para darle mayor proteccién y acabado, para sellar la bolsa se utilizan
planchas industriales. Finalmente se marcan los paquetes y se trasladan al area de cargue
del ascensor de producto terminado.

» Alistamiento y despacho a la bodega: El producto terminado es enviado por medio de un
ascensor a la bodega donde se recibe y revisa el producto recibido. Se colocan los
diferentes productos en el ascensor de despachos, donde se planillan para el control y se
envian a la bodega para reposicién de stock o para cargar los camiones de entrega de
mercancia.

Todos los procedimientos brevemente descritos aqui, fueron levantados y estandarizados en el
manual de procedimientos para el area de confeccién que se puede ver en el anexo 7.

2.9 SISTEMA DE PROGRAMACION DE LA PRODUCCION DETALLADO ACTUAL

EL sistema de programacién actual es elemental y se basa en un simple juego de inventarios y de
programacion de necesidades de demanda por pedido diarias. Todos los pedidos de la empresa
son recibidos de las diferentes fuentes por la oficina de servicio al cliente, donde se consolidan y
revisan; una vez dado el visto bueno del director de ventas, los pedidos son llevados al area de
despachos, donde se consolidan en tres listas, una para cada linea de confeccion, colchones,
colchonetas y productos varios. Los productos varios y la linea de colchonetas simplemente se
organizan por numero de pedido segun el orden de prioridad que se le dio desde el area de ventas.
Este mismo orden se utiliza para programar la cantidad de laminas y forros a cortar y confeccionar
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para poder suplir cada uno de los pedidos del area. La linea de colchones tiene una variante, cada
vez que se reciben las ordenes de pedido se confrontan contar el inventario fisico de la bodega
para saber cuales de esos productos ya estan ahi para alistarlos de una vez. Los productos que
hagan falta para completar las 6rdenes de pedido se consolidan en una lista segun la familia de
producto, las medidas y las caracteristicas especiales del colchén. Una vez se termina la lista se
envia al &rea de confeccién donde esta orden es recibida por el jefe de produccién, el cual pide la
lista del inventario fisico de producto terminado de la bodega para la linea de colchones para
confrontar los valores de los inventarios en todas sus referencias y segun un criterio conveniente
agrega a esta orden una requisicién de producto terminado para que se agregue al stock de
seguridad. Cuando la lista es modificada se elabora otra lista final que consolida por familia,
medidas e informacion especial y se reparte de la siguiente forma.

Una copia al supervisor de corte para que programe y envié los cortes de laminas necesarios, otra
mas para el centro de corte de tela que realiza todos los cortes de tela necesarios en colchén,
colchoneta y varios, apoyado también en cierto nivel de inventario de corte que debe poseer al
inicio de cada jornada, para no convertirse en el cuello de botella del proceso. Otra copia para el
centro de trabajo de chuzado y enchuspado, donde se reciben las laminas y los forros
confeccionados y donde se empieza a ordenar los productos por orden de pedido. Finalmente otra
copia queda en poder del supervisor del area que debe mantener el nivel de produccion y las
eficiencias de los operarios altas segin lo indiquen los indices de produccién. El supervisor de
confeccioén es quien debe vigilar el orden de pedido que se dio en las érdenes de produccion, sobre
todo para las lineas de colchones y colchonetas.

En esta area es desde donde se coordinan otras area y donde el producto revise mayor
transformacion, por esta razén es la mas critica de todo el proceso y desde luego es de donde
parte el plan de produccion que se realiza diariamente debido a la forma de trabajar por pedido de
la empresa, que maneja un stock de seguridad para absorber pequefias desviaciones de la
demanda. Por este motivo se tomo como eje principal del estudio y se delimito el alcance
esencialmente a esta area. A continuacién se enuncian otras causas que dan razon al porque es
esta el area eje de la produccion de la empresa.

» No existe una cola definida para el procesamiento de pedidos (pedidos urgentes)

» El suministro de material no es constante y adecuado a las necesidades que se presenten
en confeccion

» Las politicas de la empresa de facturar o vender un valor meta al dia, haciendo lo que se
pueda, sobrepasan muchas veces la capacidad instalada por dia de la empresa en alguna
de sus lineas de confeccion.

» Llegada de pedidos de forma aleatoria en el dia, segun como se vallan llegando los
pedidos de los clientes y se complete un pedido considerable. Se supone los pedidos
deben llegar solo una vez al dia al inici6 de la jornada de trabajo y los que llegasen
después deben programarse para el dia siguiente o si es posible para el turno nocturno en
caso de pertenecer a la linea de colchonetas.

» El poco espacio con se cuenta en la seccion de confeccion para el manejo del material en
proceso, material, insumos y producto terminado.

» El cambio continuamente de la prioridad de los trabajos asignados a los centros de trabajo.

» La programacién de la produccién se hace diaria y a veces varias veces en el dia a
diferentes horas, lo cual confunde las 6rdenes, generando desorden en las 6rdenes de
produccion.

» El nimero alto de inventario tanto en proceso como terminado manejado.
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2.10 DESCRIPCION PROCESOS DE APOYO

Los procesos de apoyo de mayor interés referentes a la planeacién y programaciéon para la empresa
tienen que ver con la compra de las materias primas a los proveedores y la venta de productos a sus
clientes. Estos procedimientos guardan estrecha relacién con la planeacién que se haga de la
produccion, que sirve de informacion previa para la preparacion de érdenes de compra de materiales y el
ajuste de la capacidad instalada para suplir la demanda pronosticada por el departamento de
operaciones. A continuacion se describe las operaciones que hacen parte de los procedimientos de
compra de materiales y venta de productos.

2.10.1 Compra de materiales. La empresa cuenta con una lista de proveedores clasificados segin
el tipo de producto, material o insumo que le vendan a la empresa. En cuanto a la compra de
materiales para el area de produccion, como tiene que ver con compuestos quimicos las ordenes
de compra para algunos de los mas importantes por las cantidades que se compran y restricciones
de distribucion del vendedor, son comprados siempre a los mismos proveedores, este es el caso
de Omya Peralta de Estados Unidos y Dowm Quimica de México, distribuidores de T80 y Poliol
respectivamente como se anoto en el capitulo uno. Las demas materias primas de produccion son
requeridas del area de produccion al gerente de planta cada vez que se estima por parte del
supervisor del area. Para los materiales e insumos del area de confeccién se trabaja de una forma
similar para todos los proveedores de diferentes tipos, Telas, Insumos para confeccion (hilos,
agujas, ribetes), Insumos plasticos, entre otros tipos. Para los materiales que rotan mas como los
anteriores y los materiales de produccién las operaciones realizadas son las siguientes.

» Los supervisores de cada area revisan el estado de los inventarios de mayor rotacion y recogen
en una orden de requisicién de materiales todos aquellos que se encuentren con un inventario
bajo de segun la experiencia propia.

» Las ordenes son entregadas al gerente de planta quien analiza la materia prima e insumos
disponibles y realiza la requisicién de materiales a los diferentes proveedores.

» Las requisiciones de los materiales mas importantes como telas e insumos de confeccion se
realizan siempre a los mismos proveedores, mediante una llamada telefénica al agente de
ventas de la empresa Los deméas materiales se solicitan a diferentes proveedores tres de ellos
via telefénica.

» Lasecretaria de la gerencia de planta revisa la lista de proveedores antiguos de los insumos de
mayor rotacion e importantes como las telas para concretar citas con representas de ventas.
Para los demas proveedores realiza una blusqueda en la base de proveedores y en la guia
telefénica, buscando las mejores ofertas en preciso y tiempos de entrega.

» Para los proveedores importantes se recibe al vendedor y se realiza la orden de compra del
material analizando las diferentes opciones antiguas y nuevas de las telas, junto con los posibles
descuentos en cantidad y financieros. Para el resto de proveedores se escoge segun el precio y
la calidad del producto ofrecido la mejor opcion.

» Una vez escogido el proveedor se realiza orden de compra con original y dos copias, una copia
para el vendedor otra para liquidar la factura y el original como soporte de seguimiento financiero
del archivo. Las d6rdenes deben incluir todas las especificaciones estipuladas por la empresa y
ofrecidas por el proveedor.

» Se recibe los diferentes materiales e insumos junto con la factura y se verifica su estado externo,
las cantidades y referencias por parte del supervisor de despachos o produccién segun el
material valla para confeccién o para el area de produccion.

» Se organizan los productos en las bodegas respectivas, se entrega la copia de la factura a
contabilidad y se carga todo el material al inventario del sistema contable de la empresa.
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Este procedimiento es equivalente para todos los materiales e insumos de las areas de produccion y
confeccién de la empresa. Las areas de corte y despachos no realizan requisiciones importantes de
materiales de fabricacion, dado que en corte no se agrega ningiin compuesto diferente al material propio
con que se trabaja y en despachos solo se traslada el producto terminado de un lugar a otro. Ver anexo
45,

2.10.2 Venta de productos. Actualmente la fuerza de ventas de la empresa realiza sus ventas de
manera directa visitando sus clientes en cada uno de los municipios de la region que abarca la empresa,
Santanderes, sur del Cesar y Arauca. El proceso de ventas solamente varia en la forma como llegan las
necesidades de pedido de los clientes al departamento comercial de la empresa. La via de llegada de las
ordenes puede ser de tres formas diferentes, por medio de un pedido realizado a uno de los vendedores
quienes visitan a los clientes ubicados en sus respectivas zonas del area metropolitana o en municipios,
por medio de los vendedores de la sala de venta quienes hacen las veces de vendedores pero estos no
visitan los clientes sino son ellos quienes van hasta la empresa y via telefénica comunicandose
directamente a la oficina de servicio al cliente de la empresa quien recibe la orden directamente del
cliente o consumidor del producto. Las demas operaciones seguidas una vez se recibe la orden de
compra del cliente se describen a continuacion.

» Todos estos pedidos son revisados cliente por cliente por el director de ventas para verificar su
estado financiero con la empresa. Aqui se mira en algunos clientes si tienen cupo de crédito
disponible o si sencillamente no tiene ninguna obligacion contable con la empresa para autorizar
la orden de compra.

Autorizada la orden se devuelven las érdenes a servicio al cliente quien consolida los pedidos
diariamente, para grabarlos en el sistema de ventas y pasarlos a facturacion.

Facturacion recibe las ordenes las graba en el sistema contable y las envia al area de
confeccidn donde se realiza la programacién diaria de produccién.

Se realiza la programacion de la produccidon segun lo descrito en el apartado 2.9 de este
capitulo.

Una vez alistado el pedido para ser despachado se entrega en el domicilio del cliente, ya sea
dentro del area metropolitana de Bucaramanga en alguno de los camiones de la empresa o en
transporte intermunicipal de carga si es en los municipios de la regién. La entrega del pedido
debe hacerse dentro del los tres dias después de realizado el pedido para el area metropolitana
y cuatro en los municipios.

YV VYV V V

Todos los pedidos de clientes son manejados de la forma descrita anteriormente.
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3. MEDICION DEL TRABAJO DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

3.1 GENERALIDADES

El estudio de tiempos es un procedimiento contemplado dentro de las técnicas para determinar los
tiempos estandar de las operaciones realizadas en una organizacion productiva de cualquier tipo, y
que para nuestro caso se aplica a los procesos de manufactura realizados por la empresa. Las
técnicas se clasifican en tres generales:

» Las estimaciones
» Los registros histoéricos
» Los procedimientos de medicién del trabajo

La primera técnica es la mas subjetiva de todas y se basa solo en la experiencia y observaciones
gue pueda tener o hacer quien realiza el andlisis; los registros histéricos se basan en datos mas
reales obtenidos de trabajos similares realizados en el pasado en la misma empresa o sector
productivo que maneje procesos semejantes.

Finalmente las técnicas de medicidn de trabajo son las mas precisas y adecuadas para establecer
estandares de produccion justos, debido que es informacién de primera mano tomada desde la
fuente que la produce. Aqui se encuentra diferentes tipos de técnicas que se utilizan de acuerdo a
las necesidades y restricciones que imponga el sistema a medir, estas son:

Estudios de tiempos por cronémetro
Sistema de tiempos predeterminados
Datos estandar

Formulas de tiempo

Estudio de muestreo del trabajo

VVVYVVYV

En cada una de estas técnicas se consideran todos los tiempos que conforman la operacion en
mayor detalle y justificando cada uno de sus elementos segun un tiempo duraciéon normal requerido
para realizar cada ciclo de trabajo. Los datos de tiempos estandar, son tiempos obtenidos de
estudios anteriores para poder utilizarlos cuando sean requeridos mas adelante por la empresa,
realmente esta técnica se basa en la utilizacion posterior de los resultados arrojados por un estudio
de tiempos por cronémetro anterior. Debido a que no existia informacién historia sobre los tiempos
de operacién en la empresa, se descarto la utilizacién de esta técnica, al igual que la de formulas
de tiempo, la cual es simplemente la simplificacion de la informacion en formulas construidas por el
analista.

Los tiempos predeterminados son tal vez la técnica mas precisa y justa en la asignacién de
estandares de tiempo, pero posee una desventaja frente a las operaciones realizados por la
empresa para la elaboracién de sus lineas de confeccién y es que debido a poseer operaciones tan
particulares como el enchuspado, cerrado y plastificado, se tienen elementos por operacion que
difieren o no se encuentran claramente descritos en alguno de los sistemas de tiempo
predeterminados (MTM-1, MTM-2, MTM-3, MTM-V MTM-C, MTM-M entre otras técnicas de macro
movimientos), ademas que la adaptacién de los elementos a los reales generaria una alta
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desviacion en los célculos de los estandares. Por las razones expuestas y de acuerdo a las
necesidades de la empresa y a las restricciones del sistema productivo se decidi6é realizar un
estudio de tiempos por cronémetro combinado con un estudio de muestreo del trabajo, para las
operaciones que poseen mayor porcentaje de trabajo de Maquinaria que manual.

“El estudio de tiempos por crondmetro se basa en la medicion del trabajo segin un método de
operacion definido y estandarizado previamente por el sistema y personas involucradas en el
desarrollo del mismo, basada en la medicién del contenido del trabajo con el método prescrito, con
los debidos suplementos por fatiga y por retrasos personales e inevitables”.

La otra técnica utilizada para la medicion del trabajo en aquellas operaciones donde se poseia un
mayor porcentaje de trabajo mecanico que manual, como el caso del Acolchado de tela en el area
de Confeccion, El corte de Espuma en el area de corte y la fabricacion de espumas en el area de
materia prima, son casos particulares donde este tipo de técnica posee mas ventajas que otro tipo
de técnica.

“El muestro del trabajo es una técnica usada para investigar las proporciones del tiempo total
dedicados a las diversas actividades que constituyen una tarea o una situacion de trabajo”. Aqui se
puede determinar la utilizacién de maquinas y personal mejor que en un estudio de tiempos por
cronémetro y con solo la informacion requerida. Este tipo de estudio se aplico con un nivel de
mayor detalle para la asignacion de tiempo al proceso de Acolchado en la Maquinaria respectiva,
debido a que esta operacion poseia un nivel bajo de confiabilidad por el deterioro de la Maquinaria.
Para los procesos de corte y producciéon de espuma se realizo el calculo de un tiempo estandar,
segun unos patrones de funcionamiento preestablecidos.

Otro motivo por el cual se escogieron estas dos técnicas de medicién del trabajo, esta dada al
propdsito final de la investigacion, la cual busca crear una metodologia para realizar la planeacion
a mediano plazo y la programacién detallada de la produccion, la cual necesita de informacion
como los tiempos de operacion precisos para cada actividad en cada centro de trabajo, lo que llevo
finalmente a optar por el estudio de tiempos por cronémetro y el muestreo del trabajo.

Aungue sea una técnica que mida la eficiencia de los operarios de una forma mas subjetiva y tome el
método de trabajo desarrollado por los operarios como el mas adecuado y optimo para cada situacion, si
es una técnica que se ajusta mejor a las necesidades actuales de la empresa y como fuente de
informacion primaria para el estudio de cargas de trabajo para cada actividad y posteriormente para la
programacién diaria de la produccion.

3.2 METODOLOGIA

Se utiliza la técnica de Tiempos por Cronémetro para las operaciones del area de confeccion de la
empresa, excepto la operacion de Acolchado para la cual se utilizé un estudio de muestreo del
trabajo detallado, analizando los porcentajes de paradas debido a actividades propias de la
operacion, averias, entre otras. Para las operaciones de corte y fabricacion de la espuma o
materia prima base, se realizo una estandarizacion de los parametros de operacion de la maquina
y se tomo un tiempo modelo para la actividad, esto se realizo con estas dos operaciones debido a
que simplemente aunque hacen parte de todo el sistema productivo, no poseen mayor complejidad
para realizar la planeacion y programacién de la produccién y solo se necesitan para conocer su
capacidad de operacién y determinar los momentos en los que deben suministrar la materia prima
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al area de confeccion de la empresa, donde se realiza el 90% de la operacion de confeccién de
producto terminado y donde permanece y es mas complejo el manejo de material y la
programacion de los centros de trabajo a las tareas de produccion. Estas dos técnicas son mas
exactas en la asignacion de cargas de trabajo, ya que se basan en tiempos reales.

En el desarrollo de este trabajo se utilizaron los tiempos por cronémetro para cada una de las
operaciones que son necesarias para la fabricacion de Colchones y Colchonetas en cada uno de
los centros de trabajo o operaciones que se involucran en el area de Confeccion de la empresa,
ademas del muestreo del trabajo para la operacion de Acolchado y la asignacion de tiempos al
corte y fabricacion de la espuma.

Las operaciones ilustradas en el estudio de tiempos por cronémetro son las pertenecientes al area
de confeccion de la empresa y enunciadas a continuacion:

Corte Tela

Confeccién Forros

Enchispado y Chuzado

Cerrado Colchon, Colchoneta

Plastificado

Despacho Bodega Producto Terminado

Elaboracion Continuo

Elaboracion todos los productos de la familia de varios:

VVVVVVVYVY

Coin Super TV

Coin TV

Lemonades Angelical
Almohadas Popular
Almohadas Roman Flex
Colchonetas Contigo
Colchonetas Camping.

Ademas se incluye el estudio de muestreo del trabajo para:

» Acolchado
Por ultimo se asignaron los tiempos de operacion de los tiempos de operacion para otras
actividades tales como:

» Corte Espuma

e Bloque
e Laminas

> Fabricacién Espuma
e Descargue de Ascensor Corte-Confeccién

e Cargue de Ascensor Confeccion-Bodega
e  Triturado residuos
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La operacion general de todo el proceso se detalla en el diagrama de flujo del proceso general
anexo 8. El estudio de tiempos por cronGmetro para la fabricaciéon de productos varios se incluye
aqui debido a que aunque son elaborados por un centro de trabajo diferente, se deben incluir
dentro del proceso de programacion detallada de la produccién que se realiza de manera diaria en
la empresa, ademas porque se elaboran en la misma area de confeccion y segin las necesidades
de produccion puede ser necesario utilizar operarios asignados a otras operaciones para cubrir la
demanda en dado momento. Los productos fabricados por la empresa se pueden clasificar en las
siguientes cuatro familias:

Familia 1: Colchones en sus medidas estandar y sobré medidas y diferentes materiales.
Familia 2: Colchonetas en sus medidas estandar y sobré medidas y diferentes materiales.
Familia 3: Productos Varios en sus medidas estandar y diferentes materiales.

Familia 4: Productos de Carpinteria

Familia 5: Materia Prima (espuma).

VVVVYVY

Todas las familias de productos se encuentran relacionadas y poseen un flujo de proceso similar
desde el area de fabricacién de espuma hasta el despacho de producto terminado, excepto para la
familia 4, en la cual se encuentran todos los demas productos que son fabricados por la empresa,
en el area de carpinteria y tapiceria, la cual es totalmente independiente y esta fuera del alcance
de la planeacion y programacion de la produccion que se haga para la fabricacion de las otras tres
familias. Por esta razén y ademas debido a que representa un porcentaje pequefio en cuanto a
porcentaje de ventas y ganancias para la empresa no se incluye esta familia para los propésitos de
la investigacion. La Tabla 19 muestra la clasificacién por porcentajes y en la Figura 22 se puede
ver el analisis representado en ingresos para la empresa en cada una de sus lineas.

Tabla 19. Clasificacion de familias segun porcentaje de ventas

NUmero | Familia Porcentaje Acumulado
1 Colchones 50 50

2 Colchonetas 25 75

3 Espuma 12 87

4 Muebles 11 99

5 Varios 2 100
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Figura 22. Ventas mensuales por lineas de producto de la empresa (pesos)

Yentas ESPUMAS SANTANDER 5.A 2004
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Con los resultados del estudio de tiempos se pudieron realizar otros calculos adicionales como el
balanceo de linea, tanto para la fabricacion de colchones como de colchonetas, en cada uno de
sus diferentes opciones de trabajo, estos resultados se pueden ver en el capitulo 4 de
redistribucién de planta para el area de confeccion. También se utilizaron los tiempos como apoyo
para el céalculo del amortiguador de materia prima entre las areas de produccion y corte, que
mantengan un flujo continuo de producto al area de confeccion.

En cuanto a la toma de datos para el estudio de tiempos por cronémetro realizado de una forma
equivalente para todas las operaciones del area de confeccion, excepto para el estudio de tiempos
de la linea de productos varios, donde no se realizd la toma de premuestras, Unicamente la
muestra fijando un ndmero de ciclos igual para todas las operaciones, para nuestro caso se
escogieron doce (12) ciclos, por operacion.

Para el resto de operaciones el trabajo se dividié en dos partes basicamente:

3.2.1 Primera parte premuestra. Primero segun las técnicas de muestreo de datos que enuncia que el
tamafio adecuada para una premuestra debe estar entre 10 a 15 datos para que se pueda realizar un en
video 12 ciclos productivos de cada una de las operaciones del area de confeccién excepto para la
operacion de acolchado, debido que en esta se trabajo con un muestreo del trabajo. Se realiz6 la toma
de tiempos segln el método de tiempos por cronémetro, realizando previamente cada uno de los pasos
del mismo descritos mas adelante en este capitulo. Una vez obtenida y depurada esta informacion y
organizada en tablas (ver anexol3) se realizaron los célculos para el tamafio de la muestra, para cada
una de las operaciones del area de confeccion.
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3.2.2 Segunda parte muestra. Basados en los resultados obtenidos en el célculo del tamafio de la
muestra, se procedié a la grabacién nuevamente por medio de videograbadora los ciclos de produccion
indicados para cada una de las operaciones que entraron en el estudio y se aplicaron nuevamente los
pasos de la metodologia de tiempos por cronémetro. Finalmente se observaron los videos y se tomo,
depur6 y organizé la informacién del estudio en las tablas disefiadas (ver anexo 16) se realizaron todos
los calculos pertinentes para encontrar los tiempos de operacion, tiempos normalizados, tiempos
estandar y tiempos tipo de cada operacion.

Esta técnica también permitié conocer precisamente el desempefio de los operarios durante las
diferentes horas del dia y la verdadera ocupacién de las maquinas en distintas horas de la jornada
de trabajo; también se realizé la comparacién de los tiempos de operacion de las actividades de
Cerrado y Acochado del turno diurno con los tiempos del turno nocturno (estas dos operaciones
son las Unicas que poseen actualmente turno adicional). En cuanto al estudio de muestreo del
trabajo, se agregaron ciclos de operacién nocturnos al analisis, para hacer la muestra mas
representativa, esto generd gran valor agregado dado que se emplearon varios dias de analisis
para la operacién de Acolchado, alrededor de 15 dias de muestra.

Para el estudio de tiempos por cronémetro se realiz6 un analisis sustancioso, debido a que cada
una de las operaciones se observo cuatro veces, dos durante la pre muestra (grabacion y
observacion) y otras dos para la muestra. Durante esto se pudo observar algunos factores que
influyen en el normal desarrollo de las operaciones como ejemplo podemos citar:

El retraso de algunas operaciones por desabastecimiento de material.
Retrocesos de material.

Desorden en la programacion de la produccion.

Flujos discontinuos de producto tanto en proceso como terminado.

YV VY

Estos factores evidencian que mejorando el sistema de planeacion y programacion de la
produccién que parta desde el area de confeccion hacia las otras areas podria disminuir el impacto
de algunos de los problemas mencionados.

Un paso previo al estudio de tiempos pero vital para que los resultados obtenidos en este fueran de
alguna forma aceptados, fue la estandarizacion de los procedimientos de fabricacién en cada una de las
operaciones del area de confeccién, como se muestra en el manual de procedimientos detallado en el
capitulo dos y de una forma grafica en las tablas anexas del capitulo dos, que resumen los
procedimientos manejados en cada centro de trabajo.

3.3 ESTUDIO TIEMPOS

3.3.1 Requerimientos. Para la realizacion adecuada del trabajo de tiempos se informo a cada una de
las partes involucradas los objetivos a cumplir en el estudio. Partiendo de los operarios, tanto los que
fueron escogidos como los que quedaron por fuera debido a que algunas operaciones son realizadas por
mas de un operario. Aungue la mayoria de operarios entran en el estudio, dado que solo la operacion de
costura posee mas de una operaria. También se informé a los supervisores de cada area y al jefe de
produccion de la empresa, sobre los métodos estandarizados de trabajo para cada operacion, las
técnicas de medicion de trabajo a utilizar y la forma de valoracion del desempefio de los operarios.
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3.3.2 desarrollo del estudio. Se realizd una caracterizacion de todas las operaciones, posteriormente
se procedié al conocimiento adecuado de los formatos y la forma de realizar los registro de los valores,
célculo de la valoracion del operario, asignacién de suplementos, entre otras decisiones. Una vez
conocidos y estandarizados los procedimientos a estudiar, se selecciond el operario mas idéneo para
incluirlo en el estudio. Paralelamente se realiz6 la correccion de los formatos, la division de la operacion
en grupos de movimientos basado en necesidades de la empresa y restricciones del estudio. Los pasos
a seguir para la realizacién del estudio de tiempos por cronémetro mencionado en parrafos anteriores, se
describen a continuacion.

> Eleccion del operario: la Unica operacion donde se debid elegir un operario/a fue para la
operacion de costura. A continuacion se muestran en la tabla 20 los operarios asignados
en cada operacion para el estudio.

Tabla 20. Eleccidon de operarios para el estudio

OPERACION N° OPERARIO
OPERARIOS

Elaboracion continuo 1 Orlando Rivera
Corte Tela 1 Rosa Monsalve
Costura Colchon 3 Azucena Gamboa
Costura Colchoneta 1 Martha Plata
Marquillado 1 Flor Mesa
Chuzado 1 Albeiro Quin
Enchuspado 1 Diego Badillo
Cerrado Colchén 1 José
Cerrado Colchoneta 1 Javier Rivera
Plastificado Colchén 1 Edwin Uribe
Plastificado Colchoneta 1 Andrés Forero
Varios 1 Luis Carlos

> Disefio del registro: el registro utilizado para la recoleccion de la informacion tanto de la
premuestra como de la muestra, posee la siguiente informacion, fecha, area, numero de
pagina, estado (actual o propuesto), operacion, operario, observador, descripcion de los
elementos por ciclo, espacio para 18 ciclos para la premuestra y 12 ciclos para la muestra
por hoja, calculos respectivos segln sea para premuestra o muestra. Los formatos se
pueden ver en los anexos 9y 10.

Nombre operario

Nombre y ndmero de la operacién

Area, fecha de estudio y nombre del observador

Tiempos de operacion por elemento de operacion (valoracion, tiempo cronémetro,
tiempo observado y tiempo normalizado).

Asignacion de suplementos y elementos estandar

e  Célculo de tiempo tipo
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> Divisidn operacion en elementos: Para facilitar la toma de la informacién, se definieron los
elementos necesarios para el desarrollo del estudio en cada una de las operaciones. Las
divisiones se hicieron basados en grupos de movimientos con caracteristicos similares y
separados en su mayor parte por sonidos y/o cambios de posicion del operario. La
medicién de los elementos se realiza siempre en el mismo orden y de acuerdo a como se
definieron, excepto en algunas operaciones donde se incluyen elementos no repetitivos y
no repetitivos aleatorios, al estudio y que son parte de la operacién, entre las que se
encuentran, los dos primeros son no apetitivos y el tercero es no repetitivo aleatorio.

e Cambio de Ribete: Operacién de Cerrado, Operacion de Costura Forros Colchén.
e Cambio de Carrete: Operacién de Cerrado Colchoneta, Operacién Costura Forros.
e Re acolchado de forros

También se incluyen en esta excepcion los elementos aleatorios al estudio que no hacen
parte propiamente de la operacion, entre las que se encuentran:

e Re acolchado tapas y bases de forros colchén: Operacién de Marquillado.
e Re acolchado forros cojines y almohadas: Operaciones de Varios
e Traslado adicional de Chuzado a Marquillado: Operacién de Chuzado

Las divisiones en cada uno de los elementos se pueden ver en el anexo 11. Para mantener
uniformidad en los datos se separaron los tiempos de maquina de los manuales.

» Equipo: Para el estudio se utilizd6 un cronémetro electrénico con una precision de dos
decimales, estos crondmetros se permite la toma tanto de tiempos continuos como de
regreso a cero, aungque se empleo la de regreso a cero. También se utiliz para apoyar la
toma de tiempos una camara de video grabacion, para grabar previamente las operaciones
y posteriormente tomar los tiempos durante la reproduccion del video, tanto para la
premuestra como los de la muestra. Esta opcién es la mejor, sobre todo en la asignacion
de los valores para la normalizacion de los tiempos de cada elemento de las operaciones
del estudio.

» Técnica de estudio: Para todas las operaciones se realizé la toma de los videos durante
diferentes horas del dia. Primero la grabacion de la premuestra, la cual era analizada y una
vez realizados los calculos respectivos, se tomé la muestra nuevamente en
videograbadora de la que finalmente se extrajo los resultados encontrados en las tablas
finales y resumida en la tabla general anexo 12.

» Meétodo de toma de datos: en el estudio se utilizé el método de vuelta a cero. Sin embargo
se tomé un tiempo paralelo que contabilizaba el tiempo total del estudio. El disefio de la
tabla de recoleccién de la informacién permite ademas de tomar los tiempos de operaciéon
y los diferentes tipos de suplementos asignados a la misma, el registro de las dificultades
que se presentan a la hora de registrar la informacién. El nimero de ciclos a estudiar se
calculé segun métodos estadisticos, los cuales establecieron valores mas exactos para el
estudio, este nimero de ciclos o que en estadistica se define como tamafo de la muestra
se realizé tomando como base la informacion recolectada en la premuestra que trata de
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explicar el comportamiento de los datos del estudio, segin la teoria de inferencia
estadistica.

» Ciclos de estudio: por medio del estudio piloto se calculan los estimadores tanto de la
media de los tiempos, como la desviacion estimada de los mismos, esta pre-muestra se
tomo para doce (12) ciclos productivos en cada uno de las operaciones. Conocidos los
resultados de la premuestra se procedié a realizar los respectivos calculos estadisticos
definiendo previamente otros valores como:

e El nivel de confianza deseado (1- o), que se tomo por conveniencia de 99%. Que
es la probabilidad de que la variable resultado (tiempo tipo) sea verdadero o
estadisticamente aceptable.

e Error muestral (e), es la desviacion entre la el tiempo tipo real y el tiempo tipo
calculado, en realidad este parametro fue dificil de estimar, pero se convino definir
en un 5% maximo, basados en los conocimientos que se tenian de las
operaciones.

Una vez conocida esta informacion se retoma el teorema de limite central el cual resume:
“el promedio de muestras (x) obtenidas de observaciones con distribucion normal también
tienen distribucién normal alrededor de la media de la poblacion m. La varianza alrededor
de la media de la poblacién p es igual a o°/n, donde n es igual al tamafio de la muestra y
o es la varianza de la poblacion”.

Como la Premuestra y la Muestra son inferiores a 30 datos, se cambio la distribucién Z por
la t-student. El calculo del tamafio de la muestra se realiza mediante la siguiente ecuacion.

Ecuaciéon 1
= N
n
2 Xi
1=
T n
S=|= =
n-1
Ecuacién 2
N= (sxt/e)?

Segun el resultado arrojado por la ecuacién uno (1), se calcula entonces la desviacién estandar (s),
que simplemente es la raiz cuadrada de este resultado. Con este dato mas el arrojado por la tabla
t-student para un nimero (n) de datos y un nivel de confianza (1- o ) especifico se calcula con la
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ecuacion dos (2) un tamafio de muestra (N). Finalmente se toman los ciclos para cada una de las
operaciones y se registraron los valores en el formato para tal fin. El resumen de los resultados de
la premuestra se puede ver en la tabla 21.

Todos los calculos realizados en la Premuestra solo incluyen los tiempos de operacion y los
debidos a suplementos especiales como los propios de la operacién, especiales y de traslados,
como ya se hablo en parrafos anteriores, no se incluyen los suplementos de descanso y fatiga
respectivos debido a que el objetivo de la Premuestra es tener un conocimiento de la distribucion
de los tiempos reales de la operacion.

Calculado el nimero de ciclos, se realizé la toma de la muestra segin en N adecuado y se registro la
informacion en la tabla correspondiente. Todos los formatos de registro de la premuestra en cada una de
las operaciones son calculados de la forma como se acaba de explicar y se encuentran en el anexo 16.

Tabla 21. Numero Ciclos por Operacion

Tiempo Tiempo Tiempo Resumen
Operacién | Traslados Total Tamario
(seg./ciclo | (seg./ciclo | (seg./ciclo | (min./ciclo | Muestra

) ) ) )

Operacién

Plastificado Colchoneta

: ~ 106.60 19.09 125.69 2.09 18
Calibre Pequefio
Plastificado Colchoneta 88.39 14.06 102.45 1.71 22
Calibre Grande
Plastificado Colchon 163.07 | 2362 | 186.69 3.11 20
Calibre Pequeiio
Plastificado Colchon 101.00 23.39 124.39 2.07 21
Calibre Grande
Cerrado Colchoneta Ancho | ,q4 57 25.90 286.48 477 20
Pequefio
Cerrado Colchoneta Ancho | g6 65 28.00 314.62 5.24 15
Grande
Cerrado Colchon 143.27 36.29 179.56 2.99 21
Ancho Pequefio
Cerrado Colchon 157.95 42.21 200.17 3.34 25
Ancho Grande
Enchuspado Colchoneta 30.53 25.15 55.68 0.90 17
Chuzado Colchoén 68.25 28.00 96.25 1.61 30
Chuzado Colchén Cassata 32.46 38.42 70.88 1.18 28
Costura Forros Colchoén 421.16 22.25 443.41 7.40 20
Costura Forros Colchoneta 150.63 10.78 161.40 2.70 23
Elaboracién Continuo 5085.00 347.00 5432.00 90.53 1
Corte Tela 3100.00 413.00 3513.00 58.55 1
Productos Varios X X X X 12
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» Desempefio del operario: con el fin de normalizar la informacion por elementos de tiempos
de operacién se realiza la normalizacién de tiempos para los elementos operativos. Segun
las observaciones realizadas a los operarios escogidos para el estudio en cada uno de las
operaciones a trabajar, se aplicé un porcentaje de valoracién para la normalizacion de los
datos. La técnica de calificacion utilizada para esto fue la calificacion por velocidad o
rapidez. Este método solo considera la tasa de trabajo logrado por unidad de tiempo. Aqui
los analistas que participaron en la valoracion asignan subjetivamente, segln su criterio de
efectividad para el operario comparado contra un operario de trabajo normal. esta
calificacion se aplicd por elemento en cada una de las operaciones, tomando solo los
elementos que incluian tiempos de operacion, sin tomar los tiempos generados por
elementos no repetitivos y no repetitivos aleatorios o como se nombraron en el estudio
propios y especiales a la operacion.para asignar un valor el analista evalla primero segun
su criterio si el elemento de la operacion fue realizado por encima o por debajo de la
velocidad normal, luego intenta colocar un valor que mejor se ajuste al desempefio
estandar contra el normal, segln la regla que se ilustra en la tabla 22.:

Tabla 22. Regla de Valoracién de Desempenfio

Porcentaje | 0.75 |0.80 |0.85 [ 0.90 |0.95 | 0.100 |0.105 |0.110 | 0.115 | 0.120
ML | ML L L LN | Normal | RN R MR MR

Si la operacién se realiz6 mas lento se asigna un valor entre 0.75y 0.99 y si el elemento
de la operacion se realizé mas rapido se coloca un valor entre 0.101 y 0.120. Esta
valoracion se realiza una sola vez para cada elemento descrito en la operacion y debe
aproximarse al desempefio promedio del operario para ese elemento.

La valoracion fue realizada por el jefe de produccion, el supervisor de area y el analista
encargado, los resultados para cada uno son promediados para obtener el valor de
porcentual de valoracion final. De esta calificacion se realizé el ajuste adecuado
multiplicando el tiempo observado por la calificacién de desempefio. Ver ecuacion 3.

Ecuacion 3

TN =TO * C/100

Los resultados obtenidos son para cada elemento, luego se contabilizan los elementos
para cada operacion y se obtiene asi el tiempo total de operacion Normalizado para la
operacion especifica.

» Asignacion de suplementos: debido a que el trabajador no mantiene su ritmo de trabajo
invariable durante toda una jornada de trabajo, se asigharon una serie de tiempos extras al
trabajo del operario, divididos en:

e Interrupciones personales: Viajes al bafio, bebederos, etc.

e Interrupciones por fatiga: Cansancio, monotonia del trabajo etc.
e Suplementos variables:
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e Suplementos especiales: Debido a traslados, cambios de ribetes, cambios de
carretes y otros particulares en cada operacion. Aunque este suplemento se
agrego antes de realizar el célculo del tiempo estandar, debido a que es parte de la
operacion y no un porcentaje adicional por las caracteristicas de la operacién.

Antes de realizar la asignacion de suplementos a la operacién se deben agregar los
porcentajes encontrados en el estudio para los suplementos especiales de traslados,
suplementos propios de la operacion y especiales a la operacién ya descritos en parrafos
anteriores. Ver ecuacion 4.

Ecuacion 4

TNSE =TN + TN * (% Traslados + % Propios + % Especiales Operacion)

La inclusion de estos suplementos especiales se debié a caracteristicas propias de las
operaciones realizadas en el departamento de fabricacion de la empresa, Espumas
Santander S.A. que toman tomas aquellas variables que afectan el sistema y que no son
controlables. Posteriormente se deben afiadir los suplementos de necesidades personales
y fatiga que son obligatorios e invariables para todos los operarios asi:

e Operario Hombre: Necesidades Personales 5%, Fatiga 4%, 9% Total.
e Operario Mujer: Necesidades Personales 7%, Fatiga 5%, 12% Total.

Ademas se agregaron los suplementos variables para cada operacion segun los puntos
obtenidos por las tablas de valoraciéon de la OIT, y posteriormente los porcentajes de
suplementos asignados en cada una de las siguientes categorias por dichos puntajes
obtenidos.

e Postura: Estos suplementos se basan en la posicion en la que el trabajador realiza
su trabajo normal y el cual agrega un consumo de energia adicional contrastado
contra la postura de sentado.

e Fuerza Muscular: Suplemento por descanso asignado por fatiga muscular y la
recuperacion del musculo después de un esfuerzo realizado, el cual es el resultado
de un gasto de energia necesario en el desarrollo de la operacion.

e Condiciones Atmosféricas: Es el porcentaje de descanso agregado a la operacion
debido a la respuesta generada por el cuerpo humano al estar expuesto a
condiciones externas durante la realizaciéon de su trabajo, como calidad del aire,
temperaturas en zonas de trabajo entre otras.

e Nivel de Ruido: Se asigna un suplemento de trabajo de acuerdo a los niveles de
ruido en decibeles y al tiempo de exposicién de los operarios a estos. Segun unos
estandares de trabajo permisibles para un trabajador promedio.

e Niveles de lluminacion: El porcentaje agregado al tiempo de operacién, segin la
cantidad de luz necesaria para realizar el trabajo contra la luz requerida, segun los
estandares internacionales.

e Tensidn Visual: Este suplemento se adiciona al tiempo de operacién de trabajos
gue requieren alta precision por parte de quien realiza el trabajo, en cuanto a
habilidades visuales de la tarea; teniendo en cuenta el color el tiempo y el
contraste del objeto.
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e Tensidn Mental: Porcentaje adicional al tiempo segun la complejidad de la tarea y
la evidencia objetiva del cambio en la produccion del trabajo por la fatiga.

¢ Monotonia: Suplemento adicional como resultado del uso repetitivo de ciertas
facultades mentales y el tiempo de duracion de estas.

e Tedio: Este suplemento se aplica a los suplementos en los que existe un uso
repetitivo de ciertos miembros del cuerpo como dedos manos brazos o piernas, o
cualquier otro tipo de movimiento fisico.

Las tablas de la OIT se pueden ver en el anexo 14, tanto las tablas de puntajes como las
de porcentajes asignados. La asignacion final de porcentaje de suplementos para cada
operacion es la mostrada en la tabla 23, la tabla general se puede ver en el anexo 12.

Tabla 23. Asignacion de Suplementos a la Operacion

Porcentaje de

Operacion Suplemento %
Elaboracién de Continuo 21
Acolchado 22
Corte 27
Costura Forros Colchon 23
Productos Varios 24
Costura Forros Colchoneta 24
Marquillado 24
Chuzado 23
Enchuspado 23
Cerrado Colchones 24
Cerrado Colchoneta 22
Plastificado Colchén 24
Plastificado Colchoneta 23
Descargue y Cargue de Ascensor 36
Triturado 21

Finalmente se realiza el calculo del tiempo con suplementos, el cual corresponde al tiempo
estandar de la operacion, este calculo se realizé con la ecuacion 5.

“Tiempo estandar: El tiempo requerido para un operario promedio, calificado y capacitado,
trabajando a paso normal y realizando un esfuerzo promedio, para ejecutar la operacion™

Ecuacion 5

TS = TNSE + TNSE x Suplemento

* NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial, métodos, estandares y disefio del trabajo. 102 edicion,
Ciudad de Mexico DF Mexico: Alfaomega grupo editor, 2001. Capitulo 8
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» Célculos del estudio: una vez terminado el dltimo ciclo se registro el tiempo de terminacion.
Los valores no marcados o los errores cometidos durante el registro se eliminaron del
tiempo total calculado, al igual que los tiempos que se salen de lo normal. En resumen los
pasos realizados son los siguientes:

e Se suman y se promedian segin numero de ciclos tomados por elemento, tanto
elementos constantes, 6sea que se repiten en todos los ciclos como los elementos
no repetitivos y no repetitivos aleatorios que se asignaron como una carga en
porcentaje en suplementos especiales (operaciones propias, operaciones
especiales y traslados).

e Se calcula el cuadrado de la suma de todos los ciclos por elemento. Ver ecuacién
6.

Ecuacién 6

Cuadrado Suma = (= tiempo elemento para todos los ciclos) 2

e Se calcula ademas la suma de cuadrados de cada tiempo del elemento en cada
ciclo tomado. Ver ecuacioén 7.

Ecuacion 7
Suma de Cuadrados = X (tiempo por elemento por ciclo) 2
Estos calculos de suma de cuadrados y cuadrado de la suma son los mismos
realizados para la Premuestra y utilizados en la ecuacién 1 de este capitulo.
¢ Se calcula la desviacién estandar la Ecuacion 1.
e Se suman todos los tiempos promedios por elemento constante de la operacién. R1
e Se calcula el porcentaje de suplemento de asignacién para cada uno de los
elementos variables de la operacién. Ver ecuacién 8.
Ecuacion 8

% suplemento elementos variables = ((Suma total tiempo elemento variable) /
(suma total tiempos promedios o R1 * # ciclos operacién))

Luego de obtener el porcentaje sobre el tiempo de operacién del referente a cada
uno de los suplementos especiales de la operacién se suman que indica el
porcentaje de suplementos especiales de la operacion.

e Se calcula el tiempo normalizado por elemento de la operacién, sin agregar los
suplementos especiales.
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Ecuacién 9

Ecuacién 10

Ecuacién 11

Finalmente se calcula el tiempo normalizado con los suplementos especiales con
la ecuacion 9.

TNSE = TN * (1 + %Suplementos especiales)

Se calcula el tiempo estandar con la ecuacién 3.5

Finalmente se calcula un intervalo de confianza para una media con varianza
desconocida, tomando como parametros fijos los grados de libertad y el nivel de
confianza alfa (o). Estos fueron fijados asi: para Alfa (o) = 0.01 o lo que es igual
Nivel de confianza = 99%, que significa que el intervalo contiene el tiempos
estandar de la operacion con un confianza del 99%. Los Grados de libertad, son
los datos de la muestra que son estadisticamente independientes entre ellos. Se
calcula con la ecuacion 10.

Grados de libertad = Nimero de ciclos - 1

El calculo del intervalo de confianza se realiza finalmente con la ecuaciéon 11.

TS +/- ((t-student + desv. Standard) / (raiz (# ciclos))

Los calculos se realizaron de manera semejante para cada una de los diecisiete (17)

procedimientos incluidos en el estudio de tiempos para las dos familias de colchones y
colchonetas y los ocho (8) procedimientos de la familia de varios. Todos estos resultados se
pueden ver en el anexo 12, y cada una de las tablas de datos y célculos en el anexo 16. Las
tablas muestran los datos y calculos en segundos.

3.4 MUESTREO DEL TRABAJO

El muestreo del trabajo es un método que se utiliza especialmente para medir trabajos donde el
trabajo de la Maquinaria supera en porcentaje al trabajo realizado por los operarios, en este tipo de
trabajo lo que se mira es la utilizacion que tiene determinada Maquinaria o lo que es igual las
proporciones de tiempo total dedicadas a las diversas actividades que constituyen la operacion o

actividad

Para el caso se aplicé a la operacion de acolchado que como se describié con mas detalle en el
capitulo 2, debido a las caracteristicas de la operacion se pudo conocer con el muestreo realizado
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gue porcentaje del tiempo es utlizado para operacidon, paradas programas y paradas no
programadas. Ver tabla 24.

Para los tiempos de produccién de la maquina acolchadora se realizé un muestreo que revelara la
eficiencia para la maquina, tomando un total de 29 muestras, durante 15 dias (dos semanas),
medidas aleatoria menté las muestras durante el dia (mafiana y en la tarde) y algunas en la
jornada de la noche. Este muestreo realizado para la operacion de acolchado, vari6 en la forma de
tomar los datos, pues las muestras tomadas se realizaron durante un lapso de tiempo seguido de
30 minutos en promedio y no como generalmente se realizan en los estudios de muestreo del
trabajo, donde se observa si la maquina se encuentra operando o parada en los momentos
escogidos para las observaciones.

Este muestreo evidencio que la maquina Acolchadora distribuye su tiempo total de trabajo tomando
como parametro la velocidad de trabajo de la maquina en 2.53 (min. /3 #), Que significa que
demora 2.53 min. Durante el movimiento de (3) tres nimeros del contador de la maquina, que
equivalen a 2.39 metros de tela acolchada. Con este parametro los resultados se encuentran en la
tabla 24.

Tabla 24. Descripcion de la distribucion de tiempo operativo maquina Acolchadora

Descripcion Tiempo por Corrida ( 1hr) Porcentaje
Operado Real 37 min. 60 %
Paradas Programadas 8 min. 11%
Paradas No — Programadas 12 min. 25%
Descanso 3 min. 1%

De la tabla se puede observar claramente que la Acolchadota trabaja cerca en promedio un 60% del
tiempo total de la jornada de trabajo y que ademas de este tiempo de operacion real a la velocidad
estandar de trabajo puede acolchar 0.95 m/mi durante el tiempo que la maquina se mantenga
funcionando. El porcentaje de trabajo estimado por la empresa segun la experiencia desarrollada en esta
operacién es, 310 m/hr. Trabajando a la velocidad estandar y durante la duracién normal de un turno
diario en la empresa de, 10hr/turno. Se necesita entonces una tasa de salida de acolchado igual a:
(310/10) 31m/turno.

Segun la velocidad estandar de 0.95m/min, se puede producir 57m/hr de colcha, lo que equivale
en un turno de 10hr a 570m/turno. Esto da una tasa esperada de utilizacion de la Maquinaria de
(310/570) 55%. Tasa definida por experiencia y los historicos de produccién en la empresa. Segun
la informacién suministrada se puede realizar el calculo para el nimero de muestra como se indica
en la tabla 25 y segun la ecuacién 12.

Tabla 25. Numero de muestras a tomar tiempo operacion maquina Acolchadora

p= 0.55 error 0.1
q= 0.45
n 25
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Ecuacién 12

n=(4xpxaq)/ (e

Donde p es la proporcién de la muestra que toma el tiempo productivo y q es la proporcion de la
muestra que toma el tiempo inactivo, como se dijo el muestreo realizado para la maquina
acolchadora se vario del que normalmente se realiza para los estudios que involucran la técnica de
muestreo del trabajo, aqui los datos tomados no son simples observaciones sino muestras de la
operacion en tiempo real de la Maquinaria, donde se separan del tiempo total de la muestra que es
alrededor de treinta (30) a treinta y cinco (35) minutos en promedio por muestra, en tiempo activo o
en funcionamiento de la acolchadora y el resto de tiempo que hace parte de tiempo inactivo ya sea
por paradas programadas del trabajo o por paradas no programadas, en la tabla 26 se pueden
observar los diferentes tipos de paradas de la maquina acolchadora.

Tabla 26. Descripcién paradas programadas y no programadas

Paradas Programadas Tier_npos Prom. % Parada / !—!ora de
(min./parada) operacion
Cambio Rollo Espuma (continuo) 2.57 1.2%
Cambio Tela 2.80 2.7 %
Cambio Politex 2.22 0.1%
Montas y desmontar Colcha 2.57 2.4 %
Traslado Colcha inventario 2.00 1.9%
Traslado traer rollos tela 3.00 2.8 %
Paradas No - Programadas Tgﬁ]ﬁ?/%z;?g' % Pa(;zg?a/cgzra de
Cambio Bobina 0.50
Cambio Aguja 1.00 25%
Cambio Hilo (reventado) 1.50

Para mejorar la precision de los datos y dar mayor representabilidad a la informacién se agregaron
cuatro (4) tomadas del turno nocturno para la misma maquina y el mismo operario que se estudio
durante el todos los muestreos. Estos calculos solo se definieron con fines tedricos y como
comprobacion de un numero adecuado de muestras. Los muestreos se realizaron durante lapsos
de tiempos continuos, donde se justificaban cada una de las operaciones realizadas en la
operacioén, posteriormente se clasificaban estos tiempos segun pertenecieran a una de tres
clasificaciones y resumidas junto con los resultados de estudio en la tabla 24. La tabla general se
puede ver en el anexo 17, al igual que todas las tablas de cada una de las veintinueve (29)
muestras tomadas durante el la quincena del 30 de julio de 2004 y el 13 de agosto de 2004 que se
encuentran en el anexo 18. Finalmente se puede calcular el tiempo estandar para la operacion
como indica la ecuacion 13:

Ecuacién 13

TO =(T/P)x % TIEMPO ACTIVO PROMEDIO
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Donde T es tiempo total y P es produccion total promedio por dia de trabajo, definido en 10 horas
al dia y queda e 9.25 horas al restar descansos de comidas (media mafiana y almuerzo 45 minutos
en total).

Una vez aplicada la ecuacion 13 se obtiene el tiempo operativo observado, posteriormente se
procede de manera similar ha como se hizo en el estudio de tiempos por cronémetro, se multiplica
por el factor de eficiencia del operario, en este caso se fijo como muestra la tabla 27.

Tabla 27. Eficiencia operario acolchadota

Operario Evaluadores Puntaje (%) Eficiencia
Gerente planta 90
Vicente Gualdrén Supervisor 100 95 %
Analista 95

El calculo final del tiempo de estandar para la operacion de acolchado se realizd con la ecuacion
14.

Ecuacion 14

TS =TO x (EFICIENCIA) x (% SUPLEMENTOS)

Los resultados se pueden observar en la tabla 28 a continuacién.

Tabla 28. Célculos Tiempo estandar Acolchado

Produccion | T. % T. % T. % T.
promedio Activo Actividad | Operativo | Eficiencia | Normal | Suplementos | Estandar
(m/dia) 34 | (min/m) | promedio | (min/m) (min/m) (min/m)
*9.25

316 1.756 60 % 1.054 95 % 1.01 22 % 1.22

Con el muestreo realizado se puede concluir que la produccién promedio normal para la maquina que
fabrica el acolchado operando bajo las condiciones normales de trabajo, tiene un tiempo estandar de
1.22 minutos por metro de tela acolchada o lo que es lo mismo 0.82 metros de acolchado por minuto,
con lo cual podria producir bajo una eficiencia de la maquina del 60% un promedio de 275 metros de
colcha, los cuales pueden aumentar si se mejora la eficiencia de la maquina. Por ejemplo si se trabaja a
un 80% la fabricacion de colcha aumentaria a 325 metros por dia.

3.5 TIEMPOS DE PRODUCCION, CORTE Y OTROS

Ademas de los tiempos estandar para el area de confeccion de la empresa los cuales quedaron
cubiertos en el estudio de tiempos por cronémetro y el muestreo de datos, se incluyen otras operaciones
del area de confeccion las cuales no ameritan un estudio tan profundo por su poca complejidad y
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participacion en el proceso, ademas porque son actividades que no se repiten de manera periédica con
las otras operaciones y solo hacen parte de operaciones de transporte y/o de suministro de materias
primas al proceso, sin desmeritar su importancia en el proceso.

3.5.1 Otros tiempos operacion area de confeccion.

» Descargue ascensor corte
» Cargue ascensor confeccion
» Triturado de residuos de costura para relleno almohadas

Los tiempos de operacion de estas operaciones se pueden ver en el anexo 19.

3.5.2 Tiempos area de produccion.

» Produccion espuma: se agrego el tiempo de produccion de la espuma y la cassata
fabricada en el area de produccion, debido a que hace parte del proceso general de
produccién de las dos lineas del estudio, colchones y colchonetas. El tiempo de produccion
de la espumay la cassata del area de produccion y el tiempo del bloque de espuma para el
area de corte. En el area de produccion como se explicé en el capitulo dos (2), se produce
diariamente la espuma en sus diferentes densidades (12, 15, 18, 20, 23, 26, 30y 40) y la
cassata para los colchones ortopédicos en las densidades (110 y 140). En esta area se
tomo solo el tiempo de operacion y no se realizo un estudio de tiempos, debido a que el
tiempo de operacion es netamente el inducido por la maquinaria y semi automatico. Los
operarios de este proceso solo realizan el cargue del colorante manualmente después de
medir y el octano de estafio y carbonato de calcio se cargan semi automaticamente a la
maquina que produce la densidad de la espuma segin la mezcla realizada de los
componentes:

Poliol

T80

Agua

Octano de estafio
Silicona

Otros

Las densidades producidas son las de la tabla 29, las otras actividades son los transportes
de la bandeja donde se depositan los componentes y el bloque de materia prima, tanto
vacio para introducirlo a la maquina como con el bloque de espuma una vez termina el
proceso a la zona de secado.
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Tabla 29. Identificacion de la espuma segun colores

Color Espuma # Densidad
Blanca 12
Amarilla 15
Azul 18
Rosado Oscuro (ralla largo) 20
Rosado Oscuro (ralla ancho) 23
Rosado Claro 26
Naranja 30
Gris 40
Cassata Clara 110
Cassata Oscura 140

El resto de materiales se que utilizan para la fabricacion de la espuma son productos
quimicos, tales como (Cloruro de metileno, Carbonato de calcio, Pasta de colorantes,
Polimetro) que son cargados a la maquina por medio de inyeccién al reactor de la misma,
desde los tanques que almacenan los componentes. El resumen de los tiempos para la
operacion se puede ver en la tabla 30

Tabla 30. Actividades operacion produccion de espuma

Actividades Tiempo intervalo (min) Promedio
(min)
Alistamiento Colorantes 1-2 15
Cargue de Componentes y Bandeja 1-2 15
Proceso interno produccién 4-6 5
Descargue de bandeja con bloque espuma 1-2 15
Total 7-12 9.5

Como se explicé con detalle en el capitulo 2, posteriormente al proceso de produccién de la
espuma se traslada a un area de producto en proceso o0 area de secado, donde los
bloques deben esperar como minimo diez (10) horas para secarse completamente antes
de ser pasados al area de corte para ser divididos en las diferentes dimensiones segun el
uso que se les vaya adar.

» Produccion Cassata: Para el proceso de produccién de la cassata se utiliza una prensa
hidraulica la cual se va cargando a través de un tanque donde se realiza la mezcla Poliol,
T80, Agua, Amina y Octano de estafio, con los que se produce el componente que adhiere
los pedazos de triturado en una sola masa, este tanque es alimentado a su vez por otro,
cuya funcion principal es almacenar todo el material que va siendo alimentado
manualmente por la trituradora de operacion manual. Aqui se trituran todos los sobrantes
de blogues de espuma de diferentes densidades que van quedando de la operacién de
corte de espuma. El tiempo en si de operacion es desde que se realiza la mezcla en el
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tanque del mismo nombre hasta que se retira el bloque de cassata de la prensa. Los
tiempos se resumen en la tabla 31.

Tabla 31. Actividades operacion produccion de Cassata

Actividad Tiempo intervalo (min) Promedio
(min)
Cargue de tanque de mezclay bandeja 10 - 15 12.5
Tiempo de prensado 32 -36 34
Descargue de bandeja 2-5 3.5
Total 50

Una vez el bloque de cassata es producido debe esperar una (1) hora en la prensa, para
luego ser transportado al area de producto en proceso o secado antes de pasar al area de
corte.

3.5.3 Tiempo area de corte. Para el area de corte de espuma, igual que para el area de produccién
de materia prima, no se realiz6 un estudio de tiempos por cronémetro, debido a dos razones
fundamentales; la primera en esta area la principal operacion que existe con referencia a la
fabricacion a las tres familias de interés colchones, colchonetas y productos varios, es la del corte
de los bloques tanto de espuma en cualquiera de sus densidades vy los bloques de cassata de
densidad 110 y 140, para la familia de productos varios en este area se realiza la operacion de
corte de las espumas para los cojines de TV y SUPER TV, tiempos que no se incluyen en este
documento. En conclusién la operacion de corte de espumas se dividié simplemente en el traslado
de los bloques de espuma o cassata desde la bodega de materia prima hasta la cortadora vertical y
de la cortadora vertical a la cortadora horizontal o de carrusel, y el proceso como tal de corte en
cada una de las dos maquinas. Estos tiempos se resumen en la tabla 32.

Tabla 32. Tiempo de corte espuma

Actividad Descripcion Und L T (min/und) Prom
Produccion
Se traslado bloque de espuma o Trasladar 1
Traslado Bodegaa | cassata cualquier densidad de la .
- ; bloque 2-3 2.5 min
Cortadora Vertical bodega de espuma (2 piso corte) cualquier tino
a la maquina. q P
Traslado Cortadora | Una vez refilado, el bloque se | Trasladar 1 1-9 1.5 min
Vertical — Carrusel traslada cortadora horizontal. bloque '
Se refila el bloque por tres lados,
Operacion Corte para eliminar imperfectos de la Refilar 1 :
. ) . . . 3-6 4.5 min
Vertical Bloque materia prima y mejorar calidad bloque
del producto.
Operacion Corte Se corta horizontalmente el Corte
P! blogue segun el calibre deseado. | horizontal 1 1-2 1.5 min
Horizontal Bloque Py
Lamina
Total *CH: cortes horizontales 8.5 + 1.5(# CH)
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Estos tiempos aplican entonces para el corte de bloques de espuma y cassata. En el area de corte
también se realizan otras operaciones de la empresa como el corte de suministros de espuma para el
area de carpinteria y tapiceria, que no se incluye en este estudio, y ademas de que de esta area se
corta, plastifica y despacha la materia primas espumas que vende la empresa, y que pertenece a la
familia de espuma, segun la clasificacion de familias hecha en el estudio.

Todos los tiempos mostrados en esta seccién para las operaciones de corte, produccién y otras como,
descargue y cargue de ascensores y triturado de retazos, fueron tomados cronometrando algunos ciclos
o simplemente fueron suministrados por los supervisores de cada area.

3.6 CONCLUSIONES DEL ESTUDIO

Toda la informacién recolectada en el estudio de tiempos por cronémetro se puede ver en el anexo
12. Donde los tiempos estandar calculados en cada una de las operaciones del area de confeccion
fueron los de la tabla 33 y 34.

Tabla 33. Tiempos estandar linea Colchones y Colchonetas

Operacién Tiempo Estandar (min/und)
Acolchado 0.82 m colcha/min
Continuo 84.6 min/rollo 120 m
Corte Acolchado 63.06 min/50 corte(50 F)
Corte Colchoneta 58.86 min/corte (110 F)
Costura Colchén FP 8.03 min/und
Costura Colchén FG 9.15 min/und
Costura Colchoneta 3.12 min/und
Marquillado 2.62 min/und
Enchuspado 1.27 min/und
Chuzado 2.15 min/und
Cerrado Colchén AP 4.08 min/und
Cerrado Colchén AG 4.45 min/und
Cerrado Colchoneta AP 5.57 minfund
Cerrado Colchoneta AG 6.10 min/und
Platificado Colchén 3.32 min/und
Plastificado Colchoneta CP 2.53 min/und
Plastificado Colchoneta CG 2.26 min/fund
Descargue Ascensor 9.86 min/ascensor
Cargue Ascensor 6.12 min/ascensor
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Tabla 34. Tiempos estandar linea varios

Operacion Tiempo Estandar (min/und)
Triturado 87.14 min/bolsa (9kg)
Almohada Angelical 6.46 (min/und)
Almohada Acolchada y Eco 7.94 (min/und)
Almohada Roman Flex 8.63 min/und
Cojin Super TV 12.89 min/und
Cojin TV acolchado 12.74 (min/und)
Cojin TV liso 11.91 min/und
Colchoneta Camping 16.64 (min/und)
Colchoneta Montigo 18.53 (min/und)

En el anexo 12, se puede ampliar la informacién sobre los tiempos de cada operacion del area de
confeccion calculados, desde los tiempos normalizados, los tiempos con suplementos especiales y los
tiempos estandar, ademas de la cantidad de suplementos especiales, fijos y variables asignados a cada
operacion.

Segun muestra el anexo 8, el diagrama de proceso general, el flujo de material para la fabricacién
de colchones y colchonetas en el area de confeccién, junto con los tiempos estandar de cada
operacion, se puede resumir el tiempo general de produccién de un colchén como muestra la tabla
35, para la linea de colchonetas es un calculo similar.

Tabla 35. Tiempos estandar confeccion colchones

Operacioén Tiempo Estandar (min/und) Estandar Operacion

Descargue 9.86 min/ascensor(30 prom) 0.5 (min/und)
Continuo 84 min/und (rollo 120m) 1.4 min/und
Acolchado 1.22m 2.44 minfund
Corte 63.06 (min/corte45 F) 1.4 min/und
Costura Prom (FG:60%, FP:40% 8.03 FP + 9.15 FG min/und 8.7 min/und
Marquillado 2.62 min/und 4.26 min/und
Chuzado 4.30 min/(2 colchones) 2.15 min/und
Cerrado Prom (AG: 60%, AP: 40%) 4.08 AP + 4.45 AG min/und 4.30 min/und
Plastificado Prom 3.47 min/und 3.47 min/und
Cargue 6.12 min/ascensor (20) 0.31 min/und

23.5 min/und

Inicialmente se ve que la operacién mas lenta es la costura del forro del colchén y por esta razén se
convertiria en el cuello de botella de la operacién, pero debido a que esta operacion es realizan por
varios operarios el tiempo se reduce segin la cantidad de operarios asignados a esa actividad y el
cerrado pasa entonces a ser el cuello de botella y llevar el ritmo de todo el proceso de confeccion de
colchones.
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También se puede saber que debido a que el tiempo estandar para la operacién de costura es
mayor que el del chuzado se debe mantener un inventario de forros adecuado entre estas dos
actividades para evitar retrasos en la operacion. A pesar que el tiempo estandar para la operacion
de marquillado es alto 4.26 min/und debido al suplemento especial que agrega la actividad de re
acolchado de tapas y/o cajas que es cerca del 82% del tiempo de operacion, pero depende de la
eficiencia de la operacion de acolchado que es quien suministra una determinada cantidad de
producto defectuoso (tela des acolchada) a la operacion de marquillado, que de otra forma
reduciria su tiempo a 2.62 min/und. Tomando entonces solo las operaciones restantes después del
chuzador, son las operaciones siguientes a esta quienes determinan el tiempo de produccion
estandar para un flujo de produccion continua. Debido a que el cerrado se convierte por las
anteriores consideraciones en el cuello de botella, y dado que la operacion que lo alimenta es un
recurso no cuello de botella, se puede concluir que el tiempo estandar de las dos ultimas
operaciones indica el tiempo de ciclo para la fabricacion de colchones en el area de confeccién
como lo muestra el anexo 20, y se resume en la tabla 36.

El descargue y cargue de ascensores se suman al tiempo estandar de la operacion de chuzado y
plastificado, ya que esta operacion necesita de tres operarios, donde el tercero es un
supernumerario del area.

Tabla 36. Calculo tiempo de ciclo Colchones

Operacion Tiempo Estandar (min/und)
Cerrado 4.30
Plastificado 4.0
Tiempo de Ciclo (cada cuanto sale una unid) 8.3 min/colchén
Tiempo Total 600 min
Tiempo Descuento ( D, A, A7, A9, Al12, 1 ciclo) 45 min
Tiempo Real 555 min/dia
Capacidad de Produccién dia 146 colchones/dia
Capacidad de Produccién dia con suplementos 118 colchones/dia

Un célculo equivalente para colchonetas conlleva a los resultados de las tablas 37 y 38.

Tabla 37. Tiempos estandar confeccidn colchonetas

Operacién Tiempo Estandar (min/und) Estandar Operacion

Descargue 9.86 (min/ascensor 30 prom) 0.3 (min/und)
Corte 63.06 (min/corte 45 F) 0.65 min/und
Costura 3.12 min/und
Enchuspado 1.27 min/und 1.27min/und
Cerrado Prom (AG: 60%, AP: 40%) 5.76 AP + 6.28 AG min/und 6.08 min/und
Plastificado Prom (CG: 50%, CP: 250CP +2.22 CG 2.36 min/und
50%)

Cargue 6.12 min/as censor (30) 0.2 min/und

23 min/und
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Tabla 38. Calculo tiempo de ciclo Colchonetas

Operacion
Cerrado
Plastificado
Tiempo de Ciclo ( cada cuando sale una unid)
Tiempo Total
Tiempo Descuento ( D, A, A7, A9, Al2, 1 ciclo)
Tiempo Real

Capacidad de Produccion colchonetas/dia

Capacidad de Produccion colchonetas/dia +
suplementos

Tasa produccién colchonetas/noche (660min/noche)
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Tiempo Estandar (min/und)
6.08
2.90
6.08 min/colchoneta
600 min
45 min
555 min/dia
102 colchonetas/dia
83 colchonetas/dia

110 colchonetas/noche



4. DISTRIBUCION DE PLANTA

4.1 GENERALIDADES

Buscando mejorar la eficiencia con que se realizan las operaciones en el departamento de produccion y
fabricacion de la empresa y en especial en el area de confeccion de colchoneria, por ser en esta donde
se presenta la un interaccion de centros de trabajo mayor que en las demdas areas de interés
(produccién, corte y despachos) y una disposicion de espacio reducido, se planted una redistribucion de
los centros de trabajo de la seccion para mejorar los flujos de produccion, los tiempos de operaciéon y en
general para dar un ordenamiento de las operaciones mas adecuado de acuerdo al sistema de
produccioén actual, el cual se basa en un sistema de halo hacia delante segun las capacidades maximas
de produccién del cuello de botella.

En este proceso se utilizd para determinar el mejor ordenamiento de los factores disponibles, de forma
que el sistema de produccién, para nuestro caso colchones y colchonetas en su gran mayoria, cerca de
un 85% de la produccién del area de confeccién y de un 75% de la produccion de la empresa, pueda
alcanzar los objetivos fijado, administrando mas eficientemente los recursos de la empresa.

A medida que la empresa ha venido creciendo y sufriendo cambios en las técnicas de confeccion de sus
productos lideres colchones y colchonetas, la planta ha tenido que sufrir cambios radicales para manejar
la capacidad de produccién que el mercado exige.

Uno de los principales inconvenientes es el espacio disponible para el area de confeccién que es donde
fabrica el producto final, aqui se han realizado una serie de modificaciones en la distribucion de la planta
y en el manejo del espacio, para el producto en proceso, debido a que este requiere de un espacio
suficiente debido al volumen que se maneja, aproximadamente un colchén o colchoneta normal miden
1.40 m x 1.90 m espacio que se utiliza en varios de los puestos de trabajo para colocar inventario de
producto en proceso. Ademas de esto el espacio necesario para las bodegas de materias primas se han
venido improvisando durante los Gltimos afios, encontrando facilmente bodegas en medio del area de
confeccién que interrumpen constantemente el flujo normal de la operacion. En conclusion los cambios
realizados por la empresa se deben a cuatro causas fundamentales:

» El aumento del volumen de produccion, que requiere un mayor espacio para instalar o ampliar
centros de trabajo, zonas de inventario en proceso, almacenamiento de materias primas o por
cambios en las técnicas de manufactura del producto.

> La renovacion de tecnologia y procesos de produccion, que cambian la disposicion de la
Maquinaria debido a restricciones que esta posea, el flujo de materiales y procesos por los
primeros cambio.

» Debido al ingreso de nuevos productos o al cambio en los materiales y forma de ensamble final.

» El cambio en las politicas de produccién de la empresa, cambios en productos y cumplimiento
de pedidos con clientes.
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Las condiciones actuales de fabricacion junto con la iniciativa de la organizacién en el mejoramiento de la
productividad de la planta, ha llevado a tomar la decision de realizar una redistribucién de planta para el
area de confeccion de colchones, colchonetas y productos varios. Debido a que se presentan
continuamente problemas como:

» Congestiones en traslados de material, producto en proceso y producto terminado.

> Ineficiente utilizacion del espacio, que aunque es pequefio se desperdicia en algunas areas de
la empresa como los centros de trabajo de costura y corte de telas. Ademas de bodegas de
materia prima e inventario en proceso mal ubicadas y desordenadas.

» Acumulacién excesiva de material en proceso y producto terminado en momentos del dia de
produccion, debido a que no existe una extrita asignacion de responsable en el area que evacue
constantemente el producto, ademas de la poca coordinacion entre las area que se relacionan
con confeccién, como corte que le suministra las laminas de espuma y el area de despachos
quien recibe el producto final para agregarlo al inventario terminado o para su despacho
inmediato.

> Excesivos recorridos de material entre los centros de trabajo por estar mal ubicaciones y por
zonas de producto en proceso sin estandarizar ni limitas, para cada puesto.

» Aparicion de cuellos de botella simultdneos, debido a conflictos por materiales defectuosos,
contra programaciones del orden de produccién durante el dia y a una rotacién de operarios
continuamente.

» Malestar en los operarios debido a las condiciones del medio con que se trabaja diariamente,
entre las cuales se identifican la temperatura ambiente, el ruido constante de la Maquinaria y el
desorden que genera la operacion.

Analizados estos factores se opté por la realizacién de una redistribucién de planta, para el area de
confeccidn de la empresa, donde juega un papel importante la experiencia de los operarios, supervisores
e ingenieros que conocen el proceso a profundidad y pueden utilizar un sustento analitico y matematico
adecuado en las técnicas de distribucion, apoyados en planos para un andlisis mas efectivo y claro.

4.2 OBJETIVOS

Los objetivos buscados por la empresa van ligados al mejoramiento de la productividad del area, ya que
esta es la que mayor generacién de ingresos da a la organizacién. De acuerdo a esto se buscara un
ordenamiento de equipos, areas de trabajo, zonas de inventario y pasillos, que reduzca sustancialmente
los desperdicios de mano de obra (traslados), area de trabajo (asignacion zonas de inventario material,
proceso y terminado adecuadas), tiempos de espera y colas (programacién de entregas de trabajo a los
centros de trabajo).
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4.2.1 Objetivo general. Establecimiento de una distribucién de las instalaciones que permita un flujo
continuo de producto desde que se recibe la lamina espuma de corte hasta el despacho del colchén o
colchoneta al area de despachos. Segun el método SLP.

4.2.2 Otros objetivos.

» Disminuir congestion en el traslado de colchones y colchonetas, estandarizando cantidades
maximas de producto en proceso en cada uno de las zonas destinadas para tal fin.

» Trasladar areas, como la bodega de telas, la de insumos de confeccion, estantes de forros de
colchoneta y forros de colchén (si es posible) hacia lugares mas adecuados y en donde no
dificulte los movimientos de otras operaciones.

» Reducir la cantidad de inventario de ldminas a los niveles necesarios, para que los centros de
trabajo siempre estén operando, debido al volumen del producto que se maneja y al espacio que
este ocupa.

» Reduccion de los accidentes de trabajo al manejar cantidades pequefias de inventario en
proceso, disminuyendo traslados con pesos excesivos y al no permitir la acumulacién de pilas
de colchones y colchonetas demasiado altas (no mayor a 2.30 m) que evite esfuerzos del
operario.

» Disminuir los retrasos, nivelando la produccion a la capacidad de los centros de trabajo.

» Delimitacion adecuada de zonas de trabajo, inventario, zonas de seguridad, pasillos y
circulacién de otro personal.

» Facilidad para ajustar la produccién a los cambios constantes de la demanda sobre todo en
épocas del afio donde la demanda se eleva a niveles muy altos, como meses de Noviembre y
Diciembre.

Muchos de estos objetivos se pueden alcanzar o al menos mejorar con la redistribucién de los centros de
trabajo para el area de confeccién de la empresa, este mejoramiento es en cuanto al aumento de la
eficiencia de los operarios y por consiguiente el aumento de la productividad del area y la empresa. En
conclusion lo que se busca con la redistribucion de los centros de trabajo del area es ajustar los flujos de
material, producto en proceso y producto terminado entre las operaciones que encaje adecuadamente al
sistema de produccion pull a la metodologia de planeacion y programacion de la produccion, que
conllevaria a:

» Disminucién de todo tipo de recorridos de operarios y materiales, lo mas corto posibles,
disminuyendo el costo por manejo de materiales.

» Flexibilidad para cambios futuros debido a cambios en la demanda en meses del afio, que
deban ajustar la produccion, segun la planeacion hecha.
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»  Flujo lineal del producto, eliminado por completo retrocesos.

4.3 FACTORES

Lo mas importante al realizar la distribucion de la planta es conocer las condiciones particulares de la
empresa y sus interrelaciones fundamentales, buscando un equilibrio entre todas, que conlleve a la
evaluacién de las propuestas de la nueva distribucién. Esos factores son.

4.3.1 Materiales. En cuanto a los materiales manejados en el area de confeccion, se destacan
principalmente los colchones y colchonetas de todos los tipos, en cuanto a laminas. También estan
incluidos aqui los forros de los mismos, las materias primas para estos como son telas, ribetes, hilos,
cilindros de espuma, cilindros de acolchados, espuma en laminas para el acolchado, entre otras de
menor manejo e importancia por el espacio que ocupan y forma de los mismos. En el siguiente apartado
se describiran las necesidades de espacio para cada uno de estos items. Aqui también es importante
tener en cuenta la secuencia que siguen los materiales, debido a esto se muestra el flujo del material en
la anexo 22.

4.3.2 Magquinaria. La Maquinaria que se utiliza en la confeccion de las lineas de colchones, colchonetas
y productos varios, como se explicd en el capitulo 2 es en su mayoria maquinas, planas, cerradoras y
acolchadoras, ademés de las herramientas e insumos necesarios para el trabajo en cada una de las
operaciones. En cuanto a la Maquinaria utilizada se incluyen principalmente la Maquinaria pesada y
operacion de alto esfuerzo, ademas de la Maquinaria de menor tamafio y operacion con mediana fuerza.
En las figuras 23 y 24 se pude ver la maquina pesada del area de confeccion.

Figura 23. Acolchadota

R W e en iy s L
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Figura 24. Cerradoras

Tabla 39. Distribucién de Maquinaria area de confeccion.

Descripcion Cantidad

ACOLCHADORA: Steppex Schwerz 6415 A4 Oehler 1

CERRADORAS: 1
» SINGER Spuhl Anderson 300 U103 1
» PFAFF 335G

PLANAS: Para confeccion 5
» PFAFF Kl 563 1
» NEWSTAR NS0818

CORTADORAS: 1
» ROUND KNIFE CUSTER (Mobil) 1
» KM 460 Class 1A (Fija)

FILETEADORA: Kingtex SH6000 1

En la mayor parte de los centros de trabajo cuentan con herramientas de confeccién, como, tijeras,
agujas costura, metro y marcadores de tela. En el apartado de requerimientos de espacio se describira
con mayor detalle la Maquinaria, al igual que también se hizo en el capitulo dedicado a este tema. En
cuanto al proceso que se utiliza se describieron con detalle todas las actividades que se manejan en
cada uno de los centros de trabajo en el capitulo 2.
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4.3.3 Mano de Obra. El personal de operacion que labora generalmente en el area de confeccion, que
se mueve normalmente por la planta es de alrededor de 18 a 20 personas por turno de dia, ademas del
personal de otras dependencias que en ocasiones se moviliza por esta area, COmo Supervisores,
personal de despachos, personal de ventas, personal de direccion, servicios generales y personal
externo a la organizacion.

Agui las instalaciones poseen varias falencias en cuanto a las condiciones de trabajo y mas
especificamente en factores externos como, iluminacion, ventilacion, ruido y temperatura. Para el
momento el estudio de distribucion solo tendra en cuenta como se explicéd los objetivos planteados y se
dejara para posteriores mejoras el tema de condiciones de trabajo. La temperatura de trabajo es
bastante alta entre 28° C en las mafianas y aumenta en las tardes debido al calor generado por la
Maquinaria, el calor corporal de operarios del area, cerca de 18 personas entre solo operarios,
distribuidos en un area de 35m x 15 m (525 m2 ) ademas el factor de ventilacion es inadecuado debido a
que no existen ventanas de ninguno de los lados de la planta por el mismo tipo de construccion en el se
encuentra, solo se cuenta con unos calados en la pared por donde circula el aire para el area.

El ruido es constante durante el dia, debido a las maquinas planas, fileteadora, cerradoras y
acolchadora. La iluminacion es varias veces insuficiente debido a que en cada puesto de trabajo solo hay
un fluorescente doble, los cuales permanecen encendidos durante todo el dia y l6gicamente también en
las noches. EI manejo de la monotonia de las operaciones es importante en los tipos de actividades que
se manejan, debido a que son ademas de repetitivas y tediosas, siempre se realizan los mismos
movimientos fisicos durante todo el turno, como es el caso principal de los cerradores de colchén y
colchoneta y las operarias de maquina plana.

Por esta razon se penso en la ubicacion estratégica de estos puestos que ademas de esto son los de
mayor carga productiva y mayor manejo de material y producto en proceso, siendo uno de ellos el cuello
de botella y el otro un recurso restrictivo de capacidad respectivamente.

4.3.4 Movimientos. Todos los movimientos que se realizan en una operacidon no son operaciones que
agregan ningun valor al producto, por esto se debe buscar reducirlas al minimo posible o en su defecto
eliminarlas, ayudados por el plano de las instalaciones y el diagrama de recorridos para las actividades
gue se mostrd en el capitulo 2, donde se describid con detalle las operaciones en cada centro de trabajo.
El objetivo de la empresa es reducir estos traslados de operarios, materias primas y productos
terminados al maximo, planificando las entradas y salidas de los materiales en cada centro de trabajo. En
el anexo 36, se puede ver el diagrama de recorridos inicial.

4.3.5 Esperas. El objetivo principal de la empresa y donde se planean reducir los mayores tiempos de
operacion, con la redistribucién y la programacion de la produccién, es efectivamente en las esperas
debidas a las demoras de material como espumas o forros, dichas demoras son las que no permiten un
flujo continuo del producto y disminuyen la capacidad de produccion de la planta, aqui se analizaran los
espacios necesarios para el manejo de inventarios en proceso o amortiguadores de tiempo entre los
puestos de trabajo que se involucran mas con el cuello de botella y los recursos restrictivos de
capacidad. Las esperas al igual que los traslados no agregan ningun tipo de valor al producto y se debe
buscar siempre su reduccién al maximo posible o eliminacion total.

4.3.6 Servicios Auxiliares. La asignacién de espacio para pasillos de transporte de material como
laminas, colchones y colchonetas en proceso y terminadas, estos pasillos deben estar dentro de una
normatividad adecuada segun las necesidades del material, para nuestro caso el ancho maximo de un
colchén es de 1.40 m, aunque hay medidas mayores especiales que se trabajan ocasionalmente.
También se incluyen aqui vias de acceso, proteccion contra incendios, zona material, bafios entre otros.
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4.3.7 Instalacion fisica del area. El area fisica total para la seccién de confeccion es de 30m x 15m,
ademas de un mezanine de 7.15m x 5.60m, en donde actualmente se ubica el centro de trabajo de
costura de forros de colchdn. Aparte de esto, dentro del estudio se puede considerar la ampliacion del
area en un sal6n adicional de 4.30m x 13.0m de dos niveles. La planta tiene una distribucién total de
450 m2, y con la ampliacion se aumentaria 110 m2, 55 m2 en cada nivel uno al nivel de la planta y otro
en un nivel superior. La planta es casi rectangular con las medidas especificadas, menos las areas de
seguridad de escaleras y ascensores.

Es de un solo piso contando la ampliacion de 4.3 m x 13 m y un nivel mas alto del mezanine 7.5 m x 5.60
m y un area similar a en el segundo piso de la ampliacion para el inventario de colcha. No existen
ventanas solo hay dos ventanas pero para descargue del a ascensor que viene de corte
aproximadamente de 2.2 m x 2.0 m ubicadas en el plano de la seccién. Tampoco hay puertas toda la
seccion es abierta y la Unica parte de acceso queda ubicada por las escaleras que descienden al area de
confeccidn en la esquina inferior izquierda del plano de el area de confeccion. El cual se puede ver en el
anexo 32. La altura de toda la seccién de confeccién es de 4.50 m es su parte mas alta y de 3.50 m en
su lugar mas bajo, tiene forma triangular o techo en V invertida, el &rea del mezanine tiene un altura de
5.50 my el area adicional tiene una altura de 4.40 m en el primer nivel y de 5.30 m en el segundo nivel.

4.4 REQUERIMIENTOS DE ESPACIO

Las necesidades de espacio para el taller de confeccion de la empresa Espumas Santander S.A, se
pueden dividir en tres partes generales, las areas para el sistema productivo, las areas de
almacenamiento y las areas de servicios generales, a continuacién se describird cada una de estas.

4.4.1 Sistema Productivo. Se describiran las zonas destinadas para la Maquinaria, las zonas de
producto en proceso, el area de las herramientas de apoyo al proceso, las areas de contacto de los
operarios con el puesto de trabajo, los pasillos necesarios para el transito del material, las areas de
inspeccién y/o revision y los espacios ocupados por mesas en los centros de trabajo.

Tabla 40. Distribucion de espacios para cada centro de trabajo del &rea de confeccion

Operacion Equipo Descripcién Espacio
Fileteadora KINGTEX SH6000 1.20m X .50m
Mesa Continuo Mesa Ensamble
Elaboracion Espuma 3.30m X 3.10m
Continuo :
Zona Material | Rollo de Espuma cada 1.40 m X 1.40 m
Espuma rollo 120 m
Acolchadora STEPPEX Schwerz
6415 A4 Oehler 3.55mX3.65m
Acolchado Z Material | Roll d Tel
ona aterial ollo e ela
Acolchados Acolchada 60 m 0 mX.90m
Mesa Corte, | Mesa para cortar las
Corte cortadoras diferentes medidas de 230mX7.30m +
estatica y movil tela acolchada y sin 1.20m
acolchar.
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Enchuspado
Colchoneta

Chuzado Colchén

Cerrado Colchoén

Cerrado
Colchoneta

Plastificado
Colchén

Soporte Telas

Zona Material

proceso

Zona Cortes

Mesa
Enchuspado

Zona Inventario
Espuma

Zona Inventario

Forros

Mesa Chuzado

Colchén

Zona
Espuma

Inventario

Zona Inventario

Forros

Cerradora
Colchén

Zona
Colchén

Inventario

Cerradora
Colchoneta

Zona Inventario
Colchones

Zona Comdn

Insumos
Mesa Plastificado

Zona Inventario

Proceso

Soporte  para telas
mientras se extienden y
cortan

Zona donde colocar
rollos mientras son
cortados

Zona colocar cortes

tela, hasta entrega

Mesa para Enchuspar
colchonetas

Zona seguridad laminas
de espuma maxima pila
colchonetas (15-18)

Estantes para guardar

inventario forros
colchoneta
Mesa chuzado de

colchones

Zona seguridad laminas
de espuma maxima pila
colchones (13-15)

Estantes para guardar

inventario forros
colchones

SINGER Spunhl
Anderson 300 U103
Zona de seguridad

colchones sin cerrar (se
colocan parados)

PFAFF 335 G

Zona de seguridad
colchonetas sin cerrar
maxima pila (15 —20)
Estante para guardas
ribetes y hilos diarios

Mesa para plastificar
colchones

Zona de seguridad
inventario colchones sin
plastificar maxima pila
(13-15)
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0.70m X 2.30m

.90 m X 0.90m (por
rollo)

20mX20m

1.55m X 2.35m

1.40 m X 1.90 m (por
pila colchonetas)

1.60 m X 1.0 m (por
estante) * (3)

1.55m X 2.15m
1.40 m X 1.90 m (por
pila colchones)

5.80 m X 1.0m
3.80m X2.0m*?2)
1.90m X 1.0m

1.55mX2.20m+ .50
m X .50 m

1.40 m X .18 m (por
colchon)

1.55m X 2.20 m + .50
mX.50m

1.40 m X 1.90 m (por
pila de colchonetas)

0.70m X 0.40 m
1.50m X 2.10m

1.40 m X 1.90m (por
pila de colchones)



Plastificado
Colchoneta

Costura Forros

Varios

Pasillos

Ascensor
Despachos

Supervision

Re acolchadora

Zona Comdun

Estante
Mesa Plastificado

Zona Inventario

Proceso

Magquina Planas

Zona inventario
Forros proceso

Zona
Forros
Terminados

Méagquina Plana

Plastificadora
Almohadas
Roman Flex

Zona

Proceso
Espacio
material

Grla de
transporte

Inventario

Inventario

mover

Escritorio y zona
control

Maquina  plana
para re acolchar
tela

Estante para colocar
rollo de plastico
mientras se plastifica.

Mesa para plastificar
colchonetas

Zona de seguridad
inventario colchonetas
sin plastificar, maxima
pila (15-20)

(4) PFAFF KI 563

(1) NEWSTAR NS0818

Zona seguridad cortes
tela

Zona seguridad forros
terminados

PFAFF KI 563

Magquina plastificadora
de almohadas Roman
Flex

Zona de seguridad
trabajo en proceso

Bajar producto
terminado al area de
despachos, capacidad
maxima 250 KG.

Equipo Oficina

Shanggong
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1.20mx1.60 m

1.50mX2.0m

140m X 1.90m

1.20 m X .50 m *(5) +

0.50m X 0.50m
15 mX140m

1.0m X 1.40 m (por

pila de forros)

1.20m X .50 m

1.10m X .80 m

15mX140m

1.50m

240m X 2.85m

240mX2.0m

1.80m X .50 m

En la figura 25 y 26 se pueden ver el centro de trabajo de corte y costura de forros, respectivamente.



Figura 25. Centro de trabajo de corte de tela.

Figura 26. Centro de trabajo costura y forros

4.4.2 Almacenamiento. Las zonas destinadas para almacenamientos de materias primas, insumos
para la confeccion de colchones, herramientas, producto terminado, desperdicios de material, equipo
persona del operario y otra clase de suministros. Entre estos podemos encontrar la zona de inventario de
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telas, zona de inventario de producto terminado colchones, colchonetas y varios, para cargar el
ascensor, zona de desechos para el centro de trabajo de corte y costura, &rea de insumos como ribetes,
hilos, agujas, etiquetas etc. Ver tabla 41.

Tabla 41. Distribucién de espacios para cada centro de trabajo del area de confeccién.

| Equipo Descripcion | Espacio
' Bodega Telas | Zona Inventario material | 7.70m X220 m
| Estante Insumos | Gaveta de insumos hilos, marquillas, etc. 1 1.50m X .60 m
| Zona Ribetes | Zona Inventario ribetes 1 20mX220m

Zona Cargue
Ascensor
Despachos

Zona de seguridad Inventario producto terminado que
se va cargar la ascensor, pila méaxima (15-20)
colchonetas (13-15) colchones.

1.40 m X 1.90 m (por
pila de colchones o
colchonetas)

Zona  desechos
Corte

Zona donde se colocan retazos de tela sobrante

20 m X 2.0 m (para
dos bolsas)

Zona Desechos
Costura

Zona donde se colocan retazos de tela sobrante

20m X 2.0 m (para
dos bolsas)

Bodega Varios

Bodega de espumas para cojines, TV, Super TV (no
se incluye en la distribucion)

3.0mX6.0m

En las figuras 27 se puede ver la bodega de telas para colchdn, colchoneta y varios y en la figura 28 los
ascensores tanto de corte a confeccion como de confeccion a corte, en la segunda figura.

Figura 27. Bodega Telas.
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Figura 28. Ascensores corte-confeccion-despachos

Las zonas destinadas para bafios, duchas, bebederos, cambios de nivel, vestier, equipo de seguridad,
zonas de cambio de nivel, las escaleras que comunican con el &rea de despachos y las escaleras que
comunican con el area de corte, las escaleras al mezanine de costura, las escaleras al segundo nivel de
la ampliacién, las areas de descargue del ascensor de corte, se pueden ver en la tabla 42, con su
respectiva area.

Tabla 42. Distribucién de espacios para cada centro de trabajo del area de confeccion

Distribucién de espacios para cada centro de trabajo del area de
confeccién
| Lugar | Descripcion | Espacio
| Bafios ' Bafios de operarios ' 12mX24m
| Bebederos ' Bebedero Operarios | .60m X .40m
Escaleras Confeccion — | 570m X 1.40m
Cambios de nivel Despachos
amblos de nive | Escaleras Mezanine 1 1.0mX3.75m
| Escaleras 2 Piso ampliacion | 2.20m X 4.3 m
Equipo Seguridad Equipo contra incendios }(g) m X .80 m
Zona Descargue Ventana descargue | 1.40m X1.90 m
Ascensor ascensor corte *(2)

En la figura 29 se puede ver el equipo contra incendios de la empresa ubicada en el area de
mantenimiento.
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Figura 29. Brigada contra incendios

4.5 CRITERIOS PARA LA DISTRIBUCION

Aunque el objetivo principal para la distribucion de la planta de confeccion, es mejorar el flujo o
movimientos tanto de materiales como de operarios, permitiendo reducir los tiempos de transporte y
eliminando los intercepciones entre los diferentes centros de trabajo, también se tomaron otros criterios
como:

» Aprovechamiento maximo del espacio, dado que este es un factor critico por el poco espacio del
que se dispone y del volumen de producto que se maneja, en cantidad y en tamafio.

» Seguridad y Limpieza, de los puestos de trabajo, pues en la actualidad se ven centros de trabajo
con acumulacion de trabajo en proceso viejo y que ya ni siquiera esta en la programacion de la
produccién, ademas del desorden que causa atentando contra la seguridad de los operarios que
transitan constantemente por estos lugares.

» Flexibilidad, se busca encontrar una distribucion que se adapte faciimente a los cambios en los
volimenes de demanda manejados debido, a que existen épocas del afio donde se aumenta de
sobre manera la demanda y otras donde se trabaja por inventario para la venta.

» Adaptacion de la capacidad de produccion a las necesidades del sistema, se trata de realizar un
balanceo de linea, que haga posible un flujo continuo de material, asi como la disposicion de
amortiguadores entre los centros de trabajo que reduzcan los tiempos ociosos de los operarios.
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4.6 METODO SLP PARA ANALIZAR

Para realizar la redistribucién del area de confeccion de la empresa, se utilizaron los fundamentos
tedricos del método SLP, el cual se describira paso a paso a continuacion, y se discutiran al final los
resultados encontrados por esta técnica.

4.6.1 Informacién basica sobre productos, cantidades, proceso y recorridos.

» Productos: Como ya se menciond en el capitulo dos (2) los productos que se estudiaran son los
fabricados en el area de confeccion de la empresa, estos se dividen entres grandes familias que
son:

e Colchones
e Colchonetas
e Productos Varios

» Cantidades: Segun el estudio de tiempos por cronémetro realizado, el célculo de la capacidad
de la planta y el histérico de produccién diaria de productos para el area de confeccion; se
pueden definir los siguientes intervalos de produccion, en cuanto a cantidades de colchones y
colchonetas, contando en esta las diferentes referencias que se manejan (medidas estandar y
especiales). Para los productos varios las cantidades poseen una variabilidad mayor debido a
sus tiempos de fabricacion son diferentes en cada uno de los productos. Entonces podemos
diferenciar tres claras familias de productos:

e Colchones (en todas sus medidas)
e Colchonetas (en todas sus medidas)
¢ Varios (todos los demas productos, almohadas, cojines y colchonetas camping).

Para las dos primeras familias colchones y colchonetas objetivo principal de este estudio, se
realizara un calculo de capacidad independiente, debido a varias razones:

e Los productos pertenecientes a la otra familia, son fabricados por un mismo centro de
trabajo que realiza todo el proceso de confeccion completo

¢ Los tiempos de operacion calculados incluyen todo el proceso completo de elaboracion
de cada uno de estos productos.

e El porcentaje de participacion en la produccién diaria de esta familia solo alcanza entre
un 3% - 5%, de la produccion total del area de confeccion, siendo la confeccion de
colchones y colchonetas el restante 95%-97%.

El cuello de botella de la confeccién de las lineas de productos actualmente esta dado por el
tiempo de operacion de las cerradoras, segun el estudio de tiempos por cronémetro realizado.
Ver tabla 43.
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Tabla 43. Tiempos cuello de botella area de confeccion

Tiempo Produccion Produccién/d
(min/und) (und’/hr) ia

Cerrado Colchon (+ S) 4.3 13-15 115-120
Cerrado Colchén (- S) 35 16 -18 145- 150
Cerrado Col/neta (+S) 6.08 9-11 80-85

Cerrado Col/neta (- S) 4.98 11-12 100 - 105
Total Cantidades (+ S) 195 - 205
Total Cantidades (- S) 245 - 255

Las cantidades promedio de produccién manejadas, son las mostradas en la tabla 43, los
desplazamientos entre centros de trabajo se repiten el mismo ndmero de veces, debido a las
unidades de produccién son iguales a las unidades de transferencia.

» Proceso y Recorrido: Como se mostré en el diagrama del anexo 22 para el area de confeccion,
el recorrido seguido por el material, al igual que el de los operarios, para el area de confeccion
de colchones y colchonetas es similar y solamente difiere en cuanto a la forma o método de
trabajo de cada centro de trabajo. A continuacién se describira brevemente el proceso de
confeccidn de estos productos aunque se pueden observar los diagramas de proceso de cada
uno de estos descritos en capitulos en el capitulo dos 2, al igual que la descripcion ampliada del
procedimiento.

> Elaboracién Continuo: Operario recibe las laminas de espumas densidad 12kg/m (color blanca)
de 1.90m de largo, las traslada a la mesa de ensamble en donde por medio de la fileteadora son
cosidas una tras otra hasta completar un rollo de 120m, este rollo se traslada al &rea de material
en proceso para la maquina acolchadora.

» Acolchado: La operacion inicia con el alistamiento de los materiales, que son necesarios para
confeccionar la tela acolchada (Politex, Espuma, Tela), ademas de otros insumos como hilos y
bobinas. El trabajo es realizado continuamente por la maquina y el operario se encarga de
verificar que funcione adecuadamente la acolchadora y el producto salga con las
especificaciones de calidad adecuadas. Posteriormente se traslada los rollos de colcha a la
bodega del segundo piso.

» Corte: Una vez obtenida la tela acolchada, esta es llevada a la mesa de corte, de la bodega de
producto en proceso o de la bodega de tela de colchoneta en donde el rollo es montado en los
soportes. Los rollos de tela son extendidos sobre la mesa de corte y posteriormente recolocan
sobre la tela los moldes de corte, de acuerdo a la cantidad y referencia a cortar programadas. Se
realiza el corte y se trasladan al centro de trabajo de costura de forros o a los estantes de forros,
para el caso de las tapas de los forros de colchén.

> Costura: Para los forros de colchon se reciben los cortes de tapas, bandas y orejas, se realiza la
confeccion del forro y posteriormente se realiza el marquillado de tapas (colocar marquilla
segun tipo de colchdn sobre la tela) y la inspeccion del acolchado del forro. Para los forros de
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colchoneta se reciben los cortes y se realiza la confeccion del forro. Una vez terminado el forro
tanto de colchén como de colchoneta estos son trasladados a los estantes donde se clasifican
por medidas y se guardan hasta que sean requeridos para forros los colchones o las
colchonetas.

» Enchuspado o Chuzado: Los operarios de este centro de trabajo trasladan la espuma y el forro
correspondiente a la mesa de enchuspado o chuzado, donde forran manualmente la espuma y
posteriormente la trasladan a la zona de inventario en proceso del centro de trabajo de cerrado.

» Cerrado: Los operarios de cerrado de la linea de colchon o colchoneta, trasladan el producto a
la mesa cerradora, donde se cose la parte superior del forro o como se dice en la jerga de la
empresa se “cierra la boca del forro” y posteriormente se coloca el ribete alrededor del producto,
para el caso de las colchonetas. Para el caso de los colchones solo la operacion de cerrado se
resume en colocar el ribete alrededor del producto, cosiendo la tapa al cajén del forro, luego se
traslada el colchén o la colchoneta a la zona de inventario en proceso del centro de trabajo de
plastificado.

> Plastificado: Recibe el colchén o colchoneta terminado, lo traslada a la mesa de plastificado,
desenrolla las bolsas de plastificar, para introducir en ellas el producto final, posteriormente
marca las bolsas y realiza el traslado a la zona de cargue del ascensor de despacho de producto
terminado.

4.6.2. Flujo de materiales. Para la fabricacién de los productos en el area de confeccion podemos
clasificarlos en dos grupos, el flujo de la tela o los forros de colchones, colchonetas y otros productos y el
flujo de espuma que posteriormente se llamara colchén o colchoneta en proceso después que ya halla
pasado por la operacion de enchuspado y colchdn o colchoneta terminado una vez pase la operacion de
plastificado. En los anexos 24, 25 y 26, se pueden ver los diagramas de flujo de los materiales
importantes del area de confeccion, tela acolchada, tela no acolchada y laminas de espuma.

El flujo de los operarios es similar al del material pues cada uno de los operarios realiza su operacion en
el centro de trabajo correspondiente y traslada el trabajo terminado al siguiente puesto de trabajo
manualmente, no existen sistema de transferencia de materiales.

4.6.3. Relaciones entre actividades. Para el diagrama de relaciones, se describiran las relaciones que
existen entre las estaciones de trabajo del area de confeccion, las bodegas de materia primas, las zonas
de recepcion de materia prima y despacho de producto terminado, dado a que el area total de la seccién
es deficiente, para involucrar otras areas como las de mantenimiento, bodegas de herramientas, oficinas
de la planta, que tendran para nuestro caso una fijacion alta por lo que no se modificd su estado actual,
ademas que la construccion de la planta dificulta un mayor acercamiento de estas areas.

Las principales razones de proximidad que se tendran en cuenta para realizar el andlisis de relaciones
entre centros de trabajo, son las expuestas a continuacién y sus razones fundamentales:

» Flujo: Uno de los principales factores de proximidad entre los centros de trabajo del area de
confeccién es debido al flujo de colchones y colchonetas que como se explico es alto durante la
jornada de produccion y ademas se manejan productos voluminosos desde colchonetas de
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1.90m x 80cm hasta colchones de 1.90 m x 1.60 m. Debido a esto y al peso que pueden
alcanzar, segun el tipo de espuma y tamafio del colchén o colchoneta (se manejan pesos desde
Bkg por colchoneta hasta 50kg por colchén ortopédico). Los desplazamientos entre centros de
trabajo oscilan entre 80 — 140 traslados diarios, en algunos casos como en la operacién de
enchuspado, cerrado y plastificado, y otros de menor cantidad pero de manejo de producto de
mayor volumen como rollos de espuma entre continuo, acolchadora y corte, o como pilas de
cortes de tela entre corte y el centro de trabajo de costura. CODIGO: (1)

Contacto frecuente: Debido a inspecciones de calidad en el producto, devoluciones de material,
re procesos, entre otras. CODIGO: (2)

Supervisioén: La visualizacién completa de la planta de confeccion es vital para la supervisién de
todo el proceso constantemente, ademas que mucha de la informacién se maneja por medio
voz abierta o con registros escritos. CODIGO: (3)

Uso de equipo comin: En algunos de los centros de trabajo se utiliza equipo comun, para
aprovechar mejor el espacio de la planta o porque existen restricciones de otro tipo. CODIGO:

(4).

Uso compartido de personal: Esto fenédmeno se ve frecuentemente en el manejo de la
producciéon debido a que existe una polivalencia en el trabajo que permite la rotacion del
personal en caso de acumulacién de trabajo en algunos puestos de trabajo o como medio de
solucion de dificultades, por falta de personal. CODIGO: (5)

Flujo de informacién: Esta caracteristica se da para el manejo de todo tipo de informacion para
la produccién. CODIGO: (6)

Flujo directo de producto: Otra gran ineficiencia que actualmente existe son los retrocesos que
se dan entre los puestos de trabajo debido a la actual disposicion de los elementos y al no
delineamiento de zonas de inventario en proceso. CODIGO: (7)

Los factores mencionados, son los que se tendran en consideracion para el analisis de
relaciones de proximidad; la tabla de relaciones de actividades se puede verse en el anexo 27 y
el diagrama de relaciones se muestra a en el anexo 28. en la tabla 44 se ve la explicacién de los
simbolos utilizados en el diagrama de relaciones.
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Tabla 44. Explicacion simbolos diagrama relaciones

Explicacion simbolos diagrama relaciones

SIMBOLO NIVEL DESCRIPCION
3 Lineas A Relacion Indispensable
2 Lineas I Relacion Fuerte
1 Lineas @] Relacion Normal
Nada U Relacion Baja
Nada X Relacion Indeseable

El diagrama de relaciones muestra de una forma gréafica el andlisis realizado anteriormente y ademas,
trata de identificar una posible configuracion de la disposicion de los centros de trabajo, pero de una
forma mas rudimentaria y general.

4.6.4 Necesidades de Espacio. Todas las necesidades de espacio requeridas para el area de
confeccidn de la empresa se mostraron en paginas anteriores, en las tablas 40, 41 y 42. En estas tablas
se especifica los espacios requeridos para Maquinaria, puestos de trabajo, bodegas de materiales,
bodegas de insumos, pasillos, areas de contacto y areas de servicios generales.

4.6.5 Espacio Disponible. La seccién de confeccion tiene un area total disponible de 30.5m X 15m,
Osea un area total de 458m2, adicionalmente tiene un mesanini de 7.5m X 5.5m o0 42m2, una bodega de
materiales varios de 6m X 6m o 36m2. Aunque ya se han estimado los espacios necesarios y se tiene
disponible una ampliacion de 12m X 4.5m o 54m2, con un segundo piso de igual magnitud. Los espacios
disponibles se resumen en la tabla 45.

Tabla 45. Espacio disponible area confeccién

Espacio disponible area confeccién

Descripcion Espacio Total
Area general 305mX15m 458m?2
Mesanini 7.5mX55m 42m2
Bodega Varios 6mX6m 36m2
Ampliacion 12m X 4.3 m (*2) 47m2 (95m2)

4.6.6 Andlisis de flujo entre centros de trabajo. Dado que mas del 90% de la produccién y los
recursos destinados para esta, se dedican a la confeccion de colchones y colchonetas, se ha realizado la
el analisis tomando solo en cuenta estas dos lineas, claro que sin dejar totalmente por fuera a la familia
de productos varios. El andlisis de cantidades de material que fluyen de un centro de trabajo a otro se
puede representar por medio de una matriz de origen destino, apoyados por una diagrama de flujo
multiproducto, para nuestro caso son dos grandes productos (colchones y colchonetas). Acompafado de
este andlisis se realiza el calculo de las capacidades de toda la linea de produccién. En cada uno de sus
centros de trabajo se establece la cantidad adecuada de operarios y/o puestos de trabajo que puedan
cumplir con las necesidades de la produccion y sirvan como punto de referencia para los posibles
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cambios flexibles en caso de variaciones de la demanda. Las tablas correspondientes a al diagrama
multiproducto y matriz origen — destino se pueden ver el los anexos 29 y 30, respectivamente, ademas la
tabla para el calculo del balanceo de linea y los resultados del nimero adecuado de puestos de trabajo
por centro, para el area de confeccion se puede ver en el anexo 31, para el balanceo de linea se tomo
una produccién promedio de colchones y/o colchonetas segun los tiempos de produccion con y sin
suplementos, esto son iguales a 130 colchones por y 90 colchonetas por turno de dia. El andlisis de
flujos reafirma el analisis de relaciones ya realizado en cuanto a la fijacion de proximidad fuerte entre los
siguientes centros de trabajo. En la tabla 46 se resume el andlisis de relaciones segun las cantidades de
flujo que se mostraron en el andlisis anterior, también se muestran los resultados del andlisis de flujos
entre centros de trabajo segun el tipo de relacion que se tengan entre los diferentes centros de trabajo.

Tabla 46. Relacién entre los centros de trabajo

Relacién entre centros de trabajo
OPERACION FUERTEMENTE

RELACIONADA
Operaciones 1 2 3
Descargue Espuma Chuzado Enchuspado Continuo
Continuo Acolchado
Acolchado Corte
Corte Costura
Costura Chuzado Enchuspado
Bodega Telas Acolchado Corte
Enchuspado Cerrado Colchonetas
Chuzado Cerrado Colchén
Cerrado Colchén Plastificado
Cerrado Colchoneta Plastificado
Plastificado Cargue Ascensor

En la tabla 47 se muestran los centros con mayores tiempos de operacién con y sin suplementos,
resultados encontrados en el estudio de tiempos por crondmetro descrito en el capitulo tres (3).
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Tabla 47. Tiempos de operacion y estandar para operaciones cuello de botella y recursos
restrictivos de capacidad.

Operacion Tiempo Operacion Tiempo estandar
(min/und) (min/und)

Costura Forros Colchén 7.1 8.7
Cerrado Colchoneta 5.0 6.1
Cerrado Colchén 35 43
Marquillado (contando re 34 4.3
acolchado)

Marquillado ( sin contar re 1.6 2.0
acolchado)

La operacién de costura esta a cargo de varias operarias, repartidas en la linea de colchén y la linea de
colchoneta, los tiempos estandar de la operacion son los mas altos segun las conclusiones del estudio
de tiempos del capitulo 3, pero los tiempos de carga disminuyen drasticamente por la cantidad de
operarios en el centro de trabajo.

Marquillado posee un tiempo de operacion alto debido a la operacion aleatoria que posee, que es el re
acolchado el cual aumenta el tiempo de operacion en un 82% de no ser asi el tiempo de operacién seria
igual a, 1.6min/und y el tiempo estandar a 2.0min/und.

En conclusion la operacion de cerrado de colchoneta y el cerrado de colchén se convierten entonces en
los cuellos de hotella de la operacién, debido a que su capacidad de operacion depende del nimero de
maquinas cerradoras que posea la empresa, en el momento esta posee una maquina Cerrado de
Colchdn y una méaquina Cerrado de Colchoneta. Asi la capacidad maxima de produccion del area de
confeccidn se puede calcular como se muestra a continuacion. Ver tabla 48.

Tabla 48. Andlisis cuellos de botella y recursos restrictivos

Andlisis cuellos de botella'y
Fecursos restrictivos

T|empo 555min/dia T. Real 600 min/dia
Disponible
Operacion T.O (min/und) Capacidad Max. T.T (min/und) Capacidad
Max.
Cerrado Colchén 35 160 4.3 130
Cerrado Colchoneta 5.0 110 6.1 95
Total 270 225

Segun los analisis realizados hasta el momento y las necesidades de produccién de la planta de
produccién de colchones y colchonetas de la empresa, se realizaran las propuestas de distribucion de
planta, teniendo en cuenta previamente ciertos factores y limitaciones del sistema productivo.
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Segun el balanceo de linea se calculo sobre eficiencias de produccion del 100%, y sobre tiempos
estandar para todas las operaciones, la cantidad adecuada de puestos de trabajo por centro es la
resumida en la tabla 49. En esta tabla se muestran solo los centros que varian radicalmente de un
andlisis a otro por ser cuello de botella o recurso restrictivo, en nuestro caso son las operaciones de
cerrado y costura forros respectivamente.

Tabla 49. Resumen N° de puestos de trabajo segln balanceo

Eficiencias Operacion

100 %

Colch6n ancho > 1 cerrador
1.2m 2 costura
Colchén ancho <= 1 cerrador
1.2m 2 costura
Promedio Colchon 1 cerrador

2 costura
Colchoneta ancho > 1 cerrador
1.2m 2 costura
Colchoneta ancho 1 cerrador
<=1.2m 2 costura
Promedio Col/neta 1 cerrador

2 costura

Como se puede ver en la tabla anterior los cerradores trabajando a una tasa de produccion promedio de
130 colchones/dia y 220 colchonetas/dia, deberian trabajar a una tasa de eficiencia mayor o igual al 90%
para que la capacidad actual de un cerrador por producto fuera suficiente.

Para el caso de la operacién de costura, se necesita por lo menos cuatro (4) operarias de costura,
distribuidas dos (2) para forros de colchén y dos (2) para forros de colchoneta y trabajando a una
eficiencia mayor o igual al 90%, para que la capacidad de produccion fuera alcanzara el promedio (130
colchones y 220 colchonetas). Se aclara que para estos calculos se utilizaron tiempos estandar por
operacién, aungue estos valores pueden disminuir siempre que los operarios disminuyan la cantidad de
tiempo agregado al estandar por suplementos de fatiga, necesidades personales y otros.

4.6.7 Factores Influyentes. Aqui se agregan todas las normas del caso para la redistribucion de planta
del &rea de confeccion como:

El ancho de pasillos para el transito del producto en proceso, 1.5 m

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

Las zonas de seguridad, segun espacios requeridos de Maquinaria y operarios.

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

La ubicacion y tamafio de bodegas de almacenamiento.

Herramientas necesarias.

Manejo de materiales.

Ubicacion de instalaciones eléctricas.

VVVY VVVV
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4.6.8. Limitaciones Practicas. Dentro de las grandes limitaciones que existe es el area total para la
seccidn de confeccion, el cual es bastante menor a la requerida, sin embargo es posible incluir dentro de
la nueva distribucion de planta un nuevo espacio para su ampliacion, pudiendo asi obtener un area total
de 30.4 m X 15 m, mas el &rea del mesanini y el area de ampliaciéon de 4.3 m X 12 m, que posee
ademas dos niveles de area similar. También estan ubicados sobre toda el rea de la seccion columnas,
que fueron construidas en caso de posibles ampliaciones las cuales no se pueden mover ni, derribar. La
ubicacién y area abarcada por estas es de 0.6 m * 0.6 m. Y hay 10 columnas dentro del area de
confeccién ubicadas como muestra el anexo 33. El plano del area con la ubicacion de las paredes,
columnas, escaleras, bafos, ascensor a despachos y demas zonas que no se pueden mover de su
puesto actual, se pueden ver también en este mismo anexo.

Tomando en cuenta esta serie de factores, sumado al analisis de planta realizado en los puntos
anteriores se plantearon tres posibles propuestas de redistribucién para la planta. Las instalaciones
eléctricas para las cerradoras y las planchas de los plastificadores, tienen el cableado por debajo del piso
de la planta, pero son adaptables a las nuevas propuestas de distribucion en caso de requerir su
movimiento.

4.6.9 Propuestas. Inicialmente se plantearon dos posibles propuestas para la distribucion de los centros
de trabajo del area de confeccion, que se describen a continuacion, después de contrastar los factores
de evaluacion se decidié por la distribucion por proceso, sin embargo a esta se le realizo unos cambios
finales de acomodacion de maquinas y zonas de inventarios, en el anexo 32 se puede ver la distribucion
inicial de la planta antes de realizar cualquier modificacién y en el anexo 33, la reforma propuesta por la
empresa para aumentar el espacio fisico o metros cuadrados del area de confeccion.

» Distribucion por Proceso: En esta distribucion lo principal es el flujo del material (espuma, tela y
PEP) a través de todos los centros de trabajo, existiendo diferentes areas de ensamble para
cada familia, para nuestro analisis solo se tendra en cuenta las dos principales familias,
Colchones y Colchonetas, los productos varios se produciran como se vienen haciendo, en un
mismo centro de trabajo, dado a que la produccion de los productos de esta familia son un
porcentaje bajo de la produccion total diaria, solo un 5%. Para este tipo de distribucion se
agruparan en centros de produccion como muestra la tabla 50. La principal diferencia con la
propuesta de distribucién por producto es que en esta se realizan en los centros de trabajo 3, 4,
5y 6 las operaciones combinadas para la confeccién tanto de colchones como de colchonetas
En el anexo 34 se puede ver mas claramente esta propuesta.

Tabla 50. Centros de trabajo propuesta 1

Centros de trabajo Operaciones
Fabricacion Acolchado Elaboracion Continuo - Acolchadota
Corte De todas las Telas Colchén y Colchoneta
Costura Todos Forros y el Marquillado
Enchuspado Enchuspado y Chuzado en uno solo
Cerrado Cerradores de Colchén y Colchoneta
Plastificado Plastificadores de colchén y colchoneta
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» Distribucidon por Familia de Productos: En la propuesta de distribucion por producto se

quiere tratar de separar la confeccién de la linea de colchones y de la de colchonetas.
Como ya se dijo la linea de productos varios se seguira produciendo por el mismo centro
de trabajo, debido a su independencia de los procesos de fabricacibn de las otras dos
lineas. En esta disposicién de produccién se independizara la linea de colchonetas de la
de colchones a partir del centro de trabajo de corte, quien entregaria los cortes de forros a
un centro de trabajo de costura que solo confeccionaria forros de colchoneta,
posteriormente se destinaria otro centro de trabajo que realizaria el enchuspado, cerrado y
plastificado de las colchonetas. Situacion similar sucederia con la confeccion de colchones
solo que el centro de trabajo de costura permaneceria igual pero solo para colchones y
luego pasaria a otro centro que realice el chuzado, cerrado y plastificado de colchones.
Finalmente los dos centros de trabajo pasarian sus productos terminados a la zona de
cargue para ser despachados a la bodega de producto terminado y/o despachos. Esto se
ve mas claro en la tabla 51. En el anexo 35 se puede ver esta propuesta.

Tabla 51. Centros de trabajo propuesta 2

Centros de trabajo propuesta 2

Centros de trabajo Operaciones
Elaboracién colcha Continuo, Acolchadora
Corte Tela Colchén Tela Colchoneta | Tela Varios
Costura 1 Forros Colchén Marquillado Re acolchado
Colchon Chuzado Cerrado Plastificado
Costura 2 Forros Colchones
Colchoneta Enchuspado Cerrado Plastificado

Cargue ascensor despachos: Zona de inventario Terminado

4.6.10. Evaluacién Propuestas. Como se explicé en secciones anteriores los principales criterios
tomados para realizar la redistribucién de planta del area de Confeccién de la empresa, fueron:

VVVVVVY

Disminucién de todo tipo de recorridos de operarios y materiales

Flexibilidad para cambios futuros debido a cambios en el comportamiento del mercado.
Flujo lineal del producto, eliminado por completo retrocesos.

Eliminar congestiones en traslados de material, producto en proceso y producto terminado.
Utilizacion eficiente del espacio de produccion

Definicion de areas estandar para inventario en proceso de cada centro de trabajo.
Disminuir recorridos de material entre los centros de trabajo

Basados en estos criterios se evaluaran las dos alternativas propuestas para la distribucién del area de
confeccion de la empresa, la evaluacion y los criterios de la misma se pueden ver con més detalle en el
anexo 37. Del diagrama de recorridos se tomaron las distancias que se trasladan los operarios en metros
desde sus puestos de trabajo a las zonas de inventario en proceso para cada uno de los ciclos de la
operacion. La primera por proceso, que favorece la adaptacion del espacio y el flujo libre de material,
producto en proceso y terminado para cada una de las dos principales familias (Colchones y
Colchonetas), sin embargo la otra familia de productos varios fue ubicada en una posicion que no
obstaculizara el movimiento de las otros productos. En esta se ubica una linea independiente para la
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confeccién de colchonetas, dandose el principal cambio en la independencia de la costura de forros y la
ubicacién del Enchuspado y Cerrado. Para la segunda propuesta de redistribucion por producto, se
cambio el concepto mas por agrupar a las operaciones de Costura, Enchuspado, Cerrado y Plastificado
en una linea eliminado por completo con retrocesos de material, PEP y producto terminado, en esta
propuesta el flujo es mas recto o lineal que en la anterior y el espacio se puede aprovechar un poco
mejor. Finalmente se decidié tomar la opcién por proceso, adaptando otra serie de cambios como lo
muestra el anexo 38, donde se puede ver la distribucién de planta final.

En las figuras 30, se pueden ver las &areas marcadas para el aimacenamiento de materia prima o lamias
de espuma y cassata para los colchones primero y para la linea de colchonetas después. En la figura 31
se puede observar la demarcacion de pasillos tanto de transito normal como los pasillos de transito de
producto entre centros de trabajo. Las medidas de los pasillos se ajustan a las normas de seguridad
industrial y las zonas destinadas al material segun la capacidad maxima de produccion diaria repartida a
lo largo de la jornada por el programa de produccion.

Figura 30. Zona inventario Espuma
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Figura 31. Pasillos transito operarios con materias primas, PEP y Producto terminado.

1
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5. MODELOS INVENTARIOS DE SEGURIDAD PARA PRODUCTO TERMINADO

5.1 GENERALIDADES

Para cualquier empresa es muy importante hoy en dia, en un mercado tan competitivo y dificil de
complacer, ademéas de una demanda variable e indeterminada. Buscar una ventaja sobre estas
dificultades se convierte algo vital a la hora de buscar una posicién estable de sus productos y
lograr mantener el reconocimiento y aceptacion por parte de sus clientes. Para logralo es
indiscutible que necesita establecer politicas de produccién y costos compatibles, muchas de las
cuales se logran con una adecuada administracion de la demanda y sus inventarios, de modo que
obtenga una mayor oportunidad de sobresalir y de ofrecer mas a sus clientes a la vez que obtiene
un mejor margen de utilidad sobre sus ventas.

Es por esto que hacer estudios de inventarios y seguir las politicas que estos arrojen se constituye
en una herramienta que busca mas beneficios para la empresa puesto que la encamina hacia la
reduccién considerable de los costos que se representan en la administracién de sus inventarios de
producto terminado y el nivel de servicio que ofrezca al mercado de bienes, buscando el aumento
de la fidelidad de los clientes al mejorar la calidad del servicio y los tiempos de entrega.

Dentro de los objetivos de este proyecto se observé que era importante tratar el tema de los
inventarios de producto terminado para optimizar el uso de los recursos de la empresa,
manteniendo un stock de seguridad calculado segin un modelo basado en estadisticas histéricas
para cada una de las familias de productos y productos especificos que lo ameritaran segin una
clasificacion ABC de los inventarios. Por este motivo se llevd a acabo un estudio para la
formulacién de las politicas de inventarios de producto terminado para la familia de colchones de la
empresa, dedicada a la fabricacién de la materia prima (espuma) y la confeccién de colchones y
colchonetas en medidas estandar y especiales.

La empresa distribuye sus productos en toda el area metropolitana y los municipios de la region,
gue incluyen los Santanderes y el sur del Cesar. Aunque las ventas de las dos lineas principales
del estudio, colchones y colchonetas se fabrican sobre pedido, era mas importante obtener stocks
de seguridad para los primeros, dado que para las colchonetas la capacidad de produccién es
mayor en el centro de trabajo del cerrado dado que se trabaja a dos turnos y ademas los tiempos
de carga son menores en los centros de trabajo de costura, enchuspado y plastificado, siendo por
estos motivos mas flexible su fabricacion, otro punto que se puede agregar a favor es los costos de
confeccién de las dos lineas contra los costos de obsolescencia del producto final, siendo los
colchones mas costosos por su mayor grado de dificultad en la fabricacion y materiales de mas alta
calidad y valor. Por las razones anteriores se construyé un modelo de inventario de seguridad para
las cinco familias mas importantes de la linea de colchones, segun el criterio de ventas en
unidades del bien, el estudio se realiz6 con base a datos histdricos de la demanda durante un
periodo de doce meses, especificamente la rotacidn de los productos en los Ultimos doce meses.
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Previamente como se dijo anteriormente se clasificaron dentro de las dos familias de las tres que
se confeccionan en la empresa (colchones, colchonetas y varios), los productos mas significativos
segun un analisis ABC para inventarios, tomando como criterio las cantidades con mayor rotacion
durante un periodo de un afio, estos resultados del estudio se utilizaron como base para la
planeacién y programacion de la produccién en el mediano, corto y muy corto plazo, y debido a que
los tiempos de operacién para el 99% de los productos que se fabrican en esta area son
semejantes. Las familias escogidas son aproximadamente un 95% de los productos fabricados en
la linea de colchones como se muestra en el anexo 39.Todos los modelos son estocéasticos de
demanda independiente sin faltantes. Una vez escogidos las familias se desagregaron en cuales
de los productos dentro de cada una de estas se escogerian, de la misma forma como se
escogieron las familias, 6sea aquellos que tuvieron o pronosticaron un mayor crecimiento y/o
rotacion en las cantidades demandadas por el mercado; las familias que quedaron fuera del
estudio son ademas las que poseen un mayor costo de produccion, debido a los tiempos de carga
y al costo y calidad de sus materiales una razén mas que ratificaba la idea de no establecer un
stock de seguridad para productos de tan baja rotacién y con costos tan altos de producciéon que
aumentarian proporcionalmente los costos por obsolescencia y mantenimiento de sus inventarios.

Este estudio se utilizé para fijar los niveles de inventario de seguridad mas adecuados para las
necesidades del mercado en el que se desenvuelve la empresa, caso diferente a la utilizacién de
una politica de inventario que indique cuando y cuanto pedir, pues como ya se explico, la forma de
operar la empresa es confeccionar sus productos sobre pedido pero guardando un nivel minimo de
seguridad que absorba las fluctuaciones de la demanda y le permita junto con estos
amortiguadores y la capacidad instalada de produccién ofrecer un nivel de servicio a sus clientes
igual o superior a sus competidores de mercado.

5.2 OBJETIVOS DEL ESTUDIO

5.2.1 Objetivo General. En general se decidid realizar un estudio de inventarios para el producto
terminado, segun un modelo de inventarios de demanda variable e independiente que permita
determinar politicas adecuadas para el manejo de los stock de producto terminado de ciertos
productos claves, para darle cumplimiento a los objetivos y politicas de la empresa; las cuales se
veran reflejadas en disminucion de costos y un nivel de servicio superior al 85%, que aumente la
fidelidad de sus clientes.

5.2.2 Objetivos Especificos.

» Determinar cuales son las familias de colchones y los productos dentro de las familias a
incluir en el estudio, segun la clasificacion ABC, tomando como parametro principal el
volumen de ventas en cantidades del histérico de la empresa.

» Determinar las estadisticas descriptivas de cada uno de los productos seleccionados, para
un mejor conocimiento del tipo de distribucién de los datos.

» Analizar la distribucion de los datos, segin una tabla de frecuencias proporcional por
intervalos.

» Definir el stock de seguridad para cada producto, segin un nivel de servicio desea por la
empresa.

>

Identificar los factores que afectan o influyen los diferentes costos que hacen parte de un
sistema de inventarios.
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5.3 ANTECEDENTES

La administracién de stock de seguridad para un sistema de inventario, el cual provee de politicas
operativas para mantener y controlar los productos de la linea de colchones que se van a
almacenar en la bodega de producto terminado de la empresa, es pertinente ilustrar algo al
respecto de cada uno de estos productos escogidos, mas adelante se explica en detalle porque se
escogieron estas familias de productos.

5.3.1 Confort flex. Colchones de espuma densidad 20, color rosado segun estandares
internacionales. Se fabrica en medidas estandar, segun tabla 52.

Tabla 52 Medidas estandar para la linea de colchones

Medida Descripcién
1.0mx 1.90 m x 15cmy 18cm | Colchén cama sencilla
1.4mx1.90 mx15cmy 18cm | Colchén cama doble
1.2mx 1.90 mx 15cmy 18cm | Colchén cama semi doble

También se fabrican en sobre medidas que van desde 0.80 m a 1.60 m para el ancho x 1.9m de largo y
en calibres de 15cm y 18cm; ademas de medidas especiales pedidas por los clientes. Para la confeccion
se utilizan telas econdémicas como Protela y Dimatex, en diferentes colores y caracteristicas, el 98 % de
los colchones se confeccionan con cierre y solo varia cuando el cliente lo especifica. Es el tipo de
colchén mas econdmico y ademas el de mayor participacion en ventas cerca de un 75% de todas las
deméas familias de colchones y casi un 90% de la linea econdmica, que la conforman los colchones de
espuma rosada en densidades de 20, 23y 26.

5.3.2 Dormi flex. Colchén de la linea econémica, junto con el Confor flex, su espuma es de densidad
23, color rosado oscuro segun estandares internacionales. Se fabrica en medidas estandar, sobre
medidas y especiales igual que el anterior, su confecciona es en tela Protela y Dimatex. Pueden tener
otras especificaciones como cierre o sin cierre. Es cerca del 8% de todas las ventas de colchones y un
5% de las de la linea econémica, se vende también sin cierre y con espuma de calidad inferior si el
cliente lo desea asi.

5.3.3 Naranja C-30. Colchones de espuma densidad 30, color naranja segun estandares
internacionales; se fabrica en medidas estandar, sobre medida y especiales. Pertenecen a la linea de
colchones Sensaflex, los cuales se confeccionan en telas de mayor calidad y texturas mas suaves y
delicadas. La espuma naranja también se utiliza para la confecciéon de colchones mas econdmicos como
los Naranjas, que se confeccionan en tela Dimatex, la misma utilizada para los Confort flex y Dormi flex.
El porcentaje de ventas es del 7% sobre el total de colchones y un 80% de los Sensaflex.

5.3.4 Ortopédicos. Colchones de Cassata con densidad 140 o 110, poseen un lamina de espuma
rosada densidad 23 o0 26 o espuma naranja, sobre ambas caras del colchon, es de diferentes colores ya
gue la cassata se produce después de triturar varios tipos de espuma, triturado que mediante una
mezcla de quimicos que actla como pegante, para finalmente prensarlo y dejar una sola lamina que
hace conforma el interior de los colchones. Se fabrica en medidas estandar, sobre medidas y especiales.
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Aunque son poco frecuentes en otras medidas alrededor del 5% del total que se fabrica. Se confecciona
en tela L'fayette. El porcentaje de participacion sobre el volumen de ventas es cerca del 8%, estos
colchones hacen parte de la linea de ortopédicos como su nombre lo dice. La empresa fabrica los stper
ortopédicos de lujo, los ortopédicos normales en las densidades anteriores y los Pillow flex. Los
colchones del estudio son los normales que son la gran mayoria de los ortopédicos que se venden
aproximadamente un 95%.

5.3.5 Otros. La empresa también fabrica colchones de espuma densidad 40, para los colchones
Emperatore, Relax 2000, Suefio dorado, C-30 Pillow, Relax Pillow. La caracteristica principal de los
Pillow es que tienen sobre el forro normal del colchén una colchoneta adicional compuesta de espuma 'y
lamina de algodon sobre la cual termina el colchdn, tanto sobre el lado inferior como superior. Los Relax
llevan sobre la lamina de espuma una lamina de algodén y otra de fique, estos tipos de colchdn solo son
alrededor de un 1 a 3% del volumen total de ventas de la empresa.

5.4 FORMULACION DEL MODELO

Segun el comportamiento de la demanda de producto terminado para la linea de colchones, el modelo
gue mejor se ajusta a las caracteristicas de la empresa y las exigencias que esta tiene para con sus
clientes y propietarios es un modelo de revisién continua con demanda probabilistica o estocastica y
variable, esto significa que la revision de los niveles de inventario debe realizarse continuamente segin
las necesidades de la empresa, para nuestro caso seria una revision diaria de los niveles de stock
sugeridos por el modelo. Dado que la demanda tiene una un comportamiento probabilistica deberia
normalmente tomarse una decision sobre, cuanto pedir? y cuando pedir?, para formular la politica de
inventarios, sin embargo como se puede ver en el anexo 40, el sistema de despacho y la bodega de
producto terminado de la empresa funciona de otra manera, en el cual las areas internas de la empresa
son los proveedores de la bodega de producto terminado, esto sucede para las lineas de espumas,
varios, muebles y por supuesto las del estudio, colchones y colchonetas.

La linea de colchonetas aunque esta involucrada en el estudio no posee un inventario de seguridad,
definido por un modelo, debido a los factores de volumen de produccién y rentabilidad de los productos
para la linea y ademas por la mayor capacidad instalada de la linea de colchonetas con respecto a la de
colchones, razones expuestas con anterioridad. Por consiguiente los modelos de inventarios para los
productos de colchones escogidos calcularon unos niveles minimos para el inventario de seguridad
sugeridos segun un nivel de servicio establecido y no una politica general de inventarios que diga cuales
son las cantidades a pedir 6ptimo (Q) y nivel de pedido 6ptimo (NP) que minimicen el costo total
esperado del inventario. Estos costos de los que hablamos y que se mencionaran brevemente hacen
parte de una politica de inventarios y son el costo de pedir, el costo de mantener, el costo de faltantes y
el costo del articulo.

5.4.1 Asunciones del modelo.

» La demanda es incierta: la demanda es incierta pero podemos estimarla por medio de datos
histéricos, estos datos se pueden ajustar a una distribucion de probabilidad o utilizando
estadistica descriptiva para estimar los pardmetros como media, desviacién, mediana,
percentiles, frecuencias absolutas y acumuladas. Por medio de esta informacion se puede
estimar el comportamiento de la demanda para la siguiente semana, tomando como base
siempre la informacion histérica, que para nuestro caso es igual a 48 semanas de datos o lo que
es equivalente 1 afio de informacién de la demanda de cada uno de los productos del estudio.
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» Tiempo de anticipacion conocido: para el caso el tiempo de anticipacion es casi una constante y
conocida. Segun el sistema de inventarios el tiempo de anticipaciéon es en un 95% de las veces
igual a un dia, que empieza desde que termina la jornada anterior de produccion y se realiza la
programacién del siguiente dia, hasta la programacién al final de la jornada del siguiente dia. El
tiempo de fabricacién de los productos es de un dia (1), debido a la produccién tipo pull o sobre
pedido de la empresa y solo alcanza dos dias (2), cuando se sobrepasa la capacidad de
produccién, aunque esto no es comin y va contra las politicas de cumplimiento de la empresa.
solo que para el caso se fijo el tiempo de anticipacion en un dia, que es aproximadamente el
tiempo gastado por la empresa desde que se procesa la orden de baja en stock hasta que el
inventario de producto terminado es reabastecido. En conclusién dado que es el area de
confeccién que actla para la linea de fabricacién de colchones el proveedor de bienes a la
bodega de producto terminado, el tiempo de anticipacion del sistema es la duracién desde que
se genera la necesidad de producto al final de la jornada, después de la revisién o conteo del
inventario, hasta que es reabastecido por confeccion al dia siguiente.

» Lotes internamente: los lotes se producen internamente como ya se describié la empresa fabrica
la espuma y confecciona los colchones y colchonetas, por esto produce y confecciona sus
propios lotes de produccion segln las necesidades del mercado y las restricciones internas de la
empresa.

» Sin faltantes: no se puede incurrir en faltantes, debido al alto costo que genera una venta
insatisfecha o de entrega tardia, que no espera hasta el siguiente reabastecimiento o dia de
produccion y debe complacerse mediante un trabajo adicional ya sea durante la jornada de
trabajo o en horas extras. Los no faltantes se pueden ver en el modelo segin el nivel de servicio
deseado, que es fundamental para el calculo del stock de seguridad, pues es igual a la
probabilidad de cumplir con una orden de pedido con la capacidad de produccion mas el nivel
de seguridad establecido.

» Costo unitario: el costo unitario, de realizar una orden de produccion, son los costos unitarios de
mantener los stocks de seguridad y son constantes para un periodo de tiempo corto o definido
por la empresa, este costo solo se ve con fines ilustrativos pues no se tiene en cuenta a la hora
de fijar un nivel de inventario de seguridad.

» Modelo por producto: cada modelo es para un solo producto, debido a que la demanda es
diferente para cada uno de ellos.

» Revision continda stock: el nivel de inventario de seguridad estd bajo revision continua,
diariamente se revisan los stocks de seguridad a cargo del area de despacho de mercancia.

» Decision: la decision se toma seleccionando un stock de seguridad que asegure un nivel de
servicio establecido, ésea que absorba las fluctuaciones de la demanda con cierta porcentaje de
valides.

5.4.2 Seleccién de los productos del estudio. Primero se realizé un analisis para determinar los
productos dentro de la linea de colchones que contarian con un modelo de inventario que proporcionara
un amortiguador de seguridad para el producto terminado. Dentro de las dos lineas mas representativas
de la empresa las de colchones y colchonetas se definieron que familias de la primera se tomaron en
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cuenta para llevar un inventario que respondiera a las situaciones de demanda variable, en cuanto a la
segunda linea se decidié no llevar un inventario de seguridad por los factores explicados en parrafos
anteriores. El principal parametro para elegir las familias de colchones y los productos dentro de cada
una de las familias fue las cantidades histéricas vendidas.

Para analizar la rotacién que tiene cada uno de estos bienes, se realiz6 un analisis pareto ordenando de
forma descendente cerca de 12 familias que conforman la linea de colchones, los cuales aparecen en la
tabla 53 y en la figura 32 se puede ver el pareto para todas las familias de colchones. Segin este andlisis
se tomaron las primeras cinco familias (5) de colchones. Dentro de las estas 5 familias se escogieron los
productos mas representativos de cada uno, al final se tomaron 17 clases diferentes de productos,
distribuidos asi, 6 confor flex, 4 dormi flex, 3 naranja C-30, 2 ortopédicos ideal y 2 ortopédicos super.

El porcentaje total acumulado que se tomé en el estudio fue alrededor del 95% del total de la demanda
en las cinco familias escogidas y del 85% en solo los (17) diecisiete productos que se tuvieron en cuenta.
Para las colchonetas se clasifico en las medidas de mayor rotacién, dado que casi el 98% del total de las
ventas de colchonetas son la linea econémica, cuya espuma es la de densidad 12 y color blanco.

Tabla 53 Participacion promedio en volumen de ventas de las familias de colchones.

Familia % Participacion

Total
Confort flex 72
Dormi flex 9
Naranja C-30 6
Ortopédico Ideal 4
Ortopédico Super 4
Dormi flex S-C 2
Rosado 1
C-26 1
Emperatore 1

Relax 2000 0.33

Suefio Dorado 0.33

C-30 Pillow 0.15

Relax Pillow 0.15

Total 100
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Figura 32. Distribucion de ventas por familia de colchones

Distribucion de ventas por familias de colchones
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Fuente: Archivo de datos contabilidad empresa Espuma Santander afio 2003-2004

Estos fueron los resultado del analisis de la informacién suministrada por la empresa en cuanto a la
demanda de productos y/o rotacién en el periodo del 1 enero/2003 — 31 diciembre/2004 o lo que es
equivalente un periodo de dos afios. Los porcentajes que muestra la figura 32 son el porcentaje
promedio de ventas de cada familia en el total de ventas por unidades y en la tabla 53 se ven los datos.
En la tabla 54 se pueden ver los datos para las cinco familias de mayor rotacion que fueron finalmente
escogidas dentro del estudio para proporcionar un valor del stock de seguridad, aqui se detalla el
porcentaje total de participacion de las cinco familias, alrededor del 95% y también se puede ver que
porcentaje de cada una de las familias se tom6 para el estudio, pues dentro de cada una de las cinco
familias se realizo un andlisis similar para escoger los productos con mayor participacion dentro de cada
sub division, en esta misma tabla también se muestra el porcentaje acumulado total de productos
estudiados dentro de todos los productos que se confeccionan en la empresa. Ademas se puede ver la
clasificacion tipo A, B o C de las lineas. Las familias que no se incluyeron dentro de los modelos de
inventarios se clasificaron dentro de el tipo C, estas aparecen en la tabla 53, después de la familia stper
ortopédicos, y solo corresponden al un promedio de 5% a 6% del volumen de ventas de toda la linea.
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Tabla 54. Distribucién de porcentajes de la demanda por familias y por productos de cada familia

% % Clasificacion
Colchoén Productos |% acum. | Productos | % Total
. ABC
por familia Tomados
1 |Confor flex 72% 72% 68% 68% A
2 Dormi flex 9% 81% 7% 75% B
3 |Naranja 6% 87% 4% 79% B
4  |Ortopédico Ideal 4% 91% 3% 82% B
5 | Ortopédico Super 4% 95% 2 84% B

Fuente: Archivo de contabilidad Espumas Santander S.A. 2004.

Segun las clasificaciones anteriores se tomaron como ya se dijo las familias de confort flex, dormi flex,
naranja C-30, ortopédico ideal y sUper ortopédico, y dentro de cada uno de estas clasificaciones
diecisiete productos distribuidos asi, 6 productos de la familia de confort flex que representan el 95% de
los productos confort flex y el 68% de todos los colchones como se muestra en la tabla 55

Tabla 55. Participacion de los 6 productos confor flex por colchones generales y por familia

% % %
Colchoén participacion | Acumulad | participacion | % Total
por familia 0 por colchones
1 1.0*1.9*15 31% 31% 22% 22%
2 1.4*1.9*15 22% 53% 16% 38%
3 1.4*1.9*18 17% 70% 12% 50%
4 1.2*1.9*15 12% 82% 9% 59%
5 1.0*1.9*18 7% 89% 5% 64%
6 1.2*1.9*18 6% 95% 4% 68%

Para los colchones dormi flex se tomaron cuatro productos que representan el 74% de los colchones de
la familia y un 7% sobre el total de colchones como se ve en la tabla 56.

Tabla 56. Participacion de los 4 productos naranjas C-30 por colchones generales y por familia

Colchén % % % % Total
participacion |Acumulado | participacion
por familia por colchones
1 |1.0*1.9*15 30% 30% 3% 3%
2 |1.4*1.9*18 17% 47% 2% 4%
3 1.4*1.9*15 15% 62% 1% 6%
4 |1.2*1.9%15 12% 74% 1% 7%
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Para la familia de naranja C-30 se escogieron tres productos que representan en mayor porcentaje a al
grupo, alrededor del 65% de los productos de las mismas caracteristicas y un 4% de los colchones
totales vendidos en promedio por la empresa, la informacién se muestra en la tabla 57.

Tabla 57. Participacion de los 3 productos dormi flex por colchones generales y por familia

% % % participacion
Colchén participacion | Acumulad °p P % Total
. por colchones
por familia o}
1 |1.4*1.9*18 35% 35% 2% 2%
2 1.2*1.9*18 17% 52% 1% 3%
3 |1.0*1.9*18 13% 65% 1% 4%

El grupo de las familias de colchones ortopédicos se dividid en dos de acuerdo a la densidad de la
cassata 0 espuma prensada, para los colchones de densidad 110 o ortopédicos ideal y densidad 140 o
super ortopédico, ya que estos colchones son un poco mas especiales y costosos que los anteriores sus
porcentajes de participacién general son menores, ademas estos colchones se venden en su gran
mayoria en medidas estandar segin se puede ver el comportamiento de la demanda. Para estos
colchones se tomaron dos medidas que son el 63% de todos los de la familia y alrededor del 5% para
todos los colchones, como se ve en la tabla 58.

Tabla 58. Participacion de las 2 medidas de ortopédicos por colchones generales y por familia

% % %
Colchén participacion participacion % Total
. Acumulado
por familia por colchones
1 |1.4*1.9*18 42% 42% 3% 3%
2 |1.4%1.9*15 21% 63% 2% 5%

Los productos de la linea de varios no tiene un modelo formal que permita calcular un stock de
seguridad debido a que los tiempos de carga son pequefios por producto, la demanda no lo
justifica y las ganancias por ventas de estos productos son inferiores a un 1% del total de ingresos
de la empresa, no justificando un nivel de seguridad, sin embargo la empresa mantiene reservas
de algunos de estos productos en la bodega cuando las cargas del centro de trabajo de productos
varios es inferior al 50% de la capacidad maxima regular instalada. En las tablas de los productos
por familias se muestran los productos escogidos, diecisiete (17) en total, el porcentaje de
participacion individual por grupo, el porcentaje de participacibn acumulado por grupo y el
porcentaje de participacién por toda la familias de colchones, en la ultima columna. Este porcentaje
oscila entre un 83% - 85% para los colchones, estos datos son porcentajes promedios, pero
pueden dar confiabilidad sobre los mismos dada la cantidad de datos, que es de dos afios.

5.4.3 Metodologia para el célculo de los niveles de seguridad. Como se dijo el objetivo del modelo
es conocer el nivel de seguridad y no formular una politica de inventarios por tal motivo no es
necesario hacer un andlisis de costos del inventario, por esta razén lo primero fue entonces
conocer como es la distribucion de probabilidad de la variable demanda para poder calcular su
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valor esperado. Para caso se utilizaron los datos historicos de la demanda semanal para todos los
productos a estudiar del sistema, los cuales dieron un total de diecisiete (17) modelos.

Las tablas de datos contienen veinticuatro grupos de datos que coinciden con 12 meses histéricos
de datos que se toman como base en cada modelo. En cada grupo aparecen cuatro datos
correspondientes a la demanda semanal del producto o lo que se tomd como equivalente a la
demanda de los primeros siete dias del mes para el primer dato, la demanda del dia ocho al
catorce para el segundo dato, la demanda del dia quince al veintiuno para el tercer dato y la
demanda del dia veintidés al final del mes para el cuarto dato. Todos los datos se organizan de
manera ascendente segun la fecha, empezando con el mas antiguo al mas reciente. Cada uno de
los diecisiete modelo es idéntico Unicamente varia el valor de la demanda, asi que se explicara la
forma de obtener el stock de seguridad para un producto cualquiera y este procedimiento es
equivalente para todos los productos escogidos.

Los datos se encuentran en un archivo de Excel que contiene todos los modelos de inventarios. En
la primera tabla se encuentran los datos reales de ventas semanales para el correspondiente
producto, por ejemplo C-1-15, confort flex de 1 metro de ancho por 15 centimetros de calibre, esta
tabla contiene 48 datos de demanda, 6sea 4 datos por mes, que corresponde a los Ultimos 24
meses de ventas del producto, estos datos se deben ir actualizando quincenalmente para que el
modelo represente una tendencia real del comportamiento de la demanda. En la figura 33 se puede
ver parte de esta tabla de datos generales.

Figura 33. Parte de la tabla de datos demanda producto Confort lex 1-15

CONFORT FLEX 1.0-15
ULTIMOS 12 MESES
# Sem Dem/Sem Dem/Dia | Clase
1 |Sem1 56 11 1
2 |Sem 2 136 27 3
3 [Sem 3 249 50 6
4 |(Sem 4 265 53 6
5 |Sem1 101 20 2
6 |Sem 2 117 23 2
7 |Sem 3 103 21 2
8 |[Sem4 245 49 5
9 |[Sem1 179 36 4
10 |Sem 2 99 20 2
11 |Sem 3 135 27 3
12 [Sem 4 201 40 4

Fuente: Archivo Excel modelo inventarios, Tesis

Los pasos seguidos para el célculo de los niveles de seguridad se enuncian a continuacion.

» Resumen descriptivo: todos los célculos se basan en la columna de demanda diaria, pues
se supone para todo el modelo que el tiempo de anticipacion es un dia, debido a que este
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es el tiempo que se gasta desde que la bodega de producto terminado emite una orden
para reponer el stock al final de la jornada y este llega al dia siguiente una vez se
programa la produccién. Aqui se calculan los datos de medida de localizacion como la
media y la mediana, el rango y la desviacion estdndar para medir la variabilidad de los
datos. El célculo de la media se hace semanal y con este se calcula el dato mensual
segun la ecuacion 15y 16 respectivamente. Con esta medida se pretende estimar la media
de la poblacién pu que no se conoce.

Ecuacién 15

Media semanal =X (datos semanales) / # datos

Ecuacion 16
Media Mensual = (Media semanal x 5)
La mediana que es equivalente al dato central cuando la muestra tiene un nimero de datos
impar o el promedio de los datos del centro cuando la muestra tiene un nimero de datos
pares, este es el caso de los modelos planteados en el estudio donde la mediana se
calculo como el promedio de los datos 24 y 25 de la muestra una vez se ordenes
ascendente o descendentemente y se calcula para los datos semanales segin la ecuacion
17.
Ecuacion 17
Mediana = (dato 24 muestra + dato 25 muestra) / 2
El célculo de la mediana se hace para observar la tendencia o sesgo de los datos y poder
tomar un criterio por parte la persona encargada de analisis de los modelos, para modificar
el nivel de stock, si los datos presentan una fuerte tendencia a la derecha o a la izquierda.
También se calcula desviacion estandar segun la ecuacion 18.
Ecuacion 18°
S = Raiz cuadrada [= (X; — Media)® / (N° datos — 1)]

Ademas se calcula el rango de los datos por medio de la ecuacién 19.

Ecuacién 19

Rango = (Maximo — Minimo)

> MONTGOMERY, Douglas. RUNGER, George. Probabilidad y estadistica, aplicada la ingenieria.
Ciudad de Mexico DF Mexico: Mc Graw Hill, 1996. Capitulo 3.
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» Resumen estadistico: para el resumen estadistico se agruparon los datos en un nimero de
clases especifico, para el modelo dado que los modelos cuentan con 48 datos siempre se
tomaron siete (7) clases por ser aproximadamente igual a la raiz cuadrada de cuarenta y
ocho (48) o el numero de datos. Los datos se agruparon en una tabla de frecuencias,
distribuyendo el nimero de datos o la frecuencia en cada una de las clases, el intervalo de
clases se calcula tomando el ancho de clase y sumando el extremo superior de la clase
anterior. El ancho de clase es uno solo y es igual al encontrado en la ecuacion 20.

Ecuacién 20

Ancho de Clase = Rango / 7

Asi los limites de las clases y el intervalo en si de la de clase se calculan con la ecuacion
21.

Ecuaciéon 21
Limite Inferior 1 = Minimo

Limite Superior i = Limite superior i-1 + Ancho de clase

Una vez calculado los limites, se realiza el conteo de frecuencia para cada clase, tanto
absoluto como acumulado. Con las clases establecidas se calcula la media de la clase con
la ecuacion 22.

Ecuacién 22

Media = (Limite inferior + Limite superior) / 2

Se tomé la media de clase como el estimador de la demanda promedio de todos los
periodos que quedaron en el intervalo, el nimero de periodos por clase varia segun la
frecuencia absoluta de la clase multiplicando la frecuencia absoluta por cinco dias a la
semana. Después se encuentra la diferencia entre la media general de demanda diaria y la
media de cada una de las clases para conocer en cuales clases la media por clase supera
a la demanda promedio general para los 48 datos que equivalen a 240 periodos o dias al
afo, base de calculo de los modelos. Las clases en los que esta diferencia dio negativa, se
asumen como periodos en los cuales no seria necesario tener un stock de seguridad o un
nivel igual a cero. Las medias de las clases que sean mayores a la media general son
tomadas son los periodos donde se hace necesario un stock de seguridad igual a esta
diferencia o fluctuacion de la variable demanda esperada. Finalmente se debe escoger cual
nivel de seguridad se debe escoger, el cual depende del nivel de servicio a ofrecer por la
empresa. El nivel de servicio es entonces la probabilidad acumulada de los datos
ordenados ascendentemente segun quedo en la tabla de frecuencia y se puede calcular
segun la ecuacioén 23.

Ecuacién 23
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Nivel de servicio = frecuencia acumulada / N° datos (48)

El nivel de servicio calculado, es el valor que determina el inventario o stock de seguridad
suficiente para absorber las fluctuaciones de una demanda probabilistica, debido a que
normalmente se trabaja con los respectivos valores medios diarios de demanda. El nivel de
servicio es suministrado por las politicas de la empresa segun el porcentaje de entregas a
los clientes que se quiera asegurar, que en ultimas es la que define la imagen de la
empresa, que como objetivo tiene disminuir los faltantes a cero, para aumentar la fidelidad
de sus clientes y mejorar la calidad de su servicio. La probabilidad de ruptura sera el
complemento al nivel de servicio. Finalmente se definié el nivel de servicio de la ecuacion
23 como.

Nivel de servicio: Es igual al cociente entre el nimero de periodos en los que no se
produce ruptura y el total de periodos considerados. ®

Las tablas del resumen descriptivo y estadistico se muestran en la figura 34.

Figura 34 Resumen descriptivo y Resumen Estadistico.

Resumen Descriptivo
Media Und/DIA 34,85 |Desviacion 12,38 |Mediana 33 Media Und/Mes 697
Minimo 11 Datos 48
Maximo 65 Rango 54 Clases 7
Ancho 8
Resumen Estadistico
Clases 19 27 34 42 50 57 65
8
Frec Acumulada 3 14 27 34 41 45 47
Frec Absoluta 3 11 13 7 7 4 2
48 253 390 274 311 210 186
Media Clase 16 23 30 39 44 52 93
-19 -12 -5 4 10 18 58
Inv. Seguridad 0 0 0 4 10 18 58
Nivel de Servicio 6 30 57 72 87 96 100
Ruptura Servicio 94 70 43 28 13 4 0

Fuente: Archivo Excel modelo inventarios, Tesis

» Calculo Stock de seguridad: Una vez las tablas de resumen estadistico son completadas

se debe ingresar un nivel de servicio deseado y la plantilla busca dentro de los valores de
la tabla de resumen estadistico, si el valor no aparece se realiza una interpolacion entre los
datos de nivel de seguridad y los de nivel de servicio para obtener finalmente el stock diario
para el producto. Esta interpolacién se realiza segun la ecuacién 24.

® DOMINGUEZ MACHUCA, Jose Antonio. Direccién de operaciones, aspectos tacticos y operativos
en la produccion y los servicios. Sevilla Espafia: Mc Graw-Hill, 1995. Capitulo 13.
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Ecuacion 24.

Stock diario = [Nivel servicio esperado — Nivel servicio (i-1)] x [stock (i + 1) — stock (i - 1)]
[Nivel servicio (i + 1) — Nivel servicio (i - 1)]

También se puede conocer el stock de seguridad semanal si se quiere tener mayor reserva para
los productos con mayor rotacion de inventario, multiplicando el stock diario por cinco dias a la
semana si corresponde a una de las tres primeras semanas del mes o por siete dias promedio para
la ultima semana que va siempre del dia (22) veintidds del mes al final del mismo. En la figura 35
se puede ver la tabla final donde encuentra el stock de seguridad encontrado por el modelo.

Figura 35. Stock de seguridad del Confor flex 1-15

Interpolacion
Ruptura Senicio 10 SS. Sup | SS. Inf | % Sup % Inf

Nivel de Senicio | 90 18 10 9 87 8 9

EJECUTAR II

Fuente: Archivo Excel modelo inventarios, Tesis

La persona encarga de maejar los modelos debe suministrar los datos nuevos por medio de una
ventana de alimentacién, que una vez accedida actualiza automaticamente las tablas generales en
la columna de demanda semanal, esta columna traslada los anteriores datos hacia atrds dejando
los mas recientes al final de la tabla y los mas antiguos al inicio; siempre que se ingrese un dato
nuevo se elimina el dato mas antiguo que corresponde a la misma fecha pero del afio anterior, por
ejemplo si se ingresan los datos de demanda de las dos primeras semanas de enero de 2005
estan quedan al final de la tabla y reemplazan los datos de esas mismas fechas pero del afio
inmediatamente anterior, para el caso serian los de 2004.

El usuario también debe ingresar en la celda H22 el nivel de servicio deseado, Unica casilla no
bloqueada del archivo. El archivo realiza todos los calculos y arroja en las celdas L27 y N27 el
inventario de seguridad diario y semanal respectivamente. El archivo deja bajo juicio del usuario
utilizar estos valores como los ideales, pero pueden ser variados de acuerdo a la forma de la
distribucidn de los datos segun los valores de la desviacion estandar de la poblacion, la tendencia
de la demanda, si la mediana se aleja mucho de la media o por medio del grafico de frecuencias de
los datos. La figura 36 muestra el archivo de la macro con la informacién entregada para el post
andlisis.
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Figura 36. Macro para encontrar el stock de seguridad del Confort flex 1-15

ESPUMAS SANTANDER S.A MODELOS DE INVENTARIOS

Resumen Descriptivo

Media Und/DIA 34,85 |Desviacion 12,38 | Mediana 33 Media Und/Mes 697
Minimo 11 Datos 48
Maximo 65 |Rango 54 Clases 7

Ancho 8

Resumen Estadistico

Clases 19 27 34 42 50 57 65
8
Frec Acumulada 3 14 27 34 41 45 47
Frec Absoluta 3 11 13 7 7 4 2
48 253 390 274 311 210 186
Media Clase 16 23 30 39 44 52 93
-19 -12 -5 4 10 18 58
Inv. Seguridad 0 0 0 4 10 18 58
Nivel de Servicio 6 30 57 72 87 96 100
Ruptura Servicio 94 70 43 28 13 4 0

Interpolacion
Ruptura Servicio 10 SS. Sup SS. Inf | % Sup % Inf

Nivel de Servicio 90 18 10 96 87 8 9

EJECUTAR
SEMANA 1 25

SEMANA 2 30 Desacer

DISTRIBUCION DE FRECUENCIAS

14 13
12 11

CLASES

Fuente: Archivo Excel modelo inventarios, TESIS
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5.5 AMORTIGUADORES PARA LA ESPUMA EN MATERIA PRIMA

El amortiguador de tiempo utilizado para los bloque de materia prima se dividié en dos partes, la
primera calculada de los modelos de inventarios utilizados para los 17 productos de mayor rotacién
de toda linea, los cuales pertenecen a las cinco familias escogidas en el estudio ABC y que se
enumeran en la tabla 54, los amortiguadores se calcularon semanales, pero pueden verse el
equivalente diario sobre todo el productos tipo A, que poseen una alta rotacion y volumen de venta,
dando valores elevados al inventario.

Para cada uno de los productos de estas familias que cuenta con un modelo de inventarios basado
en datos histéricos, se vinculd el resultado arrojado por el modelo, que corresponde al nivel de
stock de seguridad en unidades por semana para ese producto. Lo mismo se hizo para el resto de
modelos y se discrimind en la tabla amortiguador para la linea de colchones por familias y calibre.
En la figura 37 se puede ver la tabla utilizada sombreado en verde.

Figura 37. Tabla de Amortiguadores para la linea de colchones.

AMORTIGUADOR PARA LINEA COLCHONES

Familias 15 18 15 18
Conforiflex 40 34 35 13 9 22 26 11
Diarmiflex 4 8 g g 18 5
Maranja 11 9 19 18
Ortopedico |deal 10 10)
Ortopedico Super
Dormiflex sc
Rosado

C-26

[in ] [np]
[{a]

| L)
e | =] [ | = | OO

Emperatore
Relax 2000
Suefo Dorado
C-30 Pillow

Relax Pillow

==&t (KW

L] ) el el

Para el resto de productos de estas familias que no poseen modelo de inventario al igual que las
familias de colchones que no entraron en el estudio, se utilizé otra forma para encontrar la rotacion
semanal de productos. Se calculé un porcentaje histérico de participacion de la familia en el total
de ventas de la linea y se multiplico por el valor de demanda mensual de toda la linea mas
reciente, el cual es un dato variable que el responsable de la programacion debe ingresar por
periodo, para el caso se fijo un ingreso de a dos datos de demanda semanal, tiempo estipulado
para renovar los niveles de inventarios en los primeros modelos. Los productos de las familias que
no entraron en el estudio se pre multiplicaron por el porcentaje de participacion de la familia para
eliminar las unidades que ya fueron tomadas en cuenta dentro de los modelos. Estos porcentajes
se pueden revisar periédicamente para mejorar el ajuste de los amortiguadores de materia prima.
Aungue los valores utilizados para los productos que no poseen un stock de seguridad, realmente
es la rotacion promedio del producto en unidades semanales, por eso en algunos productos como
los de tipo A o Confort flex, pueden presentar un nimero grande de bloques de materia prima en el
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amortiguador, para este caso se aconseja utilizar menos dias en el amortiguador, por ejemplo un
dia en vez de una semana (equivalente a cinco dias).

Para las colchonetas se utiliz6 un porcentaje promedio histérico de 60% para colchonetas de
calibre mayor o igual a 14cm y un 40% para las colchonetas de calibre menor, del total de ventas
del dltimo mes, dato suministrado también por el usuario. La linea se dividié en dos densidades
béasicas y casi totales, aproximadamente un 98% sobre el total. Las densidades de 12kg/m y
15kg/m o econémica y normal. Los porcentajes se distribuyeron segln un valor historio subjetivo el
cual se incluye en los calculos del amortiguador.

La tabla de resultados como la muestra el amortiguador se puede ver en la figura 38, clasificada
por densidades de espuma, tal y como sale del area de produccion al area de inventario de
espuma para corte.

Figura 38. Tamafio del amortiguador por densidades de espuma

BLOQUES Colchones

Densidad 15 | 18 UndfSem Undfdia
200 135 | 55 23 5
23 58 | 2B 11 3
26 1 5 2 1
30 8 E15] 9 2
40 1 7 2 1
110 13 | 24 (1] 2
140 16 | 23 [ 2

BLOQUES Colchonetas

Densidad P ] UndfSem Und/dia
12 423 | B35 115 23
15 47 | 1 13 3

Para realizar la conversion de ndmero de laminas de espumas presupuestas para el stock y
numero de bloques, el amortiguador utiliza factores de conversién segun la cantidad de laminas de
calibre 15 y 18 que salen de un blogue para colchones y para colchonetas se dividié en calibres
grandes y pequefios, los pequefios caen dentro de las colchonetas con calibre menor a catorce
(14) centimetros, y las grandes las mayores o iguales al mismo nimero. La cantidad de laminas
gue cayo dentro de la primera clasificacion se asumen que tienen un calibre promedio de diez (10)
centimetros y las de la otra categoria el valor maximo de diecisiete (17) centimetros.
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6. ADMINISTRACION DE LA DEMANDA
6.1 GENERALIDADES

El objetivo primordial de la administracion de la demanda es verificar y controlar todas las posibles
fuentes de demanda, de manera que el sistema productivo pueda conocer o predecir de cierta
forma su comportamiento, adecuandose lo mejor posible a este, una forma muy apropiada de
llegar a este objetivo es utilizando técnicas de prondsticos que incluyan los factores que
representan el fenomeno.

La palabra prondstico viene del griego prognéstikon, que significa. Conjetura acerca de lo que
puede suceder ’

Los pronoésticos se realizan sobre variables de cualquier tipo, todo pronéstico ya sea sobre las
ventas de un producto, la capacidad de produccién de la planta u otro tipo cualquiera, tiene como
objetivo principal, reducir la incertidumbre acerca de lo que puede acontecer en el futuro
proporcionando informacion cercana a la realidad que permita tomar decisiones sobre los cursos
de accidn a tomar tanto en el presente como en el futuro.

El punto inicial de cualquier nivel de planeacion es un prondstico porque las consecuencias de las
decisiones tomadas casi siempre dependen de lo que ocurrird en el futuro, que es incierto. Por tal
razén definiremos pronéstico como.

Pronéstico: Es una estimacion cuantitativa o cualitativa de uno o varios factores (variables) que
conforman un evento futuro, con base en informacién actual o del pasado.?

6.2 DESCRIPCION DE LA TECNICA

La técnica que se utilizo para realizar el pronéstico de la demanda en los productos seleccionados
del estudio (los cuales corresponden exactamente a los mismos para los cuales se les formulo
politica de inventarios) dependid del uso que se deseaba dar a los resultados obtenidos, para el
caso los prondsticos son necesarios para formular el plan agregado de produccién y/o cualquier
otro nivel de planeacién que se necesite. Segun el horizonte de planeacién definido (un afio) o
trimestral segun sea el tipo de plan.

" SCHROEDER, Roger, Administracion de operaciones. Ciudad, editorial, 1992. Capitulo 8.
8 CHASE, Richard. AQUILANO, Nicholas. JACOBS, Robert. Administracion de produccién y
operaciones. 82 edicién. Bogota Colombia: Mc Graw-Hill, 2000. Capitulo 6.
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Los pronésticos ademas de dar una vision aproximada del comportamiento de la demanda de
colchones y colchonetas también conllevan por supuesto a asegurar parte del comportamiento
futuro sobre las decisiones de capacidad e inventarios; informacion clave para la planeacion y
programacion de produccién tanto a mediano plazo como en el corto plazo. Los pronésticos
pueden ser alimentados por diferentes tipos de informacion, en nuestro caso los datos que
describen la demanda de cada uno de los productos corresponde a una serie de tiempo, debido a
gue los datos corresponden a la demanda promedio semanal del producto para los Ultimos 24
meses de ventas de la empresa, caracteristica que encaje exactamente en lo que es una serie de
tiempo.

Serie de tiempo: una sucesion cronolégica de observaciones de una variable a intervalos iguales
de tiempo.®

Las técnicas utilizadas para formular el modelo de prondéstico, para cada uno de los productos
elegidos, fue la descomposicion de las series de tiempo en sus patrones caracteristicos. Los
componentes de toda serie de tiempo son basicamente cuatro, tendencia, ciclicidad, estacionalidad
y el error aleatorio, todos estos patrones se manifiestan en la serie de tiempo en diferentes
horizontes de tiempo, desde un muy largo plazo a uno muy corto para el error aleatorio. La
aplicacion al modelo de cada uno de estos componentes depende del andlisis que se haga
previamente, para el caso se definirdn cada uno de estos parametros y la forma de presentacion en
los modelos planteados.

6.2.1 Tendencia. Componente de muy largo plazo que representa el crecimiento o decrecimiento
de los datos en un periodo extendido.'® En esta caracteristica se pueden representar todos los
cambios que se generan en al serie de datos de demanda debida al crecimiento o decrecimiento
de las ventas por aumento de la fuerza de comercial de la empresa, las politicas de ventas de la
empresa y el posicionamiento de los productos en el mercado.

6.2.2 Ciclicidad. Fluctuacion alrededor de la tendencia que se repite pero a intervalos distintos y
con amplitudes distintas.™ La ciclicidad de los modelos para el caso de la empresa se puede ver
representada por las etapas de estabilidad y crecimiento explosivo que surgen en las ventas cada
afio, estas alteraciones altas en las ventas surgen dos veces al afio y se ubican al final de cada
semestre pero en ocasiones no siempre en los mismos meses, esto se ve mas que todo en los
productos de baja rotacién y en los que son fuertemente influenciados por promociones de la
empresa.

6.2.3 Estacionalidad. Patron de cambio que se repite afio con afio en el mismo ndimero de
periodos.”” Las ventas de la gran mayoria de productos tipo A y B, pueden dividir el afio en tres
estaciones de trabajo, la primera de febrero a mayo donde la demanda es estable la mayor parte
del tiempo, luego viene el crecimiento de las ventas y regresa a una estabilidad no tan definida de
junio a agosto, baja se estabiliza un poco en septiembre y octubre, y vuelve a crecer hasta un pico
mayor al de mitad de afio, empezando en noviembre alcanzando su maximo en diciembre y
bajando nuevamente en enero pero hasta un limita un poco mas alta al del afio anterior.

9.9.10.11 S CHROEDER, Roger, Administracién de operaciones. Ciudad, editorial, 1992. Capitulo 8.
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Es asi como febrero empieza con un nivel mayor al del afio anterior conservando una tendencia
positiva la mayoria de las veces.

6.2.4 Error aleatorio. Mide la variabilidad de una serie cuando los demas componentes se han
eliminado o no existen.* Dentro de los estos errores se deben a todas las variables que no pueden
ser explicadas por el mismo, como aumentos de ventas por promociones o bajas por productos
descontinuados por los clientes en los puntos de ventas. Los resultados obtenidos para algunos de
estos modelos poseen errores altos para periodos largos o periodos de meses, pero se hacen
pequefios si se calcula el error en unidades para las semanas y/o dias, debido a que el plan
detallado de produccion se realizara diariamente, estos errores son permisibles, ya que las
correcciones del modelo se pueden ajustar cada dia. Si este no fuera el caso y los resultados se
desviaran bastante de la realidad estos podrian causar grandes pérdidas para la empresa, por
esta razoén la principal funciéon de un buen prondstico es tratar de minimizar este error para reducir
por consiguiente los costos.

La técnica utilizada tanto para el prondéstico de mediano plazo o anual del plan agregado como
para el corto plazo de programa maestro o mensual fueron las series de tiempo, tomando como
variable el comportamiento de la variable demanda para estos productos, como lo muestra la tabla
59.

Tabla 59. Tipos de prondsticos segun horizonte de tiempo

Horizonte Exactitud Métodos de prondstico
Planeacién Agregada Mediano (Anual) Muy alta Series Tiempo- Descomposicién
Plan Maestro Corto ( Mensual) Alta
Programacion detallada Corto (Diario) Buena Series Tiempo- Descomposicién
Adm. Inventarios Corto (Semanal) Buena Series Tiempo- Descomposicion

La aplicacién de los cambios en la capacidad se flexibiliza més que todo con el manejo de turnos y
personal de trabajo (operarios), ademéas del manejo de inventarios de producto terminado en el
corto plazo y ya para el medio y largo plazo, se puede hablar de ampliaciones y aumentos de
capacidad instalada. En general se realizaron dos modelos de prondsticos uno para las lineas y
familias de productos y un segundo modelo para los productos especificos escogidos. Para los
cuales se eligi6é un horizonte de planeacion de dos afios, con valores de demanda semanal o su
equivalente siete dias del mes, excepto la Ultima semana que puede ser de 7 a 10 dias
dependiendo del mes. Para poder estudiar la estacionabilidad mensual de la demanda se calcul6 la
demanda total del mes totalizando los valores de las cuatro semanas. La discriminacién por
semanas se realiz6 debido a que la fuente de datos utilizada fue la misma que la de los modelos de
inventarios que necesitan la informacién discriminada de esa forma. Como se mencion6 en
anteriormente los modelos se basan en series de tiempo, que se descomponen en sus
componentes basicas, exceptuando la ciclicidad que se presenta en los productos de menos
rotacion que no estan incluidos en los 17 productos, ademas en los modelos generales de lineas y
familias de productos los ciclos generados por estos productos se ajustan al tomar en un solo total
las ventas de todo el grupo, ya sea la familia o la linea completa. Por lo anterior los modelos
incluyen el calculo de las componentes de tendencia y estacionabilidad.
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La tendencia se calcula segun un modelo de regresién polinomial, donde la linea de regresion que
mejor explique el comportamiento de los datos histdricos seréa finalmente la escogida. El modelo
bésico que se aplica es el que aparece en la ecuacion 25.

Ecuacién 25. Célculo de tendencia del modelo

Y (t) = (a + BOt + B1t2 + B2t3)

Aqui la variable independiente “Y” corresponde a la demanda semanal o mensual del producto,
familia o linea. El valor de “a” corresponde a la constante de intercepcion con el eje de las
ordenadas y los valores de las betas “BO, B1, B2"son las constantes de regresion de primero,
segundo y tercer nivel, segln sea el caso de mayor ajuste para el modelo. Una vez se calculan los
valores de prondstico con la ecuacién 25 para cada uno de los 24 datos mensuales de demanda de
cada producto, familia o linea, se realiza el calculo del error absoluto individual por dato con la
ecuacion 26.

Ecuacion 26. Error aleatorio
e = ABS (Dt - Ft)

Simplemente sustrayendo del valor real el valor del modelo y calculando su valor absoluto, para no
generar sesgos en el modelo. Con los errores individuales se calcula un error promedio del modelo
0 MAD, desviacién absoluta media. El modelo de regresién polinomial que obtenga el MAD mas
pequefio se toma para representar la tendencia del modelo. La ecuacion para el calculo de la MAD
se puede ver en la ecuacién 27.

Ecuacion 27. Calculo de la desviacién absoluta media para un grupo de datos.
MAD=3| e
N

El modelo de regresion que explica la tendencia de los datos se resume en cuatro datos, los
correspondientes a cada una de las constantes explicadas arriba.

La estacionabilidad se calcula analizando el comportamiento de los datos para dos o mas periodos
completos de datos, la mayor parte de las veces estos periodos son afios, dado que en este
periodo se puede ver el comportamiento general de una variable que corresponda a un
comportamiento de serie de tiempo. Para nuestro caso la variable demanda mensual de cada
producto, familia o linea de confeccién tiene -caracteristicas tipicas de una variable de
comportamiento anual, para nuestro caso la estacionabilidad se todo mensual y la base de datos
total corresponde a los dos ultimos afios de ventas del producto o productos. El célculo del indice
de estacionabilidad tiene varios caminos éste es quizd uno de los mas elaborados. Partiendo de los
prondsticos mensuales de demanda encontrados por el mejor modelo de tendencia, se calculo el
coeficiente multiplicativo para cada uno de los 24 periodos, dividiendo el valor de demanda
mensual real sobre el dato pronosticado. Segun se puede ver en la ecuacion 28. Estos coeficientes
pueden ser de tipo aditivo también, pero para los modelos de demanda estudiados es mas
adecuado utilizar los coeficientes multiplicativos debido a la fuerte tendencia de crecimiento que
presentan los datos en la mayoria de los modelos.
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Ecuacion 28. Coeficiente multiplicativo por periodo de datos (mes)

Coeficiente Multiplicativo j = Dy
Fij

Lo mismo se debe realizar para todos los 24 meses tomados en el estudio o su equivalente dos
afios. Una vez se calcula el coeficiente por mes se calcula un coeficiente promedio que
corresponda al mismo mes para los afios de datos que se tengan, este promedio es simplemente
la suma del coeficiente de los mismos meses (enero, febrero, etc.) divididos en el nimero de afios
que se dispongan. La ecuacion 29 muestra el calculo realizado. Para cada uno de los doce meses.

Ecuacion 29. indice de estacionabilidad mensual

Coeficiente Multiplicativo ;= Coef. Multiplicativo
J Afios

También se debe calcular una desviacion con la misma ecuacién uno utilizada en el capitulo tres.
Una vez obtenida las medias y las desviaciones para cada uno de los meses, se debe encontrar el
promedio de los coeficientes multiplicativos mensual general, segun lo indica la ecuacién 30. Para
nuestro caso se tiene doce coeficientes multiplicativos ya que se tomo mensual la estacionabilidad
del modelo.

Ecuacion 30. Coeficiente promedio multiplicativo general

Promedio Coeficiente General= X Coef. Multiplicativo ;
12

Finalmente el indice de estacionabilidad se calcula tomando cada una de los coeficientes
multiplicativos medios mensuales por afio y la media general y aplicar la ecuacion 31, para ajustar
los datos de los coeficientes multiplicativos y hallar los indices de estacionabilidad para cada uno
de los 12 meses.

Ecuacion 31. indice de estacionabilidad mensual

F (i) Mes;= Coeficiente Multiplicativo ; - (Promedio Coef General — 1)

Los indices de estacionabilidad son calculados por mes dado el comportamiento de la variable
demanda asi que al final de los célculos se obtienen doce (12) indices uno por mes. Cada uno de
los indices de estacionabilidad modifica el modelo de tendencia calculado en la ecuacion 25 y
escogido segun su menor error promedio por la ecuacién 27. Una ves el modelo de tendencia es
escogido se aplican al modelo de tendencia escogido segin como lo muestra la ecuacion 32. Para
cada uno de los meses multiplicando por f (t)] o correspondiente
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Ecuacion 32. Modelo de pronéstico general®?

Y (t) = (a + BOt + B1t2 + B2t3) * [f ()] + €
En el modelo se puede ver la representacion de la tendencia de los datos en la primera parte y
posteriormente el porcentaje debido al indice de estacionabilidad para el mes correspondiente. En
resumen podemos interpretar el modelo tal como se indica en la tabla 60.

Tabla 60. Interpretacion del modelo de pronéstico de productos, familias y lineas de confeccién.

Modelo Explicacion
Y (1) Demanda del periodo pronosticada
a Nivel o valor constante del modelo
(a+ Bot + Bit° + B,t°) | Tendencia o coeficientes de regresién
f (i) Factor de estacionalidad mensual
e Error aleatorio o parte no explicada por el modelo

Los calculos realizados tanto para los modelos de productos familias y lineas de confeccién son
similares.

6.3 METODOLOGIA PARA EL CALCULO DE LOS MODELOS DE PRONOSTICOS

Los prondsticos se realizaron a varios niveles tratando de abarcar por completo la linea de
colchones y la linea de colchonetas. Empezando del nivel de detalle inferior se tomaron diecisiete
productos dentro de las cinco (5) familias escogidas para la linea de colchones, los cuales son los
mismos escogidos para los modelos de inventarios, ya que se basan en el mismo estudio de
seleccion del capitulo cinco, que se encuentra de las tablas 55 a 58. Para cada uno de estos 17
modelos se utilizd exactamente el mismo procedimiento tomando como base de estudio los ultimos
24 meses de ventas de cada producto o lo equivalente a 2 afios. Para los modelos de productos
parte de la tabla inicial de informacion se muestra en la figura 39. Se mostraran las tablas
correspondientes al producto Confor flex de 1m x 1.9m x 15cm, pero se asumen la misma idea en
los restantes 17 modelos.

¥ SCHROEDER, Roger, Administracién de operaciones. Ciudad, editorial, 1992. capitulo 8.
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Figura 39. Tabla de datos del modelo de prondstico Confor flex 1.0m x 1.90m x 15m

Confort Im X 1.9m X 15cm

Enero 2003 - Diciembre 2004
# Sem Dem und/sem % Sem Dem und/mes
1 Sem 1 14 3,8%
2 Sem 2 64 17,3%
3 Sem 3 96 25,9%
4 Sem 4 197 53,1% 371
5 Sem 1 89 32,7%
6 Sem 2 76 27,9%
7 Sem 3 44 16,2%
8 Sem 4 63 23,2% 272
9 Sem 1 37 12,2%
10 Sem 2 89 29,3%
11 Sem 3 79 26,0%
12 Sem 4 99 32,6% 304

Esta tabla contiene 96 datos correspondientes a la demanda por semana, contando cuatro
semanas por mes, lo cual equivale a 48 semanas por afio y dos afios de datos histéricos. La
diferencia clave con los otros modelos de prondsticos para las familias de productos y el modelo
para toda la linea es en cuanto a esta tabla, pues la informacién de estos modelos esta en datos de
demanda mensual, en la figura 40 se puede ver la tabla de datos para la familia de colchones
confort flex la cual es idéntica a los modelos para los productos de las familias que no poseen
modelo individual y que se ubican en la clasificacién de resto de productos de la familia, como
resto confor flex, resto dormi flex, resto naranja, resto ortopédico ideal y resto super ortopédicos,
ademas de los modelos para la linea de colchones, el primero donde se encuentran solo las cinco
familias escogidas y otros donde estan el resto de familias no incluidas en el estudio.

Figura 40. Tabla datos modelo prondéstico Familia Confor flex

Colchones Confort
Enero 2003 - Diciembre 2004
# MES Dem
1 MES 1 854
2 MES 2 916
3 MES 3 871
4 MES 4 922
5 MES 5 1421
6 MES 6 1247
7 MES 7 2274
8 MES 8 1226
9 MES 9 1702
10 MES 10 2053
11 MES 11 1890
12 MES 12 2461
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Como se puede ver en la tabla anterior los datos de demanda estan totalizados por meses,
diferente a como estan los modelos de productos por semanas. A partir de este momento todos
los modelos sin importar si son de productos, familias o lineas, se trabajan de la misma forma. Para
esto se totaliza las demandas semanales de los primeros modelos y se pasan a la tabla de calculos
generales. En esta tabla se incluyen ademés de las demandas mensuales de los datos, el
prondstico encontrado por el mejor modelo de tendencia calculado de la ecuacion 25 y escogido
segun el menor valor de error encontrado por la ecuacion 27, también se incluye el error absoluto
para cada dato calculado segun la ecuacion 26 y el coeficiente de estacionabilidad que sale de la
ecuacion 29.Para el modelo de tendencia escogido dentro de las opciones de regresion polinomial
de primero, segundo o tercer grado se aplic6 una la técnica de suavizacidon exponencial con un
valor de alfa (o)) escogido entre 0 y 1, este valor equivale al porcentaje de importancia que se le
quiere dar al valor pronosticado mas reciente encontrado, a continuacién se explica con mas
detalle la técnica.

Suavizacién exponencial: Calcula un promedio nuevo a partir de un promedio anterior y de la
demanda mas reciente conocida. Siempre se promedia con dos valores, asignado un peso a a la
demanda mas reciente y un (1 - a) al anterior prondstico encontrado. Este valor de siempre varia
entre (0 < a < 1). La suavizacion exponencial es simplemente una forma especial que adquiere el
promedio ponderado en donde el peso disminuye exponencialmente con el tiempo.**

En la ecuacién 33 se puede ver la forma de trabajar de la técnica, tomando un porcentaje del dato
de demanda mas reciente y otro para el dato pronosticado del periodo anterior, este porcentaje va
disminuyendo cada vez que se ingresa en la técnica un nuevo prondéstico de datos.

Ecuacién 33. Técnica de suavizacién exponencial™®

Ft+1 = a Dy + (1-a) aDyy + (1-0)® aDe + ... + (1-0)"™ oDy + (1-0)' Fy

Aqui D; corresponde a la demanda del periodo t y F.; corresponde a la demanda pronosticada en
el periodo t. Cada vez que ingresa un valor F; nuevo se elimina el valor mas antiguo. Esta
suavizacion de datos se realiz6 para afinar el modelo. La suavizacion se hace para terminar de
ajustar los datos, mas no como la técnica de prondsticos en si. En la figura 41 se puede ver parte
de la tabla de célculos generales descrita en los péarrafos anteriores.

14,14

SCHROEDER, Roger, Administracion de operaciones. Ciudad, editorial, 1992. capitulo 8.
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Figura 41. Tabla de calculos generales parta los modelos de pronésticos (Confort flex 1.0*1.90*15)

Confort Im X 1.9m X 15cm
Enero 2003 - Diciembre 2004
Mes Dem und/mes Pronostico Error Coef. Est
1 371 342 29 1,086
2 272 358 86 0,759
3 304 378 74 0,804
4 342 398 56 0,858
5 448 419 29 1,069
6 409 440 31 0,930
7 746 460 286 1,621
8 356 481 125 0,740
9 461 502 41 0,919
10 523 522 1 1,002
11 453 543 90 0,835
12 845 563 282 1,500

El modelo de prondsticos también esté provisto de la tabla de datos descriptivos, donde se pueden
ver la media y la desviacion de todos los datos, calculados de las ecuaciones 15 y 18
respectivamente. También se calculé un porcentaje promedio de demanda por semana para
distribuir posteriormente en semanas el pronéstico mensual que entrega el modelo. En esta misma
tabla se puede ver el valor de la MAD para el modelo de tendencia escogido y su respectivo error
diario, al dividir el valor anterior en veintidos (22) dias por mes. La tabla de datos descriptivos se
puede ver en la figura 42.

Figura 42. Tabla de datos descriptivos del modelo de prondsticos (Confortflex 1.0*1.90*15)

Resumen Descriptivo
Media 144,73 Desviacion| 66,6323056
Semana 1 2 3 4
% Sem 19,4% 22,9% 23,1% 34,6%
Error
Media und/ Mes 579
MAD und/Mes 89
Porcentaje 15%
MAD und/dia 41

El modelo de prondsticos también cuenta con las tablas para el calculo de los coeficientes de
regresion polinomial de primer grado, segundo grado y tercer grado, ademas de un cuarto método
de promedio mévil en base tres que se utilizo solo con fines comparativos a los modelos de
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regresion. La tabla de regresion también trae en su ultimo columna el dato suavizado del mejor
modelo de tendencia encontrado entre el de primer, segundo y tercer grado. Parte de esta tabla se
puede ver en la figura 43 donde se muestran los tres modelos de regresion polinomial que se
probaron para ajustar la tendencia de los datos de demanda.

Figura 43. Tabla de regresion para el modelo de prondstico (Confort flex 1.0*1.9*15

Tendencia Modelo

Lineal Polinomio 2 Polinomio 3 Movil 3 Suavizacion 08-02

Pronostico Error Pronostico Error | Pronostico| Error | Pronostico Error Pronostico Error
341,657| 29,34333333 295,244 75,756154| 289,884 81,116 341,66 29,34
362,288| 90,28797101 327,983 55,982843| 325,419 53,419 358,16 86,16
382,919| 78,91927536 359,621 55,62114| 359,219 55,219 377,97 73,97|
403,551| 61,55057971 390,159 48,158738| 391,342 49,342| 315,667 26,333 398,43 56,43
424,182| 23,81811594 419,596| 28,404363 421,850 26,150 306,000 142,000 419,03 28,97
444,813| 35,81318841 447,932| 38,931836| 450,804 41,804| 364,667 44,333 439,66 30,66

Los resultados finales de la regresion con los correspondientes coeficientes se ven el en la tabla de
tendencia del modelo, este aparece en la figura 44.

Figura 44. Tabla de tendencia pera el modelo de pronéstico (Confort flex 1.0*1.9*15)

Tendencia
Tipo Constante Beta 1 Beta 2 Beta 3 R2 R MAD
1 321,025 20,631 0,000 0,000 0,5987 77,3767 91,1696
2 261,404 34,390 -0,550 0,000 0,6150 78,4219 94,2271
3 252,551 38,251 -0,929 0,010 0,6152 78,4347 94,2084
4 118,7937
Suaviz 1 Minimo 91,1696

En esta tabla se hace la seleccién de la mejor regresion de datos que se utiliza para definir la
tendencia del modelo de prondstico. Para realizar las operaciones de regresion polinomial de los
diferentes grados se utilizo el método de solucién de ecuaciones matriciales de Kramer. Antes se
definieron las matrices de datos correspondientes que se arman el sistema de ecuaciones. Las
matrices de datos son tres y salen a partir del modelo de tendencia de la ecuacion 25.

La matriz “Y” de dimensiones 24 x 1, tiene 24 filas y 1 columna, dado que contiene los veinticuatro
valores de demanda mensual del modelo, todos a la primera potencia.

La matriz “B” de dimensiones 4 x 1, tiene 4 filas y 1 columna, dado que contiene las cuatro
incognitas del modelo (a, By, B:, B,), para el modelo de primer orden solo existen dos incognitas
y para el de segundo nivel solo tres incégnitas, entonces en estos modelos solo hay 2 y 3 filas.

La matriz “X” de dimensiones 24x4, contiene los valores de la variable independiente, en nuestro
caso es el numero del periodo que va de 1 a 24 secuencial mente, la primera columna es de unos
dado que aqui va el valor de las constantes para cada modelo, la segunda columna lleva el valor
normal de la variable independiente, la tercera columna los cuadrados de la variable independiente
y en la cuarta columna los cubos de la variable. EI modelo de primer orden solo tiene dos columnas
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y el de segundo orden solo tres columnas. La ecuacién 25 se puede colocar en notacion matricial
como lo muestra la ecuacion 34.

Ecuacion 34

Y =X*B + Error

Para utilizar el método de Kramer de soluciéon de sistemas de ecuaciones se debe calcular
previamente las matrices T y S como lo muestra la ecuacion 35.

Ecuacién 35
T=X*Y
S=X*X

Donde Y la matriz de datos dependientes o demandas mensuales, X la matriz de datos de la
variable independiente o periodos mensuales de 1 a 24, X' es la matriz transpuesta de X. La
ecuacion final para aplicar el método de Kramer es la que aparece en la ecuacion 36.

Ecuacién 36

T=S*B

Para la regresion de primer orden se genera un sistema de ecuaciones, con dos ecuaciones y dos
incognitas a y By y asi sucesivamente para las de segundo y tercer orden. Las tablas donde se
realizan los diferentes calculos estan incluidas en la hoja de Excel de los modelos.

Las tablas de estacionabilidad donde se realizan los célculos de los indices mensuales del mismo
nombre que aparecen en las ecuaciones 29, 30 y 31, se pueden ver en la figura 45, que incluye la
tabla de estacionabilidad donde se generaron los resultados. En esta tabla esta la informacion de
los coeficientes multiplicativos de la tabla de célculos generales ordenada por el mes y afio
correspondiente, también estan los resultados de las medias, desviaciones, covarianzas y los
indices de estacionabilidad en si.
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Figura 45. Tabla de estacionabilidad del modelo de pronéstico (Confort flex 1.0*1.9*15)

Estacionalidad Modelo
Mes Afio 1 Afo 2 Media Desv Ccv Coef
1 1,086 1,209 1,147 0,061 0,054 1,141
2 0,759 0,936 0,848 0,088 0,104 0,842
3 0,804 0,982 0,893 0,089 0,099| 0,887
4 0,858 0,957 0,908 0,049 0,054 0,901
5 1,069 0,950 1,009 0,060 0,059| 1,003
6 0,930 0,895 0,913 0,018 0,019] 0,906
7 1,621 1,178 1,399 0,221 0,158| 1,393
8 0,740 1,282 1,011 0,271 0,268| 1,005
9 0,919 0,848 0,883 0,036 0,040| 0,877
10 1,002 0,807 0,904 0,097 0,108/ 0,898
11 0,835 0,919 0,877 0,042 0,048| 0,870
12 1,500 1,063 1,281 0,218 0,170 1,275
Media 1,006

La ultima tabla del modelo de prondésticos es la que relne los resultados de todas las anteriores
tablas que aparecen desde la figura 41 a la 45, es la tabla de prondsticos, esta contiene los
célculos realizados una ves se remplazan los valores de constantes de regresion e indices de
estacionabilidad en la ecuacion 32. Los valores de la variable independiente corresponden al
periodo que se desea pronosticar empezando en 25 para el primer mes que se va a encontrar.
Para los modelos de lineas de confeccidn se pronostican los siguientes doce periodos utilizando
valores de X de 25 a 36, los modelos de familias y productos pronostican los siguientes tres meses
con los valores de X de 25 a 27.

Esta tabla también contiene en los modelos de productos Unicamente la distribucion del prondstico
para cada una de las cuatro semanas del mes, segun el porcentaje promedio de demanda por
semana calculado en la tabla de datos descriptivos que aparece en la figura 42. En esta tabla se
pueden ver ademas los calculos de los errores mensual, semanal y diario del modelo en valor
aplicando la ecuacion 26 equivalente para el caso, al igual aparece el porcentaje de error mensual
sobre el dato real y el error maximo diario que puede obtener el modelo. Todos estos pasos
seguidos aplican exactamente igual para todos los modelos de prondésticos desarrollados con la
variaciéon en la primera tabla de presentacién de los datos para los modelos de productos
individuales contra los modelos de familias y lineas. La otra variacion es en cuanto a la linea de
colchonetas, pues como ocurrié en los modelos de inventarios no se escogieron productos ni
familias especificas para formular un modelo de prondstico, por las razones ya expuestas y
ademas porque todas los productos de la linea pertenecen en un 95% a una sola familia y los
productos de esa familia son mas de cien y se venden en volumen similares. Para esta linea se
realizé un Unico modelo de prondsticos y una vez obtenido los resultados se prorrated el valor en
los ocho productos mas reconocidos por los volimenes de ventas, dejando el resto en una sola
categoria. La reparticion los valores pronosticados se basan en los porcentajes histéricos que
aparecen en la tabla 61.
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Tabla 61. Participacion por productos de la linea de colchonetas

Colchonetas % % acum.
1 1,0*1,90 *14 13% 13%
2 1,4 *1,90 *17 13% 26%
3 1,0%1,90*17 8% 34%
4 1,4*1,90*14 % 41%
5 1,2*1,9*14 7% 48%
6 1,01,9*11 7% 55%
7 1,2%1,90 *17 5% 60%
8 1.0*1.90*9 5% 64%
9 Resto 35% 100%

Esta participacion soélo se utilizé para ilustrar un poco mejor la planeacién del corto plazo que se
describe en el capitulo 7, pero no tiene un ajuste muy alto debido a lo variable de los porcentajes
de la tabla anterior.

6.4 FUNCIONAMIENTO DE LAS MACROS DE CALCULO

Para acceder a cada uno de los modelos se ingresa al menu de entrada donde se pueden escoger
las lineas, familias o productos individuales. Una vez se accede al archivo la macro del archivo esta
programada para dejar ingresar al usuario los valores nuevos de demanda del producto, familia o
linea. Segun el tipo de modelo los datos deben ingresarse en totales de demanda por mes o
semana y en grupos de cuatro datos para los modelos de productos o un solo dato para los
modelos de familias y lineas de productos. En la figura 46 se puede ver el menl de entrada a los
modelos de pronésticos y al de inventarios.
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Figura 46. Menu de entrada a los archivos que tienen los modelos de prondsticos
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Los datos que se ingresan en cada uno de los archivos para actualizar los valores de los
prondsticos se introducen mensualmente, esta labor esta a cargo de la persona que maneja el
sistema de planeacion y programacion de la produccién, de acuerdo a esto en los modelos de
productos se ingresan 4 datos que corresponden a la demanda real del producto en el mes que
acaba de concluir, estos datos se ubican siempre en las celdas C96:C99, desplazando los deméas
datos cuatro celdas hacia arriba ubicando asi los datos antiguos en las celdas C4:C95, donde
anteriormente estos estaban en las celdas C8:C99 y correspondian a la demanda semanal de las
ultimas 92 semanas o lo que equivale a los Ultimos 23 meses antes del mes que acaba de terminar
y fue ingresado. En si la macro trabaja siempre con informacion histérica de los ultimos 24 meses
y simplemente la macro permite que los datos sean ingresados a la tabla de datos general
actualizados y colocados al final de la serie de tiempo como efectivamente sucede en la realidad.

Para los modelos de familias y lineas, como los datos ya estén totalizados por meses se ingresa
solo un dato, que representa el total de ventas del Ultimo mes y que siempre se ubica en la celda
C27, desplazando a los restantes a las celdas C4:C26. Para todos los modelos los datos que se
encontraban en las celdas C4:C7 para los primeros modelos y en la celda C4 en los otros
desaparecen de la tabla de datos al ser renovados por los que acaban de ingresar. En la figura 47
se puede ver la ventana de acceso de los datos de demanda para los modelos de pronéstico.
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Figura 47. Macro para los modelos de pronésticos

Modelo Pronostico
Tendencia
321,0253623 20,6313043 0 0
Comprobacion

Mes 1 |Pronostico 692 |Real 726 | ERRORUmes 34
Semanal 1 2 3 4 |%Ermor mes 4,629

134 159 160 239 |Error Prom/sem 42
Error und/sem 13 67 3 55 %Ermor Pro/lsem 31,699
Error und/dia 3 13 7 8 Error Max/dia 13
Mes 1 |Pronostico 1041 |Real 82 | ERRORUmes 179
Semanal 1 2 3 4 |%Ermor mes 20,749

202 239 241 360 Error Pron/sem 45
Error und/sem 7 43 45 85  |%EnorPralsem 285
Error und/dia 1 9 9 12 Error Max/dia 12

Pronostico

Mes 1 Pronostico 955
Semanal 1 2 3 4

185 219 221 330
Mes 2 Pronostico 722
Semanal 1 2 3 4

140 165 167 249
Mes 3 Pronostico 779
Semanal 1 2 3 4

151 178 180 269
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7. PLANEACION DE LA PRODUCCION

7.1 GENERALIDADES

Como se puede ver en los capitulos anteriores, la tendencia de demanda para las lineas de
confeccién segun los datos histéricos ha venido aumentando en los Ultimos afios, esto debido a
varias factores, como las muchas ofertas en ventas ofrecidas por la empresa. Estos aumentos
aungue excelentes para mejorar la posicion de la empresa en el mercado deben ser coordinados
hacia atras, desde el area de ventas hasta el area de produccion de la organizacioén, con el fin de
mantener la calidad y la imagen de empresa como hasta ahora. Este tema al cual hacemos
referencia no es mas que la planeacion de la produccion el cual trata de anticiparse a los
fendmenos que mayor complejidad para la empresa como lo es el comportamiento de sus clientes
y la forma como la empresa debe asumir cada uno de estos compromisos en el tiempo para poder
ofrecer un servicio completo desde el momento en que el consumidor realiza el primer contacto de
compra con la empresa hasta que recibe su producto y mas aun su servicio post venta.

El plan agregado de produccion es el primer nivel de desagregacion que parte del plan de ventas
de la empresa para todo el afio o largo plazo para nuestro caso. Los planes de ventas de la
empresa vienen intrinsicamente ligados a las politicas de crecimiento de la misma en el mercado
para un horizonte definido para el estudio como muy largo plazo, a este mismo nivel se estudia la
capacidad instalada a largo plazo donde se toman en cuenta posibles ampliaciones de la planta
fisica, cambio de Maquinaria por otras de mayor capacidad o aumento en el nimero de maquinas
igual que de la planta de personal que sea necesario. Todas estas decisiones que se toman por la
empresa a muy largo o largo plazo no estan dentro del alcance del proyecto pues su horizonte de
tiempo se define para un afio o mas; sin embargo durante el desarrollo del estudio, la empresa
opté dentro de sus estrategias de penetracion de mercado por aumentar la participacién en el
mismo con técnicas de ventas diferentes como:

» Aumentar la fuerza de ventas de la empresa con mayor cantidad de vendedores
distribuidos mas eficazmente en las zonas y/o regiones donde distribuye la empresa.

» Promociones de productos de mediana y baja rotacion.

» Mejoramiento de la calidad y presentacién de los productos de gama econdémica, buscando
reducir los productos de mala calidad que salen de la empresa.

» Mayor seguimiento a los clientes mayoristas y minoristas en cada una de las regiones,
Santanderes, sur del Cesar y Arauca.

La tendencia al crecimiento de la demanda indica que es adecuado un aumento de la capacidad
de produccién de la empresa, esta estrategia se refleja en la modernizacion de la maquinaria
utilizada tanto en el area de corte como de confeccién de la empresa. Los cambios mas
sobresalientes fueron:
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» Compra de una maquina cortadora mas para la espuma prensada, que se adecua mas a
las caracteristicas del material (Cassata) que es mas rigido que la espuma de densidades
normales para las lineas de confeccion producidas en la empresa.

» Compra de cinco maquinas planas de fabricacién alemana que reemplazan las utilizadas
en el centro de trabajo de costura de forros de colchon y colchoneta del area de
confeccion, esta nueva adquisicion permitira la reduccion de algunos tiempos de operacion
para las operaciones que se realizan en este centro de trabajo.

» Compra de una maquina cerradora adicional, para trabajar solo en la operacién de cerrado
de colchdn. Esta nueva maquina trabaja a una velocidad mayor a las mas viejas y puede
aumentar su rendimiento hasta en un 25% mas.

El aumento de la capacidad también se refleja en un crecimiento del personal de planta, el cambio
mas fuerte se vio en el area de confeccién, donde se paso de tres (3) cerradores uno para cada
linea y otro mas para el turno nocturno de cerrado de colchoneta, a cinco (5) cerradores
distribuidos segun las necesidades de produccién. Inicialmente se trabaja con cuatro para cerrado
de colchoneta, dos por cada turno y un quinto para el cerrado de colchon que utiliza la maquina
nueva que posee mayor capacidad a las otras dos.

También se variaron lo turnos de trabajo para algunas operaciones que presentaban el mayor
inconveniente o que fueron definidas en el estudio como las operaciones cuello de botella para
cada una de las lineas de confeccidn. Los turnos que se modificaron fueron los de las operaciones
de acolchado y cerrado. Para la primera operacion se trabaja a dos turnos seguidos de doce horas
de 7 a 7, para mantener un inventario suficiente de tela acolchada que supla las necesidades de la
siguiente operacion corte en este caso. La operacion de cerrado de colchon se trabaja a un solo
turno extendido de 6 AM a 4 PM, las misma diez horas antiguas pero con un ingreso y salida
distinto. Finalmente los turnos de cerrado de colchonetas son iguales a las de acolchado pero en
cada turno se trabaja con dos cerradoras y por supuesto dos operarios.

El cambio de turnos y la renovacion de la Maquinaria del area de confeccion dio un aumento de la
capacidad para las operaciones cuello de botella como el cerrado de colchén y colchoneta y las
criticas como acolchado y corte que trabajan con un inventario de un dia; se afectaron las cargas a
las operaciones de plastificado y enchuspado, las cuales aumentaron los tiempos extras trabajados
durante la semana. El turno de trabajo extra de los sabados también se fij6 en una jornada
continua de 7 AM a 5 PM, la cual se programa las semanas en las que la capacidad no sea
suficiente para suplir la demanda de la empresa.

Todos los cambios mencionados anteriormente se basan en decisiones de la empresa una vez se
aumento la demanda tanto real como el prondstico para el siguiente afio. Dentro de estos cambios
también se decidié por una ampliacion fisica del &rea de confeccion, que permita un flujo méas
eficiente del producto desde el descargue de las laminas del ascensor de corte hasta el despacho
de producto terminado por el ascensor a bodega. Esta ampliacion aumentara el rea de trabajo de
la seccién alrededor de un 40%. Una vez establecido todas los cambios que la empresa dispuso
para el largo plazo, tiempo mayor o igual un semestre, los cuales no entraron dentro del alcance de
este proyecto pero los cuales se generaron en varios casos por conclusiones encontradas durante
el desarrollo del mismo, como el estudio de tiempos del capitulo tres (3), el disefio de la
redistribucion de planta del capitulo cuatro (4) y los modelos de pronésticos de demanda del
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capitulo seis. Una vez se pasa al primer nivel de planeacion de la produccién se inicié la
metodologia planteada para realizar el plan agregado de produccion el cual se fijo para un
horizonte de planeacién de un semestre o0 seis meses. Toda la informacion que se representa en
este plan viene agregada por lineas de productos, las cuales para nuestro caso son solo dos de las
lineas de confeccion estudiadas, pues como ya se dijo en capitulos pasados la linea de varios por
representar un porcentaje muy pequefio de la produccidon y en las ventas de la empresa en
ingresos no se incluye en estos niveles de planeacion. La explicacion a este fenébmeno se puede
ver en la figura 6 del capitulo uno, donde el porcentaje de participacidn en pesos por ventas solo es
de un 2% para esta linea. Los calculos correspondientes de capacidad disponible en cada uno de
los periodos de estudio se realizan segun las necesidades y caracteristicas normales de la
empresa y son completamente modificables en cada una de las plantillas disefiadas para tal fin. La
principal fuente de informacion a este nivel de planeacién al igual que para el siguiente el plan
maestro de produccion son los modelos de prondsticos del capitulo seis y los tiempos de carga del
capitulo tres.

Para el siguiente nivel de planeacién o plan maestro, se definié u horizonte trimestral o tres meses,
pero ubicando las demandas por semanas, obteniendo asi un total de doce semanas para este
plan, como se explico en el capitulo cinco se definieron las demandas mensuales en cuatro
semanas por mes sin importar los dias productivos de cada uno de estos. También en este plan se
desagregan las dos lineas de confeccion en cada uno de los productos de las familias escogidas
dentro del estudio de prondsticos del capitulo seis. Para nuestro caso se tomaron cinco familias de
colchones y diecisiete productos distribuidos en estas familias. En una clasificacion aparte se
tomaron los productos de cada una de las familias que no se tomaron por separado para ser
incluidas en el programa maestro. La importancia de estos planes radica en hacer una conexion y
validacion de la informacion desde el horizonte de planeacion mas lejano definido al més cercano.
Otro factor de alta importancia es lograr la aceptacion de los planes segun la capacidad de
produccién instalada para trabajo regular, extra diurno y/o extra nocturno, segun el caso, en cada
uno de sus niveles. Una vez se ingresa la informacién de demanda y capacidad para el periodo se
deben definir las posibles actuaciones para adecuacion de la capacidad, las cuales trataremos en
un apartado posterior mas en detalle, sin embargo podemos decir que las posibilidades fluctian
entre trabajos en jornadas extras diurnas o nocturnas para holguras negativas de capacidad y
manejo de inventarios de seguridad para valores de superavit de la capacidad.

7.2 OBJETIVOS PLANTEADOS

Dentro del desarrollo de los niveles de planeacion de la produccion, plan agregado semestral
agregado por meses y lineas de productos y plan maestro de produccion trimestral agregado por
semanas y productos finales para la empresa, se planteé una metodologia para la obtencién de
estos dos planes que parten desde el nivel mas alto de planeacion a la largo plazo o anual para el
caso, los cuales tienen como objetivo principal y objetivos especificos los siguientes.

7.2.1 Objetivo General. Disefio de una metodologia para plantear el plan agregado de produccion
para el &rea de confeccion de la empresa acorde al plan de ventas y politicas de crecimiento
anuales de la misma, que sirva para coordinar el flujo del producto desde el &rea de corte hasta su
despacho o almacenamiento final.

7.2.2 Objetivos especificos. Se enumeran los puntos de mayor interés a las cuales apunta la
planeacion en si de las operaciones en la empresa, entre estos estan.
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» Metodologia para la desagregacion del plan semestral o de medio plazo al plan maestro o
de corto plazo.

» Disefio de los medios informéticas necesarios para el manejo de la planeacién del area de
confeccién en sus dos niveles de desagregacion.

» Planteamiento de un modelo de programacion lineal, con un modelo de transporte para
encontrar una solucion matematica alterna.

7.3 METODOLOGIA PARA LA OBTENCION DE LOS PLANES AGREGADOS Y MAESTRO

Las bases de la metodologia utilizada para la formulacion de los planes a medio y corto plazo
tienen en esencia la misma estructura, las diferencias radican en la informacién que se toma de
cada una de las bases de montadas para tales fines.

7.3.1 Base Tiempos. Los tiempos de carga que se obtuvieron del estudio de tiempos del capitulo
tres y al cual se puede acceder median el sub menu de tiempos que se encuentra enlazado a las
tablas de planeacion. Este se puede ver en la figura 48.
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Figura 48. Sub menu de tiempos de las operaciones del area de confeccion
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7.3.2 Base modelos prondsticos e inventarios. La segunda base de datos corresponde a los
modelos de pronésticos que se plantearon en el capitulo seis, los cuales se plantearon a varios
niveles segun el horizonte y el nivel de agregacion. Un primer modelo se planteo para los valores
histdricos de las lineas de productos (colchones y colchonetas), el cual suministra los pronosticos
del siguiente afio de ventas de las lineas de confeccion en un nivel de detalle en el tiempo
mensual. Esta informacion es la base de calculo para el plan agregado de produccion. El segundo
modelo de prondsticos se baso en valores histéricos de las familias de la linea de colchones que
clasificaron como tipo A o B, segun el estudio ABC que catalogo las familias por la rotacion en las
ventas en el capitulo cinco. Dentro de estas familias se realizd el prondstico para diecisiete
diferentes productos de la linea de colchones, de los cuales se obtuvieron prondsticos de demanda
semanal para el proximo trimestre de ventas de la empresa, con respecto a los productos que no
se escogieron, se agruparon en una categoria adicional llamada resto de productos, para cada una
de las familias que no se incluyeron en los anteriores modelos. También se agruparon en una
categoria diferente las familias de productos donde no se estableci6 modelo alguno. Todos los
resultados encontrados para este grupo de productos y familias se utilizaron para alimentar el plan
agregado y maestro de produccién. Para la linea de colchonetas se tomd un valor historio del
porcentaje de distribucion de los productos mas importantes de la linea para descomponer el
pronéstico mensual de colchonetas en ocho productos de tipo A y B, segun clasificacion ABC del
capitulo cinco, para cada una de las semanas del mes. Todos los modelos de prondsticos se
encuentran enlazados al igual que los tiempos de carga a las tablas de planeacion; en la figura 46
se puede ver el sub mend que da acceso a los diferentes prondsticos de lineas, familias y

136



productos especificos. Finalmente de la base de inventarios se puede obtener el valor promedio del
stock de seguridad para los inventarios mensuales o semanales segin el plan de los productos tipo
Ay B de la linea de colchones que entraron en el estudio por ser de tipo A o B.

Una vez se tienen todas las bases de informacién adecuadamente diligenciadas, estas se
encargan automaticamente de grabar cualquier cambio que se realice en alguno de las anteriores
bases, segun las necesidades de actualizacién de informacién. Por ejemplo en el caso de los
tiempos estos se deben recalcular, si se cambia el método para realizar la operacién, la ubicacién
del puesto de trabajo en la distribucidn de planta del &rea, entre otros cambios que varien el tiempo
de operacion o el tiempo de carga de cada uno de los procesos. Para los modelos de prondsticos e
inventarios la informacién debe ser constantemente actualizada, segun un periodo definido por la
empresa que no supere un mes. Dado que los modelos se basan en datos histéricos de ventas de
los dltimos dos afios, el encargado de actualizar las bases debe ser la misma persona que realiza
la planeacién y programacion de la produccién, pues es quien tiene mayor conocimiento del
comportamiento de las fluctuaciones del mercado y puede mediante un analisis subjetivo ajustar en
caso necesario los resultados tanto de los modelos de inventarios como los modelos de
prondsticos.

7.3.3 Base Costos. Para continuar con el proceso de planeacién se debe diligenciar la informacion
referente a los costos de produccidn del area, los cuales se dividen basicamente en:

» Costos de los materiales. Los costos de materiales se calculan independientes para cada
linea, un costo promedio por unidad de producto terminado. Este promedio se calcula
tomando el porcentaje de participacion de la familia en las ventas histéricas y se multiplica
por el costo promedio de la espuma o cassata para esa familia de productos.
Posteriormente se pre multiplica por un porcentaje adicional que pueda agregar el costo de
los demas materiales que hacen parte del producto, como la tela, los insumos de
confeccion, el empaque final entre otros. Este calculd se realizo segin lo indica la ecuacion
37.

Ecuacién 37

Costo Promedio MP = [X (% familia * costo promedio material/familia)] * (1+% promedio otros)

» Costos de mano obra regular y extra. Los costos de mano de obra se definieron segun el
valor hora para el personal que labora en planta, donde se incluyen operarios, supervisor
confeccion y jefe de planta. Este valor se basé en los salarios mensuales devengados por
el personal en el afio 2004. Los costos de mano de obra se tomaron como elemento
importante para el juicio del plan agregado mas conveniente, estos costos estan
prorrateados por dias y horas laborados en el mes, los cuales en el caso de los dias se
pueden modificar segun el mes por la misma persona encargada de la actualizacion y
andlisis de la planeacién y programacion. Las horas extras se calculan agregando un
porcentaje adicional al costo de la hora regular calculado en la formula 38. Los valores de
los salarios también son modificables igual que los dias laborados al mes. La ecuacion 38
resume el célculo realizado para asignar un valor a la hora regular trabajada en el area de
confeccién y la ecuacion 39 para las horas extras de trabajo. Las horas regulares de
supervision y del jefe se distribuyen con respecto a cada una de las lineas asi, el 50% de
las horas de supervision en cada una de las lineas y para el del jefe un 40% de las horas
por linea y un 20% restante al resto de las areas de la empresa. Las actualizaciones de los
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datos de salarios y dias trabajados al mes se modifican el la hoja de costos del archivo
planeacion de la produccion que se accede desde el mena principal.

Ecuacién 38

Costo Hr regular = [salario operario / (dias x hr/dia)] + (salario supervisor x 50%) + (salario jefe
planta x 40%)

Ecuacion 39
Costo hr extra dia = [salario operario / (dias x hr/dia)]

Costo hr extra noche = [salario operario / (dias x hr/dia)] x (1 + %recargo)

En la ecuacion 39 aparece el costo de las horas extras de operacion, si es diurno 6sea de
5 PM a 10 PM o los sdbados de 7 AM a 5 PM. Ademas el valor de la hora extra de trabajo
si corresponde a horas nocturnas 6sea de 10 PM a 7 AM. El calculo del costo de la hora
extra de trabajo y la hora regular es factor importante en la determinacién de que es mas
conveniente para la empresa, si producir en jornadas extras cuando la capacidad normal
no sea suficiente con la demanda del periodo u optar por trabajar con inventarios de
seguridad altos para los periodos de alta demanda. Este ultimo conlleva costos de
mantenimiento de inventario, que se explica a continuacion.

» Costos de mantenimiento de inventarios. Los costos de mantenimiento de inventarios se
calculan o se tienen en cuenta si los inventarios de producto terminado sobrepasan el
stock de seguridad. Esto ocurre cuando se decide producir mas de la demanda del periodo
ya sea en horario regular o en horario extendido para guardar suficiente inventario para
periodos en los que la demanda supere la capacidad normal y/o la capacidad maxima de
produccién. Segun las caracteristicas de la empresa los costos relacionados con el
mantenimiento se reducen al costo de oportunidad perdido por la utilizacion de los recursos
de la empresa en inversion muerta o almacenamiento de producto final. A este porcentaje
se le puede sumar un pequefio porcentaje por obsolescencia si se llegaran a presentar
pérdidas por este tipo. En la tabla de costos se debe entonces agregar un porcentaje final
gue puede ser igual a la suma del porcentaje de rentabilidad de inversiones en otras
actividades mas pequefio que exista en el mercado y un porcentaje entre 0.5% a 2% por
obsolescencia. Una vez obtenido este resultado se calcula el costo promedio de
mantenimiento por unidad de producto terminado al mes segun la ecuacién 40

Ecuacién 40

Costo Prom. Mantto ($/mes)) = (% oportunidad + % obsolescencia) x (costo Prom. material)

El costo promedio del material se tomé del resultado obtenido en la ecuacion 37

» Costos de faltantes de producto final. Los costos por faltantes siempre son dificiles de
calcular pero tienen una importancia alta debido a que afectan la imagen directa de la
empresa en el mercado. Para simplificar la obtencién de esta cifra se opté por darle un
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valor de penalizacion a los faltantes de las oOrdenes de pedido de clientes, esta
penalizacién no es mas que un porcentaje de sobrecosto que se le impone al producto por
ser entregado después de la fecha solicitada por el cliente, este porcentaje viene
relacionado con un descuento especial que la empresa realiza por despachar después de
la fecha establecida el pedido, el célculo es sencillo y se basa nuevamente en el costo del
producto tomado para calcular el costo de mantenimiento.

7.3.4 Composicion del plan agregado. Todas las bases explicadas en los numerales anteriores
introducen en algin momento a la tabla de planeaciéon agregada un valor necesario para calcular la
estrategia apropiada a seguir por la empresa. Esta estrategia puede ser para actuar sobre la demanda o
para actuar sobre la capacidad, aunque la empresa utiliza realmente una estrategia mixta pues en
ocasiones trata de actuar sobre la demanda, jugando con promociones especiales en épocas de baja
demanda, disminuyendo precios a compras al por mayor entre otras. Aqui se utilizé una estrategia para
actuar sobre la capacidad, aumentandola, manteniéndola o reduciéndola seguin las necesidades del
mercado. A continuacion se enumeran las posibles opciones que posee la empresa para balancear la
capacidad de produccion con las necesidades del mercado.

» Tiempo extras. La mas importante y la mas utilizada por la empresa, en esta estrategia se
aumentan los horarios de trabajo de ciertas operaciones a horarios extendidos o extras,
dentro de los permitidos por politicas de la empresa estan las horas extras diurnas y las
horas extras nocturnas. Extras diurnas son de 5 PM a 10 PM de lunes a viernes y los
sdbados de 7 AM a 5 PM, vy las extras nocturnas son de 10 PM a 7 AM de lunes a viernes.
Los horarios diferentes a estos como sabados después de las 5 PM o domingo y festivos
no estan incluidas dentro del trabajo méximo permitido por la empresa.

» Almacenamiento de inventarios. Dentro del plan agregado se ha dispuesto trabajar con
ciertos niveles de seguridad para productos de alta rotacion, pero ademas de estos niveles
minimos de seguridad la empresa puede optar por producir mas del inventario minimo en
tiempo regular o extra durante periodos del afio que lo permitan, para poder sobrellevar la
demanda de periodos de alta demanda como mitad y final del afio, donde la demanda se
dispara y la capacidad maxima instalada (regular mas extras) no es suficiente para suplir la
demanda. En esta estrategia se trabaja con costos de oportunidad por mantener inventario
almacenado y costos de perdida de producto terminado por tiempos de almacenamiento
grandes.

» Retraso en el servicio. No es una estrategia que aporte ventajas para la empresa por la
pérdida de credibilidad y deterioro de la imagen ante sus clientes, es conveniente no
asignar una penalizacion alta por la misma para no tener que utilizarla.

» Tiempo regular. En periodos de baja demanda también se puede optar por utilizar menos
de las horas regulares de produccién en determinadas operaciones que no lo necesiten, o
no trabajar periodos extras de fines de semana en las operaciones que poseen
amortiguadores de seguridad, como las operaciones de acolchado y corte.

La estrategia mas adecuada con la que debe trabajar la empresa segun los datos de prondsticos,
se evidencia la final del plan agregado y es la conclusion general a la cual se puede llegar una vez
se concluye el analisis de la tabla. Antes de esto la tabla cuenta con ciertas celdas que se pueden
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modificar manualmente segun los criterios propios de quienes realicen la planeacién de la
produccién.

La tabla de planeacién cuenta con campos que son alimentados autométicamente como ya se
explicé por los pronésticos que salen de cada uno de los modelos, estos pronésticos se totalizan
para conocer el plan de ventas a medio o corto plazo segun sea el tipo de plan. La ecuacion 41
indica la forma adecuada.

Ecuacién 41

Plan de ventas = X (Prondstico por linea, familia) mensual - semanal

El anterior célculo se realiza por lineas de confeccién para el plan agregado totalizando las familias
tipo A, B y C. Para el plan maestro se totaliza por familias los productos tipo A, B y C. que se
confeccionan en la empresa. Una vez calculado el plan de ventas se le debe afiadir en la casilla de
pedidos pendientes aquellos pedidos que no alcanzaron a ser despachados en el periodo anterior
mes para el caso del plan agregado y semanas para el caso del plan maestro. Este total se
denomina plan de necesidades y se puede resumir entonces segun la ecuacion 40 asi.

En las celdas de pedidos pendientes también se pueden colocar las demandas que llegan por
fuentes diferentes que fueron tenidos en cuenta dentro de los prondsticos.

Ecuacién 42

Plan de necesidades = (Plan de ventas + Pedidos pendientes) |iea - famiia

Las celdas de pedidos comprometidos se diligencian con la informacién de ventas pronosticadas
por el departamento de ventas de la empresa que es en si una metodologia mas subjetiva de
calcular el pronoéstico de ventas de cada linea de productos. Para darle peso a las decisiones de
ventas del departamento se decidid0 dejar esta alguna de las cifras ya sea la de pedidos
comprometidos a la del plan de ventas como prondéstico del mes para la cifra que sea mas alta de
las dos. De la ecuacion 42 se obtiene entonces en plan de necesidades mensual para el siguiente
semestre para cada linea de confeccion en el caso del plan agregado y el plan de necesidades
semanal para el siguiente trimestre para cada familia de productos del estudio en el caso de la
linea de colchones y para la Unica familia de colchonetas por semanas, esto para el caso del plan
maestro de produccion.

Una vez se obtiene el plan de necesidades antes mencionado se procede a calcular la produccién
en horas regulares, extras diurnas y extras nocturnas asignadas segun politicas de la empresa, de
las cuales ya se hablo anteriormente y se resumen en la tabla 62.
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Tabla 62. Jornadas de trabajo normal y extra de la empresa

Jornada Horario Total horas
Diurna Normal 7:00 am — 5:00 pm (continuo) 10 hr
Diurna Extra 5:00 pm — 10:00 pm (continuo) 5 hr
Nocturna Extra 10:00 pm — 7:00 am (continuo) 9 hr
Fin de semana (Sabado) 7:00 am — 5:00 pm (continuo) 10 hr

Segun la anterior clasificacion dentro de la produccion regular se colocan las unidades
confeccionadas en la primera jornada de la tabla 62. Para la produccion en horario extra diurno se
contabilizan las unidades producidas en las jornadas dos y cuatro de la tabla anterior. Finalmente
la produccion en horario extra nocturno corresponde a la tercera jornada de la tabla anterior, esta
Ultima jornada se utiliza mas que todo para la operacion de cerrado que segun lo explicado en
capitulos anteriores es el cuello de botella de toda el area de confeccion. El calculo de la capacidad
de produccién en cada una de las jornadas se realiza de la misma forma, igualmente que la
capacidad para el plan maestro de produccién el cual solo varia en la cantidad de tiempo de
produccién de un mes a una semana. Este procedimiento se explicar con mas detalle en el
apartado siguiente. Aqui también se puede calcular el inventario que se produce en el periodo, si
se trabaja a la capacidad maxima, aplicando la ecuacion 43.

Ecuacion 43
Inventario periodo = Produccion total - Plan de necesidades

Esta cantidad relevante cuando la capacidad maxima de produccion es mayor que lo suministrado por el
plan de necesidades de la empresa. Una vez calculada la produccion total en cada una de las jornadas
segun lo expuesto en el apartado 7.5 de este capitulo, se calcula la produccién méxima por periodo de
tiempo planeado ya sea mensual para el plan agregado o semanal para el programa maestro de
produccién. Para este célculo se utilizan los tiempos de carga generados en el estudio de tiempos por
crondmetro y muestreo del trabajo. Del capitulo tres y que se vincularon al formato de planeacion, esto
se puede encontrar sencillamente con la ecuacion 44.
Ecuacion 44

Hr Trabajadas reguiar - extra = [Produccion reguiar - extra (UNd/periodo) x Tiempo estandar (und/hr)]
Con las horas trabajadas en cada una de las jornadas se puede calcular el costo total de la mano de
obra en jornada regular y en jornadas extras diurnas y nocturnas, simplemente multiplicando el resultado
de la ecuacién 39 por las horas regulares y los resultados de la ecuacion 40 por las horas extras diurnas
y nocturnas respectivamente; estos célculos se pueden ver en las ecuaciones 45y 46

Ecuacién 45

Costo total MO regular = Costo Hr regular x Hr regular
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Ecuacién 46

Costo total MO extra = (Costo hr extra D x hr extras D) + (Costo hr extra N x hr extras N)

Los célculos de costos totales son tenidos en cuenta mas que todo para proporcionar un analisis
comparativo entre varias alternativas de planeacion agregada para escoger la opcién que minimice el
costo total de confeccion entre produccién en horas regulares, extras, manejo de inventarios y trabajo
con retraso en la entrega de pedidos.

Finalmente se pueden calcular los inventarios finales de cada periodo acumulados, sumando los
inventarios en los periodos donde la produccion total halla excedido al plan de necesidades de la
empresa, este suma es acumulativa y va tomando el valor del inventario del periodo anterior para
sumarselo al periodo corriente como muestra la ecuacion 47.

Ecuacion 47

Inventario final acum. = Inventario i.; + inventario ;

Con el valor del inventario al final del periodo y el costo de mantenimiento del mismo mensual calculado
en la ecuacion 47 se encuentra el costo total de mantenimiento del inventario para el periodo mensual en
el caso del plan agregado y semanal para el plan maestro. En el caso del costo mantenimiento semanal
se debe dividir el costo del mes en cuatro para diferenciarlo del costo de mantener una unidad de
producto una semana en el inventario. Este célculo se puede ver en la ecuacion 48.

Ecuacién 48

Costo Mantenimiento INV es_semana = (Costo Prom. und/periodo x Inventario final periodo) x (periodo
costo / periodo Inventario)

Para el célculo de los faltantes por periodo se sigue un procedimiento similar al manejado para los
inventarios, la diferencia radica en que cuando el resultado de la ecuacion 42 es igual a un nimero
negativo, se debe a que la produccién maxima de ese periodo fue menor al pan de necesidades y por
consiguiente se tiene una cantidad de faltantes igual al negativo del resultado de la ecuacion 42. Por
consiguiente para hallar el costo total por faltantes para el plan se debe multiplicar el valor negativo de la
ecuacioén 42 por el costo de faltantes por unidad que se muestra en la ecuacién 49.

Ecuacién 49

Costo Faltantes total = [Costo und x (1+ %penalizacion)] x (Plan necesidades — produccion max.)

Al final de cada uno de las tablas de planeacion agregada y plan maestro de produccion se concluye de
la misma manera, mostrando para el periodo de tiempo estudiado, mensual o semanal, que estrategia
se acomoda mejor al plan de necesidades de la empresa, las posibles opciones son producir todo en
jornada regular, utilizar horas extras para poder producir la demanda pronosticada o falta de capacidad
en caso de que la demanda del plan de necesidades para el periodo supere la capacidad maxima
instalada, caso en el cual se debe tratar de suplir dicha necesidad mayor con el stokc de seguridad
calculado en los modelos de inventarios; aunque este valor contiene la suma de los inventarios
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promedios para los diecisiete productos de la linea de colchones punto que se puede convertir en
inconveniente ya que no se sabe con exactitud cuales son los productos que no se alcanzaron a
producir, para el caso del plan agregado. Este problema se puede solucionar por heuristica o por una
inspeccion de los datos pronosticados por producto especifico en el periodo donde se encuentra el déficit
de capacidad para el caso del plan maestro. Este analisis se deja opcional para la persona responsable
de la planeacion de la produccién en la empresa.

Cuando la capacidad se ve excedida por el plan de necesidades y el stock de seguridad no es suficiente
se debe seleccionar un mes 0 meses anterior(es) mas cercano donde se pueda acumular inventario final
suficiente para que este pueda equilibrar el plan de necesidades con la produccién maxima del periodo,
se busca el periodo mas cercano para que no se aumente mucho el costo por mantenimiento de
inventarios. El cuadro de analisis final y la tabla de planeacion agregada se pueden ver en las figuras 49
y 50 respectivamente.

Figura 49. Cuadro de analisis del plan agregado de produccién.

EXTRAS NORMAL EXTRAS EXTRAS CAPACIDAD CAPACIDAD EXTRAS

0 1 0 0 0 0 0
520 93 30 270 -29%5 97 2.570
27 NINGLINA 2 14 NINGLINA NINGLINA 132

En esta tabla parte de la tabla al final del plan agregado se puede conocer también la cantidad de horas
que se deben trabajar en el caso de horas extras, para el caso de produccién en condiciones regulares
no se generan cantidades a producir en horas extras y finalmente para el caso en que la capacidad
maxima no es suficiente significa que se utilizan todas las horas posibles extras del periodo pero aun asi
no se puede cumplir con el plan de necesidades. Este mismo analisis aplica para el caso del programa
maestro de produccion.
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Figura 50. Plantilla para el plan agregado de produccion
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La anterior plantilla hace referencia a la linea de colchones pero una similar se utiliza para la linea de
colchonetas, la Unica diferencia radica en que en esta linea solo se trabaja con una sola familia de
productos por razones expuestas en capitulos anteriores.

La plantilla para el plan maestro de produccion disefiada se basa en los mismos calculos que la tabla
para el plan agregado, solo varia en que esta tabla es mas extensa porque desagrega la anterior en
productos dentro de cada familia y mas periodos de tiempos y mas cortos, semanas para el caso, sin
embargo todos los célculos son equivalentes a los explicados en la sub seccion 7.3. Este nivel de
planeacion permite ademas poder observar con mas detalle en que momentos particulares del mes se
pueden presentar problemas de capacidad de produccién ya sea en exceso 0 cuando es necesario
suplirlo con inventario de seguridad o con inventarios de periodos anteriores. Para ver una vista mas
cercana del mismo la plantilla utilizada para el plan maestro de produccién se puede ver la figura 51.

De la misma forma el andlisis que arroja la plantilla del plan agregado lo realiza la plantilla del programa
maestro de produccion. Este andlisis es mas detallado ya que viene diferenciado por semanas y ademas
cuando aparecen los déficit de capacidad se mediante un analisis heuristico o inspeccion de la tabla se
puede investigar cuales de los productos de mayor demanda pueden manejar las necesidades mediante
el stock de seguridad, de los contrario debera recurrirse a la basqueda de la semana o semanas
anterior(es) mas cercana que pueda producir inventario suficiente para las semanas siguientes donde las
necesidades superan la capacidad maxima instalada.
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Figura 51. Plantilla para el plan maestro de produccion
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El plan maestro de produccién es mas grande de lo que se alcanza a ver en la figura 51, debido a que
como se logra ver desagrega la linea de colchones en cada uno de las familias y los productos del as
mismas escogidos a lo del estudio en este libro, esta figura solo muestra parte de la tabla donde se
realiza el plan maestro para la linea de colchones. En la figura 52 se puede ver el andlisis equivalente al
mostrado en la figura 7.1 para el plan maestro de produccion. Todos los célculos de capacidad en el plan
agregado son realizados de la misma forma para este plan y son explicados en el siguiente apartado de
este capitulo.

Figura 52. Cuadro de andlisis del plan maestro de produccion.

MORMAL EXTRAS EXTRAS CAPLCIDAD MNORMAL EXTRAS EATRAS ESTRAS HORMAL WORMAL WORMAL EXTRAS

1 ] 1] 1] 1 0 0 0 1 1 1 0
a 127 147 -39 bl 6l il 174 147 H 17 A
MIMGUNL 7 ] NIMGUNE - NINGLNS 3 4 E HIMGUME MWIMGUMD MINGUME 2
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7.4 CALCQLO DE LA CAPACIDAD INSTALADA DE PRODUCCION PARA EL NIVEL DE
PLANEACION CONVENIENTE

Para el calculo de la capacidad instalada para cada uno de los centros de trabajo y para el area
general segun el periodo en que transcurre se utilizé una plantilla para tal fin, la cual debe iniciar el
proceso por la obtencion del tiempo tedrico de trabajo o tiempo programado por el area de
confeccién para cada uno de los centros. Esta informacion se puede variar en la plantilla de forma
conveniente cada vez que sea requerido. En la plantilla se puede encontrar entonces una tabla
donde se pueden programar las jornadas de trabajo tanto en horas regulares o normales, como
horas extras diurnas y nocturnas durante la semana y el fin de semana, para cada una de las
lineas de confeccidn del plan agregado y maestro de produccién. Las jornadas que se programan
dentro de lo aceptado como condiciones normales tanto de horas regulares como extras son las
mismas que aparecen en la tabla 1 de este capitulo. Para fijar una idea mas cercana de la plantilla
y la tabla de turnos se puede ver en la figura 53 a continuacion.

Figura 53. Tabla de programacion de turnos normales de lunes a sabado

i PROGRAMADOR TURNOS TRABAJO (min) i
TIPO Continuo | Acolchado | Corte | Marquillado| Costura | Chuzado| Cerrado| Plastificado | Plast* Par
Normal C1 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Extra Dia C1 180 300
Extra Noche C1 540
Extra Fin semana C1 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Normal Cc2 600 600 600 600 600 600
Extra Dia Cc2 180 300
Extra Noche Cc2 540
Extra Fin semana Cc2 600 600 600 600 600 600
) Cc1/c2 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Descansos Dia
c1/c2 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Descansos Noche c1/c2 30 30 30 30 30 30 30 30
Preparatotios Cc1/Cc2

Una vez se definen los turnos de trabajo se deben debe definir la fuerza de trabajo para cada uno
de los centros de trabajo. Esta se define algunas veces segin la cantidad de operarios por
operacion y linea o segun el equivalente de maquinas por centro de trabajo, pues operaciones
como el cerrado no pueden aumentar la capacidad por agregar un operario si no se cuenta con una
méquina adicional para el trabajador. Por esta razén se pueden definir segln las caracteristicas
del area el nimero de operarios 0 maquinas que dan la capacidad del centro de trabajo; esta
informacion al igual que la anterior es completamente modificable por parte del planeador de la
produccién. En la siguiente figura se puede ver la composicion de esta tabla.

Figura 54. Tabla NUumero de operarios por centro de trabajo

MUMERD OE OFERARIOS EM CEMTROS DE TRAES.JO
[ iow ]
M Operanios 1 1 2 1 E 2 E] E] 1]
Operaries Colchones W] ' 100% 100°% 0% 100°% 0% 0% 3% n LS
Operancs Colchonetas [} SO SO SOE GTE [iTlr L
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En la figura 54 se puede observar que la tabla permite en la primera fila asignar el nimero de
operarios por operacion y posteriormente prorrateando esta mano de obra en cada una de las
lineas colocando un porcentaje de participacion para cada una. La abreviatura C1 se utiliza en
todas las tablas para asignar las cargas a la linea de colchones y la C2 hace lo equivalente para la
linea de colchonetas. Por ejemplo si se cuenta con tres maquinas cerradoras por turno y una es
utilizada para la linea de colchones y las otras dos para la linea de colchonetas los porcentajes de
asignaciéon por linea son 33% y 67% respectivamente. Para algunas operaciones como la
elaboracién de continuo y colcha en donde el porcentaje total se asigna a una sola linea, debido a
gue la operacion no se desarrolla en la otra linea. Ademas para las operaciones de elaboracién de
continuo, enchuspado, chuzado y plastificado de colchon y colchoneta, se debe descontar del
tiempo disponible cierta cantidad para realizar otras actividades dentro de la jornada de trabajo;
estos son la elaboracion de almohadas Roman flex para el caso del operario de continuo y el
descargue y cargue de ascensores para el caso de las operaciones de enchuspado y plastificado
respectivamente.

Para este ultimo caso y para poder calcular cuanto se debe descontar por el descargue y cargue
de ascensores para las operaciones de enchuspado y plastificado se debe llegar la tabla de trabajo
en los ascensores contabilizando el nimero de veces que se desarrollo cada una de estas
operaciones en la tabla. En la figura 55 se puede ver la tabla de tiempo dedicado a las operaciones
con los ascensores que son desarrolladas en la jornada de trabajo normal y extra de fin de
semana.

Figura 55. Tabla de tiempos operacién para cargue y descargue de ascensores.

Turno Diario
600 % Asc/dia % Trabajo Real %/operario
N° Asc/Dia |Descargue |
6 60,66 10,11% 89,89% 29,96%
Cargue |
6 43,25 7,21% 92,79% 46,40%

Turno Sabado

600 % Asc/dia % Trabajo Real %/operario
N° Asc/Dia |Descargue |
6 60,66 10,11% 89,89% 29,96%
Cargue |
6 43,25 7,21% 92,79% 46,40%

PLASTIFICADO

3 C1l C2
1 2
30% 60%

PLASTIFICADO

C1l C2
2 1 1
46% 46%
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Una vez se a suministrado toda la infamacion referente a las tablas de turnos en cada una de las
jornadas de trabajo para todas las operaciones y el nUmero de operarios 0 maquinas por centro
para cada una de las operaciones del area de confeccion, la plantilla de capacidad realiza los
célculos referentes a tiempo disponible por jornada, capacidad de produccion ideal y ajuste de la
capacidad por eficiencias. Para los célculos de la primera tabla de tiempos reales se calcula para
cada una de las operaciones el tiempo total disponible por operacion contando toda la mano de
obra disponible por operacion y turno programado. Este calculo se puede ver en la ecuacion 50.

Ecuacién 50

Tiempo real por turno (min) = (Min tedrico — descuentos) x N° operarios x % linea

Una ves la plantilla calcula el tiempo real por operacion y linea, se procede a encontrar la
capacidad por turno y operacién tomando los tiempos de carga hallados en el capitulo tres en las
plantillas de tiempos estandar y que a su vez fueron enlazadas al archivo de planeacion. Este
célculo requiere en algunas ocasiones realizar un pequefio ajuste a las unidades de produccién,
debido a que en ciertas operaciones la unidad de produccién es diferente a la establecida para el
area, en nuestro caso una unidad productiva es igual a un colchdén o una colchoneta. Los
resultados se obtienen de la utilizacion de la ecuacion 51.

Ecuacion 51
Capacidad produccion por turno = (tiempo real / tiempo carga) x % ajuste

Finalmente se ajuste el valor anterior a la eficiencia del operario y al aprovechamiento debido a unidades
defectuosas que se pueden generar en la operacion, este calculo multiplica la capacidad encontrada en
la ecuacion anterior por el porcentaje de eficiencia y por el de aprovechamiento, segin la ecuacion 52
Para poder efectuar este calculo la plantilla requiere que se alimenten los campos donde se piden los
porcentajes de eficiencias por operacion y linea y los porcentajes de unidades defectuosas promedio por
operacion; este ultimo dato es poco utilizado en la empresa pues el material la mayoria de las veces se
puede utilizar al 100% o corregir después de producirse una unidad defectuosa.

Ecuacion 52

Capacidad ajustada = (Capacidad turno x % eficiencia x % aprovechamiento)

El analisis posterior de la plantilla es definir cual operacién presenta la menor capacidad de produccion
por turno al dia, contando tanto las jornadas diurnas como las extras diurnas y nocturnas. Esto equivale a
la capacidad méxima de produccién por dia y se puede calcular con la ecuacion 53 mostrada a
continuacion.

Ecuacién 53

Capacidad Maxima (und/dia) = (Capacidad regular + Capacidad extra)
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La operacion que cuente con la menor capacidad méaxima diaria es la que se convierte pues en la
operacion cuello de botella, definiendo esta la capacidad maxima de produccion de la linea. Para cada
una de las lineas de confeccion colchones como colchonetas se encuentra la operacion cuello de botella.
La informacién de capacidad en cada uno de los turnos de esta operacion es la que se toma para los
calculos efectuados en los planes agregados y maestro explicados en el apartado 7.3.4 de este capitulo.
Esta informacién aparece en las casillas de produccion regular, extra diurna y extra nocturna de las
plantillas de planeacion. Una vez hallado la capacidad maxima diario por linea del cuello de botella se
recalculan las capacidades para semanas, meses y afios de la linea, pre multiplicando la capacidad
maxima diaria por los valores correspondientes que se ilustran en la tabla 63.

Tabla 63. Multiplicadores de capacidad para diferentes periodos de tiempo

Periodo Multiplicador
Semanas Capacidad Max dia x 5
Meses Capacidad Max semana x (dias mes/5)
Afios Capacidad Max mes x 12

De igual forma la produccién regular, extra diurna y extra nocturna que aparecen en los planes de
produccion se agrupan segun lo indica la tabla 64.

Tabla 64. Agrupacion de capacidades por jornada de produccién

Jornada Produccién Jornada de Capacidad
Produccion regular Capacidad Max regular
Produccion extras diurnas Capacidad Max extra fin semana + Capacidad extra
diaria x % H

Produccion extras nocturnas Capacidad extra diaria x % (1-H)

El porcentaje de H se fija normalmente en 25% debido a que del turno extra diario 3 horas de doce que
dura el turno son desarrolladas antes de las 10 PM, esta division se ha venido realizando desde el
principio del capitulo para poder separar los costos de horas extras segun lo fija el estado. Tanto los dias
laborados por mes en cada jornada, dia, noche y fin de semana pueden ser modificados por parte del
usuario de las plantillas de planeacién. Finalmente se logra el objetivo del célculo de la capacidad
méaxima instalada por turno y la alimentacion a las tablas de planeacion agregada y maestra,
simplemente variando los periodos en que se suministran los datos.

7.5 MODELO LINEAL DE PROGRAMACION

El modelo de programacion lineal que se ajusta a las caracteristicas del problema y el
planteamiento del mismo se denomina problema de transporte, estos problemas por lo general
responden en general a una misma estructura de datos.

» Existen una serie de disponibilidades d;, en distintos puntos de origen i, donde (i = 1...m).
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> Existen una serie de necesidades b;, en distintos puntos de destino j, donde (j = 1...n).

» Existen unos costos asociados de transporte o vinculo Cj, entre cada origen i y cada
destino j.*°

El objetivo del plan es la determinacion de la mejor estrategia de distribucibn que consigue
satisfacer las necesidades de los destinos con las disponibilidades de los origenes con el minimo
costo total de transporte generado. La aplicacion de este modelo al problema de planeacion es
muy conveniente pues ayuda a ilustrar una salida conveniente que enlaza las estrategias
escogidas dentro de los planes agregado y maestro, explicados en los numerales anteriores.

En estos problemas los puntos de origen o disponibilidades hacen referencia a la produccion mensual o
semanal segln el caso, para cada una de las jornadas ya sea regular, extras diurnas o extras nocturnas.
De otro lado los puntos destino o necesidades hacen referencia al plan de necesidades mensual o
semanal segun el caso del plan agregado o maestro. De la misma forma los costos de transporte o
vinculos entre un punto de origen y un punto de destino hacen referencia a las relaciones que se armen
entre los costos de produccion en horas regulares, los costos de produccion en horas extras, los costos
de posesion por unidad y periodo en inventario y los costos por unidades faltantes en el cumplimiento de
la demanda y servidas con retraso por la empresa. La relacion de costos de la que se habla se puede
resumir en la tabla 65.

Tabla 65. Relacion de costos entre los puntos de origen y destino del problema de planeacion
planteado como un problema de transporte.

Origen / Destino Mes 1/ Semana 1 Mes 2 / Semana 2
Periodo 1 | Costo regular/und Costo regular/und + Costo
(regular) posesion
Periodo 1 (extra) | Costo extra/und Costo extralund +  Costo
posesion
Periodo 2 | Costo regular + Costo faltante Costo regular/und
(regular)
Periodo 2 (extra) | Costo extra/und + Costo faltante | Costo extra/und
Xi Xi

En la tabla anterior se puede ver como se contemplan los costos en cada una de las alternativas que
posee la empresa para cumplir con el plan de necesidades planteado en el plan agregado y en el
maestro. El modelo de programacion lineal se basa en el la ecuacion 54 mostrada a continuacion.

Ecuacion 54

Funcion Objetivo:
MinzZ=%X; Zj (Cij Xij)

® HILLIER, Frederick. LIBERMAN, Gerald.Investigacién de operaciones. 7 edicién, Ciudad de
Mexico DF Mexico: Mc Graw Hill, 2002. Capitulo 8.
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Sujeto a:
X Xj <=d ,parai=12,..m

i Xj =b,paraj=12,..n

X; >=0 17

Segun este modelo se deben plantear dos tipos de restricciones, restricciones de oferta y restricciones
de demanda. Para las restricciones de oferta se plantean tres inecuaciones con variable de holgura
positiva 0 de menor o igual a la maxima produccion de la jornada para cada periodo sea mes 0 semana
segun el plan, una para la capacidad del periodo en horas regulares, otra para la capacidad en horas
extras diurnas y otra mas para capacidad en horas extras nocturnas. Para las restricciones de demanda
se debe plantear una inecuacién por periodo de estudio sea mes o semana segun el caso con variable
de holgura negativa o variable superavit o de mayor igual al plan de necesidades del periodo. También
se debe plantear una ecuacién de no negatividad para cada una de las variables que conforman el
modelo, estan son los valores que de unidades a producir en cada uno de los periodos por jornadas para
cada uno de los periodos del estudio seguin el plan. Para nuestro caso podemos plantear un modelo
segun el plan resumido en la tabla 66.

Tabla 66. Caracteristicas del modelo lineal para segun el tipo de plan agregado o maestro.

Modelo Funciéon | Restricciones | Restricciones | Restricciones Variables
Objetivo <= >= no
negatividad
Plan Agregado 1 18 6 108 23
Plan Maestro 1 36 12 432 47

Las caracteristicas del modelo que aparecen en la tabla anterior son planteados en la plantilla de
planeacion donde se encuentra una solucion utilizando el Solver de Excel o resolviendo el problema
manualmente, una solucion al problema del plan agregado se puede ver en la figura siguiente, donde los
valores a producir por periodo y jornada aparecen dentro de la plantilla de la figura 56 en las celdas
dentro del cuadro del centro y el costo minimo de la misma estrategia en la celda inferior de la tabla.

" HILLIER, Frederick. LIBERMAN, Gerald.Investigacién de operaciones. 7 edicién, Ciudad de
Mexico DF Mexico: Mc Graw Hill, 2002. Capitulo 8.
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Figura 56. Tabla de solucién del modelo lineal para el plan agregado de produccion.

&fg-.‘ | NECESIDADES PRODUCCION

----- = MES1 MES2 MES3 MES4 MES5 MES 6 OTRO Plan
MES 1 Regular 3964 0 0 0 0 0 0 3964 3.964
Extra Noc 529 0 0 0 0 0 192 721 721
Extra Dia 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MES 2 Regular 0 3871 0 0 0 0 93 3964 3.964
Extra Noc 0 0 0 0 0 0 721 721 721
Extra Dia 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- MES 3 Regular 0 0 3964 0 0 0 0 3964 3.964
O Extra Noc 0 0 30 0 0 0 691 721 721
8 Extra Dia 0 0 0 0 0 0 0 0 0
S5 MES4 Regular 0 0 0 3964 0 0 0 3964 3.964
8 Extra Noc 0 0 0 270 295 97 59 721 721
E Extra Dia 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MES 5 Regular 0 0 0 0 3964 0 0 3964 3.964
Extra Noc 0 0 0 0 721 0 0 721 721
Extra Dia 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MES 6 Regular 0 0 0 0 0 3964 0 3964 3.964
Extra Noc 0 0 0 0 0 721 0 721 721
Extra Dia 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OTRO 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4493 3.871 3.994 4.234 4980 4.782 1.756 28.108
Plan Agregado 4.493 3.871 3.994 4234 4980 4.782 1.754 26.354

| z total 65.404.658 |

Una plantilla similar se utiliza para solucionar el plan maestro de produccién para colchones, al igual que
el plan agregado y maestro de la linea de colchones.

7.6 APLICACION DE LAS PLANTILLAS DE PLANEACION

Como se ha ilustrado a lo largo del capitulo las plantillas de planeacion se encuentran cargadas en
el mismo archivo al cual se puede acceder por medio del sub. mend de planeacion, el cual da
ingreso a las bases de informacion explicadas en el numeral 7.3 del capitulo. En este sub. menu
también se puede ingresar a la hoja de célculo de la capacidad que se suministro a los planes
agregados y maestros. Igualmente en esta tabla existe un hipervinculo al modelo lineal que se
utilizo para solucionar el problema planteado por el plan agregado y maestro para las lineas de
colchoén y colchoneta. En la figura 57 se puede ver el sub mend mencionado. Una vez se ingresa a
cada una de las opciones del menu se puede revisar la informaciébn y los resultados
correspondientes en cuanto a los datos suministrados por las bases de tiempos, prondésticos e
inventarios que se encuentran enlazadas con cada una de las correspondientes plantillas. La tabla
de capacidad se utiliza para programar los turnos de trabajo de los operarios en condiciones
normales, ademas sirve para hacer un andlisis de la operacion cuello de botella que finalmente
funcionara como restriccion del sistema en cuanto a la capacidad instalada por turnos y la maxima
capacidad del sistema. En las plantillas de planeacidon se encuentran los planes agregados y
maestro para cada una de las lineas de confeccidn, las cuales muestran al final de cada tabla los
resultados en las holguras tanto positivas como negativas de la capacidad, y finalmente en los
modelos lineales se propone un forma de solucionar el problema del plan agregado y maestro para
cada linea en los periodos meses 0 semanas en los que se presente el inconveniente por déficit de
capacidad, las soluciones que propone el modelo lineal son trabajar con horas extras diurnas y
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nocturnas durante la semana, si no es suficiente utilizar las extras del fin de semana y finalmente si
no se suple la demanda se debe trabajar con inventario de meses o semanas anteriores o trabajar
con retrasos en la entrega del pedido. Todas las plantillas creadas hasta aqui sirven de apoyo al
proceso de planeacion en el medio y corto plazo, aunque las soluciones finalmente pueden variar
de estos modelos por politicas de la empresa o debido a cambios no controlados en los modelos.

En el capitulo siguiente se consolida todo el trabajo con el programador de la produccién dia a dia,
donde todo el trabajo de planeacion realizado hasta aqui se debe corregir con los variables del dia
a dia que lo hagan variar, ademés es donde finalmente se hace un control de los planes para llevar

a cabo su ejecucion.

Figura 57. Sub menu de planeacion de la produccion
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8. PROGRAMACION DE LA OPERACION

8.1 GENERALIDADES

En los capitulos anteriores se analizaron los niveles de planeacion agregada y maestra, que
utilizan con herramienta principal de apoyo modelos de pronésticos en diferentes niveles de
agregacion, lineas, familias y productos, al igual que periodos de tiempo diferentes de acuerdo a
los horizontes de planeacion a los que se realice la planeacion. En este capitulo se cerrara el ciclo
gue empieza en todo empresa desde la planeacién de metas anuales de crecimiento por parte de
la cabeza de la organizacion y que va descendiendo hasta convertirse en la forma como se trabaja
diariamente en los centros de trabajo de la planta donde se elabora el producto terminado final. La
programacion de las operaciones diarias de produccion también tiene como objetivo cerrar y
concretar el ciclo de planeacién que se inicio para nuestro caso en el mediano plazo, aqui es
donde finalmente se realiza el control y ajuste de todo el trabajo segin como comporten las
necesidades del mercado y las restricciones de capacidad de la empresa. Para el estudio se tomé
el &rea de confecciébn como punto clave de partida y finalmente en la programacién diaria de
produccién se puede ver que es desde esta donde parten las diferentes ordenes a las demas
areas una vez se consolidan los pedidos de los clientes. La empresa como ya se dijo trabaja bajo
un sistema pull de produccion pues es el comportamiento de la demanda la que decide en gran
parte como se debe actuar sobre los planes y sobre la forma de programar los pedidos cuando nos
adentramos en el detalle del dia a dia. El sistema manejado hace que el area de confeccion donde
se agrega la mayor parte de valor al producto final por ensamblar la materia prima base (espuma o
cassata) con el resto de materiales para convertirlo en producto terminado sea quien deba realizar
las diferentes asignaciones de trabajo a los centros de trabajo de la propia seccién y los del &rea
de corte.

Como se explicé en el capitulo dos, los pedidos son recibidos por el departamento de ventas de la
empresa, quien los revisa y consolida para enviarlos al departamento administrativo donde se
realiza todo el tramite de facturacién y grabado de los mismos. Una vez estan listos y consolidados
segln su orden de llegada son enviados al area de confeccion donde son ingresados a las
plantillas de programacion diaria, esta plantilla organiza los pedidos segun el orden aleatorio 0 en
ocasiones se le da prioridad a los pedidos que son clasificados como urgentes por la empresa. La
plantilla de trabajo para la linea de colchones, difiere un poco de la utilizada para la linea de
colchonetas, debié a la variedad de productos que se manejan en la segunda. Una vez se ingresan
los pedidos tanto en la plantilla de la linea de colchones como en la de colchonetas, se consolidan
los pedidos segun el tipo de densidad y caracteristicas especiales de la espuma o cassata en el
caso de colchones, como en cada una de las medidas existentes para las dos lineas. El
consolidado de los pedidos es luego utilizado para calcular los tiempos de carga en la operacion de
corte de tela, cerrado y corte de laminas. Por ejemplo para colchones, los tiempos de carga de las
operaciones de elaboracion de espuma continua y acolchado no se tienen en cuenta pues entre
estas y la siguiente operacidon se maneja un inventario de seguridad o bodega de producto en
proceso de rollos d colcha, debido a la variedad de tonos en las telas pedidos por los clientes y que
deben estar siempre disponibles para la operacion de corte. Para la operacion de costura de forros
se cuenta con un inventario de forros utilizado siempre para adelantar la operacion de tour de las
demas, finalmente de las operaciones restantes se toma la operacion de cerrado dado que es esta
es el cuello de botella de la linea. Estos tiempos de carga son la base de la programacion de las
tareas en el resto de centros de trabajo, no mencionados para calcular su tiempo de carga
independiente.
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Una vez se cargan todos los pedidos a la tabla del mismo nombre, los pedidos son reorganizados
en la tabla de consolidado donde se totalizan por familia y tamafio. Ademéas aparecen dos tablas
adicionales donde se distinguen los calculan de los diferentes cortes para la tela, que
posteriormente se utiliza para armar los forros y los corte de laminas para cada densidad y medida.

La programacion de corte de laminas es enviada al area de corte para que esta realice los cortes
programados desde el dia anterior, necesarios para iniciar la confeccion el dia siguiente. De la
misma forma la programacion de los diferentes cortes de forros se envia al centro de trabajo de
corte de tela donde se realizan el trabajo con la utilizacién de los diferentes moldes segun el tipo,
cantidad y caracteristica que se pide en el programa. La programacion de los cortes de tela posee
una variante adicional que es el anejo del inventario de forros terminados que son almacenados en
los estantes de forros para colchén y colchoneta como se puede ver mejor en anexo 38 de
distribucion de planta final; este inventario de forros es descontado de la programacion de cortes
de tela para reducir el tiempo en esta operacion y darle paso a otros pedidos. Tanto el programa de
corte de espuma y/o cassata, como el programa de corte de tela se mantiene actualizado con un
dia de anticipacion al resto de operaciones que se desarrollan en el piso del area de confeccién,
aprovechando que la programacion del dia se hace el dia anterior en la tarde precisamente para
adelantar estas dos operaciones y tener listos los materiales en el area de confeccion al dia
siguiente.

8.2 OBJETIVOS DEL PROGRAMADOR DIARIO DE PRODUCCION

8.2.1 Objetivo general. Organizar las 6rdenes diarias de produccion para cada una de las lineas de
confeccién en sus diferentes productos y programar las cargas en los centros de trabajo del area
de confeccion y corte de laminas de la empresa.

8.2.2 Objetivos especificos.

» Organizacion de pedidos en tablas, listando por lineas de productos las necesidades
diarias de demanda.

» Asignar las cargas de trabajo por operacion en costura, enchispado y chuzado, cerrado y
plastificado.

» Asignacion del programa de corte de tela al centro de trabajo del mismo nombre, utilizando
un amortiguador de inventario de un dia para los forros tanto de la linea de colchones
como la de colchonetas

» Asignacion del programa de corte de espumas y cassata diario necesario para dar
cumplimiento al programar.
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8.3 METODOLOGIA DE UTILIZACION DEL PROGRAMADOR

Como se menciond en los numerales anteriores a este capitulo el programador diario de
produccién inicia desde que se alimenta la tabla de pedidos consolidados de la linea colchén o
colchoneta que se muestra en la figura 58. Una vez los pedidos son recibidos e ingresados a la
tabla de “Pedidos” ubicados segin la familia y producto que se confecciona guiado por la
referencia que permite diferenciar cada uno de los productos exactamente. La lista de referencias
de todos los productos se puede ver en el anexo 42, donde aparecen los 241 productos de la linea
de colchones, de la misma forma en el anexo 43 aparece el listado de los 78 diferentes productos
de la linea de colchones. El programador se debe diligenciar diariamente y desde el dia laborado
anterior para programar la produccion del dia siguiente, por este motivo los pedidos recibidos hasta
las 4:00 PM del dia en curso pueden entrar en la programacion del dia siguiente siempre y cuando
la capacidad del &rea no se haya excedido; de lo contrario el pedido se debe listar en la siguiente
programacion. El listado de programacion se debe llenar con todos los pedidos que llegan, si es
posible dado las restricciones de capacidad, una vez se termina esta tarea la tabla de pedidos
consolida todas las entradas en unidades por familias y medidas de productos en la tabla
“Consolidado por tamafio”. Esta tabla discrimina en las filas todas las medidas y en cada columna
se totalizan las unidades de toda la lista de pedidos, por familias segin cada medida. La forma
para distinguir cada uno de los productos es utilizando la referencia del mismo que se digita en
cada una de las columnas del pedido junto con la cantidad pedida, como muestra la figura 58.

Figura 58. Seccion de la tabla de pedidos donde se ingresan los mismos al programador

A B cC DA EE G H |1 J K=

PEDIDO| CLIENTE

Codigo| Cantidad | C | Codigo| Cantidad | C|Codigo| Cantidad
Isnardo Guarin | 6211 30
German Amaya 611 20
Eslendy Mifio 632 15
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La tabla de pedidos consolidados totaliza las unidades ingresadas en la tabla general de pedidos,
en cada una de las medidas y para cada uno de las familias, la tabla de consolidado se puede ver
en la figura 59.

Figura 59. Plantilla Consolidado por tamafio.
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4 8018 30 0 0 0 0
5 90*18 0 0 0 4] 1]
6 100*18 0 0 0 0 0
7 1710%18 0 0 0 0 0
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12 160%18 0 4] 0 0 0
13 8015 0 0 0 ] 1]
14 9015 0 0 0 0 0
15 100*15 0 0 0 0 0
16 110%15 ] 0 0 1] 0
17 12015 ] ) g 1] 0
18 130%15 0 0 0 1] o .
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Las medidas utilizadas en la unificacion del pedido son las medidas estdndar y sobre medidas
expuestas en el capitulo dos de este libro. Una vez se han totalizado las unidades a confeccionar
para cada familia y medida especificada en la plantilla consolida por pedido se generan los reportes
de corte de tela y espuma que son elaborados en otras plantilas de la misma macro de
programacion y que cuentan con toda la informacién enlazada para tal fin. Para programar el corte
de tela se realiza inicialmente una priorizacién por el tamafio y tipo de familia cargadas en la tabla
de pedidos. Este orden se da para fijar cual pedido se debe programar primero en el corte de
espuma y se basa segun el nimero consecutivo de ingreso de los pedidos en la tabla de la figura
58. Por ejemplo si la suma de todos los nimero consecutivos de pedido que se le asignaron a
familia de confor flex en la medida 1m x 15cm es la menor dentro de todos los productos, se
programa primero para el corte de espuma, esta priorizacion se hace por familia y medida.

La plantilla de corte de tela totaliza por tipo de tela cada uno de las medidas del corte que se deben
hacer, pues segun el colchén programado se debe cortar un tipo de tela particular como muestra la
tabla 67.
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Tabla 67. Tipo de tela utilizada segln la familia de colchén a confeccionar.

Familia Linea de Colchones Tipo de Tela
Confor flex Protela o Dimatex
Dormi flex Protela o Dimatex
Dormi flex sin cierre Protela o Dimatex
Rosado Protela o Dimatex
C-26 Sensaflex
Semi ortopédico naranja Protela o Dimatex
Sensaflex C-30 Sensaflex
Super ortopédico Sensaflex
Ortopédico Ideal Sensaflex
Super ortopédico suefio dorado Sensaflex
Relax 2000 Sensaflex
Pillow flex relax Sensaflex
Pillow flex emperatore Yackard
Emperatore Yackard Yackard
Emperatore Angeles Yackard

En la figura 60 se puede ver el cuadro de priorizacion utilizado para darle un orden definido a los
cortes de laminas.

Figura 60. Plantilla de priorizacion para cortes de espuma y cassata

Ed Microsoft Excel - Programador, colchones Q@
@ Archivo  Edicion  Wer Insertar Formato  Herramientas Datos  Ventana 7 -8 x
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A B | ¢ | D E F G =
1
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3 PRIORIDAD PRIORIDAD
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Los cortes de tela son totalizados por medida y tipo de tela para generar la orden final de
programacion para el centro de trabajo, debido a que los cortes deben ir adelantados con respecto
a las demas operaciones la programacion de cortes de tela y laminas se pasa desde el dia habil
anterior. Para la operacion de corte de tela se maneja un inventario de forros el cual se debe
descontar del programador. La plantilla de cortes se puede ver en la figura 61, donde ademas
aparecen tres columnas adicionales que calcula los tiempos de carga para la operacion asignada
en minutos y horas y una de comentarios para suministrar informacion adicional sobre la tela, como
el color y estampados que el cliente desea.

Figura 61. Plantilla de corte de tela de la linea de colchones
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En las dos dltimas plantillas se realiza la programacion del corte de laminas. En la primera se
totalizan las unidades programadas de la por densidades manejadas y por medidas, las
densidades que se utilizan en el programador se mencionan en la tabla siguiente.
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Tabla 68. Tipos de densidades de espuma y cassata utilizadas en el programador.

Densidad a cortar
Rosado (20)

| Dormi flex con y sin cierre Rosado (23)

| Rosado y Sensaflex C-26 Rosado ( 26 )

| Familia |
|
|
|
| Sensaflex C-30 y Naranja SO | Naranja (30 )
|
|
|
|
|

| Confor flex

| Suefio dorado Naranja (30) — 5cm
| Emperatore y Pillow Emp Gris (40)
| Ortopédico Ideal Cassata (110)

| Super Ortopédico
| Relax 2000 y Pillow Relax

Cassata (140)
Cassata (140) 9cm

En esta tabla también se puede programar los cortes de otros materiales que llevan algunos de los
colchones como el fieltro de los colchones tipo Pillow y Relax y el figue de los colchones tipo
Relax. En la figura 62 se puede ver la plantilla de corte de espuma y cassata utilizada.

Figura 62. Plantilla para programar cortes de espuma y cassata.

£} Bicrosoll Bl - Propramador colehonrs

E] growe fhn g pests fomats fpromets Dugs Vegas : --ax
AT - £ =+CONEOUDADD POR TAMARCIPS+CONSOLDADC POR TAMAR I
AM AN AD AP AQ AR =
. |
2
3
. — |
ot . Rosa
Narania| N@rania (-5 |- |Casata 110 (5| Casata 140 (-5| Casata 140 (9| ",
{3te0} cm de calibre) cm de calibre) | cm de calibre)| cm de calibre)
5 p-agadi
G
T 0 0 0 0 30 0
a8 0 0 0 0 0 4]
2] 0 0 0 4] 1] 0
10 0 0 0 0 0 0
11 0 0 0 0 0 0
12 0 0 0 0 0 0
13 1] 0 1] 4] 1] 0
14 0 Q 0 0 0 0
15 0 0 0 0 0 0
W H v Wl REFERENCA J PEDIDDS | CONSOUINADE POR TAMAND  CORTE ) CORTE DELAMnas [+ ™ i -IIL
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En la segunda plantilla que se utiliza para el area de corte se programan los colchones que deben
armarse por partes como los Super ortopédico y el Ortopédico ideal, que llevan una lamina de
cassata en el centro del colchdn y dos laminas de espuma rosada densidad 26 arriba y abajo de la
de cassata, de la misma manera los tipo Pillow, Relax y los suefio dorados poseen otras
caracteristicas similares, para los cuales se debe programar la operacién de pegado en el area de
corte. La figura siguiente muestra el programador para la operacion de pegado de laminas en la
seccion de corte.

Figura 63. Plantilla para programar el pegado de laminas de espuma y cassata

E} Miorsalt Baenl - Progresmader colchonm

] grctien  Edeidn ¥ [oeter fomats  feramieriss  Debed  Vegfana .8 x
T - £ =+CORTEMT
C D E F G H =
.1
2 BSpUMas
santander s.a
3
=
5 prioripap | Superortopedico | ldeal | o\ onos dorados | REPX 2090 | Retax 29 | e va
G CANTIDAD NTIDAD| CANTIDAD CANTIDAD | CANTIDAD |CAN’
7 | 1 30 0 0 0 0
8 0 0 0 0 0 0
g 0 0 0 0 0 0
10 0 0 0 0 0 0
11 0 1] 0 0 Q 0
12 0 0 0 0 0 0
13 0 0 0 0 0 0
14 0 0 0 0 Q 0
15 0 0 0 0 0 0
16 0 0 0 0 0 0
17 Q 1] 0 1] a 0
18 0 V] 0 0 0 0
19 a 0 0 Lt 0 0 .
woa v PECIDGS J COMSOLIDADD POR TAMARD fCORTE f CORTE C€ Laveress hpecana /i | i

Lt

Finalmente para acceder a cada uno de las plantillas del programador se puede hacer a través del
sub mend de programaciéon. A su vez el mend principal se encuentra enlazado al archivo que
contiene las macros de programacion y desde el cual se puede acceder desde aqui. El sub menu
de programacion se puede ver en la figura 64.
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Figura 64. Sub menu de programacion.
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PROGRAMADOR COLCHONETAS

Todas las plantillas utilizadas para la linea de colchonetas son similares a las de la linea de
colchones explicada en este numeral, exceptuando claro la de pegado dado que para esta linea
solo se cortan en tres tipos de espuma, siendo un 95% la espuma de densidad 12kg/m o
econdmica y la plantilla de corte de espuma es mucho mas sencilla y corta compara contra la de la
linea de colchones. Las plantillas utilizadas para la linea de colchonetas se pueden ver en el anexo
44 o directamente en las macros de Excel creadas en el estudio.

Finalmente cabe anotar que el éxito de las herramientas disefiadas para formular los modelos de
prondsticos e inventarios, al igual que las plantillas de planeacién y programacion, necesitan una
persona constante que se encargue de la actualizacion de las bases de datos y del andlisis que se
obtenga en cada uno de los médulos que conforman la metodologia de formulaciéon de los planes
agregado y maestro de produccién, asi como el programador diario que actia como eje de control
para la primera parte de planeacion de la produccion.

La persona encargada de cargar y actualizar la informaron en cada una de las bases debe recibir
un capacitacién general de todo el proceso y en cada una de las areas de la empresa que se
involucran en la planeacion y programacion de las operaciones en el medio, corto y muy corto
plazo. El ingreso de los datos se debe hacer una o dos veces por mes en periodos de quince dias
0 un mes, todas las bases de datos son utilizadas como entradas en informacion histérica, por lo
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cual es importante su actualizacion continua para dar fiabilidad a los resultados que arrojen, los
cuales alimentan los distintos niveles de planeacién y sirven como andlisis para el programador
diario, que cierra el circulo del estudio con el adecuado control de los resultados anteriores al nivel
del corto plazo.

Se recomienda a la empresa delegar todas las funciones pertinentes al manejo, interpretacion y
andlisis de las macros del estudio a una Unica persona que ejecute la macros pero que se apoye
en un grupo de trabajo conformado por los supervisores de cada area y al jefe de produccion,
quienes tendran la funcién de modificar los parametros en algunos de los modelo segun se lo dicte
su experiencia, ademas que da mayor valor a los resultados finales de toda la investigacion.

Finalmente se recomienda la actualizacion de la informacion mensual para los modelos de
prondstico e inventarios, y a las bases de costos y tiempos de carga cada vez que s varien los
parametros de salarios 0 costos de materiales para el primer caso o se modifique el método o
ubicacion de la operacion en el segundo caso. Para el caso de la planeacién debe modificarse o
actualizar las estrategias cada vez que se modifiguen una de las fuentes de informacién.
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9. CONCLUSIONES

La planeacién de la produccion obtiene un acercamiento al comportamiento del mercado y
a cada una de sus variables, para afrontarlo segin la mejor estrategia aprobada por la
empresa, como, los juegos de inventarios, cargas de trabajo en jornadas extras o la
utilizacion de su capacidad normal de funcionamiento y redistribucion de cargas.

La programacion diaria con la metodologia planteada disminuye las actividades repetitivas
para la programacion diaria de la produccién y logra un ordenamiento de los pedidos segun
un sistema FIFO.

Suministro sincroniconizado de material de los centros de trabajo de corte y el area de
corte de laminas, disminuye los tiempos de espera de las operaciones de chuzado y
enchuspado de las lineas de confeccidn.

Para el funcionamiento del sistema propuesto se hace necesario la capacitacion de un
funcionario o un grupo de funcionarios que se encarguen de la actualizacion de cada una
de las bases de informacion con que trabajan los modelos, ademas de su posterior analisis
e interpretacion y la divulgacion de los resultados hacia las otras areas, como corte,
produccion y la bodega de producto terminado, para que estas puedan actuar de acuerdo a
la programacion acordada.

La estandarizacion de procedimientos y los tiempos de carga por operacion en el area de
confeccién para poder conocer la capacidad de produccion y medir las eficiencias de los
distintos operarios sobre una misma base.

El reordenamiento del area de confeccién da un flujo lineal a los materiales y productos en
proceso, evitando la perdida de tiempo en traslados excesivos y tiempos ociosos de los
operarios.

La delimitacion de las areas de trabajo, pasillos y zonas de inventarios ordena la seccién y
genera un ambiente de trabajo m&s armonico para las personas que desarrollan las
actividades en esta parte de la planta.

Con la gestion de inventarios se definen niveles permitidos de inventarios de producto
terminado suficientes para absorber las fluctuaciones de la variable incontrolable demanda,
ademas del despacho oportuno de pedidos y un mejor al servicio al cliente.

La no actualizacién de la informacion hace la herramienta disefiada obsoleta, perdiendo
valides los resultados de la metodologia de planeacién y programacién para la produccion
documentados a lo largo de este libro.
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VALIDACION DE OBJETIVOS PLAN DE PROYECTO DE GRADO

Objetivos Planteados

Logro Alcanzado

Logros Adicionales

Andlisis del proceso de fabricacién e identificacion
de las restricciones del area en cuanto a capacidad
de produccion, el flujo continuo de producto y el
suministro sincronizado de materiales.

Se realizé un estudio de tiempo para las
operaciones de confeccion, para calcular
los tiempos de carga. Estos resultados se
utilizaron para encontrar el cuello de
botella de todo el proceso de confeccion y
los célculos respectivos de capacidad de
produccién por tuno y jornada. Descritos
en los captitulos tres y siete del libro.

Las plantillas de capacidad que hacen parte
de una de las bases de datos que alimenta
el plan agregado y maestro de produccion,
son completamente modificables por la
persona encargada de la planeacion vy
programacion de la produccion, en los
campos que tiene que ver con la
programacion de turnos, nudmero de
magquinas y/o operarios y por su puesto los
tiempos de carga, estas modificaciones
permiten hacer mas flexible las plantillas y
por ende poder modificarlas cuantas veces
se desee.

Estandarizacion de los procedimientos del area de
confeccién junto con los tiempos de operacion y
carga para cada centro de trabajo.

Se realizd6 el levantamiento de los
procedimientos con el método utilizado
actualmente en cada una de las
operaciones del area de confeccion, con
sus respectivos diagramas de flujo del
material. Se describen en el capitulo dos,
tres y anexo seis.

Se elaboro el manual de procedimientos de
todas las operaciones del area de
confeccién, el cual se encuentra en el
anexo siete. Se crearon las plantillas para
el estudio de tiempos por cronometro que
permiten modificar los tiempos de
operacién y se encuentran en el archivo de
macros en el CD-ROM dos.

Re-distribucién de planta para el area de confeccién
de la empresa.

Se realizé la redistribucion de los centros
de trabajo del area de confeccion segun la
tecnica SLP, cuyo principal objetivo era la
organizacion fisica de la operacién segun
un sistema tipo pull que caracteristico de la
produccion de la empresa. Se encuentra
en el capitulo cuatro.

Se realizdé la ampliacion del seccion de
confeccién en un é&rea total de 95m?
distribuidos en dos niveles cada uno de la
misma area. La ampliacion de la planta se
puede observar en el anexo 33 del estudio,
el cual sufri6 una variacién sobre las
condiciones iniciales que se ven en el plano
del anexo 32.

Reestructurar el sistema de gestién de inventarios,
bajo los parametros de un modelo de inventarios de
revision continua, para el producto terminado en

Se formulé6 un modelo de gestion de
inventarios para diecisiete productos
escogidos segun una clasificacion ABC,

Se crearon una serie de macros por modelo
de producto, familia y linea que se deben
actualizar una o dos veces por mes, ya que
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sus diferentes referencias.

los cuales se definen como un sistema de
revision continua ya que el inventario fisico
se debe hacer diariamente al final de la
jornada. En el capitulo cinco se describe la
metodologia para los célculos utilizada.

trabajan con informacion historia de los
tltimos 12 meses de ventas, se encuentra
en la carpeta de archivos de las macros del
CD-ROM 2.

Realizar la gestion de inventarios de materia prima
(espuma) del area de corte y su coordinacion con el
area de produccién.

Se creo una plantilla que basa sus célculos
de inventario de materia prima (bloques de
espuma), segun resultados encontradas
por las macros de inventarios y un
porcentaje debido a los productos tipo C
de las lineas de confeccion que no poseen
inventario de seguridad.

Disefiar la metodologia para la obtencion del plan
agregado y maestro de produccion en los niveles
de desagregacion semestral y trimestral
respectivamente.

Se creo una metodologia para formular los
planes agregado y maestro de produccion,
basados en las bases de datos de costos,
inventarios, pronosticos y tiempos. La cual
realiza un analisis de capacidad para
encontrar la estrategia que necesita la
empresa por periodo definido, mes o
semana, necesaria para cumplir el plan de
necesidades de produccion del mismo
periodo. Se creo ademdas la metodologia
para el calculo de los pronésticos de los
17 productos, las familias y lineas de
confeccién. Se encuentra en los capitulos
seis y siete.

Se crearon las plantillas de planeacién que
enlazan la informacion de las bases de
datos con las tablas del plan agregado y
maestro, todas las veces que sea necesario
en el afio. Se crearon las macros para el
célculo de los prondsticos mensual para las
dos lineas en el caso del plan agregado y
las macros de pronéstico semanal para las
familias y productos confeccionados en la
empresa en caso del plan maestro de
produccién. Se Plante6 un modelo de
programacion lineal con un modelo de
transporte para encontrar una solucion
matematica alternativa para los planes
agregado y maestro en las lineas de
confeccién. Estdn aparecen en el archivo
de macros del CD-ROM dos.

Disefio de la programacion de la produccion diaria
para las lineas de confeccibn de colchones y
colchonetas, que mejore la coordinacion entre las
secciones de corte, confeccién y despacho de la
empresa.

Se disefié la plantilla de programacion
diaria, utlizada por el encargado de la
programacion, donde se programan las
operaciones de corte de tela y corte de
laminas con un dia de anticipacion. La
plantila ademas define un limite de
produccién méaximo definido por el cuello
de botella de todo el proceso. Se
encuentra en el capitulo ocho.

Se crearon las macros para el
programador, el cual se modifica cada vez
que termina una jornada de trabajo para
ajustar el siguiente dia. Las macros de
programacion se encuentran en el archivo
de programacion del CD-ROM dos.
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Anexo 1. Organigrama general Espumas Santander S.A. Diciembre 2004

AUXILIAR
INGENIERIA

ESPUMAS SANTANDER S.A

SECRETARIA
GENERAL

REVISOR FISCAL

Recepcionista

AREA DE PRODUCCION NOMINA 1 SERVICIO AL CLIENTE
AREA DE CORTE
CONTABILIDAD — SALA VENTAS
AREA DE CONFECCION
SERVICIOS GENERALES — VENDEDORES
AREA CARPINTERIA Y TAPICERIA
TESORERIA
DESPACHOS
MANTENIMIENTO
Aprobacion:

GERENCIA GENERAL
Bucaramanga, Agosto de 2004
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Anexo 2. Organigramas Gerencia Produccion Diciembre 2004

ESPUMAS SANTANDER S.A GERENCIA GERENCIA
PLANTA PRODUCCION
ESPUMAS SANTANDER S.A.
1 GERENTE D
AUXILIAR DE
INGENIERIA
1 DIRECTIVO D
MANTENIMIENTO
1 SUPERVISOR S
1 AUXILIARES o
AREA DEPRODUCCION AREA DE CORTE AREA DE’ AREA CARPINTERIA AREA DE DESPACHO
MATERIA PRIMA ESPUMA CONFECCION Y TAPICERIA DE MERCANCIA
SUPERVISOR S 1 SUPERVISOR 1 SUPERVISOR 1 SUPERVISOR S 1 SUPERVISOR S
OPERARIOS o 5 | OPERARIOS 18 | OPERARIOS 12 | OPERARIOS o 5 | Aux-coNDuC o
CLASIFICACION TOTAL
DIRECTIVOS 2
SUPERVISORES 6
OPERARIOS 46
TOTAL 54 Aprobaci
probacion: GERENCIA GENERAL
Bucaramanga, Agosto de 2004
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Anexo 3. Organigrama Gerencia Administrativa.

ESPUMAS SANTANDER S.A

GERENCIA

ADMINISTRATIVA

1

GERENTE

D

GERENCIA

ADMINISTRATIVA
ESPUMAS SANTANDER S.A.

NOMINA TESORERIA CONTABILIDAD SERVICIOS
GENERALES
1 PERSONAL ADM 1 PERSONAL ADM D 1 PERSONAL ADM D 1 PERSONAL ADM D
5 SEG — ASEO - MENSA o
CLASIFICACION TOTAL
DIRECTIVOS 5
SUPERVISORES 0
OPERARIOS 5
TOTAL 10
Aprobacion: GERENCIA GENERAL

Bucaramanga, Agosto de 2004
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Anexo 4. Organigrama gerencia comercial, Diciembre 2004

ESPUMAS SANTANDER S.A GERENCIA
P COMERCIAL
ESPUMAS SANTANDER S.A.
PRESIDENTE
SECRETARIA
GENERAL
GERENCIA
COMERCIAL
GERENTE
SERVICIO AL VENTAS FACTURACION
CLIENTE
1 PERSONAL ADM D PERSONAL ADM PERSONAL ADM D
CLASIFICACION TOTAL
DIRECTIVOS 2
SUPERVISORES 0
ADMINISTRATIVOS 0
TOTAL 10
GERENCIA GENERAL
Bucaramanga, Agosto de 2004
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Anexo 5. Medidas y sobre medidas de la linea de colchones y colchonetas

173

Colchones Colchonetas Colchonetas
Calibre (cm)| Ancho (m)| Largo (m)] Calibre (cm)| Ancho (m)| Largo (m)] Calibre (cm)| Ancho (m)|Largo (m)
15 0,8 1,9 7 0,8 1,9 12 0,8 1,9
0,9 1,9 0,9 1,9 0,9 1,9
1 1,9 1,0 1,9 1,0 1,9
1,2 1,9 1,1 1,9 1,1 1,9
1,3 1,9 1,2 1,9 1,2 1,9
1,4 1,9 1,3 1,9 1,3 1,9
15 1,9 14 1,9 1,4 1,9
1,6 1,9 15 1,9 1,5 1,9
18 0,8 1,9 1,6 1,9 1,6 1,9
0,9 1,9 9 0,8 1,9 14 0,8 1,9
1 1,9 0,9 1,9 0,9 1,9
1,2 1,9 1,0 1,9 1,0 1,9
1,3 1,9 1,1 1,9 1,1 1,9
1,5 1,9 1,2 1,9 1,2 1,9
1,4 1,9 1,3 1,9 1,3 1,9
1,6 1,9 14 1,9 1,4 1,9
15 1,9 15 1,9
1,6 1,9 1,6 1,9
10 0,8 1,9 17 0,8 1,9
0,9 1,9 0,9 1,9
1,0 1,9 1,0 1,9
1,1 1,9 1,1 1,9
1,2 1,9 1,2 1,9
1,3 1,9 1,3 1,9
14 1,9 1,4 1,9
15 1,9 1,5 1,9
1,6 1,9 1,6 1,9
11 0,8 1,9
0,9 1,9
1,0 1,9
1,1 1,9
1,2 1,9
1,3 1,9
14 1,9
15 1,9
1,6 1,9




Anexo 6. Diagramas de flujo del material por proceso
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO CONTINUO

Fecha: Agosto 10/04

Ubicacion: Area de Confeccion

Actividad: Elaboraciéon Continuo

Analista: Oscar Emir Rincén

Operario(s): Orlando Rivera

Tipo de Grafico

Tiempo (min/rollo): 81.24

Resumen

Operaciones: 5
Inspecciones: 2

Transportes:

Demoras:

3
1

Operario Maquina Recorridos(mts/rollo): 150 Almacenajes: 0
N° Descripcién de la Actividad Simbolo T!empo Distancia Comentarios
(min/rollo) ] (mts/rollo)
Espera laminas continuo area de
1 inventario materia prima O D E> . V
Montar nuevo rollo de carton para el
|
2 nuevo rollo de continuo . |:| E> D V
Traslado a traer laminas hasta mesa de Q |:| ‘ D V
3 elaboracion de continuo 6,17 100
Coser por pares de laminas de continuo,
las necesarias para el rollo de 120 I’ . |:> D V
4 metros 27,38
Coser pares de laminas a rollo de
5 continuo y enrollar sobre este |. . E> D V 15,27
Desmontar rollo terminado de continuoyl. |:| ‘ D V Montar y
Desmontar
6 trasladar a zona de rollos terminados 6,42 10 rollo
Descargue Ascensor con laminas
) O =mD[V] v | w
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACOLCHADO

Fecha:Agosto 10/04

Resumen

Ubicacion: Area de Confeccion

Actividad: Elaboracién Tela Acolchada

Analista: Oscar Emir Rincén

Vicente Gualdron

Operario(s): Hernan Fonseca,

Operaciones: 7
Inspecciones: 5
Transportes: 2

Tipo de Grafico

Tiempo (min/35 mts A): 60

Demoras: 0

Operario Maquina Recorridos(mts/35 mts A): 90 Almacenajes: 0

N° Descripcién de la Actividad Simbolo (;:iﬁoﬁg) gf;igﬁg Comentarios

Cambio rollo tela 0.5 cambio por
1 |.|. QDV 2,4 35 mts A

Cambio rollo espuma continua |. |. |:> O.3n;asmbios
2 D V 2,55 por 35 mts A
Cambio de bobina(s)

3 emcDV| ..

Cambio de hilo
; eE-oDV| .,

Desmonte y Monte rollo acolchado

5 O DNV ..
6 Campio Aguja |. |:| E"> D V 1,3 _

Cambio Politex I. . |:> D V 0.04 cambios
7 2,1 por 35 mts A

Total Paradas
8 O |:| E"> D V 12,32

Traslado traer telas
Traslados a llevar acolchados

10 O |:| ‘ D V 2 40

Total Traslados
11 O |:| |:> D V 5

Funcionamiento
12 O |:| E> D V 39
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO CORTE

Fecha: Agosto 10/04

Ubicacion: Area de Confeccion

Actividad: Corte Tela Acolchada

Analista: Oscar Emir Rincén

Jhon Paez

Operario(s): Rosa Monsalve,

Tipo de Grafico

Tiempo (min/lote): 65 lote(50u)

Resumen

Operaciones: 6
Inspecciones: 3

Transportes:
Demoras:

3
1

Operario Maquina Recorridos(mts/lote): 290 Almacenajes: 0
N° Descripcién de la Actividad Simbolo Tllempo Distancia Comentarios
(min/lote) | (mts/lote)
Revisar programacion de corte de tela O . |:> D V
1
Traslado area de rollos de acolchado O |:| ‘ D V
2 hasta llevar(los) mesa corte 200
Montar rollo acolchado en burro de corte
5 1@ LI5DV
Medir corte antes de extender rollo
) OmBDV
Extender rollo de acolchado sobre la
mesa, segun nimero de forros a cortar y I. |:| E> D V
5 la medida realizada
Corte de cada lamina extendida sobre el
. @ LoDV
6 meson, cortadora horizontal 9,47
Desmontar rollo acolchado y Montar Tosdos Montar
@ LI5DV
7 nuevo rollo 3,43 16 y Desmontar
Medir y marcar corte sobre la tela
8 acolchada O . |:> D V
Trazar medidas sobre toda la tela
o OM=DNV
Corte tela acolchada segin medidas
|
10 previas, con maquina cortadora . |:| E,‘> D V 8,38
|
11 Clasificar y ordenar cortes de tela . |:| E,‘> D V 21,83
Traslado de tapa inferiro, bandas y orejas O |:| ‘ D V
12 a centro de trabajo de costura de forros 60
Traslado de tapas superiores a estantes O |:| Todos los
13 de inventario ‘ D V 6,08 30 Traslados
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO CORTE

Fecha: Agosto 10/04

Ubicacion: Area de Confeccion

Actividad:Corte Tela Colchoneta

Analista: Oscar Emir Rincén

Jhon Paez

Operario(s): Rosa Monsalve,

Tipo de Grafico

Tiempo (min/lote): 92 lote(100u)

Resumen

Operaciones: 5
Inspecciones: 2
Transportes: 2

Demoras: 1

Operario Maquina Recorridos(mts/lote): 40 Almacenajes: 0
NO Descripcion de la Actividad Simbolo Tiempo | Distancia |, ontarios
(min) (mts)
Revisar programacion de corte de tela
. OL=BV
Traslado bodega de telas hasta
2 llevar(los) mesa corte O |:| ‘ D V 30
Montar rollo tela en burro de corte
Medir corte antes de extender rollo
. OMoDNV
Extender rollo de tela sobre la mesa,
segun numero de forros a cortar y la I. |:| |:> D V
S medida realizada
Corte por cada tipo de tala extendida
|
6 sobre el meson . |:| E> D V
Medir y marcar corte sobre la tela O .
7 E> D V 21,07
Corte tela segiin medidas previas, con
|
8 tijeras ‘ |:| |:> D V 7,43
|
9 Clasificar y ordenar cortes de tela ‘ |:| E> D V 2,58
Traslado de cortes a centro de trabajo O |:| ‘ Todos los
10 forros colchoneta D V 55 10 traslados
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO COSTURA

Fecha: Agosto 10/04

Resumen

Ubicacién: Area de Confeccién Operario(s): Asucena Gamboa, |Operaciones: 6
Actividad: Costura Forros Colchon Inspecciones: 1
Analista: Oscar Emir Rincon Irma Savala, Luisa Angarita Transportes: 1
Tipo de Grafico Tiempo (min/und): 7.60 / 9.60 Demoras: 0
Operario Méaquina Recorridos(mts/und): 10 Almacenajes: 0
N° Descripcién de la Actividad Simbolo Tl'empo Distancia Comentarios
(minfund) | (mts/und)
Alistamiento de tapas, bandas y orejas a O |:| ‘ D V Todos los
1 procesar 2,83 10 traslados
Elaboracion de orejas para cajones de Para 10 forros
|
2 misma tela . |:| E> D V 4,17
Costura de varias bandas para cada CP1.17/
3 cajon 304 |.|:||:>Dv
Coser cierre a la banda del cajon |. |:| |:>
4 D V CG 1.63
Coser bandas a la tapa inferior del cajon CP 458/
5 DaE b
Colocar orejas a el cajon en los lugares I
6 indicados ‘ |:| |:> D V
Remata costura orejas
, @ LoDV
Doblar y ubicar forro terminado
8 O . E> D V CG 5.08

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO COSTURA

Fecha: Agosto 10/04 Resumen
Ubicacién: Area de Confeccién Operario(s): Martha Plata Operaciones: 3
Actividad: Costura Forros Colchoneta Inspecciones: 1
Analista: Oscar Emir Rincon Transportes: 1
Tipo de Grafico Tiempo (min/und): 2.88 / 3.12 Demoras: 0
Operario Maquina Recorridos(mts/und): 50 Almacenajes: 0
Ne Descripcién de la Actividad Simbolo Tl_empo Distancia Comentarios
(min/und) | (mts/und)
Alistamiento de corte tela O . |:> D V Lote de 24
1 2,38 10 forros
Coser parte superior (jeta colchoneta) y
|
2 primer lado forro . |:| E> D V 1,07
Coser segundo lado y las orejas del forro
3 oDV
Doblar y ubicar forro terminado |. |:| |:>
. DIV] oss
Traslado forros a estantes de inventario Lote de 24
5 O |:| ‘ D V 1,33 40 forros
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ENCHUZPADO

Fecha: Agosto 10/04

Resumen

Ubicacién: Area de Confeccién Operario(s): Albeiro Quinn Operaciones: 2
Actividad: Chuzado de Colchones Inspecciones: 3
Analista: Oscar Emir Rincén Transportes: 4
Tipo de Grafico Tiempo (min): 5.04 (2 und) Demoras: 1
Operario Maquina Recorridos(mts/2 und): 50 Almacenajes
NP Descripcion de la Actividad Simbolo le?g]url)il) (r'?]'tsst/";tcr:g) Comentarios
Material espera en zona de inventario de
1 material O |:| E> . v
Revisar si hay forros en lockers (*)
, Ol= DNV 2
Traslado a buscar tela al puesto del
3 marquillador O |:| ‘ D V 16
Traslado a zona de material en proceso O |:| ‘ v Para 2
4 hasta mesa de chuzado (*) D 0,73 14 Colchones
Colocar colchon sobre cajon del forro
Colocar tapa del colchon y Ajustar bordesl
6 del forro . |:| E> D V
Marcar fecha de produccion sobre el Q . |:> D v Para 2
7 colchon 2,12 Colchones
Trasladar colchon a zona de inventario O |:| ‘ V Para 2
8 en proceso del cerrador D 0,35 8 Colchones
Controlar nimero de colchones chuzados
9 O] |[=B\V
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ENCHUZPADO

Fecha: Agosto 10/04 Resumen
Ubicacién: Area de Confeccién Operario(s): Diego Badillo Operaciones: 2
Actividad: Enchuzpado de colchonetas Inspecciones: 4
Analista: Oscar Emir Rincon Transportes: 4
Tipo de Grafico Tiempo (min) Demoras: 1
Operario Maquina Recorridos(mts) Almacenajes
Ne Descripcién de la Actividad Simbolo Tiempo Distancia Comentarios
(min) (mts)

Material espera en zona de inventario de
1 material

Traslado a zona de material en proceso
2 hasta mesa de chuzpado

Traslado a operarias de costura por el
4 forro (*)

Tomar tela de las orejas superiores para

O
O
Revisa si el forro esta el lockers (*) O
O
@

L LT C O]
L SESSFUSEISEVNESE SE ECREyt
U1UIOTUIUUUIUU @
|4

5 introducir colchoneta
Doblar colchoneta y terminar de poner |.
6 forro
Colocar sobre la mesa colchoneta y
7 ajustar forro a la espuma Q
Marcar nimero de pedido sobre la O |
8 marquilla
Control de colchonetas enchuzpadas (*)
9 O
Traslado a zona de inventario en proceso O
10 del cerrador
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO CERRADO

Fecha: Agosto 10/04

Resumen

Ubicacion: Area de Confeccion

Actividad: Cerrado de Colchones

Analista: Oscar Emir Rincén

William Rojas

Operario(s): Jose Alvarez,

Operaciones: 2
Inspecciones: 4
Transportes: 2

Tipo de Grafico Tiempo (min): 4.30/4.60 Demoras: 1
Operario Maquina Recorridos(mts): 32 Almacenajes
NO Descripcion de la Actividad Simbolo T(if‘m(’ Di(srﬁgfia Comentarios
PEP espera en zona de poducto en
1 proceso O |:| E> . V
Traslado zona de producto en proceso
2 hasta mesa de cerrado O |:| ‘ D V 0,25 14
Acomodar tela acolchada sobre lamina AP 2.32/
3 de espuma O . E> D V
Ajustar cerradora al acolchado (tapa y
4 cajon) O . E:> D V
Coser ribete para todo el colchon
5 @ DDV
Cortar ribete y rematar la costura
: DV
Retirar cerradora del colchon
7 Ol5(DNV
Controlar nimero de producto procesado
8 i i O . E> D v AG 2.55
Traslad d d
o | producto en proceso e plasircador |||V 05 | 1
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO CERRADO

Fecha: Agosto 10/04

Ubicacion: Area de Confeccion

Actividad: Cerrado de Colchonetas

Analista: Oscar Rincén Rodriguez

William Rojas

Operario(s): Javier Rivera,

Resumen

Operaciones:

5

Inspecciones: 4
Transportes: 2

Tipo de Grafico Tiempo (min/und): 6.60 Demoras: 1
Operario Maquina Recorridos(mts/und): 204 Almacenajes
No Descripcion de la Actividad Simbolo (;iiim‘(’j) (?lﬁts%s:; Comentarios
PEP espera en zona de poducto en
1 proceso O |:| E> . V
Traslado a zona de producto en proceso
2 hasta mesapde cerrado i O |:| ‘ D V 0,25 14
Ajustar cerradora a la jeta de la
3 colchoneta O . E> D V
Coser jeta de la colchoneta
. @ oDV
(Si tiene ribete) Retirar maquina y Ajustar
5 para colocar ribete O . E:> D V 0,90
Coser ribete sobre primer lado de la
6 colchoneta I. |:| E:> D V
Cortar ribete y Rematar costura
7 @ DDV
Voltear colchoneta y Ajustar maquina
8 para colocar ribete O . E> D V
Coser ribete sobre otro lado de la
9 colchoneta . |:| E:> D V
Cortar ribete y Rematar costura
. D ERY
Retirar maquina de la colchoneta
Controlar nimero de colchonetas
12 cerradas O . E> D V 3,12
A i ol L) \v] IFY PS
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PLASTIFICADO

Fecha: Agosto 10/04

Ubicacion: Area de Confeccion

Actividad: Plastificado de Colchones

Analista: Oscar Emir Rincon

Operario(s): Edwin Uribe

Tipo de Grafico

Tiempo (min/und): 3.31

Resumen
Operaciones: 6
Inspecciones: 2
Transportes: 2

Demoras: 1

Operario Maquina Recorridos(mts): Almacenajes: 0

No Descripcién de la Actividad Simbolo (;iii%%) zlqst‘tse/‘l?rftlje; Comentarios

PEP espera en la zona de inventario en
1 proceso O |:| E> . v

Trasladar de zona inventario en proceso
2 hasta mesa de plastificado O |:| ‘ D v 0,23 6

Reti b bre el
. etirar costur:z(s)lzaogantes sobre e |. . |:> D v
Desenrrollar envoltura plastica e

4 Introducir colchon |‘ |:| E"> D v

Ajustar L, del colch dida de |
] justar Largo de (;(;I(;aoname ida de al. |:| |:>D v

Recortar forro plastico segin medida

6 ancho del colchén I. |:| E,‘> D v 1,37

Sell i lado de la bol Introduci
] ellar primer la ;)arzn:aosae ntro ucwl. |:| |:> D v

Volter colchon y Sellar el otro lado de la
8 bolsa I. |:| E> D v

Marcar bolsa plastica con tipo y medida
9 segun colchdn O . E"> D v 0,67

Traslad Iché d

0 | ascensoradespacno QI MDV| 020 | 2
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PLASTIFICADO

Fecha: Agosto 10/04 Resumen
Ubicacién: Area de Confeccién Operario(s): Andres Forero(1) Operaciones: 5
Actividad: Plastificado de Colchonetas Inspecciones: 1
Analista: Oscar Emir Rincon Transportes: 2
Tipo de Grafico Tiempo (min/und): 2.42 / 2.16 Demoras: 1
Operario Maquina Recorridos(mts/und): 20 Almacenajes: 0
Ne Descripcién de la Actividad Simbolo Tl_empo Distancia Comentarios
(minfund) §_(mts/und)
PEP espera en la zona de inventario en
1 proceso O |:| E> . v
Trasladar de zona de inventario en
2 proceso hasta mesa de plastificado O |:| ‘ D v 0,15 8
Desenrrollar envoltura plastica e 0.87Cp /
3 Introducir colchoneta . |:| E> D v
Ajustar Largo de la colchoneta a medida |. |:| |:> D v
4 de la bolsa (Si colchoneta < 14)
Recortar forro plastico segin medida I. |:| |:> D v
5 ancho del colchoneta 0.68 Cg
Sellar primer lado de la bolsa
6 e cDv
Voltera colchoneta y sellar el otro lado de
|
, 2 bolsa QLo DV
Marcar bolsa plastica con tipo y medida
8 segun colchoneta O . E,‘> D v 0,75
Trasladar colchén a zona de cargue
9 ascensor a despacho O |:| ‘ D v 0,17 12
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Anexo 7. Manual de procedimientos area de confeccién
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

AREA DE CONFECCION

ESPUMAS SANTANDER S.A.
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Espumas
Santander S.A

HOJA DE APROBACION

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

REV: 1

26/10/04 Hoja: 1/1

ELABORO
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MANUAL DE

iy Espumas INTRODUCCION PROCEDIMIENTOS
‘63- Santander S.A REV: 1

26/10/04 Hoja: 1/1

Este manual documenta los procedimientos requeridos para la elaboraciéon de los productos de
nuestra empresa. Constituye un documento de referencia obligatoria para la operacién permanente
de la empresa y para el entrenamiento del nuevo personal que sea vinculado a la misma.

El manual esta compuesto por:

1. Generalidades
2. Procedimientos
3. Diagramas de flujo

El potencial de este manual como soporte del sistema de calidad radica tanto en su obligatoria consulta y
cumplimiento por parte del personal profesional y operativo vinculado a la empresa, como en su
permanente actualizacién de conformidad con el proceso de mejoramiento continuo y crecimiento que
se vaya implementando en el futuro de la organizacién.

Ademas apoyara los planes de produccion, como medio de estandarizacién de los procesos y como
herramienta para el control de realizacion de los mismos.
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=y Espumas
o oA TABLA DE CONTENIDO

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

REV: 1

26/10/04 Hoja: 1/1

1. GENERALIDADES

1.1 Alcance, limitaciones y contenido del manual.
1.2 Caodificacién de los documentos

1.3 Estandarizacién de formatos

1.4 Simbologia utilizada en la diagramacion.

2. PROCEDIMIENTOS GENERALES

2.1 Generalidades

2.2 Listado Maestro de Documentos

2.3 Procedimientos

3. MAPA

3.1 Mapa de proceso
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SECCION UNO

GENERALIDADES
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o ALCANCE, LIMITACIONES Y
“;ﬁr’} Espumas CONTENIDO DEL MANUAL
~ Santander S.A

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

REV: 1

26/10/04

Hoja: 1/1

1.1 ALCANCE, LIMITACIONES Y CONTENIDO DEL MANUAL

1.1.1 Alcance. Este manual documenta los procedimientos que se ejecutan en el &rea de confeccion de

Espumas Santander S.A.

1.1.2 Limitaciones del manual. El presente manual no incorpora en detalle los manuales técnicos
especificos de diferentes equipos utilizados en los procedimientos a documentar y se limita a

referirlos.

1.1.3 Contenido del manual. Este manual de procedimientos estd constituido por tres secciones

los cuales se especifican a continuacion:

Seccion 1: Esta Seccion contiene las generalidades del manual y explica cada una de las partes

que lo constituyen.

Seccién 2: Contiene los procedimientos realizados en la seccién de corte y confeccion que se

realizan en la empresa.

Seccion 3: Contiene los diagramas de flujo que representan el proceso de la organizacion
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%@, Espumas CODIFICACION DE LOS
= Santander S.A DOCUMENTOS

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

REV: 1

26/10/04

Hoja: 1/1

1.2 CODIFICACION DE LOS DOCUMENTOS

La codificacion del presente manual estd constituida por dos letras mayudsculas y dos digitos. Las
tres letras mayusculas y los dos nimeros se asignan de la siguiente manera:

Primera letra: Identifica el tipo de documento asi:

P: Procedimiento
D: Diagrama de flujo

Segunda y tercera letra: Identifica el &rea a la que pertenece el documento, asi:

CF: Confeccién.

Dos digitos: Sefala el identificador particular de cada procedimiento y que se ha asignado en forma

secuencial para cada area.
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, MANUAL DE
(&3) Espumas ESTANDARIZACION DE PROCEDIMIENTOS

= Santander S.A FORMATOS REV: 1

26/10/04 Hoja: 1/1

1.3 ESTANDARIZACION DE FORMATOS

La nomenclatura empleada para la estandarizacion de los formatos del presente manual es la siguiente:

Casilla numero 1. Contiene el logotipo de la empresa, Espumas Santander S.A
Casilla numero 2. Esta casilla especifica la denominacién o nombre dado al documento.

Casilla nimero 3. En esta casilla identifica que el contenido de la hoja pertenece al manual de
procedimientos.

Casilla numero 4. Contiene el cédigo del procedimiento, formato o diagrama etc.

Casilla nimero 5. Identifica la fecha en que el documento fue elaborado, especificando primero el dia,
posteriormente el mes y finalmente el afio.

Casilla namero 6. Identifica el nimero de veces que ha sido revisado el procedimiento. Se especifica
con las letras REV, dos puntos y posteriormente el nimero de veces (REV: #).

Casilla numero 7. Identifica con dos nimeros separados por una linea oblicua el nUmero de hoja
actual (parte izquierda) y el nimero total de hojas del documento (parte derecha).
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i MANUAL DE
SIMBOLOGIA UTILIZADA EN LA PROCEDIMIENTOS

Espumas . :
Santander S.A DIAGRAMACION REV: 1

26/10/04 Hoja: 1/2

1.4 SIMBOLOGIA UTILIZADA EN LA DIAGRAMACION

10,00

@

10,00

— -—

10,00

)
.b«
iy
\

10,00

v
A

»@h

Circulo de 3/8 de pulgada o 10mm de diametro que denota una operacién. Operacion:
Actividad durante la cual se transforma fisica o quimicamente un material, se ensamblan
partes, desmontan partes o prepara el material para una actividad posterior.

Cuadrado de 3/8 de pulgada o de 10mm de lado que denota inspeccién. Inspeccion:
Actividad durante la cual se verifica el cumplimiento de unos estdndares de calidad
del producto.

Una flecha de 3/8 de pulgada o 10mm de longitud que denota transporte. Transporte:
Actividad en la cual el material, el componente, el producto en proceso o terminado es
trasladado de un lugar a otro, excepto cuando se lleva a cabo durante el desarrollo de la
operacién o inspeccion.

Una D mayuscula de 3/8 de pulgada o 10mm de ancho que denota demora.
Demora: Actividad que ocurre cuando no se permite el procesamiento inmediato de
una parte en la siguiente estacion de trabajo.

Un triangulo equilatero sobre el vértice superior de 3/8 de pulgada o 10mm de lado
gue denota almacenamiento. Almacenamiento: Actividad que sucede cuando el
producto en proceso o terminado es guardado y protegido en una bodega contra el
movimiento o autorizado.

Una flecha incrustada dentro de un cuadrado de 3/8 de pulgada o 10mm de lado que
denota Inspeccidn-transporte. Inspeccién-transporte: Actividad que indica que mientras
se traslada el material simultineamente se verifica sus dimensiones o estandares de
calidad.

Una flecha incrustada dentro de un circulo de 3/8 de pulgada o 10mm de diametro que
denota Operacién-Transporte. Operacion-Transporte: Actividad que indica que mientras
se trabaja el material simultAneamente se traslada de un lugar a otro.
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— SIMBOLOGIA UTILIZADA EN LA
= Espumas DIAGRAMACION
- Santander S.A

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

REV: 1

26/10/04

Hoja: 2/2

Otros simbolos adicionales son:

Linea recta horizontal que indica entrada de material al proceso de fabricacion.

Linea de unién de dos componentes, siempre va una operacion después de la linea de

union que indique un ensamble.

Linea de no union entre dos flujos de componentes, esto sucede cuando se cruzan dos
linea de flujo del diagrama y no sucede ni una entrada, union o desmonte de

componentes.

Linea de reproceso, después de una inspeccion puede existir dos opciones que el
material cumpla con los estandares de calidad o que tenga que realizarse un reproceso,

seguln el diagrama mostrado.
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’J—‘ Linea de desmontajes, cuando dos componentes son separados o desmontados se utiliza esta
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MANUAL DE

Espumas GENERALIDADES PROCEDIMIENTOS
Santander S.A REV: 1

26/10/04 Hoja: 1/3

2.1 GENERALIDADES

2.1.1 Denominacién de las partes de los productos. Durante los procedimientos documentados en este
manual se citan partes de cada uno de los productos a elaborar, las partes alli nombradas corresponden
a las siguientes imagenes:

> Colchones

Maquilla

Tapa
Extremos
Lamina de _
espuma Oreja
Banda
Cajén Borde y ribete

» Colchonetas

Extremo

superior

Forro Oreja
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MANUAL DE

Espumas GENERALIDADES PROCEDIMIENTOS

Santander S.A REV: 1
26/10/04 Hoja: 2/3

» Colchonetas Camping y Montigo

&—— Line
&—— (Caj6

» Marquilla
@ *> Orej

» Cojines TV's Tira de
colcha

T Extremo diagonal

—»Extremos
cortos

Esquina ¢

inferior Extremo Extremo
Extremos
Laterales largo corto

largos
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MANUAL DE

Espumas GENERALIDADES PROCED'M'EEE\)/?’l

Santander S.A
26/10/04 Hoja: 3/3

2.1.2 Denominacion de dimensiones. Las dimensiones nombradas durante el presente manual
corresponden a las siguientes imagenes:

Calibre

2.1.3 Denominacion de lugares. Para la identificacién del los lugares especificados en el manual,
se anexa la distribucion de planta de las secciones donde se realzan los procedimientos
documentados. Ver figura anexa
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ESPUMAS SANTANDER S.A

DISTRIBUCION DE PLANTA AREA DE CONFECCION (3 CERRADORAS)
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ﬁ Espumas

LISTADO MAESTRO DE

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

£ DOCUMENTOS REV: 1
Santander S.A 26/10/04 | Hoja: 1/1
2.2 LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS
RESPONSABLE | POSEEDORES
oo - copbio | Rev | FECHA T conTROL DEL | DE COPIAS
DOCUMENTO CONTROLADAS
Acolchado PCF-01 1 26/10/04
Corte de telas PCF-02 1 26/10/04
Confeccién de forros PCF-03 1 26/10/04
Enchuspado PCF-04 1 26/10/04
Cerrado PCF-05 1 26/10/04
Plastificado PCF-06 1 26/10/04
Rellenado PCF-07 1 26/10/04
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= Espumas PROCEDIMIENTO PROCEDIMIENTOS
&) santander S.A ELABORACION ACOLCHADO PCF-01 REV: 1
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1. OBJETIVO

Garantizar la produccion de la colcha necesaria para el forrado de colchones, colchonetas y varios,
segun las especificaciones del los productos o requerimientos del cliente.

2. ALCANCE

Inicia con desde que el operario de continuo realiza el descargue de las laminas de espuma, hasta que el
operario de la acolchadora traslada los rollos de acolchado a la zona de inventario en proceso de colcha.

3. GLOSARIO

» Acolchado: Union de la tela con la lamina de espuma de densidad 12 de un (1) centimetro de
calibre y el politex. Materia prima con la que se elaboran los forros para los colchones.

Colcha: tela acolchada.

Politex: Material sintético, utilizado en la elaboracién del acolchado.

Continuo: Union de varias lAminas de espuma de densidad 12, para formar rollos de espuma de
120 m de largo.

YV VYV

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

» Registro diario de tareas

5. CONDICIONES GENERALES

El siguiente procedimiento hace referencia a la elaboracion de la colcha y los rollos de laminas de
espuma o continuo, elemento que hace parte de los rollos de acolchado.

6. DESCRIPCION DEL EQUIPO

» Acolchadora: De marca STEPPEX Schwerz 6415 A4 Oehler, de tamafio 3.55 m X 3.65 m,
operada por una sola persona, quien acciona los dispositivos de arranca y paradas de la
misma. Trabaja dentro de ciertos parametros de velocidad y posee un contador de
revoluciones, con el cual se puede controlar el nUmero de metros de tela acolchada.

» Fileteadora: De marca KINGTEX SH6000, de tamafio 1.20m X .50m, operada manualmente
por una sola persona y accionada por un pedal. Esta complementada por una mesa con un
apoyo en uno de sus extremos, que sostiene una barra que recoge las ldminas después de ser
unidas en la fileteadora.
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7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7.1 TRASLADO DE LAMINAS DE ESPUMA

>

>

>

El Operario responsable del proceso recoge las laminas de espumas enviadas desde la
seccion de corte por medio del ascensor de corte.

Seguidamente, ubica las espumas en el espacio especificado para el almacenamiento de
estas.

Traslada la lamina a unir a la mesa de trabajo.

7.2 ELABORACION DEL CONTINUO

>
>

>

El operario monta el nuevo rollo de cartén para el nuevo rollo de continuo

Posteriormente cose por pares de ldminas de continuo, las necesarias para un rollo de 120
metros, enrollando periédicamente sobre el rollo de carton.

El operario desmontar rollo terminado de continuo y trasladar a zona de rollo terminados

7.3 ELABORACION DE LA COLCHA

»

YV V VVVVVVVVVY VY

El responsable del proceso revisa la programacion de corte de tela y determina los
requerimientos de materiales.

Posteriormente traslada de bodega de telas hasta la maquina acolchadora la tela a tratar y
el correspondiente el politex.

El operario monta la tela en la maquina

Traslada los rollos de espuma desde la zona de rollos terminados hasta la maquina

El operario monta el rollo de espuma continua

Seguidamente realiza Cambio de bobina(s)

Realiza el cambio de hilo

Realiza el cambio Aguja

El operario monta el Politex

Posteriormente el operario pone en funcionamiento la maquina.

Constantemente verifica las condiciones de acabado de la colcha.

Dado el caso que la colcha presente desperfectos, el operario debe detener la maquina y
aplicar las acciones correctivas necesarias.

Finalizada la cantidad a acolchar, retira los rollos de materiales sobrantes y cambia el rollo
de carton para la nueva tela a acolchar.

Dispone los rollos de colcha terminada en la zona de almacenamiento de colchas
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Diagrama Flujo: Operacién elaboracién acolchado

Area Confeccic’)n|

Alcance: Traslado laminas (D-12;C-3) hasta almacena rollo colcha

01/11/04

P:1de2 I Ela: Oscar R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REQUISITO

NO

—

SI
I

I

.
o
T

NN

NO

Sli

Hay laminas de
espuma en zona de
invenatrio.

Descargue ascensor
con laminas

Espera laminas
espuma de 12kg/m
y cal 3 cm en area
de inventario
materia prima
espuma continuo.

Montar rollo de
carton para el
nuevo rollo de
continuo.

Traslado laminas de
zona inventario
laAminas hasta mesa
de continuo.

Coser por pares de
laminas de continuo,
en Fileteadora.

Coser pares de
laminas de continuo
a rollo de continuo,
en Fileteadora.

El rollo de continuo
tiene 120 mts

Desmontar rollo
terminado de continuo
y trasladar a zona de
rollo terminados

Supervisor Corte y
Confeccion

Operario elaboracion
continuo

Operario elaboracion
continuo

Operario elaboracion
continuo

Operario elaboracion
continuo

Operario elaboracion
continuo

Operario elaboracion
continuo

Operario elaboracion
continuo

Operario elaboracion
continuo

Programacion
corte espuma

Insuficiencia de
rollo de continuo
en acolchadora
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Area Confecciénl

Alcance: Traslado laminas (D-12;C-3) hasta aimacena rollo colcha

01/11/04

P:2de2 I Ela: Oscar R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REQUISITO

®)

NO

Sl

gy

Sl

NO

Hay rollo de continuo
en la maquina
acolchadora.

Montar rollo de
continuo a maquina
acolchadora

Enciende la
maquina y va
revisando
continuamente la
colcha minetras
sale.

Hay rollo de tela en la
magquina acolchadora.

Traslado a zona inv
telas y monta rollo en
acolchadora.

Enciende la
maquina
nuevamente.

Hay rollo de politex en
la maquina
acolchadora.

Traslado a zona inv
politex y monta rollo
en acolchadora.

Enciende la
maquina
nuevamente.

El rollo de tela
acolchada tiene 60 mts

Desmonta rollo de
acolchado y traslada
ainv rollos de colcha.

Operario acolchadora

Operario acolchadora

Operario acolchadora

Operario acolchadora

Operario acolchadora

Operario acolchadora

Operario acolchadora

Operario acolchadora

Operario acolchadora

Operario acolchadora

Operario acolchadora

S e g 0 n
caracteristicas de
t e | a
programadas.
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8. CONTINGENCIAS

En caso que los equipos registrados en el anterior procedimiento presenten fallas, son reportados
de inmediato a mantenimiento ya que el proceso es semiautomatico. En caso de que la parada sea

mayor a un dia la empresa subcontrata el trabajo.

9. BIBLIOGRAFIA

NO APLICA

10. ANEXOS

NO APLICA
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1. OBJETIVO

Cortar los rollos de tela y los rollos de colcha segin las especificaciones del los productos o
requerimientos del cliente, necesarios para la confeccion de colchones, colchonetas y varios, estipulados
en el programador de actividades diario.

2. ALCANCE

Inicia desde que la operaria de corte y el auxiliar de corte se desplazan a la zona de inventario de rollos
de colcha o a la bodega de tela colchoneta ubicada en la bodega de producto terminado para llevarlos a
la mesa de corte, hasta que se trasladan los diferentes cortes de tela a las respectivas operarias del
centro de trabajo de costura o a los respectivos estantes que almacenan cortes para forros de diferentes
tipos, en el caso de cortar para inventario de forros.

3. GLOSARIO

» Rollo de tela acolchada: Rollo de 60m de tela acolchada o colcha para la confeccion de
colchones.

» Burro: Estante metdlico que posee tres varillas horizontales que son sostenidas por una
armazén del mismo material; estas varillas se introducen en los rollos de tela, para facilitar la
manipulacion de la tela mientras se extiende en la mesa de corte.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

» Registro diario de tareas
» Programacion diaria de cortes de tela acolchada y sin acolchar.

5. CONDICIONES GENERALES

El siguiente procedimiento hace referencia a la a la obtencién los diferentes tipos de corte tanto para los
cortes de colchas como para el resto de telas.

6. DESCRIPCION DEL EQUIPO

» Cortadora Mévil: De marca ROUND KNIFE CUSTER, de tamafio 35cm X 30cm, manejada
por una sola persona, quien enciende la cortadora una vez se coloca el guante de
seguridad. Util para cortar varios tendidos de tela a la vez, hasta 20 en una sola pasada.
Es de facil manejo y maniobrabilidad.

» Cortadora Fija: De marca KINGTEX SH6000, de tamafio 25cm X 35cm, operada
manualmente por una sola persona y su mecanismo de funcionamiento similar a una
guillotina. Posee un riel por donde se desplaza a lo ancho de la mesa y una
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>

barra de extensién de donde es arrastrada por el operario. Su funciéon es cortar los
tendidos de tela cada vez que cubran el largo de la mesa o la longitud de un corte.

7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

>

VVVY VVYV

El responsable del proceso revisa la programacion de corte de tela y determina los
requerimientos de materiales.

Posteriormente traslada de bodega de telas hasta la mesa de corte la tela a cortar o desde
la zona de inventario de los rollos de colcha, ubicada en el segundo piso del centro de
trabajo de la misma operacion.

Los operarios montan el rollo tela en el “burro” o estante de corte.

Extiende la tela sobre la mesa, segiin nimero de forros a cortar y la medida realizada.
Busca el molde de corte de acuerdo a la cantidad y referencia establecida para cortar al
momento de extender la tela.

Realiza el corte de cada tela extendida sobre el meson.

Corta la tela segun las demarcaciones de los moldes de corte.

Los operarios clasifican los cortes de tela por medida y tipo de tela.

Finalmente traslado los cortes al centro de trabajo de forros a la zona de almacenamiento
correspondiente, asi:

Producto 1.11.1.1 Zona
Colchones Piso junto a la maquinaria plana
Colchonetas Estanteria para forro de colchonetas
Varios Bodega auxiliar
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Diagrama Flujo: Operacién corte tela

Area Confeccién| Alcance: Traslado rollos zons respectivas hasta entregar cortes a costura | 01/11/04

P:ldel tEIa: Oscar R.

ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE REQUISITO
R e v is ar Progamador de
11 programacion de Operario Corte cortes y forros

3l

z
o
m‘

corte de tela

Seleccionar vy
Trasladar a mesa
de corte rollos de
colcha o tela
colchoneta.

Corte de tela para
colcha.

Montar rollo tela en
burro de corte

Extender rollo de tela
sobre la mesa, segun
numero de forros a
cortar.

Colocar moldes de
corte segun
referencia y cantidad
programada

Corte por cada tipo
de tela extendida
sobre el meson.

Extender tela
colcheta y medir.

Corte de tela segun
medidas previas, con
tijeras.

Clasificar y ordenar
cortes de tela.

Traslado de cortes a
centro de trabajo
costura y/o estantes
forros.

Operario Corte y
Auxiliar corte

Operario Corte y
Auxiliar corte

Operario Corte

Operario Corte y
Auxiliar corte

Operario Corte

Operario Corte y
Auxiliar corte

Operario Corte y
Auxiliar corte

Operario Corte y
Auxiliar corte

Operario Corte y
Auxiliar corte

Existencia Rollos
colchay tela
colchoneta
adecuados.
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8. CONTINGENCIAS

En caso que se cuente con la colcha adecuada para el corte se debe adelantar pedidos de la
programacion que se puedan abastecer mientras la tela necesaria se consigue. Si los rollos de tela
tienen longitudes mayores o menores, se modifica por parte del operario el corte para maximizar la

utilizacion de

la tela.

9. BIBLIOGRAFIA

NO APLICA

10. ANEXOS

10.1 CORTES PARA COLCHONES

Medidas para el corte del forro

Parte
Ancho (cms) Largo (cms)
Forro Ancho de la espuma + 1 Largo de la espuma + 1
Calibre + 2 ( Telas Dimatex y Lafayette) Segun el largo de la tela
Bandas - P
Calibre + 3 (Tela Protela) Segun el ancho de la tela
Orejas 5 Segun el ancho de la tela

10.2 CORTES DE COLCHONETAS

Tino Medidas para el corte del forro
P Ancho (cms) Largo (cms)
Con Ribete Ancho de la espuma + Calibre + 1 Largo de la espuma + Calibre + 1
Sin ribete Ancho de la espuma + Calibre + 3 Largo de la espuma + Calibre + 3
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10.3 CORTES DE VARIOS

Medidas para el corte del forro
Producto Parte
Ancho (cms) Largo (cms)
Almohada Acolchada Forro 67 84
Almohada Angelical Forro 67 84
Almohada Popular Forro 62 84
Almohada Romanflex Forro 70 100
Almohada Penta Forro 46 70
Almohada de algodén Forro 67 84
Colchoneta Popular 70x190x5 Mont Forro 76 210
Colchoneta Eterna 70x190x3 Imper Forro 73 208
Colchoneta Popular 70x190x5 Pol Forro 76 210
Colchoneta Country 66x190x3 Pol Forro 69 200
Colchoneta Country 66x190x3 Mont. Forro 69 200
Colchoneta Gimnasia 70x120x3 Imp Forro 73 123
Cojin Forro 45 45
Cojin TV liso Estera 47 150
Cojin TV acolchado Estera 47 150
Cojin TV economico Estera 40 130
Cojin TV popular Estera 40 130
Cojin Super TV Estera 47 180
10.4 CORTES DE LATERALES PARA TVS

PRODUCTO Extremo Extremo Extremo
largo corto diagonal

Cojin TV liso 45 34 56

Cojin TV acolchado 45 34 56

Cojin TV economico 40 30 50

Cojin TV popular 40 30 50

Cojin Super TV 50 40 64
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1. OBJETIVO

Confeccionar los forros para colchon, colchonetas y varios, segun las especificaciones de los productos.

2. ALCANCE

Inicia con desde que el operario de costura toma los cortes de tela de la zona de inventario en proceso
de su puesto, hasta que el operario termina de confeccionar los forros y los traslada a los estantes. Para
los forros de colchén antes de llevarlos a los estantes se debe colocar la marquilla al forro.

3. GLOSARIO

> Cajon del forro: Parte inferior del forro del colchén que se confecciona en la operacion de
costura. Esta formado por la unién de la tapa, bandas y orejas, segun se describe en la
operacién de costura de forros para colchones.

» Tapa del forro: La tapa del forro es el corte de tela que se coloca sobre la lamina una vez esta
Ultima ha sido introducida en el cajén del forro.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

» Programador diario de tareas
» Registro diario de tareas

5. CONDICIONES GENERALES

El siguiente procedimiento hace referencia a la elaboracion de los forros para la linea de colchones y
colchonetas, material donde en la siguiente operacion se introduce la lamina de espuma o cassata.

6. DESCRIPCION DEL EQUIPO

» Magquina plana: De marca PFAFF Kl 563 y NEWSTAR NS0818, tiene un tamafio 1.10 m x
1.20 m, operada por una sola persona, la empresa cuenta con seis maquinas planas en el
area de confeccion. Las maquinas son de pedal y bobinado simple. Los insumos para la
costura de forros son los hilos de diferentes longitudes 7.500 m y 10.000 m y las agujas de
diferentes calibres.

» Re acolchadora: de marca Shanddong, tiene un tamafio de 1.10m x 1.30 m, es una
maquina para corregir la costura de la colcha, la cual es confeccionada en la maquina
acolchadora con desperfectos o areas de la tela que no quedan acolchadas. La maquina
tiene una forma similar a una plana, con un cabezal adatada, en este caso mas largo, para
facilitar el manejo del forro, el cual debe moverse en varias direcciones para ubicar el area
de la tela que quedo sin acolchar, su funcionamiento es igual al de una maquina plana.
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7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7.1. CONFECCION DE FORROS PARA COLCHONES

7.2.

7.3.

>

VV ¥V VV V

El operario alistamiento las tapas, bandas y orejas necesarios para la elaboraciéon del
cajon.

Posteriormente elaboran las orejas del colchdn, cosiendo ribete a ambos lados de la tira de
colcha.

El operario una las banda de tela colchada, necesarias segun las especificaciones del
producto elaborado (Entre tres u y cuatro segun el tamafio del colchon).

Cose el cierre a la banda del cajon

Una vez cosido el cierre, procede a coser la banda del colch6n con la respectiva tapa
inferior, asegurandolo con ribete.

Cose las orejas al cajon en los lugares indicados, segun las especificaciones del producto.

Seguidamente remata la costura de las orejas
Finalmente dobla y ubica el forro terminado en la zona de almacenamiento de los
mismos.

CONFECCION DE FORROS PARA COLCHONETAS

VVVVVY

El operario alista el corte necesario para la elaboracion del forro.

Posteriormente cose la parte superior (“jeta colchoneta”)

El responsable del proceso cose los demas extremos.

Se hacen las orejas del forro, realizando diagonales en las esquinas.

Una vez finalizado el costura, se dobla el forro y se dispone junto a los demas forros
Periédicamente se disponen los forros terminados y doblados en los estantes de inventario
de forros para colchonetas.

CONFECCION DE FORROS PARA COLCHONETAS MONTIGO Y CAMPING

>

YV VYV VY VVVYV

Inicialmente dobla las telas para los forros por el extremo corto y marca las lineas de
costura y el punto de ubicacion de la oreja segun la regla molde, teniendo en cuenta que la
tela debe estar por el revés.

El operario responsable del proceso toma la tela cortada para el forro y su respectiva oreja.
Posteriormente toma la tela para la oreja y la dobla el extremo corte, para cerrar la tira.
Cose los bordes de la oreja, iniciando por el borde que ya esta cerrado.

Durante el cosido de este lado se cose la marquilla en el lugar indicado por las
especificaciones del producto.

Luego cose por el borde contrario dejando un orillo hacia adentro de aproximadamente
1cm en cada lado.

El operario cose las tres lineas internas.

Voltea uno de los extremos del forro y cose hasta la mitad (segun la marca de ubicacién de
la oreja) dejando un orillo hacia adentro de aproximadamente 1cm en cada lado.

Introduce la oreja dentro del cajon en cosido y cose los extremos de la oreja durante el
cerrado del resto del extremo en proceso.
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7.4. CONFECCION DE FORROS PARA TVS

7.5.

7.6.

>

VV VVVVV VY VY

El operario responsable del proceso toma la estera de colcha y los laterales requeridos, de
la bodega auxiliar.

En el extremo largo de la estera hace un dobles de aproximadamente 10cms y cose a un
centimetro del orillo.

Posteriormente hace dobles en el extremo opuesto con las mismas especificaciones del
anterior, de tal manera que la tira quede con las siguientes dimensiones:

Cose medio extremo largo del lateral al extremo largo de la colcha.

Seguidamente cose el resto de la estera por el mismo borde del lateral.

Marca puntos criticos (puntos esquina),

Cose medio extremo largo del otro lateral al extremo largo opuesto de la colcha.

El operario cose el resto de la estera por el mismo borde del lateral, teniendo en cuenta la
coincidencia de los puntos criticos.

Una vez finalizado el cosido, se dispone el forro junto a los demas.

Periddicamente se disponen los forros terminados y doblados en la bodega auxiliar.

CONFECCION DE FORROS PARA ALMOHADAS

>
>
>
>
>
>
>
>

El operario responsable del proceso toma la lamina de espuma de colcha y la tela
requerida para la confeccion de la almohada, de la bodega auxiliar.

Dobla la lamina de espuma a lo largo.

Posteriormente, dobla la tela a lo largo y la ubica sobre la lamina de espuma, teniendo en
cuenta que el revés de la tela que visible.

El operario realiza la boca de la almohada, cosiendo una parte del extremo corto del forro,
junto a la esquina de la lamina.

Seguidamente cose los bordes restantes, dejando un borde de 1 cm.

Corta los excesos de espuma y voltea la almohada.

Una vez volteada, se dispone el forro junto a los demas.

Periédicamente se disponen los forros terminados en la bodega auxiliar.

CONFECCION DE FORROS PARA ALMOHADAS ROMANFLEX

>
>
>
>
>
>
>

El operario responsable del proceso la tela requerida para la confeccion de la almohada,
de la bodega auxiliar.

Posteriormente, dobla la tela a lo largo teniendo en cuenta que el revés de la tela que
visible.

El operario realiza la boca de la almohada, cosiendo la parte del extremo corto del forro,
junto a la esquina de la lamina.

Seguidamente cose los bordes restantes, dejando un borde de 1 cm.

Corta los excesos de espuma y voltea la almohada.

Una vez volteada, se dispone el forro junto a los demas.

Periddicamente se disponen los forros terminados en la bodega auxiliar.
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Diagrama Flujo: Operacién costura forros colchdn/colchoneta

Area Confeccic’)n| Alcance: Desde reciben cortes hasta que se trasladan forros a estantes | 01/11/04

P: 1de2 | Ela: Oscar R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REQUISITO

NO

S

O:8

9-

B
Eow

]

In

©
®

Costura forros
colchén

Alistamiento de
corte tela

Alistamiento de
cortes de bandas,
tapas y orejas.

Elaboracion de orejas
para el forro.

Coser cortes de
bandas entre si (36 4
) segin medida forro.

Coser cierre a la
banda

Unir con ribete las
bandas a una de la
tapas del forro, para
formar el cajon.

Coser orejas al forro

Colocar marquilla y
revisar acolchado

Ubicar forros en
estantes establecidos

Operario de costura
cualquiera

Operario de costura
forros colchoneta

Operario de costura
forros colchén

Operario de costura
forros colchén

Operario de costura
forros colchén

Operario de costura
forros colchén

Operario de costura
forros colchén

Operario de costura
forros colchén

Operario de costura
forros colchén

Operario chuzado

Cortes de tela
acolchada o no
acolchada

Ajuste amquina
plana e insumos
necesarios.

Ajuste amquina
plana e insumos
necesarios.

Tipo de tela a
utilizar
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Diagrama Flujo: Operacion costura forros colchédn/colchoneta

Area Confeccic’)nl Alcance: Desde reciben cortes hasta que se trasladan forros a estantes | 01/11/04

P: 2 de 2 | Ela: Oscar R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REQUISITO

®

O:3

/o
\&/

RINEN
- &)

FIN

Coser parte
superior al forro.

Coser esquinas del
corte en forma
diagonal para que
sirvan de orejas

Coser lado del forro
restante

Colocar marquilla
correspondiente y
coserla al forro.

Doblar y ubicar forro
en zona de inventario
del puesto.

Traslado de forros a
e stantes
correspondientes

Operario de costura
forros colchoneta

Operario de costura
forros colchoneta

Operario de costura
forros colchoneta

Operario de costura
forros colchoneta

Operario de costura
forros colchoneta

Operario de
enchuspado
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8. CONTINGENCIAS

En caso que las maquinas planas presenten fallas, son reportados de inmediato a mantenimiento
ya que el procedimiento de costura. En caso de que la reparacion pueda durar mas de una hora se
deben programar horas extras de trabajo para responder al programa de produccién.

9. BIBLIOGRAFIA

NO APLICA

10. ANEXOS

NO APLICA
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1. OBJETIVO

Empacar las laminas de espumas en los forros previamente elaborados en la operacion de costura,
segun las especificaciones del los productos o requerimientos del cliente.

2. ALCANCE

Inicia con desde que el operario de chuzado o enchuspado traslada las laminas de espuma de la zona
de inventario del puesto de trabajo a la mesa de chuzado o enchuspado segun el caso, hasta que el
operario traslada el colchén chuzado o la colchoneta enchuspado a la zona de inventario en proceso de
la siguiente operacion.

3. GLOSARIO

» Chuzado: Operacion de forrado de colchones, donde se introduce en el cajon la lamina de
espuma o cassata y posteriormente se coloca sobre la l[Amina la tapa del forro ajustando en las
esquinas el forro para facilitar su cerrado.

» Enchuspado: Operacion de forrado de colchonetas, donde se introduce la lamina de espuma a
través del forro, doblando de los lados mas largos de la espuma e introduciéndola por la “boca”
del forro, halando el forro cada vez hasta forrar por completo la ldamina.

» Boca o Jeta del forro: Abertura superior del forro de colchonetas, utilizada para introducir a
través de esta a lamina de espuma en la operacion de enchuspado.

» Cajon del forro: Parte inferior del forro del colchon que se confecciona en la operacion de
costura. Esta formado por la unién de la tapa, bandas y orejas, segun se describe en la
operacion de costura de forros para colchones.

» Tapa del forro: La tapa del forro es el corte de tela que se coloca sobre la ldmina una vez esta
Ultima ha sido introducida en el cajén del forro.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

» Programa diario de produccion.
» Registro diario de tareas.

5. CONDICIONES GENERALES
El siguiente procedimiento hace referencia a la adecuaciéon de las laminas de colchén o colchoneta
dentro del forro respectivo, ademas de las actividades de descargue del ascensor de corte y el traslado

de las laminas a las zonas de material dispuestas en el area de confeccion, ademas de la acomodacién
de los forros de cualquier tipo en los estantes y casilleros correspondientes.

6. DESCRIPCION DEL EQUIPO

NO APLICA
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7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7.1 TRASLADO DE LAMINAS DE ESPUMA

>

>

>

El Operario responsable del proceso recoge las laminas de espumas enviadas desde la
seccién de corte por medio del ascensor.

Seguidamente, ubica las espumas en el espacio especificado par el almacenamiento de
las mismas, dispuesto junto a su area de trabajo.

Traslada la lamina a enchuspar o chuzar a la mesa de trabajo.

7.2 CHUZADO DE COLCHONES

7.3

>

VVY VVV V

El responsable del proceso revisa si existe el cajon requerido para la elaboracion del
colchén, teniendo en cuenta las especificaciones de la orden de pedido del cliente.

En caso tal que no hayan existencias, comunica al supervisor del area para que este
programe inmediatamente la elaboracién de los mismos.

Una vez este disponible el forro, lo traslada a la mesa de trabajo.

Ubica la lamina dentro del cajon o forro del colchén.

El operario dispone la tapa de colcha encima de la ldmina, de manera tal que esta quede
totalmente cubierta.

Posteriormente ajusta los bordes del colchon.

Marcar fecha de produccion sobre el colchon

Finalmente traslada colch6n a zona de inventario en proceso del cerrador y controla
ndmero de colchones chuzados

ENCHUSPADO DE COLCHONETA

VVVY VV VV V V

El responsable del proceso revisa si existe el forro requerido para la elaboracion de la
colchoneta, teniendo encuentra las especificaciones de la orden de pedido del cliente.

En caso tal que no hayan existencias, comunica al supervisor del area para que este
programe inmediatamente la elaboraciéon de los mismos.

Una vez este disponible el forro, lo traslada a la mesa de trabajo.

El operario responsable introduce las manos por la “boca” del forro, estando el forro al
revés, hasta las esquinas del fondo del forro.

Seguidamente toma las esquinas de la ldmina y las ajusta respectivamente.

Desliza el forro sobre la lamina hasta que aproximadamente un cuarto de la misma este
totalmente cubierta.

El operario dobla la colchoneta por el ancho y termina de introducir el forro.

Posteriormente ajusta los bordes de la colchoneta.

Marca el nimero de pedido sobre la maquilla

Finalmente se traslada la colchoneta a zona de inventario en proceso del cerrador y se
lleva un control del nimero de colchonetas enchuspadas.
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Diagrama Flujo: Operacién chuzado y enchuspado

Area Confeccic')nl Alcance: trasladan laminas y forros a mesa, hasta traslada und a cerrado | 01/11/04

P:1de2 || Ela: Oscar R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REQUISITO

(o 5
NV <

N W

0 -

oL (o)
> &/

O

Si

Descargue de
ascensor y traslado
de laminas a zonas
destinadas por linea.

Traslada lamina a
mesa de chuzado o
enchuspado.

La unidad en proceso
es un colchon.

Revisar si hay
existencias de
forros en lockers.

Traslado el forros
correpondiente a la
m e s a d e
enchuspado.

Tomar forro por las
orejas e introducir
espuma a traves de
la "boca" del forro.

Ajustar forro en las
esquinas.

Marcar sobre la
marquilla el niumero
de pedido.

Traslado a zona de
material en proceso
hasta mesa de
chuzado

Operario chuzado y
enchuspado

Operario chuzado y
enchuspado

Operarcrio
enchuspado

Operarcrio
enchuspado

Operarwrio
enchuspado

Operarcrio
enchuspado

Operario
enchuspado

Operario
enchuspado

Ascensor con
ladaminas
cortadas

Espacio
disponible en
zona de
almacenami
e n t o
respectivo

Inventariode
forros aporpiado
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Diagrama Flujo: Operacién chuzado y enchuspado

Area Confecci()n| Alcance: Desde trasladan laminas a mesa, hasta traslada und a cerrado |01/11/04

P:2de2 || Ela: Oscar R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REQUISITO

@

®

o

[o |
NV VS

/o

0~
)

Bl
>~

FIN

Traslado a zona de
material en proceso
hasta mesa de
chuzado

Revisar si hay
existencias de
forros en lockers.

Traslado el forros
correpondiente a la
mesa de chuzado.

Colocar colchon
adentro del cajén o
parte inferior del forro
del colchoén.

Colocar tapa del
colchon y ajustar
bordes del forro.

Marcar fecha de
produccién sobre
marquilla del colchon
y ajuste bordes del
forro.

Trasladar colchén a
zona de inventario en
proceso del cerrador.

Controlar nUmero de
colchones chuzados.

Operario chuzado

Operario chuzado

Operario chuzado

Operario chuzado

Operario chuzado

Operario chuzado

Operario chuzado

Operario chuzado

Inventariode
forros aporpiado
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8. CONTINGENCIAS

En caso de que la programacion de cortes de laminas o el inventario de forros de los casilleros se retrace
con respecto al orden de pedidos, se puede empezar a confeccionar el siguiente pedido del programa,
para no atrasar la operacion de chuzado y/o enchuspado.

9. BIBLIOGRAFIA

NO APLICA

10. ANEXOS

NO APLICA
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1. OBJETIVO

Dar acabado final al colchdn, a través del cierre de la abertura o el cosido de la tapa superior al cajon
donde se introdujo la l&dmina en la operacion de chuzado, para el cerrado de colchonetas solo se cierra la
abertura superior 0 “boca” el forro y se cose el ribete para templar el forro.

2. ALCANCE

Inicia desde que el operario de cerrado traslada el colch6n o colchoneta de la zona de inventario a la
mesa hasta que traslada nuevamente el colchén o colchoneta cerrado a la zona de inventario de la
operacion de cerrado.

3. GLOSARIO

» Cerrado Colchén: Operacién para coser la tapa superior del forro del colchdn al cajon del mismo
una vez la lAmina ya ha sido chuzada.

» Cerrado Colchoneta: Operacion para coser la abertura superior del forro por donde se introduce
la lamina en la operacién de enchuspado. Algunos productos se les cose ribete alrededor de la
colchoneta a ambos lados, para templar la tela del forro y mejorar el acabado y presentacion del
producto.

» Boca o Jeta del forro: Abertura superior del forro de colchonetas, utilizada para introducir a
través de esta a lamina de espuma en la operacion de enchuspado.

» Cajon del forro: Parte inferior del forro del colchon que se confecciona en la operacion de
costura. Esta formado por la unién de la tapa, bandas y orejas, segun se describe en la
operacién de costura de forros para colchones.

» Tapa del forro: La tapa del forro es el corte de tela que se coloca sobre la ldmina una vez esta
ultima ha sido introducida en el cajén del forro para coserla al cajon en la operacién de cerrado.

» Ribete: Material semi elastico para unir las tapas del forro al cajén en el cerrado de colchones y

para tensionar la tela del forro en el caso de las colchonetas.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

>
>

Programa diario de produccién.
Registro diario de tareas.

5. CONDICIONES GENERALES

El procedimiento de cerrado del colchdn o colchoneta se realiza una ves se completa la
operacion e chuzado o enchuspado, uniendo finalmente el forro a la lamina en el caso de
los colchones y cosiendo la “boca” del forro para las colchonetas.
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6. DESCRIPCION DEL EQUIPO

>

Magquina cerradora: De marca SINGER Spuhl Anderson 300 U103 y PFAFF 335G, tienen
un tamafio de 2m x 3m. Posee un cabezal mévil sobre el cual va adaptada una maquina
plana, que se encarga de colocar el ribete que cose en el caso de los colchones la tapa al
cajon, para las colchonetas sirve para templar la tela del forro, también se cierra la apretura
superior de las colchonetas. El cabezal va sobre unos rieles alrededor de la mesa de
cerrado por donde se desplaza el cabezal que es accionado por el operario por medio de
una botonera y se detiene presionado un pedal a la altura de la rodilla del operario. La
empresa cuenta con tres maquinas de estas donde se pueden trabajar tanto con
colchonetas como con colchones.

7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7.1 TRASLADO DEL PRODUCTO A CERRAR

>

>

El Operario responsable del proceso recoge las laminas de espumas dispuestas en la zona
de espera del producto en proceso.
Traslada la lamina a cerrar a la mesa de trabajo.

7.2 CERRADO DE COLCHONES

>
>
>
>

El responsable del proceso dispone el colchdn sobre la mesa de cerrado

Luego ajusta la cerradora al acolchado (tapa y cajon).

Cose el ribete para los bordes del colchdn, sujetando con las manos los extremos a cerrar
del colchon.

Una vez haya cosido el ribete por todos los bordes, el operario corta el ribete y remata la
costura.

7.3 CERRADO DE COLCHONETAS

>

YV VYV VVYVY

Una vez dispuesta la colchoneta sobre la mesa de trabajo, el operario revisa si es
necesario cerrar la boca de la colchoneta.

Si es el caso, el responsable del proceso ajustar cerradora a la boca de la colchoneta.
Posteriormente cose la boca de la colchoneta con la maquina.

Posteriormente identifica las caracteristicas del producto a elaborar, y determina la
necesidad de cosido de ribetes.

Si se requiere el cosido de ribetes, el operario ajusta la maquina a la altura conveniente y
la dispone para la postura del ribete.

Cose el ribete sobre un lado de la colchoneta, sujetando con las manos los extremos a
cerrar de la colchoneta.

230




) MANUAL DE
Espumas OPERACION PROCEDIMIENTOS

Santander S.A CERRADO PCF-05 REV: 1

26/10/04 Hoja: 4/7

YV VYV VY

Una vez haya cosido el ribete por todos los bordes del primer lado de la colchoneta, el
operario corta el ribete y remata la costura.

Seguidamente voltear la colchoneta y ajustar maquina para colocar ribete

Cose el ribete sobre el otro lado de la colchoneta, sujetando con las manos los extremos a
cerrar la colchoneta.

Finalizado el cosido del ribete por todos los bordes del otro lado de la colchoneta, el
operario corta el ribete y remata la costura.

7.4 CERRADO DE COLCHONES PILLOW

Y VVYVY VYVYV

El responsable del proceso dispone la lamina de espuma sobre la mesa de cerrado.

Toma el forro respectivo y ubica la lamina dentro del cajon.

Seguidamente voltea el colchdn y dispone la tapa de colcha encima de la lamina, de
manera tal que esta quede totalmente cubierta.

Posteriormente ajusta los bordes del colchén.

El responsable del proceso ajusta la cerradora al acolchado (tapa y cajon).

Cose el ribete para los bordes del colchén, sujetando con las manos los extremos a cerrar
del colchon.

Una vez haya cosido el ribete por todos los bordes, el operario corta el ribete y remata la
costura.

7.4.1. Elaboracion de los Pillow.

>

VV VYV VYVVVV V

El operario toma una lamina de espuma rosada de 2,5cm y la ajusta al tamafio del pillow,
cortando los excedentes con cuchillo.

Seguidamente toma una nueva lamina de espuma rosada de 2,5cm y la dispone sobre la
anterior.

Levanta la mitad de la lamina dispuesta anteriormente y aplica pegante entre las laminas.
Levanta la otra mitad y repite la operacion.

A continuacion corta los excesos con un cuchillo.

Toma una lamina de algoddn y la pega de la misma manera que pego la anterior lamina de
espuma.

Ubica la tapa del pillow sobre las laminas, ajusta y corta los excedentes, si fuese
necesario.

Cose el ribete para los bordes del pillow, sujetando con las manos los extremos a cerrar.
Voltea el colchdn y elabora el pillow de igual manera que el de la cara anterior.

7.5 TRASLADO DEL COLCHON

>
>

Posteriormente retira la cerradora del colchon.
Finalmente traslada la colchoneta a la zona de inventario en proceso para plastificado y
controla nimero de colchonetas cerradas.
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Diagrama Flujo: Operacién cerrado

Area Confeccién| Alcance: Desde trasladan laminas a cerradora hasta traslada plastificado | 01/11/04 | P: 1 de 2 |Ela: Oscar R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REQUISITO

o

SlI

NO

NN,

o-
Qw

-
=~

>
@

Traslado a mesa de
cerrado.

Cerrado de colchén

Ajustar cerrado a la
jeta de la colchoneta.

Coser "jeta" del forro
de la colchoneta.

Retirar maquina y
ajustar para colocar
ribete.

Coser ribete sobre
primer y segundo
lado de I a
colchoneta.

Cortar ribete y
rematar costura.

Retirar maquina de la
colchoneta y llevar
control del numero
und cerradas.

Traslado a zona de
pinventario dela
operacién de
plastificador

Operario cerrado
colchén y cerrado
colchoneta

Inventario de
producto en
proceso

Ajuste maquina
para coser sin
ribete

Il nsumos
suficientes. hilos
y ribete.

Ajuste maquina
para coser con
ribete
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Diagrama Flujo: Operacio

n cerrado

Area Confeccic')n| Alcance: Desde trasladan laminas a cerradora hasta traslada plastificado | 01/11/04 | P: 2 de 2 | Ela: Oscar R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE REQUISITO

ONENO.

o

oS\

o=
qu

FIN

Traslado colchén a
mesa de cerrado.

Ajustar cerrado al
acolchado (tapa +
cajon)

Coser ribete a los
bordes del forro, el
operario sosteniendo
con las manos los
lados a coser.

Cortar ribete y
rematar costura.

Retirar maquina del
colchdén. llevar
control del nimero
und cerradas.

Traslado a zona de
inventario dela
operaciéon de
plastificado.

Operario cerrado
colchén

Ajuste méaquina

Operario cerrado
para coser con

colchén

ribete
Operario cerrado I nsumos
colchén suficientes. hilos
y ribete.

Operario cerrado
colchén

Operario cerrado
colchén

Operario cerrado
colchén
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8. CONTINGENCIAS

En caso que los equipos registrados en el anterior procedimiento presenten fallas, son reportados
de inmediato a mantenimiento ya que el proceso es semiautomatico. En caso de que la parada sea
mayor a un dia la empresa debe trabajar turnos extras nocturnos y diurnos del fin de semana.

9. BIBLIOGRAFIA

NO APLICA

10. ANEXOS

NO APLICA
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1. OBJETIVO

Empacar el producto terminado en los distintivos plasticos segun el tipo de familia o linea que
corresponda.
2. ALCANCE
Inicia desde que el operario de plastificado traslada los colchones o colchonetas de la zona de inventario
del puesto de trabajo a la mesa de plastificado, hasta que el operario traslada el colch6n o colchoneta
plastificado al ascensor de cargue de producto terminado.
3. GLOSARIO
» Plastificado: Envolver el producto colchdn o colchoneta en una bolsa de plastico, que se escoge
segun la familia o linea a la cual pertenece el producto, al final se sella los dos lados superior e
inferior de la bolsa con la plancha y se ajusta el ancho de la bolsa de la misma forma.
4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
» Registro diario de tareas.
» Registro de envié producto a la bodega.
5. CONDICIONES GENERALES
El siguiente procedimiento hace referencia al plastificado de colchones y colchonetas dentro del
plastificado correspondiente, ademéas de las actividades de cargue del ascensor de despachos o de
producto terminado, también se debe llevar el registro de envié de producto terminado a la bodega.
6. DESCRIPCION DEL EQUIPO
» Plancha industrial: De tamafio 40cm x 15cm, se utilizan para sellar las bolsas plastificas
gue envuelven el producto terminado para darle una mejor presentacion al producto y para

protegerlo. Las planchas poseen una resistencia metalica calentada por energia eléctrica,
la empresa cuenta con dos planchas industriales en el area de confeccion.
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7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7.1 TRASLADO DEL PRODUCTO A EMPACAR

>

>

El Operario responsable del proceso recoge los de espumas dispuestas en la zona de
espera del producto en proceso a empacar.
Traslada el producto a la mesa de trabajo.

7.2 PLASTIFICADO DE COLCHONES

VVVVYVY VVVY

El operario responsable del proceso retirar las costuras sobrantes sobre el colchon.
Posteriormente desenrolla la envoltura plastica distintiva del producto.

Introduce el colchén dentro del plastico.

Una vez dispuesto el colchdn o colchoneta dentro del plastico, se ajusta el largo a medida
de la bolsa

Seguidamente recortar el forro plastico segun la medida del ancho del colchén

Sella el primer lado de la bolsa e Introduce la garantia del producto.

El operario voltea el colchén y sella el otro lado de la bolsa

Marca la bolsa plastica con el tipo y medida segun colchén

Finalmente traslada el colchén a la zona de cargue del ascensor a despacho

7.3 PLASTIFICADO DE COLCHONETA

YVVVVVYVYY

El operario responsable del desenrolla la envoltura plastica distintiva del producto.
Posteriormente introduce la colchoneta dentro del pléstico.

Ajusta el largo a medida de la bolsa.

Seguidamente recortar el forro plastico segun la medida del ancho del colchén.
Una vez introducida la colchoneta se sella el primer lado de la bolsa.

El operario voltea la colchoneta y sella el otro lado de la bolsa.

Marca la bolsa plastica con el tipo y medida de la colchoneta.

Finalmente traslada el colchén a la zona de cargue del ascensor a despacho.

7.4 PLASTIFICADO DE ALMOHADA POPULAR, ANGELICAL Y ACOLCHADA

>

YV VY

El operario responsable corta los plasticos en las medidas y cantidades requeridas por la
orden.

Traslada los plasticos a la bodega auxiliar, junto a la zona de plastificado de varios.
Despliega el plastico sobre la mesa de plastificado.

Posteriormente ubica la almohada sobre el plastico

Cubre la almohada con el plastico, ajustando el plastico por la parte superior de la
almohada por medio de la plancha.
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>
>

7.5 PLA

>

VV VY VVYV

7.6 PLA

>

VVVVVY

Ajusta el forrado de los lados de la almohada por medio de la plancha.
Traslada la almohada a la bodega auxiliar para su posterior traslado a la zona de cargue
del ascensor de despachos.

STIFICADO DE COLCHONETA CAMPING Y MONTIGO

El operario responsable corta los plasticos en las medidas y cantidades requeridas por la
orden.

Traslada los plasticos a la bodega auxiliar, junto a la zona de plastificado de varios.
Despliega el plastico sobre la mesa de plastificado.

Posteriormente ubica la colchoneta sobre el plastico y arregla la tira en caso que este mal
ubicada.

Cubre la colchoneta con el plastico, ajustando el plastico por la parte superior de la
colchoneta por medio de la plancha.

Ajusta el forrado de los lados de la colchoneta por medio de pliegues y la plancha.
Traslada la colchoneta a la bodega auxiliar para su posterior traslado a la zona de cargue
del ascensor de despachos.

STIFICADO DE TVS

El operario responsable corta los plasticos en las medidas y cantidades requeridas por la
orden.

Traslada los plasticos a la bodega auxiliar, junto a la zona de plastificado de varios.
Despliega el plastico sobre la mesa de plastificado.

Posteriormente ubica el TV sobre el plastico.

Cubre el TV con el plastico, ajustando el plastico por medio de la plancha.

Ajusta el forrado de los lados del TV por medio de pliegues y la plancha.

Traslada el TV a la bodega auxiliar para su posterior traslado a la zona de cargue del
ascensor de despachos.
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Diagrama Flujo: Operacién plastificado
Area Confeccién| Alcance: Desde trasladan und zona inv puesto hasta cargue ascensor PT |01/11/04 | P: 1 de 2 |Ela: Oscar R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE REQUISITO
Trasladar o . Unidades
unidades de zona Ip € .rfg r 'do disponibles en
E:l de inventario del p ?S.t' rcado zona de
puesto a mesa cualquiera. inventario
plastificado.
NO
— Plastificado
Sl -
colchoén.
1:1 . Operario
Q:y Cortar o retirar plastificado
costuras sobrantes 8
colchén.
Des_enrroll,ar Operario Disponibilidad
o2 plastico segiun plastificado de plasticos
' caracteristicas cualquiera. adecuados.
del producto.
Introduce Operario
0:3 producto en la plastificado
bolsa plastica cualquiera.
Ajustar y cortar Operario
al ancho del S
O:4 plastificado
producto la .
cualquiera.
bolsa.
NO
Unidad a
Sl plastificar es
un colchon.
ﬁh Introduce Operario
0-5 garantia plastificado
) correspondiente colchén.
®
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Diagrama Flujo: Operacidn plastificado

Area Confecci()nl Alcance: Desde trasladan und zona inv puesto hasta cargue ascensor PT | 01/11/04

P:2de2 |Ela: Oscar R.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REQUISITO

@

SNV

/o
\oe

Bl
-

(o=

&

FIN

Sellar primer lado
de la bolsa.

Voltear producto y
sellar el segundo
lado.

Marcar producto
plastificado, con
n° pedido, medida
del producto.

Trasladar colchén
a zona de cargue
ascensor a
despacho.

Planillar productos
que se envian a
bodega

Cargar ascensor a
despachos con
producto
terminado.

Operario
plastificado
cualquiera.

Operario
plastificado
cualquiera.

Operario
plastificado
cualquiera.

Operario
plastificado
cualquiera.

Operario
plastificado
cualquiera.

O perario
plastificado
cualquiera.

Orden de pedidos
solicitado por
despachos.
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8. CONTINGENCIAS

En caso de falla de alguna de las planchas, la empresa cuenta con dos unidades mas en el area de
tapiceria, que pueden ser utilizadas en confeccion en caso de emergencia, sin embargo los dafios en
estos instrumentos se pueden solucionar rapidamente por el personal de mantenimiento de la empresa.

9. BIBLIOGRAFIA

NO APLICA

10. ANEXOS

10.1 ESPECIFICACIONES DE PLASTICOS

Producto
Super TV
TV acolchado
TV Liso
Almohada Popular

Almohada angelical
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Ancho
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1. OBJETIVO

Poner laminas de espuma o espuma triturada dentro de los forros previamente realizados, para la
fabricacion de colchonetas camping, colchoneta montigo, TVs y almohadas.

2. ALCANCE

Inicia con desde que entrega la programacion de la produccion diaria de cada uno de los productos de la
familia, hasta que estos son despechados a la bodega de producto terminado, para su despacho o
almacenamiento.

3. GLOSARIO

» Chuzado: Operacion de forrado de colchones, donde se introduce en el cajon la lamina de
espuma o cassata y posteriormente se coloca sobre la l[Amina la tapa del forro ajustando en las
esquinas el forro para facilitar su cerrado.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

» Programa diario de produccion.

5. CONDICIONES GENERALES

» Boca o Jeta del forro: Abertura superior del forro del producto, cojin TV, cojin super TV o
almohada, utilizada para introducir a través de esta a lamina de espuma.

6. DESCRIPCION DEL EQUIPO

» Maquina plana: De marca PFAFF Kl 563 de tamafio 1.10 m x 1.20 m, operada por una
sola persona, la empresa cuenta con seis maquinas planas en el area de confeccion. La
méquina es de pedal y bobinado simple. Los insumos para la costura de forros son los
hilos de diferentes longitudes 7.500 m y 10.000 m y las agujas de diferentes calibres.

» Maquina triturado fibra: De tamafio 1.20 m x 2.20 m, operada por una sola persona. La
maquina opera semi automaticamente, siendo alimentada la fibra sintética comprimida por
un extremo de la misma a trabes de una banda transportadora, que lleva la fibra hasta el
tambor giratorio que separa la fibra en hilos mas finos.

» Magquina trituradora de retal: Tiene un tamafio de 60cm x 80cm, la trituradora utilizada en
confeccioén es para transformar todos los residuos del area de confeccidon como retales de
corte, costura de forros entre otros, que se trituran y se almacena en bolsas de 9 kg y son
llevadas al centro de trabajo donde se utiliza como relleno para algunos tipos de
almohadas. Esta maquina posee unas cuchillas ubicadas en varias direcciones por donde
se pasan los diferentes residuos.
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7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7.1 TRASLADO DE LAMINAS DE ESPUMA O ESPUMA TRITURADA

>

>

El Operario responsable del proceso recoge las laminas de espumas o espuma triturada,
ubicadas en las zonas de almacenamiento respectivo.

Seguidamente, ubica las espumas en el espacio especificado par el almacenamiento de las
mismas (bodega auxiliar)

7.2 RELLENO DE TVS

T vvvyvy Vv

7.3

vV WV VY

El operario toma el forro a utilizar correspondiente.

Una vez tomado el forro, introduce las manos por la “boca” del forro hasta la esquina inferior del
TV.

Sujeta la esquina correspondiente de la lAmina de espuma con las manos.

Seguidamente, acomoda la esquina y retira las manos del forro.

Empuja la espuma restante dentro del forro del TV.

Finalmente, se dispone el producto en la bodega auxiliar para su posterior plastificado.

ELLENO DE ALMOHADA ANGELICAL, ACOLCHADA Y ECONOMICA

El operario responsable toma el forro correspondiente.

Se toma triturado y se introduce por la “boca” del forro hasta que la almohada tome la
consistencia especificada.

Posteriormente se traslada el producto a la maquina plana correspondiente, para el respectivo
cerrado.

Finalmente, se dispone el producto en la bodega auxiliar para su posterior plastificado.

7.4 RELLENO DE ALMOHADA ROMAN FLEX

>
>
>
>

El operario responsable toma el forro correspondiente.

Se toma la fibra y se introduce por la “boca” del forro hasta que la almohada tome la
consistencia especificada (700grs).

Posteriormente se traslada el producto a la maquina plana correspondiente, para el respectivo
cerrado.

Finalmente, se dispone el producto en la bodega auxiliar para su posterior empacado.

7.5 RELLENO DE COLCHONETA CONTIGO Y CAMPING.

>
>
>

El operario toma el forro a utilizar correspondiente.
El operario responsable del proceso toma la lamina de espuma a introducir.
Abre la boca de la parte a rellenar.
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» Introduce la lamina de espuma

» Posteriormente realiza la misma operacion, con cada una de las partes restantes de la

colchoneta.

» Finalmente, se dispone el producto en la bodega auxiliar para su posterior plastificado.

8. CONTINGENCIAS

En caso de que la programacion diaria para el centro de trabajo menor que el 50% de la capacidad,
el supervisor del area programara la carga de trabajo produciendo unidades para inventario de los
productos de mayor rotacién. Cuando suceda el caso contrario y la capacidad no sea suficiente se
programan horas extras diurnas o de fin de semana, o se utiliza el operario de continuo como

apoyo si este no tiene carga por la operacion de elaboracién de continuo.

9. BIBLIOGRAFIA

NO APLICA

10. ANEXOS

NO APLICA
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3.1 MAPA DE PROCESO

CLIENTE

Servici
cl

ente

Elaboracidn de espuma

Elaboracidn de casata

Cotte de Esputha
| g

Corte de laminas para el
cotitinio

J1N4T10

Acolchado

Enchuspado
Conf. de forros

Plastificado

Mensajeria
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Anexo 8. Diagrama de proceso general
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Anexo 9. Formato datos premuestra

Formato Observaciones |Fecha: |Area: Pagina: Estado: Actual
Premuestra Operacion: Operario: Observador:
ELEMENTO Totales Pre-Muestra

Nota CICLO E TO TN| E TO TN| E TO TN TO TN} E TO TN|] Oper Tras | General

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
TOTALES Oper Tras | General

Media (X)

Cuadrado suma

Suma Cuadrados

# Elementos

Grados Libertad

Calculo (S)

Desv Est (S)

Error Permisible

Error en Tiempo

Tamafio muestra

TAMANO DE LA MUESTRA
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Anexo 10. Formato datos muestra

Formato Observaciones [Fecha: |Area: |Pagina: Estado:
muestra Operacion: Op: Observador:
ELEMENTO Totales
Nota CICLO| E TC |TG] E TC |TG| E TC |TG] E TC TG| E TC |TG] E TC |TG| OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
TOTALES

TO Promedio

# Observaciones

Cuadrado Suma

Suma de cuadrados Desviacion Total

Desviacion Estandar S 0,00

Calificacién Eficiencia Tiempo Operacion] Suplementos Esp T. Normal TNSE

TN Promedio

Elementos Extrafios Verificacién de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN

Descripcién

T.cronometro|

Tiempo de Terminacion

Nec Personales

Tiempo Est : Estimac Puntual

A Tiempo de Inicio Fatiga Basica
B Tiempo Transcurrido Fatiga Variable
C TTAS Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS % Suplementos GL lala ] ts
E Tiempo Total Unidad Productiva: LI
T. Total Elementos Ext Tiempo Total Registrado 1 Colchoneta LS
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Formato Observaciones

muestra

Fecha:

Area: Confeccion

Pagina: 2 de 2

Estado: Actual Propuesto

Operacion:

[Op:

Observador:

ELEMENTO

Totales

Nota

CICLO

TG

TC

TG

TC

TG

TC

TG

TG

TG

OoP

TR

Min|Seg

Min|Seg

Min|Seg

Min|Seg

Min|Seg

Min|Seg

%

%

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

TOTALES

General
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Anexo 11. Tabla de division por elementos de cada operacion

PLASTIFICADO : .
Operacion (1):10peracion  (2): Traslado (1) Traslado (2):
Colocar Levantar
Colocar Cortar bolsa] <
! Colchoneta Areajcolchoneta mesa]
Colchoneta  en]plastica- o
o PT- Colocar]plastificado-
mesa plastificado]Levantar
Colchoneta  en]Colocar
Cortar bolsajcolchoneta mesaj .
lastica latificado mesa colchoneta area|
COLCHONETAS P P plastificado PT
PLASTIFICADO DE _
Operacion (1): Operacion  (2): Traslado (1): Traslado (2):
Colocar Colchon Colocar Colchon
Cortar bolsa] < Levantar colchon
en mesa] . Area PT- Colocar e
o plastica- mesa plastificado-
plastificado- Colchon en
Levantar colchon Colocar colchon
Cortar bolsaj o mesa .
. mesa platificado o area PT
plastica plastificado
COLCHONES
CERRADO DE Traslado (1) Traslado (2):
Operacion (1):]Colocar ColchonjLevanta colchon|Ribete:  Detiene
Operario ubic:IArea Inventariolde mesajla maquina para]
frente  maquina]Plastificador- cerradora -lcambio de ribete -
cerradora -|Operario se|Colocar colchonjAcciona
Levanta colchonjubica frente ajen areajnuevamente la]
mesa cerradora |maquina inventario maquina
COLCHONES cerradora Plastificador
CERRADOS DE Operacion (1): B . ‘Traslado (L)} "raslado 2):
Operario  ubic Operacion  (2);]Colocar Levanta Ribete: Detiene lalCarrete: Detiene lal
frente  ma uinZIAjUSta lajColchoneta area]colchoneta de ma uiﬁa ara cambio o
cerradora q “|maquina colocar}inventario mesa cerradora - de qribetep - Accion maqg_lnah_l ptara
Aiusta | ribete - LevantajPlastificador- Coloca nuevamente | Zam_ '0 hrlo carre et-
rrfa Lina ar colchoneta de]Operario se|colchoneta enl aauina | cciona nuevamente
colgcar ribetep mesa cerradora |ubica frente afarea de inventario| 0 amaquina
COLCHONETAS maguina plasticador
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CORTE TELA

Operacién (2):
Extender lamina] .
Corte  LaminasjMontar V| .
de tela acolchad Separar Laminas Traslados
. (20) Desmontar
- Extiende nueval
lamina
COLCHONETA
ELABORACION DE ' .
Operacion  (1): Operacion — (2):
Toma par de
Toma par de .
. laminas cose a]Montar N
laminas cose -] .. Traslados Descargue Ascensor
cilindro Desmontar rollo
Toma nuevo par
. acolchado -
de laminas T
CONTINUO oma nuevo par
Operacion (1):JReacolchar (1):]Reacolchar (2):
Coloca forro tapajinterrupcion de lajinterrumpir . ., .
zona inventario -Joperacién operacion ara| Carrete: - Interrupcion - operacion
MAQUILLADO P P P Traslados cambio de carrete - Reanudar
Coloca forro tapajreacolchar tapa -Jreacolchar cajon :
. . Marquillado
zona inventario]Reanudar Reanudar
costura Marquillado Marquillado
CERRADO DE Operac_lon (_1): Operacién  (2): Traslado (2)JTraslado (2):
Operario  ubica] .. Colocar Levanta . .
. JAjusta lal . . . . Carrete:  Detiene |g]
frente  maquina . Colchoneta areajcolchoneta de]Ribete: Detiene la maquina para] : .
magquina colocar . : . . maquina para cambio|
cerradora 1. Inventario mesa cerradora -Jcambio de ribete - Acciona], . .
- ribete - Levantal . . hilo carrete - Accional
Ajusta Plastificador- Coloca nuevamente la maquina -
. colchoneta de| - nuevamente la maquina
magquina paral <2 cerradora Operario se|colchoneta en
COLCHONETAS colocar ribete ubica frente a  |area de inventario
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Anexo 12. Tabla general de tiempos estandar de las operaciones del area de confeccion

TIEMPOS ESTANDAR AREA DE CONFECCION
Operacion Tiempo Normal TNSE S. Fijos S. Var Tiempo Est Tiempo Est Intervalo
(seg/und) (seg/und) % % (seg/und) (min/und) Limite Inf Limite Sup

Enchuspado Colchoneta 28,10 59,10 9% 14% 72,69 1,21 1,19 1,23
Chuzado Colchon 131,96 241,90 9% 14% 297,53 2,48 2,39 2,57
Cerrado Colchoneta A. Pequefio 235,46 278,45 9% 13% 339,71 5,66 5,51 5,81
Cerrado Colchoneta A. Grande 250,06 304,16 9% 13% 371,08 6,18 6,03 6,34
Cerrado Colchon A. Pequefio 145,90 188,90 9% 15% 234,24 3,90 3,78 4,03
Cerrado Colchon A. Grande 160,19 204,50 9% 15% 253,58 4,23 4,12 4,33
Plastificado Colhoneta C. Pequefio 97,88 117,37 9% 14% 144,36 2,41 2,38 2,44
Plastificado Colchoneta C. Grande 89,06 107,47 9% 14% 132,19 2,20 2,17 2,23
Plastificado Colchoneta C. P. Pareja 65,91 76,99 9% 14% 94,70 1,58 1,50 1,60
Plastificado Colchoneta C.G. Pareja 50,20 60,93 9% 14% 74,94 1,25 1,20 1,30
Plastificado Colchon C. Grande 129,94 157,27 9% 15% 195,02 3,25 3,10 3,40
Plastificado Colchon C. G. Parejas 110,88 121,26 9% 15% 150,37 2,51 2,45 2,60
Plastificado Colchon C. P. 155,07 174,69 9% 15% 216,61 3,61 3,55 3,70
Costura Forros Colchoneta 117,54 146,70 12% 12% 181,90 3,03 2,90 3,11
Costura Forros Colchon A. Pequefi 331,63 408,73 12% 11% 502,74 8,38 8,19 8,57
Costura Forros Colchon A. Grande 386,59 463,66 12% 11% 570,30 9,50 9,30 9,71
Marquillado 92,13 148,43 12% 12% 184,06 3,07 2,92 3,21
Corte Tela Acolchada 568,00 2979,00 12% 15% 3783,33 63,06 63,00 64,00
Corte Tela Colchoneta 1264,00 2778,00 12% 15% 3528,06 58,80 58,00 59,00
Elaboracién Continuo 1886,88 3945,93 9% 13% 4814,04 80,23 80,00 86,00
Fabricacion Alimohada Acolchada 264,20 393,50 12% 12% 487,94 8,13 7,62 8,09
Fabricacién Almohada Angelical y E 235,57 319,57 12% 12% 396,27 6,60 6,34 6,49
Fabricacion Colchoneta Camping 876,46 1074,73 12% 12% 1332,67 22,21 21,29 21,83
Fabricacion Colchoneta Montigo 954,98 1147,53 12% 12% 1422,94 23,72 22,94 23,22
Fabricacién Cojin Super TV 524,05 638,07 12% 12% 791,21 13,19 12,59 12,96
Fabricacién Cojin TV Acolchado 509,38 630,98 12% 12% 782,42 13,04 12,56 12,78
Fabricacién Cojin TV Liso 504,57 591,78 12% 12% 733,81 12,23 11,73 12,00
Fabricacion Aimohada Roman Flex 269,08 428,33 12% 12% 531,13 8,85 8,49 8,70
Chuzado Cassata 135,00 152,99 9% 14% 188,17 3,14 3,0 3,2

Colchonetas A. Pequeiio SR 50,61 86,54 9% 13% 105,58 1,76 1,75 1,95
Colchonetas A. Grande SR 61,53 109,52 9% 13% 133,62 2,23 2,25 2,45
Descargue 446,00 446,00 9% 27% 606,56 10,11 10,00 11,00
Cargue 318,00 318,00 9% 27% 432,48 7,21 7,00 8,00
Triturado 3650,00 3650,00 9% 12% 4416,50 73,61 65,00 80,00
Elaborcién colcha 2169,06 3600,64 3600,64 60,01 55,00 65,00
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e

TIEMPOS ESTANDAR AREA DE CONFECCION

T. Operacién T, Operacién

Suplementos Especiales

Operacion Unidad Productiva (minfund)  (seg/und) Traslados Propio Op Esp Ope
1 Enchuspado Colchoneta 1 Colchoneta 0:00:27 26,76 98% 12%
2 ENCHUSPADO Chuzado Colchon 2 Colchones 0:02:08 127,23 52% 31%
3 Cerrado Colchoneta A. Pequefio 1 Colchoneta 0:03:53 233,05 8% 10%
4 CERRADO Cerrado Colchoneta A. Grande 1 Colchoneta 0:04:08 247,13 11% 11%
5 Cerrado Colchon A. Pequefio 1 Colchon 0:02:19 138,95 26% 4%
6 Cerrado Colchon A. Grande 1 Colchon 0:02:33 152,56 25% 2%
7 Plastificado Colchoneta C. Pequefo 1 Colchoneta 0:01:34 93,22 20%
8 Plastificado Colchoneta C. Grande 1 Colchoneta 0:01:27 87,09 21%
9 Plastificado Colchoneta C. P. Pareja 1 Colchoneta 0:00:57 56,91 17%
10 |PLASTIFICADO Plastificado Colchoneta C.G. Pareja 1 Colchoneta 0:00:43 41,20 21%
11 Plastificado Colchon C. Grande 1 Colchon 0:02:02 121,86 21%
12 Plastificado Colchon C. G. Parejas 1 Colchon 0:01:34 93,88 9%
13 Plastificado Colchon C. P. 1 Colchon 0:02:43 163,07 13%
14 Costura Forros Colchoneta 1 Forro Colchoneta 0:01:55 114,38 3% 22%
16 COSTURA Costura Forros Colchon A. Pequei 1 Forro Colchon 0:08:26 345,40 5% 18%
17 Costura Forros Colchon A. Grande 1 Forro Colchon 0:09:42 401,80 4% 16%
18 Marquillado 1 Forro Colchon 0:01:28 87,74 22% 9% 30%
19 CORTE Corte Tela Acolchada 40 - 50 Forros Colchon 0:00:29 28,40 64% 360%
20 Corte Tela Colchoneta 110 Forros Colchoneta 0:00:40 39,50 26% 94%
21 JCONTINUO Elaboracién Continuo 120 mts Continuo 0:00:52 51,34 21% 89%
22 Fabricacién Almohada Acolchada 1 Almohada Acolchada 0:04:24 263,58 25% 15% 9%
23 Fabricacién Almohada Angelical y E 1 Almohada Ang o Eco 0:03:52 231,58 29% 7%
24 Fabricacion Colchoneta Camping 1 Colchoneta Camping 0:14:28 867,17 16% 6%
25 VARIOS Fabricacién Colchoneta Montigo 1 Colchoneta Montigo 0:15:52 951,83 14% 6%
26 Fabricacién Cojin Super TV 1 Conjin Super TV 0:08:42 522,00 10% 8% 4%
27 Fabricacién Cojin TV Acolchado 1 Cojin TV Acolchado 0:08:25 504,75 11% 8% 4%
28 Fabricacién Cojin TV Liso 1 Cojin TV Liso 0:08:21 500,42 13% 5%
29 Fabricacion Almohada Roman Flex 1 Almohada Roman Flex 0:04:33 265,00 28% 31%
30 |ENCHUSPADO Chuzado Cassata 1 colchones 0:01:56 115,47 13%
31 CERRADO Colchonetas A. Pequefio SR 1 colchoneta 0:00:48 48,20 38% 33%
32 Colchonetas A. Grande SR 1 colchoneta 0:00:59 58,60 46% 32%
33 Descargue 20 unidades 0:07:26 446,00
34 ASCENSORES Cargue 20 unidades 0:05:18 318,00
35 |TRITURADO Triturado 1 bolsa 1:00:10 3610,00
36 |ACOLCHADO Elaborcién colcha 60 mts Rollo 1:00:00 2169,06 19% 47%
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Anexo 13. Tablas de datos para calculos premuestra

Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1de 1 Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Plastificado Colchoneta Calibre Grande (>= 14) Op: Andres Forero |Observador: Oscar R.
Traslado 1): - L :
Colocar Colchor(]et)a Operacién (1):]Operacion (2): I;\iﬂg?ocolchor%t)é
ELEMENTO |Area PT- ColocaffC0locar ~ ColchonetajCortar bolsa plasticay o, qiificado- Totales Pre-Muestra
Colchoneta en mesal€n mesa plastlflc_ado» Levantar __colchoneta Colocar  colchonetal
- Cortar bolsa plastica |mesa platificado .
plastificado area PT
Nota [CICLO] E TO TN] E TO TN] E TO TN| E TO TN] E TO TN Oper Tras General
1 5] 5 38| 38 49| 49 8] 8 0 87 13 100
2 4 0 34| 34 39| 39 8] 8 0 73 8 81
3 5] 5 35| 35 44] 44 8] 8 0 79 13 92
4 6] 6 39| 39 44] 44 8] 8 0 83 14 97
5 5] 5 41] 41 40| 40 9] 9 0 81 14 95
6 5] 5 45] 45 46| 46 71 7 0 91 12 103
7 7 0 40] 40 45] 45 8] 8 0 85 8 93
8 6] 6 42| 42 45| 45 9] 9 0 87 15 102
9 6] 6 42] 42 A7) 47 8] 8 0 89 14 103
10 7 0 48] 48 48] 48 8] 8 0 96 8 104
11 6] 6 47| 47 48| 48 8] 8 0 95 14 109
12 10 0 42| 42 54| 54 9] 9 0 96 9 105
13 6] 6 39] 39 48| 48 8] 8 0 87 14 101
14 9 0] 50 0 48| 48] 11 0 0 48 0 48
15 8 0] 50 0 55| 55 10| 10 0 55 10 65
16 10 0] 51 0 56| 56 10| 10 0 56 10 66
17 10 0] 54 0 51| 51 10| 10 0 51 10 61
18
TOTALES 50 532 807 136 0 Oper Tras General
Media (X) 5,56 40,92 47,47 8,50
Cuadrado sumd 2500 283024 651249 18496 88,39 14,06 102,45
Suma Cuadrad 280 21978 38663 1168 .
# Elementos 9 13 17 16 86,28% | 13,72% 1:43
Grados Libertad 8 12 16 15
Calculo (S) 0,2778 17,2436 22,1397 0,8000
Desv Est (S) 0,5270 4,1525 4,7053 0,8944
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,3060 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,28 2,05 2,37 0,43
Tamafio muest| 17,09 19,55 18,66 21,03
TAMANO DE LA MUESTRA 21,03 22,00
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Formato Fecha: [Area: Confeccion Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Plastificado Colchoneta Calibre Pequefio (<14) Op: Andres Forero |Observador: Oscar R.
Traslado 1): L . :
Colocar Colchoﬁet)a Operacion (1):]Operaciéon (_2): I;ZSJS?O Colchogi)él
ELEMENTO |Area PT- ColocafColocar  ColchonetajCortar bolsa plasticay | " - chticado- Totales Pre-Muestra
Colchoneta en mesal€" mesa plastlflcgdo— Levantar ”colchonetalcmocar colchonetal
. Cortar bolsa plastica [mesa platificado )
plastificadO area PT
Nota |CICLO| E TO TN] E TO TN| E TO TN] E TO TN TO TN Oper Tras General
1 7 0 1| 0] 60 43| 43 10] 10 0 103 10 113
2 8] 8 1| 5] 65 49| 49 10] 10 0 114 18 132
3 10] 10 1 4| 64 471 47 9 9 0 111 19 130
4 10| 10 1] 10f 70 48] 48] 13 0 0 118 10 128
5 11 0 56| 56 45| 45 10] 10 0 101 10 111
6 9] 9 55| 55 43| 43 10] 10 0 98 19 117
7 9] 9 57| 57 49| 49 12] 12 0 106 21 127
8 9] 9 1|l 0] 60 49| 49 9] 9 0 109 18 127
9 9] 9 58| 58 45| 45 11] 11 0 103 20 123
10 10| 10 59| 59 44| 44 10| 10 0 103 20 123
11 10| 10 1] 2| 62 45| 45 9] 9 0 107 19 126
12 10| 10 54| 54 44| 44 11] 11 0 98 21 119
13 9] 9 1| 5] 65 43| 43 9] 9 0 108 18 126
14 9] 9 59| 59 45| 45 9] 9 0 104 18 122
15 8] 8 1l 9] 69 47| 47 9] 9 0 116 17 133
16
17
18
TOTALES 120 913 686 138 0 Oper Tras General
Media (X) 9,23 60,87 45,73 9,86
Cuadrado sumdg 14400 833569 470596 19044 106,60 19,09 125,69
Suma Cuadrad 1114 55903 31444 1372 .
# Elementos 13 15 15 14 84,81% | 15,19% 2:06
Grados Libertad 12 14 14 13
Calculo (S) 0,5256 23,6952 5,0667 0,9011
Desv Est (S) 0,7250 4,8678 2,2509 0,9493
Error Permisiblg 5,00% Valor t-student 2,1788 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,46 3,04 2,29 0,49
Tamafo muest 11,71 12,15 4,60 17,61
TAMANO DE LA MUESTRA 17,61 18,00
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Formato Fecha: [Area: Confeccion Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Plastificado Colchoneta Calibre Grande (>= 14) Parejas |Op:Andres F, Diego B|Observador: Oscar R.
Traslado ():|operacion  (1): y
Levanta ColchonetalOperario  lleva]OPEracion  (2):
ELEMENTO Mesa 'Plastificado colchoneta Cortar bolsa plastica - Totales Pre-Muestra
Operario lleval Levantar colchoneta
Colchoneta  regresa] €9resa MeSa-Imesa platificado
mesa Cortar bolsa plastica
Nota |CICLO| E TO |TN| E TO |TN| E TO |TN] E TO |TN TO |TN] Oper Tras General
1 11] 11 18| 18 25| 25 0 0 43 11 54
2 14 0 16| 16 23| 23 0 0 39 0 39
3 13| 13 17| 17 23| 23 0 0 40 13 53
4 12| 12 16| 16 24| 24 0 0 40 12 52
5 10| 10] 21 0 25| 25 0 0 25 10 35
6 10] 10 19| 19 24| 24 0 0 43 10 53
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
TOTALES 56 86 144 0 0 Oper Tras General
Media (X) 11,20 17,20 24,00
Cuadrado sumd 3136 7396 20736 41,20 11,20 52,40
Suma Cuadrad 634 1486 3460
# Elementos 5 5 6 78,63% | 21,37% 53
Grados Libertad 4 4 5
Calculo (S) 1,7000 1,7000 0,8000
Desv Est (S) 1,3038 1,3038 0,8944
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,7765 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,56 0,86 1,20
Tamafio muest 25,73 10,91 2,64
TAMANO DE LA MUESTRA 25,73 26,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccién Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Plastificado Colchoneta Calibre Pequefio (< 14) Parejas |Op:Andres F, Diego B|Observador: Oscar R.
Traslado (2): Operacion (1): 5
Levanta ColchonetalOperario  Ileval ((:Dpterakt)mlon | t.(2):
- ortar bolsa plastica |
ELEMENTO gg:?aris'as“f'cadlfeva colchoneta . Coﬁchoneta Totales Pre-Muestra
Colchoneta  regresal regresa mesa' mesa platificado
mesa Cortar bolsa plastica
Nota [CICLO] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN| E TO |TN] E TO |TN|] Oper Tras General
1 10f 10 38| 38 21 21 0 0 59 10 69
2 12| 12 36| 36 23] 23 0 0 59 12 71
3 13| 13 31] 31 21 21 0 0 52 13 65
4 11) 11 35| 35 21 21 0 0 56 11 67
5 10] 10} 28 0 20| 20 0 0 20 10 30
6 11) 11 39] 39 22| 22 0 0 61 11 72
7 13| 13 36| 36 23| 23 0 0 59 13 72
8 12| 12 32| 32 22| 22 0 0 54 12 66
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
TOTALES 92 247 173 0 0 Oper Tras General
Media (X) 11,50 35,29 21,63
Cuadrado sumg 8464 61009 29929 56,91 11,50 68,41
Suma Cuadrad 1068 8767 3749
7 Elementos 3 = 5 83,19% | 16,81% 1:09
Grados Libertad 7 6 7
Calculo (S) 1,4286 8,5714 1,1250
Desv Est (S) 1,1952 2,9277 1,0607
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,3646 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,58 1,76 1,08
Tamafio muest 20,51 13,07 4,57
TAMANO DE LA MUESTRA 20,51 21,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Plastificado Colchones Calibre Pequefio (= 15) Op: Edwin uribe Observador: Oscar R.
Traslado (1):joperacion  (1):){Operacion  (2): Ejﬁgﬁjo colc(fo)r;
Colocar Colchon Area] ica-|
ELEMENTO |51 Coioear Golchon g‘:g;ar (;(l’;z:gza o Eg\::‘r:t;‘)'sa Tzfé;f:n mesa  plastificado- Totales Pre-Muestra
” . - Colocar colchon éareal
en mesa plastificad0 ]Cortar bolsa plastica |mesa platificado PT
Nota |CICLO| E TO |TN| E TO |TN| E TO |TN| E TO |TN TO |TN] Oper Tras General
1 14| 14 1] 30| 90 49( 49 10| 10 0 139 24 163
2 11] 11]144 0] 90 0 10| 10 0 0 21 21
3 14| 14 1] 36| 96 56| 56 10| 10 0 152 24 176
4 13| 13 1| 44|104 57| 57 11 11 0 161 24 185
5 14| 14 1] 44|104 57| 57 12] 12 0 161 26 187
6 12| 12 1| 47]107 57| 57 10| 10 0 164 22 186
7 13| 13 1] 56{116 55| 55 10| 10 0 171 23 194
8 12| 12 1] 55|115 58| 58 10| 10 0 173 22 195
9 12| 12 1] 59|119 51| 51 10| 10 0 170 22 192
10 14| 14 1] 58|118 55| 55 10| 10 0 173 24 197
11 12| 12]131 0 56| 56 12| 12 0 56 24 80
12 13| 13 2| 3]123 54| 54 12| 12 0 177 25 202
13 14] 14)137 0 52| 52] 15 0 0 52 14 66
14 14| 14 1| 36| 96 56| 56] 20 0 0 152 14 166
15 13] 13131 0 58| 58 11 11 0 58 24 82
16
17
18
TOTALES 195 1188 771 138 0 Oper Tras General
Media (X) 13,00 108,00 55,07 10,62 186,69
Cuadrado suma 38025 1411344 594441 19044 163,07 23,62 186,69
Suma Cuadrad 2549 129508 42555 1474
# Elementos 15 11 14 13 87.35% | 1265% | 3:07
Grados Libertad 14 10 13 12
Calculo (S) 1,0000 120,4000 7,3022 0,7564
Desv Est (S) 1,0000 10,9727 2,7023 0,8697
Error Permisibldg 0,050 Valor t-student 2,1448 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,65 5,40 2,75 0,53
Tamaifo muest 11,24 19,60 4,57 12,75
TAMANO DE LA MUESTRA 19,60 20,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccién Pagina: 1 de 1 Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Plastificado Colchones Calibre Grande (= 18) Op: Edwin uribe [Observador: Oscar R.
Traslado (1):|Operacién  (1)]Operaciéon  (2): IJ\‘E'Z?O Colc(ri)r;
Colocar Colchon Area ica-
ELEMENTO |51 Cooear Colehon :g;’;ar ?)T’;‘;:zgad%” Eg\:;ar:t:ro'sa "C'Z‘Is;cfn mesa plastificado- Totales Pre-Muestra
en mesa plastificado [Cortar bolsa plastica |mesa platificado g_(l)_locar colchon area
Nota |CICLO] E] 7O |JINJE] TO |INJE] TO |IN]E] 70 JIN|E] TO |TN| Oper Tras | General
1 20 0 1] 2| 62 40( 40 12] 12 0 102 12 114
2 12| 12 57| 57 38| 38 11] 11 0 95 23 118
3 13] 13] 87 0 36| 36 12] 12 0 36 25 61
4 14| 14 1|l 2| 62 40( 40 11] 11 0 102 25 127
5 14| 14 1] 11 71 40( 40 10| 10 0 111 24 135
6 14| 14 1] 11| 71 40( 40 10| 10 0 111 24 135
7 14| 14| 82 0 40( 40 11 11 0 40 25 65
8 11] 11] 80 0 39| 39 12] 12 0 39 23 62
9 13| 13 1| 4] 64| 47 0 11| 11 0 64 24 88
10 13] 13 1] 8| 68 34| 34 12] 12 0 102 25 127
11 10 0 1] 0] 60 38| 38 10| 10 0 98 10 108
12 10 0] 81 0 38| 38 9] 9 0 38 9 47
13 10| 10 1] 0] 60 36| 36 9] 9 0 96 19 115
14 9 o] 77 0 37| 37 10| 10 0 37 10 47
15 9 0 59] 59 40( 40 10| 10 0 99 10 109
16 12| 12 59] 59 37| 37 11] 11 0 96 23 119
17 10 0 58] 58 41] 41 11| 11 0 99 11 110
18 12| 12 1| 5| 65 36| 36 11] 11 0 101 23 124
TOTALES 152 816 650 193 0 Oper Tras General
Media (X) 12,67 62,77 38,24 10,72
Cuadrado suma 23104 665856 422500 37249 101,00 23,39 124,39
Suma Cuadrad 1944 51490 24916 2085
# Elementos 12 13 17 18 81,20% | 18,80% 2:05
Grados Libertag 11 12 16 17
Calculo (S) 1,6970 22,5256 3,9412 0,9183
Desv Est (S) 1,3027 4,7461 1,9852 0,9583
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,2010 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,63 3,14 1,91 0,54
Tamafio muest 20,08 10,86 5,12 15,17
TAMANO DE LA MUESTRA 20,08 21,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Plastificado Colchones Calibre Grande (= 18) Parejas |Op:Edwin U, Andres D|Observador: Oscar R.
Traslado (1);|Operacion  (1): L :
Levanta  ColchonfOPerario "evalcotoeg:ab?):g:plastista):
ELEMENTO [Mesa Plastificado -|colchon  regresal "o colchon Totales Pre-Muestra
Operario lleva Colchonfmesa- Cortar bolsal mesa platificado
regresa mesa plastica
Nota |[CICLO| E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] Oper Tras General
1 6 0 1] 2| 62 31] 31 0 0 93 0 93
2 5 0] 81 0 28| 28 0 0 28 0 28
3 12 12| 12 53| 53 29| 29 0 0 82 12 94
4 13 0 59| 59 31] 31 0 0 90 0 90
5 13 0 1| 6| 66 34| 34 0 0 100 0 100
6 13 0] 86 0 26| 26 0 0 26 0 26
7 9] 9 58] 58 29| 29 0 0 87 9 96
8 9] 9] 49 0] 40 0 0 0 0 9 9
9 7 0] 38 0 28] 28 0 0 28 0 28
10 6 0 1] 5| 65 30| 30 0 0 95 0 95
11 10{ 10 59| 59 38| 38 0 0 97 10 107
12 9] 9 1] 8| 68 30] 30 0 0 98 9 107
13 10| 10] 52 0 24| 24 0 0 24 10 34
14 10{ 10 1] 7| 67 28] 28 0 0 95 10 105
15 9] 9] 46 0 34| 34 0 0 34 9 43
16 10{ 10 1] 15| 75 28] 28 0 0 103 10 113
17 6 0] 83 0 33| 33 0 0 33 0 33
18 9] 9 1| 10| 70| 44 0 0 0 70 9 79
TOTALES 97 702 481 0 0 Oper Tras General
Media (X) 9,70 63,82 30,06
Cuadrado sumd 9409 492804 231361 93,88 9,70 103,58
Suma Cuadrad 949 45198 14637
# Elementos 10 11 16 90,64% | 9,36% 1:44
Grados Libertad 9 10 15
Calculo (S) 0,9000 39,7636 11,7958
Desv Est (S) 0,9487 6,3058 3,4345
Error Permisibl 0,050 Valor t-student 2,2622 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,49 3,19 1,50
Tamafio muest 18,16 18,54 24,78
TAMANO DE LA MUESTRA 24,78 25,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1de 1 Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Cerrado Colchoneta Ancho Pequefio (<1,20) Operario: Willian Rojas Observador: Oscar R.
rasado Dloperscion _voperscon {1558 @loperacion _ @p{operacin (o
. JOperario ubica frentejAjusta la maquing] Detiene la maquina)Detiene la maquina pard]
ELEMENTO 'ajrlea. ) Inventario maquina cerradora -Jcolocar  ribete - mesa  cerradora - para cambioo de ribete]cambio hilo casquete - Totales Pre-Muestra
astificador- Operariof , . ! Coloca colchoneta en ” .
se ubica frente Ajusta Ialmaquma para]Levanta colchoneta de] area de  inventariol” ACCIOI’?a nuevamente| Acuopa nuevamente Ig|
magquina cerradora colocar ribete mesa cerradora plasticador la maquina maquina
Nota |CICLO} E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN| E TO |TN] E TO |TN| E TO TN Oper Tras General
1 21| 21} 75 0]231 0 7 7 50| 50 1] 8] 68 118 28 146
2 18| 18 46| 46 3| 32|212 7 7 0 0 258 25 283
3 18] 18 57| 57]225 0 7 7 0 0 57 25 82
4 21] 21} 69 0 3] 5[185 6] 6 0 0 185 27 212
5 17] 17 44| 44 3| 22]202 6] 6 0 0 246 23 269
6 21| 21 48] 48 2| 56176 6] 6 0 0 224 27 251
7 21| 21) 41 0 2| 49|169] 15 0 0 0 169 21 190
8 19| 19 52| 52 3] 5|185] 5 0 54| 54 0 291 19 310
9 18] 18 54| 54 3] 5[{185] 5 0 0 1] 5] 65 304 18 322
10 25 0 45] 45 2| 50170 7 7 0 0 215 7 222
11
12
13
14
15
16
17
18
TOTALES 174 346 1484 46 104 133 Oper Tras General
Media (X) 19,33 49,43 185,50 6,57 52,00 66,50
Cuadrado sumg 30276 119716 2202256 2116 10816 17689 260,57 25,90 286,48
Suma Cuadrad 3386 17250 276860 304 5416 8849 AN
7 Elementos ) 7 3 7 > > 90,96% | 9,04% | 0:04:46
Grados Libertaq 8 6 7 6 1 1
Calculo (S) 2,7500 24,6190 225,4286 0,2857 8,0000 4,5000
Desv Est (S) 1,6583 4,9618 15,0143 0,5345 2,8284 2,1213
Error Permisibl 0,050 Valor t-student 2,3060 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,97 2,47 9,28 0,33 2,60 3,33
Tamafio muest 13,97 19,13 12,44 12,56 5,62 1,93
TAMANO DE LA MUESTRA 19,13 20,00
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Formato |Fecha: |Area: Confeccién Pagina: 1de 1 Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Cerrado Colchoneta Ancho Grande (=1,40) Operario: Willian Rojas Observador: Oscar R.
Traslado 1): . > Traslado 2):{Operacion 4): .
Colocar Colcho$1e2 Operf_;lcmr_] (l): QperaCIOn (2) Levanta colchonetg (3e Degene la maqEJin) Operauon . (3):
. J|Operario ubica frentejAjusta la maquing . . JDetiene la maquina par
ELEMENTO |¥¢2 Ir‘lvemar!amaquina cerradora fcolocar  ribete o0 cerradora - -fpara  cambio  hil cambioo de ribete :I Totales Pre-Muestra
Plastificador- Operario} , . ) Coloca colchoneta enjcasquete - Accion .
se ubica frente Ajusta Ia_ maquina para]Levanta colchoneta de area de inventariolnuevamente | Acuorla nuevamente |
maguina cerragora colocar ribete mesa cerradora plasticador maquina maquina
Nota |CICLO| E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN| E TO TN Oper Tras General
1 16| 16 1] 3| 63 3| 14]194] 14 0 1] 5] 65 322 16 338
2 16| 16 1] 1] 61 2| 57177 10{ 10 0 59] 59 297 26 323
3 18] 18 1] 10| 70 3| 6{186] 9 0 0 0 256 18 274
4 18| 18 1] 1] 61 3] 9]189 11| 11 58] 58 0 308 29 337
5 17{ 17 1] 19| 79 3] 3]183 10{ 10 0 0 262 27 289
6 30 0 1] 2| 62 3] 4]184] 9 0 0 0 246 0 246
7 25 0 1] 4| 64 3] 25]205) 9 0 1] 1] 61 0 330 0 330
8 41 0] 86 0]206 0 11] 11 0 0 0 11 11
9 28 0 1] 10| 70}J215 0 12| 12 0 0 70 12 82
10 30 0 1] 10| 70 3| 25[205 11] 11 0 1] 1] 61 336 11 347
11 | 31 0] 80 0 3| 10{190] 16 0 59| 59 0 249 0 249
12 23 0 1] 12| 72 3| 13]193 12| 12 0 0 265 12 277
13
14
15
16
17
18
TOTALES 85 672 1906 77 243 120 Oper Tras General
Media (X) 17,00 67,20 190,60 11,00 60,75 60,00
Cuadrado sum3 7225 451584 3632836 5929 59049 14400 286,62 28,00 314,62
Suma Cuadrad 1449 45476 364026 851 14791 7202 .NE-
# Elementos 5 10 10 7 4 2 91,10% | 8,90% | 0:05:14
Grados Libertad 4 9 9 6 3 1
Calculo (S) 1,0000 35,2889 82,4889 0,6667 9,5833 2,0000
Desv Est (S) 1,0000 5,9404 9,0823 0,8165 3,0957 1,4142
Error Permisibl 0,050 Valor t-student 2,7765 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,85 3,36 9,53 0,55 3,04 3,00
Tamarfo muest 6,57 14,84 4,31 10,46 4,93 1,05
TAMANO DE LA MUESTRA 14,84 15,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1 del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Cerrado Colchones Ancho Pequefio (<= 1,20) Op:Jose Alvarez Observador: Oscar R.
Traslado (1): . s .
Colocar Colchon AreaOperacion (2): Traslado (2): Op_erauon (2)
Inventario Operario ubica frentel Levanta colchon de]Detiene la maquina
ELEMENTO |Plastificador- maquina cerradora - gelsa cerrlagora Al pzra: camb|c;o ) de Totales Pre-Muestra
Operario se ubicajLevanta colchon| olocar co}c on e.n ribete CCIOnla
frente a maquinalmesa cerradora area - inventario nuevalmente a
cerradora Plastificador maquina
Nota |CICLO|] E] TO JIN|JE] TO |IN[E] TO JIN|]E] TO JIN|E] TO J|TN| Oper Tras | General
1 19| 19181 0 12| 12 0 0 0 31 31
2 23] 23 2| 24144 13] 13 0 0 144 36 180
3 23] 23 2] 19139 12] 12 0 0 139 35 174
4 24| 24 2| 10130 11] 11 0 0 130 35 165
5 26| 26 2] 11131 12] 12 0 0 131 38 169
6 22| 22 2| 20]140 12| 12 0 0 140 34 174
7 22| 22 2] 11131 12] 12 0 0 131 34 165
8 26] 26]192 0 13] 13 0 0 0 39 39
9 24| 24 2] 13]133 16| 16 0 0 133 40 173
10 22| 22 2| 12132 12] 12 0 0 132 34 166
11 26| 26 2| 30150 12| 12 0 0 150 38 188
12 26| 26]197 0 11] 11 0 0 0 37 37
13 25| 25 2| 48168 12] 12 0 0 168 37 205
14 26| 26]193 0 14| 14 59| 59 0 59 40 99
15
16
17
18
TOTALES 334 1398 174 59 0 Oper Tras General
Media (X) 23,86 139,80 12,43 59,00
Cuadrado sumsg 111556 1954404 30276 143,27 36,29 179,56
Suma Cuadrad 8028 196716 2184 o o
# Elementos 14 10 14 1 79,79% [ 20,21%
Grados Libertad 13 9 13
Calculo (S) 4,5934 141,7333 1,6484
Desv Est (S) 2,1432 11,9052 1,2839
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,1604 Nivel de signific 5,00% @
Error en Tiemp 1,19 6,99 0,62
Tamafio muest 15,32 13,77 20,26
TAMANO DE LA MUESTRA 20,26 21,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Cerrado Colchones Ancho Grande (= 1,40) Op:Jose Alvarez Observador: Oscar R.
Traslado (operacion (1) Trastado @ operacion  (2):
Colocar‘CoIcho'n' Areg Orﬁarario ubica fr(enze Levanta ~ colchon d Deit)iene la maqﬁin)al
ELEMENTO |Mnventario PIastlflcaQor maquina cerradora - mesa ceradora para cambio de ribete - Totales Pre-Muestra
Operario se ubicd Colocar colchon en| .
frente a maquina Levanta colchon mesa] area inventario Acuona_ nuevamentej
cerradora cerradora Plastificador lamaquina
Nota |CICLO] E TO |TN] E TO |TN| E TO |TN| E TO |TN TO |TN| Oper Tras General
1 32| 32)222 0] 10 0 0 0 0 32 32
2 30| 30 2| 20]140 13| 13 0 0 140 43 183
3 25| 25224 0 13| 13 55| 55 0 55 38 93
4 32| 32 2| 40]160 14| 14 0 0 160 46 206
5 31| 31 2| 35|155 12| 12 0 0 155 43 198
6 33| 33 2| 34|154 13| 13 0 0 154 46 200
7 20 0 2| 42|162] 7 0 0 0 162 0 162
8 21 0 2| 28|148] 7 0 0 0 148 0 148
9 25| 25 2| 41]161 10| 10 0 0 161 35 196
10
11
12
13
14
15
16
17
18
TOTALES 208 1080 75 55 0 Oper Tras General
Media (X) 29,71 154,29 12,50 55,00
Cuadrado sumd 43264 1166400 5625 157,95 42,21 200,17
Suma Cuadrad 6248 167010 947
% Elomonios : = = T 78,91% | 21,09% | 0:03:20
Grados Libertad 6 6 5
Calculo (S) 11,2381 63,5714 1,9000
Desv Est (S) 3,3523 7,9732 1,3784
Error Permisibl 0,050 Valor t-student 2,4469 Nivel de signific 5,00% @
Error en Tiemp 1,49 7,71 0,63
Tamarfo muest 24,17 5,07 23,09
TAMANO DE LA MUESTRA 24,17 25,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1de 1l Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Chuzado Colchones Calibre Pequefio (<=1,20) Operario: Albeiro Quin Observador: Oscar R.
Traslado (1);|Operacion (2): Traslado (3):|Operacion (2)|Traslado (2) :|Traslado 3):
Coloca colchon|Coloca tela . -
area de cerrador |espuma mesal Levanta colchon]Operario regresajLevanta colchon|Traslado adicional
ELEMENTO mesa chuzador -Jmesa chuzador {mesa chuzador -Jreproceso tela Totales Pre-Muestra
Coloca espuma yjchuzador - -
tela mesalLevanta  primer Operario regresalLevanta colchonjColoca colchonjacolchada- Regresal
mesa chuzador |mesa chuzador Jarea cerrador mesa chuzador
chuzador colchon mesa
Nota |CICLO|] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO TN Oper Tras General
1 17| 17] 12 0 2| 0]120 71 7] 86 0] 23 0 120 24 144
2 23| 23 18[ 18]179 0 6] 6] 23 0 9 9 0 56 56
3 20| 20 21| 21 2] 1121 6] 6 56| 56 0 177 47 224
4 21| 21} 91 0 2| 0]120 71 7 48] 48] 8 8 8 168 36 204
5 24| 24] 59 0 1] 52|112 71 7 47| 47 9 9 159 40 199
6 21| 21 16| 16 1] 40{100] 19 0 59] 59] 14 0 159 37 196
7 39 0 0 1] 26| 86 8] 8] 70 0 0 86 8 94
8 22| 22 19 19 1| 54|114 71 7| 27 0 0 114 48 162
9 30 0 0]160 0 8| 8]130 0 0 0 8 8
10 23| 23 22| 22]172 0 6] 6] 27 0 0 0 51 51
11 21| 21] 25 0 1] 51j111 6] 6] 29 0 0 111 27 138
12 39 0] 28 0 2] 8]128 7 7 57| 57 0 185 7 192
13
14
15
16
17
18
TOTALES 192 96 1012 75 267 26 Oper Tras General
Media (X) 21,33 19,20 112,44 6,82 53,40 8,67
Cuadrado sumg 36864 9216 1024144 5625 71289 676 130,24 56,02 186,26
Suma Cuadrad 4130 1866 115082 517 14379 226
# Elementos 9 5 9 11 5 3 69,93% | 30,07% 3:07
Grados Libertag 8 4 8 10 4 2
Calculo (S) 4,2500 5,7000 161,0278 0,5636 30,3000 0,3333
Desv Est (S) 2,0616 2,3875 12,6897 0,7508 5,5045 0,5774
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,3060 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 1,07 0,96 5,62 0,34 2,67 0,43
Tamafio muest 17,73 29,36 24,18 23,02 20,18 8,43
TAMANO DE LA MUESTRA 29,36 30,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1de 1 Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Chuzado Colchones Calibre Grande (=1,40) Operario: Albeiro Quin Observador: Oscar R.
Traslado (1);|Operacion (2): Traslado (3):|Operacion (2)|Traslado (2) :Traslado 3):
Coloca colchon|Coloca tela V] : -
area de cerrador |espuma mesal Levanta colchon]Operario regresajLevanta colchon|Traslado adicional
ELEMENTO mesa chuzador -Jmesa chuzador {mesa chuzador -|Jreproceso tela Totales Pre-Muestra
Coloca espuma yjchuzador - -
tela mesalLevanta  primer Operario regresalLevanta colchonjColoca colchonjacolchada- Regresal
mesa chuzador [mesa chuzador |area cerrador mesa chuzador
chuzador colchon mesa
Nota [CICLO| E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN| E TO TN Oper Tras General
1 22| 22| 24 0 2| 15]135] 15 0 32| 32] 23 0 167 22 189
2 24| 24 0 2| 5|125] 16 0 28| 28 9 9 153 33 186
3 29 0] 31 0 2| 15]135] 12 0 0 0 135 0 135
4 38 0] 31 0]191 0] 40 0] 87 o] 7 0 0 0 0
5 31 0 0]179 0] 10 0]j110 0 9 9 0 9 9
6 30 0 0 2| 1j121 9] 9 35| 35] 14 0 156 9 165
7 8 0] 18 18[ 18 2| 10130} 5 0 0 130 18 148
8 10 0] 21 0]175 0] 6 0 0 0 0 0 0
9 12 0] 28 0 2] 2122 7 7 0 0 122 7 129
10 9 0 16| 16] 78 0 71 7 0 0 0 23 23
11 19 19 15| 15 2| 3|123 8] 8 0 0 123 42 165
12 | 35 0 16| 16] 70 0] 6 0 0 0 0 16 16
13 12 0 18| 18] 75 0 9] 9 0 0 0 27 27
14 19| 19 19| 19) 72 0 0 0 0 0 38 38
15
16
17
18
TOTALES 84 102 891 40 95 18 Oper Tras General
Media (X) 21,00 17,00 127,29 8,00 31,67 9,00
Cuadrado sumg 7056 10404 793881 1600 9025 324 137,84 55,00 192,84
Suma Cuadrad 1782 1746 113629 324 3033 162
# Elementos 4 6 7 5 3 2 71,48% | 28,52% 3:13
Grados Libertag 3 5 6 4 2 1
Calculo (S) 6,0000 2,4000 36,2381 1,0000 12,3333 0,0000
Desv Est (S) 2,4495 1,5492 6,0198 1,0000 3,5119 0,0000
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 3,1824 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 1,05 0,85 6,36 0,40 1,58 0,45
Tamafio muest 25,84 15,77 4,25 29,67 23,35 0,00
TAMANO DE LA MUESTRA 29,67 30,00
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Formato Fecha: [Area: Confeccion Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Chuzpado Colchones Casata Op: Albeiro Quin Observador: Oscar R.
Traslado (1): Operacién (1):|Operacion (2): Traslado (3):
Coloca colchon
area de cerrador Coloca Espuma yJToma tela para| Levanta colchon
ELEMENTO tela mesajchuzar - Levanta mesa chuzador - Totales Pre-Muestra
Coloca espuma
tela mesalchuzador - Tomajcolchon mesa Coloca colchon
forro para chuzar [chuzador area de cerrador
chuzador
Nota [CICLO] E TO |TN| E TO |TN] E TO |TN| E TO |TN] E TO |TN] Oper Tras General
1 8 0 20| 20 19] 19 1| 41{101 12| 12 120 32 152
2 6] 6 18] 18 23] 23 1] 30 90 10] 10 113 34 147
3 71 7 18] 18 21] 21 1| 25| 85 13] 13 106 38 144
4 6] 6 23| 23 25| 25 1] 39{ 99 12| 12 124 41 165
5 5 0 24| 24] 28 0 1| 28| 88 11] 11 88 35 123
6 6] 6 21] 21 23| 23 1] 31f 91 11] 11 114 38 152
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
TOTALES 25 124 111 554 69 Oper Tras General
Media (X) 6,25 20,67 22,20 92,33 11,50
Cuadrado sum{ 625 15376 12321 306916 4761 115,47 17,75 133,22
Suma Cuadrad 157 2594 2485 51352 799
# Elementos 4 6 5 6 6 86,68% | 13,32% 1:11
Grados Libertad 3 5 4 5 5
Calculo (S) 0,2500 6,2667 5,2000 39,8667 1,1000
Desv Est (S) 0,5000 2,5033 2,2804 6,3140 1,0488
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 3,1824 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,31 1,03 1,11 4,62 0,58
Tamafo muest 12,15 27,86 20,04 8,88 15,79
TAMANO DE LA MUESTRA 27,86 28,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Enchuspado Colchoneta Calibre Pequefio (< 14) Op: Diego Badillo Observador: Oscar R.
Traslado (1):|Operacion (1):|Traslado (2): Operaci6n(2):
Coloca Coloca sobre lajLevanta ) .
Colchoneta arealmesa espuma y]colchoneta mesal Alistamiento de
ELEMENTO tela, espuma VY| Totales Pre-Muestra
cerrador - Colocajtela - Levantalenchuz - Coloca
3 | control de
sobre la mesalcolchoneta mesalcolchoneta area
proceso
espumay tela enchuzpador cerrador
Nota |CICLO] E TO TN| E TO TN| E TO TN] E TO TN] E TO TN Oper Tras General
1 11 0 25| 25 5 5 0 0 25 0 25
2 17| 17 33| 33] 4 0 0 0 33 17 50
3 18| 18 34| 34] 4 0 0 0 34 18 52
4 30 0 33| 33] 4 0 0 0 33 0 33
5 17| 17 29| 29 5] 5 0 0 29 17 46
6 20| 20 24| 24 7 0 0 0 24 20 44
7 17| 17 29| 29] 8 0 0 0 29 17 46
8 16] 16 27| 27 6] 6 0 0 27 16 43
9 19| 19 29| 29 5 5 0 0 29 19 48
10 16| 16 29| 291 4 0 0 0 29 16 45
11 17| 17 27| 27 6 6 0 0 27 17 44
12 19] 19 33| 33 6] 6 0 0 33 19 52
13 19] 19 33| 33 5 5 0 0 33 19 52
14 20| 20 31] 31 6] 6 0 0 31 20 51
15 21| 21 30| 30] 7 0 0 0 30 21 51
16 17| 17 28| 28 6] 6 0 0 28 17 45
17 17| 17 26| 26 6] 6 0 0 26 17 43
18 20| 20] 42 0 5 5 0 0 0 20 20
TOTALES 290 500 61 0 0 Oper Tras General
Media (X) 18,13 29,41 5,55 53,08
Cuadrado sumg 84100 250000 3721 29,41 23,67 53,08
Suma Cuadrad 5294 14856 341
# Elementos 16 17 11 55,41% | 44,59% 54
Grados Libertad 15 16 10
Calculo (S) 2,5167 9,3824 0,2727
Desv Est (S) 1,5864 3,0631 0,5222
Error Permisibld 0,050 Valor t-student 2,1315 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,91 1,47 0,28
Tamafio muest 14,55 20,60 16,84
TAMANO DE LA MUESTRA 20,60 21,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Enchuspado Colchoneta Calibre Grande (=17) Op: Diego Badillo Observador: Oscar R.
Traslado (1):|Operacion (1):|Traslado (2): Operaci6n(2):
Coloca Coloca sobre lajLevanta - .
Colchoneta arealmesa espuma y]colchoneta mesal Alistamiento de
ELEMENTO tela, espuma VY| Totales Pre-Muestra
cerrador - Colocajtela - Levantalenchuz - Coloca
3 | control de
sobre la mesalcolchoneta mesalcolchoneta area
proceso
espumay tela enchuzpador cerrador
Nota |CICLO] E TO TN| E TO TN| E TO TN] E TO TN TO TN Oper Tras General
1 12 0 34| 34 5 5 0 0 34 5 39
2 13 0 36| 36] 4 0 0 0 36 0 36
3 15| 15 27| 27 5] 5 0 0 27 20 47
4 17| 17 27| 27 5] 5 0 0 27 22 49
5 33 0 28| 28 5] 5 35| 35 0 63 5 68
6 18] 18 26| 26 5 5 0 0 26 23 49
7 11 0 30| 30 5] 5 40| 40 0 70 5 75
8 19 0 31] 31 5 5 0 0 31 5 36
9 21 0 31] 31 5 5 0 0 31 5 36
10 17| 17 34| 34 6 6 0 0 34 23 57
11 19 0 31| 31 6] 6 0 0 31 6 37
12 14| 14 29| 29 5] 5 0 0 29 19 48
13 19 0] 37 0 5 5 0 0 0 5 5
14 17| 17 28| 28] 4 0 0 0 28 17 45
15 14| 14 32| 32 5] 5 0 0 32 19 51
16 14| 14 32| 32 5 5 0 0 32 19 51
17 16| 16 31| 31 5] 5 0 0 31 21 52
18 16| 16 32| 32 6] 6 0 0 32 22 54
TOTALES 158 519 83 75 0 Oper Tras General
Media (X) 15,80 30,53 5,19 37,50 57,77
Cuadrado sumg 24964 269361 6889 5625 30,53 25,15 55,68
Suma Cuadrad 2516 15967 433 2825
# Elementos 10 17 16 2 54,83% | 4517% 56
Grados Libertad 9 16 15 1
Calculo (S) 2,1778 7,6397 0,1625 12,5000
Desv Est (S) 1,4757 2,7640 0,4031 3,5355
Error Permisibld 0,050 Valor t-student 2,2622 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,79 1,53 0,26 1,88
Tamafio muest 16,57 15,56 11,47 16,88
TAMANO DE LA MUESTRA 16,88 17,00
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Formato

Fecha:

|Area: Confeccion

Pagina: 1del

Estado: Actual Propuesto

Observacione

Operacion: Costura Forros Colchon Pequefio

Operario: Asucena Gamboa

Observador: Oscar R.

Operacion (2):]Operacion (2): L Traslado (2)fCarrete: . . L
. Orejas: : i Ribete: Interrupcion
Coloca cajonjToma tapa forro| L Coloca ultimo]Interrupcién de laj L
zona inventariojcolchon - coloc Elaporacmn cajon zonajoperacion cambio de _Ia operacion
ELEMENTO . Orejas, Tomal. . - cambio de ribete - Totales Pre-Muestra
proceso - Tomajcajon zon .__linventario - Iniciajde carrete] . C
. . tela - Termina| . Reinicia lal
tapa forrojinventario . nuevamente Reinicia la) e
elaborar orejas L . operacion
colchon proceso operacion operacion
Nota |CICLO|] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN| E TO TN Oper Tras General
1 129 0 4| 16256 2| 29]149 0] 43 0 0 256 149 405
2 1| 27| 87 5| 2|302 4| 41]281 1] 55|115 25| 25 37| 37 566 281 847
3 65 0]363 0 0 4| 15]255 29| 29 0 284 0 284
4 ]111 0 4| 8248 0 0 31] 31 0 279 0 279
5 1] 25[ 85 4| 35|275 0 0 25| 25 0 385 0 385
6 1] 32 92 4| 33]|273 0 0 28| 28 0 393 0 393
7 1] 46{106 4| 27267 0 0] 35 0 373 0 373
8 79 0 4] 1)241 0 0] 23 0 0 241 0 241
9 1| 44]104 4] 37|277 0 2| 441164 30f 30 0 575 0 575
10
11
12
13
14
15
16
17
18
TOTALES 474 2139 430 534 168 37 Oper Tras General
Media (X) 94,80 267,38 215,00 178,00 28,00 37,00
Cuadrado sumg 224676 4575321 184900 285156 28224 1369 421,16 22,25 443,41
Suma Cuadrad 45310 574497 101162 105146 4736 1369
# Elementos 5 8 2 3 6 1 94,98% | 5,02% 7:14
Grados Libertad 4 7 1 2 5 0
Calculo (S) 93,7000 368,8393 8712,0000 5047,0000 6,4000
Desv Est (S) 9,6799 19,2052 93,3381 71,0422 2,5298 0,0000
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,7765 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 4,74 13,37 10,75 8,90 1,40 1,85
Tamafo muest| 19,80 9,80 15,50
TAMANO DE LA MUESTRA 19,80 20,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccion Pagina: 1de 1l Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Costura Forros Colchoneta Operario: Martha Plata Observador: Oscar R.
Operacion (1):]Operacion (2): Operacion @): Operacion (4): Traslado (.
. Interrumpe ) . Desde que
Coloca forro zona] Termina de coser operacion aral Alistamiento  de termina de alistar
ELEMENTO [inventario -lorejas  forro - pera P pedido terminado) Totales Pre-Muestra
Termina  coser]Coloca forro zona| cambiar casquete siguiente forros - Hasta
orejas forro inventario i L Reanuda pedido que regresa &
operacion puesto de trabajo
Nota |CICLO| E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |[TN TO TN Oper Tras General
1 1] 23| 83 55| 55 25| 25 1] 35| 95 0 0 258 0 258
2 1| 35| 95| 61 0 0 0 0 0 95 0 95
3 1] 42{102 58| 58 0 0 0 0 160 0 160
4 1] 27| 87] 61 0 22| 22 0 0 0 109 0 109
5 ]116 0 53| 53 0]240 0 1| 52|112 0 53 112 165
6 1] 20{ 80 45| 45 0]120] 2 120 0 0 245 0 245
7 1| 15| 75 47| 47 23| 23 0 0 145 0 145
8 1] 30| 90 55| 55 0 0 0 0 145 0 145
9 1| 25| 85 53| 53 0 0 0 0 138 0 138
10 1] 22| 82 50| 50] 20 0 0 0 0 132 0 132
11 1| 20| 80 49| 49 0 0 0 0 129 0 129
12 1| 15| 75 40| 40 0 0 0 0 115 0 115
13 1] 35[ 95 46| 46 28| 28 25| 25 0 0 194 0 194
14 1| 28| 88 45| 45 0 0 0 0 133 0 133
15 | 72 0 52| 52 0 0 0 0 52 0 52
16 1] 25[ 85 54| 54] 30 0 35] 35 0 0 174 0 174
17 1] 15| 75 47| 47 0 0 0 0 122 0 122
18 70 0 46| 46 0 0 1| 22| 82 0 46 82 128
TOTALES 1277 795 98 275 194 0 Oper Tras General
Media (X) 85,13 49,69 24,50 68,75 97,00 0,00
Cuadrado sumg 1630729 632025 9604 75625 37636 0 150,63 10.78 161,40
Suma Cuadrad 109605 39853 2422 25275 19268 0
# Elementos 15 16 4 7 2 2 9332% | 6,68% | 2:42
Grados Libertag 14 15 3 3 1 1
Calculo (S) 63,5524 23,4292 7,0000 2122,9167 450,0000 0,0000
Desv Est (S) 7,9720 4,8404 2,6458 46,0751 21,2132 0,0000
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,1448 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 4,26 2,48 1,23 3,44 4,85 0,00
Tamafo muest| 16,65 18,02 22,14
TAMANO DE LA MUESTRA 22,14 23,00
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Formato Fecha: |Area: Confeccién |Pagina: 1 de 1 Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Elaboracion continuo para acolchado |Operario: Orlando Rivera Observador: Oscar R.
Operacién(2): Traslado (1):
Operacioén (1) Alista esp-uma Operacion (3):]Operacion (4):]Interumpe  oper|Operacion (5):
Desmonta rollo| . Toma par de|lUne el par de]descargar Termina rollo de
ELEMENTO X continuo - . Totales Pre-Muestra
espuma - Alista] . . laminas - Une ellespumas - Tomajascensor -lespuma - Desmonta
. Termina Alistar . .
espuma continuo parde espumas |par de laminas Reanuda rollo terminado
nuevo rollo -
operacion
Nota [CICLO] E TO TN] E TO TN| E TO TN] E TO TN]| E TO TN| E TO TN Oper Tras General
1 10| 28628 6 31363 46 46 0 0 0 1037 0 1037
2 0 0 52| 52 471 47 0 0 99 0 99
3 0 0 55| 55 54| 54 0 0 109 0 109
4 0 0 51 51 1 6| 66 0 0 117 0 117
5 0 0 47| 47 59| 59 0 0 106 0 106
6 0 0 58| 58 1 0| 60 0 0 118 0 118
7 0 0 50( 50 55| 55 0 0 105 0 105
8 0 0 54 54 1 1] 61 0 0 115 0 115
9 0 0 441 44 55] 55 0 0 99 0 99
10 0 0 46| 46 1 5] 65 0 0 111 0 111
11 0 0 48| 48 2 3]123 0 0 171 0 171
12 0 0 42| 42 54| 54 0 0 96 0 96
13 0 0 43| 43 57] 57 0 0 100 0 100
14 0 0 45| 45 1] 13] 73 0 0 118 0 118
15 0 0 1] of 60 1 8| 68 0 0 128 0 128
16 0 0 55| 55 59| 59 0 0 114 0 114
17 0 0 1] of 60 55| 55 0 0 115 0 115
18 0 0 48| 48 3 6186 0 0 234 0 234
19 0 0 1] 52112 1] 23] 83 0 0 195 0 195
20 0 0 50[ 50 58] 58 0 0 108 0 108
21 0 0 49 49 1| 26| 86 0 0 135 0 135
22 0 0 50| 50 1 0] 60 5| 54]354 0 110 354 464
23 0 0 49| 49 1] 12 72 0 0 121 0 121
24 0 0 44| 44 59| 59 0 0 103 0 103
25 0 0 47| 47 56| 56 0 0 103 0 103
26 0 0 48| 48 1] 19] 79 0 0 127 0 127
27 0 0 48| 48 1] 10] 70 0 0 118 0 118
28 0 0 50( 50 1 9| 69 0 0 119 0 119
29 0 0 48| 48 1| 28] 88 5] 39]339 0 136 339 475
30 0 0 46| 46 1 3| 63 0 0 109 0 109
31 0 0 42| 42 1] 1] 61 0 0 103 0 103
32 0 0 46] 46 54| 54 0 0 100 0 100
33 0 0 49| 49 1] 6] 66 0 3] 11] 191 115 0 115
34 0 0 0 0 0 0 0 0 0
35 0 0 0 0 0 0 0 0 0
36 0 0 0 0 0 0 0 0 0
37 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38 0 0 0 0 0 0 0 0 0
39 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTALES 628 363 1682 2221 693 191 Oper Tras General
Media (X) 628,00 363,00 50,97 67,30 346,50 191,00
Cuadrado sumg 2829124 4932841 480249 5085 347 5432
Suma Cuadrad 90258 174565 240237 2N
# Elementos 1 1 33 33 2 1 93.62% 6,38% 1:30:32
Grados Libertad 32 32 1
Calculo (S) 141,4678 783,9053 112,5000
Desv Est (S) 11,8940 27,9983 10,6066
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,0369 Nivel de signific 5,00%
IEFI’OI’ en Tiemp 31,40 18,15 2,55 3,37 17,33 9,55 Rollo de 120 metros
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Formato Fecha: [Area: Confeccién Pagina: 1del Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Corte Tela Acolchada Operario: Rosa Monsalve - Jhon Paez Observador: Oscar R.
Traslado (2): Operamon_’ (2): Operacién @): 3 . .
Traslada cortes a]Interruppcion . " 10peracion 3 i JTraslado (2): Corta
costura o zonajoperacion Toma Lamina Extiende ultimal Operacion “): tela -  Trasladal
ELEMENTO |. . : acolchado - . Marca tela - Totales Pre-Muestra
inventario -lmontaje de rollo - . lamina acolchadoj cortes a costura o
Monta Primer]Reanuda Toma lamina def Marca tela Corta tela zona inventario
. acolchado
rollo acolchado |operacion
Nota |CICLO| E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN] E TO |TN| E TO TN Oper Tras General
1 3| 14]194 1] 30{ 90 28| 28 0 0 0 118 194 312
2 0 0 27| 27 0 0 0 27 0 27
3 0 0 28| 28 0 0 0 28 0 28
4 0 0 31] 31 0 0 0 31 0 31
5 0 0 37| 37 0 0 0 37 0 37
6 0 0 33] 33 0 0 0 33 0 33
7 0 0 24| 24 0 0 0 24 0 24
8 0 0 26| 26 0 0 0 26 0 26
9 0 1] 33] 93 30{ 30 0 0 0 123 0 123
10 0 0 33] 33 0 0 0 33 0 33
11 0 0 27| 27 0 0 0 27 0 27
12 0 0 26| 26 0 0 0 26 0 26
13 0 0 38| 38 0 0 0 38 0 38
14 0 0 36f 36 0 0 0 36 0 36
15 0 1] 31{ 91 25| 25 0 0 0 116 0 116
16 0 0 32| 32 0 0 0 32 0 32
17 0 0 25 25 0 0 0 25 0 25
Perfiles| 18 0 0 25| 25 0 5| 7|307 0 332 0 332
OreyBgd 19 0 0 24| 24 0 3| 15]195 0 219 0 219
Tapas 20 0 0 23| 23 3| 41221 1| 49|109 14| 30| 870 353 870 1223
TOTALES 194 274 578 221 611 870 Oper Tras General
Media (X) 194,00 91,33 28,90 221,00 611,00 870,00
Cuadrado sumg 75076 334084 1684 1064 2748
Suma Cuadrad 25030 17106
# Elementos 1 3 20 1 1 1 61,28% | 38,72% 45:48
Grados Libertad 0 2 19
Calculo (S) 2,3333 21,1474
Desv Est (S) 1,5275 4,5986
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,0930 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 9,70 4,57 1,45 11,05 30,55 43,50 40 Forros Colchon 1.20
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Formato Fecha: JArea: Confeccion |Pagina: 1 de 1 Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Marquillado y Reacolchado |Operari0: Flor Mesa Observador: Oscar R.
Operacion (1):]Operacion (2):]Operacion 3): |Operacion (4)]
- . Traslado 1): - ” X
Colocg forro t_apa Interrups:lon de Ia| Interrumplr Control del Interrupf:lon ) Oper§10|on(5). _
ELEMENTO [?om2 inventario -Joperacion operacion  paraj irabajo - Regresal operacion cambiofTermina  magquillar, Totales Pre-Muestra
Coloca forro tapalreacolchar tapa -Jreacolchar cajon de casquete -fforros- Control
R R al puesto de 5
zon inventariolReanudar Reanudar irabajo Reanudar trabajo
costura Marquillado Marquillado Marquillado
Nota |CICLO| E TO TN| E TO TN] E TO TN] E TO TN] E TO TN] E TO TN Oper Tras General
1 0 0] 60 0 o] 27 0 0 0 0 0
2 0 0 1| 47]107 0 0 0 107 0 107
3 0 0] 65 0 0 0 0 0 0 0
4 0 ol 77 0 0 0] 22 0 0 0 0
5 50 0 1] 1] 61 0 0 0 0 61 0 61
6 56| 56 0 0 0 0 0 56 0 56
7 59 59 0] 44 0 0 0 0 59 0 59
8 56| 56 0 1] 26] 86 1| 44|104 0 0 142 104 246
9 1] 9] 69 o] 73 0 0 30| 30 0 99 0 99
10 1| 8| 68 0 0 o] 22 0 18| 18 86 0 86
11 1| 6] 66 0 0 1] 33| 93 0 0 66 93 159
12 1| 8] 68 1] 2| 62 1| 46106 0 0 0 236 0 236
13 0 0] 66 0 0 0 0 0 0 0
14 0 0 1] 48]108 0 0 15 15 123 0 123
15 1 13] 73 0 0]225 0 0] 21 0 73 0 73
16 1] 2] 62 0 0 0 0 0 62 0 62
17 1| 1| 61] 55 0 0 0 0 0 61 0 61
18 53| 53] 44 0 0 0 0 0 53 0 53
19 1] 2| 62 0 0 0 37| 37 0 99 0 99
20 1] 3[ 63 0 0 0 0 0 63 0 63
21 105 0 1| 14| 74 0 1] 52]112 0 0 74 112 186
22 1] 18] 78 0 0 0 0 0 78 0 78
23 1[ 20| 80 1| 16] 76 0 0 0 0 156 0 156
24 55[ 55]134 0]403 0 0 32| 32 0 87 0 87
25 90 0 0 0 0 0 0 0 0 0
26 1] 10f 70 0 0 0 0 0 70 0 70
27 1| 2| 62] 89 0 0 0 0 15| 15 77 0 77
28 91 0 0 0 0 0 0 0 0 0
29 56| 56 0 0 0 0 0 56 0 56
30 1| 8| 68 0 0 0 0 0 68 0 68
31 1] 15| 75 0 0 0 0 0 75 0 75
32 1] 1] 61 0 0 0 0 0 61 0 61
33 91 0 0 0 0 0 0 0 0 0
34 50 0] 36 0 0 0 0 16| 16 16 0 16
35 0 0]122 0 0 0 0 0 0 0
36 1| 5| 65]177 0 0 1] 51]111 35| 35 15 15 115 111 226
37 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38 0 0 0 0 0 0 0 0 0
39 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTALES 1486 273 407 420 134 79 Oper Tras General
Media _(X) 64,61 68,25 101,75 105,00 33,50 15,80
Cuadrado sumg 2208196 74529 165649 176400 17956 6241 144,14 15,75 159,89
Suma Cuadrad: 97218 18817 41745 44330 4518 1255
% Elementos 23 7 7 7 7 5 90.15% | 9.85% |  2:40
Grados Libertad 22 3 3 3 3 4
Calculo (S) 54,9763 61,5833 110,9167 76,6667 9,6667 1,7000
Desv Est (S) 7,4146 7,8475 10,5317 8,7560 3,1091 1,3038
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 3,1824 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 3,23 3,41 5,09 5,25 1,68 0,79
Tamafio muest 25,01 25,10 20,34 13,20 16,36 12,93
TAMANO DE LA MUESTRA 25,10 26,00 30 forros colchon
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Formato Fecha: [Area: Confeccion Pagina: 1de 1 Estado: Actual Propuesto
Observacione|Operacion: Cerrado Colchoneta Ancho Pequefio (<1,20) Operario: Willian Rojas Observador: Oscar R.
Traslado 1): ) i .
Colocar Colchor(1et) Operacién  (1):]Operacion (Z)JE\ZSJZdOColchogi)a'lgeei‘:;ic'gn maqﬁ??e'l Operacién (4):
area” Inventariol Operafio ubica frentejAjusta la . maquin de mesa cerradora dpara cambico  de Detiepe Iq maquina par
ELEMENTO |Plastificador- maquina cerradora -Jcolocar  ribete - ! . ““lcambio hilo casquete - Totales Pre-Muestra
Operario se ubicaJAjusta la maquinajLevanta colchonetal Coloca colchoneta en ribete Acciondy Acciona nuevamente I:l
frente a maquina]para colocar ribete de mesa cerradora |¢2 de inventario nueva_mente la maquina
cerradora plasticador magquina
Nota |CICLO| E TO TN] E TO TN] E TO TN] E TO TN] E TO TN| E TO TN Oper Tras General
1 12| 12 51] 51 3] 2|182 8] 8 0 0 233 20 253
2 14 14 47| 47 3] 5185 7 7 1] 21] 81 0 313 21 334
3 12| 12 57| 57 3| 33|213 8] 8 0 1l 0] 60 330 20 350
4 12| 12 54| 54 2| 55]175 7 7 0 0 229 19 248
5 13| 13 57| 57 3] 12]192 8] 8 0 0 249 21 270
6 12| 12 1] 1] 61 3| 25|205 8] 8 0 48| 48 314 20 334
7 13| 13 52| 52 3| 20}200 7 7 0 0 252 20 272
8 15| 15 46| 46 2| 541174 7 7 0 0 220 22 242
9 10 0 50| 50 3| 21]201 8] 8 0 52| 52 303 8 311
10 13| 13 59| 59 2| 51|171 8] 8 0 0 230 21 251
11 14 14 1| 0] 60}234 0] 11 0 1] 19] 79 0 139 14 153
12 10 0 1l 4] 64 3] 1j181 8] 8 0] 41 0 245 8 253
13 19 0 57| 57 3| 42|222 6] 6 0 0 279 6 285
14 16| 16 55| 55 2| 53173 8] 8 0 0 228 24 252
15 14| 14 1| 4] 64]229 0 7 7 0 54| 54 118 21 139
16
17
18
TOTALES 160 834 2474 105 160 214 Oper Tras General
Media (X) 13,33 55,60 190,31 7,50 80,00 53,50
Cuadrado sumg 25600 695556 6120676 11025 25600 45796 279,26 20,83 300,10
Suma Cuadrad 2152 46812 474124 793 12802 11524
# Elementos 12 15 13 14 2 4 93,06% | 6,94% | 0:04:46
Grados Libertag 11 14 12 13 1 3
Calculo (S) 1,6970 31,5429 275,2308 0,4231 2,0000 25,0000
Desv Est (S) 1,3027 5,6163 16,5901 0,6504 1,4142 5,0000
Error Permisiblg 0,050 Valor t-student 2,2010 Nivel de signific 5,00%
Error en Tiemp 0,67 2,78 9,52 0,38 4,00 2,68
Tamafio muest| 18,13 19,38 14,43 14,28 0,59 16,59
TAMANO DE LA MUESTRA 19,38 20,00
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Anexo 14. Tablas de la OIT para asignar puntajes y porcentaje de suplementos variables
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Ejemplo de tablas utilizadas
para calcular suplementos
por descanso

El presente apéndice se basa en informacién facilitada por la empresa Peter Steel and
Partners (Reino Unido). Existen tablas similares elaboradas por diversas instituciones, como la
REFA (Alemania), y otras empresas de consultoria.

Los suplementos por descanso pueden determinarse utilizando las tablas de tensiones
relativas y la tabla de conversién de los puntos reproducidas en este apéndice. El andlisis deberia
efectuarse del modo siguiente :

1 Determinar, para el elemento de trabajo en estudio, el grado de tensién impuesta consultando
el acdpite que corresponda en la tabla de tensiones presentada a continuacién, asi como la
tabla de tensiones relativas.

Z. Asignar puntos segtin lo indicado en dichas tablas y determinar el total de puntos para las
tensiones impuestas por la ejecucion del elemento de trabajo.
3. Extraer de la tabla de conversién de los puntos el suplemento por descanso apropiado.

Tabla l. Puntos asignados a las diversas tensiones: resumen

Tipo de tensién Grado
Bajo Mediano Alto
A, Tension fisica provocada por la naturaleza del trabajo
1. Fuerza ejercida en promedio 0-85 0-113 0-149
2. Postura _ 0-5 6-11 12-16
3. Vibraciones 0-4 5-10 11-15
4. Ciclo breve ) 0-3 4-6 7-10
5. Ropa molesta 4 0-4 5-12 13-20
B. Tension mental
1k Concentracién o ansiedad 0-4 5-10 11-16
2. Monotonia 0-2 3-7 8-10
3. Tensién visual 0-5 6-11 12-20
4, Ruido 0-2 3-7 8-10
C. Tension fisica o mental provocada por la naturaleza
de las condiciones de trabajo
1. Temperatura
Humedad baja 0-5 6-11 12-16
Humedad mediana 0-5 6-14 15-26
" Humedad alta 0-6 7-17 18-36
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Tipo de tension Grado

Bajo Mediano Alto
2. Ventilacion : ' 0-3 49 10-15
3. Emanaciones de gases 0-3 4-8 9-12
4. Polvo 0-3 4-8 9-12
5. Suciedad 0-2 3-6 7-10
6. Presencia de agua 0-2 3-6 7-10

Nota: Atribuir por separado los puntos correspondientes a cada tension, sin tener en cuenta los asignados a las demas tensicnes. Cuando una
tension aparece solamente durante parte del tiempo, se le atribuyen puntos a prorrata de la proporcidn de tiempe en que aparece.
Efemplo : Alta concentracion : 16 puntos, 25 per ciento del tiempo.
Baja concentracion® 4 puntos, 75 por ciento del tiempo.
Calculo: 16 x 0,25 = 4 puntos
* 4x0.75= 3puntos
Total 7 puntos

Tablas de tensiones relativas
A. Tension fisica provocada por la naturaleza del trabajo

1. FUERZA EJERCIDA EN PROMEDIO (FACTOR A.1)
Considerar todo el elemento o periodo al que corresponderd el suplemento por descanso y
determinar la fuerza media ejercida.

Ejemplo: Levantar y transportar un peso de 20 kg (tiempo: 12 segundos) y volver con las
manos vacias (tiempo: 8 segundos). Si, en este ejemplo, el suplemento por descanso debe
aplicarse a los 20 segundos en su totalidad, la «fuerza ejercida en promedio» se calculari
como sigue:

(40x-1—g) + [Oxi) = 24 kg.
_ 20 20
El nimero de puntos atribuidos segtin el promedio de la fuerza ejercida dependerd del tipo
de esfuerzo realizado. El esfuerzo realizado estd clasificado de la manera siguiente :
a) Esfuerzo mediano
Cuando el trabajo consiste principalmente en:
1) transportar o sostener cargas;
ii) traspalar, martillar y otros movimientos ritmicos.
Esta categoria incluye la mayor parte de las operaciones.
b) Esfuerzo reducido

Cuando se desplaza el peso del cuerpo a fin de:

i) ejercer fuérza: por ejemplo, accionar un pedal, presionar un articulo con el cuerpo
contra un disco de bruiiir;

i) sostener o transportar cargas bien equilibradas sujetas al cuerpo por fajas o colgadas
de los hombros; los brazos y las manos estin libres.
c) Esfuerzo intenso
Cuando el trabajo consiste principalmente en:
i) levantar cargas;
ii) gjercer fuerza mediante el uso prolongado de determinados misculos de los dedos y
razos;

iii)  levantar o sostener cargas en posturas dificiles, manipular cargas pesadas para
colocarlas en posiciones dificiles:

iv)  efectuar operaciones en ambientes calurosos, trabajar metales en caliente, etc.

En esta categoria, los suplementos por descanso deberian atribuirse sélo después de haber
hecho todo lo posible por mejorar las instalaciones a fin de aliviar la tarea fisica.

282



_ Deberian estudiarse los elementos en relacién con las condiciones de esfuerzo reducido,
mediano o intenso. Las tablas II, Il o IV indican los puntos que se atribuirdn segtn el tipo de
2sfuerzo y la fuerza ejercida en promedio.

Tabla Il. Esfuerzo mediano: puntos para la fuerza ejercida en promedio
Kg 0 Q.5 1 1.5 2 2,5 3 3.5 4 4,5
0 0 0 0 0 3 6 8 10 12 14
5 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
10 25 26 27 28 29 30 3 32 32 33
15 34 35 36 37 38 39 39 40 41 41
20 42 43 a4 45 46 46 47 48 49 50
25 50 51 51 52 53 54 54 55 56 56
30 57 58 59 59 60 61 61 62 63 64
35 64 65 65 66 67 63 69 70 70 1
40 72 72 72 73 73 74 74 75 76 76
45 77 78 79 79 80 80 81 82 82 83
50 84 85 86 86 87 88 88 88 89 90
55 91 92 93 94 95 95 96 96 97 97
60 97 98 98 98 99 99 99 100 100 100
65 101 101 102 102 103 104 105 106 107 108
70 109 109 109 110 110 111 112 112 112 113
Tabla lll. Esfuerzo reducido: puntos para la fuerza ejercida en promedio

Kg 0 0.5 1 15 2 25 3 35 a4 a5
0 0 0 0 0 3 6 7 8 9 10
5 1 12 13 14 14 15 16 16 17 18
10 19 19 20 21 22 22 23 23 24 25
15 26 26 27 27 28 28 29 30 N 31
20 34 32 33 34 34 35 35 36 36 37
25 38 38 39 39 40 41 11 42 42 43
30 43 43 44 44 45 46 46 47 47 48
35 43 49 50 50 50 51 51 52 52 53
40 54 54 54 55 55 56 56 57 58 58
45 58 59 59 60 60 60 61 62 62 63
50 63 63 64 65 65 66 66 66 67 67
55 68 68 68 69 69 70 7 71 71 72
60 72 73 73 73 74 74 75 75 76 76
65 77 77 77 78 78 78 79 80 80 81
70 81 82 82 82 83 83 84 84 84 85
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Tabla VI. Esfuerzo intenso: puntos para la fuerza ejercida en promedio

Kg 0 0.5 1 1.5 1,5-2 2 2,5 = | 3.5 4 4.5
0 0 0 0] 3 6 8 m 13 15 17 18
-] 20 21 22 24 25 27 28 29 30 32

10 33 34 35 37 38 39 40 41 43 44

15 45 46 47 48 49 50 51 52 54 55

20 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65

25 66 67 68 69 70 ¥ 72 73 74 75

30 76 76 77 78 79 80 81 82 83 84

35 85 86 87 88 88 89 90 91 92 93

40 94 94 95 96 97 98 99 100 101 101

45 102 103 104 105 105 106 107 108 109 110

50 110 11 112 113 114 115 115 116 117 118

55 119 119 120 121 122 123 124 124 125 126

60 127 128 128 129 130 130 131 132 133 134

65 135 136 136 137 137 138 139 140 141 142

70 142 143 143 144 145 146 147 148 148 149

Ejemplo : Suponiendo que el trabajador deba transportar un peso de 12,5 kg:

i) se determina el tipo de esfuerzo (mediano, reducido o intenso):
i) en la tabla correspondiente al tipo de esfuerzo (tabla II, III o I'V) se busca, en la
columna de la izquierda, el renglon referente a 10 kg;
iii)  se sigue ese renglén hacia la derecha hasta llegar a la columna 2,5;
iv)  se ven los puntos atribuidos para 12,5 kg transportados, o sea:
tabla II, esfuerzo mediano: 30 puntos;
tabla III, esfuerzo reducido: 22 puntos;
tabla IV, esfuerzo intenso: 39 puntos.

2. POSTURA (FACTOR A.2)

Determinar si el trabajador estd sentado, de pie, agachado o en una posicién engorrosa, si

tiene que manipular una carga y si ésta es facil o dificil de manipular.

Puntos

Sentado céomodamente 0
Sentado incomodamente, o a veces sentado y a veces de pie 2
De pie o andando libremente 4
Subiendo o bajando escaleras sin carga 5
De pie 0 andando con una carga 6
Subiendo o bajando escaleras de mano, o debiendo

a veces inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos 8
Levantando pesos con dificultad, traspalando balasto

a un contenedor 10
Debiendo constantemente inclinarse, levantarse,

estirarse o arrojar objetos 12
Extrayendo carbén con un zapapico, tumbado en una veta baja 16
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3. VIBRACIONES (FACTOR A.3)

Considerar el impacto de las vibraciones en el cuerpo, extremidades o manos, y el aumento
del esfuerzo mental debido a las mismas o a una serie de sacudidas o golpes.

Puntos

Traspalar materiales ligeros 1
Coser con maqguina eléctrica o afin 2
Sujetar el material en el trabajo con prensa

o guillotina mecanica
Tronzar madera
Traspalar balasto } 4
Trabajar con una taladradora mecénica portatil

accionada con una sola mano
Picar con zapapico 6
Emplear una taladradora mecanica que exige las dos manos 8
Emplear un martillo perforador con hormigén 15

4. CICLO BREVE (TRABAJO MUY REPETITIVO) (FACTOR A.4)

Si en un trabajo muy repetitivo una serie de elementos muy cortos forman un ciclo que se
repite continuamente durante un largo periodo, se atribuyen puntos como se indica a continuacion
a fin de compensar la imposibilidad de alternar los miisculos utilizados durante el trabajo.

Tiempo medio del ciclo Puntos
(centiminutos)

16-17
15
13-14
12
10-11
8-9
7
6
5
Menos de 5

O W o~ b W =

=i

5. ROPA MOLESTA (FACTOR A.5)

Considerar el peso de la ropa de proteccion en relacién con el esfuerzo y el movimiento.
Observar asimismo si la ropa estorba la aireacién y la respiracion.

Puntos
Guantes de caucho para cirugia 1
Guantes de caucho de uso doméstico } 2
Botas de caucho
Gafas protectoras para afilador 3
Guantes de caucho o piel de uso industrial 5
Mascara (por ejemplo, para pintar con pistola) 8
Traje de amianto o chaqueta encerada 15
Ropa de proteccién incomoda y mascarilla de respiracion 20
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B. Tensién mental

1. CONCENTRACION/ANSIEDAD (FACTOR B.1)

Considerar las posibles consecuencias de una menor atencién por parte del trabajador, el
grado de responsabilidad que asume, la necesidad de coordinar los movimientos con exactitud y
el grado de precision o exactitud exigido.

Puntos
Hacer un montaje corriente } )

Traspalar balasto

Hacer un embalaje corriente; lavar vehiculos
Empujar carrito por un pasillo despejado
Alimentar troguel de prensa sin tener que aproximar
la mano a la prensa 2
Rellenar de agua una bateria
Pintar paredes 3
Juntar lotes pequenios y sencillos sin necesidad de prestar
mucha atenciéon 4
Coser a maquina con guia automaética

Pasar con carrito a recoger pedidos de almacén

Hacer una inspeccion simple

Cargar/descargar troquel de una prensa; alimentar
la prensa a mano 6

Pintar metal labrado con pistola

Sumar cifras 7
Inspeccionar componentes detallados
Brudir y pulir 8

Coser a maquina guiando manualmente el trabajo

Empaquetar bombones surtidos recordando de memoria
la presentacion y efectuando la consiguiente seleccién 10

Montar trabajos demasiado complejos para ser automatizados
Soldar piezas sujetas con una plantilla

Conducir un autobus con trafico intenso o neblina

Marcar piezas con detalles de mucha precisiéon

2. MONOTONIA (FACTOR B.2)

Considerar el grado de estimulo mental y, en caso de trabajar con otras personas, espiritu
de competencia, misica, etc.

Puntos
Efectuar de a dos un trabajo por encargo 0
Limpiarse los zapatos solitariamente durante media hora 3
Efectuar un trabajo repetitivo 5
Efectuar un trabajo no repetitivo
Hacer una inspeccién corriente 6
Sumar columnas similares de cifras 8
Efectuar solo un trabajo sumamente repetitivo 1
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3. TENSION VISUAL (FACTOR B.3)

Considerar las condiciones de iluminacién natural y artificial, deslumbramiento, centelleo,

color y proximidad del trabajo, asi como la duracién del perfodo de tensién.

Efectuar un trabajo fabril normal

Inspeccionar defectos facilmente visibles
Clasificar por colores articulos con colores distintivos
Efectuar un trabajo fabril con mala luz

Inspeccionar con intermitencias defectos de detalle
Clasificar manzanas segun su tamafo

Leer el periddico en un autobus

Soldar por arco con mascara

Inspeccionar con la vista en forma continua, p. ej.,
los tejidos salidos del telar

Hacer grabados utilizando un monéculo de aumento

4. RUIDO (FACTOR B.4)

Puntos
0

10

14

Considerar si el ruido afecta a la concentracion, si es un zumbido constante o un ruido de
fondo, si es regular o aparece de improviso, si es irritante o sedante. (Se ha dicho del ruido que es

«un sonido fuerte producido por otra persona y no por mi».)

Trabajar en una oficina tranquila sin ruidos que distraigan
Trabajar en un taller de pequefios montajes

Trabajar en una oficina del centro de la ciudad oyendo
continuamente el ruido del trafico

Trabajar en un taller de maquinas ligeras

Trabajar en una oficina o taller donde el ruido
distraiga la atencién

Trabajar en un taller de carpinteria
Hacer funcionar un martillo de vapor en una fragua
Hacer remaches en un astillero

Perforar pavimentos de carretera

Puntos

0

C. Tension fisica o mental provocada por la naturaleza de las condiciones de trabajo

1. TEMPERATURA Y HUMEDAD (FACTOR C.1)

Considerar las condiciones generales de temperatura y humedad de la atmdsfera y
clasificarlas como se indica a continuacion. Segun la temperatura media observada, seleccionar el

valor adecuado en una de las series siguientes:

Humedad Temperatura
(por ciento)

Hasta 23°C De 23a32°C Mas de 32 °C
Hasta 75 0 6-9 12-16
De 76 a 85 1-3 8-12 15-26
Mas de 85 4-6 12-17 20-36
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2. VENTILACION (FACTOR C.2)

Considerar la calidad y frescura del aire, asi como el hecho de que circule o no (climatizacién
o corriente natural).

Puntos -
Oficinas ' 0
Fabricas con ambiente fisico similar al de una oficina }
Talleres con ventilacion aceptable, pero con un poco
de corriente de aire 1
Talleres con corrientes de aire 3
Sisterma de cloacas 14

3. EMANACIONES DE GASES (FACTOR C.3)

Considerar la naturaleza y concentracién de las emanaciones de gases: t6xicos 0 nocivos
para la salud: irritantes para los ojos, nariz, garganta o piel; olor desagradable.

Puntos
Torno con liquidos refrigerantes 0

Pintura de emulsion
Corte por llama oxiacetilénica 1
Soldadura con resina

Gases de escape de vehiculos de motor en un pequefio
garaje comercial

Pintura celulésica 6
Trabajos de moldeado con metales 10

4. POLVO (FACTOR C.4)
Considerar el volumen y tipo de polvo.

Puntos

Trabajo de oficina
Operaciones normales de montaje ligero 0
Trabajo en taller de prensas

Operaciones de rectificacién y brufido con buen

sisterpa de aspiracion del aire 1
Aserrar madera 2
Evacuar cenizas 4
Abrasion de soldaduras 6
Trasegar coque de tolvas a volcadores o camiones 10
Descargar cemento 1
Demoler edificios 12
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5. SUCIEDAD (FACTOR C.5)

Considerar la naturaleza del trabajo y la molestia general causada por el hecho de que sea

sucio. Este suplemento comprende el «tiempo para lavarse» en los casos en que se paga (es decir,
si los trabajadores disponen de tres o cinco minutos para lavarse, etc.). No deben atribuirse puntos
y tiempo a la vez.

Puntos

Trabajo de oficina } o

Operaciones normales de montaje

Manejo de multicopistas de oficina

Barrido de polvo o basura

Desmontaje de motores de combustion interna

Trabajo debajo de un vehiculo de motor usado

~N v RN =

Descarga de sacos de cemento

Extraccién de carbon } 10
Deshollinado de chimeneas

6. PRESENCIA DE AGUA (FACTOR C.6)

Considerar el efecto acumulativo del trabajo efectuado en ambiente mojado durante un largo

periodo.

_ Puntos
Operaciones normales de fabrica 0
Trabajo al aire libre, p. ej. el de cartero 1
Trabajo continuo en lugares humedos 2
Apomazado de paredes con agua 4
Manipulacién continua de productos mojados 5

Lavanderia-tintoreria: trabajos con agua y vapor,
suelo empapado de agua, manos en contacto con el agua 10

Tabla de conversion de los puntos
Tabla V. Porcentaje de suplemento por descanso segun el total de puntos atribuidos

Puntos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
4] 10 . 10 10 10 10 10 10 1 11 11
10 1 1 1 11 1 12 12 12 12 12
20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 18 20 20 21 21 22 22 23 23
50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 29
60 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36
70 37 37 38 39 40 40 41 42 43 44
80 45 46 47 a8 48 49 50 51 52 53
90 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63
100 64 65 66 68 69 70 71 72 73 74
110 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87
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Puntos o 1 2 3 a L] 6 7 8 9

120 88 89 91 92 93 95 96 97 99 100
130 101 103 105 106 107 109 110 12 113 115
140 116 118 119 121 122 123 125 126 128 130

Ejemplo: Si el numero total de puntos atribuidos a las diferentes tensiones se eleva a 37:
i) buscar, en la columna de la izquierda de la tabla V, la linea correspondiente a 30;
i) sequir esa linea hacia la derecha hasta llegar a la columna 7,
i} leer el suplemento por descanso correspondiente a 37 puntos, que es de 18 por diento.

Ejemplos de calculo de suplementos por descanso

1. Accionamiento de una prensa mecdnica. Cuando la guarda de la prensa se abre
automdticamente, estirar la mano izquierda hasta la pieza, asirla y extraerla. Con la mano izquierda
llevar la pieza hasta el recipiente previsto, mientras la mano derecha coloca una pieza no trabajada
en el troquel de la prensa. Retirar la mano derecha mientras la izquierda cierra la guarda. Accionar
la prensa con el pie. Simultdneamente, estirar la mano derecha hasta el recipiente, asir una pieza
basta y orientarla en la mano, llevar la pieza hasta la guarda y esperar que ésta se abra.

Prensa de 20 toneladas. Extensién maxima del brazo: 50 cm. Posicién algo forzada; sentado
en la maquina. Departamento ruidoso; buena luz.

2. Transportar saco de 25 kg al piso superior. Levantar el saco y apoyarlo en un banco de
90 cm de altura, colocarlo en la espalda, subirlo por la escalera al piso superior y soltarlo en el
suelo. Presencia de polvo en el aire.

3. Empaquetar bombones en cajas de 2 kg, disponiéndolos segiin un esquema y en tres capas,
con un promedio de 160 por caja. El trabajador se sienta delante de una estanteria donde hay
11 clases de bombones en bandejas o latas; deberd empaquetarlos siguiendo de memoria el
esquema de cada capa. Ambiente con aire acondicionado, buena luz.

Tabla VI. Calculo de suplementos por descanso: ejemplos

Tipo de tension Tarea
Acoonar Transportar Empaquetar
prensa mecanica saco de 25 kg bombones
Esfuerzo Puntos Esfuerzo Puntos Esfuerzo Puntos

A. Tension fisica
1. Fuerza media (kg)
2. Postura
3. Vibraciones
4. Ciclo breve
5. Ropa molesta

B. Tension mental
1. Concentracion/ansiedad
2. Monotonia
3. Tension visual
4. Ruido

C. Condiciones de trabajo
1. Temperatura/humedad _
2. Ventilacion —
3. Emanaciones de gases s
4. Polvo
5. Suciedad
6. Presencia de agua

Total de puntos

Suplemento por descanso,
incluyendo pausas para tomar
una bebida (porcentaje)
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Anexo 15. Tabla de suplementos

Suplementos Estudio de Tiempos por Cronometro
# Operacion Operacién S. ConsT Suplementos Variables Total Suplementos Total
Per | F. Bas| Post| Fuer| llum | C.Atm| Aten| N.Rui | E.Ment| Mon| Ted | Puntos Variables General
1 Continuo 5% | 4% 0 0 0 6 10 2 0 5 0 23 13% 22%
2 Acolchado 5% | 4% 4 0 0 6 5 2 0 5 0 22 13% 22%
3 Corte 7% | 5% 4 6 0 0 10 2 0 3 0 25 15% 27%
4 Costura Colchon 7% | 5% 0 0 0 0 4 2 0 5 0 11 11% 23%
5 Costura Varios 7% 5% 0 0 0 0 10 2 0 5 0 17 12% 24%
6 Costura Colchoneta 7% 5% 0 0 0 0 10 2 0 5 0 17 12% 24%
7 Costura Marquilla 7% | 5% 0 0 0 0 10 2 0 5 0 17 12% 24%
8 Chuzado 5% | 4% 6 10 0 0 1 2 0 5 0 24 14% 23%
9 Enchuzpado 5% | 4% 10 6 0 0 1 2 0 5 0 24 14% 23%
10 Cerrado Colchones 5% | 4% 4 10 0 0 4 2 0 5 0 25 15% 24%
11 Cerrado Colchoneta 5% | 4% 4 6 0 0 4 2 0 5 0 21 13% 22%
12 Plastificado Colchon 5% | 4% 4 10 0 6 1 2 0 5 0 28 15% 24%
13 Plastificado Colchoneta | 5% | 4% 4 6 0 6 1 2 0 5 0 24 14% 23%
14 Descargue Y cargue A | 5% | 4% 10 | 40 0 0 0 2 0 3 0 55 27% 36%
15 Trituradora 5% | 4% 4 0 0 6 0 2 0 5 0 17 12% 21%
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Anexo 16. Tabla de datos para calculos Muestra

Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|Pagina: 1de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Plastificado Colchoneta Calibre Pequefio (< 14) Op: Andres Forero Observador: Oscar R.
Operacion (2): Operacién @): Traslado (1) Traslado 2):
Colocar Colocar Levantar
Colchoneta  en Corte_lr bolsy Colchoneta Area]colchoneta mesal
ELEMENTO - plastica- Levantar o Totales
mesa plastificado PT- Colocar]plastificado-
Cortar bolsa] colc_h_oneta mesa Colchoneta en|Colocar
: platificado - .
plastica mesa plastificado Jcolchoneta area
Nota CICLO| E TC |TG] E TC |TG] E TC |TG] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
1 50| 50 40| 40 0 11] 11 11 11 0] 0,80 | 0,20
2 48] 48 42| 42 0 8] 8 9] 9 0] 0,84 | 0,16
3 56| 56 41] 41 0 10| 10 10| 10 0} 0,83 | 0,17
4 54| 54 42| 42 0 8] 8 9] 9 0] 0,85 | 0,15
5 53] 53 40| 40 0 9] 9 9] 9 0] 0,84 | 0,16
6 53| 53 42| 42 0 8] 8 10| 10 0] 0,84 | 0,16
7 51] 51 40| 40 0 71 7 9] 9 0] 0,85 | 0,15
8 51| 51 42| 42 0 9] 9 9] 9 0] 0,84 | 0,16
9 51] 51 41 41 0 9] 9 10| 10 0] 0,83 | 0,17
10 55| 55 41) 41 0 8] 8 10| 10 0] 0,84 | 0,16
11 57| 57 42| 42 0 8] 8 10| 10 0] 0,85] 0,15
12 53| 53 45| 45 0 11| 11 11| 11 0] 0,82 | 0,18
TOTALES 940 738 0 156 178 0 0,83 0,17
TO Promedio 52,22 41,00 8,67 9,89 a
# Observaciones 18 18 18 18 a
Cuadrado Suma 883600 544644 9,30% 10,61% el
Suma de cuadrados 49178 30292 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 2,29 1,41 2,69
Calificacion Eficiencia 1,05 1,05 Tiempo Operacion] Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 54,83 43,05 93,22 19,90% 97,8833 117,3666667
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro} Tiempo de Terminacion 11:08:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
A Tiempo de Inicio 10:32:00 Fatiga Basica 4% 144
B Tiempo Transcurrido 0:36:00 Fatiga Variable 14% 2:32
C TTAS 0:01:43 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:00:46 % Suplementos 23% GL 17]|Afa1%| t-s 2,898
E Tiempo Total 0:02:29 Unidad Productiva: LI 143
T. Total Elementos Ext Tiempo Total Registrado 21:38:29 1 Colchoneta LS 146
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Formato Observaciones |Fecha: | Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Plastificado Colchoneta Calibre Pequefio (< 14)|Op: Andres Forero Observador: Oscar R.
Operacion (2); Operacién @): Traslado (1):fTraslado (2);
Colocar Colocar Levantar
Colchoneta en Corta_lr bolsa Colchoneta Arealcolchoneta mesa
ELEMENTO - plastica- Levantar o Totales
mesa plastificado PT- Colocar]plastificado-
Cortar bolsal colc_h_oneta mesa Colchoneta en]Colocar
. platificado o .
plastica mesa plastificado Jcolchoneta area
Nota CICLO| E TC |TG] E TC |TG TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG| OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 50| 50 40| 40 0 8 8 8] 8 0] 0,85 | 0,15
14 52| 52 41] 41 0 8 8 10| 10 0] 0,84 | 0,16
15 53| 53 39| 39 0 8 8 10| 10 0] 0,84 | 0,16
16 50| 50 40| 40 0 8 8 11| 11 0] 0,83 ] 0,17
17 52| 52 41] 41 0 9 9 10| 10 0] 0,83 ] 0,17
18 51| 51 39| 39 0 9 9 12| 12 0] 0,81 ] 0,19
19 0 0 0 0 0 0
20 0 0 0 0 0 0
21 0 0 0 0 0 0
22 0 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 308 240 0 50 61 0 General
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion |Pagina: 1de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Plastificado Colchoneta Calibre Grande (>=14) Op: Andres Forero Observador: Oscar R.
Operacion (1): Operacién @): Traslado (2):fTraslado (2):
Colocar Colocar Levantar
Colchoneta en C°”?‘r bolsal Colchoneta Area]colchoneta mesal
ELEMENTO o plastica- Levantar o Totales
mesa plastificado PT- Colocar]plastificado-
Cortar bolsalCOlc.h.Oneta mesay Colchoneta en]Colocar
. platificado o .
plastica mesa plastificado Jcolchoneta area
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG| E TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
1 38| 38 47| 47 0 10] 10 14| 14 0] 0,78 | 0,22
2 42| 42 50| 50 0 9] 9 9] 9 0] 0,84 ] 0,16
3 41] 41 51| 51 0 7 7 9] 9 0] 0,85] 0,15
4 39| 39 48| 48 0 7 7 8 8 0] 0,85 ] 0,15
5 40] 40 49| 49 0 7 7 16| 16 0] 0,79 ] 0,21
6 42| 42 45| 45 0 11] 11 10| 10 0] 0,81] 0,19
7 38| 38 46| 46 0 8] 8 12| 12 0] 0,81 ] 0,19
8 38] 38 47| 47 0 11] 11 12| 12 0] 0,79 ] 0,21
9 40] 40 49| 49 0 7 7 9] 9 0] 0,85] 0,15
10 38| 38 45| 45 0 9] 9 9] 9 0] 0,82 ] 0,18
11 38] 38 45| 45 0 9l 9 7 7 0] 0,84] 0,16
12 39| 39 46| 46 0 9] 9 8 8 0] 0,83 ] 0,17
TOTALES 867 1049 0 180 216 0 0,83 0,17
TO Promedio 39,41 47,68 8,18 9,82 |
# Observaciones 22 22 22 22 ]
Cuadrado Suma 751689 1100401 9% 11%
Suma de cuadrados 34231 50133 Desviacién Total
Desviacion Estandar S 1,7364 2,3378 2,91
Calificacion Eficiencia 1,05 1 Tiempo Operacién]Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 41,38 47,68 87,09 21% 89,0614 107,4686183
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 10:18:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
A Tiempo de Inicio 9:35:00 Fatiga Basica 4% 132
B Tiempo Transcurrido 0:43:00 Fatiga Variable 14% 2:15
C TTAS 0:00:48 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:02:08 % Suplementos 23% GL 21]Alfa1%]| ts 2,831
E Tiempo Total 0:02:56 Unidad Productiva: LI 130
T. Total Elementos Ext Tiempo Total Registrado 8:26:56 1 Colchoneta LS 134
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Plastificado Colchoneta Calibre Grande (>=14) |Op: Andres Forero Observador: Oscar R.
Operacion (2): Operacién @): Traslado (1) Traslado (2);
Colocar Colocar Levantar
Colchoneta en Corta_lr bolsa Colchoneta Arealcolchoneta mesa
ELEMENTO o plastica- Levantar o Totales
mesa plastificado PT- Colocar]plastificado-
Cortar bolsal colc_h_oneta mesa Colchoneta en]Colocar
. platificado o .
plastica mesa plastificado Jcolchoneta area
Nota CICLO| E TC |TG] E TC |TG TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG| OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 39| 39 49| 49 0 8 8 8] 8 0] 0,85 | 0,15
14 40| 40 52| 52 0 5 5 11| 11 0] 0,85 | 0,15
15 41| 41 46| 46 0 7 7 8] 8 0] 0,85 | 0,15
16 40| 40 46| 46 0 7 7 8] 8 0] 0,85 | 0,15
17 37| 37 49| 49 0 9 9 8] 8 0] 0,83 ]| 0,17
18 38| 38 48| 48 0 8 8 8] 8 0] 0,84 | 0,16
19 38| 38 53| 53 0 8 8 9] 9 0] 0,84 | 0,16
20 39| 39 46| 46 0 8 8 12| 12 0] 0,81 ] 0,19
21 44| 44 47| 47 0 8 8 12| 12 0] 0,82 ] 0,18
22 38| 38 45| 45 0 8 8 9] 9 0] 0,83 ]| 0,17
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 394 481 0 76 93 0 General
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Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|Pagina: 1 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Plastificado Colchones Calibre Grande (18) Op: Edwin Uribe Observador: Oscar R.
SEE?SOnCOlC&)H Operacion (2); Traslado (1):fTraslado (2);
en mesal Corta}r bolsa (;olocar Colchon]Levantar cg!chon
ELEMENTO - plastica- Levantar Area PT- Colocarjmesa plastificado Totales
plastificado-
Cortar bolsal colc_hon mesa Colchpn en mesalc,:olocar colchon
! platificado plastificado area PT
plastica
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG| E TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min[Seg Min|Seg Min|Seg Min|[Seg Min|Seg % %
1 1| 14] 74 42| 42 0 11 11 9] 9 0] 0,85] 0,15
2 1] 20| 80 40| 40 0 13| 13 9] 9 0] 0,85] 0,15
3 1] 9] 69 41| 41 0 12| 12 9] 9 0] 0,84 ] 0,16
4 1] 38| 98 40| 40 0 13| 13 8] 8 0] 0,87 ] 0,13
5 1] 10] 70 41| 41 0 12| 12 9] 9 0] 0,84 ] 0,16
6 1] 23] 83 39| 39 0 12| 12 9] 9 0] 0,85 ] 0,15
7 1] 22| 82 38| 38 0 14| 14 16] 16 0] 0,80 ] 0,20
8 1] 30| 90 37| 37 0 14| 14 11] 11 0] 0,84 ] 0,16
9 2| 0]120 35| 35 0 14| 14 11] 11 0] 0,86 | 0,14
10 1] 22| 82 37] 37 0 13| 13 11] 11 0] 0,83 ] 0,17
11 1] 16] 76 40| 40 0 13| 13 10] 10 0] 0,83 ] 0,17
12 1] 11] 71 37| 37 0 13| 13 12| 12 0] 0,81 ] 0,19
TOTALES 1810 871 0 305 259 0 0,831 0,17
TO Promedio 82,27 39,59 13,86 11,77 a
# Observaciones 22 22 22 22 |
Cuadrado Suma 3276100 758641 11% 10% |
Suma de cuadrados 152182 35733 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 12,4754 7,7131 14,67
Calificacion Eficiencia 1,05 11 Tiempo Operacién]Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 86,39 43,55 121,86 21% 129,9364 157,270981
Elementos Extrafos Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacién 16:12:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
A Tiempo de Inicio 15:16:00 Fatiga Basica 4% 195
B Tiempo Transcurrido 0:56:00 Fatiga Variable 15% 3:28
C TTAS 0:00:48 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:00:55 % Suplementos 24% GL 21]Alfa1%]| ts 2,831
E Tiempo Total 0:01:43 Unidad Productiva: LI 186
T. Total Elementos Ext Tiempo Total Registrado 14:25:43 1 Colchon LS 204
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Formato Observaciones

Fecha:

Area: Confeccién

Pagina: 2 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Plastificado Colchones Calibre Grande (18 |Op: Edwin Uribe Observador: Oscar R.
82;?::%(:0'0&)6 Operacion (2): Traslado (1)]Traslado (2):
en mesal Corta_lr bolsa Qolocar Colchon]Levantar c_o!chon
ELEMENTO - plastica- Levantar Area PT- Colocarjmesa plastificado Totales
plastificado-
colchon mesa| Colchon en mesa]Colocar colchon
Cortar bolsal . . 3
. platificado plastificado area PT
plastica
Nota CICLO] E TC TG| E TC TG TC TG| E TC TG| E TC TG| E TC TG]| OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 1| 21| 81 36| 36 0 21| 21 8] 8 0] 0,80 | 0,20
14 1| 15| 75 36| 36 0 12| 12 9] 9 0] 0,84 | 0,16
15 1] 22| 82 39| 39 0 14| 14 91 9 0] 0,84 ]| 0,16
16 1| 40]100 37| 37 0 13| 13 111 11 0] 0,85 | 0,15
17 1| 34| 94 1| 13| 73 0 30| 30 40| 40 0] 0,70 | 0,30
18 1| 26| 86 37| 37 0 12| 12 111 11 0] 0,84 ]| 0,16
19 1| 3| 63 37| 37 0 111 11 10| 10 0] 0,83 ] 0,17
20 1] 16] 76 37| 37 0 13| 13 12| 12 0] 0,82 ] 0,18
21 1] 16] 76 36| 36 0 13| 13 15| 15 0] 0,80 | 0,20
22 1| 22| 82 36| 36 0 12| 12 10| 10 0] 0,84 | 0,16
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 815 404 0 151 135 0 General
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion |Pagina: 1 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Cerrado Colchones Ancho Grande ( 1.40) Op: William Rojas Observador: Oscar R.
Operacion (2): Traslado (2):fTraslado (2)]Ribete:  Detiene
Operario  ubica Colocar ColchonjLevanta colchonfla maquina para]
ELEMENTO frente  maquinaj Area_ _ Inventariolde mesal cambio de ribete Totales
cerradora - Plastificador- cerradora -Acciona
Levanta colchon Operario se ubica]jColocar colchonjnuevamente |3
mesa cerradora frente a maquina |en area magquina
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG| E TC |TG| E TC | TG E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
1 2| 20140 0 0 23| 23 20| 20 0] 0,77 ] 0,23
2 2| 30/150 0 0 24| 24 11 11 0] 0,81] 0,19
3 2| 25145 0 0 26| 26 13| 13 0] 0,79 ] 0,21
4 2| 40160 0 0 24| 24 13| 13 43| 43] 0,67 | 0,15
5 2| 24|144 0 0 26| 26 13| 13 0] 0,79 ] 0,21
6 2| 30{150 0 0 24| 24 12| 12 0] 0,81 ] 0,19
7 2| 27|147 0 0 28| 28 14| 14 0] 0,78 | 0,22
8 2| 45165 0 0 27| 27 13| 13 0] 0,80 | 0,20
9 2| 38158 0 0 28] 28 13| 13 0] 0,79 ] 0,21
10 2| 38/158 0 0 30] 30 14| 14 0] 0,78 ] 0,22
11 2| 46/166 0 0 27 271 A 12| 12 0] 0,81] 0,19
12 2| 26|146 0 0 25| 25 13| 13 0] 0,79 | 0,21
TOTALES 3814 0 0 650 314 91 0,78 | 0,22
TO Promedio 152,56 26,00 12,56 45,50 _
# Observaciones 25 25 25 2 |
Cuadrado Suma 14546596 17% 8% 2% ™
Suma de cuadrados 585092 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 11,5977 11,60
Calificacion Eficiencia 1,05 Tiempo Operacion] Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 160,19 152,56 28% 160,1880 204,498
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometrol Tiempo de Terminacion 10:26:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
Descanso A 0:22:01  |Tiempo de Inicio 8:40:00 Fatiga Basica 4% 254
B Tiempo Transcurrido 1:46:00 Fatiga Variable 15% 4:26
C TTAS 0:03:04 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:00:56 % Suplementos 24% GL 24|Alfa1%]| ts 2,797
E Tiempo Total 0:04:00 Unidad Productiva: LI 247
T. Total Elementos Ext 0:22:01 |Tiempo Total Registrado 17:14:01 1 Colchon LS 260
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Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

| Pagina: 2de?2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Cerrado Colchones Ancho Grande ( 1.40) Op: William Rojas Observador: Oscar R.
Operacion (2); Traslado (1):fTraslado (2):|Ribete: Detieneell
Operario  ubica Colocar ColchonjLevanta colchonjla maquina par
ELEMENTO frente  maquina Area. . Inventariojde mesal gambioo . de| Totales
cerradora - Plastificador- cerradora -|ribete - Acciona
Levanta colchon Operario se ubicajColocar colchonjnuevamente la]
mesa cerradora frente a maquina |en area magquina
Nota CICLO| E TC |TG TC |TG TC |TG]| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|[Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 2| 34|154 0 0 27] 27 12] 12 0] 0,80 ] 0,20
14 2| 15135 0 0 25] 25 13] 13 0] 0,78 ] 0,22
15 2| 26]146 0 0 24] 24 12] 12 0] 0,80 ] 0,20
16 3| 4184 0 0 25| 25 12] 12 0] 0,83 ] 0,17
17 2| 30]150 0 0 26] 26 11] 11 0] 0,80 ] 0,20
18 2| 50170 0 0 25| 25 12] 12 48| 48] 0,67 | 0,15
19 2| 21]141 0 0 27] 27 12] 12 0] 0,78 ] 0,22
20 2| 44164 0 0 26| 26 12| 12 0] 0,811 0,19
21 2| 22]142 0 0 25| 25 12] 12 0] 0,79 ] 0,21
22 2| 31]151 0 0 27] 27 11] 11 0] 0,80 ] 0,20
23 2| 19]139 0 0 26] 26 11] 11 0] 0,79 ] 0,21
24 2| 44]164 0 0 27] 27 12] 12 0] 0,81 ] 0,19
25 2| 25]145 0 0 28] 28 11] 11 0] 0,79 ] 0,21
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 1985 0 0 338 153 48 General
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Formato Observaciones

Fecha:

[Area: Confeccion

[Pagina: 1 de 2

Estado: Actual

| Propuesto

Premuestra Operacion: Cerrado Colchones Ancho Pequefio (>=1.20) Op: William Rojas Observador: Oscar R.
Operacion (1): Traslado (2):fTraslado (2)JRibete: Detiengl
Operario  ubica Colocar ColchonjLevanta colchon|la maquina par
ELEMENTO frente  maquing Area_ _ Inventario]de mesa| c_ambioo _ de Totales
cerradora - Plastificador- cerradora -ribete - Accion
Levanta colchon Operario se ubicaljColocar colchonjnuevamente |
mesa cerradora frente a maquina |en area maquina
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC |TG| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
1 B 2| 37|157 0 0 23| 23 12| 12 53| 53] 0,64 | 0,14
2 2| 30/150 0 0 19] 19 12| 12 0} 0,83 ] 0,17
3 2| 48168 0 o] A 25| 25| B 16| 16 0] 0,80 | 0,20
4 2| 32|152 0 0 27| 27 13| 13 0] 0,79 ] 0,21
5 2| 12|132 0 0 27| 27 13| 13 0} 0,77 ] 0,23
6 2| 33153 0 0] C 22| 22 19| 19 0j 0,79 ] 0,21
7 2| 23143 0 0 26] 26] D 13] 13 0] 0,79 ] 0,21
8 2| 3|123 0 0 25| 25 9] 9 0] 0,78 | 0,22
9 2| 15135 0 0 24| 24 12| 12 0j 0,79 ] 0,21
10 2| 13133 0 o] A 23] 23 11] 11 0] 0,80 ] 0,20
11 2| 11|131 0 0 23| 23 10| 10 0] 0,80 | 0,20
12 2| 6126 0 0] E 26| 26 8] 8 0] 0,79 ] 0,21
TOTALES 2918 0 0 503 249 108 0,77 | 0,23
TO Promedio 138,95 23,95 11,86 54,00 |
# Observaciones 21 21 21 2 _
Cuadrado Suma 8514724 17% 9% 4% |
Suma de cuadrados 408262 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 11,8299 11,83
Calificacion Eficiencia 1,05 Tiempo Operacion|Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 145,90 138,95 29% 145,9000 188,9
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 14:36:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
Interrupcién OP A 0:01:08 |Tiempo de Inicio 12:03:00 Fatiga Basica 4% 234
Distraccion OP B 0:00:35 [Tiempo Transcurrido 2:33:00 Fatiga Variable 15% 4:06
Sin Colchon C 0:03:25 |TTAS 0:00:49 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
Interrupcion ALM D 0:49:00 |TTDS 0:05:45 % Suplementos 24% GL 20]Alfa 1%] ts 2,845
Interrupccién E 0:29:00 |Tiempo Total 0:06:34 Unidad Productiva: LI 227
T. Total Elementos Ext 1:23:08 |Tiempo Total Registrado 23:05:42 1 Colchon LS 242
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Formato Observaciones |Fecha: Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Cerrado Colchones Ancho Pequefio (>=1.20) Op: William Rojas Observador: Oscar R.
Operacion (2): Traslado (2):fTraslado (2)JRibete: Detienj
Operario  ubica Colocar ColchonjLevanta colchon|la maquina par
ELEMENTO frente  maquinal Area__ Inventariolde mesa:c_ambioo _ de| Totales
cerradora - Plastificador- cerradora -ribete - Accion
Levanta colchon Operario se ubicajColocar colchonjnuevamente |
mesa cerradora frente a maquina |en area maquina
Nota CICLO| E TC |TG TC |TG TC |TG| E TC |TG| E TC |TG| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 2| 10130 0 0 20] 20 9] 9 0] 0,82 ] 0,18
14 2| 13133 0 0 24| 24 10{ 10 0] 0,80 | 0,20
15 2| 10J130 0 0 24| 24 12| 12 0] 0,78 ] 0,22
16 2| 11|131 0 0 25| 25 15] 15 0] 0,77 ] 0,23
17 2| 29149 0 0 26| 26 12| 12 55| 55| 0,62 | 0,16
18 2| 19139 0 0] C 22| 22 11] 11 0j0,81] 0,19
19 2| 23143 0 0 26] 26 13] 13 0] 0,79 ] 0,21
20 2| 11§131 0 0 24| 24 9] 9 0] 0,80 | 0,20
21 2| 9129 0 0 22| 22 10| 10 0] 0,80 ] 0,20
22 0 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 1215 0 0 213 101 55 General
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion |Pagina: 1de?2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Cerrado de Colchoneta Ancho Pequefio (<= 1.2 Op: Javier Rivera Observador: Oscar R.
Operacion (2):{Operacion (2))]Traslado (1):Traslado (2)JRibete:  Detiene]Carrete: Detiene
Operario  ubica)Ajusta la]Colocar Levanta la maquina parajla maquina par
ELEMENTO frente maquina maquina colocar Colchon_eta areajcolchoneta de cambio de ribete Jcambio _hilo Totales
cerradora - Ajustajribete - Levantajlnventario mesa cerradora -JAcciona carrete - Accion
la maquina parajcolchoneta de]Plastificador- Coloca colchonetajnuevamente  lajnuevamente |3
colocar ribete mesa cerradora |Operario se en area de maquina maquina
Nota CICLO|] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 39] 39 2| 55[175 8] 8 5/ 5 55| 55 0] 0,76 | 0,24
2 53] 53 3| 4[184] A 9] 9 5 5 0 0] 0,94 | 0,06
3 50] 50 3| 15[195 9] 9 6] 6 0 52| 52] 0,79 | 0,21
4 52| 52 2| 54|174 11] 11 6] 6 0 0] 0,93 ] 0,07
5 B 51] 51 2| 54|174 10[ 10 5/ 5 0 0] 0,94 | 0,06
6 48| 48 2| 40[160 10| 10 5/ 5 0 0] 0,93 ] 0,07
7 59| 59 3| 14|194 11] 11 8] 8 0 54] 54} 0,78 | 0,22
8 44| 44] A 3] 9[189 12| 12 6] 6 0 0] 0,93 ] 0,07
9 45| 45 2| 56[176 10] 10 6] 6 0 0] 0,93 ] 0,07
10 43] 43] A 3| 11{191 11] 11 4 4 52| 52 52| 52| 0,66 ] 0,34
11 41] 41 3| 10{190 8] 8 71 7 0 0] 0,94 | 0,06
12 55| 55] A 3| 5|185 16| 16 8] 8 0 0] 0,91 ] 0,09
TOTALES 964 3697 231 135 171 314 0,85| 0,15
TO Promedio 48,20 184,85 11,55 6,75 57,00 52,33 a
# Observaciones 20 20 20 20 3 6 |
Cuadrado Suma 929296 13667809 5% 3% 4% 7% |
Suma de cuadrados 47094 686569 Desviacién Total
Desviacién Estandar S 5,7546 12,9341 14,16
Calificacion Eficiencia 1,05 1 Tiempo Operacién] Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 50,61 184,85 233,05 18% 235,4600 278,450015
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 4:59:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
Ajuste Maguina A 0:01:59 |Tiempo de Inicio 3:21:00 Fatiga Basica 4% 340
Distaccién OP B 0:00:26 JTiempo Transcurrido 1:38:00 Fatiga Variable 13% 6:36
Interruccion Cinta C 0:01:00 |TTAS 0:02:24 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:00:00 % Suplementos 22% GL 19]Alfa1%]| ts 2,861
E Tiempo Total 0:02:24 Unidad Productiva: LI 331
T. Total Elementos Ext 0:03:25 Tiempo Total Registrado 4:53:49 1 Colchoneta LS 349
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Cerrado de Colchoneta Ancho Pequefio (<= 1.2 Op: Javier Rivera Observador: Oscar R.
Operacion (2):{Operacion (2)]]Traslado (1):Traslado (2)JRibete:  Detiene|Carrete: Detiene
Operario  ubica)Ajusta la]Colocar Levanta la maquina parajla maquina par
ELEMENTO frente maquina n_naquina colocar Colchon_eta areajcolchoneta de| cambio de ribete Jcambio _hilo Totales
cerradora - Ajustajribete - Levantajlnventario mesa cerradora -JAcciona carrete - Accion
la maquina parajcolchoneta de]Plastificador- Coloca colchonetajnuevamente  lajnuevamente |3
colocar ribete mesa cerradora |Operario se en area de maquina maquina
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 40| 40 2| 51|171 12| 12 8] 8 0 49| 49] 0,75 ] 0,25
14 43| 43 2| 47|167 12| 12 71 7 0 0] 0,92 ] 0,08
15 47| 47 3| 4|184 12| 12 71 7 0 0] 0,92 ] 0,08
16 43| 43 3| 10{190] C 20] 20 8] 8 0 58] 58] 0,73 ] 0,27
17 50| 50| B 3| 16/196 13] 13 10| 10 0 0] 0,91 ] 0,09
18 A 55| 55 3| 38|218 13] 13 9] 9 1] 4] 64 0] 0,76 | 0,24
19 51| 51 3| 15[195 11 11 71 7 0 49| 49] 0,79 | 0,21
20 55| 55 3| 9]/189 13] 13 8] 8 0 0] 0,92 ] 0,08
21 0 0 0 0 0 0
22 0 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 384 1510 106 64 64 156 General
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 1de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Cerrado de Colchoneta Ancho Grande (= 1.40) Op: Javier Rivera Observador: Oscar R.
Operacion (2):{Operacion (2))]Traslado (1):ITraslado (2)JRibete:  Detiene]Carrete: Detiene
Operario  ubica)Ajusta la]Colocar Levanta la maquina parajla maquina par
ELEMENTO frente maquina maquina colocar Colchon_eta areajcolchoneta de c_ambioo _ de]cambio _hilo Totales
cerradora - Ajustajribete - Levantallnventario mesa cerradora -Jribete - Accionalcarrete - Accion
la maquina parajcolchoneta de]Plastificador- Coloca colchonetajnuevamente  lajnuevamente |3
colocar ribete mesa cerradora |Operario se en area de maquina maquina
Nota CICLO|] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC |TG]l E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 53] 53 3| 6[186 21 21 10| 10 0 59| 59] 0,73 | 0,27
2 57| 57] A 3| 7[187 17| 17 8] 8 0 0] 0,91 ] 0,09
3 54| 54 2| 54[{174] A 18| 18 8] 8 0 0] 0,90 | 0,10
4 59] 59] A 3| 15[195 19| 19 77 0 57| 571 0,75 0,25
5 53] 53] C 3| 20{200 27| 27 8] 8 59| 59 0] 0,73 ] 0,27
6 51] 51 3] 5[185 19| 19] D 8] 8 0 0] 0,90 | 0,10
7 1] 4] 64] A 3| 17{197 21] 21 9] 9 0 55| 55| 0,75 ] 0,25
8 52| 52] A 3| 28[208 18| 18 9] 9 0 0] 0,91 ] 0,09
9 1] 1] 61] A 3| 15[195 16| 16 9l 9 0 0] 0,91 ] 0,09
10 A 55| 55 3| 10{190 16| 16 8] 8 0 54| 54] 0,76 | 0,24
11 49| 49 2| 56{176 16| 16 10| 10 57| 57 0] 0,73 ] 0,27
12 1| 1] 61 2| 57|177 16| 16 10| 10 0 0] 0,90 | 0,10
TOTALES 879 2828 277 125 116 284 0,82 | 0,18
TO Promedio 58,60 188,53 18,47 8,33 58,00 56,80 ]
# Observaciones 15 15 15 15 2 5 a
Cuadrado Suma 772641 7997584 7% 3% 3% 8% |
Suma de cuadrados 52395 534400 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 7,9534 9,3646 12,29
Calificacion Eficiencia 1,05 1 Tiempo Operacién]Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 61,53 188,53 247,13 22% 250,0633 304,163898
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 2:48:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
Interrupcién OP A 0:00:42 |Tiempo de Inicio 1:21:00 Fatiga Basica 4% 371
Ajuste Maguina B 0:06:38 JTiempo Transcurrido 1:27:00 Fatiga Variable 13% 6:16
Desconcentracion C 0:00:25 JTTAS 0:01:06 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
Fin cinta D 0:01:00 |TTDS 0:00:00 % Suplementos 22% GL 14]Alfa1%]| ts 2,977
Supervision E 0:01:01 |Tiempo Total 0:01:06 Unidad Productiva: LI 362
T. Total Elementos Ext 0:09:46 |Tiempo Total Registrado 22:58:52 1 Colchoneta LS 381
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Cerrado de Colchoneta Ancho Grande (= 1.40) Op: Javier Rivera Observador: Oscar R.
Operacion (2):{Operacion (2))]Traslado (1):ITraslado (2)Ribete:  Detiene]Carrete: Detiene
Operario  ubica)Ajusta la]Colocar Levanta la maquina parajla maquina par
ELEMENTO frente maquina n_naquina colocar Colchon_eta areajcolchoneta de| cambio de ribete Jcambio _hilo Totales
cerradora - Ajustajribete - Levantajlnventario mesa cerradora -JAcciona carrete - Accion
la maquina parajcolchoneta de]Plastificador- Coloca colchonetajnuevamente  lajnuevamente |3
colocar ribete mesa cerradora |Operario se en area de maquina maquina
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 1] 10] 70 3| 6]/186 18] 18] 9 0 0 59| 59 0,77 | 0,23
14 1] 1] 61 3| 9/189 18| 18 11 11 0 0] 0,90 ] 0,10
15 1] 19] 79 3| 3183 17| 17 10] 10 0 0] 0,91 ] 0,09
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
TOTALES 210 558 53 21 0 59 General
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion |Pagina: 1de?2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Enchuspado de Colchoneta Op: Diego Badillo Observador: Oscar R.
Operacion (2): Traslado (2):fTraslado (2):
Coloca sobre Id Alistamiento: Coloca Levanta
ELEMENTO mesa espuma Y Alistamiento  de]Colchoneta areajcolchoneta mesa Totales
tela - Levanta tela, espuma yjcerrador - Colocajenchuz - Coloca]
colchoneta mesa| control de procesolsobre la mesajcolchoneta ared
enchuzpador espumay tela cerrador
Nota CICLO|] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 24| 24 0 0 0 25| 25 6] 6] 0,44 0,56
2 29| 29 0 0 0 19| 19 5| 5] 0,55] 0,45
3 26| 26 0 0 0 27| 27 9] 9]042] 0,58
4 25| 25 0 0 0 20| 20 6] 6]049] 0,51
5 29| 29 0 0 0 17| 17] A 6] 6] 0,56] 0,44
6 27| 27 0 0 0 18| 18 10{ 10} 0,49 ] 0,51
7 27| 27 0 0 0 17| 17 8| 8]052] 0,48
8 26| 26 0 0 0 16| 16 8] 8] 052 0,48
9 29| 29 0 0 0 19| 19 8] 8]052]| 048
10 28] 28 0 0 0 22| 22 10| 10f 0,47 | 0,53
11 B 29| 29 0 0 0 17| 17 8] 8] 0,54 0,46
12 28| 28 0 0 0 17| 17 8] 8] 053] 0,47
TOTALES 562 0 0 70 391 159 0,48 | 0,52
TO Promedio 26,76 70,00 18,62 7,57 |
# Observaciones 21 1 21 21 |
Cuadrado Suma 315844 12% 70% 28% el |
Suma de cuadrados 15138 Desviacién Total
Desviacién Estandar S 2,2114 2,21
Calificacion Eficiencia 1,05 Tiempo Operacion|Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 28,10 26,76 110% 28,1000 59,1
Elementos Extrafos Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 11:33:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
Int Descargue Asc A 0:01:47 |Tiempo de Inicio 11:03:00 Fatiga Basica 4% 73
Supervision B 0:03:44 Tiempo Transcurrido 0:30:00 Fatiga Variable 14% 1:16
C TTAS 0:02:49 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:00:59 % Suplementos 23% GL 20]Alfa1%]| ts 2,845
E Tiempo Total 0:03:48 Unidad Productiva: LI 71
T. Total Elementos Ext 0:05:31 |Tiempo Total Registrado 2:33:19 1 Colchoneta LS 74
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Enchuspado de Colchoneta Op: Diego Badillo Observador: Oscar R.
Operacion (2): Traslado (2):fTraslado (2):
Coloca sobre Id Operacion(2): Coloca Levanta
ELEMENTO mesa espuma Y Alistamiento  de]Colchoneta area]colchoneta mes:l Totales
tela - Levantd tela, espuma yjcerrador - Colocajenchuz - Coloc
colchoneta mesa| control de procesolsobre la mesajcolchoneta ared
enchuzpador espumay tela cerrador
Nota CICLO| E TC |TG TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 28| 28 0 0 1] 10] 70 18| 18 71 710,23 0,77
14 20] 20 0 0 0 17| 17] B 71 710,45] 0,55
15 26| 26 0 0 0 12] 12 71 710,58 0,42
16 27| 27 0 0 0 15] 15 6] 6] 056]| 0,44
17 25| 25 0 0 0 19] 19 6/ 6] 0,50] 0,50
18 30] 30 0 0 0 20] 20 71 71 053] 0,47
19 27| 27 0 0 0 18| 18 71 71052] 0,48
20 26| 26 0 0 0 17| 17 12| 12 0,47 | 0,53
21 26| 26 0 0 0 21] 21 8| 8]047] 0,53
22 0 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 235 0 0 70 157 67 General

307




Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|Pagina: 1 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Chuzado de Colchon Op: Albeiro Quin Observador: Oscar R.
Operacion (2): Operacion (2), Traslado (1): Traslado (2)fTraslado (3) : Reproceso:
Coloca tela - Coloca colchon Traslado
Operario regresal Levanta colchonjLevanta colchon]
ELEMENTO espuma MeSA mesa chuzador {22 de cerrador mesa chuzador -Jmesa chuzador - adicional Totales
chuzador - Coloca espuma | . reproceso tela]
Levanta  primer Levanta colchon tela mesalOperano regresajColoca colchon acolchada-
mesa chuzador mesa chuzador Jarea cerrador
colchon mesa chuzador Regresa mesa
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 A 1] 20| 80 25] 25 44| 44 16| 16 10] 10 55[ 55] 0,46 | 0,54
2 1| 27| 87 22| 22 36| 36 12| 12 9] 9 45| 45] 0,52 | 0,48
3 1] 32| 92 24) 24] D 53| 53 12| 12 8] 8 56| 56| 0,47 | 0,53
4 1] 31] 91 25] 25 30] 30 12| 12| B 10] 10 54] 54 0,52 | 0,48
5 1] 36| 96 27| 27 40| 40 13| 13 71 7 0] 0,67 ] 0,33
6 1] 23| 83 28| 28 58| 58 13| 13 8] 8 1] 16| 76] 0,42 | 0,58
7 2| 5]125 31] 31| B 52| 52 15| 15 9] 9 0] 0,67 ] 0,33
8 1| 26| 86 48| 48 18| 18 15| 15 13] 13 71 710,72 ] 0,28
9 1] 30] 90 55| 55 41| 41 14| 14 11] 11 11| 11§ 0,65| 0,35
10 1] 16] 76 25| 25 48| 48 13| 13 71 7 59| 59| 0,44 | 0,56
11 C 1] 16] 76 29| 29| D 30] 30 12| 12 71 7 39| 39] 0,54 ] 0,46
12 2| 0]120 1] 17 77 31] 31 13| 13 9] 9] D 25| 25| 0,72 | 0,28
TOTALES 2081 718 966 300 203 863 0,55| 0,45
TO Promedio 94,59 32,64 43,91 13,64 9,23 47,94 ]
# Observaciones 22 22 22 22 22 18 ]
Cuadrado Suma 4330561 515524 35% 11% 7% 31% |
Suma de cuadrados 200137 26916 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 12,5230 12,8787 17,96
Calificacion Eficiencia 1,05 1 Tiempo Operacién] Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 99,32 32,64 127,23 83% 131,9568 241,8972612
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacién 10:57:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
Supervision A 0:01:16 |Tiempo de Inicio 8:03:00 Fatiga Basica 4% 298
Distraccion OP B 0:02:53 Tiempo Transcurrido 2:54:00 Fatiga Variable 14% 5:09
Esperar Forro C 0:05:28 |TTAS 0:02:37 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
Descanso D 0:50:16 |TTDS 0:00:00 % Suplementos 23% GL 21JAlfa1%] ts 2,831
Tomas Perdidas E 0:21:59 |Tiempo Total 0:02:37 Unidad Productiva: LI 287
T. Total Elementos Ext 1:21:52 |Tiempo Total Registrado 2:36:29 2 Colchones LS 308
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Formato Observaciones

Fecha:

Area: Confeccion |

Pagina: 2 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Chuzado de Colchon Op: Albeiro Quin Observador: Oscar R.
Operacion (2): Operacién 2. Traslado D): Traslado @rrasiado  (3) :Traslado 4):
Coloca tela . Coloca colchon Traslado
Operario regresa Levanta colchonjLevanta colchon]_
espuma mesa| area de cerrador adicional
ELEMENTO mesa chuzador - mesa chuzador -Jmesa chuzador - Totales
chuzador - Coloca espuma | . reproceso tela]
. Levanta colchon Operario regresajColoca colchon
Levanta  primer| tela mesal acolchada-
mesa chuzador mesa chuzador Jarea cerrador
colchon mesa chuzador Regresa mesa
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG| E TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 1| 43|103 26| 26 52| 52 12| 12 6] 6 18] 18] 0,59 | 0,41
14 1] 38| 98 33] 33] B 22| 22 16| 16 9] 9 0] 0,74 ] 0,26
15 1] 33] 93] B 26| 26 47| 47 15| 15 71 7 0] 0,63 ] 0,37
16 1| 28| 88 31| 31 1| 25] 85 14] 14 9 9 50| 50} 0,43 | 0,57
17 1] 52|112 32| 32 1] 10| 70 13| 13 71 7 1] 30| 90} 0,44 | 0,56
18 |AE| 1| 36| 96 26| 26 47| 47 14| 14 12] 12 26] 26} 0,55] 0,45
19 1] 33| 93 25| 25 42( 42| B 12| 12 8| 8 1] 18] 78] 0,46 | 0,54
20 1] 39| 99 44| 44 42| 42 13| 13 10] 10 58| 58] 0,54 | 0,46
21 1] 42]102 28| 28 33| 33 16| 16 15] 15 40| 40] 0,56 | 0,44
22 1] 35| 95 31] 31 45| 45 15| 15 12| 12 1] 16| 76] 0,46 | 0,54
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
TOTALES 979 302 485 140 95 436 General

309




Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|Pagina: 1 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Costura Forros Colchon Pequefio Op: Asucena Gamboa Observador: Oscar R.
Operacion (2): L Traslado (1)]Carrete: Ribete :
L ] Orejas: . L L
Operacion (1)JToma tapa forro Elaboracion Coloca ultimolinterrupcion de la}interrupcion de Ia
Toma bandas -colchon - coloc - cajon zonaJoperacion cambiojoperacion cambio
ELEMENTO . Orejas, Toma]. . - Totales
Toma tapa forojcajon zon .__linventario procesojde carrete-Jde ribete -
colchon inventario ela - Te.rmlna - Empiza elaborarjReinicia la]Reinicia la
elaborar orejas . o o
proceso orejas operacion operacion
Nota CICLO|] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 1] 9] 69 4| 41]281 5] 35|335 2| 50] 170 31] 31 0] 0,40 | 0,60
2 1] 12| 72 4| 48]288 0 0 29| 29 0] 0,93 | 0,07
3 1] 10| 70 4| 38]278 0 0 34| 34 0] 0,91 ] 0,09
4 1] 10| 70 4| 20]260 0 0 32| 32 0] 0,91 ] 0,09
5 1] 6] 66 4] 11]251 0 0 28| 28 0] 0,92 | 0,08
6 1] 8| 68 4| 441284 0 0 31] 31 0] 0,92 | 0,08
7 1] 14| 74 4| 12]252 0 0 27| 27 58] 58] 0,79 ] 0,21
8 1] 15| 75 4| 33]273 0 0 26| 26 0] 0,93 ] 0,07
9 1] 1] 61 4| 26]266 0 0 32| 32 0] 0,91 ] 0,09
10 1] 7] 67 4 59{299 0 0 31] 31 0] 0,92 ] 0,08
11 1| 14| 74 4| 55]295 0 0 30] 30 0] 0,92 | 0,08
12 1] 10| 70 4| 521292 0 0 29| 29 0] 0,93 | 0,07
TOTALES 1400 5508 594 348 606 58 0,81 | 0,19
TO Promedio 70,00 275,40 297,00 174,00 30,30 58,00 |
# Observaciones 20 20 2 2 20 1 _
Cuadrado Suma 1960000 30338064 9% 5% 9% 1% |
Suma de cuadrados 98342 1522550 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 4,24 17,24 17,75
Calificacion Eficiencia 1 0,95 Tiempo Operacién|Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 70,00 261,63 345,40 23% 331,6300 408,7286943
Elementos Extrafos Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 14:58:00 Nec Personales 7% Tiempo Est : Estimac Puntual
Distraccion Op A 0:01:30 |Tiempo de Inicio 11:54:00 Fatiga Basica 5% 502,74
Reproceso B 0:05:07 Tiempo Transcurrido 3:04:00 Fatiga Variable 11% 8:03
Interrupciéon Op C 0:33:00 |TTAS 0:00:55 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:01:22 % Suplementos 23% GL 19]Alfa1%] ts 2,861
E Tiempo Total 0:02:17 Unidad Productiva: LI 491
T. Total Elementos Ext 0:39:37 |Tiempo Total Registrado 15:05:54 1 Forro de Colchon Pequefio LS 514
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Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|  Pagina: 2de?2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Costura Forros Colchon Pequefio Op: Asucena Gamboa Observador: Oscar R.
Operacién (1): Operacion '(2): Orejas: TomaITrasIado (1): Carrete: 5 Ribete: 5
Elaboracion quoca ultimojtapa forro Coloca cajon ZonalInterrupleon de !a Interrupgon de !a
ELEMENTO Orejas, Toma tela| caon zon co!chon - coloca inventario proceso operacion cambio operacion cambio Totales
) Termina inventario - Inici cajon zona|" Toma tapa forrg de_ N carrete- de_ _ _rlbete -
elaborar orejas nuevan_w,ente inventario colchon Relnlcuf:\, la ReInICIcti' lal
operacion proceso operacion operacion
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG| OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 1] 5] 65 4| 39{279 4] 19]259 2| 58| 178 28] 28 0] 0,43 ] 0,57
14 1] 4] 64 4{ 10{250 0 0 32| 32 0] 0,91 ] 0,09
15 1] 13] 73 4{ 59{299 0 0 33| 33 0] 0,92 ] 0,08
16 1] 11| 71 4 59{299 0 0 30] 30 0] 0,93 ] 0,08
17 1] 15| 75 4{ 10{250 0 0 29| 29 0] 0,92 ] 0,08
18 1] 17| 77 4 21{261 0 0 32| 32 0] 0,91 ] 0,09
19 1] 13| 73 4 41{281 0 0 31] 31 0] 0,92 ] 0,08
20 1| 6] 66 4{ 30{270 0 0 31] 31 0] 0,92 ] 0,08
21 0 0 0 0 0 0
22 0 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 564 2189 259 178 246 0 General

311




Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|Pagina: 1 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Costura Forros Colchon Grande Op: Asucena Gamboa Observador: Oscar R.
Operacion (2): L Traslado (1)Carrete: Ribete :
L ] Orejas: . L L
Operacion (1)JToma tapa forro Elaboracion Coloca ultimolinterrupcion de la}interrupcion de la
Toma bandas -colchon - coloc - cajon zonaJoperacion cambiojoperacion cambio
ELEMENTO . Orejas, Toma]. . - Totales
Toma tapa forojcajon zon .__linventario procesojde carrete-Jde ribete -
colchon inventario tela - Te.rmlna - Empiza elaborarjReinicia la]Reinicia la
elaborar orejas . o o
proceso orejas operacion operacion
Nota CICLO|] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 1] 35| 95 4| 581298 4| 15|255 2| 45] 165 32| 32 0] 0,47 ] 0,53
2 1] 25| 85 5| 16{316 0 0 38| 38 0] 0,91 ] 0,09
3 1] 25| 85 5| 1{301 0 0 45| 45 0] 0,90 | 0,10
4 2| 104130 5| 2[302 0 0 29| 29 0] 0,94 | 0,06
5 1] 55|115 5| 15[315 0 0 35] 35 0] 0,92 | 0,08
6 1] 35| 95 5| 10{310 0 0 31] 31 0] 0,93 ] 0,07
7 1] 45]105 5| 18318 0 0 27| 27 58] 58] 0,83 ] 0,17
8 1] 35| 95 5| 5[305 0 0 28| 28 0] 0,93 | 0,07
9 1] 40100 4| 4]244 0 0 32| 32 0] 0,91 ] 0,09
10 1] 29| 89 5| 9[309 0 0 31] 31 0] 0,93 ] 0,07
11 1] 32| 92 4| 59]299 0 0 32| 32 0] 0,92 | 0,08
12 1| 42|102 5| 6[306 0 0 29| 29 0] 0,93 | 0,07
TOTALES 1952 6084 500 320 674 108 0,83 | 0,17
TO Promedio 97,60 304,20 250,00 160,00 33,70 108,00 |
# Observaciones 20 20 2 2 20 1 _
Cuadrado Suma 3810304 37015056 6% 4% 8% 1% |
Suma de cuadrados 192892 1855636 Desviacién Total
Desviacién Estandar S 11,18 16,03 19,55
Calificacion Eficiencia 1 0,95 Tiempo Operacién]Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 97,60 288,99 401,80 20% 386,5900 463,6578422
Elementos Extrafos Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 15:16:00 Nec Personales 7% Tiempo Est : Estimac Puntual
Distraccion Op A 0:02:15 |Tiempo de Inicio 12:25:00 Fatiga Basica 5% 570,30
Reproceso B 0:04:15 |Tiempo Transcurrido 2:51:00 Fatiga Variable 11% 9:09
Ajuste Maquina C 0:01:15 JTTAS 0:00:55 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:01:22 % Suplementos 23% GL 19]Alfa1%]| ts 2,861
E Tiempo Total 0:02:17 Unidad Productiva: LI 558
T. Total Elementos Ext 0:07:45 Tiempo Total Registrado 19:22:02 1 Forro de Colchon Grande LS 583
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Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|  Pagina: 2de?2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Costura Forros Colchon Grande Op: Asucena Gamboa Observador: Oscar R.
Operacién (1): Operacion '(2): Orejas: TomaITrasIado (1): Carrete: N Ribete: 5
Elaboracion quoca ultimojtapa forro Coloca cajon ZonalInterrupleon de !a Interrupgon de !a
ELEMENTO Orejas, Toma teld cajon zon co!chon - coloca inventario proceso operacion cambio operacion cambio Totales
) Termina inventario - Inici cajon zona| Toma tapa forrg de_ N carrete- de_ _ _rlbete -
elaborar orejas nuevan_w,ente inventario colchon Relnlcuf:\’ la ReInICIcti' lal
operacion proceso operacion operacion
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG| OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 1] 50|110 5[ 11]311 4] 5|245 2| 35| 155 29| 29 0] 0,50 | 0,50
14 1] 38| 98 4| 54{294 0 0 42| 42 0] 0,90 ] 0,10
15 1] 40]100 4 59{299 0 0 45| 45 0] 0,90 ] 0,10
16 1] 39] 99 5] 12312 0 0 36] 36 50| 50} 0,83 ] 0,17
17 1] 29| 89 5| 16/316 0 0 38| 38 0] 0,91 ] 0,09
18 1] 35| 95 4| 58{298 0 0 35| 35 0] 0,92 ] 0,08
19 1| 24| 84 5] 15|315 0 0 31] 31 0] 0,93 ] 0,07
20 1] 29| 89 5| 16316 0 0 29| 29 0] 0,93 ] 0,07
21 0 0 0 0 0 0
22 0 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 764 2461 245 155 285 50 General
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Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|Pagina: 1 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Costura forros colchoneta Op: Martha Plata Observador: Oscar R.
Operacion (2);]Operacion (2): Carrete: Alistamiento: Traslado (1)
Coloca forro zona] Termina de coser| Interrurnpe Alistamiento  de| Desde aue
ELEMENTO inventario Jorejas  forro - operacion paralpedido terminado termina de alistar Totales
Termina coser|Coloca forro zona| cambiar carrete - y siguiente forros - Hastaf
orejas forro inventario Reanuqfal pedido que regresa &
operacién puesto de trabajo
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 1] 5] 65 1] 5] 65 0 37| 37 1] 20| 80 0] 0,53 ] 0,47
2 1] 16] 76 45| 45 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
3 59| 59 44| 44 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
4 48| 48 45| 45 0 0 0 0] 1,00 | 0,00
5 46| 46 47| 47 0 35] 35 0 0] 0,73 ] 0,27
6 1] 16] 76 50| 50 0 0 1] 30] 90 0] 0,58 | 0,42
7 50] 50 51] 51 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
8 45| 45 56| 56 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
9 1] 10] 70 58| 58 0 30| 30 0 0] 0,81 ] 0,19
10 58] 58 45| 45 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
11 53| 53 53| 53 0 0 1] 28] 88 0] 0,55] 0,45
12 59| 59 53| 53 0 0 0 0] 1,00 | 0,00
TOTALES 1518 1227 0 188 413 80 0,80 | 0,20
TO Promedio 63,25 51,13 31,33 82,60 80,00 |
# Observaciones 24 24 6 5 1 |
Cuadrado Suma 2304324 1505529 7% 15% 3% |
Suma de cuadrados 99722 63419 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 12,70 5,47 13,83
Calificacion Eficiencia 1,05 1 Tiempo Operacién]Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 66,41 51,13 114,38 25% 117,5375 146,6970765
Elementos Extrafos Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 15:56:00 Nec Personales 7% Tiempo Est : Estimac Puntual
Distraccion Op A 0:01:06 |Tiempo de Inicio 14:53:00 Fatiga Basica 5% 181,90
Reproceso B 0:01:26 |Tiempo Transcurrido 1:03:00 Fatiga Variable 12% 3:08
Ajuste maquina C 0:00:36 |TTAS 0:00:03 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:02:34 % Suplementos 24% GL 23]Alfa1%]| ts 2,807
E Tiempo Total 0:02:37 Unidad Productiva: LI 174
T. Total Elementos Ext 0:03:08 |Tiempo Total Registrado 21:41:45 1 Forro de Colchoneta LS 187
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Costura forros colchoneta Op: Martha Plata Observador: Oscar R.
Operacion (2):]Operacion (2): Carrete: Alistamiento: Traslado (1):
Coloca forro zona] Termina de coser| Interrur_rlpe Alistamiento  de Desde aue
ELEMENTO inventario Jorejas  forro - operacion paralpedido terminado termina de alistar Totales
Termina  coser]Coloca forro zona] cambiar carrete T siguiente forros - Hastaf
orejas forro inventario Reanuqfal pedido que regresa &
operacién puesto de trabajo
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG TC |TG| E TC TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 58] 58 56| 56 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
14 53| 53 59| 59 0 28] 28 0 0] 0,80 ] 0,20
15 59| 59 54| 54 0 0 1] 15] 75 80| 80} 0,42 ] 0,58
16 1| 24| 84 53] 53 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
17 1| 16] 76 51] 51 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
18 1] 25| 85 55| 55 0 32| 32 0 0] 0,81 ] 0,19
19 1] 16| 76 47] 47 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
20 1| 28| 88 42| 42 0 0 1] 20| 80 0] 0,62 ] 0,38
21 1] 4] 64 52| 52 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
22 57| 57 49| 49 0 26] 26 0 0] 0,80 ] 0,20
23 55| 55 50| 50 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
24 58| 58 47| 47 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 813 615 0 86 155 80 General
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Formato Observaciones

Fecha:

[Area: Confeccion

[Pagina: 1 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Corte Tela Acolchada Op: Rosa Monsalve - Jhon Pae|Observador: Oscar R.
Operacion (2):
Extender Iamin§|Corte Laminas|Montar Vi
ELEMENTO de tela acolchad Separar Laminas Traslados Totales
. (20) Desmontar
- Extiende nuev
lamina
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG]| E TC TG TC |TG]| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
1 25| 25 8| 50/530 1] 56]116 21| 50| ### 6] 5365 0]0,011] 0,989
2 28] 28 0 1] 30] 90 0 0 0]0,237| 0,763
3 25| 25 0 0 0 0 0 1 0
4 26| 26 0 0 0 0 0 1 0
5 26| 26 0 0 0 0 0 1 0
6 29] 29 0 0 0 0 0 1 0
7 35| 35 0 0 0 0 0 1 0
8 25| 25 0 0 0 0 0 1 0
9 34] 34 0 0 0 0 0 1 0
10 27| 27 0 0 0 0 0 1 0
11 31] 31 0 0 0 0 0 1 0
12 29| 29 0 0 0 0 0 1 0
TOTALES 568 530 206 1310 365 0
TO Promedio 28,4 |
# Observaciones 20 |
Cuadrado Suma 322624 93,31% 36,27% 230,63% 64,26% e
Suma de cuadrados 16304 360,21% Desviacion Total
Desviacion Estandar S 3,02 3,02
Calificacion Eficiencia 1 Tiempo Operacion] Suplemento Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 28,4 0 0 28,4 424.47% 568,0000 2979
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometrol Tiempo de Terminacion 11:05:00 Nec Personales 7% Tiempo Est : Estimac Puntual
Reproceso A 0:01:21 [Tiempo de Inicio 10:08:00 Fatiga Basica 5% 3.783
Supervision B 0:05:01 [Tiempo Transcurrido 0:57:00 Fatiga Variable 15% 1:03:03
C TTAS 0:01:50 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:00:25 % Suplementos 27% GL 19]Alfa 1%]| ts 2,861
E Tiempo Total 0:00:32 Unidad Productiva: LI 3781
T. Total Elementos Ext 0:06:22 |Tiempo Total Registrado 0:06:54 40 - 50 Forros Colchon LS 3785
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Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|  Pagina: 2de?2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Corte Tela Acolchada Op: Rosa Monsalve - Jhon Pae|Observador: Oscar R.
Operacion (2):
Extender lamina Corte  Laminas|Montar V]
ELEMENTO de tela acolchada| Separar Laminas Traslados Totales
. (20) Desmontar
- Extiende nueval
lamina
Nota CICLO] E TC TG| E TC |TG| E TC |TG| E TC TG TC |TG| E TC |TG| OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 28| 28 0 0 0 0 0 1 0
14 27| 27 0 0 0 0 0 1 0
15 25| 25 0 0 0 0 0 1 0
16 26| 26 0 0 0 0 0 1 0
17 31] 31 0 0 0 0 0 1 0
18 30] 30 0 0 0 0 0 1 0
19 32| 32 0 0 0 0 0 1 0
20 29| 29 0 0 0 0 0 1 0
21 0 0 0 0 0 0
22 0 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 228 0 0 0 0 0 General

317




Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion |Pagina: 1de?2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Corte Tela Colchoneta Op: Rosa Monsalve - Jhon Pae|Observador: Oscar R.
Operacion (2):
Extender laming Corte  Laminas|Montar Vi
ELEMENTO de tela acolchadaf Separar Laminas Traslados Totales
. (20) Desmontar
- Extiende nueva|
lamina
Nota CICLO|] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|[Seg Min|Seg Min|Seg Min|[Seg Min|Seg % %
1 45| 45 7| 26[446 4| 50]290 2| 35] 155 5| 30{330 0] 0,036] 0,964
2 55| 55 0 4| 53293 0 0 0] 0,158| 0,842
3 50] 50 0 0 0 0 0 1 0
4 40] 40 0 0 0 0 0 1 0
5 40] 40 0 0 0 0 0 1 0
6 39] 39 0 0 0 0 0 1 0
7 43| 43 0 0 0 0 0 1 0
8 39] 39 0 0 0 0 0 1 0
9 37] 37 0 0 0 0 0 1 0
10 39] 39 0 0 0 0 0 1 0
11 35] 35 0 0 0 0 0 1 0
12 38| 38 0 0 0 0 0 1 0
TOTALES 1264 446 583 155 330 0
TO Promedio 39,5 _
# Observaciones 32 _
Cuadrado Suma 1597696 35,28% 46,12% 12,26% 26,11%
Suma de cuadrados 50602 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 4,66 4,66
Calificacion Eficiencia 1 Tiempo Operacién] Suplemento Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 39,5 0 0 39,5 119,78% 1264,0000 2778
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 15:15:00 Nec Personales 7% Tiempo Est : Estimac Puntual
Distraccion Op A 0:03:03 |Tiempo de Inicio 14:15:00 Fatiga Basica 5% 3528
Reproceso B 0:01:13 Tiempo Transcurrido 1:00:00 Fatiga Variable 15% 0:58:48
Supervision C 0:03:03 |TTAS 0:00:24 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:00:21 % Suplementos 27% GL 31]Alfa1%]| ts 2,744
E Tiempo Total 0:00:45 Unidad Productiva: LI 3526
T. Total Elementos Ext 0:07:19 |Tiempo Total Registrado 0:08:04 100 - 110 Forros Colchoneta LS 3530
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Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|  Pagina: 2de?2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Corte Tela Colchoneta Op: Rosa Monsalve - Jhon Pae|Observador: Oscar R.
Operacion (2):
Extender  lamina Corte  Laminas|Montar Vi
ELEMENTO de tela acolchadal Separar Laminas Traslados Totales
. (20) Desmontar
- Extiende nueval
lamina
Nota CICLO] E TC TG| E TC |TG| E TC |TG| E TC TG TC |TG| E TC |TG| OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 38| 38 0 0 0 0 0 1 0
14 38| 38 0 0 0 0 0 1 0
15 40| 40 0 0 0 0 0 1 0
16 35| 35 0 0 0 0 0 1 0
17 36| 36 0 0 0 0 0 1 0
18 37| 37 0 0 0 0 0 1 0
19 37| 37 0 0 0 0 0 1 0
20 38| 38 0 0 0 0 0 1 0
21 36| 36 0 0 0 0 0 1 0
22 36] 36 0 0 0 0 0 1 0
23 40| 40 0 0 0 0 0 1 0
24 46| 46 0 0 0 0 0 1 0
25 35| 35 0 0 0 0 0 1 0
26 40| 40 0 0 0 0 0 1 0
27 38| 38 0 0 0 0 0 1 0
28 39| 39 0 0 0 0 0 1 0
29 30| 30 0 0 0 0 0 1 0
30 43| 43 0 0 0 0 0 1 0
31 40| 40 0 0 0 0 0 1 0
32 42| 42 0 0 0 0 0 1 0
TOTALES 764 0 0 0 0 0 General
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Formato Observaciones

Fecha:

[Area: Confeccion

[Pagina: 1 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Elaboracion Continuo Op: Orlando Rivera Observador: Oscar R.
Operacién : Operacion  (2):
Toma par de
Toma par de laminas cose aJMontar V| Descargue
ELEMENTO laminas cose -] .. Traslados Totales
cilindro Desmontar rollo Ascensor
Toma nuevo par
de laminas acolchado |
Toma nuevo par
Nota CICLO| E TC |TG] E TC |TG| E TC |TG TC |TG| E TC |TG| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
1 1] 14] 74 43| 43 2| 15135 1] 16] 76 4| 50]290 0] 0,12] 0,88
2 48| 48 1] 19] 79 1| 30] 90 1| 55| 115 0 0] 0,145| 0,855
3 50| 50 1| 14| 74 1] 20| 80 1] 39 99 0 0]0,165| 0,835
4 55| 55 1] 13] 73 1] 20| 80 1| 20| 80 0 0]0,191| 0,809
5 50| 50 53| 53 0 0 0 0]0,485| 0,515
6 50| 50 48| 48 0 0 0 0] 0,51 0,49
7 48| 48 48| 48 0 0 0 0] 05 0,5
8 42] 42 51| 51 0 0 0 0] 0,452| 0,548
9 45| 45 52| 52 0 0 0 0] 0,464| 0,536
10 50| 50 1] 0] 60 0 0 0 0] 0,455| 0,545
11 50| 50 55| 55 0 0 0 0]0,476| 0,524
12 45| 45 54| 54 0 0 0 0] 0,455| 0,545
TOTALES 1643 916 385 370 290 0 General
TO Promedio 51,34 57,25 ]
# Observaciones 32 16 |
Cuadrado Suma 2699449 50,97% 21,42% 20,59% 16,14%
Suma de cuadrados 88517 Desviacion Total
Desviacion Estandar S 11,58 11,58
Calificacion Eficiencia 1,05 Tiempo Operacion| Suplemento Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 53,91 51,34 109,12% 1886,8828 3945,932813
Elementos Extrafios Verificacién de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometrojTiempo de Terminacion 16:15:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Intervalo
Supervision A 0:02:30 [|Tiempo de Inicio 15:01:00 Fatiga Basica 4% 4814
Traer Colbon B 0:01:30 |Tiempo Transcurrido 1:14:00 Fatiga Variable 13% 1:24:15
Reproceso C 0:01:23 |TTAS 0:01:15 Especial
D TTDS 0:00:55 % Suplementos 22% GL 31]Alfal%] ts 2,744
E Tiempo Total 0:02:10 Unidad Productiva: LI 4808
T. Total Elementos Ext 0:05:23 |Tiempo Total Registrado 21:41:18 1 Rollo Continuo 120 m LS 4820
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacién: Elaboracion Continuo Op: Orlando Rivera Observador: Oscar R.
. . Traslado D): . .
Operacion  (1): Opera0|0n(2). Operacién  (3):)]Operacion (4):linterumpe  oper Operz_mon )
Desmonta  rollo| A“s'[? ESPUMA T+ oma par delUne el par deldescargar Termina rollo de
ELEMENTO .. _|continuo - . espuma 4 Totales
espuma - Alista] ) . laminas - Une ellespumas - Tomajascensor -
. Termina  Alistar] . Desmonta rollo|
espuma continuo par de espumas [par de laminas Reanuda .
nuevo rollo S terminado
operacion
Nota CICLO] E TC TG| E TC |TG| E TC |TG| E TC TG| E TC |TG| E TC |TG| OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 52| 52 56| 56 0 0 0 0J0,481] 0,519
14 50| 50 49| 49 0 0 0 0] 0,505| 0,495
15 49| 49 1| 1] 61 0 0 0 0] 0,445] 0,555
16 53| 53 1| 0] 60 0 0 0 0] 0,469| 0,531
17 48] 48 0 0 0 0 0 1 0
18 45| 45 0 0 0 0 0 1 0
19 50| 50 0 0 0 0 0 1 0
20 44| 44 0 0 0 0 0 1 0
21 48] 48 0 0 0 0 0 1 0
22 50| 50 0 0 0 0 0 1 0
23 43| 43 0 0 0 0 0 1 0
24 1| 46/106 0 0 0 0 0 1 0
25 45| 45 0 0 0 0 0 1 0
26 45| 45 0 0 0 0 0 1 0
27 45| 45 0 0 0 0 0 1 0
28 55| 55 0 0 0 0 0 1 0
29 46| 46 0 0 0 0 0 1 0
30 48] 48 0 0 0 0 0 1 0
31 55| 55 0 0 0 0 0 1 0
32 59| 59 0 0 0 0 0 1 0
TOTALES 1036 226 0 0 0 0 General
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion |Pagina: 1de?2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Marquillado Op: Flor Mesa Observador: Oscar R.
Operacion (2): Reacolchar (1))]Reacolchar  (2): Carrete:
Coloca forro tapa Interrupcion de lajinterrumpir Interrupcion
ELEMENTO zona inventario - operacion operacion pargl Lo Codos operacion cambio Totales
Coloca forro tapad reacolchar tapa -Jreacolchar cajon - de carrete -
zona inventario Reanudar Reanudar Reanudar
costura Marquillado Marquillado Marquillado
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC | TG TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 1] 38| 98 0 0 0 0 0] 1,00 | 0,00
2 1] 40100 0 55[ 55 3| 38] 218 0 30| 30} 0,23 | 0,75
3 1| 47]107 0 0 2| 18] 138 0 0] 0,44 ] 0,56
4 1] 51j111 0 0 0 0 0] 1,00 | 0,00
5 1] 51j111 0 2| 0]120 0 3| 11{191 0] 0,26 | 0,74
6 1| 46/106 0 0 0 0 39| 391 0,58 | 0,27
7 1] 23] 83 0 1] 37| 97 0 0 0] 0,46 | 0,54
8 1] 25| 85 0 56| 56 0 0 0] 0,60 | 0,40
9 1] 37| 97 0 0 1] 38| 98 0 32| 32] 0,37 | 0,57
10 1] 20| 80 0 0 1] 50] 110 0 0] 0,42 ] 0,58
11 1| 24| 84 0 48] 48 0 0 0] 0,64 | 0,36
12 1| 22| 82 0 1| 31| 91 0 0 0] 0,47 | 0,53
TOTALES 2018 0 772 877 445 183 General
TO Promedio 87,74 70,18 146,17 |
# Observaciones 23 11 6 |
Cuadrado Suma 4072324 22,05% 9.07% |
Suma de cuadrados 182012 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 15,01 15,01
Calificacion Eficiencia 1,05 Tiempo Operacién] Suplemento Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 92,13 87,74 61,12% 92,1261 148,4334783
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 15:35:00 Nec Personales 7% Tiempo Est : Estimac Puntual
A Tiempo de Inicio 13:36:00 Fatiga Basica 5% 184
B Tiempo Transcurrido 1:59:00 Fatiga Variable 12% 4:15
C TTAS 0:00:30 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
D TTDS 0:00:06 % Suplementos 24% GL 22]Alfa1%]| ts 2,819
E Tiempo Total 0:00:36 Unidad Productiva: LI 175
T. Total Elementos Ext 0:00:00 |Tiempo Total Registrado 21:36:36 1 forro colchol completo LS 193
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Marquillado Op: Flor Mesa Observador: Oscar R.
Operacion (2): Reacolchado (1):)]Reacolchado (2): Carrete:
Coloca forro tapa Interrupcion de lajinterrumpir Interrupcion
ELEMENTO zona inventario - operacién operacién paral Traslados operacién cambio Totales
Coloca forro tapa reacolchar tapa -Jreacolchar cajon - de carrete -
zon inventario Reanudar Reanudar Reanudar
costura Marquillado Marquillado Marquillado
Nota CICLO| E TC |TG TC |TG] E TC |TG| E TC TG TC |TG]| E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 1] 27| 87 0 1] 3] 63 0 0 0] 0,58 | 0,42
14 1] 13] 73 0 1] 7| 67 0 0 38] 38] 0,34 ] 0,59
15 1] 30| 90 0 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
16 1] 40]/100 0 0 0 34| 34 0] 0,75] 0,25
17 1| 441104 0 0 0 3| 40220 0] 0,32 ] 0,68
18 1] 5] 65 0 58| 58 0 0 0] 0,53 ] 0,47
19 1] 7] 67 0 37] 37 0 0 0] 0,64 ] 0,36
20 1] 12| 72 0 1] 20| 80 2| 57| 177 0 44| 44] 0,17 | 0,81
21 1] 5] 65 0 0 2| 16| 136 0 0] 0,32 ] 0,68
22 1] 11] 71 0 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
23 1] 20| 80 0 0 0 0 0] 1,00 ] 0,00
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 874 0 305 313 254 82 General
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Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|Pagina: 1 de 2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Cerrado de Colchoneta Ancho Grande noche Op: Javier Rivera Observador: Oscar R.
Operacion (2))]Operacién (2))]Traslado (1):Traslado (2)JRibete:  Detiene|Carrete: Detiene
Operario  ubica)Ajusta la]Colocar Levanta la maquina parajla maquina par
ELEMENTO frente maquina n_1aquina colocar Colchon_eta areajcolchoneta de cambio de ribete Jcambio _hilo Totales
cerradora - Ajustajribete - Levantajlnventario mesa cerradora -JAcciona carrete - Accion
la maquina parajcolchoneta de]Plastificador- Coloca colchonetajnuevamente  lajnuevamente |3
colocar ribete mesa cerradora |Operario se en area de maquina maquina
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 51] 51 3| 2[182 12| 12 8] 8 0 0] 0,92 ] 0,08
2 47| 47 2| 55[175 14| 14 71 7 1] 21| 81 0] 0,69 ] 0,31
3 BC 57| 57| B 3| 33|213 12| 12 8] 8 0 1| of 60} 0,77 ] 0,23
4 54| 54 2| 55[175 12| 12 77 0 0] 0,92 ] 0,08
5 57| 57] C 3| 12{192 13| 13 8] 8 0 0] 0,92 | 0,08
6 B 1] 1] 61] B 3| 25|205 12| 12 8| 8 0 48| 48] 0,80 | 0,20
7 52| 52 3| 20{200 13| 13| B 71 7 0 0] 0,93 ] 0,07
8 46| 46 2| 54|174 15| 15 71 7 0 0] 0,91 ] 0,09
9 C 50| 50] A 3| 21]201 10] 10 8] 8 0 41] 411 0,81 | 0,19
10 59| 59 2| 51{171 13| 13 8] 8 0 0] 0,92 ] 0,08
11 1| 0] 60] B 3| 54|234 14| 14 11] 11 1] 19| 79 0] 0,74 ] 0,26
12 1| 4] 64 3| 1|181] E 10| 10 8] 8 0 54| 54] 0,77 | 0,23
TOTALES 1054 3799 252 154 225 313 0,84 | 0,16
TO Promedio 52,70 189,95 12,60 7,70 75,00 52,17 a
# Observaciones 20 20 20 20 3 6 |
Cuadrado Suma 1110916 14432401 5% 3% 5% 6% il
Suma de cuadrados 56510 729831 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 7,1237 20,7883 21,98
Calificacion Eficiencia 1,05 1,05 Tiempo Operacién]Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 55,34 199,45 242,65 19% 254,7825 304,3425
Elementos Extrafos Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 4:30:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
Reproceso A 0:03:25 |Tiempo de Inicio 2:31:00 Fatiga Basica 4% 371
Ajuste Maquina B 0:06:52 JTiempo Transcurrido 1:59:00 Fatiga Variable 13% 6:30
Distraccion Op C 0:05:01 |TTAS 0:00:35 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
Cambio Hilo D 0:03:05 [TTDS 0:00:50 % Suplementos 22% GL 19]Alfa1%] ts 2,861
Bafio Op E 0:01:05 |Tiempo Total 0:01:25 Unidad Productiva: LI 357
T. Total Elementos Ext 0:19:28 |Tiempo Total Registrado 15:56:53 1 Colchoneta LS 385
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Cerrado de Colchoneta Ancho GRande (1.40) Op: Javier Rivera Observador: Oscar R.
Operacion (2):Operacion (2):|Traslado (1)Traslado (2)|Ribete:  Detiene]Carrete: Detienzl
Operario  ubica)Ajusta la]Colocar Levanta la maquina parajla maquina par
ELEMENTO frente maquina maquina colocar Colchongta areajcolchoneta de| cambio de ribete Jcambio .hilo Totales
cerradora - Ajustajribete - Levanta}inventario mesa cerradora -JAcciona carrete - Acciona|
la maquina parajcolchoneta de]Plastificador- Coloca colchonetajnuevamente  lajnuevamente  la]
colocar ribete mesa cerradora |Operario se en area de maquina maquina
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG|] E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 57] 571 A 3| 42[222 19| 19 6] 6 0 0] 0,92 ] 0,08
14 55] 55 2| 53[173 16| 16 8] 8 0 0] 0,90 | 0,10
15 1| 4] 64 3| 49[229 14| 14 71 7 0 0] 0,93 ] 0,07
16 42| 42 2| 55[175 11 11 8] 8 0 52| 52] 0,75 | 0,25
17 45| 45] A 2| 52|172 9] 9 8] 8 0 0] 0,93 ] 0,07
18 42| 42| B 2| 54{174] D 11] 11 71 7 1] 5| 65 0] 0,72 ] 0,28
19 44| 44 2| 59[179 10| 10 8] 8 0 58| 58] 0,75 ] 0,25
20 47| 47]AB| 2| 52|172 12| 12 71 7 0 0] 0,92 | 0,08
21 0 0 0 0 0 0
22 0 0 0 0 0 0
23 0 0 0 0 0 0
24 0 0 0 0 0 0
25 0 0 0 0 0 0
26 0 0 0 0 0 0
27 0 0 0 0 0 0
28 0 0 0 0 0 0
29 0 0 0 0 0 0
30 0 0 0 0 0 0
31 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0
TOTALES 396 1496 102 59 65 110 General
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Formato Observaciones

Fecha:

|Area: Confeccion

|  Pagina: 2de?2

Estado: Actual Propuesto

Premuestra Operacion: Cerrado de Colchoneta Ancho Pequefio noche Op: Javier Rivera Observador: Oscar R.
Operacion (2):{Operacion (2))]Traslado (1):Traslado (2)JRibete:  Detiene|Carrete: Detiene
Operario  ubica)Ajusta la]Colocar Levanta la maquina parajla maquina par
ELEMENTO frente maquina n_1aquina colocar Colchon_eta areajcolchoneta de cambio de ribete Jcambio _hilo Totales
cerradora - Ajustajribete - Levantajlnventario mesa cerradora -JAcciona carrete - Accion
la maquina parajcolchoneta de]Plastificador- Coloca colchonetajnuevamente  lajnuevamente |3
colocar ribete mesa cerradora |Operario se en area de maquina maquina
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|[Seg Min|Seg Min|Seg Min[Seg Min|Seg % %
1 52| 52 3| 2[182 12| 12 8] 8 0 0] 0,92 ] 0,08
2 1] 3| 63 3| 23[203 15| 15 9] 9 0 49| 49] 0,78 | 0,22
3 52| 52 2| 58[178 13| 13 8] 8 0 0] 0,92 | 0,08
4 54| 54 2| 37|157 11] 11 77 0 0] 0,92 ] 0,08
5 55| 55 2| 57{177 15| 15 8] 8 0 53| 53] 0,75 | 0,25
6 55| 55 2| 59[179 10| 10 8] 8 1] 3| 63 0] 0,74 ] 0,26
7 53] 53 2| 45]|165 12| 12 8] 8 0 0] 0,92 ] 0,08
8 55| 55 2| 45[165 13| 13 71 7 0 0] 0,92 | 0,08
9 56] 56 3] 9[189 12| 12 71 7 0 1| 9f 69]0,74] 0,26
10 1] 2| 62 2| 50170 16| 16 8] 8 0 0] 0,91 ] 0,09
11 53] 53 2| 51{171 16| 16 8] 8 0 0] 0,90 | 0,10
12 55| 55 2| 50[170 15| 15 71 7 0 0] 0,91 ] 0,09
TOTALES 853 2638 207 119 128 253 0,83 | 0,17
TO Promedio 56,87 175,87 13,80 7,93 64,00 63,25 |
# Observaciones 15 15 15 15 2 4 _
Cuadrado Suma 727609 6959044 6% 3% 4% 7% el
Suma de cuadrados 48785 465752 Desviacion Total
Desviacién Estandar S 4,4540 11,3884 12,23
Calificacion Eficiencia 1,05 1 Tiempo Operacion|Suplementos Esp T. Normal TNSE
TN Promedio 59,71 175,87 232,73 20% 235,5767 283,285834
Elementos Extrafios Verificacion de Tiempos Resumen de Suplementos RESUMEN
Descripcion T.cronometro] Tiempo de Terminacion 2:21:00 Nec Personales 5% Tiempo Est : Estimac Puntual
Reproceso A 0:01:25 |Tiempo de Inicio 0:58:00 Fatiga Basica 4% 346
Desplazamiento M B 0:04:53 Tiempo Transcurrido 1:23:00 Fatiga Variable 13% 5:56
Distraccion Op C 0:01:06 |TTAS 0:00:55 Especial Tiempo Est : Estimac Intervalo
Ajuste Maquina D 0:01:17 |TTDS 0:00:47 % Suplementos 22% GL 14]Alfa1%]| ts 2,977
Bafio Op E 0:02:10 [Tiempo Total 0:01:42 Unidad Productiva: LI 336
T. Total Elementos Ext 0:10:51 Tiempo Total Registrado 15:48:33 1 Colchoneta LS 355
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Formato Observaciones |Fecha: |Area: Confeccion | Pagina: 2 de 2 Estado: Actual Propuesto
Premuestra Operacion: Cerrado de Colchoneta Ancho Pequefio (> 1.40 Op: Javier Rivera Observador: Oscar R.
Operacion (2):{Operacion (2))]Traslado (1):Traslado (2)JRibete:  Detiene|Carrete: Detiene
Operario  ubica)Ajusta la]Colocar Levanta la maquina parajla maquina par
ELEMENTO frente maquina maquina colocar Colchon_eta areajcolchoneta de| cambio de ribete Jcambio _hilo Totales
cerradora - Ajustajribete - Levantajlnventario mesa cerradora -JAcciona carrete - Accion
la maquina parajcolchoneta de]Plastificador- Coloca colchonetajnuevamente  lajnuevamente |3
colocar ribete mesa cerradora |Operario se en area de maquina maquina
Nota CICLO| E TC |TG| E TC |TG|] E TC |TG| E TC TG| E TC |TG] E TC |TG] OP TR
Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg Min|Seg % %
13 1] 0] 60 3| 6]/186 19] 19 8] 8 0 1] 22| 82] 0,69 ] 0,31
14 1] 5] 65 2| 48|168 13] 13 9] 9 0 0] 0,91 ] 0,09
15 1] 3] 63 2| 58|178 15| 15 9] 9 1] 5] 65 0] 0,73 ] 0,27
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
TOTALES 188 532 47 26 65 82 General
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Anexo 17. Tabla general de tiempos de operacién maquina Acolchadota

RESUMEN MUESTREO ACOLCHADORA
PARADAS
Velocidad Espuma(120m) Tela(60m) Traer Tela Acolchado(60m) Subir Ac Politex(1000m) Bobina Hilo Aguja
120 60 60 60 60 1000
min/3# Metros/ hr 0,28 0,57 0,57 0,57 0,57 0,03 Aleatorio
2,67 33,62 0:03:13 0:02:43 0:02:38 0:02:35 0:00:38 0:01:02 0:01:52
2,75 34,50 0:02:30 0:03:40 0:02:11 0:02:10 0:00:17 0:00:30 0:01:32
2,62 32,50 0:02:16 0:01:56 0:01:54 0:00:21 0:00:56 0:02:33
2,60 33,10 0:02:17 0:01:39 0:03:40 0:03:28 0:00:27 0:00:28
2,58 38,28 0:02:54 0:02:52 0:02:50 0:00:16 0:01:44 0:00:46
2,48 32,05 0:02:15 0:02:28 0:02:25 0:00:52 0:02:02 0:00:49
2,48 37,12 0:02:50 0:02:51 0:00:16 0:00:16 0:01:11
2,43 35,20 0:03:15 0:02:13 0:00:20 0:00:51 0:01:28
2,53 26,76 0:03:50 0:02:26 0:00:39 0:02:27 0:02:10
2,47 40,77 0:00:11 0:00:11
2,58 40,02 0:00:19 0:01:04
2,58 41,32 0:00:14 0:00:23
2,58 40,43 0:00:18 0:00:41
2,58 40,43 0:00:50 0:01:30
2,32 40,02 0:00:12 0:03:13
2,55 42,05 0:00:43 0:01:40
2,53 35,87 0:00:14 0:01:23
2,50 32,86 0:00:41 0:00:28
2,48 30,00 0:00:19 0:00:45
2,47 28,29 0:00:35
2,65 30,42 0:00:17
2,62 36,06 0:00:57
2,48 31,50 0:01:02
2,50 24,32 0:00:24
2,52 28,42 0:00:29
2,43 29,50 0:00:49
2,47 24,87 0:00:16
2,42 42,05 0:00:26
2,53 28,38 0:00:22
2,53 34,16 0:02:34 0:02:48 0:03:00 0:02:34 0:02:00 0:02:22 0:00:35 0:01:08 0:01:25
Teorico Real 154 168 180 154 120 142
56,70 34,16 2,57 2,80 3,00 2,57 2,00 2,37 Aleatorio
1,2% 2,7% 2,8% 2,4% 1,9% 0,1%
60,25% 11,2% 28,6%
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Anexo 18. Tablas de datos muestras maquina acolchadora

MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA
Muestreo # : 1 Fecha: Viernes 30 Julio / 2004
Hora de Inicic ~ 7:20 Hora Fin 7:51 NUmero Maguina 59,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 Arranque 0:00:00 2. Espuma
2 62,0 0:02:37 0:02:37 3. Tela
3 w1l 0:01:21 4. Acolchado
4 P3 0:01:43 0:01:43 5. Agujas
5 W2 0:00:26 6. Tensionar
6 P1 0:00:38 0:00:38 7. Traer tela
7 W3 0:00:32 8. Puntada
8 P8 0:01:11 0:01:11 9. Guias
9 W4 0:01:30 10. Personal
10 P8 0:01:31 0:01:31 11. Hilos
11 65,5 0:10:35 0:02:55 12. Politex
12 68,5 0:13:12 0:02:37 13. Hilo Rev
13 71,5 0:15:50 0:02:38 Observacion:
14 74,5 0:18:28 0:02:38
15 W5 0:00:45 Prom:
16 P4 0:03:38 0:03:38 0:21:17
17 77,5 0:24:47 0:02:41 0:02:40
18 W6 0:00:48
19 P1 0:00:17 0:00:17 Magquina
20 80,5 0:27:39 0:02:35 21,5
21 W7 0:01:55 Tela
22 P1 0:00:21 0:00:21 17,15
23 83,5 0:30:36 0:02:36 Velocidad
1836
0,0093
aleatorio 0:02:27 33,6179
Totales 0:30:36 0:09:19 0:21:17
30,45% 69,55%
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MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo # : 2

Fecha: Viernes 30 de julio /04

Hora de Inicio: 9:41 Hora Fin: 10:13 Numero Maquina 156,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:01:43 2. Espuma
2 P1 0:03:28 0:03:28 3. Tela
3 160,0 0:02:10 0:03:53 4. Acolchado
4 163,0 0:02:37 0:02:37 5. Agujas
5 166,0 0:02:38 0:02:38 6. Tensionar
6 169,0 0:02:38 0:02:38 7. Traer tela
7 172,0 0:02:38 0:02:38 8. Puntada
8 W2 0:00:07 9. Guias
9 P6 0:00:17 0:00:17 10. Personal
10 175,0 0:02:45 0:02:52 11. Hilos
11 178,0 0:02:24 0:02:24 12. Politex
12 181,0 0:02:39 0:02:39 13. Hilo Rev
13 184.,0 0:02:42 0:02:42 Observacion:
14 187,0 0:02:32 0:02:32
Prom:
0:27:33
0:02:45
Maquina
31
Tela
24,72
Velocidad
1878,00
0,0132
aleatoriio 0:03:45 47,3883
Totales 0:31:18 0:03:45 0:27:33
11,98% 88,02%

330



MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo # :3

Fecha: Viernes 30 de julio /04

Hora de Inicio: 2:03 Hora Fin: 2:34 Numero Maquina 277,0
# Descripcién Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:30 2. Espuma
2 P1 0:00:16 0:00:16 3. Tela
3 W2 0:00:39 4. Acolchado
4 P5 0:01:52 0:01:52 5. Agujas
5 W3 0:00:14 6. Tensionar
6 Pl 0:00:52 0:00:52 7. Traer tela
7 W4 0:01:05 8. Puntada
8 280,0 0:00:09 0:02:37 9. Guias
9 283,0 0:02:30 0:02:30 10. Personal
10 W5 0:01:52 11. Hilos
11 Pl 0:00:16 0:00:16 12. Politex
12 286,0 0:00:43 0:02:35 13. Hilo Rev
13 W6 0:02:16 Observacion:
14 Pl 0:00:20 0:00:20
15 289,0 0:00:26 0:02:42 Prom:
16 W7 0:00:56 0:26:12
17 P1 0:00:39 0:00:39 0:02:37
18 W8 0:00:35
19 Pl 0:00:11 0:00:11 Maquina
20 292,0 0:02:04 0:02:39 30
21 295,0 0:02:44 0:02:44 Tela
22 W9 0:01:08 23,92
23 Pl 0:00:19 0:00:19
24 W10 0:00:15
25 Pl 0:00:14 0:00:14 Velocidad
26 298,0 0:01:14 0:02:37 1994,00
27 W11 0:00:26 0,0120
28 Pl 0:00:18 0:00:18 43,1918
29 W12 0:00:37
30 Pl 0:00:50 0:00:50
31 301,0 0:01:33 0:02:36
32 W13 0:00:55
33 Pl 0:00:12 0:00:12
34 304,0 0:01:41 0:02:36
35 W14 0:00:14
36 Pl 0:00:43 0:00:43
37 307,0 0:02:22 0:02:36
aleatorio 0:07:02
Totales 0:33:14 0:07:02 0:26:12
21,16% 78,84%

331




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo # : 4 Fecha: Viernes 30 de julio /04 378,0
Hora de Inicio: 4:04 Hora Fin: 4:37 Numero Maquina
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:35 2. Espuma
2 P10 0:00:12 0:00:12 3. Tela
3 381,0 0:02:01 0:02:36 4. Acolchado
4 W2 0:01:41 5. Agujas
5 P1 0:00:14 0:00:14 6. Tensionar
6 384,0 0:01:07 0:02:48 7. Traer tela
7 387,0 0:02:28 0:02:28 8. Puntada
8 390,0 0:02:32 0:02:32 9. Guias
9 393,0 0:02:35 0:02:35 10. Personal
10 W3 0:00:19 11. Hilos
11 P5 0:01:32 0:01:32 12. Politex
12 396,0 0:02:19 0:02:38 13. Hilo Rev
13 399,0 0:02:35 0:02:35 Observacion:
14 W4 0:02:11
15 P1 0:00:41 0:00:41 Prom:
16 402,0 0:00:27 0:02:38 0:26:04
17 W5 0:00:32 0:02:36
18 P1 0:00:19 0:00:19
19 W6 0:00:50 Maquina
20 P1 0:00:35 0:00:35 30
21 W7 0:00:38 Tela
22 P1 0:00:17 0:00:17 23,92
23 405,0 0:00:38 0:02:38
24 W8 0:00:54 Velocidad
25 P5 0:02:33 0:02:33 1947,00
26 408,0 0:01:42 0:02:36 0,0123
aleatorio 0:06:11
Totales 0:32:27 0:06:23 0:26:04 44,2344
19,67% 80,33%

332




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo # :5

Fecha: Lunes 2 de Agosto/04

Hora de Inicio: 11:56 amHora Fin: 12:31 pm Numero Maquina 139,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:22 2. Espuma
2 P5 0:00:28 0:00:28 3. Tela
3 W2 0:00:35 4. Acolchado
4 P5 0:00:46 0:00:46 5. Agujas
5 W3 0:00:14 6. Tensionar
6 P1-5 0:00:57 0:00:57 7. Traer tela
7 143,0 0:01:58 0:03:09 8. Puntada
8 146,0 0:02:40 0:02:40 9. Guias
9 149,0 0:02:29 0:02:29 10. Personal
10 152,0 0:02:29 0:02:29 11. Hilos
11 155,0 0:02:29 0:02:29 12. Politex
12 158,0 0:02:30 0:02:30 13. Hilo Rev
13 161,0 0:02:30 0:02:30 Observacion:
14 164,0 0:02:29 0:02:29
15 W4 0:01:05 Prom:
16 P10 0:02:13 0:02:13 0:23:15
17 P14 0:07:21 0:07:21 0:02:35
18 167,0 0:01:25 0:02:30
Maquina
28
Tela
aleatorio 0:02:11 22,33
Totales 0:37:11 0:11:45 0:23:15 Velocidad
31,60% 62,53% 2100,00
0,01
38,2775

333



MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo # : 6

: Lunes 02 de Agosto /04

Hora de Inicio: 1:08 pm Hora Fin: 1:40 pm Numero Maquina 198,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 201,0 0:02:21 0:02:21 2. Espuma
2 W1 0:00:56 3. Tela
3 P2 0:03:13 0:03:13 4. Acolchado
4 204,0 0:01:32 0:02:28 5. Agujas
5 W2 0:01:34 6. Tensionar
6 P2 0:04.09 0:04:09 7. Traer tela
7 W3 0:00:57 8. Puntada
8 P3 0:03:38 0:03:38 9. Guias
9 207,0 0:00:10 0:02:41 10. Personal
10 W4 0:00:17 11. Hilos
11 P5 0:00:48 0:00:48 12. Politex
12 W5 0:00:17 13. Hilo Rev
13 P1 0:01:02 0:01:02 Observacion:
14 W6 0:00:42
15 Pl 0:00:24 0:00:24 Prom:
16 210,0 0:01:11 0:02:27 0:17:24
17 W7 0:01.55 0:02:29
18 P11 0:00:14 0:00:14
19 213,0 0:00:36 0:02:31 Maquina
20 W8 0:01:24 21
21 P1 0:00:29 0:00:29 Tela
22 216,0 0:01:04 0:02:28 16,75
23 219,0 0:02:28 0:02:28 Velocidad
aleatorio 0:02:57 1881,00
Totales 0:31:21 0:13:57 0:17:24 0,0089
44,50% 55,50% 32,0505

334




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 7 . Lunes 02 de Agosto /04
Hora de Inicio: 4:10 pm Hora Fin: 4:41 pm NUumero Maquina 87,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:53 2. Espuma
2 P3 0:03:05 0:03:05 3. Tela
3 90,0 0:01:33 0:02:26 4. Acolchado
4 93,0 0:02:31 0:02:31 5. Agujas
5 W2 0:00:45 6. Tensionar
6 P5-1 0:00:49 0:00:49 7. Traer tela
7 96,0 0:01:45 0:02:30 8. Puntada
8 W3 0:00:11 9. Guias
9 P1 0:00:16 0:00:16 10. Personal
10 99,0 0:02:20 0:02:31 11. Hilos
11 102,0 0:02:25 0:02:25 12. Politex
12 w4 0:00:18 13. Hilo Rev
13 P11+ Traer hilo 0:02:11 0:02:11 Observacion:
14 W5 0:01:18
15 P5 0:01:11 0:01:11 Prom:
16 105,0 0:00:54 0:02:30 0:19:51
17 W6 0:00:15 0:02:29
18 P1 0:00:26 0:00:26
19 W7 0:00:20 Maquina
20 P3 0:02:20 0:02:20 24
21 108,0 0:01:54 0:02:29 Tela
22 W8 0:02:17 19,14
23 P5 0:00:47 0:00:47
24 111,0 0:00:12 0:02:29 Velocidad
aleatorio 0:05:40 1856,0000
Totales 0:30:56 0:11:05 0:19:51 0,0103
35,83% 64,17% 37,1226

335




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 8

cha: Martes 03/08/04

Hora de Inicio: 7:48 am Hora Fin: 8:26 am Numero Maquina 60,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 67,0 0:02:29 0:02:29 2. Espuma
2 W1 0:02:22 3. Tela
3 P4 0:03:01 0:03:01 4. Acolchado
4 70,0 0:00:05 0:02:27 5. Agujas
5 P1 0:00:22 0:00:22 6. Tensionar
6 W2 0:00:26 7. Traer tela
7 P11+ Traer 0:03:18 0:03:18 8. Puntada
8 73,0 0:01:53 0:02:19 9. Guias
9 W3 0:00:14 10. Personal
10 P1 0:00:19 0:00:19 11. Hilos
11 76,0 0:01:52 0:02:06 12. Politex
12 79,0 0:02:30 0:02:30 13. Hilo Rev
13 82,0 0:02:30 0:02:30 Observacion:
14 W4 0:00:19
15 P1-5 0:01:28 0:01:28 Prom:
16 85,0 0:02:11 0:02:30 0:24:22
17 88,0 0:02:30 0:02:30 0:02:26
18 W5 0:00:49
19 P5 0:01:08 0:01:08 Maquina
20 91,0 0:01:44 0:02:33 34
21 94,0 0:02:28 0:02:28 Tela
aleatorio 0:06:35 27,11
Totales 0:33:58 0:09:36 0:24:22
28,26% 71,74% Velocidad
2038,00
0,01
47,8938

336




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 9

Fecha: Martes 03/08/04

Hora de Inicio: 7:48 am Hora Fin: 8:26 am Nimero Maquina 60,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 63,0 0:02:29 0:02:29 2. Espuma
2 66,0 0:02:30 0:02:30 3. Tela
3 W1 0:02:16 4. Acolchado
4 P1-10 0:01:44 0:01:44 5. Agujas
5 69,0 0:00:16 0:02:32 6. Tensionar
6 W2 0:00:56 7. Traer tela
7 P15 0:00:54 0:00:54 8. Puntada
8 72,0 0:01:39 0:02:35 9. Guias
9 W3 0:01:03 10. Personal
10 P3 + Traer tela 0:06:50 0:06:50 11. Hilos
11 75,0 0:01:29 0:02:32 12. Politex
12 P4 0:05:24 0:05:24 13. Hilo Rev
13 W4 0:02:14 Observacion:
14 P1 0:00:58 0:00:58
15 78,0 0:00:16 0:02:30 Prom:
16 W5 0:00:07 0:17:43
17 P1-8 0:03:16 0:03:16 0:02:32
18 W6 0:01:53
19 P5 0:00:44 0:00:44 Maquina
20 81,0 0:00:35 0:02:35 21
Tela
aletorio 0:07:36 16,75
Totales 0:37:33 0:19:50 0:17:43
52,82% 47,18% Velocidad
2253,00
0:10:42
26,7586

337




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 10

Fecha: Martes 03/08/04

Hora de Inicio: 1:00 pm Hora Fin: 1:32 pm Numero Maquina 145,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:31 2. Espuma
2 P1 0:00:04 0:00:04 3. Tela
3 W2 0:00:09 4. Acolchado
4 P1 0:00:06 0:00:06 5. Agujas
5 W3 0:00:33 6. Tensionar
6 P1 0:00:17 0:00:17 7. Traer tela
7 148,0 0:01:22 0:02:35 8. Puntada
8 P1 0:00:51 0:00:51 9. Guias
9 W4 0:00:32 10. Personal
10 P2 0:01:24 0:01:24 11. Hilos
11 W5 0:00:37 12. Politex
12 P1 0:00:29 0:00:29 13. Hilo Rev
13 W6 0:00:20 Observacion:
14 P1-13 0:00:25 0:00:25
15 151,0 0:00:50 0:02:19 Prom:
16 W7 0:00:56 0:22:16
17 P1-2 0:01:28 0:01:28 0:02:28
18 W8 0:00:24
19 P2 0:01:30 0:01:30 Maquina
20 154,0 0:01:16 0:02:36 27
21 Pl 0:00:22 0:00:22 Tela
22 W9 0:00:52 21,53
23 P1 0:00:34 0:00:34
24 W10 0:00:52 Velocidad
25 P1 0:00:12 0:00:12 1901,00
26 157,0 0:00:36 0:02:20 0,0113
27 W11l 0:01:11 40,7743
28 P1 0:00:18 0:00:18
29 W12 0:00:48
30 P1 0:00:20 0:00:20
31 160,0 0:00:30 0:02:29
32 W13 0:00:50
33 P1 0:00:33 0:00:33
34 163,0 0:01:38 0:02:28
35 166,0 0:02:28 0:02:28
36 W14 0:00:40
37 P1 0:00:18 0:00:18
38 169,0 0:01:50 0:02:30
39 W15 0:02:00
40 P1 0:00:14 0:00:14
41 172,0 0:00:31 0:02:31
aleatorio 0:06:27
Totales 0:31:41 0:09:25 0:22:16
29,72% 70,28%

338




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 11

Fecha: Martes 03/08/04

Hora de Inicio: 7:48 am Hora Fin: 8:26 am NUmero Maquina 80,0
# Descripcién Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:01:08 2. Espuma
2 Pl 0:00:18 0:00:18 3. Tela
3 83,0 0:01:25 0:02:33 4. Acolchado
4 W2 0:00:39 5. Agujas
5 Pl 0:00:18 0:00:18 6. Tensionar
6 W3 0:00:49 7. Traer tela
7 P3 0:01:52 0:01:52 8. Puntada
8 86,0 0:01:08 0:02:36 9. Guias
9 89,0 0:02:34 0:02:34 10. Personal
10 P1 0:00:17 0:00:17 11. Hilos
11 W4 0:01:51 12. Politex
12 P1 0:00:08 0:00:08 13. Hilo Rev
13 W5 0:00:16
14 P11 0:01:23 0:01:23 Observacion:
15 92,0 0:00:29 0:02:36
16 W6 0:00:41 Prom:
17 P1 0:00:19 0:00:19 0:23:16
18 95,0 0:01:53 0:02:34 0:02:35
19 W7 0:01:28
20 Pl 0:00:13 0:00:13 Maguina
21 W8 0:00:58 27
22 Pl 0:00:18 0:00:18 Tela
23 98,0 0:00:09 0:02:35 21,53
24 101,0 0:02:36 0:02:36
25 W9 0:00:16 Velocidad
26 P13 0:01:02 0:01:02 1937,00
27 W10 0:00:33 0:16:00
28 P1 0:00:27 0:00:27 40,0165
29 W11 0:01:42
30 P3 0:01:56 0:01:56
31 104,0 0:00:07 0:02:38
32 W12 0:01:25
33 P1 0:00:30 0:00:30
34 107,0 0:01:09 0:02:34
aleatorio 0:05:13
Totales 0:32:17 0:09:01 0:23:16
27,93% 72,07%

339



MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 12 Fecha: Miercoles 04/08/04
Hora de Inicio: 8:16 am Hora Fin: 8:53 pm Numero Maquina 19,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 22,0 0:02:33 0:02:33 2. Espuma
2 W1 0:01:02 3. Tela
3 P1 0:00:56 0:00:56 4. Acolchado
4 25,0 0:01:37 0:02:39 5. Agujas
5 W2 0:01:05 6. Tensionar
6 P1 0:00:50 0:00:50 7. Traer tela
7 W3 0:01:06 8. Puntada
8 P1 0:05:52 0:05:52 9. Guias
9 28,0 0:00:23 0:02:34 10. Personal
10 W4 0:02:22 11. Hilos
11 P1 0:00:50 0:00:50 12. Politex
12 31,0 0:00:12 0:02:34 13. Hilo Rev
13 34,0 0:02:33 0:02:33 Observacion:
14 37,0 0:02:34 0:02:34
15 W5 0:00:57 Prom:
16 P1 0:00:33 0:00:33 0:30:54
17 40,0 0:01:38 0:02:35 0:02:35
18 43,0 0:02:34 0:02:34
19 W6 0:02:30 Maquina
20 P1 0:01:08 0:01:08 36
21 46,0 0:00:06 0:02:36 Tela
22 49,0 0:02:34 0:02:34 28,71
23 W7 0:00:31
24 P1 0:00:38 0:00:38 Velocidad
25 52,0 0:02:03 0:02:34 2501,00
26 55,0 0:02:34 0:02:34 0,0115
aleatorio 0:10:47
Totales 0:41:41 0:10:47 0:30:54 41,3232
25,87% 74,13%

340




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 13

Fecha: Miercoles 04/08/04

Hora de Inicio: 12:05 pmHora Fin: 12:38 pm NUmero Maquina 45,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:06 2. Espuma
2 P3 0:01:39 0:01:39 3. Tela
3 48,0 0:02:29 0:02:35 4. Acolchado
4 W2 0:01:23 5. Agujas
5 Pl 0:00:40 0:00:40 6. Tensionar
6 W3 0:00:17 7. Traer tela
7 P11 0:01:45 0:01:45 8. Puntada
8 W4 0:00:35 9. Guias
9 P1 0:00:26 0:00:26 10. Personal
10 51,0 0:00:20 0:02:35 11. Hilos
11 P3 0:01:16 0:01:16 12. Politex
12 P10 0:02:20 0:02:20 13. Hilo Rev
13 54,0 0:02:37 0:02:37 Observacion:
14 W5 0:00:12
15 Pl 0:00:18 0:00:18 Prom:
16 W6 0:00:20 0:23:13
17 Pl 0:00:20 0:00:20 0:02:35
18 57,0 0:02:05 0:02:37
19 60,0 0:02:35 0:02:35 Maquina
20 63,0 0:02:33 0:02:33 27
21 66,0 0:02:34 0:02:34 Tela
22 69,0 0:02:33 0:02:33 21,53
23 72,0 0:02:34 0:02:34
aleatorio 0:05:49 Velocidad
Totales 0:31:57 0:08:44 0:23:13 1917,00
27,33% 72,67% 0,0112
40,4340

341




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 14

Fecha: Miercoles 04/08/04

Hora de Inicio: 7:48 am Hora Fin: 8:26 am Numero Maquina 60,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:01:18 2. Espuma
2 P1 0:00:59 0:00:59 3. Tela
3 6,0 0:01:15 0:02:33 4. Acolchado
4 W2 0:00:08 5. Agujas
5 P3 0:02:52 0:02:52 6. Tensionar
6 9,0 0:02:24 0:02:32 7. Traer tela
7 12,0 0:02:34 0:02:34 8. Puntada
8 15,0 0:02:34 0:02:34 9. Guias
9 18,0 0:02:33 0:02:33 10. Personal
10 W3 0:00:57 11. Hilos
11 P4-1 0:03:40 0:03:40 12. Politex
12 w4 0:00:37 13. Hilo Rev
13 21,0 0:01:17 0:02:51 Observacion:
14 W5 0:00:43
15 Pl 0:00:24 0:00:24 Prom:
16 W6 0:00:30 0:23:17
17 Pl 0:00:18 0:00:18 0:02:35
18 24,0 0:01:17 0:02:30
19 27,0 0:02:34 0:02:34 Maquina
20 W7 0:02:24 27
21 P11 + Traer 0:01:28 0:01:28 Tela
22 30,0 0:00:12 0:02:36 21,53
aleatorio 0:01:41 Velocidad
Totales 0:32:58 0:09:41 0:23:17 1917,00
29,37% 70,63% 0,0112
40,4340

342




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 15

Fecha: Miercoles 04/08/04

Hora de Inicio: 4:06 pm Hora Fin: 4:38 pm NUmero Maquina 81,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 84,0 0:02:34 0:02:34 2. Espuma
2 W1 0:01:04 3. Tela
3 P1 0:00:36 0:00:36 4. Acolchado
4 87,0 0:01:30 0:02:34 5. Agujas
5 90,0 0:02:32 0:02:32 6. Tensionar
6 93,0 0:02:34 0:02:34 7. Traer tela
7 96,0 0:02:35 0:02:35 8. Puntada
8 W2 0:00:17 9. Guias
9 P11 0:02:40 0:02:40 10. Personal
10 99,0 0:02:20 0:02:37 11. Hilos
11 102,0 0:02:34 0:02:34 12. Politex
12 105,0 0:02:34 0:02:34 13. Hilo Rev
13 W3 0:00:35 Observacion:
14 P4-1 0:05:50 0:05:50
15 108,0 0:02:02 0:02:37 Prom:
0:23:11
0:02:19
Magquina
27
Tela
aleatorio 0:03:16 21,53
Totales 0:32:17 0:09:06 0:23:11
28,19% 71,81% Velocidad
1937,00
0,0111
40,0165

343




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 16

Fecha: Jueves 05/08/04

Hora de Inicio: 11:30 amHora Fin: 12:02 pm NUmero Maquina 356,0

# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina

1 W1 0:02:12 2. Espuma

2 P1 0:00:40 0:00:40 3. Tela

3 359,0 0:00:22 0:02:34 4. Acolchado

4 W2 0:01:45 5. Agujas

5 P10 0:00:09 0:00:09 6. Tensionar

6 362,0 0:00:52 0:02:37 7. Traer tela

7 W3 0:00:52 8. Puntada

8 P13 0:00:44 0:00:44 9. Guias

9 W4 0:00:06 10. Personal

10 P1 0:00:29 0:00:29 11. Hilos

11 365,0 0:01:33 0:02:31 12. Politex

12 368,0 0:02:34 0:02:34 13. Hilo Rev

13 371,0 0:02:34 0:02:34 Observacion:

14 W5 0:02:20

15 P1 0:00:38 0:00:38 Prom:

16 374,0 0:00:16 0:02:36 0:28:06

17 W6 0:01:20 0:02:33

18 P1 0:00:37 0:00:37

19 377,0 0:01:03 0:02:23 Maquina

20 380,0 0:02:35 0:02:35 33

21 W7 0:00:12 Tela

22 P1 0:00:31 0:00:31 26,32

23 383,0 0:02:21 0:02:33

24 386,0 0:02:35 0:02:35 Velocidad

25 389,0 0:02:34 0:02:34 2253,00
aleatorio 0:03:39 0:16:49
Totales 0:31:54 0:03:48 0:28:06 42,05

11,91% 88,09%

344



MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo # . 17

Fecha: Jueves 05/08/04

Hora de Inicio: 4:33 pm Hora Fin: 5:05 pm NUmero Maquina 13,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 16,0 0:02:32 0:02:32 2. Espuma
2 19,0 0:02:32 0:02:32 3. Tela
3 22,0 0:02:51 0:02:51 4. Acolchado
4 P2 0:02:16 0:02:16 5. Agujas
5 W1 0:00:03 6. Tensionar
6 P1 0:00:29 0:00:29 7. Traer tela
7 W2 0:00:57 8. Puntada
8 P1 0:00:41 0:00:41 9. Guias
9 25,0 0:01:11 0:02:11 10. Personal
10 W3 0:01:49 11. Hilos
11 P1 0:00:54 0:00:54 12. Politex
12 28,0 0:00:43 0:02:32 13. Hilo Rev
13 31,0 0:02:33 0:02:33 Observacion:
14 W4 0:02:01
15 P3 + Traer 0:06:28 0:06:28 Prom:
16 34,0 0:00:49 0:02:50 0:20:19
17 W5 0:00:32 0:02:32
18 P1 0:00:18 0:00:18
19 W6 0:00:08 Maquina
20 Pl 0:00:36 0:00:36 24
21 37,0 0:01:38 0:02:18 Tela
aleatorio 0:02:58 19,14
Totales 0:32:01 0:11:42 0:20:19
36,54% 63,46% Velocidad
1921,00
0,0100
35,8665

345



MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 18 Fecha: Lunes 09/08/04
Hora de Inicio: 7:26 am Hora Fin: 8:01 am Numero Maquina 51,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:02:11 2. Espuma
2 P1 0:00:29 0:00:29 3. Tela
3 54,0 0:00:13 0:02:24 4. Acolchado
4 W2 0:00:26 5. Agujas
5 P1-8 0:01:16 0:01:16 6. Tensionar
6 W3 0:01:40 7. Traer tela
7 P1 0:00:32 0:00:32 8. Puntada
8 57,0 0:00:45 0:02:51 9. Guias
9 W4 0:01:08 10. Personal
10 P5-1 0:02:10 0:02:10 11. Hilos
11 60,0 0:01:23 0:02:31 12. Politex
12 w5 0:01:59 13. Hilo Rev
13 Pl 0:00:27 0:00:27 Observacion:
14 63,0 0:00:31 0:02:30
15 W6 0:00:24 Prom:
16 P13 0:00:24 0:00:24 0:19:56
17 66,0 0:01:53 0:02:17 0:02:30
18 W7 0:01:49
19 P13 0:00:41 0:00:41 Magquina
20 69,0 0:00:38 0:02:27 24
21 72,0 0:02:26 0:02:26 Tela
22 W8 0:00:49 19,14
23 Pl 0:00:58 0:00:58
24 W9 0:00:22 Velocidad
25 P13 0:00:30 0:00:30 2097,00
26 W10 0:00:06 0,0091
27 P3 0:06:50 0:06:50 32,86
28 w11 0:00:28
29 P13 0:00:44 0:00:44
30 75,0 0:00:45 0:02:30
aleatorio 0:08:11
Totales 0:34:57 0:15:01 0:19:56
42,97% 57,03%

346




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 19 Fecha: Lunes 09/08/04
Hora de Inicio: 11:44 amHora Fin: 12:22 pm NUmero Maquina 90,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:01:36 2. Espuma
2 P1 0:00:28 0:00:28 3. Tela
3 93,0 0:00:51 0:02:27 4. Acolchado
4 96,0 0:02:26 0:02:26 5. Agujas
5 99,0 0:02:26 0:02:26 6. Tensionar
6 W2 0:01:41 7. Traer tela
7 P1 0:00:32 0:00:32 8. Puntada
8 102,0 0:01:00 0:02:41 9. Guias
9 P1 0:01:00 0:01:00 10. Personal
10 W3 0:00:25 11. Hilos
11 P13 0:00:42 0:00:42 12. Politex
12 w4 0:00:34 13. Hilo Rev
13 P13 0:00:47 0:00:47 Observacion:
14 W5 0:00:47
15 Mantenimiento 0:06:19 0:06:19 Prom:
16 105,0 0:00:40 0:02:26 0:19:48
17 W6 0:00:07 0:02:29
18 P1 0:00:21 0:00:21
19 W7 0:00:36 Magquina
20 P1 0:00:26 0:00:26 24
21 108,0 0:01:45 0:02:28 Tela
22 W8 0:00:59 19,14
23 P1 0:00:19 0:00:19
24 W9 0:00:13 Velocidad
25 P1 0:00:28 0:00:28 2297,00
26 W10 0:00:09 0,0083
27 P1 0:00:26 0:00:26 30,00
28 W11 0:00:46
29 P13 0:00:59 0:00:59
30 111,0 0:00:23 0:02:30
31 P1 todas 0:03:51 0:03:51
32 W12 0:00:38
33 P13 0:00:36 0:00:36
34 W13 0:00:43
35 P13 0:01:15 0:01:15
36 114,0 0:01:03 0:02:24
aleatorio 0:12:10
Totales 0:38:17 0:18:29 0:19:48
48,28% 51,72%

347



MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 20

Fecha: Lunes 09/08/04

Hora de Inicio: 1:20 pm Hora Fin: 1:56 pm NUmero Maquina 1,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:11 2. Espuma
2 P10 0:01:45 0:01:45 3. Tela
3 W2 0:01:56 4. Acolchado
4 P11-4 0:06:12 0:06:12 5. Agujas
5 0,4 0:00:20 0:02:27 6. Tensionar
6 W3 0:00:53 7. Traer tela
7 P13 0:00:56 0:00:56 8. Puntada
8 W4 0:01:16 9. Guias
9 P5 0:02:01 0:02:01 10. Personal
10 7,0 0:00:30 0:02:39 11. Hilos
11 W5 0:00:40 12. Politex
12 P1 0:01:30 0:01:30 13. Hilo Rev
13 W6 0:00:16 Observacion:
14 P4 + subir 0:05:50 0:05:50
15 10,0 0:01:42 0:02:38 Prom:
16 13,0 0:02:16 0:02:16 0:17:17
17 16,0 0:02:26 0:02:26 0:02:28
18 19,0 0:02:25 0:02:25
19 22,0 0:02:26 0:02:26 Maquina
21
aletorio 0:04:27 Tela
Totales 0:35:31 0:18:14 0:17:17 16,75
51,34% 48,66%
Velocidad
2131,00
0,0079
28,29

348



MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 21

Fecha: martes 10/08/04

Hora de Inicio: 6:55 am Hora Fin: 7:28 am NUumero Maquina 122,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:02:17 2. Espuma
2 P2 0:02:17 0:02:17 3. Tela
3 W2 0:00:10 4. Acolchado
4 Pl 0:00:38 0:00:38 5. Agujas
5 125,0 0:00:05 0:02:32 6. Tensionar
6 W3 0:01:38 7. Traer tela
7 P2 0:02:54 0:02:54 8. Puntada
8 128,0 0:01:12 0:02:50 9. Guias
9 131,0 0:02:48 0:02:48 10. Personal
10 134,0 0:02:35 0:02:35 11. Hilos
11 137,0 0:02:36 0:02:36 12. Politex
12 140,0 0:02:33 0:02:33 13. Hilo Rev
13 W4 0:01:15 Observacion:
14 P3 + Traer 0:08:14 0:08:14
15 W5 0:00:48 Prom:
16 Pl 0:00:29 0:00:29 0:18:30
17 143,0 0:00:33 0:02:36 0:02:39
Totales 0:33:02 0:14:32 0:18:30 Maquina
44,00% 56,00% 21
Tela
16,75
Velocidad
1982,00
0,0084
30,4173

349



MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 22 Fecha: martes 10/08/04
Hora de Inicio: 12:30 pmHora Fin: 1:01 pm Numero Maquina 19,0
# Descripcién Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:20 2. Espuma
2 P1 0:00:53 0:00:53 3. Tela
3 W2 0:00:08 4. Acolchado
4 P13 0:00:27 0:00:27 5. Agujas
5 W3 0:00:39 6. Tensionar
6 Pl 0:00:28 0:00:28 7. Traer tela
7 W4 0:01:15 8. Puntada
8 Pl 0:00:58 0:00:58 9. Guias
9 22,0 0:00:06 0:02:28 10. Personal
10 W5 0:00:27 11. Hilos
11 P5 0:01.27 0:01:27 12. Politex
12 W6 0:01:45 13. Hilo Rev
13 Pl 0:00:21 0:00:21 Observacion:
14 25,0 0:00:37 0:02:49
15 W7 0:00:27 Prom:
16 Pl 0:00:08 0:00:08 0:18:16
17 W8 0:01:32 0:02:37
18 P1 0:00:18 0:00:18
19 27,0 0:00:10 0:02:09 Maquina
20 W9 0:00:43 21
21 P1 0:00:27 0:00:27 Tela
22 W10 0:01:33 16,75
23 P1 0:00:19 0:00:19
24 30,0 0:00:19 0:02:35 Velocidad
25 w1l 0:00:31 1672,00
26 P1-13 0:01:44 0:01:44 0,0100
27 33,0 0:02:04 0:02:35 36,0569
28 36,0 0:02:35 0:02:35
29 W12 0:01:09
30 P1 0:00:35 0:00:35
31 W13 0:00:45
32 P1 0:00:24 0:00:24
33 39,0 0:00:43 0:02:37
34 W14 0:00:05
35 P1 0:00:19 0:00:19
36 W15 0:01:36
37 P1 0:00:11 0:00:11
38 W16 0:00:41
39 P1 0:00:37 0:00:37
40 42,0 0:00:15 0:02:37
Totales 0:30:01 0:09:36 0:20:25
31,98% 68,02%

350




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 23 Fecha: martes 10/08/04
Hora de Inicio: 3:05 Pm Hora Fin: 3:36 Pm NUumero Maquina 69,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:59 2. Espuma
2 P1 0:00:20 0:00:20 3. Tela
3 W2 0:00:40 4. Acolchado
4 P3 Ajuste 0:00:48 0:00:48 5. Agujas
5 72,0 0:00:46 0:02:25 6. Tensionar
6 W3 0:00:49 7. Traer tela
7 P1 0:00:47 0:00:47 8. Puntada
8 75,0 0:01:50 0:02:39 9. Guias
9 78,0 0:02:28 0:02:28 10. Personal
10 P11 0:03:14 0:03:14 11. Hilos
11 81,0 0:02:24 0:02:24 12. Politex
12 84,0 0:02:29 0:02:29 13. Hilo Rev
13 87,0 0:02:29 0:02:29 Observacion:
14 90,0 0:02:30 0:02:30
15 93,0 0:02:29 0:02:29 Prom:
16 96,0 0:02:28 0:02:28 0:24:52
17 W4 0:01:47 0:02:29
18 P1 0:00:32 0:00:32
19 W5 0:00:37 Maquina
20 P1 0:00:15 0:00:15 30
21 99,0 0:00:07 0:02:31 Tela
23,92
Totales 0:30:48 0:05:56 0:24:52
19,26% 80,74% Velocidad
1848,00
0,0129
46,6041
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MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 24 Fecha: martes 10/08/04
Hora de Inicio: 4:43 pm Hora Fin: 5:24 pm NUmero Maquina 154,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:01:24 2. Espuma
2 Pl 0:00:30 0:00:30 3. Tela
3 157,0 0:01:12 0:02:36 4. Acolchado
4 W2 0:01:49 5. Agujas
5 P3 0:03:38 0:03:38 6. Tensionar
6 W3 0:00:36 7. Traer tela
7 P3 0:00:22 0:00:22 8. Puntada
8 160,0 0:00:09 0:02:34 9. Guias
9 P4 0:06:21 0:06:21 10. Personal
10 163,0 0:02:29 0:02:29 11. Hilos
11 W4 0:01:49 12. Politex
12 P1 0:00:45 0:00:45 13. Hilo Rev
13 166,0 0:00:41 0:02:30 Observacion:
14 P13-10 0:02:02 0:02:02
15 W5 0:00:06 Prom:
16 P11+ Traer 0:03:07 0:03:07 0:17:30
17 W6 0:00:04 0:02:30
18 P13 0:00:16 0:00:16
19 W7 0:00:10 Maquina
20 P13 0:00:51 0:00:51 21
21 W8 0:00:04 Tela
22 P13-5 0:02:27 0:02:27 16,75
23 W9 0:00:09
24 P13 0:00:11 0:00:11 Velocidad
25 169,0 0:01:52 0:02:25 2479,00
26 172,0 0:02:33 0:02:33 0,0068
27 W10 0:00:13 24,3191
28 P13 0:01:.04 0:01:04
29 W11 0:00:46
30 P1 0:00:23 0:00:23
31 W12 0:00:30
32 P1 0:00:16 0:00:16
33 W13 0:00:17
34 P13 0:00:32 0:00:32
35 W14 0:00:24
36 P13 0:00:23 0:00:23
37 W15 0:00:08
38 P13-1 0:00:41 0:00:41
39 175,0 0:00:05 0:02:23
Totales 0:41:19 0:23:49 0:17:30
57,64% 42,36%

352




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 25 Fecha: Miercoles 11/08/04
Hora de Inicio: 7:11 am Hora Fin: 7:47 am NUumero Maquina 415,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:26 2. Espuma
2 P13 0:01:30 0:01:30 3. Tela
3 418,0 0:02:08 0:02:34 4. Acolchado
4 W2 0:00:41 5. Agujas
5 P1-3-4 0:08:48 0:08:48 6. Tensionar
6 W3 0:00:23 7. Traer tela
7 P1 0:00:12 0:00:12 8. Puntada
8 W4 0:01:02 9. Guias
9 P4 0:01:13 0:01:13 10. Personal
10 421,0 0:00:26 0:02:32 11. Hilos
11 4240 0:02:29 0:02:29 12. Politex
12 W5 0:01:19 13. Hilo Rev
13 P1 0:00:42 0:00:42 Observacion:
14 427,0 0:01:12 0:02:31
15 Pl 0:00:59 0:00:59 Prom:
16 430,0 0:02:29 0:02:29 0:17:38
17 W6 0:01:01 0:02:31
18 Pl 0:00:27 0:00:27
19 W7 0:00:54 Maquina
20 P1 0:00:39 0:00:39 21
21 433,0 0:00:32 0:02:27 Tela
22 W8 0:00:46 16,75
23 P4 Traslado- P13 0:03:13 0:03:13
24 436,0 0:01:50 0:02:36 Velocidad
2121,00
Totales 0:35:21 0:17:43 0:17:38 0,0079
50,12% 49,88% 28,4239
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MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 26

Fecha: Miercoles 11/08/04

Hora de Inicio: 1:29 pm Hora Fin: 2:00 pm NUmero Maquina 0,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:33 2. Espuma
2 P13 0:01:40 0:01:40 3. Tela
3 W2 0:00:42 4. Acolchado
4 P1 0:00:31 0:00:31 5. Agujas
5 3,0 0:01:15 0:02:30 6. Tensionar
6 W3 0:01:36 7. Traer tela
7 P1 0:00:36 0:00:36 8. Puntada
8 W4 0:00:29 9. Guias
9 P1 0:00:38 0:00:38 10. Personal
10 6,0 0:00:24 0:02:29 11. Hilos
11 W5 0:01:19 12. Politex
12 P11 0:01:43 0:01:43 13. Hilo Rev
13 9,0 0:00:45 0:02:04 Observacion:
14 12,0 0:02:30 0:02:30
15 15,0 0:02:24 0:02:24 Prom:
16 18,0 0:02:30 0:02:30 0:24:16
17 21,0 0:02:25 0:02:25 0:02:26
18 W7 0:00:27
19 P1 0.0:43 0.0:43 Maquina
20 24,0 0:02:01 0:02:28 30
21 W8 0:01:25 Tela
22 P1 0:00:38 0:00:38 23,92
23 27,0 0:01:04 0:02:29
24 30,0 0:02:27 0:02:27 Velocidad
1802,00
Totales 0:30:02 0:05:46 0:24:16 0,0133
19,20% 80,80% 47,7938

354




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 27 Fecha: Miercoles 11/08/04
Hora de Inicio: 3:43 pm Hora Fin: 4:24 pm NUmero Maquina 109,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:44 2. Espuma
2 P13-10-3+Traer- P1 0:16:32 0:16:32 3. Tela
3 W2 0:00:37 4. Acolchado
4 Pl 0:00:35 0:00:35 5. Agujas
5 W3 0:00:23 6. Tensionar
6 P13 0:00:28 0:00:28 7. Traer tela
7 112,0 0:00:42 0:02:26 8. Puntada
8 Pl 0:00:39 0:00:39 9. Guias
9 W4 0:00:46 10. Personal
10 P3 0:00:45 0:00:45 11. Hilos
11 W5 0:01:16 12. Politex
12 P4 0:03:24 0:03:24 13. Hilo Rev
13 115,0 0:00:40 0:02:42 Observacion:
14 W6 0:02:10
15 Pl 0:00:19 0:00:19 Prom:
16 118,0 0:00:09 0:02:19 0:17:13
17 121,0 0:02:27 0:02:27 0:02:28
18 124,0 0:02:27 0:02:27
19 127,0 0:02:26 0:02:26 Maquina
20 W7 0:01:03 21
21 P1 0:00:29 0:00:29 Tela
22 130,0 0:01:23 0:02:26 16,75
Totales 0:40:24 0:23:11 0:17:13 Velocidad
57,38% 42,62% 2424,00
0,0069
24,8709

355




MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo # . 28

Fecha: Jueves 12/08/04

Hora de Inicio: 7:25 am Hora Fin: 8:00 am NUumero Maquina 89,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 P10 0:05:35 0:05:35 2. Espuma
2 92,0 0:02:31 0:02:31 3. Tela
3 95,0 0:02:33 0:02:33 4. Acolchado
4 98,0 0:02:18 0:02:18 5. Agujas
5 101,0 0:02:39 0:02:39 6. Tensionar
6 104,0 0:02:20 0:02:20 7. Traer tela
7 107,0 0:02:30 0:02:30 8. Puntada
8 W1 0:01:59 9. Guias
9 P1 0:01:35 0:01:35 10. Personal
10 W2 0:00:30 11. Hilos
11 P1 0:00:20 0:00:20 12. Politex
12 110,0 0:00:19 0:02:48 13. Hilo Rev
13 W3 0:00:28 Observacion:
14 Pl 0:00:44 0:00:44
15 113,0 0:02:02 0:02:30 Prom:
16 116,0 0:02:32 0:01:32 0:24:12
17 W4 0:01:09 0:02:25
18 P1 0:00:42 0:00:42
19 119,0 0:01:22 0:02:31 Maquina
30
Totales 0:34:08 0:08:56 0:24:12 Tela
26,17% 70,90% 23,92
Velocidad
2048,00
0,0117
42,0529

356



MUESTREO MAQUINA ACOLCHADORA

Muestreo #: 29 Fecha: Jueves 12/08/04
Hora de Inicio: 1:11 pm Hora Fin: 1:36 pm NUmero Maquina 325,0
# Descripcion Tiempo Inefectivo Efectivo 1. Bobina
1 W1 0:00:18 2. Espuma
2 P3 0:00:54 0:00:54 3. Tela
3 W2 0:00:37 4. Acolchado
4 P3 0:00:22 0:00:22 5. Agujas
5 W3 0:01:07 6. Tensionar
6 P2-4 0:06:18 0:06:18 7. Traer tela
7 328,0 0:00:25 0:02:27 8. Puntada
8 W4 0:00:09 9. Guias
9 P4 0:01:06 0:01:06 10. Personal
10 331,0 0:02:17 0:02:26 11. Hilos
11 334,0 0:02:28 0:02:28 12. Politex
12 P3 Ajuste 0:00:17 0:00:17 13. Hilo Rev
13 W5 0:01:52 Observacion:
14 P1 0:01:00 0:01:00
15 337,0 0:00:37 0:02:29 Prom:
16 W6 0:02:21 0:17:43
17 Pl 0:01:14 0:01:14 0:02:32
18 340,0 0:00:08 0:02:29
19 W7 0:00:17 Maquina
20 P3 Ajuste 0:00:39 0:00:39 21
21 343,0 0:02:20 0:02:37 Tela
22 W8 0:01:19 16,75
23 P3 Ajuste 0:00:33 0:00:33
24 W9 0:01:20 Velocidad
25 P5 + Guias 0:05:18 0:05:18 2124,00
26 346,0 0:00:08 0:02:47 0,0079
28,3837
Totales 0:35:24 0:17:41 0:17:43
49,95% 50,05%
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Anexo 19.Tiempos de operacion para cargue, descargue de ascensor y triturado

Tiempo Promedio

1:09:15

Unidad Productiva

1 Bolsa Triturado 9 Kg

Triturado
Item Tiempo Incio Tiempo Final Tiempo Cronometro Inicio
1 10:01:00 11:15:00 1:14:00]Toma la bolsa de retasos en pasillo
2 11:15:00 12:21:00 1:06:00 Final
3 13:06:00 14:19:00 1:13:00|Deja bolsa de triturado en pasillo
4 7:26:00 8:35:00 1:09:00 Observaciones:
5 9:28:00 10:38:00 1:10:00
6 10:44:00 11:50:00 1:06:00 .
7 14:23:00 15:30:00 1:07:00 @
8 16:09:00 17:18:00 1:09:00 e

Carga Ascensor Despachos

Tiempo Promedio

0:05:18

Unidad Productiva

ltem Tiempo Incio Tiempo Final Tiempo Cronometro Inicio
1 10:01:00 10:06:00 0:05:00]Toma primer colchon a cargar
2 11:15:00 11:21:15 0:06:15 Final
3 13:06:00 13:12:00 0:06:00]Envia a despachos el ascensor
4 7:26:00 7:31:10 0:05:10 Observaciones:
5 9:28:00 9:32:45 0:04:45
6 10:44:00 10:48:15 0:04:15
7 14:23:00 14:27:55 0:04:55
8 16:09:00 16:15:00 0:06:00 Rl
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Descarga Ascensor Corte

ltem Tiempo Incio| Tiempo Final| T Cronometro Peso Total KG Inicio
1 8:35:00 8:40:50 0:05:50 Retira reja de ascensor
42 Blanca 1.00x10 63,00
2 11:15:00 11:21:11 0:06:11 Final
30 Rosadas 1.00x15 164,00 Envia a corte el ascensor
3 13:06:00 13:12:33 0:06:33
16 Espumas 1.40x18 147,00 Observaciones
4 7:26:00 7:32:55 0:06:55
10 Naranjas 1.40x18 + 4 Rosadas 8x15 161,00
5 9:28:00 9:35:20 0:07:20
16 Rosada 1.40x18 147,00
6 10:44:00 10:53:30 0:09:30
25 Rosada 1.00x15 153,00
7 14:23:00 14:32:40 0:09:40
7 Ortopedico 1.40x18 + 3 Orto 1.00x15 464,00
0:51:59
Tiempo Promedio 0:07:26 446 (seg/desc) 7,43 (min/desc)
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Anexo 20. Tiempo de ciclo colchones

Fecha: Nov 04

Area: Confeccion

Pagina: 1de 1

Linea: Confeccion de colchones

Elaborado por:: Oscar Rincon

Estado: Actual

Calculo Tiempo de Ciclo Colchones

Continuo Acolchado Corte Costura Marquillado Chuzado Cerrado Plastificado
T.est (min/und) 1,4 2,44 1,4 3 2,5 (3,07) 2,5 4,07 3,5
0,5 1 o 1 o 1 o 1
[ o [
< < <
= = =
g g g
2 g < 2 1 S
Z Z Z
2 2 1
2
2 1
2 1
9 2
Q
(@)
L
[a)
o
a
=
u
|_
4,07 minfund
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Anexo 21. Tiempo de ciclo colchonetas

Fecha: Nov 04

Area: Confeccién

Pagina: 1del

Linea: Confeccién de colchones

Elaborado por:: Oscar Rincon|Estado: Actual

Calculo Tiempo de Ciclo Colchonetas

Corte Costura Enchuspado Cerrado Plastificado
T.est (min/und) 0,6 3,15 1,3 6,03 2,3
0,5 1 o 1
<
i z
S 2
< 1
2 1
@]
-
Q
(@)
L
[a)
g
= 2
wl
|_
6,03 min/und
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Anexo 22. Flujo de materia prima &rea de confeccion

FLUJO DE MATERIALES AREA DE CONFECCION

Ariea; Confeccion

terminado

Descargue ascensor corte espuma - Cargue ascensordespachos producto 01 A0/2004

R: Osear E,
Fincon

Espuma

Tela Colchon o
Colchoneta

03

S\

Descargue Ascensor

Elaboracidon Continuo

Acolchadora

Corte

Enchuspado o
Chuzado

Cerrado

Flastificado

Cargue Ascensor
Despachos
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Anexo 23. Plano general del area de confeccion
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SIZE
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Anexo 24. Flujo de tela acolchada arrea de confeccion

FLLUO DE CORTE TELA ACOLCHADA AREADE CONFECCION

Brea: Conleccidn Descargue ascensor come ¢ spuma cortinue - Chuzade colchin 014072004

F: Qsecar E.
Rinc:on

Laminas espuma 12,
calibre 3mm

Tela Colchdn

Inicio

Descargue Ascensor

Elaboracion Continuo

Acolchadora

Corte

Costura forros colchdn

Chuzado
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Anexo 25. Flujo de tela no-acolchada &area de confeccion

FLLUO DE CORTE TELA NO ACOLCHADA AREA DE CONFECCION

Costura Forros

Enchuspado

Area: Confeccion Traslado de bodega tela - Enchuspado colchoneta 01 M0 R:Uscar E
Translado tela
Tela Colchon
Corte
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Anexo 26. Flujo de espuma &rea de confeccién

FLLUO DE ES PLA AREADE CONFECCION

Area: Con®cciin Descargue ascenzorcorte espuma - Cargue ascensor despachos T 014 02004

F:DscarE.
Finoon

Inicio

Laminas espuma Colchon
y Colchoneta

Tela Caolchan

Chuzado o
Enchuspado

Cerrado

Plastificado

Cargue Ascensor
despachos

011 Descargue Ascensor
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Anexo 27. Tabla de relaciones de actividades area de confeccién

TABLA DE RELACIONES DE ACTWIDADES

1 2 31 4 5 6 i B 9 M 11 12 13 14 15

1 |Descargue Mot 157 1251125 17 235

Ezpuma magmtud AU g U U Al AKX B = ] 0

2 C ontinuo Mot 127 12 23

fdaqmitud AUy oy sy L B L ]

3 Acolchado Moty 167 127017 235

flaigratud A, ] Ay L X X X X o s s (]

4 C ot hotivo 123127 25 ] 26 123|236

il aigratud A A L] O ] 1] I A s 1 (]

5 Costura hotivo 127 167|167 235

flac ratud L [ Al A ] I o ! A) 1]

B |Bodega Motive 36

T elas flangrutud Uy =] =] = L ks ]l o

7 |Bodega hotivo 127 127 127 1271 56

Insurmos hdagrutud Ul u | | [ ks ] ]

g Mothen 2561 5 |126 235

Enchuzpadel, o rud i lolalx =0

9 Moo 126] 12 23

Chuzado flan rtud Al oo« ol o

10 |Ceirado Mot ShT Q127 23

Zolchon Bz rutud I Alufpul] o

11 |Cerrado Maolreo 127 235

Colchoneta | hdagrtud Al Ly Ul D

12 Plastificad Motmra Magnitud Relacidn 157 | 157 | 235

iz rtud A |Absolutamente necesaiia Al ]

13 Mot | |Impoante 127 | 233

Cargue FT fdag rtid O |Marrmal Al D

14 |Centrao Miotra LMo mipartante 235

Y Alins iz ratud ¥ |Indeseable o)
15 - Mt
SUperYisor Magnitud
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Anexo 28. Diagrama de relaciones centros de trabajo confeccion

OlaGRAata 0 E RELACIONES AREA DE CONFEC CION

Amar Confecciin | #ndisis de distribugidn de planta | otios004 | Babord: Oscar E Rincon
Bodega Colcha Continuo
Telas
Conte Descar

Espuma

Super Costura Chuzado Enchusp

Bodega Cerrado Cerrado

Insumos Colchan Colineta

N4

Flastific

]

“arios

Cargue
PT
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Anexo 29. Diagrama multiproducto, colchones y colchonetas

MATRIZ ORIGEN - DESTINO PRODUCCION DIARIA

Jornada 10hr/dia

COLCHONES A (130 und/dia)

COLCHONETAS B (85 und/dia)

1

Descargue
Espuma

23 seg/colchon

0.40 min/colchon

O

15 seg/colchoneta

0.25 min/colchoneta

Continuo

85 seg/colchon

1.41 min/colchén

Acolchado

210 seg/colchon

3,45 min/colchén

Corte

85 seg/forro colchon

1.40 min/forro colchon

35 seg/forro colchoneta

.60 min/forro colchoneta

Marquillado

158 seg/forro colchén

2,62 min/forro colchén

Costura

523 seg/forro colchon

8.7 min/forros colchon

190 seg/forros colchoneta

3.12 min/forro colchoneta

Enchuspado
0 Chuzado

155 seg/colchon

2.6 min/colchon

75 seg/colchoneta

1.30 min/colchoneta

Cerrado

260 seg/colchon

4.30 min/colchon

365 seg/colchoneta

6.10 min/colchoneta

Plastificado

208 seg/colchon

3.47 min/colchon

145

2.40 min/colchoneta

10

Cargue PT

OO OfF-GHOFO+OFO+OFO

17 seg/colchon

0.30 min/colchon

O OO0

11 seg/colchoneta

0.20 min/colchoneta
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Anexo 30. Matriz de flujo de producto entre centros de trabajo confeccion

370

MATRIZ ORIGEN - DESTINO PRODUCCION DIARIA
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 Descargue Espuma ¢ B A
gue =sp 310 85 | 130
2 . C
Continuo 310
3 C
Acolchado 310
4 DE
Corte 515
5 E D
Costura 5 130
6 F F
Bodega Telas 3 3
7 B
Enchuzpado 3
8 A
Chuzado 130
9 A
Cerrado Colchon 130
10 Cerrado Colchoneta 55
11 - AB
Plastificado 515
12 Cargue PT
Resumen Flujos Diarios
Unidad Productiva |Simb| Flujo Min Flujo Prom | Flujo Max
Colchones A 125 130 140
Colchonetas B 80 85 90
Laminas Espuma C 300 310 315
Forros Colchon D 125 130 140
Forros Colchoneta E 80 85 90
Rollos Tela(60m) F 5 5 6




Anexo 31. Balanceo de linea, segiin nimero de puestos de trabajo.

BALANCEO DE LINEA
Numero de Operarios por operacion
Tiempo Disponible Unidades Fabricar Turnos
Tiempo Total T. Efec min/dia Colchoén Colchoneta Acolch 720 680
600 min/dia 555 180 180 /Neta N 720 680
Indice Produccién IP 0,3243 0,3243 220 0,3235
400 0,7207
Colchoén y Colchoneta Grande
Operacién Colchén Colchoneta
T. E(min/Chon) E NO Colchon NOR T.E (min/Neta) E NO Colchoneta] NOR
Descarga Asc 0,40 100,0% 0,1297 0,25 100,0% 0,1802
Continuo 1,30 100,0% 0,4216 1
Acolchado 3,35 100,0% 0,8868 1
Corte 1,40 100,0% 0,4541 0,60 100,0% 0,4324 1
Costura Forros 9,50 100,0% 3,0811 4 3,03 100,0% 2,1838 3
Marquillado 3,07 100,0% 0,9957 1
Enchuspado 2,48 100,0% 0,9341 1 1,21 100,0% 1,0523 2
Cerrado 4,23 100,0% 1,3719 2 6,18 100,0% 2,0043 3
Plastificado 3,25 100,0% 1,1514 2 2,20 100,0% 0,8937 1
Cerrado Noche 6,25 100,0% 2,0221 3
Carga Asc 0,30 100,0% 0,0973 1 0,25 100,0% 0,1802
Colchon y Colchoneta pequefio
Operacién Colchén Colchoneta
T. E(min/Chon) E NO Colchon NOR T.E (min/Neta) E NO Colchoneta| NOR

Descarga Asc 0,40 100,0% 0,1297 0,25 100,0% 0,1802
Continuo 1,30 100,0% 0,4216 1 100,0%
Acolchado 3,40 100,0% 0,9000 1 100,0%
Corte 1,40 100,0% 0,4541 0,60 100,0% 0,4324 1
Costura Forros 8,38 100,0% 2,7178 3 3,03 100,0% 2,1838 3
Marquillado 3,07 100,0% 0,9957 1 100,0%
Enchuspado 2,48 100,0% 0,9341 1 1,21 100,0% 1,0523 2
Cerrado 3,90 100,0% 1,2649 2 5,66 100,0% 1,8357 2
Plastificado 3,61 100,0% 1,2681 2 2,41 100,0% 0,9618 1
Cerrado Noche 6,35 100,0% 2,0544 3
Carga Asc 0,30 100,0% 0,0973 0,25 100,0% 0,1802

371




Anexo 32. Distribucién de planta inicial

EEFUMAS SANTANDER £ A

DISTRIBUCION DE PLANT A ACTLUAL
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Anexo
33.

ESPUMAS SANTANDER S.A

DISTRIBUCION DE PLANTA REFORMA

Grafico Ampliacion Area Confeccion

SIZE Otras Medidas DWG NO REV/
34.5m X "
15m mesanini 7.5m X 5.6m Area de Confecién Oscar R.
ot T100 RefomTTa: S T3 T (o Py Tdo1

los)

Distribucién de planta reformada

PP [

M-9

S

€

M-10

B
wl

4

REEN

T[T

dl

<

T
I

—}down
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Anexo 34. Distribucion de planta propuesta 1, por proceso

M []

Grafico General

ESPUMAS SANTANDER S.A

PROPUESTA DISTRIBUCION DE PLANTA 1 (D. PROCESO)

FSCMNO

MESANINI: 7.5m X 5.6m
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REV
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1:100

l
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Anexo 35.

Distribucién de planta propuesta 2, por producto

ESPUMAS SANTANDER S.A

DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA 1 ( por producto)

Grafico General

SIZE
30.4m X
15m

Area Adicional DWG NO
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Anexo 36. Diagrama de planta recorridos

ESPUMAS SANTANDER S.A

RECORRIDOS DE MATERIALES Y OPPERARIOS AREA DE CONFECCION

Grafico General
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Zona Inventario
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Zona Inventario PEP

Zona Inventario PT
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Recorrido Enchuzpado
Recorrido Cerrado
Recorrido Plastificado
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Anexo 37. Tablas de andlisis y evaluacion de propuestas

Evaluacién por Criterios

= S Altemativas
+ ol ol Producto Calificacitn Proceso Calificacién |
1 _|Recorridos C1 20% 140 10 110 1
Recorridos C2 132 7 110 1
Pramedio BS 1
| 2 [Congestiones C1 15% 7 7 i i
Congestiones C2 Fi Fi 3 3
7 5
3 _|Capacidad Alnv C1 15% B 5 5 B
Capacidad Alnv C2 8 3 7 4
4 5
4 |Recortidos Cent C1 15% B B 5 5
Recorridos Cent C2 g g g 9
7 7
5 |Condiciones W C1 15% 3 3 3 3
Condiciones ¥ C2 i Fi 4 3
5 s
6 |Flexibilidad C1 10% 7 7 3 3
Flexibilidad C2 10 10 3 3
85 3
7 |Traumatismos C1 10% 7 7 3 3
Traumatismos C2 10 10 3 3
85 3
Total 100% B BS 380
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Escala Criterios

Critenos Escala
Recorndns == 118m fnd = 115m <= 130mand] = 130mfnd
m #metros-11030]  #metros-11030 | # metros-110/30
s Eaja Media Alta
Congestian 3 7 10
Capacidad Areas == 30 und < 30 und < 40 und =40 und
P ' #und /G0 #und /G0 #und /&0
Recortidos Centros == 10mfund F 10mdund <= 15mdun = 15mfund
#metrozf15 #metrosfo #metrosf15
- Buenas Aceptables halaz
Condiciones W 3 7 0
. Ala hWedia Baja
Flewbidad 5 . 10
Traumalismos e nor hedio Wlayor
Cambins 3 7 10
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Anexo 38. Distribucion de planta final
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ESPUMAS SANTANDER S.A

DISTRIBUCION DE PLANTA AREA DE CONFECCION (3 CERRADORAS)
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Anexo 39. Distribucién de la demanda de la linea de colchones

Demanda Colchones afo 2004
Familias Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Total
Conforflex 2493|  73% 1939| 72% 1852| 66% 1908| 70% 2048| 76% 1943| 72% 2423| 74% | 2570 | 76% | 71,9%
Dormiflex 3771 11% 246 9% 236 8% 206| 8% 224 8% 209| 8% 258| 8% 251 7% | 8,6%
Naranja C-30 220 6% 242 9% 171| 6% 127| 5% 112| 4% 173| 6% 185| 6% 231 7% | 6,1%
Super Ideal 116 3% 87| 3% 140| 5% 131| 5% 108| 4% 95| 4% 144 4% 108 3% | 41%
Super Ortoped 107 3% 90| 3% 107| 4% 108| 4% 84| 3% 111 4% 129| 4% 85 3% | 3,6%
Dormiflex sc 12 0% 2l 0% 235 8% 159| 6% 45 2% 63| 2% 20| 1% 3 0% | 2,5%
Rosado 47 1% 39| 1% 14| 0% 71 0% 23] 1% 22| 1% 36| 1% 18 1% | 0,9%
C-26 13 0% 21 1% 19| 1% 10| 0% 21| 1% 12| 0% 13| 0% 79 2% | 0,5%
Emperatore 12 0% 16 1% 21| 1% 18| 1% 12| 0% 15| 1% 20| 1% 10 0% | 0,6%
Relax 2000 16 0% 13 0% 5| 0% 17| 1% 9] 0% 18| 1% 4] 0% 2 0% | 0,4%
Suefio Dorado 24 1% 11 0% 10| 0% 15| 1% 71 0% 17| 1% 17 1% 6 0% | 0,5%
C-30 Pillow 0 0% o 0% 2| 0% 2| 0% 1| 0% 5| 0% 4] 0% 14 0% | 0,1%
Relax Pillow 0,0%
3437 100% 2706 100%| 2812| 100%| 2708 100%| 2694| 100%| 2683| 100%| 3253| 100%| 3377 100%| 100%
Ventas Colchones
RESUMEN Colchones
Colchon % % Acum (% Tomado |% Total 80% 72%
Conforflex 72% 72% 68% 68% @ Conforflex
Dormiflex 9% 81% 7% 75% 60% - @ Dormiflex
Naranja 6% 87% 4% 79% P~ O Naranja
> o -
S.Orto L. 4% 91% 5% 84% O S.Orto L.
Orto Colc. S 4% 95% 84% 20% 9% m Orto Colc. S
> 6% 4% 4% 5%
Otros 5% 100% @ Otros
0%
Productos
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Anexo 40. Sistema de inventarios para la empresa

SISTEMA DE INVENTARIO PRODUCTO TERMINADO
LINEA DE COLCHONES

PROVEEDOR SISTEMA

- /

Despacho pedidos

Almacenes cadena,
comerciales y
consumidores

Produccion

Corte

Confeccién

Area de confeccion
Espumas Santander S.A. 381



Anexo 41. Parte de la tabla de informacion de la demanda general de colchonetas por familias (enero-agosto/04)

Demanda Colchonetas afio 2004 (und/mes)
Colchonetas Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Total
7 0,8 1,9 127 2% 113 2% 119 3% 83 2% 72 2% 77 3% 154 3% 177 4% 2%
0,9 19 9 0% 27 1% 33 1% 197 4% 14 0% 10 0% 17 0% 35 1% 1%
1 1,9 105 2% 52 1% 90 2% 53 1% 30 1% 37 1% 126 2% 83 2% 1%
1,2 19 27 0% 42 1% 50 1% 10 0% 13 0% 12 0% 7 0% 19 0% 0%
1,4 1,9 40 1% 42 1% 44 1% 36 1% 11 0% 25 1% 24 0% 18 0% 1%
8 0,8 19 8 0% 15 0% 19 0% 0 0% 13 0% 1 0% 6 0% 13 0% 0%
0,9 1,9 5 0% 0 0% 8 0% 0 0% 4 0% 0 0% 13 0% 2 0% 0%
1 19 3 0% 9 0% 38 1% 1 0% 11 0% 0 0% 18 0% 4 0% 0%
1,2 1,9 6 0% 4 0% 17 0% 0 0% 8 0% 0 0% 11 0% 2 0% 0%
9 0,8 19 210 3% 338 7% 205 5% 244 5% 195 5% 244 8% 321 6% 195 4% 5%
0,9 19 64 1% 86 2% 69 2% 33 1% 42 1% 29 1% 82 2% 244 5% 2%
1 1,9 225 3% 135 3% 198 4% 128 3% 107 3% 105 4% 291 5% 206 5% 4%
1,2 19 89 1% 70 1% 63 1% 30 1% 43 1% 43 1% 38 1% 32 1% 1%
14 1,9 109 2% 81 2% 67 2% 36 1% 52 1% 44 1% 31 1% 44 1% 1%
10 0,8 19 41 1% 10 0% 14 0% 21 0% 28 1% 4 0% 286 5% 10 0% 1%
0,9 1,9 12 0% 4 0% 27 1% 8 0% 13 0% 1 0% 8 0% 2 0% 0%
1 19 44 1% 16 0% 95 2% 566 12% 140 4% 6 0% 7 0% 111 2% 3%
1,2 1,9 1 0% 9 0% 33 1% 0 0% 5 0% 0 0% 8 0% 0 0% 0%
1.4 19 5 0% 12 0% 22 0% 2 0% 4 0% 0 0% 2 0% 0 0% 0%
11 0,8 1,9 129 2% 173 3% 73 2% 131 3% 74 2% 71 2% 99 2% 73 2% 2%
0,9 19 179 3% 96 2% 115 3% 92 2% 154 4% 76 3% 108 2% 2 0% 2%
1 1,9 336 5% 365 7% 206 5% 305 7% 315 8% 217 7% 423 8% 389 9% 7%
1,2 1,9 244 4% 158 3% 70 2% 112 2% 74 2% 66 2% 84 2% 62 1% 2%
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Demanda Colchonetas afio 2004 (und/mes)

Colchonetas Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Total
1,4 1,9 248 4% 185 4% 153 3% 105 2% 105 3% 66 2% 105 2% 58 1% 3%
12 0,8 1,9 2 0% 0 0% 9 0% 4 0% 2 0% 0 0% 7 0% 0 0% 0%
0,9 1,9 5 0% 3 0% 5 0% 4 0% 1 0% 0 0% 5 0% 0 0% 0%
1 1,9 3 0% 26 1% 3 0% 23 0% 4 0% 0 0% 8 0% 0 0% 0%
1,2 1,9 3 0% 1 0% 4 0% 1 0% 0 0% 1 0% 3 0% 0 0% 0%
1.4 1,9 4 0% 4 0% 6 0% 2 0% 2 0% 0 0% 4 0% 6 0% 0%
14 0,8 1,9 143 2% 150 3% 31 1% 89 2% 40 1% 55 2% 110 2% 43 1% 2%
0,9 1,9 246 4% 156 3% 216 5% 92 2% 96 3% 73 2% 138 3% 121 3% 3%
1 1,9 824 12% 548 11% 567 13% 467 10% 572 15% 420 14% 759 14% 577 13% | 13%
1,2 1,9 719 11% 339 7% 237 5% 308 7% 256 7% 225 8% 268 5% 259 6% 7%
1,3 1,9 7 0% 20 0% 9 0% 6 0% 1 0% 7 0% 7 0% 2 0% 0%
1,4 1,9 687 10% 435 8% 376 9% 279 6% 223 6% 203 7% 282 5% 287 6% 7%
15 0,8 1,9 6 0% 0 0% 1 0% 2 0% 0 0% 10 0% 1 0% 1 0% 0%
1 1,9 7 0% 0 0% 7 0% 1 0% 3 0% 2 0% 4 0% 9 0% 0%
1,2 1,9 2 0% 1 0% 9 0% 0 0% 2 0% 0 0% 4 0% 3 0% 0%
14 1,9 8 0% 3 0% 5 0% 0 0% 0 0% 1 0% 2 0% 7 0% 0%
17 0,8 1,9 56 1% 76 1% 1 0% 46 1% 6 0% 12 0% 36 1% 14 0% 1%
0,9 1,9 123 2% 40 1% 24 1% 56 1% 18 0% 21 1% 63 1% 64 1% 1%
1 1,9 478 7% 391 8% 297 7% 287 6% 354 9% 261 9% 456 9% 418 9% 8%
1,2 1,9 436 6% 208 4% 181 4% 241 5% 195 5% 142 5% 310 6% 208 5% 5%
1,3 1,9 3 0% 12 0% 6 0% 3 0% 3 0% 4 0% 4 0% 6 0% 0%
1,4 1,9 712 11% 742 14% 573 13% 533 11% 510 13% 394 13% 562 11% 739 16% | 13%
18 1 1,9 10 0% 1 0% 0 0% 9 0% 1 0% 2 0% 0 0% 7 0% 0%
14 1,9 1 0% 1 0% 8 0% 6 0% 1 0% 1 0% 17 0% 0 0% 0%
0% 0%
6751 100% 5199 20%] 4403 23%] 4652 19%| 3817 17%| 2968 21%]| 5319 27%] 4552 24%] 100%
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RESUMEN
Colchon % % Acum
1 ]1,0-14 13% 13%
2 1,40-17 13% 26%
3 11,0-17 8% 34%
4 11,40-14 7% 41%
5 11,20-14 7% 48%
6 [1,0-11 7% 55%
7 10,80 -9 5% 60%
8 ]1.20-17 5% 65%
9 ]1.0-9 4% 69%
10 |Otros 31% 100%

Demanda Colchoneta General

13%

31%

/

5%

%

% oo 7%

m1,0-14
m 1,40 -17
01,0-17
01,40 -14
m1,20-14
m1,0-11
m 0,80 -9
0 1.20-17
m1.0-9

m Otros
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Anexo 42. Listado de referencias de todos los productos confeccionados en la linea de colchones

INFORME DE PRODUCCION DIARIO DE COLCHONES

385

FECHA:
SUPERORTOP TDEAC ORTOPEDICO SENSAFLE SEMIORTOP RELAX 2000 PILLOW FLE, [~ PILLOW FLEX | EMPERATORE PILLOW FLE
MEDIDAS S.D. C-30 .NARANJA RELAX (25) EMPERATORE (30) YACKAR ANGELES C-30 (25)
CTOD. | CANT TOD. | CANT | [ COD. J CANT CTOD. | CANT | [ COD. [ CANT | [ COD. | CANT | [ COD. | CANT TOD __JCANT TOD | CANT TOD | CANT CTOD. | CANT
80X18 |[62-11 62-21 61-11 162-2 66-20 67-11 67-20 163-1 65-10 65-28 164-1
90X18 |[62-12 62-23 61-12 162-4 66-22 67-12 67-21 163-2 65-11 65-29 164-2
100X18 |62-13 62-25 61-13 162-6 66-24 67-13 67-22 163-4 65-12 65-30 164-3
110X18 |62-14 62-27 61-14 162-8 66-26 67-14 67-23 163-5 65-13 65-31 164-4
120X18 |62-15 62-29 61-15 162-10 66-28 67-15 67-24 163-7 65-14 65-32 164-5
130X18 |62-16 62-31 61-16 162-12 66-30 67-16 67-25 163-9 65-15 65-33 164-6
140X18 |62-17 62-33 61-17 162-14 66-32 67-17 67-10 163-11 65-16 65-34 164-7
150X18 |62-18 62-35 61-18 162-16 66-34 67-18 67-26 163-12 65-17 65-35 164-8
160X18 |62-19 62-37 61-19 162-18 66-36 67-19 67-27 163-13 65-18 65-36 164-9
80X15 |[62-1 62-20 61-1 162-1 66-19 67-1 65-1 65-19
90X15 |62-2 62-22 61-2 162-3 66-21 67-2 EDREDONES cob | cant| |65-2 65-20
100X15 |62-3 62-24 61-3 162-5 66-23 67-3 SENC 1,00 92-14 65-3 65-21
110X15 |62-4 62-26 61-4 162-7 66-25 67-4 SENC 1,40 92-16 65-4 65-22
120X15 |62-5 62-28 61-5 162-9 66-27 67-5 SENC, 1,60 92-22 65-5 65-23
130X15 |62-6 62-30 61-6 162-11 66-29 67-6 DOBLE FAZ 1,40 [92-15 65-6 65-24
140X15 [62-7 62-32 61-7 162-13 66-31 67-7 DOBLE FAZ 1,00 [92-13 65-7 65-25
150X15 |62-8 62-34 61-8 162-15 66-33 67-8 DOBLE FAZ 1,40 |92-15 65-8 65-26
160X15 |62-9 62-36 61-9 162-17 66-35 67-9 65-9 65-27
MEDIDAS ROSADO SENSAFLEX C-26 DORMIFLEX D.F. SIN CIERRE | [ CONFORTFLEX MEDIDAS ESPECIALES CANT OBSERVACION ES
TOD. T | [COD. T | [COD T | [COD T | [COD T
80X18 |161-2 160-2 64-51 60-11 63-2
90X18 |[161-4 160-4 64-52 60-12 63-4
100X18 [161-6 160-6 64-53 60-13 63-6
110X18 |161-8 160-8 64-54 60-14 63-8
120X18 [161-10 160-10 64-55 60-15 63-10
130X18 [161-12 160-12 64-56 60-16 63-12
140X18 [161-14 160-14 64-57 60-17 63-14
150X18 [161-16 160-16 64-58 60-18 63-16
160X18 |161-18 160-18 64-59 60-19 63-18
80X15 |[161-1 160-1 64-41 60-1 63-1
90X15 [161-3 160-3 64-42 60-2 63-3
100X15 [161-5 160-5 64-43 60-3 63-5
110X15 [161-7 160-7 64-44 60-4 63-7
120X15 [161-9 160-9 64-45 60-5 63-9
130X15 [161-11 160-11 64-46 60-6 63-11
140X15 [161-13 160-13 64-47 60-7 63-13 TOTAL COLCHONES
150X15 |161-15 160-15 64-48 60-8 63-15
160X15 |[161-17 160-17 64-49 60-9 63-17




Anexo 43. Listado de referencias de todos los productos confeccionados en la linea de colchonetas

REFERENCIAS DE COLCHONETAS

cob MEDIDA coD MEDIDA cob MEDIDA coD MEDIDA cop MEDIDA
51-1 80X7 51-2 90X7 51-3 100X7 51-4 110X7 51-5 120X7
51-11 80X8 51-12 90X8 51-13 100X8 51-14 110X8 51-15 120X8
51-60 80X9 51-62 90X9 51-63 100X9 51-24 110X10 51-64 120X9
51-21 80X10 51-22 90X10 51-23 100X10 51-34 110X12 51-25 120X10
51-67 80X11 51-68 90X11 51-69 100X11 51-44 110X15 51-70 120X11
51-31 80X12 51-32 90X12 51-33 100X12 51-54 110X18 51-35 120X12
51-73 80X14 51-74 90X14 51-75 100X14 51-76 120X14
51-41 80X15 51-42 90X15 51-43 100X15 51-45 120X15
51-79 80X17 51-80 90X17 51-81 100X17 51-82 120X17
51-51 80X18 51-52 90X18 51-53 100X18 51-55 120X18
CcoD MEDIDA cob MEDIDA CcoD MEDIDA cop MEDIDA

51-6 130X7 51-7 140X7 51-8 150X7 51-9 160X7

51-16 130X8 51-17 140X8 51-18 150X8 51-19 160X8

51-65 130X9 51-66 140X9 51-28 150X10 51-29 160X10

51-26 130X10 51-27 140X10 51-38 150X12 51-39 160X12

51-71 130X11 51-72 140X11 51-48 150X15 51-49 160X15

51-36 130X12 51-37 140X12 51-58 150X18 51-59 160X18

51-77 130X14 51-78 140X14

51-46 130X15 51-47 140X15

51-83 130X17 51-84 140X17

51-56 130X18 51-57 140X18
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Anexo 44. Plantillas utilizadas en el programador de la linea de colchonetas

Pedidos.
CfD 80,00 90,00 oo
PEDIDO CLIENTE Codigo | cantidad | ¢ | Codigo | cantidad | ¢ | Codigo | cantidad | c
0
0
D
D
0
D
D
0
D
D
0
D
D
0
D
0
Consolidado por tamafio.
@ 80 90 100
CALIBRE [CANTIDALQ N [CR|SVICANTIDALO N |CR|SVICANTIDAL N [CR|SV
7 0 0([0]0 0 0|0|0 0 0/]0]0
8 0 0([0]0 0 0|0|0 0 0/]0]0
9 0 0([0]0 0 0|0|0 0 0/]0]0
10 0 0[0]0 0 0|0]|0 0 0/]0]0
11 0 0[0]0 0 0|0]0 0 0/]0]0
12 0 0[0]0 0 0|0]0 0 0/]0]0
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Corte Forros.

-
g, mspumas
L8 ) santander s.a

Fecha y hora de solicitud

1300372006 312

REFERENCIA

Ancho

Calibre

Largo

Cantidai

Ohservaciones

Duracidn {min}

Duracidn {Hora)

|| = || [ | ro||l| =
=G| = || = [ F | ==

| = ||| | o |@m | =
=@ S| == = ae | =

Corte de Espuma.

e

[ [l s ' (o Y o N o Y Y O Y O I ) o ) o ) o ) o o e ) (o ) (o ) o ) | |

[ [l s ' (o Y o N o Y Y O Y O I ) o ) o ) o ) o o e ) (o ) (o ) o ) | |

[ [l s ' (o Y o N o Y Y O Y O I ) o ) o ) o ) o o e ) (o ) (o ) o ) | |

[ [l s ' (o Y o N o Y Y O Y O I ) o ) o ) o ) o o e ) (o ) (o ) o ) | |

[ [l s ' (o Y o N o Y Y O Y O I ) o ) o ) o ) o o e ) (o ) (o ) o ) | |

[ [ v e O o s o O O O

[ [ v e O o s o O O O

@) i

cob | MEDIDA [gl’::';] C[::‘:IT] COD | MEDIDA [gl’:f;] C[::'ﬂ] con | MEDDA [gl’::';] C[::i"T] coD | MEDDA [gl’:f;] C[::i”T]

511|80X7 0 0 512|90X7 0 0 51311007 0 0 51411047 | 0 0
5111|8048 0 0 5112|90X8 0 0 51131100X38 0 0 S1M14|1M0%3 | 0 0
|5'160 80X9 0 0 [5162]90X9 0 0 5163|100X9 0 0 5124111010 0 0
5121|180X10 | 0 0 5122|90X10 0 0 5123110010 0 0 513411014 0 0
S167 80X 11 0 0 5168 |90X11 0 0 5169110011 0O 0 514411015 0 0
5131|180X12 | O 0 5132|90X12 0 0 5133110013 0 0 515411018 0 0
5173|8014 | 0 0 S17490X14 0 0 175110014 0 0

514118015 0 0 5142190X15 0 0 S1431100X1H 0 0

5179|180X17 | O 0 5180|90X17 0 0 5181110017 0 0

5151180X18 | O 0 5152|90X18 0 0 5153110018 0 0
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Anexo 45.

Flujo del sistema actual de programacion

Sistema de programacion actual

Colchones

Colchonet .
L_/T:J Varios

No

Factura

VoB bueno del
director comercial

Se natifica al cliente

Se envia a despacho
para la consolidacion

Se consolidan los
pedidos en tres
listas colchones,
colchonetas vy
varios

Se verifican los niveles
de inventario de
colchones

Se programa la
produccién a corte y
confeccion

Se espera la
produccion

El area de despacho
prepara pedido

Se imprime la
factura

Director comercial

Asistente servicio al
cliente

Asistente servicio al
cliente

Jefe de despachos

Auxiliar de despacho

Auxiliar de despacho

Auxiliar de facturacion

Cmsfir:fsgom | Alcance: Programacion de la produccion | 01/11/04 | P: 1 de 1 || Ela: Oscar R.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE REQUISITO
Inicio
Pedidos Entran pedidos de tres

fuente: Vendedores, Vendedores

clientes y televentas.
Se verifica cartera y se ;:;Srl\it:eigtzl
consolidan los pedidos ;

cliente
No SI Se puede dar el
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