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Introduccion

Grupo Kasamia S.A.S es una empresa que se dedica a la fabricacion y venta de colchones y
somier, fue fundada en el afio de 1999 en Bogota D.C. Es una empresa que ha logrado al pasar
los afios reconocimiento y junto a esto el crecimiento en sus ventas, sin embargo, no cuenta con
una adecuada distribucidn de planta ni estandarizacidn en sus procesos, lo cual es clave para la
fabricacion de su producto.

Esta investigacion, permitio evidenciar la situacion actual de la compafiia, lo cual es
fundamental para el desarrollo de estudio de mejoras, es decir los beneficios que se obtienen al
estandarizar el proceso productivo de fabricacidn de colchones, es optimizar recursos, reducir
costos y generar ventajas competitivas respecto al mercado actual, lo que da como resultado final
clientes satisfechos por haber obtenido el producto con la calidad esperada sin retraso en tiempos
de entrega; lo que genera mayor rentabilidad para la compafiia.

Después de la recoleccion de datos, identificando tanto sus fortalezas como debilidades;
haciendo el analisis de los procesos internos, teorias y reglamentos que se ajustan para su nicho
de negocio. Se logra establecer el uso de las siguientes metodologias: Distribucion de planta,
diagramas de flujo de proceso, metodologia de las 5°S, lo que nos dié como resultado la
realizacion de procedimientos productivos de las lineas macro, que sirven como guias de trabajo
que se deben ejecutar y de igual forma describe detalladamente todas las actividades que se
deben desarrollar.

Las limitaciones para el desarrollo de la actual investigacién fueron: El tiempo previsto para el
desarrollo del trabajo de campo, no obtuvimos de manera exacta los datos histdricos tanto de

produccién como de ventas por temas de privacidad de la informacion.



En el siguiente documento encontraran al detalle, la base del problema, las diferentes fuentes de
consulta como tesis, normas e informacion nacional e internacional, las metodologias aplicadas y

propuestas de solucion dptimas para el objetivo inicial.



Resumen
El proyecto se llevo a cabo en la compafiia Grupo Kasamia en la subdivision Dormilife, dedicada
a la fabricacion y venta de colchones, para este caso de estudio se tomaron todas las referencias
que actualmente manejan, se realizaron una serie de visitas en planta que permitieron que a
través de entrevistas, tomas de tiempos y observacion con los analisis de los procesos se
identificaron las falencias mas relevantes que impiden un mayor porcentaje de productividad, por
lo cual nos llevéd a encontrar la necesidad de desarrollo de propuesta de estandarizacién, para ello
fue necesario recopilar informacion de como esta actualmente su proceso productivo y dar
solucién de forma préctica y efectiva para que la empresa sea eficiente con sus procesos
productivos.
En la primera etapa se identific que no habia estandares ya que no existia ninguna metodologia,
porque cada operario seguia su propia logica para el desarrollo de las actividades, constantes
almacenamientos innecesarios de productos en proceso, movimientos u operaciones innecesarias,
todo esto debido a la incorrecta distribucion de planta y ausencia de procedimientos definidos,
que afectan significativamente la eficiencia y productividad.
La metodologia utilizada fue el desarrollo parcial de lean manufacturing, teniendo en cuenta que
es una teoria de reduccion de ocho tipos de desperdicios; la implantacion de cada herramienta
debe ser de manera gradual; realizamos propuesta para trabajar tiempos de espera, eliminar
movimientos innecesarios, aumento del desempefio y la eficiencia de la planta productiva. Este
estudio esta disefiado para desarrollo a mediano plazo. Inicialmente nos centramos en la
estandarizacion de procesos para reducir la ejecucion de las operaciones y lograr que todo el
equipo de operarios sigan la misma metodologia y con esto obtener mejora continua.

Para lograr este objetivo realizamos propuesta de distribucion de planta para minimizar tiempos
8



en recorridos innecesarios para esto también se requiere las 5°S y aparte mejora las condiciones
de cada puesto de trabajo. Lo ideal es que la empresa Grupo Kasamia Implemente las propuestas
de esta investigacion porque asi el proceso de produccion se vuelve mas fluido y con menos

desperdicios.

Palabras Claves

Distribucion de planta, eficiencia, productividad, estandarizacion, toma de tiempos, lean

manufacturing, mejora continua.



Abstract
The project was carried out in the company Grupo Kasamia in the Dormilife subdivision,
dedicated to the manufacture and sale of mattresses, for this case study all the references they
currently handle were taken, a series of plant visits were made that allowed Through interviews,
time-takings and observation with the analysis of the processes, the most relevant shortcomings
that prevent a higher percentage of productivity were identified, which led us to find the need to
develop a standardization proposal, for this it was necessary gather information on how your
production process is currently and provide a practical and effective solution so that the company
is efficient with its production processes.
In the first stage it was identified that there were no standards since there was no methodology,
because each operator followed his own logic for the development of the activities, constant
unnecessary storage of products in process, unnecessary movements or operations, all this due to
the incorrect plant distribution and absence of defined procedures, which significantly affect
efficiency and productivity.
The methodology used was the partial development of lean manufacturing, taking into account
that it is a theory of reduction of eight types of waste; The implementation of each tool should be
gradual; We make a proposal to work waiting times, eliminate unnecessary movements, increase
in performance and efficiency of the production plant. This study is designed for medium term
development. Initially we focused on the standardization of processes to reduce the execution of
operations and ensure that the entire team of operators follow the same methodology and thus
obtain continuous improvement.
In order to achieve this objective, we made a plant distribution proposal to minimize unnecessary

travel times. For this, the 5°S is also required and apart, it improves the conditions of each job.
10



Ideally, the company Kasamia Group Implement the proposals of this research because this way

the production process becomes more fluid and with less waste.

Keywords
Plant distribution, efficiency, productivity, standardization, making times, lean manufacturing,

continuous improvement.

11



1. Problema de investigacion

1.1. Descripcion del problema

Grupo Kasamia S.A.S es una empresa que lleva en el mercado aproximadamente 20 afios
tiempo en el cual se ha dedicado a la fabricacion, comercializacion, distribucion, importacion
y exportacion de colchones, somieres, camas eléctricas y muebles tanto en madera como
metalicos. Cuenta con la Sub-division Dormilife, ubicada en la Calle 17 No. 33-84
Paloguemao, Bogota - Cundinamarca, la cual se dedica a la fabricacion de colchones. La
empresa Dormilife actualmente cuenta con 12 empleados, 7 en la parte operativay 5 en la
parte administrativa, tiene como funcion principal elaborar un producto con la mas alta calidad
cumpliendo los tiempos de entrega para satisfacer la necesidad del cliente. Actualmente no
cuentan con una distribucién de planta adecuada por lo tanto la materia prima no tiene ningun
orden, ya que no esta ubicada por referencias y suele estar alrededor de toda la planta de
produccidn, no se cuenta con estanterias, no hay control de entrada y salida de material, lo
cual conlleva a demoras en el proceso de alistamiento. Por otra parte, no tienen unos
estandares de produccion definidos, procedimientos establecidos, ni metodologia de
fabricacion, los operarios trabajan por pedido, pero sus actividades se realizan de manera
aleatoria lo cual no se tiene una trazabilidad del proceso de produccion y se pueden presentar
imperfecciones en el producto final, el traslado al area de almacenamiento de producto

terminado la empresa esta dejando de ser competitiva.
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1.2. Delimitacion o alcance del problema

Las limitaciones que tenemos es referente a los datos estadisticos de historicos de ventas,
proveedores que manejan, conocimiento de los procedimientos que manejan internamente, temas
contables como estados financieros para saber el progreso de utilidades y activos de la compafiia
para alli poder determinar la rotacion tanto de productos como de temporada de ventas mayores,
como tal estudio de mercado. En términos de tiempo, aunque la compafiia nos brinda el espacio
para tomar los tiempos y de realizar los estudios correspondientes con mas profundidad por

temas laborales no podemos aprovechar al cien por ciento esta oportunidad.

1.3. Formulacion del problema

El proceso de produccién de colchones no esta estandarizado ya que no se evidencia flujo
continuo de proceso lo que ocasiona que cada operario fabrique un producto de manera diferente
lo que impide medir la eficiencia de fabricacion y con esa informacion tomar decisiones para que
la productividad sea la mejor con los mismos recursos de mano de obra, capacidad de plantay la
rentabilidad se maximice.

Aunque Dormilife no tenga un proceso de fabricacion adecuado no obstante es una productora de
colchones de alta calidad en todas sus referencias.

¢ Como establecer la estandarizacion de proceso de fabricacion de colchones para mejorar la

productividad en la empresa Grupo Kasamia S.A.S?

13



2. Objetivos

2.1. ODbjetivo general

Realizar propuesta de estandarizacion de proceso de fabricacion de colchones para mejorar la

productividad en la empresa Grupo Kasamia S.A.S

2.2.0Dbjetivos especificos.

Realizar un diagnostico general del proceso, para identificar fallas mediante herramientas
de anélisis.

Investigar informacién, normatividad, los procedimientos utilizados en otras compafiias,
a nivel nacional e internacional por medio de revistas indexadas y articulos referentes al
tema.

Analizar y realizar la propuesta de distribucion de planta mediante un diagrama de

proceso.

14



3. Justificacion y delimitacion del proyecto

3.1. Justificacion

La propuesta de estandarizacion que se disefiara para la linea de colchones de la empresa Grupo
Kasamia S.A. servira para lograr el progreso continuo de la misma. Una planta industrial es un
sistema complejo donde interactian maquinas, materiales y mano de obra, esto conlleva a que
una distribucion adecuada de las areas de trabajo minimice el tiempo de fabricacion y que las
actividades a realizar sean mas eficientes, ya que en algunos casos, la supervivencia de una
planta depende de su adecuado funcionamiento lo que da como resultado que disminuyan los
costos de fabricacion y que también disminuya el material en proceso facilitando la continuidad
de flujo de proceso, la supervisién y el control visual de la planta. Respecto a los trabajadores
una distribucion optima permite el mejoramiento de las relaciones humanas y las habilidades de
los trabajadores a la vez que se simplifican las tareas, lo cual elevan su rendimiento ya que
reducen el tiempo de alistamiento y tiempo de traslado de materiales; a nivel social en esta
compafiia encontramos mano de obra de diferentes culturas, o con trabajadores de otra
nacionalidad lo que genera un reto a nivel organizacional para la correcta comunicacion interna,
entonces sin una normalizacion en el proceso todos los dias se tendran dificultades o demoras
para llegar al objetivo o meta organizacional; el beneficio a nivel econémico es que se podra
determinar con exactitud el costo real de cada tipo de producto sea gama (alta, media o baja) y su
porcentaje de participacion en las ganancias de la empresa.

De acuerdo, con lo dicho anteriormente es absolutamente justificable identificar las
caracteristicas de su proceso productivo, del mercado, y en general de todos los aspectos

necesarios para desarrollar una correcta distribucion de planta y lograr con esto la
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estandarizacion de los procesos que se llevan a cabo en esta.

Seguln un articulo del periddico El Tiempo de Colombia, la venta de colchones se ha disparado
en los Gltimos afios como se muestra en la Ilustracion 1. Este crecimiento es debido
principalmente a la creacion de nuevos hogares, asi mismo las empresas han buscado nuevas

estrategias para la fabricacion y para la comercializacion de los colchones.

MERCADO DE COLCHONES EN EL PAIS*

Tomafio del merc ado

Millones de pesos
897 355 145.770
659.608
575 990 609.491
042.998 :
2012 03 2014 2015 2016 2017

Fuanie: Rodda

llustracion 1. Porcentaje de mercado de colchones del pais, ventas. Fuente: Diario del pais.

El mercado de colchones se mueve mucho, segun el diario La Republica, econémicamente se
mueven $2 billones de pesos en este mercado en Colombia. Esto demuestra que el mercado es
muy amplio y tiene mucho movimiento, por esto, las fabricas deben encaminarse a ser de una

calidad superior, para mantener o ganar mayor prestigio.
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Internacionalmente, segun el diario El Pais, existen dos potencias en ventas de colchones,
Ilamadas Pikolin y Flex, ubicadas en Espafia, con presencia en varios paises como lo son
Vietnam, Francia y China. EI mercado igual que en Colombia ha crecido en los dltimos afios

[lustracion 2, el negocio es muy rentable y las empresas siempre estdn buscando estrategias para

expandirse y mejorar.

Evolucion del mercado espanol
Colchones, bases de descanso y almohadas

VENTAS

En millones de euros

= \/entas mercado === \/entas fabricantes Margen vendedores
535 ol4

507 540

124 125
415

411

300 | _ | _ . _
2011 2012 2013 2014 2015 2016

Prevision

390 367 382 397

llustracion 2. Ventas en Espafia. Fuente: Diario El Pais.

3.2.Delimitacion

El proyecto se lleva a cabo en la planta de produccion de colchones Dormilife en Bogota DC. El
proyecto tiene como alcance optimizar y estandarizar el proceso de fabricacion en un tiempo de

(5) meses.
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3.3. Limitaciones

La limitacion que tiene actualmente es que las grandes compafiias productoras de colchones se
encuentran lejos del entorno nacional lo que hace dificil la distribucion e infraestructura
adecuada, por este motivo los tiempos de fabricacion y de resultados éptimos segun la
competencia internacional es nula. También limitaciones respecto al tiempo para el desarrollo de
esta propuesta de estandarizacion ya que solo contamos con (5) meses. Respecto a los
trabajadores en este caso los operarios porque se puede presentar resistencia al cambio por su

largo tiempo de trayectoria.
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4. Marcos referenciales

4.1.Estado del arte

4.1.1. Estado del Arte Nacional

- Estandarizacion y Mejora de los Procesos Productivos en la Empresa Estampados Color
Way S.A.S. Corporacion Universitaria Lasallista. Carolina Gonzalez Arroyave, Caldas -

Colombia, 2012.

La actividad principal de esta compafiia es la estampacion, la sublimacion, el disefio, estos
procesos se pueden aplicar en piezas, telas, camisetas. Este proyecto de investigacion basa en la
estandarizacion de procesos por medio del estudio de tiempos y métodos de trabajo, en el
desarrollo de este estudio inici6 con la documentacion para el sistema de gestion de calidad
apoyada en la Norma ISO 9001:2008, por tal motivo se realizé el mapa de procesos de la
empresa. La estandarizacién de un proceso productivo es esencial para ser competitivo en el
mercado, la mejora continua es fundamental para una linea productiva ya que esto minimiza los
tiempos y los costos de operacion, todo esto va de la mano con el aprovechamiento de la
capacidad instalada. En las empresas que son manufactureras las mejoras de los procesos
productivos impactan de manera positiva el area de produccion, calidad del producto y del
servicio, es importante tener el control del estudio de métodos y tiempos para tener el control y
orden de los procesos, la comodidad del area de trabajo, se realizo revision de cada area de
trabajo con el fin de evaluar aspectos ergonomicos y las 5°S para los operarios es fundamental

para que trabajen a un mejor ritmo.
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- Andlisis de las herramientas Lean Manufacturing para la eliminacién de desperdicios en
las Pymes. Universidad Nacional de Colombia. Facultad de Minas. Departamento de

Ingenieria de la Organizacion. Aguirre Alvarez, Y. A. Bogota, 2014.

La tesis describe diferentes herramientas de Lean Manufacturing, que se puedan utilizar para el
desarrollo de éste proyecto, el fin de utilizar estas herramientas, es eliminar desperdicios y
conseguir que la productividad llegue a un estado éptimo. Para esta tesis, se utilizaron elementos
de TOC (explotar restricciones) en este caso de la marmita que utilizan para la fabricacién de
dulces en la compafiia descrita; elementos de Andon (sefiales visuales para identificar
desperdicios) para atacar los procesos de concentracion y envasado y TPM (librar al operario de
tareas de alistamientos, mantenimientos y aseos), para reducir los alistamientos y quitarle carga
al operario.

Las herramientas de anélisis son correctas, para una profundizacion en los alistamientos que se
tienen problemas, estaria acorde explorar algunas otras herramientas como la medicion SMED,
que busca reducir los alistamientos al méximo, identificando actividades internas y externas que
se realizan en este proceso.

La tesis puede ser utilizada en empresas PYMES (pequefias y medianas empresas) Se realiza un
estudio a fondo sobre estas empresas y como trabajar en mejoramientos para ellas.

A fondo, se explica las herramientas Lean Manufacturing utilizadas en el proceso de la compafiia
de dulces de leche, con flujogramas que es una gran herramienta para analisis de proceso y
entender en dénde y como se pueden aplicar mejoras para el desarrollo de las mejoras de la
compaiiia.

Surge una pregunta de la tesis, que trata de saber si las herramientas Lean, se pueden utilizar para
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incrementar la productividad con base en la eliminacion de desperdicios. Alli, entramos a las
definicion de Lean Manufacturing nuevamente La cual es correcta porque la investigacion de
ésta tesis buscar utilizar Lean Manufacturing como metodologia principal para mejorar la
productividad en base a los desperdicios que se estan generando en la compafiia.

- Propuesta para el Mejoramiento de los Procesos Productivos de la Empresa Serviopticas

Ltda.; Pontificia Universidad Javeriana, Eliana Maria Gonzalez Neira, Bogotad D.C. 2014.

El departamento mas importante de una empresa es el area de produccion, ya que de esta
dependen las ganancias de la empresa y la satisfaccion del cliente, se debe tener en cuenta que la
empresa este bien y los clientes estén satisfechos esto depende mucho de los tiempos pactados de
entrega de un producto. Los clientes son muy importantes, porque son los que mueven toda una
cadena de produccion de una organizacion, sin clientes satisfechos no se podria vender los
productos que salen al mercado, la idea es tener la capacidad de retenerlos y ampliar el area de
mercadeo para que la empresa tenga un crecimiento. Con esta propuesta la idea es mejorar los
procesos en el departamento de produccion de la empresa Serviopticas y ser mas competitivos.
La compaiiia tiene varias referencias todo esto depende de los focos de vision en monofocales,
bifocales, y progresivos. Si se revisa cada uno de estos tipos se realizan con diferentes
materiales, segun lo indique la férmula del cliente y la solicitud del mismo. Aungue la empresa
esta certificada en la norma ISO 9001 (Sistema de gestion de calidad para mejorar los procesos
de produccion mediante las practicas de gestion de la calidad” La empresa ha tratado de hacer
mejoras en el departamento de produccion, pero se evidencia muchas fallas en varios procesos
importantes como lo es la entrega del producto en este caso las gafas con las respectivas

solicitudes de los usuarios. Se tienen unos tiempos establecidos para la entrega del producto, las
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estadisticas de esta investigacion muestran que el tiempo de duracién de las ordenes de trabajo
en el area de produccién es muy alto y sobrepasan los tiempos establecidos por la empresa segun
las caracteristicas de cada producto. Se evidencia que estos retrasos se deben a varios aspectos,
no tienen una planeacién en el &rea de produccion. El area cuenta con la informacién para esta
mejora, pero se encuentran méas concentrados en la parte de produccion dia a dia y no toma en
cuenta la toma de tiempos para la planeacion. No cuentan con un control de inventario, el
almacén tiene muchas cantidades de materiales que no se usan en el momento solicitado, y
materias que se necesitan, pero no hay existencias, el area de produccion no tiene métodos de
trabajo adecuados para mejorar los tiempos, existen manuales e instructivos, pero no existe un
estandar predeterminado para cada proceso y desconocen las areas criticas de proceso de
produccion del producto. En el proyecto se propone unos objetivos para mejorar el proceso de
entrega y minimizar la demora y que los clientes se sientas satisfechos y la empresa pueda
competir en el mercado, la idea es redisefiar los procesos productivos con la estructura de la
organizacion, para asi favorecer los tiempos de produccion y la satisfaccion del cliente, pero
teniendo en cuenta los protocolos requeridos, también se necesita redisefiar los proceso de
trabajo para el area de produccién para asi lograr los requisitos en los estandares solicitados de
tiempo para la entrega de los trabajos, se necesita mejorar los proceso de planeacion en el area de
produccion, para mejorar la eficiencia, se necesita redisefiar las estadisticas generadas por el
sistema de informacion de la empresa y que el proceso de calidad pueda tomar decisiones

oportunas en cuanto a la planeacion de produccion.

- Disefio de una metodologia de programacion de produccion para la reduccion de costos

en un flow shop hibrido flexible mediante el uso de algoritmos genéticos. Aplicacion a la
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industria textil. Gonzalez Palacio, A. 2013. Universidad Nacional de Colombia. Facultad
de Ingenieria y Arquitectura. Departamento de Ingenieria Industrial. Consultado el 14 de

octubre de 2019.

La tesis explica la importancia de saber que sistema se trabaja en una planta de produccion,

cémo los costos impactan en la industria. La programacion en un flow shop hibrido flexible,

sirve para identificar soluciones existentes en la industria textil.

Este estudio nos sirve como tema de investigacion de las lineas de produccion que existen

actualmente en la planta de produccién de colchones. En ella explica algoritmos que permitiran

reducir costos de la planta productiva.

Es importante programar cada taller, con un proceso adecuado que permita la armonia del

proceso, existen dos tipos de talleres o trabajos, flowshop y jobshop. Es necesario identificar el

adecuado para trabajar los procesos textiles.

Aborda temas de suma importancia y que se deben tener en cuenta como los diagramas de Gantt,

asignacion de Kuhn, reglas de secuenciacién. Estas herramientas son muy aplicables, no sélo

para este proceso, sino para cualquier proceso en el que se quiera aplicar.

- Disefio de una metodologia para la planeacion y programacion de produccion de café

tostado y molido en la planta de Colcafé Hernandez Vega, M. O., Mufioz Meza, M. C.
2004. Bogotéa (pregrado). Facultad de Ingenieria, Pontificia Universidad Javeriana.

Consultado el 15 de octubre de 2019

Los autores de la tesis plantean una metodologia para la planeacion y produccion de una planta

de produccion de café, el trabajo inicia por un conocimiento de planta de produccion y del
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proceso a fondo que hara entender al lector y a los desarrolladores del proyecto comprender en
donde se debe atacar las fallas y proponer las mejoras que se lleven a cabo. Lo cual es muy
adecuado para cualquier clase de proyecto, incluso en este, el cual seré desarrollado por nosotros.
Entre los analisis que son utilizados en esta tesis, utilizan analisis DOFA, este analisis es muy
atil y acertado para conocer y mejorar los procesos de la compafiia. Andlisis de las fuerzas de
Porter, las cinco fuerzas que ayudan a ser una empresa competitiva si se siguen en regla, para un
trabajo como el que estamos desarrollando, estas son herramientas, que bien aplicadas, ayudan a
conocer el proceso a fondo. La Ultima herramienta es el andlisis Ishikawa, utilizado para
encontrar la raiz de los problemas, es una herramienta bien aplicada y necesaria para cualquier
tipo de proyecto.

Esta tesis se encamina hacia la solucién de un problema en la planeacion que existe actualmente
en la empresa Colcafe, mediante las herramientas ya mencionadas y el analisis de cada proceso,
se proponen soluciones.

Se ilustran todos los diagramas de proceso involucrados y se mejoran, con los diagramas se

proyecta un mejor analisis de la situacion y se ubica mejor la problematica del tema a solucionar.

4.1.2. Estado del arte Internacional.

- Propuesta para la Optimizacion del Proceso Productivo en la Fabrica de Resortes
Valderbilt, Universidad Politécnica Salesiana, Anibal Martin Pintado Pizarro, Cuenca,
Ecuador. 2010.

Las hojas de resorte son utilizadas para los vehiculos de mediana y pesada carga como

amortiguamiento ha tenido un crecimiento exponencial, el consumo automotriz para las
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camionetas y camiones, esta tesis va dirigida para la empresa de resortes Vanderbit, la Gnica
compafiia que hace amortiguadores para vehiculos de carga pequefia y grande en este pais, por
ser la Unica empresa que se dedica a la fabricacion de ballestas no puede abastecer la cantidad de
unidades que se requieren en el mercado, se puede creer que uno de los motivos por los cuales no
puede cumplir los requerimientos es por su proceso de produccion. Este trabajo esta enfocado en
realizar un andlisis de todo el proceso de produccion con la idea de optimizar y cubrir la
necesidad en el mercado con lo mas importante que es la calidad del producto sin elevar los
costos. En la presente tesis se ejecutara un estudio del proceso implementado un pantégrafo
oxicorte con el fin de obtener la cantidad y caracteristicas que exige el mercado

automotor. Igualmente, en la seccion de tratamientos térmicos se aplicara la metodologia SMED
en las prensas de temple y formacion de arco de la hoja con el fin de obtener una reduccion de
tiempos de puesta a punto de maquinaria y aumentar la productividad de ballestas, dando
consigo una gran variedad de tipos de referencia. Como ultimo punto se realizara una
comparacion del analisis de costos VAN - TIR de la empresa, implementando el pantégrafo
oxicorte en el proceso fabril con respecto al proceso tradicional que realiza la empresa desde sus
inicios. De acuerdo a este estudio se podra tomar una decision apropiada con el minimo riesgo
para saber si el proyecto es 0 no factible para la empresa. Mensualmente se procesa 223
toneladas al mes utilizando acero especial fabricado exclusivamente para uso de ballestas. El
proceso productivo presenta rasgos de ineficacia y desconocimiento de recursos ya que se
desperdicia en gran escala los recursos, como por ejemplo para realizar la puesta a punto en la
mayoria de operaciones se toma una gran parte de tiempo, realizando una cantidad menor de
productos, y poca variedad de referencias de hojas de ballestas. En cambio, hay operarios que

disminuyen el caudal de inyeccidn de combustible o bajan la llama para tener un mayor tiempo
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de calentamiento de hojas y de ocio. Una de las partes fundamentales de las empresas
manufactureras es precisamente el proceso productivo, ya que depende gran parte de la
satisfaccion del cliente en lo referente al producto por sus caracteristicas y especificaciones, su

disponibilidad cuando es solicitado y el cumplimiento en su entrega.

Modelo de optimizacion en la generacion de plantas industriales, considerando las
actividades de mantenimiento y las condiciones ambientales mediante el uso de la
metodologia de los algoritmos genéticos. Universidad Politécnica de Valencia, Valencia,

2010.

En la actualidad el mercado es competitivo lo cual conlleva a las compafiias a disminuir el gasto
de operacion y obtener productos de calidad, para disminuir el costo, las compafiias requieren de
la distribucion de los diferentes puestos en planta y el respectivo mantenimiento de los equipos
del proceso, es necesario para el desarrollo de cualquier proceso productivo la busqueda de un
punto de equilibrio para la optimizacion se requiere un modelo matematico que ademas de
formulacién de un modelo, es necesario la aplicacion de una metodologia de busqueda del punto
Optimo teniendo en cuenta las restricciones de dicho proceso.

Como lo decia anteriormente para bajar el costo de operacion es estrictamente necesario es
necesario realizar la ordenacion (distribucion de planta) esto se traduce en el hecho de disefiar un
recorrido 6ptimo para las materias primas o productos semielaborados y generar asi un reproceso
0 que permita un flujo eficiente y desarrollo del proceso, el mantenimiento de los equipos es

altamente importante ya que depende de ellos.
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Disefio de Distribucién en Planta de una Empresa Textil. Universidad Nacional Mayor de
San Marcos. Martin Mufioz Cabanillas, Lima - Perd, 2004.
El objeto de desarrollo es la distribucion de planta del sector textil, porque en Peru la industria
que tiene mayor afluencia es la textil y porcentaje de ingreso y donde hay més posibilidad de
crecimiento pero sin embargo la industria a nivel mundial es muy competitiva lo que conlleva a
desarrollos continuos de optimizacion para no quedarse atras en el mercado, lo que conlleva a
una verdadera reduccion de costos es la optimizacion o estandarizacion de un proceso productivo
pero para ello se debe tomar mano de diferentes métodos como es la distribucion de planta.
La adecuada distribucion de planta lleva a un flujo 6ptimo al méas bajo costo, es relevante que de
ello sobresalen dos intereses relevantes para cualquier planta de produccion, interés econémico y
social lo cual genera aumentar produccion y reducir costos y por otro lado darle seguridad al
trabajador.
Se llega a la conclusion que la distribucién de planta, aunque no la tengan como una tarea
significativa es altamente importante ya que de esto depende el flujo correcto de recursos como
materiales, mano de obra y la productividad del proceso.
Las diferentes ventajas que se dio mediante el desarrollo de esta investigacién fue aumento de

produccion, ahorro de espacio, disminucion de reprocesos, seguridad para el trabajador.

Optimizacion del Proceso Productivo a través de un Estudio de Tiempos y Movimientos de
una Fabrica de Tejido, Universidad de San Carlos de Guatemala, Ayda Elizabeth Escalante

Perez, Guatemala. 2009.
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El estudio de tiempos que se realizo a la empresa Fabrica de Tejidos Guatelinda, toma una
amplia variedad de procesos para determinar la cantidad de tiempo solicitado, bajo ciertas
condiciones de protocolos de medicion, para trabajos que implican alguna actividad. En el
mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos, se implementaron una serie de tareas para
evitar contratiempos y cumplir con la produccion solicitada. Se llevaron a cabo varios procesos
para lograr mejorar la calidad de los suéteres de uniforme. Para este estudio se tendra en cuenta
la situacién actual de la compafiia, los estudios que se realizaran, se tomaran para ser aplicados,
tomar tiempos estandares en cada uno de los procesos que se utilizan en el &rea de produccion.
La fabrica de tejidos Guatelinda se dedica a la produccién de suéteres de lana en diferentes
estilos, se trabaja principalmente el suéter de uniforme.

En este estudio se aplican diferentes técnicas y herramientas para llevar a cabo un analisis de las
areas e identificar los puntos criticos del proceso de produccion desde la llegada de materia
prima hasta tener el producto terminado. Se cred un proceso de prevencién de accidentes para
brindar mayor estabilidad y seguridad a los trabajadores, asi como unas medidas de proteccion
para el personal. Para evitar los accidentes laborales se busca promover la seguridad y salud de
los trabajadores, mediante unos parametros como es la identificacion, evaluacion y control de los
peligros y riesgos asociados a un proceso productivo, ademas de impulsar las actividades y
medidas necesarias para prevenir los riesgos derivados del trabajo. EI mantenimiento de la
maquinaria y equipo es uno de los temas importantes que se deben en cuenta ya que tiene la
responsabilidad de mantener en buenas condiciones, la maquinaria, herramientas y equipos de
fabricacion. Los mantenimientos ayudan a prevenir fallas y ayudan a tomar planes de accion para

mejorar la eficiencia de las maquinas. Se establecieron normas que nos garantizan el
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funcionamiento de las maquinas por periodos de tiempo aceptables.

La finalidad de este estudio es hacer mas facil el rendimiento del trabajo e incrementar la
productividad como consecuencia del mejoramiento de los movimientos y de la estandarizacion
de los tiempos como elementos de guia y de control. El estudio de tiempos y movimientos es un
instrumento fundamental para lograr este objetivo. La parte de estudio de tiempos consta de una
amplia variedad de procedimientos para determinar la cantidad de tiempo requerido, bajo ciertas
condiciones estandar de medicion, para tareas que implican alguna actividad humana. El estudio
de tiempos busca producir mas en menos tiempo y mejorar la eficiencia en las estaciones de
trabajo. En general el operario de tipo medio o el que esta algo mas arriba del

promedio, permitira obtener un estudio més satisfactorio que el efectuado con un operario poco
experto o con uno altamente calificado. El criterio de preferencia es, por lo general, la economia
monetaria, aunque frecuentemente pueden tener méas importancia, el rendimiento de la
actividad, la facilidad o economia del esfuerzo humano y la economia de tiempo. Consideracion
de las areas aparentemente apropiadas para el cambio y seleccion del &rea méas apropiada para
dicho cambio. Para determinar el grado de éxito, debemos primero conocer que es lo que se esta
intentando alcanzar. Por consiguiente, la persona que busca un método mejor, debe determinar
primero su criterio, usando su conocimiento de la actividad como guia. Producir es también crear

utilidad o aumentar la utilidad de los bienes para satisfacer las necesidades humanas.

Este tipo de mantenimiento es en el que no se debe esperar a que las maquinas fallen para hacerle
una reparacion, sino que se programen los recambios con el tiempo necesario antes de que
fallen. Este tipo de mantenimiento surge de la necesidad de rebajar el correctivo y todo lo que

representa. Pretende reducir la reparacion mediante una rutina de inspecciones periddicas y la
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renovacion de los elementos dafiados. El cuidado periddico conlleva un resultado éptimo de
conservacion con la que es indispensable una aplicacién eficaz para contribuir a un correcto

sistema de calidad.

- Optimizacion de los Procesos Productivos en la Fabricacion de Puertas de Madera, en
“Muebles Fonseca”, Universidad Nacional de Chimborazo Facultad de Ingenieria, Ismael
Augusto Fonseca Carrién, Riobamba, Ecuador. 2015.

Teniendo en cuenta que con una mejora de procesos produccion y mejoras tecnoldgicas que se
crean en la actualidad, la compafiia Muebles Fonseca tiene la idea de crecer los beneficios en su
empresa y mejorar su produccion, y la optimizacién de la materia prima, para lograr los objetivos
que se requieren y satisfacer las solicitudes de los clientes. Este trabajo se enfoca en la
investigacion, ya que la microempresa quiere mejorar sus operaciones para aumentar su
produccion, pero con ello también requieren reducir costos, mediante un aprovechamiento de su
materia prima. Por lo que se presenta un andlisis operacional que permita el estudio de las
operaciones que estan fallando en el proceso de produccién y dar nuevas ideas para un
mejoramiento de los procesos de fabricacion de puertas de madera, lo importante radica en que
se presenten ideas para el mejoramiento del aprovechamiento de la materia prima en una forma
correcta y la disminucién de material que no se utiliza para tomar en cuenta algo importante
como la naturaleza.

Se presentaron varios problemas por la demora en la entrega de los pedidos que realizan los
clientes, mercancia en la cual los empleados no tienen un plan de trabajo y se realiza de una

forma simple, sin tener en cuenta algln tipo de accidente, y una inadecuada organizacion del
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local. EI departamento de produccion es una de las areas por no decir la mas importante dentro
de la cadena de produccidn, si llegan los productos a los clientes a tiempo de esto dependeré la
venta de los mismos para generar el desarrollo productivo. Este trabajo se realiza la
identificacion, evaluacion y andlisis de procesos productivo que actualmente tiene la
microempresa, y asi dar una propuesta para la mejora del disefio del &rea de produccion y el
objetivo es optimizar y mejorar los procesos productivos y los métodos de la compafiia ademas
de la utilizacién de las materias de manera mas adecuada posible.

La competencia que existe actualmente, la evolucion de la sociedad y el cada dia més
competitivo el mercado local obliga a las compafiias a realizar un estudio sobre sus procesos de
tal forma que permitan brindar soluciones que las hagan mas competitivas en su lucha diaria por
captar mayor mercado. Mediante este trabajo se busca la mejora del proceso

productivo, utilizando la ingenieria de métodos para la estandarizacion, lo cual permitiréd que se
realicen las operaciones de una mejor forma, con gente capacitada, motivada y orientada a la
consecucion de objetivos y mejor desenvolvimiento reflejado en resultados. Para el desarrollo de
la tesis se han aplicado los conocimientos adquiridos durante la carrera estudiantil y ademas se
han utilizado fuentes de informacion externa.

Determinar un tiempo estandar que se requiere para fabricacion del producto y el cumplimiento
de normas y estandares establecidos. Cualquiera sea las técnicas de medicion que se utilicen para
realizar el trabajo con el estudio de tiempos con cronémetros, datos estandares, formulas de
tiempos o estudios de muestreo del trabajo, son un buen medio para establecer estandares justos
de produccion. Todos estos medios se basan en hechos y estudian cada detalle del trabajo y su
relacion con el tiempo normal que se requiere para ejecutar el ciclo completo. Si se requiere el

estandar para una nueva labor, o se necesita el estdndar en un trabajo existente cuyo metodo se
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ha cambiado en parte.

Cuando el trabajador domine todas las técnicas que se utilizan para la operacién. Un negocio
puede crecer e incrementar y generar mas ingresos mediante el aumento de su productividad. La
mejora de la productividad se trata del aumento en la cantidad de productos por hora de trabajo
invertida. Las herramientas fundamentales que generan una mejora en la productividad

incluyendo métodos, estudio de tiempos, estandares y el disefio del trabajo.

Modelo Multifactorial para Optimizacion de la Productividad en el Proceso de Generacion
de Energia Eléctrica. Aplicacion al Caso de las Centrales Hidroeléctricas Venezolanas,

Universidad Politécnica de Madrid, Mirza Marvel Cequea, Espafa. 2012.

La productividad de las empresas centrales hidroeléctricas, es el propésito de este estudio, por lo
que una de las preocupaciones principales no es la medicion de la productividad en forma
tradicional, si no la de buscar una actividad que involucre el factor humano como variable en la
medicién de productividad de la organizacion. La productividad se ha calculado tradicionalmente
desde el punto de vista econométrico, pero estas maneras de cuantificar la productividad no
consideran la complejidad del ser humano, la influencia y los efectos de los procesos
psicoldgicos y psicosociales, que se manifiestan en las personas al interactuar unas con otras en
la organizacion. La presente investigacion se centra en el modelado de la

productividad, haciendo énfasis en la persona como factor productivo clave, asumiendo que en la
medida en que individualmente o en grupo las personas contribuyan con la mejora de la

productividad, se incrementara la eficiencia de la organizacion en su totalidad. Sin
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embargo, determinar la influencia de los procesos psicoldgicos y psicosociales que se dan en las
personas resulta complejo de cuantificar, por lo que diversos autores han propuesto métodos de
medicidn subjetivos basados en las percepciones de las personas involucradas.

Comprender el comportamiento humano es un reto para el futuro de las organizaciones, las
cuales deberan incorporar estrategias para entender y atender las dimensiones psicoldgicas y
psicosociales de las personas que las integran, mejorando significativamente la relacion
organizacion-individuos. Con el fin de facilitar el desarrollo de los objetivos propuestos.

Por lo tanto, se debe lograr la mejor combinacion posible de los factores de produccion a fin de
obtener el producto, con la méxima calidad, un 6ptimo servicio al cliente, alcanzando la maxima
productividad y rentabilidad. De lo anterior se desprende que la productividad es el resultado de
cuando se combinan arménicamente la tecnologia, la organizacion, considerando la combinacion
dptima o equilibrada de los recursos, mediante la accidn del factor humano, razén por la cual el
hecho productivo requiere de la participacion de las personas y de una permanente relacion
social laboral. En general en el ambito de la industria eléctrica la productividad se entiende como
la capacidad de producir energia, mediante la mejor utilizacion de los medios de produccién

disponibles, de acuerdo a estandares de calidad, confiabilidad y criterios de sostenibilidad.

- Distribucion de planta utilizando moédulos de distribucion, Department of Industrial and

Systems Engineering, The Ohio State University, 2003

La distribucién de planta se puede llevar a cabo por distintas metodologias dependiendo del

proceso que se lleve a cabo, como flowshop (trabajo por producto) o jobshop (trabajo por
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proceso). La tesis menciona que la mejor metodologia es hacer una distribucion hibrida que para
nuestro proyecto de estandarizacién seria bueno tomar en cuenta, ya que en la planta de
produccion de colchones se ejecuta por procesos de trabajo.

El documento citado, hace énfasis en trabajar con flujos de produccidn, estos flujos son
importantes ya que de alli se va a determinar como y en qué sitios estara cada elemento necesario
para la fabricacion de cada producto.

Es fundamental eliminar las actividades innecesarias, justamente éste proceso debe llevarse a
cabo para mejorar la eficiencia de la fabrica, los autores mejoran el sistema de SLP para eliminar
sus limitaciones de asignaciones de rutas y generar nuevas distribuciones.

El documento cita tecnologia adoptada en industrias “gigantes” que aqui en Colombia no se
Ilevan tan a profundidad, es un poco méas complejo, pero no imposible de aplicar y por el
contrario, si los sistemas de produccion adoptan metodologias asi, la productividad puede

mejorar notablemente.
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4.2 Marco Teorico

4.2.1. Marco tedrico Nacional

4.2.1.1 Metodologia de estudio de tiempos
Los estudios de tiempos han evolucionado con el pasar de los afios. La productividad de una
compaiiia se mide por el grado de eficiencia con que manejan los recursos las empresas. Para
equilibrar la linea de trabajo, eliminar o reducir los movimientos no efectivos y acelerar los
efectivos, se debe emplear un método (Niebel y Freivalds, 2014). Ldpez et al. (2015). Ahora
bien, los accionistas de las compafiias quieren aumentar sus ingresos constantemente, para esto,
invierten de su capital en recursos que mejoren su productividad, es alli donde entran los
conocimientos y las teorias para llevarla a un estado éptimo.
Un estudio de tiempos consiste en la determinacion del tiempo que requiere completar un
proceso, actividad, tarea o paso especifico (Salvendy, 2001). Federyck Taylor (1911) estudié el
concepto de tiempos laborales como tareas y las practicé laboralmente.
Tener los tiempos controlados en la produccién es uno de los elementos méas importantes, de alli
surge la reduccién de costos y la optimizacion de los tiempos.
Para el proyecto es necesario tener un buen estudio de tiempos, puesto que las mejoras deben
estar en su optimizacién, la fabrica de colchones debe adaptarse a una filosofia muy distinta a
como se trabaja actualmente. Pero las filosofias colombianas suelen ser distintas, para decirlo en
términos coloquiales, para aplicar una filosofia japonesa o alemana es necesario hacerla “criolla”
porque la cultura de nuestro pais y de nuestra gente es distinta, la disciplina es otra y pedir un

procedimiento tan robusto, de tanta coordinacién siempre va a ser mas complicado.
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4.2.1.2. Instrumentos de toma de tiempos
Para la toma y medicidn de tiempos, se utilizan elementos como cronémetros, tablero de
observaciones, formularios de estudio de tiempos. (ingenieriaindustrialonline, 2019)
Todos los elementos son sumamente importantes para el trabajo de medicion de tiempos, para el
analisis y mejoras continuas.
Cronémetro: Existen dos tipos de crondmetros, digitales y analogos, con los digitales la lectura y
el uso se puede facilitar mas que con el analogo. El aparato debe estar calibrado correctamente,

ya que una anomalia en el aparato puede alterar el resultado del proceso medido.

4.2.1.3. Tableros
Los tableros son utilizados como apoyo para tomar notas, en él se pueden anotar las
observaciones del proceso, hay tableros que cuentan con calculadoras para facilitar el proceso de
calculo.
Formulario de estudio de tiempos: Para esto, se puede llevar en un Excel los datos tomados, en
un formato previamente realizado para su analisis, debe tener una forma sencilla la cual facilite
la lectura de los resultados.
En la toma de medicion de tiempos en la planta de produccion, se utilizan estas herramientas
para controlar cada actividad y proceso llevado a cabo, porque, asi como lo nombro el fisico y
matematico William Thomson Kelvin, britanico (1824 — 1907): “Lo que no se define no se puede
medir. Lo que no se mide, no se puede mejorar. Lo que no se mejora, se degrada siempre.”
Es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que se toma un trabajador para ejecutar
una tarea; el ciclo de tiempo de trabajo puede aumentar por no tener estandarizado el proceso ya

que esto genera tiempo improductivo. El estudio de tiempos es la mejor técnica para eliminar los
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movimientos innecesarios, el objetivo de la medicion de tiempos sirve minimizar y eliminar el
tiempo improductivo, conservar los recursos y minimizar los costos, proporcionar un producto
que sea cada vez mas confiable y de alta calidad. La funcidn relevante que tiene la toma de
tiempos es estandarizar ya que esto reduce el costo de las operaciones.

Mediante la OIT (Organizacion Internacional del Trabajo) “La medicion del trabajo es la
aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a
cabo una tarea definida efectuandola segun una norma de ejecucion preestablecida”. (OIT, 1996)
Las pequefias y medianas empresas en américa latina que realizan estudios de trabajo son
competitivas, mientras que las empresas que operan empiricamente presentan multitud de
problemas en su gestion productiva (Bloom y Van Reenen, 2010.

“Publicadas por Online Browsing Platform (OBP), ISO 50001:2011(es) Sistemas de gestion de la

energia — Requisitos con orientacion para su uso”.

4.2.2. Marco tedrico Internacional

4.2.2.1.Fabricacién colchones nivel internacional
Las fabricas internacionales que fabrican colchones se estan certificando en la norma ISO
50001:2011(es):
“Esta Norma Internacional ha sido traducida por el Grupo de Trabajo Spanish Translation Task
Force (STTF) del Comité Técnico ISO/PC 242, Gestion de la energia, en el que participan
representantes de los organismos nacionales de normalizacion y representantes del sector
empresarial de los siguientes paises:
Argentina, Chile, Colombia, Costa Rica, Cuba, Ecuador, Espafia, México, Pert y Uruguay.
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El propdsito de esta Norma Internacional es facilitar a las organizaciones establecer los sistemas
y procesos necesarios para mejorar su desempefio energético, incluyendo la eficiencia energética
y el uso y el consumo de la energia. La implementacion de esta Norma Internacional esta
destinada a conducir a la reduccion de las emisiones de gases de efecto invernadero y de otros
impactos ambientales relacionados, asi como de los costos de la energia a través de una gestion
sistematica de la energia. Esta Norma Internacional es aplicable a organizaciones de todo tipo y
tamarfio, independientemente de sus condiciones geogréficas, culturales o sociales. Su
implementacién exitosa depende del compromiso de todos los niveles y funciones de la
organizacion y, especialmente, de la alta direccion.

Esta Norma Internacional especifica los requisitos de un sistema de gestion de la energia (SGEn)
a partir del cual la organizacion puede desarrollar e implementar una politica energética y
establecer objetivos, metas, y planes de accion que tengan en cuenta los requisitos legales y la
informacion relacionada con el uso significativo de la energia. Un SGEn permite a la
organizacion alcanzar los compromisos derivados de su politica, tomar acciones, segln sea
necesario, para mejorar su desempefio energético y demostrar la conformidad del sistema con los
requisitos de esta Norma Internacional. Esta Norma Internacional se aplica a las actividades bajo
el control de la organizacion y la utilizacion de esta Norma Internacional puede adecuarse a los
requisitos especificos de la organizacion, incluyendo la complejidad del sistema, el grado de
documentacion y los recursos.”

Existen diferentes materiales para la elaboracion de colchones, algunos son més higiénicos que
otros, han inventado tecnologia y tratamientos que permite una gran comodidad, firmeza,
adaptabilidad e higiene, hay tratamientos que ayudan al colchon a tratar los acaros, bacterias,

hongos y una mejor transpiracion.
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Es importante conocer todos los distintos materiales para la fabricacion ya que con esto se
determina las caracteristicas del colchon, en Espafia algunas fabricas utilizan los materiales mas

sofisticados de la industria.

4.2.3. Metodologias de distribucién de planta
La distribucidn en planta tiene un impacto importante y directo en la eficiencia de la produccién
y el nivel de productividad de los sistemas de manufactura (Ariafar, Ismail, Tang, Ariffin,
& Firoozi, 2011; Edis, Kahraman, Araz, & Ozfirat, 2011; GarciaHernandez, Arauzo-Azofra,
Salas-Morera, Pierreval, & Corchado, 2013; Kanaganayagam, Muthuswamy, & Damodaran,
2015; Mallikarjuna, Veeranna, & Reddy, 2011; Ripon & Torresen, 2014; Sadeghpour &
Andayesh, 2015; Vasudevan & Son, 2011). Por esto, es necesario que se haga bajo una técnica
adecuada, la compafiia debe tener un nivel de adaptabilidad aceptable o flexible (Emami &
Nookabadi, 2013) para que se pueda generar un cambio 6ptimo que es lo que buscan las
compafiias. Las distribuciones de planta deben hacerse de tal manera que reduzcan recorridos, de
que el flujo presente una secuencia l6gica y favorezca el costo por inventario y por proceso.
La distribucidn de planta consiste en ordenar todos los elementos que requiere el proceso
maquinaria, insumos, materia prima, materia en proceso, producto final, el objetivo de que esto
elementos estén en el orden apropiado y contribuya a que el proceso de realice de manera
eficiente. Existen cuatro categorias de motivo de distribucién: proyecto de una planta nueva,
expansion o traslado de una ya existente, reordenacion de una distribucion ya existe, ajustes
menores en distribucion ya existente. Como en general para tomar una decision, en cualquier
caso, se deben seguir una serie de pasos; una fase anterior es reunir toda la informacion

necesaria, para tener un diagnastico de cual es la circunstancia actual yen cual se ha detectado
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necesidad.

Siempre se debe tener presente la necesidad de cada empresa segun su actividad principal y el
problema especifico que quieren tratar dentro de estos se encuentre: cambios en el volumen de
produccion, cambios en los procesos o/y en la tecnologia que utilice, cambios en el disefio o tipo
de producto; algunas deficiencias pueden ser: congestion de materias primas, utilizacion
deficiente del espacio disponible, largo transcurso de transporte, retraso en las fechas de entrega.

Para ello existen varios principios como lo son:

Principio de circulacion: Es el flujo de materiales donde se debe ordenar las &reas de

trabajo de tal forma que cada materia prima esté en secuencia de coémo se va a generar su

transformacion.

- Principio del espacio cubico: se basa en la utilizacion eficiente del espacio en el area de
trabajado de cada operario, con el fin de que el espacio disponible este delimitado.

- Principio de seguridad de los trabajadores: Es importante la buena y segura distribucion
de la plantan ya que de esto depende el correcto desarrollo de sus labores

- Principio de flexibilidad: debe ser el complemento de tener una distribucion ordenada

para que facilite cualquier tarea, y reajuste posterior.

4.2.4 Estandarizacion de procesos en fabricacion

Las estandarizaciones en los procesos en las compafiias son sumamente importantes, un proceso
necesita estar en un estado optimo, en el que fluya con armonia y no presente cuellos de botella.

Segun el Productivity Press Development (2002), la estandarizacion de un proceso implica
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definir el estandar de produccion, informar al estandar, establecer la adhesion al estandar y
proporcionar una mejora continua. En la planta de produccion hay poco de esto, los rendimientos
se manejan empiricamente, por esto, la herramienta de estandarizacion es esencial. El
Productivity Press Development (2002) define como ventajas de la estandarizacion de procesos
la reduccion de pérdidas, la formacion de cultura de la empresa, el aumento de transparencia y la
reduccion de variabilidad.

Ferenz Feher, nos explica que la estandarizacion es un arte, porque compenetrarse en el proceso,
hasta lograr un método que rinda siempre de la mejor manera es una ganancia importante para la
compafiia. “Hay que tener conocimiento total de la empresa”, es una de las frases que nos deja
Feher, por tal motivo fue necesario compenetrarse de lleno en la fabricacion de colchones,
conocer cada aspecto y cada actividad llevada a cabo para entregar una unidad conforme.

La estandarizacion es una herramienta que hace competitiva a la empresa, mejora su

productividad y cambia el modo de ver todo el proceso.

4.2.5 Diagrama de Flujo

Es una herramienta utilizada para representar graficamente un proceso, basado en la secuencia de
tareas, personal involucrado, materias primas, maquinaria y equipos. Esta representacion
desglosa completamente el proceso; dando una vision clara de cada una de las actividades para
determinar aquellas que son innecesarias y verificar como se estan ejecutando. (Manene, s. f.)
Para iniciar con la planificacion de un diagrama de flujo lo primero de que debemos hacer es
definir el proposito y alcance, ordenamos las ideas en orden cronoldgico o secuencia, se deben

organizar cada una de las ideas en las figuras dependiendo de cada actividad.
41



Esta herramienta tiene muchas ventajas como lo son:
- Entender el proceso, facilitan que las personas de la organizacion se involucren en su
mejora.
- Representacion del proceso de manera objetiva para determinar las acciones de mejora.
- Permite conocer los posibles clientes y proveedores internos del proceso, sus relaciones y

responsabilidades en este.

4.2.6 Metodologia de las 5°S
La teoria de las 5 S, hace parte del sistema de lean manufacturing, Masaaki (2012) fué disefiada
con el proposito de mejorar la productividad y calidad de las organizaciones. Define las 5S en
principios simples que son
- Seiri (seleccionar): tiene como objetivo retirar de cada una de las areas de trabajo aquello
gue no se requiere 0 es necesario para realizar cada actividad. Lo primero que se debe
realizar es determinar o reconocer las areas que se pueden mejorar después se deben
definir criterios para seleccionar o clasificar los elementos de acuerdo a su importancia o
frecuencia de uso, por ultimo se debe evaluar qué hacer con los objetos; con el fin de
tener en el sitio de trabajo solo los elementos que son necesarios para desempefiar las
funciones, esto permite tener mas espacio en las areas de trabajo y evita posibles
accidentes de trabajo. (Sanchez, 2007)
- Seiton (organizar): consiste en ordenar todos los elementos, documentos, maquinas y
equipos de trabajo de forma que faciliten su uso e identificacion designado para cada uno
un lugar especifico. Como primer paso para su implementacion es necesario demarcar o

sefializar cada una de las areas de trabajo para que sea de facil identificacion por
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cualquier persona, lo siguiente es ordenar el area preguntdndose ¢Qué necesito?, ;Ddnde
puedo encontrarlo?, ;Cuantos articulos se encuentran?, con lo anterior se puede
garantizar que se hace mas eficiente el uso de recursos, evita accidentes de trabajo,
reduce las equivocaciones en el uso de elementos o componentes que no
corresponden.(Sanchez, 2007)

Seiso (limpiar): hace relacién a mantener las areas de trabajo en buenas condiciones;
para lo cual se recomienda seleccionar un programa de limpieza donde se determine qué
es lo que se requiere limpiar y la frecuencia, después de selecciona el método y elementos
requeridos para esta actividad y por Gltimo se establecen habitos de limpieza con una
sensibilizacion al personal involucrado.(Sanchez, 2007)

Seiketsu (estandarizar) : tiene como objetivo definir como se buscara que las actividades
mencionadas anteriormente se realicen constantemente. Para lo cual se deben integrar las
actividades en cada una de las funciones y rutinas del trabajo, donde se pueden establecer
o disefiar procedimientos.(Sanchez, 2007)

Shitsuke (seguimiento): se deben realizar sensibilizaciones al equipo de trabajo para que
se creen habitos de cada una de las actividades mencionadas, adicional se pueden realizar
auditorias para verificar que se cumpla cada actividad que permita llevar controles y
tomar las acciones correctivas con el fin de obtener los resultados esperados en las

organizaciones.(Sanchez, 2007)

Cuyos objetivos son mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el

lugar de trabajo, generar un entorno de trabajo ordenado y limpio, disminuir hasta llegar a la

eliminacion completa de desperdicios en la empresa. La aplicacion correcta de esta técnica

mejora indiscutiblemente calidad del producto, eliminacion de tiempos muertos y reduce los
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costos totales de la operacion.

Para que esta técnica tenga buenos resultados los trabajadores se deben comprometer con el
orden de su area de trabajo ya que la mejora continua es una tarea en equipo y esto obtiene como
resultado menos movimientos y traslados innecesarios para asi crear un entorno de trabajo

eficiente y productivo.

4.2.7. Productividad
Inicialmente, la productividad es la capacidad de obtener productos en un tiempo determinado.
Fernando Casanova, define la productividad como un indicador de eficiencia que debe
controlarse en todo proceso productivo. La productividad lleva consigo la evaluacion de la
capacidad de cada proceso y mide el grado de aprovechamiento de los recursos que se tienen a
disposicion.
La productividad de una linea de produccion se calcula con el total de unidades buenas sobre el
tiempo disponible durante el proceso o lote que se lleva a cabo, se puede saber si es adecuada
con un anterior estudio de capacidad de planta, que incluya desempefio de las maquinas y
capacidad.
Es importante mantener la productividad controlada ya que impacta directamente el costo de
operacion de la empresa.

4.2.8. Metodologia de capacidad de planta
La importancia de las inversiones en capacidad de produccion plantea a las empresas el reto de
cémo utilizar la capacidad maxima. Capacidad o tamafio de planta: Maxima capacidad

disponible de productos que emergen del proceso en un tiempo especifico.
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Capacidad o disefio nominal: Es la capacidad de disefio para reflejar condiciones ideales de
funcionamiento. Es un indice de la produccion para lo cual conceptualmente se disefié su
funcionamiento.

Capacidad efectiva o real: Es una reduccion de la capacidad de disefio para reflejar condiciones
tipicas de funcionamiento. Es un indice de la produccion para condiciones existentes en un
momento dado.

Utilizacion: Se puede expresar como un porcentaje (%) respecto de la capacidad efectiva, que
nos denota una improductividad ocasionada por fallas del proceso.

Utilizacion Tasa de produccion promedio / Capacidad Méxima * 100

Rendimiento: Es la medida que se utiliza para indicar la cantidad de productos buenos que
emergen de un proceso de produccién, comparada con la cantidad de materiales que entraron.
La capacidad de planta, es utilizada para conocer cudl sera la meta a alcanzar en un tiempo
determinado, este como otras herramientas no se utiliza en la fabrica de colchones. Conocer la
capacidad de planta es un aspecto importante para saber en cuanto se puede comprometer la
fabrica para realizar pedidos y no quedar mal con un cliente, afectando asi el tiempo de entrega

de un producto.

4.3. Marco legal

Este proyecto esta relacionado directamente con la fabricacion de colchones, es importante que
existan normas minimas de fabricacién y calidad ya que como lo indica un columnista de
periodico; “sobre un colchon transcurre casi un tercio de la vida humana, por esta razon es vital

que esté reuna las mejores condiciones” “La calidad de los materiales con los que fue fabricado,
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las garantias de su procedencia son factores clave a la hora de un buen y sano suenio”.
Andnimo, El Portafolio (2008).

De comprar un colchdn de calidad depende la prevencion de enfermedades como asma,
dermatitis atopica, rinitis o sinusitis que al afio 2.008 en Colombia el 20 por ciento padecia de
estas alergias

A continuacion, se relacionan las leyes manifestadas por el gobierno colombiano para cumplir

con la calidad adecuada del producto.

4.3.1. Marco legal nacional
4.3.1.1.Resolucion 1842 de 2009

“Por la cual se determina como articulo de uso domestico los colchones y colchonetas y se
establecen algunos requisitos sanitarios para su fabricacién y comercializaciéon”
El articulo 7, menciona las condiciones higiénico sanitarias de las instalaciones de fabricacion de
colchones y colchonetas. Las instalaciones donde se fabriquen colchones y colchonetas ademas
de cumplir con las condiciones exigidas en la Ley 9 de 1979 y la Resolucién 2400 de 1979 del
Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, o las normas que las modifiquen, adicionen o
sustituyan, deben cumplir con lo siguiente:
a) Los pisos deben ser lisos, impermeables, de facil limpieza y desinfeccion, sin roturas y
obstaculos que puedan generar accidente.
b) Las paredes y techos deben ser de colores que permitan la verificacion rapida de las
condiciones de aseo y limpieza de los mismos.
c) Las instalaciones eléctricas deben estar cubiertas y separadas de las redes de distribucién de

agua y de desaguies.
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d) Las instalaciones deben tener areas separadas y debidamente sefializadas para almacenamiento
de materia prima, fabricacion, costura y almacenamiento del producto terminado.

e) Las areas de almacenamiento, tanto de materias primas como de productos terminados deben
permanecer libres de humedad.

f) Contar con el Plan de control de Vectores y realizar control de artrépodos y roedores con una

frecuencia minima de seis (6) meses.

Paragrafo 2. Las maquinas utilizadas en la elaboracion de colchones y colchonetas o, en la
adecuacion de sus materias primas deben contar con guardas de seguridad y sefializacion para
minimizar riesgos de accidentes.

Articulo 9. Concepto higiénico sanitario. Las personas naturales o juridicas que fabriquen y/o
comercialicen colchones y colchonetas deben obtener ante las Direcciones Departamentales,
Municipales y Distritales de Salud de su jurisdiccidn, el correspondiente concepto higiénico
sanitario favorable, el cual tendra una vigencia de un (1) afio.

Articulo 10. Obligaciones de los fabricantes. Los fabricantes de colchones y colchonetas ademés
de los requisitos exigidos en la presente resolucién deberan cumplir con lo siguiente:

a) Fabricar productos con materias primas que no sean nocivas para la salud.

b) La materia prima, los insumos y sub-ensambles deben ser adquiridos, de tal forma que se
pueda demostrar su trazabilidad o procedencia.

c) Cumplir con las especificaciones de rotulado de acuerdo a los requisitos que para el efecto
establezca el Ministerio de la Proteccion Social.

d) Tener a disposicion de la autoridad que lo solicite, el concepto higiénico sanitario favorable

emitido por la autoridad sanitaria competente.
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e) Demostrar la trazabilidad o procedencia de la materia prima, los insumos y sub-ensambles,

cuando sea requerida por la autoridad competente.

4.3.1.2.Norma Teécnica Colombiana NTC 6048
“Criterios ambientales para colchones y colchonetas”
Principios del sello ambiental colombiano:
Los criterios ambientales establecidos en esta norma se han definido considerando los siguientes
principios del eco etiquetado:
- El producto o servicio debe hacer un uso sostenible de los recursos naturales que emplea como
materia prima o insumo.
- El producto o servicio debe minimizar el uso de materias primas nocivas para el ambiente.
- Los procesos de produccion o de prestacion de los servicios deben utilizar menos cantidades de
energia o hacer uso de fuentes de energia renovables o ambos.
- El producto: Durante la prestacion del servicio debe presentarse haciendo uso de tecnologias

limpias o generando un menor impacto relativo sobre el ambiente.

4.3.1.3 NTC 2094: Colchones, colchonetas, requisitos, métodos de ensayo, durabilidad
La norma, trata sobre qué tipos de colchones y colchonetas se pueden comercializar, cuales son
los requisitos minimos que deben cumplirse para ser vendidos.
Los colchones deben ser higiénicos, sus materiales deben ser nuevos, procesos de limpieza que

garanticen el colchon o colchoneta libre de plagas a la hora de su comercializacion.
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4.3.1.4 GTC 53-8 Guia para la minimizacion de los impactos ambientales de los
residuos de envases y embalajes
En esta guia técnica, se encuentra como se deben tratar los residuos de envases y embalajes
utilizados generalmente. El colchon, trae un empaque en plastico o cartén y deben transportarse
de manera segura.
La guia surge por la necesidad de una disposicion final y segura de los residuos de los empaques,
ya que presentan una contaminacion considerable. Es necesario presentar directrices para reducir
el impacto ambiental que generan estos residuos altamente contaminantes, poder demostrar que

se tratan como materiales reciclables y se reutilicen.

4.4.2. Marco legal internacional
4.4.2.1 NTC ISO 14001: 2015 Sistema de Gestion Ambiental

Esta norma proporciona a las empresas como proteger al medio ambiente y qué requisitos deben
tener para mitigar los impactos ambientales. Un sistema de gestién ambiental, con los que la
empresa consiga los estados deseados.
La norma tiene un objetivo claro que dice: “Establecer un enfoque sistémico para gestionar el
medio ambiente puede generar que la gerencia de la organizacion tenga informacién suficiente
para construir construirlo a largo plazo con éxito”
Para cumplir el objetivo es necesario tener ciertos puntos en cuenta que menciona la norma, que
tienen que ver con la mitigacion de impactos ambientales, reduccién de residuos, cumplir la
legislacidn, controlar la forma en la que se disponen, entre otros.
Tiene otro item en cual menciona los factores de éxito del sistema de gestion de calidad,

principalmente depende del compromiso que tenga la empresa, aprovechar las oportunidades que
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se tengan para mitigar los impactos ambientales.

En la compafiia la fabrica tiene muchos puntos positivos en cuanto a ahorro de energia, hay
manejo de sustancias peligrosas, pero son controlables y mitigables.

La guia habla del enfoque PHVA (Planificar, hacer, verificar y actuar) donde el planear es
establecer todos los objetivos ambientales. El hacer es implementar los procesos. Verificar la
politica ambiental contantemente, objetivos y demas. Actuar es tomar decisiones que mejoren

continuamente el proceso ambiental.
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5. Marco Metodoldgico de la investigacion

Esta propuesta es de tipo descriptivo debido a que el objetivo es identificar todos los
procedimientos actuales del proceso de fabricacion de colchones en la sub-division Dormilife
teniendo el fin de realizar un diagnostico inicial de las actividades que actualmente afectan la
productividad de la compafiia. Por lo tanto para el desarrollo del proyecto se realizan las
siguientes fases:

Diagndstico: se evallan las fallas méas recurrentes que se presentan en el proceso, donde
podremos realizar revision a los procedimientos actuales analizando la toma de tiempos en cada
actividad.

Investigacion: En esta fase se indagan las fuentes nacionales e internacionales sobre el proceso
de fabricacion de colchones y la normatividad vigente que impacta directa e indirectamente el
proceso.

Resultados y propuesta: Donde se realiza el analisis y se determina la inversion necesaria para la
mejora de productividad.

El equipo de trabajo coordind la visita a la empresa con el jefe de produccién quien con previo
permiso autorizé el desarrollo de la investigacion. Posteriormente se realizo la visita de campo
para la recoleccién de informacion.

En la primera visita se realizé una investigacion de los procedimientos que manejaba la empresa
a nivel operacional donde se diagnostico que no hay fichas técnicas de maquinaria, no hay
flujograma de proceso por lo cual el operario elabora el producto final segun su criterio sin tener
en cuenta algun paso 0 norma establecida, el orden dentro de la planta es un tema dificil ya que

no tienen bien distribuidos los espacios ni demarcaciones, tanto la materia prima como el
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producto semielaborado se cruzan en el camino lo que entorpece su agilidad al proceso,
regularmente se incumple en la entrega de los pedidos.

En las 3 visitas posteriores se realizd toma de tiempos de las diferentes categorias de colchones
gama baja — media — alta, verificacion de referencias maquinaria, observacion detallada de las
areas de trabajo. Con la finalidad de observar la situacion actual para realizar el respectivo
andlisis de tiempos muertos y poder identificar las falencias y presentar la propuesta final en pos

de la mejora.

5.1. Fuentes de informacién

5.1.1. Fuentes de informacién primarias
Las principales fuentes de informacion fueron las suministradas por el coordinador Edison Julian
Prieto Diaz, los operarios que son los que utilizan a diario las maquinas necesarias para el
proceso de fabricacion de colchones, la observacion y andlisis de los consultores que participaron
en esta investigacion. Lo anterior es absolutamente necesario para desarrollar el objetivo
propuesto.

5.1.2. Fuentes de informacion secundaria
Dentro de las fuentes secundarias de informacidn acogimos, tesis institucionales internacionales
y nacionales, articulos, documentos, bases de datos académicas, publicaciones en internet sobre
otras empresas del mismo sector. De lo cual logramos inquirir obteniendo todo concepto

favorable para nuestro fin propuesto.
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llustracion 3. Cronograma del desarrollo del proyecto. Fuente: Autores.

En la ilustracion anterior se detallan todas las actividades que se realizaran en cada una de las

fases del proyecto y el tiempo de ejecucion. Fuente. Autores.




6. Resultados y propuesta de solucion.

6.1 Diagnostico

6.1.1 Identificacion de recursos fisicos
Actualmente la compafiia cuenta a nivel nacional con 19 salas de venta y el mayor porcentaje lo
tiene Cundinamarca con el 52,63% ubicados en diferentes sitios estratégicos de Bogota, el otro
47,37% estan distribuidos en departamentos como; Boyacd, Meta, Caldas, Risaralda, Santander y

Narifio. Segun ilustracion 4.

Cundinamarca
& Punto de Fabrica cale 17 #33-84
C.C. Centro Mayor
2 C.C. Calima
*  C.C.Hayuelos
C.C. Multiplaza
= (C.C. Floresta
B8 C.cC. Eito Norte
= (C.C. Centro Chia
B C.C.Fontanar
& (C.C. El Porfico
Boyacd
B c.c. vivaTunja
Meta
B c.c. viva vilavicencio
Caldas
2 C.C. Mall Flaza manizales
- C.C. Fundadores
Risaralda
£ C.C. Pereira Plaza
----- C.C. Unicentro Pereira
Sdntander
- C.C. CGCiQUE Bucaramanga
E® C.C. Exito Lo Rosita pucaramanga
Narifio
C.C. Unicentro Pasto

llustracién 4. Salas de venta a nivel nacional. Fuente: Autores.

La sub-division Dormilife esta encargada de la fabricacion de colchones y para poder operar

cuenta con los siguientes recursos fisicos y equipos. Para la distribucion en produccion: Area de
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Planta 156,25 m2. Maquinaria: (1) Fileteadora Porter International PFM-4000, (3) maquinas
planas Sunstar , (1) cerradoras Yuantian WV3,(1) cerradora Singer, (1) Grapadora industrial, (1)
compresor.

Respecto al recurso humano cuenta con 6 operarios: (1) Fileteador, (1) Tapicero, (1) Cerrador,

(2) Operarias para maquina plana, (1) empacador para producto terminado.

NOMEBRE DE LA MAQUINA REFERENCIA OPERACION QUE RELIZA ILUSTRACION

PORTER INTERMNATIOMNAL |5e cosen los bordes de

FILETEADOR
PFM-4000 las tapas.

MACQLIMNA PLANA Se realiza bandas

Se cosen los bordes de
CERRADORA ELECTRICA YUANTIAN WW3 las tapas con los bordes
de las bandas.

Sellar (Telas, espuma,
GRAPADORA INDUSTRIAL
estructura)

llustracion 5. Maquinaria de produccién Dormilife. Fuente: Autores.

6.1.2 Identificacion de tipos de referencia de fabricacion de colchones
Actualmente manejan 85 referencias de colchones en la Sub-divisién Dormilife que consta de los

siguientes nombres del producto y su variacion en medidas:
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Ajustable Greco Medidas: 100x200, 120x190, 140x190, 160x190

- Ajustable Soft Medidas: 100x200, 140x200, 160x200

- Auxiliar Divan Twin Medidas: 100x190, 120x190, 130x190, 140x190
- Bamboo Foam Medidas: 100x190, 120x190, 140x190

- Bamboo Resortado Medidas: 100x190, 120x190, 140x190

- Big Medidas: 100x190, 120x190, 140x190, 200x200

- Black Life Medidas: 140x190, 160x190

- Clasic Medidas: 100x190, 120x190, 140x190

- Coffe Medidas: 100x190, 120x190, 140x190, 160x190, 200x200

- Colchoneta Divan Twin Medidas: 100x190, 120x190, 130x190, 140x190
- Colchoneta Royal Medidas: 100x190, 120x190, 130x190, 160x190

- Colchoneta Soft Medidas: 100x190, 120x190, 140x190, 160x190

- Deluxe Medidas: 100x190, 120x190, 140x190

- Diamante Casata Medidas: 100x140, 140x190

- Diamante Medidas: 140x190, 160x190

- Luxury Medidas: 120x190, 140x190, 160x190, 200x200

- Natural Medidas: 120x190, 140x190, 160x190, 200x200

- Platinium Medidas: 100x190, 120x190, 140x190, 200x200

- Premium Medidas: 100x190, 140x190, 160x190.

- Rest Life Medidas: 100x190, 120x190, 140x190, 160x190

- Royal Blue Medidas: 100x190, 120x190, 140x190, 160x190, 200x200
- Ultra Medidas: 100x190, 120x190, 140x190, 160x190, 200x200

- Zleep Confort Medidas: 100x190, 120x190, 140x190
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- Zleep Foam Medidas: 100x190, 120x190, 140x190

6.1.3 Estudio de distribucion de planta actual

Plaro de plarta Actual Doernilit e

- a8 3
= T
-
5
: E
1
.5
i G
13
.4
o, (51 =]
1
Z25m
1 Ascensor 8. Filsteadoa
2. Oificina 9. Tapizado
3. Maguina plana . Maguina almokeds
4. Producto terminado abrecama T Ukensilios
5. Materias primas 12 Emapague
6. Almacenamiento producto terminado 13 Zonas de tapas
T. Cenadora . Unidades resortadas

lustracion 6. Plano distribucion planta actual. Fuente: Autores
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llustracion 7. Modulacion actual. Fuente: Autores

6.1.4 Toma de tiempos

Se analizaron los desperdicios de tiempos con una tabla desarrollada por nosotros, los tiempos
analizan las operaciones que se llevan a cabo en la labor diaria en fabricacion de colchones.
Gracias a este andlisis, queda en evidencia en donde se puede atacar el proceso, para mejorar la
eficiencia de la operacion. Eliminar los movimientos innecesarios es elemental para el
funcionamiento de este proyecto. Estos formatos los pueden encontrar como anexos.

6.1.5 Estudio del proceso productivo.

Segun el analisis (Reporte generado por Sigo, donde indica productos solicitados o vendidos en
los diferentes puntos de venta, cantidad, fechas de entrega, nombre del cliente, nGmero de
pedido), se programan las referencias de colchones a elaborar, se empieza por la solicitud de
insumos, telas y espuma.

El proceso de colchoneria empieza segun el analisis (Reporte generado por Sigo donde indica

productos solicitados o vendidos en los diferentes puntos de venta, cantidad, fechas de entrega,
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nombre del cliente, nimero de pedido), se programan las referencias de colchones a elaborar, se
empieza por la solicitud de insumos, telas y espuma. El coordinador de produccion realiza la
orden de trabajo diaria o semanal, consultando los siguientes documentos:

-Stock minimo de producto terminado.

-Stock minimo de Materia Prima.

-Producto en Proceso en acolchado, corte y confeccion, tapizado y terminado.

-Estructuras metélicas y ensamble de carpinteria

-Producto a reprocesar por garantias y fallas en proceso de fabricacion

-Andlisis por fecha Pactada (Ordenes de Pedido programadas en sigo).

Con base en esta informacion el coordinador de produccion diligencia el formato denominado
Orden de Trabajo, en el cual establece las referencias y cantidades a producir, asi como su
prioridad por cada subproceso productivo y procede a imprimir los cddigos Unicos de
identificacion de cada uno de los productos a fabricar, los cuales son entregados a los Operarios
de cierre, tapizado y empaque correspondiente para ser fijado en cada uno de ellos.

El coordinador de produccion siguiendo las Ordenes de Trabajo, identifica las materias primas
necesarias para llevar a cabo el cumplimiento de la misma, en caso de no contar con las materias
primas procede a elaborar la correspondiente orden de compra y es entregada al proceso de
compras.

Asi mismo se diligencia el formato denominado Solicitud y Entrega de Materia Prima y
Materiales, con los campos de Fecha, Orden de trabajo, N° Unidad de medida, Cantidad
Solicitada y Descripcion y entrega al Almacenista, quien procede al alistamiento y entrega de la

materia prima y materiales, diligenciando como constancia de ello la cantidad entregada y el
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Numero de Codigo Unico y procede la entrega de los mismos al lider de proceso quien verifica
el estado y la cantidad del material recibido y firma como constancia de entrega.

En aquellos casos que por algin motivo se presenten devolucion de materia prima o materiales,
estos son entregados al Almacenista para su ingreso al almacén y se efectla la actualizacion del

Kardex dentro del proceso de colchoneria.
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llustracion 8. Diagrama de flujo del proceso productivo actual. Fuente: Autores
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Simbalo Deseripeion de operacion Cantidad

C::) (Iperacion 6
IZD; Transparte f)
D Diemora 1
I:l Inspeccion 1
W Almacenamiento 1
<:-\":' Decision 3
E:j Inspeccion v operacion i

lustracion 9. Descripcion de figuras mapa de proceso. Fuente: Autores

En la ilustracion se detalla el flujo del proceso productivo actual de la fabricacion de colchones
que se realiza en la sub-divisién Dormilife en el cual se evidencia que el proceso no se encuentra
estandarizado lo que lleva a obtener tiempos de ocio en el proceso.

El proveedor quien es otra subdivisién de Kasamia; para su acolchado, programa la maquina

acolchadora.
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llustracién 10. Maquina acolchadora. Fuente: Empresa Grupo Kasamia

Segun el dibujo requerido para las tapas de los colchones, con el montaje realizado de tela y
espuma contintia se enciende la maquina para acolchar segin orden de trabajo dada por el
coordinador de produccion verificando continuidad en el dibujo, medidas de corte teniendo en
cuenta una tolerancia maxima de 3 cm por todos los lados en cada tapa. A continuacion, se
realiza el registro de la cantidad y referencia de metros acolchados en la orden de produccion
diaria para su debido almacenamiento y entrega al siguiente proceso.

Para la elaboracion de bandas acolchadas se realiza el mismo procedimiento que el acolchado de
tapas con la Unica diferencia que se ajusta la maquina en los calibres de corte.

En este proceso el operario debe realizar una revision visual de cada uno de los disefios hechos
por la acolchadora donde se observa si las medidas de tapas o bandas son las correctas segun las

medidas de los colchones, si este se encuentra en perfecto estado sigue al proceso de corte y
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confeccion. Si por el contrario no cumple se hace una reclasificacion del producto, se reduce de
medida a la més cercana.

Salto de Puntada

Se presenta por el salto de las puntadas de la maquina acolchadora, técnicamente es la pérdida de
tiempo de un luper (Soporte de aguja) que hace que pierda continuidad en el dibujo generando
hilos sueltos, para corregir este imperfecto es necesario realizar un reproceso llamado
(Correccion de o0jos) este consiste en realizar el repisado del dibujo con una méaquina plana de
brazo largo Sunstar.

Segun el andlisis de pedidos se realiza la solicitud de material tela acolchada, telas, y accesorios
como marquillas y respiradores.

En este subproceso se realiza el corte de politex para cada uno de los colchones a realizar dentro
del proceso diariamente enseguida el corte de las telas lisas que se generan solamente para
colchones gama alta, el fin de esta tela es dar confort, suavidad al colchén.

Los procesos anteriormente mencionados son los que realiza nuestro proveedor, es necesario
tenerlo claro para llevar el control de toda la cadena de abastecimiento.

A continuacion, se explica el proceso actual de la Sub-division Dormilife que es nuestro nicho de

investigacion.
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6.1.5.1 Fileteo de tapas

lustracion 11. Maquina Fileteadora. Fuente: Autores

El operario encargado del fileteo es quien recibe y revisa las tapas que el disefio del dibujo sea
continuo si no, debe realizar un reproceso que consiste en realizar el repisado del dibujo con una
maquina plana.

El fileteo de tapas consiste en reducir el calibre de la espuma utilizada (Tapa de calibre 5¢cm se
reduce a 1cm) en su contorno, este procedimiento se realiza con todas las tapas acolchadas con el
fin de dar un mejor acabado al colchon en su aspecto fisico. Posteriormente almacena las tapas
procesadas para que el subproceso de tapizado las tenga a disposicion. En Este sub-proceso no

cuenta con un control de calidad adecuado.
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6.1.5.2 Confeccién

llustracion 12. Maquina Plana. Fuente: Autores

En este subproceso se realiza la confeccién y unién de bandas la cual consiste en afadir las
marquillas la cual contiene referencia del colchén, medidas y el logo de Dormilife, las asas
(orejas del colchdn) y el charco y repelente el cual evita la reproduccién de acaros dentro del

colchon este repelente se usa para solo colchones gama alta.

6.1.5.3 Tapizado

llustracion 13. Area de tapizado. Fuente: Autores
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Segun la orden de trabajo entregada por el coordinador de produccion se solicitan el fieltro
(Recubrimiento para unidades resortadas), unidades resortadas (NUcleo de resortes que lleva el
colchon), unidades poket (Nucleo de resortes con sistema de encapsulamiento de cada resorte
con el fin de generar independencia al momento de usar el colchdn) y espuma de la més alta
densidad.

Al momento de contar con todos los materiales necesarios para la elaboracion del colchdn el
operario realiza verificacion de estos materiales en cuanto a medida (largo, ancho y calibre), el
operario de tapizado procede colocando el fieltro en las unidades resortadas o poket (Colchones
gama alta y media) como primer paso, enseguida aplica adhesivo de contacto (pegante incap)
para la unién de la espuma con las unidades resortadas, se coloca el fuelle sistema de pillow
(Colchoneta de espuma memory foam, espuma que se adapta al contorno del cuerpo,
distribuyendo uniformemente el peso de la persona en el colchon que generando una mayor
sensacion de descanso).

El tapizado de los colchones gama alta y media cuentan con el mismo proceso lo unico que
cambia son las especificaciones de los insumos utilizados.

Para el tapizado de Colchones gama baja es la unién de fieltro, unidad resortada, espuma y tapa
acolchada.

Se almacena el cuerpo del colchon en la zona de cierre para la utilizacion por parte de los

cerradores. El tapicero registra en la orden de produccion la cantidad y referencia tapizada.
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6.1.5.4 Cierre

llustracién 14. Maquina cerradora. Fuente: Autores

En el puesto de trabajo de cierre se le da la terminacion del colchon, segin el disefio, verificando
que llegue el producto con todos los accesorios y materiales indicados, se realiza el cierre del
colchdn con hiladillo e hilo (Cinta continua de grosor de 40mm de diversos tejidos y colores)
segun corresponda.

Si se encuentran anomalias en el producto ya sean por accesorios 0 por insumos gue no
correspondan se realiza la devolucion al proceso anterior (tapizado) para su correccion, de lo
contrario se registra en la orden de produccion la cantidad y referencia cerrada para su debido

almacenamiento y entrega al siguiente subproceso.
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6.1.5.5 Revision y empaque

llustracion 15. Area de empaque. Fuente: Autores

Después de tener el producto final se recibe el colchén cerrado en el subproceso de empaque
nuevamente se realiza una verificacion del colchén esperando que cumpla con todas las
especificaciones requeridas por el cliente, se realiza una Gltima inspeccion de terminaciones
finales que son las del hiladillo donde no debe tener ondulaciones, se cortan hebras de hilos, si el
colchén cumple con todas las condiciones se empaca y se realiza una rotula con la etiqueta de
verificado.

Al finalizar todas las verificaciones y empaque del producto terminado se entrega al almacenista
de producto, el proceso termina con un documento de entrega y cumplimiento de la orden de
produccion.

Durante el dia, el coordinador de produccion verifica y realiza el seguimiento al cumplimiento de

las ordenes de trabajo programadas al finalizar el dia recoge las copias del formato orden de
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trabajo y verifica la ejecucion de los trabajos programados. También efectlia la revision y
andlisis de los resultados registrandolos en Excel “formato propio confidencial”, si se requiere de
una reprogramacion el coordinador lo tendré en cuenta para la siguiente programacion de la
produccion cuando aplique, teniendo en cuenta si se deben tomar acciones correctivas que se
considere necesarias.

Al momento de terminar los productos programados en el dia dentro del proceso de colchoneria
el coordinador hace entrega de los productos terminados al almacenista logistico para que los
colchones sean almacenados y actualicen Kardex de producto terminado.

En el tema de garantias o no conformidad del producto se realiza de esta manera:

Para el registro del producto no conforme que se presenten en los diferentes subprocesos se
cuenta con el formato “Control de producto no conforme” en donde se registra el subproceso la
falla y los responsables de quien detecto la falla y el responsable de llevar a cabo las acciones a
tomar para dicho producto.

De la misma forma el area de produccién recibe los productos en devolucion de Puntos de
Venta o los productos que ingresan a la comparfiia como Servicios Técnicos o Garantias, para lo
cual se verifica que estén totalmente identificados con el sticker denominado “Devolucion de
Producto”, el manejo de estos productos se realiza con una programacion independiente en
donde el coordinador del proceso debe dar prioridad para una respuesta pronta al cliente, el
producto se traslada al subproceso donde se deban realizar las reparaciones o cambios. Si el
producto es procedente de un Servicio Técnico o Garantia el area de produccion realiza el
registro de la entrada de dicho producto en el formato denominado Kardex de garantia en entrada
de producto, el cual es analizado en conjunto con calidad para llevar a cabo las acciones

correctivas sobre dicho producto.
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El proceso de produccidn cuenta con un maximo de ocho dias habiles una vez recibido el
colchon por parte del cliente, para efectuar las reparaciones o modificaciones a que haya
solicitado el cliente, posterior a esto se lleva a cabo la entrega al almacén para que se coordine la
entrega del producto con las reparaciones y cumplimiento de requisitos, los cuales son avalados
por calidad dejando como constancia el registro control de garantias y la entrega directa del
producto al cliente se evidencia y se registra en el formato Kardex de Garantias.

Si el producto es procedente por devolucién de punto de Venta, el proceso de produccion tiene
quince dias habiles para realizar el reproceso de los productos o realizar el empaque de los
mismos y entregarlos al almacenista para su almacenamiento. De las dos actividades se evidencia
la recepcion de los productos en la Planilla Control de Despachos en la Casilla denominada

Devoluciones y Garantias por parte del area de produccion.

6.1.6 Estado de la infraestructura planta de produccién Dormilife

Segun las visitas realizadas por los investigadores a la planta de produccion de la sub-division
Dormilife perteneciente a la razon Social Grupo Kasamia se evidenciaron algunos hallazgos:

- No cuenta con areas determinadas para almacenamiento de materia prima

- No se cuentan con lineas productivas con flujo continuo.

- El cableado eléctrico esta en constante contacto con el trabajador.

- Los equipos no tienen zonas demarcadas para su funcionamiento.

- No hay evidencia del ultimo mantenimiento a maquinas

- No es visible los elementos de emergencia como botiquin, extintor y camilla.

- No existe un stock de elementos de proteccion personal.

- No existe un plan de mantenimiento ni cuentan con fichas técnicas
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- Los equipos no tienen plaqueta de identificacion.

Segun evidencia se recomienda realizar cambio total de estructura de redes mantenimiento con el

fin de cumplir con las normas establecidas para la seguridad de los trabajadores.

6.2 Investigacion

6.2.1 Investigacion de las empresas nacionales e internacionales de fabricacion de
Colchones.
Segun lo investigado anteriormente, se pone en contexto sobre empresas del mismo sector
industrial que tienen procesos exitosos.
La estandarizacion y mejora continua de un proceso es fundamental para ser competitivo en el
mercado, porque minimiza los tiempos y los costos de operacion, a medida que el trabajador
domine un procedimiento previamente establecido, la compafiia tendra como resultado generar
mas ingresos mediante el aumento de su productividad. Otra herramienta importante para un
flujo 6ptimo en una planta de produccion es tener en cuenta la adecuada distribucion de planta
ya que de esto depende el flujo correcto de recursos, como materiales, mano de obray la

productividad del proceso.

- Colchones Paraiso: Es una fabrica ubicada en Mosquera, Cundinamarca que fabrica
colchones uno a uno dependiendo de los pedidos de los clientes, lleva 50 afios en el
mercado, mezclando tecnologia con procedimiento manual y alcanza una produccion

diaria de 500 colchones y tiene mas de 250 puntos de fabricacion a nivel nacional. Las
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telas fabricadas cuentan con tratamiento anti estrés y los materiales cumplen con lo
establecido para proteccion del medio ambiente.

- Americana de Colchones: Nacié como empresa familiar hace 41 afios, lo que llevé a esta
compafiia a crecer es que sus productos son totalmente personalizados, y reacondiciona la
estructura de su planta de produccién dependiendo de la necesidad del mercado para los
nuevos retos que se le presentan, siempre estan en pro de la innovacién y transformacion

desde el punto de vista de estructura de negocio.

6.3 Andlisis e impactos

6.3.1 Poblacién beneficiada con la implementacion de la propuesta

Con la implementacion de esta propuesta se beneficia al trabajador porque se realizan
adecuaciones en su puesto de trabajo para aumentar la productividad lo que genera estabilidad y
confort, brinda eficiencia para su trabajo lo cual conlleva a fabricar producto de alta calidad, los
tendrian los clientes satisfechos ya que no habria no conformidades por demora en la entrega del
producto final y esto permite un incremento a los ingresos a la compafiia y genera nuevas
oportunidades de negocio. Paralelo a ello si hay crecimiento de la empresa el producto se podria

exportar a gran escala.

6.4 Realizar propuesta

6.4.1 Propuesta de solucion

Para la construccion de los manuales de elaboracion de colchones en las tres gamas: Primero se
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realizo recoleccion de informacion mediante comunicacion con los operarios de cada &rea donde
nos permitio conocer los procesos tal cual como operan en este momento. Para que este modelo
de investigacion fuera exitoso se tuvo en cuenta los siguientes lineamientos: Claridad en el
objetivo, concertar previamente la cita, verificar la informacién dada de los operarios con otras
fuentes de informacion; en este caso el coordinador de produccion.
La observacion en campo fue fundamental para evidenciar las falencias e identificando lo que
sucede alrededor durante el proceso, tomando nota del paso a paso productivo en cada puesto de
trabajo detallando asi el flujo del material. Esto permitié detectar con mayor precision las
falencias.
El analisis del procedimiento que obtuvimos segun nuestro trabajo de campo fue eliminar lo que
no agrega valor al proceso; cualquier operacion o movimiento innecesario por lo cual se
desarrollaron tres tipos de procedimiento, uno para cada gama; los cuales tienen la siguiente
estructura: objetivo, alcance, responsable, desarrollo del objeto. En alcance, se describié aquellas
areas involucradas, puestos, actividades. Responsabilidades, se determind quien es el responsable
de la elaboracion, emisidn, control, revision y aprobacion. Definiciones, los términos de uso
frecuente que se emplean en el proceso. Descripcion de actividades, narracion secuencial de cada
una de las actividades la cual describe como la realizaron.
Segun el diagndstico realizado anteriormente se proponen los siguientes factores:

6.4.1.1 Estrategia para estandarizacion de procedimientos - Agrupacion de referencias
Teniendo en cuenta la cantidad de referencias de colchones manejadas dentro de la empresa
Dormilife y por la restriccion de tiempo para el estudio de tiempos y optimizacion del proceso,
se realizd homologacion en donde tuvimos en cuenta el historial de ventas para conocer los

productos con mayor rotacion dentro de los seis meses pasados y componentes de los colchones.
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Aqui se agruparon los colchones con caracteristicas similares como fibra de poliuretano, telas,
acolchados, unidades bonell y se observo dentro de la homologacion que solo cambian sus
componentes las demaés actividades que se realizan son iguales y con un tiempo similar, como
resultado se encontraron tres tipos de colchones gama alta, media y baja.

En la siguiente tabla se mostrara homologacion realizada.

REFEREMNCILA
Luxury

Matural
Ultra
Royal
FPremiunm

Luxury Plegable

GAMA ALTA

Matural Plegable
Ultra Plegable
Royval Plegable

Royval Toper
Coffe
Big

riamante
Ajustable Soft
Casata Confort
Bamboo Resortado

GAMA MEDIA

Bamboo Foam
Rec=t Life
Zleep Foam
Zleep Confort
Platinium

GAMA BAJA

Ajustable Greco

Dreluxe

Clasic

lHustracion 16. Distribucion de referencias Gama alta — Gama media — Gama baja. Fuente: Autores

Dentro de esta gama se tuvo en cuenta los colchones que contienen unidad poket, fibras
siliconadas, laminas latex natural life y acolchados en telas importadas en 3D tapizados.
Adicional cuenta con tecnologia Micro Coil Technology que es un sistema de unidades
resortadas encapsuladas que brindan mayor confort.
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lustracion 17. Producto Final Colchon Gama Alta. Fuente: Empresa Grupo Kasamia

Son los colchones con sistema de resortes Polifoam, el polifoam o foam de polietileno, es un
conjunto de celdas cerradas que contiene aire atrapado en su interior y que provee

acolchonamiento, el cual sirve para absorber vibracion, compresion y golpes.

lustracion 18. Producto Final Colchdn Gama Media. Fuente: Empresa Grupo Kasamia

Cuenta con sistema de resortes bonell (unidad resortada), acolchado en tela Jacquard
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llustracion 19. Producto Final Colchon Gama Baja. Fuente: Empresa Grupo Kasamia

6.4.1.2 Adecuacion locativa planta de fabricacion colchones

El objetivo de la adecuacion de planta en brindar un espacio seguro para los trabajadores
involucrados en el proceso de fabricacidn de colchones de la empresa Grupo Kasamia SA.S.
Esto con el fin de dar cumplimiento a la normatividad aplicable de este tipo de establecimiento o
sector industrial de la compafiia. Se debe contar con las siguientes caracteristicas descritas a
continuacion:
- Laplanta debe contar con un plan de seguridad vial.
- Es necesario mantener el cuadro eléctrico, los enchufes y los interruptores limpios, libres
de polvo, secos y protegidos, evitando usos inadecuados.
- Se debe realizar un mantenimiento adecuado y comprobar continuamente que funcione
correctamente.
- Al momento de la instalacion se debe tener en cuenta los diferentes instrumentos
eléctricos a utilizar y asignar un punto de toma de corriente para cada uno de lo contrario

se corre el riesgo de electrocucion y muerte del trabajador.
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Se recomienda colocar etiquetas en los breakers del tablero de control para identificar
facilmente las diferentes areas de trabajo y aislar una zona o una maquina de tareas de
mantenimiento o reparaciones en caso que Se presente.

La planta debe ser resistente al medio ambiente y a plagas.

La planta y sus alrededores estan libres de elementos quimicos que puedan ocasionar
incendios

Las &reas deben estar sefializadas, indicando los accesos, salidas de emergencia y
circulacion de las personas.

La planta debe contar con un sistema de recoleccion de residuos liquidos y solidos, asi
como su disposicién final.

La planta de produccion debe contar con buena iluminacién

Se deben contar con un sitio adecuado para almacenamiento del producto terminado para
asegurar las cadenas de suministro.

Se debe asegurar el control de calidad mediante politicas definidas, matriz de riesgos,
fichas técnicas de equipos y manuales o instructivos de las operaciones realizadas en la

planta.
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6.4.1.3 Redistribucién de planta

Flano propuesto Dormilife

g T 2
13 12 T
E!
_ g [
o E :
_______ EEm 1l
= =
T L 1Em 4
....... BEm
]
N
: -3
. 1
125m
1. Azcensar 8. Tapizadao
2. Qlficina 9. Maquina almohada
3. Maquina plana 0. Estante de herramientas & insumos
4. Materias primas 1. Emapque
b, Almacenamiento producta terminado 12, Zonas de tapas
B Cerradora 13, Unidades resortadas

7. Fileteadara

lustracion 20. Plano de redistribucion de planta propuesto. Fuente: Autores.

Segun ilustracién anterior el plano permite evidenciar la distribucién de planta propuesta para la
planta de produccién Dormilife el objetivo de este es que la linea productiva cuente con flujo
continuo para que no tengan tiempos ociosos o de desplazamientos innecesarios, segun otro
hallazgo encontrado en el diagnostico no contaban con area determinada para almacenamiento de
materias primas, entonces aqui se puede determinar mediante la demarcacion de zonas.

Esto lo pueden evidenciar en el anexo 2.
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lustracion 21. Modulacion de la propuesta. Fuente: Autores

La implementacién de la propuesta permitird que sean efectivos los procesos de la compafiia en
pro de mejorar los tiempos, los cuales pueden ser utilizados en generar valor agregado al proceso
como realizar més control de calidad durante el proceso.

La importancia de realizar la distribucién de planta que junto a las ventajas de estandarizacion y

optimizacion del proceso productivo y esto llevara a reducir los costos de operacion.

- T
.—-——'-p ———
costurall

almacen de materia prima

llustracion 22. Modulacion area materia prima. Fuente: Autores

En la distribucion de planta se determind un lugar especifico para el area de materias primas
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debido a que segun el diagnostico se presentaba reprocesos por desplazamientos innecesarios y

tiempos 0ciosos.

llustracion 23. Estante de herramientas de trabajo e insumos. Fuente: Autores

Debido a que las causas mas comunes de accidentes en el entorno laboral son provocados por no
contar con espacios de trabajo ergonémicos y seguros. Implementamos esta estanteria donde se
encuentra las herramientas de trabajo e insumos, donde también aplicamos la herramienta de las

5’S.

lustracion 24. Proceso fileteo. Fuente: Autores

En el proceso de fileteo se propuso que el operario realizara una inspeccion de calidad a las
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materias primas para no realizar reprocesos.

llustracion 25. Proceso cierre. Fuente: Autores

6.4.1.3 Elaboracion de procedimientos para produccion de fabricacion de colchones

(gama alta — media — baja)

Para la estandarizacion se realizaron procedimientos para cada gama (alta, media, baja), el
objetivo principal es llevar la trazabilidad de los productos a elaborar en el momento o en el
futuro, asegurando de que su fabricacion sea segun lo requerido y/o definido por la empresa
teniendo en cuenta procesos, subprocesos, parametros y estandares de calidad, asi mismo obtener
mejora continua.

Por otro lado, realizar los procedimientos nos ayuda a que las personas nuevas o terceros de la
empresa entiendan como elaborar un colchén de que se compone y las partes implicadas para
llevarlo a cabo.

Estos procedimientos ayudaran a Dormilife en el ahorro de tiempo y los recursos econémicos,

este nos ayuda también a que todo esté claro dentro de los procesos, asi previniendo errores,
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duplicidad en las actividades o procesos.

También se debe tener claro que al tener un procedimiento se tendran procesos estandarizados, y
se minimizaran las fallas en la programacion de la produccion, falta de insumos, materia prima 'y
productos que estén fuera de las especificaciones, personal mal organizado, quejas y/o
devoluciones por falta de calidad, falta de informacion, poca trazabilidad, pérdida de clientes,
desperdicios de recursos.

Asi como lo dice la ISO-9001, se debe cumplir las especificaciones del producto, teniendo en
cuenta los requisitos del cliente y los legales de esta forma se debe llevar a cabo la
estandarizacion de procesos:

Definir el método actual a estandarizar, realizar el analisis del método actual comparando con el
estandar o la norma establecida a implementar, identificar las diferencias y realizar los ajustes al
método, incluyendo la utilizacion de registros de control, ensayar o probar el nuevo método,

documentar el método, desplegarlo al personal y aplicarlo.

6.4.1.3.1 Instructivo elaboracién de colchones Gama Alta

Objeto: Definir actividades y controles para llevar a cabo el terminado de los productos de
colchones gama alta fabricados por Dormilife.

Alcance: Este procedimiento aplica para las siguientes referencias de colchones: Ultra life, Black
life, Big life, Royal Blue, Luxury White.

Responsable: Coordinador de Produccion responsable que se cumpla lo establecido en los

instructivos y los operarios de Tapizado y Terminado son responsables de la ejecucion.

Definiciones:
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Hiladillo: Cinta estrecha de hilo, seda o algoddn gue se usa en la confeccion para rematar las

piezas.

Falsa: corte longitudinal que se realiza en el borde al contorno de la Iamina de espuma.
Fuelles: Tela acolchada

Pocket: Unidad resortada encapsulada

Asas: Soportes laterales para agarrar el colchén

Desarrollo: El coordinador de produccion entrega a orden de trabajo al responsable del
subproceso de tapizado y terminado, especificando el trabajo a realizar, determinado la
referencia de los productos solicitados y la cantidad, paralelamente el Almacenista entrega las
materias primas y materiales requeridos para dicha Orden de trabajo, lo cual se evidencia en el
formato denominado “Solicitud y entrega de materia prima y materiales”.

Una vez el responsable del subproceso tiene las materias primas y materiales, limpia la mesa de
cierre, inicial el alistamiento de la maquina cerradora para lo cual verifica que se encuentre
limpia, aceitadas, debidamente conectada, que la aguja no esté doblada ni despuntada asi mismo
que el hilo y el hiladillo estén debidamente puesto y enhebrado, segln la especificacion del

producto.

Colchon Ultra life / Golden life
Materiales a utilizar (4 vueltas 45")
- Panal tapizado
- Forro (tapas — banda)

- Hiladillo
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- Dos (2) lamina espuma densidad 23 en 1.8 cm S.E
- Una (1) Espuma Viscoelastica densidad 55 en 3cm
- Una espuma penta densidad 36 en 3 cm

- Una (1) marquilla de rotulado

Desarrollo:

El operario procede a poner el panal ya tapizado sobre la mesa de tapizado, con el cual toma la
banda del forro de la referencia que se va a cerrar y la ajusta de tal manera que esta quede
centrada, el punto de referencia para el centro de la misma es la costura de union de la banda,
la cual debe quedar en la mitad del panal en la parte superior, para lo cual el operario verifica
que la distancia desde la costura de unién hacia la esquina sea igual de un lado y del otro, asi
mismo ubica un corte de espuma de 0,9 cm de mas o menos 30 cm debajo de la tela donde
estan ubicadas las orejas del producto.

Seguido a esto el operario ubica el colchon en la mesa de cierre e inicia a coser desde la
costura de union de la banda (parte superior frontal) con el primer fuelle y el contorno de la
misma y finalizando ubica la marquilla de rotulado encima de la costura de la banda dando el
terminado del cierre, esto para la parte superior de la banda, de la misma forma y desde el
mismo punto de arranque cose la parte inferior de la banda con la tapa lisa, terminando en el
mismo punto alineado con la costura del primer cierre.

Realizada la anterior actividad, encima de la cara del panal sobre el politex del fuelle se tiende la
lamina de espuma Densidad 23 en 1.8 cm S.E. de medidas idénticas a las dimensiones del
centro del politex del fuelle para darle nivel al mismo (cajén) y se pega con la pistola de
pegante de forma homogénea esparciendo el pegante sobre la ldmina de espuma de la mitad

hacia afuera, igual se realiza con el otro lado de la lamina de espuma.
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Finalizada la actividad anterior procede a poner encima de la espuma una lamina de espuma
Viscoelastica Densidad 55 de 3 cm de medidas igual a la del producto requerido y la pega de
la misma manera que peg6 la espuma anterior. Una vez pegada la lamina de espuma
Viscoelastica el operario procede a realizar un corte denominado “falsa” que consiste en
realizar un corte en forma diagonal de la lamina de espuma viscoeldstica en todo su contorno.
Luego procede a colocar un segundo fuelle el cual se asegura con ganchos al panal de la
siguiente forma: se pone un gancho en una esquina del panal asegurando el fuelle y el panal,
luego en la otra esquina en diagonal se tensiona el fuelle y asegura con otro gancho, el mismo
procedimiento se lleva a cabo para las otras dos esquinas. Este fuelle tiene una medida de 2 cm
mas por ancho y largo del fuelle inicial y se pega aplicando pegante de forma homogénea con la
pistola a la espuma Viscoelastica, pegadndolo de la misma manera que las espumas anteriores.
Luego de eso procede a realizar cerrado del fuelle inferior con el fuelle superior, el cual
realiza de la siguiente manera: ubica el colchon en la mesa de cierre se inicia a coser alineado
a las costuras de los cierres anteriores, y en el contorno de la misma y finalizando en
alineacion al terminado de los anteriores cierres.

Seguido a esto se pasa el colchén nuevamente a la mesa de tapiceria en donde se procede a
pegar una ldmina de espuma Densidad 23 en 1.8 cm S.E. de la misma medida del centro del
politex para darle nivel al mismo (cajén) y se pega con la pistola de pegante de forma
homogénea esparciendo el pegante sobre la ldamina de espuma de la mitad hacia afuera, igual
se realiza con el otro lado de la lamina de espuma.

Enseguida se procede a pegar la espuma Penta Densidad 36 en 3 cm en medida igual a la del
producto requerido, de la misma manera que se pegaron las anteriores espumas. Sobre esta

lamina de espuma se realiza el corte denominado “falsa”.
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El operario procede a tender la Tapa supera colchada sobre la espuma, realizando el pegue de
la misma con la pistola de pegante de forma homogénea aplicando suficiente de éste a fin de
garantizar que quede debidamente adherido asi mismo corta las esquinas de la tapa en las
puntas en forma diagonal.

Luego de esto el operario pasa el colchon nuevamente a la mesa de cierre y efectla el corte en
curva de las esquinas de la tapa y el fuelle de mé&s o menos 3 cm de profundidad e inicia el
cierre cosiendo la tapa con el fuelle superior iniciando en el punto de referencia (union de la
banda) y terminando en mismo lugar donde finalizé el cierre anterior, quedando las costuras
debidamente alineadas, verificando que las costuras del producto hayan quedado completas,
que se encuentre limpio, sin hilos y sin manchas, ubicandolo en el &rea correspondiente

9999

identificada como “Producto para Plastificar””.

Colchon Black life
Materiales a utilizar (4 vueltas 207)

Panel tapizado

- Forro (tapas- banda)

- Hiladillo

- Una (1) lamina espuma densidad 26 en 6,5cm

- Una (1) lamina espuma densidad 23 en 1.8cm S.E
- Una (1) marquilla de rotulado

Desarrollo:

El operario procede a poner el panal ya tapizado sobre la mesa de tapizado, con el cual toma la

banda del forro de la referencia que se va a cerrar y la ajusta de tal manera que esta quede
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centrada, el punto de referencia para el centro de la misma es la costura de union de la banda,
la cual debe quedar en la mitad del panal en la parte superior, para lo cual el operario verifica
que la distancia desde la costura de unién hacia la esquina sea igual de un lado y del otro, asi
mismo ubica un corte de espuma de 0,9 cm de mas o menos 30 cm debajo de la tela donde
estan ubicadas las orejas del producto.

Seguido a esto el operario ubica el colchon en la mesa de cierre e inicia a coser desde la
costura de union de la banda (parte superior frontal) con el primer fuelle (parte inferior) y en
contorno de la misma y finalizando ubica la marquilla de rotulado encima de la costura de la
banda dando el terminado del cierre, esto para la parte superior de la banda, de la misma forma
y desde el mismo punto de arranque cose la parte inferior de la banda con la tapa lisa,
terminando en el mismo punto alineado con la costura del primer cierre, asi mismo pasa a
cierre la parte superior el fuelle con la banda de 0,9 cm del pillow top quedando igualmente
alineadas las costuras.

Realizada la anterior actividad, encima de la cara del panal sobre el politex del fuelle se tiende la
ldmina de espuma Densidad 23 en 1.8 cm S.E. de medidas idénticas a las dimensiones del
centro del politex del fuelle para darle nivel al mismo (cajén) y se pega con la pistola de
pegante de forma homogénea esparciendo el pegante sobre la ldamina de espuma de la mitad
hacia afuera, igual se realiza con el otro lado de la ldmina de espuma.

Finalizada esta actividad se tiende la ldmina de espuma densidad 26 en 6,5 cm de medidas
idénticas a las dimensiones del producto solicitado y se pega a la otra lamina de espuma con la
pistola de pegante de forma homogénea esparciendo el pegante sobre la ldmina de espuma de
la mitad hacia afuera, igual se realiza con el otro lado de la lamina de espuma.

El operario procede a tender la Tapa supera colchada sobre la espuma, realizando el pegue de
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la misma con la pistola de pegante de forma homogénea aplicando suficiente de éste a fin de

garantizar que quede debidamente adherido.

Luego de esto el operario pasa el colchon nuevamente a la mesa de cierre y efectua el corte en
curva de las esquinas de la tapa y el fuelle de mas o menos 3 cm de profundidad e inicia el
cierre cosiendo la tapa con la parte superior de la banda de 0,9 cm del pillow top, iniciando en
el punto de referencia (union de la banda) y terminando en mismo lugar donde finalizé el cierre
anterior, quedando las costuras debidamente alineadas, verificando que las costuras del
producto hayan quedado completas, que se encuentre limpio, sin hilos y sin manchas,

9999

ubicandolo en el area correspondiente identificada como “Producto para Plastificar™”.

Colchon Big life

Materiales a utilizar (2 vueltas 107)

Panal tapizado

Forro (tapas — banda)

Hiladillo

Una (1) marquilla de rotulado

El operario procede a poner el panal ya tapizado sobre la mesa de tapizado, con el cual toma
la banda del forro de la referencia que se va a cerrar y la ajusta de tal manera que esta quede
centrada, el punto de referencia para el centro de la misma es la costura de union de la
banda, la cual debe quedar en la mitad del panal en la parte superior, para lo cual el operario
verifica que la distancia desde la costura de unidn hacia la esquina sea igual de un lado y del

otro.
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El operario procede a tender la Tapa Acolchada para sobre la cara superior del panal,
realizando el pegue de la misma con la pistola de pegante de forma homogénea aplicando
suficiente de éste a fin de garantizar que quede debidamente adherido. Es decir, que el
pegante se aplica directamente sobre la cara del panal y encima se pega la tapa super
acolchada.

Luego de esto el operario pasa el colchon a la mesa de cierre y efectta el corte en curva de
las esquinas de la tapa y el fuelle de mas o menos 3 cm de profundidad e inicia el cierre
cosiendo la tapa con la parte superior de la banda, iniciando en el punto de referencia (unién
de la banda) y terminando en mismo lugar donde finalizé el cierre anterior, el mismo
procedimiento lo realiza con la otra cara del colchéon cosiendo la tapa lisa con la banda
inferior del colchon, quedando las costuras debidamente alineadas, verificando que las
costuras del producto hayan quedado completas, que se encuentre limpio, sin hilos y sin
manchas, ubicandolo en el area correspondiente identificada como “Producto para

9999

Plastificar””.

6.4.1.3.2 Instructivo elaboracion de colchones Gama Media

Objeto: Definir actividades y controles para llevar a cabo el terminado de los productos de

colchones gama media fabricados por Dormilife.

Alcance: Este procedimiento aplica para las siguientes referencias de colchones: Ajustable —

ajustable Greco, Golden, Coffe Life, Bonnel life,Bonnel Greco

Definiciones:
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Hiladillo: Cinta estrecha de hilo, seda o algoddn gue se usa en la confeccion para rematar las

piezas.

Falsa: corte longitudinal que se realiza en el borde al contorno de la lamina de espuma.
Fuelles: Tela acolchada

Pocket: Unidad resortada encapsulada

Asas: Soportes laterales para agarrar el colchén

Desarrollo: El coordinador de produccion entrega a orden de trabajo al responsable del
subproceso de tapizado y terminado, especificando el trabajo a realizar, determinado la
referencia de los productos solicitados y la cantidad, paralelamente el Almacenista entrega las
materias primas y materiales requeridos para dicha Orden de trabajo, lo cual se evidencia en el
formato denominado “Solicitud y entrega de materia prima y materiales”.

Una vez el responsable del subproceso tiene las materias primas y materiales, limpia la mesa de
cierre, inicial el alistamiento de la maquina cerradora para lo cual verifica que se encuentre
limpia, aceitadas, debidamente conectada, que la aguja no esté doblada ni despuntada asi mismo
que el hilo y el hiladillo estén debidamente puesto y enhebrado, segln la especificacion del
producto.

Colchon Ajustable / Ajustable Greco/ Bonnel Life / Greco

Materiales a utilizar (3 vueltas 20")

Panal tapizado

Forro (tapas — banda)

Hiladillo

Una (1) lamina espuma densidad 26 en 5cm
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- Una (1) marquilla de rotulado

Desarrollo:

El operario procede a poner el panal ya tapizado sobre la mesa de tapizado, con el cual toma la
banda del forro de la referencia que se va a cerrar y la ajusta de tal manera que esta quede
centrada, el punto de referencia para el centro de la misma es la costura de union de la banda, la
cual debe quedar en la mitad del panal en la parte superior, para lo cual el operario verifica que
la distancia desde la costura de unién hacia la esquina sea igual de un lado y del otro. Para el
caso del ajustable se ubica un corte de espuma de 0,9 cm de méas 0 menos 30 cm debajo de la
tela donde estan ubicadas las orejas del producto.

Seguido a esto el operario ubica el colchon en la mesa de cierre e inicia a coser desde la
costura de union de la banda (parte superior frontal) con la banda del fuelle de 8 cm del pillow
top y en contorno de la misma y finalizando ubica la marquilla de rotulado encima de la
costura de la banda dando el terminado del cierre, esto para la parte superior de la banda, de la
misma forma y desde el mismo punto de arranque cose la parte inferior de la banda con la tapa
Acolchada para el Bonnel y para el caso del Ajustable Tapa Lisa, terminando en el mismo
punto alineado con la costura del primer cierre.

Realizada la anterior actividad, encima de la cara del panal sobre el politex del fuelle se tiende
la ldmina de espuma densidad 26 en 5 cm de medidas idénticas a las dimensiones del producto
solicitado y se pega con la pistola de pegante de forma homogénea esparciendo el pegante
sobre la 1dmina de espuma de la mitad hacia afuera, igual se realiza con el otro lado de la
lamina de espuma.

El operario procede a tender la Tapa Acolchada para el Bonnel y para el caso del Ajustable

Tapa Supera colchada sobre la espuma, realizando el pegue de la misma con la pistola de
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pegante de forma homogénea aplicando suficiente de éste a fin de garantizar que quede
debidamente adherido.

Luego de esto el operario pasa el colchon nuevamente a la mesa de cierre y efectlia el corte en
curva de las esquinas de la tapa y el fuelle de mas o menos 3 cm de profundidad e inicia el
cierre cosiendo la tapa con la parte superior de la banda de 0,8 cm del pillow top, iniciando en
el punto de referencia (unién de la banda) y terminando en mismo lugar donde finalizo el
cierre anterior, quedando las costuras debidamente alineadas, verificando que las costuras del
producto hayan quedado completas, que se encuentre limpio, sin hilos y sin manchas,

ubicandolo en el area correspondiente identificada como “Producto para Plastificar”.

Colchoén Coffe Life

Materiales a utilizar (4 vueltas 357)

Panal tapizado

- Forro (tapas — banda)

- Hiladillo

- Dos (2) lamina espuma densidad 26 en 3cm

- Dos (2) laminas espuma densidad 23 en 1.8 cm S.E
- Una (1) marquilla de rotulado

Desarrollo:

El operario procede a poner el panal ya tapizado sobre la mesa de tapizado, con el cual toma la
banda del forro de la referencia que se va a cerrar y la ajusta de tal manera que esta quede
centrada, el punto de referencia para el centro de la misma es la costura de union de la banda, la

cual debe quedar en la mitad del panal en la parte superior, para lo cual el operario verifica que
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la distancia desde la costura de union hacia la esquina sea igual de un lado y del otro.

Seguido a esto el operario ubica el colchdn en la mesa de cierre e inicia a coser desde la
costura de unién de la banda (parte superior frontal) con el fuelle y el contorno de la misma y
finalizando ubica la marquilla de rotulado encima de la costura de la banda dando el terminado
del cierre, esto para la parte superior de la banda, de la misma forma y desde el mismo punto de
arranque cose la parte inferior de la banda con el otro fuelle, quedando alineadas las costuras
de ambos cierres.

Realizada la anterior actividad, encima de la cara del panal sobre el politex del fuelle se tiende
la lamina de espuma Densidad 23 en 1.8 cm S.E. de medidas idénticas a las dimensiones del
centro del politex del fuelle para darle nivel al mismo (cajon) y se pega con la pistola de
pegante de forma homogénea esparciendo el pegante sobre la ldmina de espuma de la mitad
hacia afuera, igual se realiza con el otro lado de la lamina de espuma, el mismo procedimiento se
realiza con la otra cara del panal.

Finalizada la actividad anterior procede a poner encima de la espuma una lamina de espuma
Densidad 26 de 3 cm de medidas igual a la del producto requerido y la pega de la misma
manera que pego la espuma anterior.

Una vez pegada la ldamina de espuma el operario procede a realizar un corte denominado
“falsa” que consiste en realizar un corte en forma diagonal de la ldmina de espuma de
Densidad 26 en 3 cm en todo su contorno, igual procedimiento realiza en la otra cara del
panal.

El operario procede a tender la Tapa Acolchada sobre la espuma, realizando el pegue de la
misma con la pistola de pegante de forma homogénea aplicando suficiente de éste a fin de

garantizar que quede debidamente adherido, el mismo procedimiento se realiza en la otra cara
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del panal.

Luego de esto el operario pasa el colchon nuevamente a la mesa de cierre y efectlia el corte en
curva de las esquinas de la tapa y el fuelle de mas o menos 3 cm de profundidad e inicia el
cierre cosiendo la tapa con la parte superior del fuelle, iniciando en el punto de referencia
(unio6n de la banda) y terminando en mismo lugar donde finalizo el cierre anterior, asi mismo
realiza idéntico procedimiento con la otra cara del colchon, quedando las costuras
debidamente alineadas, verificando que las costuras del producto hayan quedado completas,
que se encuentre limpio, sin hilos y sin manchas, ubicandolo en el area correspondiente
identificada como “Producto para Plastificar”.

Empaque y control de calidad:

El Producto se ubica sobre la mesa de plastificado y se pone encima el colchon, donde se inicia
la verificacion de calidad de acuerdo con el formato Control de Calidad — Verificacion producto
terminado, verificando medidas del largo y ancho del producto. En caso de encontrarse
inconsistencias en el producto se informa al Coordinador de Produccién para que se tomen las
acciones pertinentes y se registra en el formato denominado Producto no conforme y una vez
efectuados los ajustes o arreglos pasa nuevamente a su revision y control de calidad. Si por el
contrario el producto no presenta no conformidad se plastifica y se colocan los esquineros de
carton para su proteccion y se diligencia el formato Control de Calidad — Verificacién de
Producto Terminado el cual es pegado sobre el plastico del producto en la parte frontal. Para la
plastificacion del producto el operario procede de la siguiente manera:

El operario una vez ubica el colchon ya cerrado y verificado, en el &rea denominado “Producto a
Plastificar”, procede a realizar el empaque del producto cortando el plastico utilizando la

siguiente formula:
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Ancho x 2 + Alto x 2 + 15 cm de tolerancia = Plastico a Cortar

Una vez plastificado el producto y con el stiker de control de calidad, este es entregado por
parte del operario al Coordinador de Produccion, actividad que se evidencia con la respectiva
orden de trabajo.

En cada una de las diferentes etapas del Terminado, el Coordinador de Produccién es responsable
de la verificacion que todas y cada una de las especificaciones de las partes del Colchdn a fin de
garantizar el cumplimiento de éstas. Para esta actividad cuenta con el formato “verificacion de
especificaciones producto” en el cual se registran los resultados de las mismas, en caso de
identificarse producto no conforme se registra en el formato Control de Producto No Conforme
y se establecen las acciones a tomar, luego de lo cual se debe volver a efectuar la verificacion y
registro del resultado.

Cuando se efectue paradas en el proceso por dafios de maquina, herramientas, se reportan en el

formato denominado “parada de maquina” por parte del Responsable del Subproceso.

6.4.1.3.3 Instructivo elaboracion de colchones Gama Baja

Objeto: Definir actividades y controles para llevar a cabo el terminado de los productos de
colchones gama baja fabricados por Dormilife.

Alcance: Este procedimiento aplica para las siguientes referencias de colchones: Rest Life —
Colchon cama nido, bambo life, colchoneta soft life

Responsable: El Coordinador de Produccion es el responsable que se cumpla lo establecido en

los instructivos y los operarios de Tapizado y Terminado son responsables de la ejecucion.
Definiciones:
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Hiladillo: Cinta estrecha de hilo, seda o algoddn gue se usa en la confeccion para rematar las

piezas.
Panel: (unidad resortada)

Fuelles: Tela acolchada para colchoneta que lleva el colchon

Desarrollo:

El Coordinador de Produccion entrega la Orden de Trabajo al responsable del subproceso de
Tapizado y Terminado, especificando el trabajo a realizar, determinando la referencia de los
productos solicitados y la cantidad, paralelamente el Almacenista entrega las materias primas y
materiales requeridos para dicha Orden de trabajo, lo cual se evidencia en el formato
denominado “Solicitud y entrega de materia prima y materiales”.

Una vez el responsable del subproceso tiene las materias primas y materiales, limpia la mesa de
cierre, inicial el alistamiento de la maquina cerradora para lo cual verifica que se encuentre
limpia, aceitadas, debidamente conectada, que la aguja no esté doblada ni despuntada asi mismo
que el hilo y el hiladillo estén debidamente puesto y enhebrado, segun la especificacion del

producto.

Colchoén Rest life, cama nido Cotton Fresh

Materiales a utilizar (3 vueltas 20")

Panal tapizado

Forro (tapas — banda)

Hiladillo

Dos (2) laminas espuma densidad 23 en 1.8cm S.E
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- Una (1) marquilla de rotulado

El operario procede a poner el panal ya tapizado sobre la mesa de tapizado, con el cual toma la
banda del forro de la referencia que se va a cerrar y la ajusta de tal manera que esta quede
centrada, el punto de referencia para el centro de la misma es la costura de union de la banda,
la cual debe quedar en la mitad del panal en la parte superior, para lo cual el operario verifica
que la distancia desde la costura de unién hacia la esquina sea igual de un lado y del otro.
Seguido a esto el operario ubica el colchon en la mesa de cierre e inicia a coser desde la
costura de union de la banda (parte superior frontal) con el fuelle y el contorno de la misma y
finalizando ubica la marquilla de rotulado encima de la costura de la banda dando el
terminado del cierre, esto para la parte superior de la banda, de la misma forma y desde el
mismo punto de arranque cose la parte inferior de la banda con la tapa lisa, quedando
alineadas las costuras de ambos cierres.

Realizada la anterior actividad, encima de la cara del panal sobre el politex del fuelle se tiende la
lamina de espuma Densidad 23 en 1.8 cm S.E. de medidas idénticas a las dimensiones del
centro del politex del fuelle para darle nivel al mismo (cajon) y se pega con la pistola de
pegante de forma homogénea esparciendo el pegante sobre la ldmina de espuma de la mitad
hacia afuera.

Finalizada la actividad anterior procede a poner encima de la espuma la otra lamina de
espuma Densidad 26 de 2 cm de medidas igual a la del producto requerido y la pega de la
misma manera que pego la espuma anterior.

El operario procede a tender la Tapa Acolchada sobre la espuma, realizando el pegue de la

misma con la pistola de pegante de forma homogénea aplicando suficiente de éste a fin de

98



garantizar que quede debidamente adherido.

Luego de esto el operario pasa el colchon nuevamente a la mesa de cierre y efectla el corte en
curva de las esquinas de la tapa y el fuelle de mas o menos 3 cm de profundidad e inicia el
cierre cosiendo la tapa con la parte superior del fuelle, iniciando en el punto de referencia
(unidn de la banda) y terminando en mismo lugar donde finalizé el cierre anterior, quedando
las costuras debidamente alineadas, verificando que las costuras del producto hayan quedado
completas, que se encuentre limpio, sin hilos y sin manchas, ubicandolo en el &rea

correspondiente identificada como “Producto para Plastificar”.

Colchon Bambo life

Materiales a utilizar (2 vueltas 107)
- Panal tapizado
- Forro (tapas — banda)
- Hiladillo

- Una (1) marquilla de rotulado

El operario procede a poner el panal ya tapizado sobre la mesa de tapizado, con el cual toma la
banda del forro de la referencia que se va a cerrar y la ajusta de tal manera que esta quede
centrada, el punto de referencia para el centro de la misma es la costura de union de la banda,
la cual debe quedar en la mitad del panal en la parte superior, para lo cual el operario verifica
que la distancia desde la costura de unién hacia la esquina sea igual de un lado y del otro.
Luego de esto el operario pasa el colchon a la mesa de cierre y efectla el corte en curva de las

esquinas de la tapa y el fuelle de mas o menos 3 cm de profundidad e inicia el cierre cosiendo
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la tapa con la parte superior de la banda, iniciando en el punto de referencia (unién de la
banda) y terminando en mismo lugar donde finalizé el cierre anterior, el mismo procedimiento
lo realiza con la otra cara del colchdn quedando las costuras debidamente alineadas,
verificando que las costuras del producto hayan quedado completas, que se encuentre limpio,
sin hilos y sin manchas, ubicandolo en el area correspondiente identificada como “Producto

para Plastificar”.

Colchoneta Soft Life

Materiales a utilizar (2 vueltas 107)

Una (1) lamina espuma densidad 23 en 2cm (penta)

Una (1) lamina espuma densidad 26 en 3cm troquelada

Forro (tapas- banda)

Hiladillo

Una (1) marquilla de rotulado

El operario con la espuma Densidad 26 en 3 cm troquelada previamente con tratamiento (aplicar
tratamiento sobre los conos de la lamina de espuma y dejar secar durante 24 horas), procede a
pegarla a la espuma de Densidad 23 en 2 cm penta asi, encima de la cara superior de la
espuma troquelada (sin conos) se tiende la lamina de espuma densidad 26 en 3 cm penta de
medidas idénticas a las de la primera lamina y se pega con la pistola de pegante de forma
homogénea esparciendo el pegante sobre la lamina de espuma de la mitad hacia afuera, el
mismo procedimiento se realiza con la otra mitad de la lamina de espuma.

Seguido de este procedimiento el operario procede a tender la Tapa Super Acolchada sobre la

cara superior de la ldamina de espuma penta y la pega con la pistola de pegante de forma
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homogénea esparciendo el pegante sobre la ldmina de espuma de la mitad hacia afuera, el
mismo procedimiento se realiza con la otra mitad de la ldmina de espuma y se realiza presion

en la tapa supera acolchada para dar un mejor pegue entre las dos.

Luego de esto el operario pasa la colchoneta a la mesa de cierre y ubica la banda de la medida
que se va a cerrar y la ajusta de tal manera que esta quede centrada, el punto de referencia para
el centro de la misma es la costura de unidon de la banda, la cual debe quedar en la mitad de la
espuma en la parte superior, para lo cual el operario verifica que la distancia desde la costura
de union hacia la esquina sea igual de un lado y del otro e inicia el cierre cosiendo la tapa
supera acolchada con la parte superior de la banda, iniciando en el punto de referencia (union
de la banda) y terminando en mismo lugar donde finalizé el cierre anterior, quedando las
costuras debidamente alineadas.

Seguido a esta actividad el operario procede a tender encima de la cara de la espuma
troquelada la tapa lisa sin pegar, y empieza el cerrado de esta cara en la maquina cerradora.
Verificando que las costuras del producto hayan quedado completas, que se encuentre limpio,
sin hilos y sin manchas, ubicandolo en el area correspondiente identificada como “Producto

para Plastificar”.
Empaque y Control de Calidad

El Producto se ubica sobre la mesa de plastificado y se pone encima el colchdn, donde se inicia
la verificacion de calidad de acuerdo con el formato Control de Calidad — Verificacion producto
terminado, verificando medidas del largo y ancho del producto. En caso de encontrarse

inconsistencias en el producto se informa al Coordinador de Produccidn para que se tomen las
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acciones pertinentes y se registra en el formato denominado Producto no conforme y una vez
efectuados los ajustes o arreglos pasa nuevamente a su revision y control de calidad. Si por el
contrario el producto no presenta no conformidad se plastifica y se colocan los esquineros de

carton para su proteccion y se diligencia el formato Control de

Calidad — Verificacion de Producto Terminado el cual es pegado sobre el plastico del producto
en la parte frontal. Para la plastificacion del producto el operario procede de la siguiente

manera:

El operario una vez ubica el colchon ya cerrado y verificado, en el drea denominado “Producto
a Plastificar”, procede a realizar el empaque del producto cortando el plastico utilizando la

siguiente formula:

Ancho x 2 + Alto x 2 + 15 cm de tolerancia = Plastico a Cortar

Una vez plastificado el producto y con el stiker de control de calidad, este es entregado por
parte del operario al Coordinador de Produccion, actividad que se evidencia con la respectiva

orden de trabajo.

En cada una de las diferentes etapas del Terminado, el Coordinador de Produccion es
responsable de la verificacion que todas y cada una de las especificaciones de las partes del
Colchon a fin de garantizar el cumplimiento de éstas. Para esta actividad cuenta con el formato
“verificacion de especificaciones producto” en el cual se registran los resultados de las mismas,
en caso de identificarse producto no conforme se registra en el formato Control de Producto No
Conforme y se establecen las acciones a tomar, luego de lo cual se debe volver a efectuar la

verificacion y registro del resultado.
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Cuando se efectlie paradas en el proceso por dafios de maquina, herramientas, se reportan en

el formato denominado “parada de maquina” por parte del Responsable del Subproceso.
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Simbolo Descripeion de aperacion Cantidad

(:::) Operacion L
: Transporte 7
D Diemora 1
I:l Inspeccidn 1
v Almacenamiento 1
{:} Decision 3
FaS
e Inspeccion y operacion 3

llustracion 27. Descripcion de figuras mapa de proceso. Fuente: Autores
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7. Andlisis financiero

7.1. Costo para adecuacion de sistema eléctrico

Presupuesto para adecuacion de sistema eléctrico

Descripcidn Und Cantidad Valor Unitario

Cable Centelsa No. 12 mts 320 5 1.850 § 592.000
Cable polo a tierra {cable limpio) mts 320 5 1450 5 464.000
Canaleta 1" mts 300 5 2.500 5 750.000
Tomas de corriente und 25 5 6.000 S 150.000
Breakers und 10 5 13.000 S 130.000
Tablero electrico und 1 5 1.500.000 5 1.500.000
Instalacidn cableado Und 1 5 2.200.000 S 2.200.000

TOTAL 5 5.786.000

lustracion 28. Presupuesto para adecuacién de sistema eléctrico. Fuente: Autores

Los elementos que se visualizan en la ilustracion 22 son los que se requieren para la adecuacion
del sistema eléctrico ya que evidenciamos falencias y esto genera un alto riesgo tanto para los
empleados como para la empresa. Esta informacion se detallé con diferentes cotizaciones del

mercado actual.

7.2. Costo adecuacion en planta

Los elementos que se muestran a continuacion en la ilustracion 23 son necesarios para el

correcto funcionamiento de la planta.

Presupuesto Adecuacién en planta

Descripcion Und Cantidad Valor Unitario

Traslado de maguinaria planta 8 g8 S 200.000,00 5 1.600.000,00
Pintura Amarilla gl 3 5 55.000,00 S  165.000,00
Brocha 2" und 2 g 6.400,00 %  12.800,00
Extintores und a4 $  240.000,00 $ 960.000,00
Camilla y botiguin und 1 S 350.000,00 S  350.000,00

TOTAL 5 3.087.800

lustracion 29. Presupuesto de adecuacion en planta. Fuente: Autores
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7.3. Costo implementacion mano de obra

Presupuesto Costo Mano de Obra

Prestaciones

Descripcion Sueldo Anual ) Transporte
sociales
Operario (Tapizado) % 10.800.000,00 $6.017.124,00 & 1.234.248,00 $18.051.372,00
TOTAL $18.051.372,00

lustracion 30. Presupuesto costo de mano de obra. Fuente: Autores

Se necesita en la operacion un operario de tapizado que libere la carga que tienen en otras
operaciones como corte, empaque, etc. Hay un operario que es experto en el tapizado de los
colchones, es bueno tener un back up que cubra las necesidades de la fabrica cuando el
encargado no se encuentre por las razones pertinentes. No obstante, es bueno capacitar al nuevo

operario en cada una de las estaciones, para que presente apoyo en cualquier circunstancia.

7.4. ROI

Calculo Retorno de la Inversion

Calculo de ROI

Datos a completar:

Inversion 5 26.925.172,00
Ingresos netos producidos por inversion 5 31.438.655,00
Resultados
ROl en % 16,76%
ROlen S 5 1,17

llustracion 31. ROI. Fuente: Autores
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El retorno de inversion (ROI) cuando el ingreso es $31.438.655 y mi inversion es de
$26.925.172 es igual a 16,76%.

Por cada peso invertido, obtengo $1,17 pesos de retorno

Con un valor total de inversion de $26.925.172 donde se tiene incluido adecuacion para sistema
eléctrico, adecuacion de planta e implementacion de mano de obra.
- Este valor se debe incluir en el presupuesto del siguiente afio
- Laadecuacién de maquinas de planta y sistema eléctrico se realizara un fin de semana
para no interrumpir la produccién
- Laubicacion de cada una de las méaquinas se realizara bajo la supervision del coordinador

de produccion.

Se realizd la proyeccion a cinco afos con ingresos netos de $31.438.655, por lo cual se concluye

lo siguiente:

Inversion por $26.925.172

Ingresos por $31.438.655

El retorno de la inversion es de 16,76%

- EI ROl anualizado a 5 afios es de 3,15%
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Calculo Retorno de la Inversion
Calculo de ROl anual

Datos a completar:

Inversion 5 26.925.172,00
Ingresos netos producidos por inversion 5 31.438.655,00
Tiempo de proyecto en afios 5
Resultados
ROl en % 16,76%
ROl en % anualizado 3,15%

lustracion 32. ROI anualizado. Fuente: Autores
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8. Conclusiones y recomendaciones

8.1. Conclusiones

- Con la distribucion de planta adecuada dard como resultado que minimice los tiempos
0ciosos o de traslado de materia prima y producto en proceso en un 35,7%. 3 minutos por

tapa en gama media y baja.

- Parael subproceso de fileteo de tapas, las medidas que llegan al puesto de trabajo estan por
encima de 140*190cm que es su medida real, esta tolerancia conlleva a una disminucién

en la productividad de un 31%.

- En el proceso de confeccion de los accesorios (respiradores, asas, medallas y marquillas)
se realiza una actividad repetitiva por cada banda. Esto se debe a que en la fabricacién de

cada banda la operaria mide y marca donde debe ir confeccionado cada accesorio.

- En la confeccidon de los pillow falsos se esta realizando en confeccion de colchén y por

cada cierre de pillow falso se estd demorando por operaria un promedio de 5.2 minutos.

- Las mesas de confeccion cuentan con una medida de (50*86 ¢cm) y son reducidas para la
dimension del colchén (medida estandar 140x190 cm) esto tiene como consecuencia que

el material salga de las mesas de trabajo, generando mas esfuerzo para las operarias.
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Para la fabricacion de los colchones de pillow la medida recomendada del calibre de la
espuma es de 3 y 5¢cm, en la actualidad se utiliza espuma en calibre 2, 3, 4,5, 6 cm y tipo

D-26, D-23, P-23, P-26.

En el subproceso de empaque de colchones se maneja una bolsa abierta en donde el

operario se demora 8 minutos en el empaque.

El tapicero de colchon de las unidades resortadas bonnel (magniflex), emplea
aproximadamente el 30 % de tiempo laborado diario en colocar el fieltro, generando un

cuello de botella para el proceso.

El puesto de trabajo de tapizado de colchones presenta un alto volumen de colchones, ya
que la demanda es alta y este puesto de trabajo no da abasto con todas las actividades que

se deben realizar y la estan realizando los cerradores.

El puesto de trabajo del cerrador se dedica en un 43 % del tiempo laborado a realizar
actividades del puesto de trabajo de tapizado y el otro 53 % a cerrar colchén. Dejando a un

lado la actividad principal que es la de cerrar colchones.

El operario tarda de siete a diez minutos realizando la operacion de corte, aqui se puede
tomar una medida para que esta busqueda sea menor y adecuar un lugar para material de

pegue y que este organizado.
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8.2.Recomendaciones

Disefiar plantillas para la confeccion de los accesorios (respiradores, asas, medallas y
marquillas) de las bandas de colchdn, en la fabricacidn de cada banda la operaria mide y
marca donde debe ir confeccionado cada accesorio, esta actividad es repetitiva por cada
banda confeccionada. Generaria 2 minutos menos en la operacion si se utilizaran
plantillas ya que la mayoria de los accesorios se confecciona en el mismo lugar de las

bandas sin importar la referencia de colchén.

Se recomienda realizar con los cerradores la confeccion, ya que estas mesas cuentan con
una medida de 150*200 cm y no genera ningun sobre esfuerzo al momento de la
manipulacion del material por parte del operario, reduciendo el tiempo empleado en un
35%. Teniendo en cuenta que estas mesas para confeccion miden (50*86 cm) y son

reducidas para la dimensién del colchon (medida estandar 140x190 cm).

Se recomienda unificar el calibre y tipo de espuma que se utiliza para los colchones de
pillow, ya que en la actualidad se utiliza espuma en calibre 2, 3, 4, 5, 6 cm y tipo D-26, D-
23, P-23, P-26, la medida recomendada es de 3 y 5¢cm este seria el promedio de cada uno

de los calibres manejados en el momento.

En el subproceso de empaque se maneja una bolsa abierta en donde el operario se demora
8 minutos en el empaque, si se utilizara plastico pre cortado tipo bolsa este empaque seria
de 6,4 minutos aproximadamente. Mas rapido un 20% estimado.
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Solicitar al proveedor de insumos de las unidades resortadas bonnel (magniflex), las
unidades resortadas, debe traer el fieltro ya que el tapicero de colchon emplea
aproximadamente el 30 % de tiempo laborado diario en colocar el fieltro y esta generando

un cuello de botella para el proceso.

Implementar un puesto de trabajo nuevo de tapizado de colchones debido al volumen de
colchones que se esta fabricando este puesto de trabajo no da abasto con todas las
actividades que se deben realizar y la estan realizando los cerradores, donde cada cerrador
el 43 % del tiempo laborado se dedica a realizar actividades del puesto de trabajo de
tapizado y el otro 53 % a cerrar colchén. Dejando a un lado la actividad principal que es la

de cerrar colchones.

Cultura de buen trato al Producto, seria importante generar en todo el personal de la
empresa una cultura del buen trato al producto, es decir, que éste se cuide en todas las
etapas del proceso y sea tratado adecuadamente, generando, ademas de respeto por el
producto de la compafiia, mayor calidad de este, pues se evitan las no conformidades por

descuidos 0 manejo inadecuado del producto en las diferentes etapas de produccion.

Se recomienda establecer un depdsito para almacenar producto no conforme (garantias)

en un espacio aislado, que no interactte con la produccion diaria del proceso.

Elaborar planes de ejecucion de las actividades diarias que seran realizadas por los
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operarios ya que en algunos momentos se evidencia que no se trabaja en linea.

Se recomienda a la empresa realizar capacitacion sobre ergonomia para evitar futuras
enfermedades laborales a los operarios e implementar el uso de EPP, en todos los

procesos y de primeros auxilios ya que el proceso no cuenta con ello.

Se invita a la empresa desarrollar un plan de mantenimiento periddico a la maquinaria,
para evitar fluctuaciones futuras, ya que en el transcurso del estudio se evidenciaron
paradas en la maquina cerradora por tres dias seguidos por falta de mantenimiento y
piezas que necesitaba la maquina y realizar seguimientos a lo largo del desarrollo de las

actividades de produccién para garantizar la calidad del producto.

En los espacios de almacenamiento de productos terminados y semi — elaborados
implementar estibas plasticas con el fin de separar estos productos del suelo, ya que son

contaminados.

Manejar ubicaciones de material ya que los tapiceros y cerradores se demoran entre 3

minutos a 5 minutos buscando material requerido.

Se ha descubierto que algunos operarios bajo observacion directa del supervisor del
proceso trabajan a un nivel efectivo, mientras que durante su ausencia realizan su trabajo
a un ritmo inferior. Se considera que se podrian implementar estrategias motivacionales

para fomentar su efectividad y su respuesta positiva a los procesos institucionales que
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desarrolla la empresa.

Se recomienda generar un espacio de almacenamiento tanto en unidades resortadas bonnel
y tapas acolchadas en la planta de DormiLife, ya que en la actualidad el proceso se detiene
varias veces al dia por falta de insumos que se fabrican y almacenan en la planta de
produccion Magniflex (Proveedor de Espuma), por medio de los historicos de produccién
diaria se puede generar el stock minimo y maximo de tapas acolchadas, espuma y unidades

resortadas bonnel.

Al realizar la toma de tiempos se encontr6 que la distribucién de planta no era la
adecuada por falta de orden y espacio, asi que se decidio realizar una reorganizacion
dentro del proceso basandonos en una distribucién por proceso, la cual se comportaba de
una manera adecuada para la estandarizacion de procesos y funciones similares se
pudieran homologar, la distribucidn por proceso ayudé al control del proceso y mantener
las méquinas con las que se venian trabajando, las ventajas encontradas en esta
distribucion a presentar es la flexibilidad con la que se puede trabajar dentro del proceso

de colchoneria.

Reducir la tolerancia que se maneja en las tapas acolchadas, ya que si es para un colchoén
140x190 la tapa llega al proceso de fileteo de 144x194 esto aumenta el tiempo de trabajo
del operario por que introduce mas material a la guia de la chuchillas cortadoras,

adicional aumenta el esfuerzo y el desgate de la maquina debido a que debe arrastras mas

material a las cuchillas de corte, se recomienda una tolerancia para todas las tapas de 2
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centimetros de mas tanto a lo largo como a la ancho de la tapa (142x192).

Realizar la confeccion de los pillow falsos en el puesto de trabajo de cerrado, en este
momento se esté realizando en confeccion de colchdn y por cada cierre de pillow falso se
esta demorando cada operaria un promedio de 9 minutos por que las mesas (mesa 50*86
cm) de confeccidn son muy pequefias para la dimension del colchén(medida colchdn
estandar 140x190 cm) ya que el material se sale de las mesas de trabajo, genera mas
esfuerzo para las operarias y los cerradores se demoran la mitad ya que la mesa de la
cerradora es de 150*200 cm no genera ningun sobre esfuerzo al momento de la

manipulacion del material por parte del operario.
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Flano propuesto Dormilife
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2. Qlficina 9. Maquina almohada
3. Maquina plana 0. Estante de herramientas & insumos
4. Materias primas 1. Emapque
b, Almacenamiento producta terminado 12, Zonas de tapas
B Cerradora 13, Unidades resortadas

7. Fileteadara

Anexo No. 2 Propuesta redistribucién en planta.

0ODIGO DL-FM-01-W1
VERSION 1
TOMA DE TIEMPOS FECHA DE CREACION 10/09/2019
FECHA DE APROBACIGN 21/09/2019
COLCHOMERIA 28/09/2019
FILETED DE TAPAS GAMA BAJA
21/12/2019

Ing. Julian Prieto

Proyectd: Ing. Ledn Quintero - Ing. Kelly Saldafia - Ing. Karen Gamez

Revisa: Ing. Julian Prieto

Aprobé: Ing. Julian Prieto

Fecha: 10/09/2019

Fecha: 21/09/2019

Fecha: 21/09/2019

Anexo No. 3 Formatos propuestos para toma de tiempos.
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m INSTRUTIVD ELABORACION DE COLCHONES GAMA ALTA

ba:
Dehnr advidades ¥ oonfrokes para levar a cabo @ lermmade de os producios de colchones gama alla
fabncadas pur DORMILIFE.

Alcanca:

Esfe procecimienta aplica para @5 siguienies relemncias on colchones:
= Ubm Lia

o Dack Lifs

» Dy Life

» Royal Bla

»  Lusury White

Responsable:

Coordinadnr de Produccion maparsabin que 5/ cumpla in estabkeoin en ns Insrucivee y s operaccs
de Tapizado v Terminado =on responsablbes de fa sjecucan,

Dusarrcllo dal chjato:

[Definiciones:

Hiladills: Cinta estrecha de hilo, seda o algoddn gue 5o osa enla condeccidn parm rematar kas
picTas

Falsa: Corte longiudnal que == realzs en el borde & confome de b3 lBmina de espomes.

Fuallas: Teda sonlchada

Poket: Uinciad Resoriads sncapsulada.

Asag: Soporias lalersas pam agarar al colchdn

Desarrollo

El Coodinador de Producciin eninsga la Qwden de Trabkajo i|| Pesponsabie ool subproctso g Tapizads '.-
Termirsdo, sapeafcands sl ehso = eakes, dele dn s |

L
anidiad, paralsiamenie: ¢l Almacenista enrega las materias prl'n:u ¥ maieriales reoveridos para dicha Ceden de
s, b cumsl e earencin en el il desominsde “Solaalud v eeiegs de ol prims g maksnse”

Ura wez el ||3pcns:ﬂn ded subproceso tiene las malenias primas y materiales, limpia la mesa de cierre, inicial &

T pEes ko cial wenfics que s enoeenie bmpo. sosieces, debasmenis
conectada, que Ia aguja no e5i Joblaca ni despunitada asi mismo gue o kil v & hiladilo esién cebidamenie
penain y mnsbesdn, segin b espcbcsccn del poduio

Anexo No. 4 Procedimiento propuesto para produccion colchones gama alta.
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“ INSTRUTIVD ELABORACION DE COLCHONES GAMA MEDIA
4]

bieto:

Dehnr admadades y contnoles pars levar 8 cabo &l lermmade de s producios de colchones gama
media tatricades par ORMILIFE.

hlcance:

Este procedrmients aphcs para ke sgpsenies referencess de cakchones

= Agmiable - Austsble Greco

= Chalden

=+ Coffelin

= Bonnel Lifed Greco

Rsspormabla:

Coordimsdor de Producain es el responsabie que se cumpla ko establecido en los insvucivos v los
oparanns de Tapzado ¥ Taminadn son meporsahks da la eecuin

Desmrolio del objeto:
Definiciones:

Hilladillo: Cinga psirocha de hin, 5e6ia 0 algoddn que ¢ usa e la confecc bn parm rematar las
pczas

Falsa: Corle ongriudrel gue 5= reabza en &l bords al conloms o= 3 Bmina de espumna.
Fuallaa: Tals ackchans

Podedt: Unidad Resoriada encapsulada.

Mg Roportas Werakes para AgAMar & coichan

Desamolio

B Coordirador fe Froduccitn entnega la Onden de Trabajo al responsable el subprooesa de Tapizade y Terminado,
wepainando sl rshaa = e, dsleemimancn B miesnos de o poshains sobobkm § e cantriec,
paralclamenis & Almacenista enrega bs maberas priras ¥ maicriales requesidos pana dicha Orden de Tabajo, ko
el 5n erariencs Bn sl imaio denomiracn “Sobkad WEnhEGH dH malnH pmd § maieiske

Lires e i resporszshin del mibprocess Hens s masis prrss ik, Gmps b mess de oo, inosl sl
aksiamizme d¢ la magquing coTadon para b cudl verfita que s¢ encuene impl, acckadas, debidamenic

vonectas. qus ls agum mo ests doblale mi despunincs sl mismo que sl iy el hibsdill ssten debidamente pussio
¥ enfebrado, segin i especiicacion del producio

Anexo No. 5 Procedimiento propuesto para produccion colchones gama media.
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m INSTRUTIVO ELABORACION DE COLCHONES GAMA BAJA

Oibjuba:
Dehnr scradades v conbroles para levar 8 cabo = lemminado de los productos de colchones gamea baja
fabncadas pur DORMILIFE.
Alcanca:
Estiz procedimienio aplica para las siquinnies rdemncas or colchones:
s Rl L = Colchdin Cama Mido
v [Bambo Life
s Cokhonata Soft Le
Responsable:
El Conrdinadar die Froduccitn a5 ol maponsable qua 58 cumpla i estabiecido &n ios nsiuctives y ios
operars de Tapizado v Termmedo son responsabies de B sjecucin,

Dasarrollo dal chjato:

[Definiciones:

Hiladills: Cinta estrecha de hilo, seda o algoddn gue 5o isa enla condeccidn parm rematar kas
picTas

Panel: junidad Resoriada)y

Fualla: Talia acaichada para colchanata qua leva sl eolchen

Dugarrella

FI Cemaimucie e Proghaceain snbegn bs Chdsn s Tesban ol respuimsbls dol subprocesn ce Tapesdo y

Termirada, l:sptﬂm el rabajo a realzar, defermiranco & relerencia de los procucios solichades v la
5l s b maens prme y sl segentos paes s Oncen de

frao, o ool 52 eidencla en of formaln demominads “Selicltud 'y Ertrega de malena prima y maleiies”,

Ura vez el rn-spcns:ﬂo ded subproceso tene las malenias primas y materiales, limpia la mesa de cierre. inickal &

e P ko oal wenfics que B enoesnies bmpis. posteces, debadements
conecad, que la w no e5i¢ dJoblaca ni despunitada asi mismo gue ol Rilo v & hiladilo eshén cebidamenie
ansin y subsbrsin, segin b espmcbocin el posudn

Best Life | Colchon Cama Mido Cotton Fresh

Anexo No. 6 Procedimiento propuesto para produccion colchones gama baja.
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HUHERO COLCHOHES CIERRE (FABRICADOS) HES

ACTUAL FROFUESTA
lara pE coL 3 CRECIMIENTO
UHIDADES FAERICADAS COSTO TOTAL sh T0 TOTAL UHITA
GAMA BAJA 343 $ 365123 [ $361.47 57
GAMA MEDIA 152 $665.541 253 $663.035 Bz
GAMA ALTA a4 $1.222.02% 155 $1.213.711 573
TOTAL G §E.255.692 1116 §2.235.T2d 53

TAELA DE COMPARACION

GAMA COLCHOMN

FABRICACION T COSTOS ACTUAL

T COSTOS

UHIDAD ACTUAL

COSTO TOTAL UHITARIO

COSTO TOTAL

GAMA COLCHON

UHIDADES FROFUESTAS)

COSTO TOTAL UHITARIO COSTO TOTAL
GAMA EAJA LD $ 35423 $145. 245,942 GAMAEALA (113 $EE1aTE $E5Z.EZZ.EH0
GAMAMEDIA 152 $EEE 5] $10LZEET GAMAMEDIA 253 $EEZ.03E $1ET.503. 572
GAMA ALTA aq $lzzzozs $115.229.059 GAMAALTA 1E5 $1.213T01 $E00.7E0.449
TOTAL el £ 2.255 692 $ IR1LTETEST TOTAL 1118 $2.233.T24 A28 306 901
INVERSION $ 26.925.172 & 6.731293
TIEMPO RETORNO DE LA INV 4
DIFERENCIA EN UNIDADES ME] COSTO TOTAL UNITARIO PR] COSTO PRODUCIAHORRO MOD
300 361,973 $105.627.835,32 | $ 3.250.835
] $663.035 $67.025.355.07 [ ¢ Z200.761
71 £1.213.711 $86.335.592.93 | ¢ 2.590.068
TOTAL $261986.789,32 | sassssass
ROI
INVERSION $26.925. E'
INGRESOS % 31.435.655
GANANCIANETA #4.513.453
[ 17

Anexo No. 7 Resumen de costos.
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Anexo No. 8 Informe Gerencial

\ ' Propuesta de estandarizacion
N \ ' de proceso de fabricacion de
\\\ 4| colchones para mejorar la
'\* productividad en la empresa

)| !l Grupo Kasamia S.A.S

= 03 NOVIEMBRE DE 2020

Grupo de Investigacion de Posgrado en produccion y
Logistica Internacional.
UNIVERSIDAD ECCI

Creado por: Kelly Johana Saldafia Lozano
Karen Julieth Gomez Garzon
Leon Steven Quintero Molano
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CCPE CPAEIASE N = SERATE IS L

Propuesta de Estandarizacién de Proceso de
fabricacion de Colchones para Mejorar la
Productividad de Produccidn del grupo Kasamia SAS

El presente documento tiene como objetive plantear una
propuesta de estandarizacidn para mejorar su proceso
productivo en el marco de una investigacidn descriptiva
elaborada como proyecto de investigacidén como opcidn de
grado de un grupo de estudiantes de postgrado en
Logistica y produccion internacional.

Se incluye todo el temario investigative como: tesis

nacionales e internacionales, revistas, libros, ademas
basado en la importancia de enfocarse en las leyes
nacionales e internacionales, para no desviarse de las
normas que regulan y ciertos requerimientos a nivel

global.

&S Dormil ifer

U sreivio ole

Objetivo general:
s Realizar propuesta de estandarizacion de proceso
de
productividad en la empresa Grupo Kasamia S.A.S

fabricacion de colchones para mejorar la

Proceso actual

El grupo Kasamia S.A.5. no tiene su infraestructura con
una distribucidn adecuada de materia prima, por lo cual no
tiene orden y suele estar alrededor de toda la planta de
produccidén, no existe control de entrada y salida de

materiales, lo que conlleva a demoras en el proceso.

Ademas, no cuenta con unos estandares de produccidn
definidos, procedimientos establecidos ni metodologia de
fabricacion. Ocasionando gue se realicen actividades de

CAMAS ELECTRICAS

COLCHONES 8 SOMIERES

manera aleatoria generando la perdida en la trazabilidad
del y
imperfecciones en el producto final,

Diagrama de flujo actual

proceso de produccion aumentando las

los tiempos de —— ]

fabricacion y los reprocesos.

Modulacién proceso actual

.--T -

W
T b

e

'w
Tow T

&

126



S Dormil ifer

Ll sasamboo ol il

CAAMMAS EFrECTRICAS

ESERE P EIATE SN & SERAAIE IS

Estadistica.

Tiempo

Distribucidn de desperdicio en tempo

La informacion de la grafica anterior nos permite entender
que los reprocesos como desplazamientos innecesarios
por materia prima y los tiempos de espera por mano de
obra hacen que el flujo no sea eficiente por lo cual conlleva
a tener sobrecostos.

S Dormil ife”
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La estandarizacion de los procesos juega un papel
fundamental en la dinamica operativa de produccion, su
implementacion enlaza y sincroniza todas las dreas que
componen la cadena de abastecimiento, por tal motivo es
indispensable emplear esta herramienta para contribuir al
desarrollo de las actividades productivas y logisticas.

Propuesta

El proyecto consiste en la estandarizacidn del proceso de
colchoneria para obtener mejoras en la productividad. Con
la creacidn de manuales de procedimientos, distribucidn
de planta aplicando la metodologia lean manufacturing en
busca de la reduccidn de tiempos y movimientos, para
tener como resultado el aumento de unidades fabricadas
¥ reduccidn de costos de mano de obra.
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Inversion

Para la implementacion de este proyecto se necesitan de
las siguientes herramientas y recursos monetarios.

Herramientas:
- 3 tableros acrilicos de 1.50 mts de ancho por 1.20
mts de alto.
- 3 crondmetros digitales.
- 1 equipo de computo con software actualizado.
Estas herramientas se encuentran en el almacén general
sin gque se le esté dando uso.

El valor de los recursos monetarios es de $26.925172,
gue se van a distribuir de la siguiente manera.

Recurso S Valor

Para la adecuacian del sistema eléctrico no hay necesidad
de parar operaciones.

Para la reubicacidn de maquinaria se requiere de dos dias,

se podria realizar un fin de semana con este se evitara que
afecte la produccidn.

Retorno de la Inversion

En un lapso de 4 meses se podra recuperar el dinero
invertido, teniendo presente las recomendaciones vy la
produccidn de las unidades fabricadas de la siguiente
manera:

PROFUESTA

UNIDADES A FABRICAR COSTO TOTAL UNITARIO % CRECIMIENTO

Costo para adecuacion de sistema eléctrico S 5.786.000 98 $ 361.978 57%
Costo de adecuacion en planta S 3.087_800 253 § 663.035 60%
Costo implementacion mano de obra amual 5 18.051.372 165 $1.213.711 37%
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Y sus tiempos deben estar de la siguiente manera:

TARLA DY COMPARACTON CONFECCTION FORROS
TIEMPO DE FABRICACION UNIDAD PROMEDIO (MINUTOS)

ACTUAL PROPUESTA e REDUCCION
GANMA BAJA 11 o
GAMA MEDIA 26 18 .8
GAMA ALTA L 38

CONFECCION FORROS

MINUTOS

GAMA BAalA

GAMA ALTA

TABLA DE COMPARACION CIENKE COLCHONES
TIEMPO DE FABRICACTION UNIDAD PROMEDIO (MINUTOS)
ACTUAL PROPUESTA % REDUCCION
GANMA BAJA £
GANMA MEDIA
GANMA ALTA

21
45 2%

ormil_ -fe
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CIERRE DE COLCHONES

MINUTOS

NUMERO COLCHONES CONFECCTION DIA

ACTUAL PROPUESTA

GAMA BAJA

GANMA AMEDIA o
SAMA ALTA o o
a0 50

COLCHONES CONFECCION / DIA

UNIDADES

GAMA BAJA

GAMA ALTA

CAMAS ELECTRICAS
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GAMA BAJA 27
GAMA MEDIA 6 10 6%
GAMA ALTA 3 P —

TOTAL 25 43 7%

COLCHONES FABRICADOS POR DIA

UNIDADES

GAMA BAaA GAMA MEDWA GAMA ALTA

ACTUAL PROPUESTA

En la fabricaciéon de unidades se evidencia un incremento
en la confeccién de forros de 22% promedio y en cierre de
colchones 73% en promedio.
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Como resultado tendremos el ROI, el cual nos permite
observar econdmicamente que la compaiiia Dormilife
tendra éxito con su inversion, tal como se muestra en la

siguiente tabla:

Calculo Retorno de la Inversion

Calculo de ROI

Datos a completar:

inversion $ 26.925.172,00
Ingresos netos producidos por inversién $ 31.438.655,00

Resultados

ROl en % 16,76%
ROlenS S 117

El retorno de inversion (ROI) cuando el ingreso es
$31.438.655 y mi inversién es de $26.925.172 es igual a
16,76%.

Por cada peso invertido, obtengo $1,17 pesos de retorno
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Con un valor total de inversion de $26.925.172 donde se
tiene incluido adecuacién para sistema eléctrico,
adecuacion de planta e implementacion de mano de

obra.

- Este valor se debe incluir en el presupuesto del
siguiente afio
La adecuacién de maquinas de planta y sistema
eléctrico se realizara un fin de semana para no
interrumpir la produccién

- La ubicacion de cada una de las maquinas se
realizara bajo la supervision del coordinador de
produccién.
Se realiz6 la proyeccion a cinco afos con ingresos
netos de $31.438.655, por lo cual se concluye lo
siguiente:

- Inversion por $26.925.172
Ingresos por $31.438.655

—>
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Flujo de proceso propuesto
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El retorno de la inversion es de 16,76%
- ElI ROI anualizado a 5 afos es de 3,15%

Modulacién de la propuesta
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Beneficios de la propuesta

Basados en el anterior comparativo las necesidades de la
emprasa los beneficios que aporta la implementacidn de
esta propuesta son los siguientes:

« La implementacidn de la propuesta permitird que
sean efectivos los procesos de la compaiiia en pro
de mejorar los tiempos, los cuales pueden ser
utilizados en generar valor agregado al proceso:
como realizar mas control de calidad durante el
proceso.

« Durante la propuesta se manifiesta la importancia
de realizar una distribucién de planta que junto a las
ventajas de la estandarizacion y optimizacidn del
proceso productivo se reducird los costos de

operacidan.
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Con la implementacidn de la propuesta presentada
anteriormente se puede concluir que los tiempos de
alistamiento y traslado tanto de materia prima como
de producto en proceso son inferiores en relacion
con los tiempos tomados en una produccion normal
en un 35,7%.

Recomendaciones

-

Se recomienda establecer un depdsito para
almacenar producto no conforme (garantias) en un
espacio  aislado, que no interactde con la
produccion diaria del proceso.

Se recomienda a la empresa realizar capacitacion
sobre ergonomia para evitar futuras enfermedades
laborales a los operarios e implementar el uso de

EPP, en todos los procesos y de primeros auxilios
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ya gue el proceso no cuenta con ello.

Se invita a la empresa desarrollar un plan de
mantenimiento periddico a la maguinaria, para
evitar fluctuaciones futuras, ya que en el transcurso
del estudio se evidenciaron paradas en la maquina
cerradora por tres dias seguidos por falta de
mantenimiento y piezas que necesitaba la maquina
y realizar seguimientos a lo largo del desarrollo de
las actividades de produccidn para garantizar la
calidad del producto.

En los espacios de almacenamiento de productos
terminados y semi—elaborados implementar estibas
plasticas con el fin de separar estos productos del
suelo, ya gque son contaminados.



