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RESUMEN

La presente Memoria Laboral bajo el titulo de “MEJORAMIENTO DEL SISTEMA
PRODUCTIVO EN LA FABRICA DE COLCHONES EGOFLEX S.R.L.”, tiene como
finalidad de desarrollar una propuesta de mejora en los procesos de produccién de
colchones de la empresa EGOFLEX S.R.L., mediante el calculo de capacidades de
produccion, implementacién de estrategia 5’s y aplicacion de técnicas administrativas
para reducir los costos de produccidn incrementando la calidad de los productos mas
relevantes que la empresa ofrece.

Inicialmente se realizé un analisis y diagnéstico de la situacion actual de la empresa
con el fin de conocer los procesos, fortalezas y encontrar oportunidades de mejora
para posteriormente proponer soluciones.

El documento consta de siete capitulos, en donde se ilustra el cumplimiento de los
objetivos planteados para el desarrollo del proyecto.

En el primer capitulo se encuentran las generalidades de la empresa, como los
productos ofrecidos e informaciéon organizacional que permita ubicar al lector en el
sector de la misma.

El capitulo dos contiene el marco tedrico utilizado para la realizacion del proyecto.

En el capitulo tres se realiza la descripcion de la situacion actual de la empresa, con
la caracterizacion de sus procesos y oportunidades de mejora.

En el capitulo cuatro se desarrolla el estudio de tiempos de los principales productos
y el calculo de la capacidad de produccién de la fabrica.

En el capitulo cinco se describe la implementacion de la estrategia de 5’s,
demostrando una mejora en las instalaciones.

En el capitulo seis se plantean acciones de mejora para las deficiencias de la fabrica.

En el capitulo siete se proponen indicadores de gestion que permitan controlar el
comportamiento de variables importantes en los procesos.

Por ultimo, se encuentran las conclusiones de la realizacién del proyecto y
recomendaciones hacia la empresa para la continuacion del mejoramiento.
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EL CEIBO LTDA.

PERIODO
Puesto Ejercido:
Empresa:
Direccion:

Rubro:

Principales Funciones:

Personas a cargo:

PERIODO
Puesto Ejercido:
Empresa:
Direccion:

Rubro:

PARTE I: EXPERIENCIA CAMPO LABORAL

Abr 2010 - Sep 2010

Responsabilidad de Almacén de Materia Prima

El Ceibo Ltda.

Av. Juan Pablo Il # 2560, Z. Anexo 16 de Julio, Ciudad de
El Alto, La Paz — Bolivia, Telf. 2841078

Industria de Chocolates

Administracion del inventario de Materia Prima con la
recepcion de Cacao, utlizacion de espacios con
apilamiento en bloques, entregas de inventario segun orden
de entregas emitidas por el departamento comercial u
orden de pedido del area de produccion con manejo de
inventario PEPS, gestion del seleccionado de materia prima
con 6 personas a Responsabilidad las cuales eliminan
riesgos fisicos con procedimiento manual y mecanico,
preparacion de Cacao para exportacion y proceso segun
programa de produccion, elaboracion de planillas de
personal asignado y control de coste del inventario de
materia prima (Mano de Obra, Mermas por pérdida de peso
y seleccién).

3 auxiliares, 4 operadores

Oct 2010 - Mar 2011

Jefe de Planta

El Ceibo Ltda.

Av. Juan Pablo Il # 2560, Z. Anexo 16 de Julio, Ciudad de
El Alto, La Paz - Bolivia, Telf. 2841078

Industria de Chocolates

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -1-
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Principales Funciones:

Personas a cargo:

PERIODO
Puesto Ejercido:
Empresa:
Direccion:

Rubro:

Principales Funciones:

Ejecucion del programa de produccion en su totalidad de la
fabrica El Ceibo los cuales se dividen en tres areas:
Proceso de cacao, que se encarga de procesar el Cacao
(Tostado, molido, prensado, Filtrado de manteca,
pulverizado de tortas de cacao) obteniendo asi Licor de
Cacao, Manteca de cacao y Cocoa con destino de
exportacion; Proceso de Chocolate (Desde su elaboracion
hasta su fraccionamiento) con produccion de grageas,
tabletas, Baflados y Estacionales; Envasado de Cocoa en
diferentes presentaciones. La actividad que conlleva la
ejecucién del programa de produccion era el control de
produccioén, control de personal, control de inventarios,
control de las buenas practicas de manufactura e higiene
del personal, seguridad industrial, calculo y control de
costes y presupuestos.

4 Supervisores, 26 operadores

Abr 2011 - Jul 2013

Gerente de Produccion

El Ceibo Ltda.

Av. Juan Pablo Il # 2560, Z. Anexo 16 de Julio, Ciudad de
El Alto, La Paz - Bolivia, Telf. 2841078

Industria de Chocolates

Administracion total del Departamento de produccién donde
abarca las areas: Planta (que es la fabrica El Ceibo en su
Totalidad), Almacenes (materia prima, insumos -
embalajes, Productos Terminados), Mantenimiento (la que
garantiza el funcionamiento correcto de las maquinas de
planta). Con las tres areas se coordinan todas las
actividades garantizando asi la demanda nacional e
internacional de productos El Ceibo en su totalidad. Se
planifica actividades en coordinacién del departamento de
Comercializacion, Calidad y Finanzas generando asi un
calculo presupuestario anual y un plan anual de ejecucion
de estrategias planteadas; Se direcciona el cumplimiento
del plan generando programas de produccion vy
requerimiento de materiales coordinando asi con las areas
para asignar responsabilidades; se controla el rendimiento

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -2-
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de produccién, ejecucion presupuestaria segun informes
que generan las areas tomando constantes decisiones para
continuar optimizando el uso de recursos.

Personas a cargo: 3 Jefaturas, 4 Supervisores, 3 Responsables, 60
operadores

“El Ceibo Ltda.” es una central de cooperativas formada por mas de 40 cooperativas
integradas actualmente; su actividad basa en el acopio de cacao organico para la
exportacion y/o el procesamiento de tal materia prima para la elaboracién de
Chocolates y productos semielaborados también exportables.

El Ceibo tiene la planta de procesado situada en La Paz segun la direccion comercial
citada anteriormente, cumplen un organigrama funcional, donde se dividen en dos
grandes areas, La primera dedicada a la agroindustria y la segunda dedicada a la
investigacion agro-forestal.

El Ceibo tiene competencia en dos tipos de mercado:

— El mercado Nacional, donde comercializa sus productos terminados en La Paz
como ser: chocolates y cocoas.

— El mercado Internacional, donde comercializa Materia prima organica seleccionada
y productos semielaborados como ser Licor de Cacao, Manteca de Cacao, Cocoa,
con destinos de Alemania, Suiza, Italia, Austria, Espafia, Japon, Estados Unidos.

KORIGOMA LTDA.

PERIODO Ago 2013 — Mar 2017

Puesto Ejercido: Gerente de Produccion

Empresa: Korigoma Ltda.

Direccion: C. Inca Nro 100, Zona Industrial Pucarani, Ciudad de El
Alto, Telf. 2852020

Rubro: Industria de Colchones y Espuma de poliuretano

Principales Funciones: Administracion total de la Planta Industrial de Fabricacion
de Colchones de Resorte y Espuma de Poliuretano,
coordinando la logistica y aprovisionamiento de las
Materias Primas, planificando y controlando los procesos
en base a Ordenes de produccion generadas por el

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -3-
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departamento de Ventas, mediante el sistema
implementado SAP BUSINESS ONE. Implementacion de
herramientas informaticas (sistema de produccion SAP)
para el control de inventarios tanto en almacenes como en
procesos intermedios para el seguimiento de procesos.
Reingenieria de procesos para estandarizacion de
procesos bajo el concepto de Manufactura esbelta,
mejorando flujos de procesos y Lay-Out y mejoramiento del
bienestar de los recursos humanos. Elaboracion vy
ejecucion de proyectos de ampliacion en capacidad
productiva: Instalacion de nueva planta automatizada para
produccion de espumas de poliuretano con tecnologia
avanzada y Unica en Bolivia (ejecucién de montaje y puesta

en marcha). Elaboracién de documentacion base.
Personas a cargo: 1 Jefe de Planta, 3 Responsables, 46 operadores

Korigoma Ltda. Es una empresa dedicada a la Fabricacion de Colchones de Resortes
y Espumay a la fabricacién de Espuma flexible de Poliuretano.

Fundada en 1976, introduce en el mercado boliviano el producto que a nivel mundial
experimentaba el mayor crecimiento en la industria, de la espuma flexible de
poliuretano. Con la aplicacion de la espuma de poliuretano en la produccion de
colchones, enseres de cama y el espiritu emprendedor, pionero y dindmico que
caracteriza su labor, las lineas de produccién se diversificaron a otros productos
relacionados como tapiceria, juguetes, almohadas, etc. trabajando con las Micros,
Pequefias, Medianas y Grandes empresas, ofreciendo productos de primera calidad
como materia prima para la produccion de, colchones, autopartes, ropa, zapatos,
envases, articulos de cotillén y otros. Con mas de 40 afios en el mercado, KORIGOMA
se ha convertido en la industria lider en produccién de colchones para el Hogar,
Hospitales, Industrias, Hoteles e Instituciones a nivel nacional.

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -4 -
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EGOFLEX S.R.L.

PERIODO
Puesto Ejercido:
Empresa:
Direccion:

Rubro:

Principales Funciones:

Personas a cargo:

Abr 2017 - Oct 2018

Gerente de General

Egoflex SRL

Av. Litoral Nro 48, Zona Nuevos Horizontes I, Ciudad de
El Alto

Industria de Colchones

Administracion general de la Fabrica de Produccion de
Colchones de Resorte y Espuma. Ejecucion y puesta en
marcha de Fabrica de colchones en sus principales
procesos disefiando y mejorando sSus procesos
continuamente, Gestion y disefio de canales de
comercializacion del departamento de Ventas, Gestion y
control de flujos de efectivo para el abastecimiento de
recursos y ejecucion presupuestaria, Elaboracion de
manual de funciones y procedimientos para estandarizar el
Trabajo. Disefo de puestos de trabajo tanto administrativos
y operacionales. Cumplimiento de obligaciones impositivas
y documentacion de base legal para la empresa.

8
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PARTE II: ESTUDIO DE CASO
CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. ANTECEDENTES

EGOFLEX S.R.L. es una empresa que se dedica a la fabricacion de Colchones y
articulos de cama, la empresa tiene corto tiempo de funcionamiento ya que apenas
cuenta con afio y medio de vida, pero con grandes expectativas de crecimiento y va
posicionandose en el mercado colchonero de a poco.

La empresa fue fundada legalmente el 7 de Julio de 2017, con grandes expectativas
de participacién en el mercado de colchones, con la intencién de competir con grandes
firmas de colchones en la actualidad ya que la empresa cuenta con una fortaleza de
politicas fundamentadas en el principio de Calidad de producto y satisfaccién del
cliente.

Tabla 1: Datos de la empresa
NOMBRE EGOFLEX S.R.L.

NIT 338496024

REPRESENTANTE LEGAL | Luis Fernando Apaza Tapia

Av. Litoral # 48, Z. Nuevos Horizontes
lll, El Alto — La Paz — Bolivia

Fuente: Elaboracion con base en datos de Funda-empresa.

UBICACION

1.2. RESENA HISTORICA

Nacié como un emprendimiento unipersonal inicialmente sin nombre, bajo la direccion
del Sr. Luis Fernando Apaza Tapia al adquirir una maquinaria de control numérico para
el acolchado de edredones y tapas para colchén ya por el afio 2016, pero fue el factor
financiero que dicho emprendimiento no produjera colchones inicialmente y se limitara
solamente a la fabricacion de edredones ya que faltaba tecnologia para su normal
desenvolvimiento y fue asi que nacio EGOFLEX S.R.L. un 7 de Junio de 2017, ya con
una infraestructura, tecnologia y capital de trabajo que fueron frutos de la inversion
realizada por dos Unicos socios.

El camino fue dificil ya que la empresa tropieza inicialmente con el disefio del producto
para que este sea apto para su comercializacion, ya que no se contaba con un Know
How establecido, pero con investigacion y persistencia se pudo llegar a resultados

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -6-



UNIVERSIDAD MAYOR DE SAN ANDRES o = .
FACULTAD DE INGENIERIA Eg ol:lex

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EL PLACER DE DORMIR

deseados para asi presentarse al mercado con un producto que tenga bondades que
no ofrecen otros fabricantes.

Otro obstaculo fue la constante actualizacion de la competencia y la guerra de precios
que siempre esta vigente el mercado.

El factor financiero para mantener operando la fabrica también fue una de las
dificultades que la empresa constantemente supera.

Con todo lo descrito la empresa de a poco va posicionandose en el mercado de
colchones con una amplia variedad de productos ofrecidos que mantienen a flote al
emprendimiento creado.

A mediados del afio 2018 uno de los socios decide retirarse del negocio quedando
solo un socio practicamente como el duefio total de la empresa.

1.3. MISION

Contribuir con la calidad del descanso, comodidad y salud de nuestros clientes finales
mediante el desarrollo de la tecnologia respaldados siempre por el factor humano que
apoya nuestra actividad: clientes proveedores y colaboradores internos.

1.4. VISION

Ser la primera empresa de colchones en solucionar el descanso, salud y comodidad
de nuestros clientes y ser reconocidos por la calidad y el buen servicio prestado.

1.5. POLITICA DE CALIDAD

Fabricar y comercializar Colchones de resorte y espuma de excelente calidad,
mediante el control y mejoramiento continuo de nuestros procesos de produccion y
administracion, con un equipo humano altamente capacitado y comprometido,
garantizando asi la satisfaccion y confianza de nuestros clientes.

1.6. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La empresa EGOFLEX S.R.L. est4 formado por tres areas: comercial, administrativa
y produccion. El area administrativa se basa en los procesos estratégicos y de apoyo
para el funcionamiento de la empresa. El area comercial se encarga del servicio al
cliente y las ventas. Y el area de produccion se encarga de realizar los procesos
productivos de la empresa.
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Figura 1: Organigrama de la empresa
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Fuente: Elaboracion propia
1.7. CLIENTES

Actualmente la empresa cuenta con un representante comercial en la ciudad de La
Paz donde comercializa productos con la marca Egoflex en sus colchones, también
cuenta con un representante en Potosi y Oruro quienes comercializan los colchones
propios de la empresa. La empresa también cuenta con una cartera de clientes en la
ciudad de La Paz donde comercializan el servicio de Maquila, produciendo colchones
con marcas propias de cada cliente; este servicio representa la mayor fuente de

ingresos de la empresa.

1.8. PRODUCTOS

Los productos ofrecidos por EGOFLEX S.R.L. son divididos en dos tipos de

produccion:
— Produccién de colchones

— Produccion de ropa de cama

Siendo la tematica de este documento la Producciéon de colchones.

1.8.1. Produccién de Colchones

La produccion de colchones de la empresa EGOFLEX S.R.L. se presenta en 4 tipos
de estructura y sus respectivas variaciones divididas en dos grupos: colchones
resortados y colchones de espuma tal como se observa en las tablas 2 y 3:
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Tabla 2: Lista de Productos Colchones Resortados

Producto Descripcion .Medm.las
disponibles
CP:rrgzlntle resorte bonnell en acero de alto 1.90x1.05m
o . . 1.90x1.40m
Lamina de polipropileno, en cada cara
_ : 1.90x1.60m
Lamina de fieltro en cada cara
Confort . . 2.00x1.80m
Lamina de espuma de 3 cm densidad 18 en
2.00x2.00m
cada cara Medidas
Acolchado con espuma y fibra térmica en cada .
especiales
cara
Panel de resorte bonnell en acero de alto
carbonglElegl 1.90x1.05m
Lamina de polipropileno, en cada cara.
. : 1.90x1.40m
Lamina de fieltro en cada cara.
Lamina de espuma de 3 cm densidad 18 en 1.90x1.60m
Pillow-Top p 2.00x1.80m
cada cara.
e 2.00x2.00m
Doble colchoneta con lamina de espuma de 3 .
) : Medidas
cm densidad 22 en el lado pillow-top. especiales
Acolchado con espuma y fibra térmica en cada P
cara
Panel de resorte bonnell en acero de alto
carbono.
Lamina de polipropileno, en cada cara. 1.90x1.05m
Lamina de fieltro en cada cara. 1.90x1.40m
Lamina de Espuma de 3 cm densidad 18 en 1.90x1.60m
Premium cada cara. 2.00x1.80m
Doble colchoneta con lamina de espuma de 3 | 2.00x2.00m
cm densidad 22 y 4 cm Densidad 30 en el Medidas
lado pillow-top. especiales
Acolchado con espuma y fibra térmica en cada
cara
Panel de resorte pocket en acero de alto 1.90x1.05m
carbono. 1.90x1.40m
Lamina de fieltro en cada cara. 1.90x1.60m
Pocket Cubierta de caja espuma de 4 cm densidad 2.00x1.80m
22. 2.00x2.00m
Acolchado con Espumay Fibra térmica en Medidas
cada cara especiales

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 3: Lista de Productos Colchones de Espuma

Producto Descripcién .Medlc.ias
disponibles
1.90x1.05m
1.90x1.40m
Espuma de 20 cm densidad 22 1.90x1.60m
Tecno Soft Acolchado con espuma y fibra térmica en cada | 2.00x1.80m
cara 2.00x2.00m
Medidas
especiales
1.90x1.05m
Espuma ortopédica prensada de 15 cm. 1.90x1.40m
2 laminas de espuma densidad 24 de 4 cm 1.90x1.60m
Ortopédico cada cara. 2.00x1.80m
Acolchado con espuma y fibra térmica en cada | 2.00x2.00m
cara. Medidas
especiales

Fuente: Elaboracion propia
1.8.2. Produccion de Ropa de cama

— Edredones: Ofrece edredones con tela bramante 50% algoddn y 50% poliéster de
180 hilos, fibra térmica siliconada e hilos de alta resistencia, con acolchados
computarizados y personalizados que le dan un toque de acabado perfecto.

— Sabanas: Ofrece sabanas con telas 50% de algodén 50% poliéster de 180 a 250
hilos, siendo productos de alta calidad, resistentes, de rapido secado, durables, y
faciles de plancha haciendo juego de acuerdo con los combinados de colores de
los edredones.

— Fundas de almohada y protectores de colchén: Las fundas hacen juego con los
edredones y los protectores de colchon en funcion al requerimiento del cliente se
los fabrica con proteccién de fluidos con tela impermeable o simplemente con la
misma tela de la sabana.

1.9. PROVEEDORES

La empresa maneja 10 principales proveedores alrededor del pais para sus materias
primas.
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Tabla 4. Lista de proveedores

PROVEEDOR CIUDAD PRODUCTO POLITICA DE
PAGO
Grapas
: Hilos
Samurai SRL Santa Cruz . Contado
Respiradores
Frizo
Resorte fide
Industrias Moreno Santa Cruz Espirales . Contado
Marcos para colchon
Cliper
Korigoma Ltda. La Paz Espuma e : Contado
poliuretano flexible
Vultexiber Ltda. La Paz Fieltro Contado
Monterrey SRL La Paz Ariculos de acero Contado
Cintas y Lazos La Paz Frizos Contado
QP La Paz Bobinas de plastico Contado
Telas Susana La Paz el Stretch Contado
Tela jacquard
Casa Ortiz La Paz Adnesivenaly Contado
espumas
Fibrapaz La Paz Fibra térmica Contado
Fuente: Elaboracion propia
1.10. VENTAS

La produccién de EGOFLEX SRL se basa en un sistema de fabricacion bajo pedido,
los representantes de ventas realizan una orden de produccién y es en ese momento
donde se lleva a cabo el proceso para empezar a trabajar en los productos a entregar.
Dicho sistema permite reducir al maximo los inventarios de producto terminado; la
planta debe despachar el pedido conforme su capacidad productiva, generalmente el
producto es entregado un dia después de realizada la orden con entrega domiciliaria.

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA
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Tabla 5: Detalle de Ventas Egoflex SRL.

DETALLE VENTAS [Bs]
septiembre-17 117.940,00
octubre-17 113.100,00
noviembre-17 119.090,00
diciembre-17 252.400,00
enero-18 136.300,00
febrero-18 102.840,00

Fuente: Elaboracién con base en datos de contabilidad
1.11. DESCRIPCION DEL PROYECTO
1.11.1. ANALISIS CRITICO

Debido principalmente a la exigencia de los clientes en relacion a calidad y precio de
los productos ofertados, el trabajar en el mejoramiento del sistema de produccion
coadyuvara directamente en la reduccion de tiempos, recursos financieros, materiales
y humanos, satisfaciendo las necesidades de los clientes.

El andlisis del proceso operacional es una técnica utilizada actualmente en la industria
pues con ella se puede realizar cambios o modificaciones para hacer frente a los
nuevos retos y oportunidades que se presentan.

1.11.2. PROBLEMATICA

La empresa EGOFLEX S.R.L. cuenta con un Lay-Out establecido, donde se puede
observar un flujo estrecho e incomodo de los productos en proceso, afectando
directamente a la productividad, ya que no se cuenta con una distribucion l6gica de
procesos y areas de trabajo, lo que repercute en transportes innecesarios que
ocasiona tiempos muertos.

La falta de orden y limpieza ha disminuido el espacio laboral.

La falta de un mantenimiento preventivo de maquinas ha ocasionado paradas en los
procesos afectando el tiempo de entrega de productos y el no aprovechamiento del
recurso humano.

La falta de un sistema de control de inventarios, ocasiona que la mano de obra
descuide el uso de recursos dejando de lado su receta, afectando directamente en los
costos de materiales y en la calidad del producto.
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Considerando estos aspectos descriptivos se plantea un problema central que es:
DEFICIENCIA EN EL SISTEMA PRODUCTIVO.

Figura 2: Diagrama del pescado
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Fuente: Elaboracion propia

El problema es claro y concreto, muestra de manera descriptiva la necesidad de contar
con una mejora en el sistema productivo que ayude a mejorar el desempefo
productivo de la empresa EGOFLEX S.R.L. para sustentarlo en otro horizonte de

competitividad y desarrollo.

1.11.3. OBJETIVOS

1.11.3.1. OBJETIVO GENERAL

Desarrollar una propuesta de mejora en los procesos de produccién de colchones de
la empresa EGOFLEX S.R.L., mediante el célculo de capacidades de produccion,
implementacion de estrategia 5’s y aplicacion de técnicas administrativas para reducir
los costos de produccion incrementando la calidad de los productos mas relevantes

que la empresa ofrece.

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA
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1.11.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

— Diagnosticar el proceso productivo de colchones de la empresa EGOFLEX S.R.L.
atreves de la observacién, caracterizacion y analisis de procesos para identificar
deficiencias.

— Desarrollar el calculo actual de la capacidad de los procesos de produccion a partir
de un estudio de métodos y tiempos para conocer el lead time de los productos
principales.

— Analizar e implementar estrategias de 5’s para mejorar el orden y limpieza de los
procesos.

— Desarrollar el nuevo Lay-Out del proceso de produccion para optimizar espacios y
flujo de procesos.

— Desarrollar documentacion administrativa direccionando al manual de funciones,
manual de procedimientos y fichas técnicas para estandarizar procesos de
produccién.

— Desarrollar disefios de formularios transaccionales que permita mejorar el control
de produccién y mantenimiento.

— Implementar politica de inventarios para gestionar el aprovisionamiento oportuno
de los materiales.

— Verificar el nivel de reduccién de costos de produccion con la eliminacion de
desperdicios y cambio de materiales.

— Desarrollar indicadores que permitan dar seguimiento a las mejoras implementadas.
1.11.4. JUSTIFICACION
1.11.4.1. JUSTIFICACION ACADEMICA

El presente proyecto de mejora en el sistema productivo en una industria, se justifica
con la aplicacion de conocimientos de ingenieria Industrial, especificamente en
materias de ciencias tecnoldgicas (Control estadistico de la calidad e ingenieria de
métodos) y materias de ciencias gerenciales (Investigacion de operaciones | y I,
Gestidn de la produccion | y Il, e ingenieria de Costos), también emplea conocimiento
extra en el andlisis y disefio de sistemas, asi de esta manera se podra presentar una
propuesta de mejora muy util para Gerentes de Produccion o personal estratégico.
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1.11.4.2. JUSTIFICACION ECONOMICO - SOCIAL

Se justifica en el ambito social con la mejora continua en sus procesos de produccion
que deben de tener las empresas existentes en nuestra region, de esta forma
incrementar la competitividad y los ingresos del sector industrial.

Se justifica en el ambito econémico con el incremento de la rentabilidad de la empresa
EGOFLEX S.R.L., generandose asi una ventaja competitiva al momento de participar
en el mercado.

Se generan beneficios a los operadores de EGOFLEX S.R.L., dado que contaran con
un puesto de trabajo con estandares adecuados permitiendo asi un desempefo
adecuado y libre de riesgos.

1.11.5. ALCANCE DEL PROYECTO

Este proyecto esté dirigido a la produccion de colchones de la empresa EGOFLEX
S.R.L., ya que este grupo de productos representa casi la totalidad de los ingresos de
la empresa.
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CAPITULO 2: MARCO TEORICO

2.1. MEJORAMIENTO DE PROCESOS
Ortiz (2006), se refirié al mejoramiento de procesos en los siguientes términos:

Los procesos deben ser mejorados constantemente sin olvidar que la reduccion de
mermas, no puede afectar la calidad de los productos o servicios de la empresa.

Cuando se detectan mermas se pueden tomar dos tipos de acciones:

— Mejoras Reales: Son aquellas que atacan la causa raiz de las mermas solucionando
el problema definitivamente.

— Mejoras Parche: Son aquellas que eliminan el sintoma visible del problema pero
este se volvera a presentar en el futuro, es decir son acciones inmediatas. Aqui no
se busca encontrar lo que ocasiona el producto defectuoso, sino evitar que
defectuosos lleguen al cliente.

Los diez principios basicos que debe tener en cuenta un equipo de mejoramiento son:

Deseche todas las ideas fijas sobre la forma de hacer las cosas
— Piense como trabajaran los nuevos métodos.

— No acepte excusas

— No busque la perfeccion

— Corrija errores en el momento en que se encuentren, tenga en cuenta ademas, que
los problemas le dan la oportunidad de utilizar el cerebro

— No gaste dinero en mejoras
— Preguntese ¢,Por qué? Como minimo 5 veces.
— Las ideas de diez personas son mejores que la de una

— La mejora no tiene limites. (p. 5-7)
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2.2. MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS ADMINISTRATIVOS

Ortiz (1999), se refirid al mejoramiento de procesos administrativos en los siguientes
términos:

Los procesos productivos no son los Unicos en donde se hace presente la merma, en
empresas de servicio y en las dependencias administrativas de las empresas
manufactureras se generan también muchas actividades que no agregan valor al
servicio que se ofrece al cliente.

Se llama procedimiento, al conjunto de actividades administrativas que deben seguir
los empleados a fin de cumplir un objetivo especifico. Los siguientes son ejemplos de
procedimientos:

— El procedimiento de seleccion de personal.
— El procedimiento de compra de materiales.
— El procedimiento de pago de némina, entre otros.

En una empresa se ejecutan muchos procedimientos diariamente, sin embargo, casi
nunca se analizan sus fallas, ni se contempla la posibilidad de su mejoramiento.

En las normas de aseguramiento de la calidad se reconoce la importancia de la
documentacion de los procedimientos administrativos como soporte fundamental del
sistema de calidad de una organizacién. La documentacion hace referencia a la
elaboracién del manual de procedimientos. Un manual de procedimientos es una guia
que contiene la presentacion, descripcion y el diagrama de flujo de cada uno de los
procedimientos que se ejecutan en la empresa.

2.2.1. Etapas para el mejoramiento
Son tres las etapas basicas para mejorar procedimientos administrativos:
2.2.1.1. Etapa de conocimiento

Para mejorar un procedimiento primero hay que conocerlo, luego estudiarlo y
finalmente mejorarlo. El principal inconveniente en esta primera etapa tiene que ver
con la cantidad y la variedad de procedimientos que existen en las empresas, por ello,
es importante que el analista dedique inicialmente parte de su tiempo para conocerlos,
ya que esto le permitird entenderlos con claridad y comprender las relaciones de
dependencia que existan entre ellos.
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Se deben seguir en esta etapa las siguientes fases:
— Definir el objetivo de cada procedimiento

— Establecer los procesos criticos y dentro de ellos sus puntos criticos (fallas o errores
gue pueden mejorarse)

— Definir el cliente de cada proceso, es decir, a quien debe beneficiar cada
procedimiento.

— Definir el producto o resultado de cada procedimiento
— Definir las entradas o insumos para cada procedimiento (papeleria, Gtiles, etc.)
— Definir el proveedor de los insumos anteriores.

2.2.1.2. Etapa de analisis

Con la informacion anterior es posible realizar un andlisis detallado de los
procedimientos criticos (inicialmente), para lo cual se debera:

— Definir las caracteristicas de calidad del producto o resultado del procedimiento
— Establecer indicadores de gestion para medir la satisfaccion del cliente
— Elaborar los diagramas de flujo actuales de cada procedimiento

— Clasificar las actividades de cada uno de los procedimientos segun su valor
agregado

2.2.1.3. Etapa de mejoramiento

En esta etapa se plantean las mejoras para los procedimientos, se elaboran los
diagramas de flujo y se conforma el manual de funciones. Cada diagrama debe
contener por lo menos dos partes:

Un texto donde se incluye:
— El objetivo del procedimiento: su propésito fundamental

— El alcance: que indica la cobertura, en donde es valido o en donde aplica el
procedimiento
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El duefio del proceso es la persona o cargo de quien debe liderar el procedimiento
El responsable es el encargado de ejecutar el proyecto.

La descripcion textual del procedimiento

Los registros o formatos a utilizar durante el procedimiento

Observaciones y anexos que ayuden a la mejor comprension del procedimiento.

El diagrama de flujo, el cual contiene:

El encabezado, el cual se rotula con el nombre de la empresa (también puede
aparecer un logotipo) e incluye algunos datos de identificacién como por ejemplo:
La seccion a la cual pertenece el procedimiento

El cédigo del procedimiento: AD001, puede indicar que es el primer procedimiento
del &rea administrativa.

La paginacion por procedimiento de cada hoja que haga parte del mismo.
La fecha de la ultima edicion

La fecha de la dltima revision

Persona que elabor6 el diagrama

Persona que reviso el diagrama

Persona que aprobé el diagrama

El diagrama en si.

Los procedimientos documentados se constituyen en la base para que solo exista una
manera eficiente de hacer las cosas, a esto se le llama estandarizacién. (p.133)

2

.3. DIAGRAMA DE PROCESO

Garcia Criollo (2005), se refirié al diagrama de proceso en los siguientes términos:

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de los pasos que se siguen en una
secuencia de actividades que constituyen un proceso o procedimiento, identificAndolos
mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza.
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Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que tienen lugar en un proceso dado en 5
categorias, conocidas bajo los términos de operaciones, transportes, inspecciones,
retrasos o demoras y almacenajes.

Los objetivos de este diagrama son proporcionar una imagen clara de toda la
secuencia de los acontecimientos del proceso. Por lo tanto, permite estudiar las fases
del proceso en forma sistematica o mejorar la disposicion de los locales y el manejo
de los materiales con el fin de disminuir las demoras, comparar dos métodos y estudiar
las operaciones para eliminar el tiempo improductivo.

El orden en que deben realizarse las acciones indicadas en el diagrama esta
representado por la disposicion de los simbolos ya expuestos en lineas verticales de
recorrido. El material comprado o sobre el cual se efectta trabajo durante el proceso,
gue se indica con lineas horizontales, es el material que alimenta las lineas verticales
de recorrido. (p. 41)

VENTAJAS:

Favorece la comprension del proceso a través de un dibujo.

Permite identificar los problemas y las oportunidades de mejora del proceso.

Muestran las interfaces cliente-proveedor y las transacciones que en ellas se
realizan, facilitando a los empleados el andlisis de las mismas

Excelente herramienta para capacitar a los nuevos empleados y también a los que
desarrollan la tarea, cuando se realizan mejoras en el proceso.

A continuacién se encuentra la simbologia para el diagrama de flujo de proceso:
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Figura 3: Simbologia Para El Diagrama De Flujo De Proceso

SIMBULUGIA UE Asiie

- Para identificar el paso previo que da origen al proceso,
este paso no forma en sl parte del nuevo proceso.

ORIGEN

OPERACION Hay una operacién cada vez que una forma o documentc
es cambiado intencionalmente en cualquiera de sus.
caracteristicas, cuando se une o engrapa o cuando se
desune o desengrapa, cuando Se prepara para otra

operacion, transporte o almacenamiento.

Ob

NSPECCION Hay una inspeccién cada vez que una forma o
documento es examinado para identificarlo o para
verificar su cantidad, calidad o caracteristicas. El
resultado de esta inspeccién puede sar:

a) Corregir inmediataments los arrores.

b) Rechazar la forma o documento,

¢) Devolverio para que el error sea corregido.

d) Comparar con otro documento.
TRANSPORTE Hay un transporte cada vez que una forma o documento
'se musve, excepto cuando dicho movimiento es parte de
una operacion o de una inspeccidn.

DEMORA Ocurre una demora a una forma ¢ documento cuando la:
condiciones de trabajo no permiten o requieren la

ejecucién de la siguients accién planeada.

ALMACENAMIENTO Qcurre un almacenamiento cuando una forma o
documento es guardado o protegido contra un traslado

no autorizado; cuando es archivado permanentemente.

ALMACENAMIENTO

Ocurre una forma o documento se archiva o guarda
TEMPORAL i

transitori antes de con el siguiente
paso.

ACTIVIDADES COMBINADAS
OPERACION Y ORIGEN

Se considera esta actividad cuando la forma o
documento entra al proceso y al mismo tiempo puede
suceder una operacién.

OdIVY L

INSPECCION Y OPERACION S esta cuando el fin principal es
efectuar una operacidn, durante la cual puede elactuarse
alguna inspeccién.

Fuente: http://yuz3iv45infind.blogspot.com/2016/03/simbologia-de-diagramas-de-
flujo.html

2.4. METODOLOGIA DE 5°S
UPRL (2017), se refirié a las 5’s en los siguientes términos.

Las 5'S fué un programa desarrollado por Toyota para conseguir mejoras duraderas
en el nivel de organizacién, orden y limpieza; ademas de aumentar la motivacion del
personal.

La operatividad concreta de estos principios se instrumenta implantando una
estrategia denominada y conocida internacionalmente como las 5 S por provenir de
los términos japoneses:

— Seiri: subordinar, clasificar, descartar
— Seiton: sistematizar, ordenar

— Seiso: sanear y limpiar
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— Seiketsu: simplificar, estandarizar y volver coherente
— Shitsuke: sostener el proceso, disciplinar
2.4.1. Seiri (subordinar, clasificar, descartar)

Es necesario iniciar en las &reas de trabajo y administrativas retirando los elementos
innecesarios para la operacion. Estos articulos se colocan en un lugar de
almacenamiento transitorio en donde a su vez se seleccionan los que son utilizables
para otra operacion y se desechan o descartan los que se consideran inutiles liberando
espacios y eliminando herramientas obsoletas.

2.4.2. Seiton (sistematizar, ordenar)

“Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio”. A los elementos que no se retiraron
y que se consideran necesarios se les asigna un lugar delimitando su espacio de
almacenamiento, visualizacion, y utilizacion pintando lineas de sefializacion de areas
con lineas, siluetas, poniendo etiquetas, letreros, o utilizando muebles modulares,
estantes, etc. El ordenar de esta manera otorga grandes beneficios tanto para el
trabajador como para la organizacion.

2.4.3. Seiso (sanear y limpiar)

La limpieza sistematizada como parte del trabajo diario permite a su vez la inspeccion
y la identificacion de problemas de averias, desgaste, escapes o de cualquier tipo de
defecto, ademas de que da un mantenimiento regular que hace mas seguro el
ambiente de trabajo al disminuir los riesgos que causa la suciedad y se pueden tomar
acciones concretas que reduzcan o eliminen las causas primarias de contaminacion
brindando como en el caso anterior beneficios directos al trabajador en su salud y
seguridad asi como a la organizacién en si.

2.4.4. Seiketsu (simplificar, estandarizar y volver coherente)

Mantener los estados de limpieza y organizacion utilizando los pasos anteriores. Esta
etapa se puede decir que es la etapa de aplicacién. Con estandarizar mantendremos
permanentemente un entorno productivo e impecable, recordando los 3 principios
siguientes:

— Seleccidn: No objetos innecesarios.

— Orden: No desorganizacion.
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— Limpieza: No suciedad.
2.4.5. Shitsuke (sostener el proceso, disciplinar)

Esta etapa es la que mantiene que todos los pasos anteriores se cumplan paso a paso
y que no se rompan los procedimientos de estos.

2.4.6. Aplicacion de las 5's

Determina que el ambiente sea de calidad, es decir, que en el ambiente se puedan
llevar a cabo tanto pruebas de calidad exitosas como que el producto cuente con la
calidad requerida

2.4.7. Objetivo de las 5°s
Lograr una mayor eficiencia, uniformidad y formalidad.
2.4.8. Importancia de las 5's

Lograr la eliminacién de “despilfarro” en diferentes areas e incrementar la mejora de
condiciones de higiene, seguridad y salud ocupacional, también es la plataforma para
desarrollar cualquier sistema de produccion enfocado a la satisfaccién del cliente,
mejoramiento del medio ambiente y desarrollo integral del personal operacional.

Si bien se puede argumentar que las 5°S son fundamentales para los titulos
mencionados, es necesario mencionar las 4’S que van relacionadas a los integrantes
de los grupos que tienen la intencién de ejecutar las “S” enfocadas al area de trabajo
(organizacion, orden y limpieza), a la empresa (coordinacion y estandarizacién), estas
4 “S” son: control visual/bienestar personal, compromiso, constancia, disciplina y
habito. Estas 4 “S” se enfocan al trabajador y permiten una mayor integracion y
participacion del personal y el area directiva.

2.4.9. Beneficios delas 5's

El empleado adquiere un sentido de pertenencia, seguridad y se siente motivado.

Se genera una cultura organizacional.

Se potencia y se economiza el uso y la respuesta del tiempo.

Se incrementa la vida Gtil de los equipos.
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— Se reducen las mermas y las pérdidas por producciones con defectos.
— Se elaboran productos de una mayor calidad. (p. 1-4)

2.5. ANALISIS DE DESPILFARROS

Ortiz (2006) se refirid al andlisis de despilfarros en los siguientes términos:

Para lograr un mejoramiento continuo, uno de los aspectos fundamentales a
considerar es la eliminacion de desperdicios y despilfarros. Dentro de las
organizaciones los factores generadores de baja productividad, altos costos, largos
ciclos, desaprovechamiento de recursos, costosas y largas esperas, pérdida de
clientes, y defectos de calidad originan pérdidas de participacion en el mercado, con
caida en la rentabilidad y en los niveles de satisfaccién de los consumidores.

La eliminacion del despilfarro hace referencia a aquellas acciones que sean
adicionales e improductivas y que no sean requeridas por el cliente. Las acciones de
una empresa deben encaminarse a agregar valor al producto o servicio. Agregar valor
significa hacer lo realmente importante para el cliente, lo demés careceréa de valor; de
tal forma, que en vez de agregar valor se estara agregando costo y eso equivale a
generar despilfarro.

Taiichi Ohno, un experto japonés, identificd, hace y varias décadas, siete tipos de
despilfarro en los procesos productivos:

— Por exceso de produccion: debido a que si se realiza mas de lo que se requiere, el
excedente puede dafiarse cuando se almacena o puede no venderse
posteriormente.

— Por tiempos de espera: Incluye toda pérdida de tiempo de los operarios o de las
magquinas ocasionado por un desequilibrio en la linea de produccion es decir, los
puesto de trabajo pueden quedar inactivos porque no llego el producto en proceso
del puesto de trabajo anterior.

— De transporte: Ya que el transporte no constituye una actividad que agrega valor al
producto.

— De proceso: Un proceso puede ser ineficiente por la manera en que ha sido
concebido o también por la forma en que se ha organizado.
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— De existencias: En razon a que el inventario constituye capital invertido con una
rentabilidad de cero y gastos de mantenimiento elevados.

— De movimiento: Movimientos innecesarios o incomodos para las personas.

— Por defectos del producto o servicio: Porgue un articulo defectuoso o se pierde o
debera ser reprocesado, lo cual implica un costo adicional. (p. 83)

2.6. ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS
Ortiz (2006), se refirié al estudio de métodos y tiempos en los siguientes términos:

Esta técnica de Organizacion sirve para calcular el tiempo que necesita un operario
calificado para realizar una tarea determinada siguiendo un método preestablecido. Es
de gran importancia realizar estudios de los métodos de trabajo, ya que mediante este
se puede lograr el mejoramiento de los mismos, establecer una planificacion del
tiempo, formacion del personal y de operarios, e incluso, para determinar las fases de
trabajo en la planificacion de la produccion. De la misma manera, la empresa, para ser
productiva, necesita conocer los tiempos que permitan resolver problemas
relacionados con los procesos de fabricacion como por ejemplo:

— En relacién con la maquinaria: Para controlar el funcionamiento de las maquinas,
departamentos; para saber el porcentaje de paradas y sus causas, para programar
la carga de las maquinas, seleccionar nueva maquinaria, estudiar la distribucion en
planta, seleccionar los medios de transporte de materiales, estudiar y disefiar los
equipos de trabajo.

— En relacion con el personal: Para determinar el n° de operarios necesarios,
establecer planes de trabajo, determinar y controlar los costes de mano de obra,
como base de los incentivos directos, como base de los incentivos indirectos, etc.

— Enrelacién con el producto: Para comparar disefios, para establecer presupuestos,
para programar procesos productivos, comparar métodos de trabajo, evitar paradas
por falta de material, etc.

— Otros: Para simplificar los problemas de direccion, aportando datos de interés que
permiten resolver algunos de sus problemas, para mejorar las relaciones con los
clientes al cumplirse los plazos de entrega, para determinar la fecha de adquisicion
de los materiales, para eliminar los tiempos improductivos, etc.

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -25-



UNIVERSIDAD MAYOR DE SAN ANDRES o = .
FACULTAD DE INGENIERIA Eg ol:lex

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EL PLACER DE DORMIR

El buen funcionamiento de las empresas va a depender en muchas ocasiones de que
las diversas actividades enunciadas estén correctamente resueltas y esto a su vez
dependera de la bondad de los tiempos de trabajo calculados.

2.6.1. ESTUDIO DE TIEMPOS POR CRONOMETRO

Esta técnica permite establecer la duracién de una tarea a partir del registro de datos
de tiempo que han sido cronometradas. Estos datos son el resultado de la observacion
de algunos ciclos de trabajo.

Un ciclo de trabajo es la sucesion completa de acciones necesarias para ejecutar una
tarea y durante la cual se obtiene una unidad de produccion. El ciclo se inicia en un
instante predefinido de la tarea y continla hasta el mismo punto en la siguiente
repeticion de la tarea.

Para desarrollar un estudio de tiempos basado en esta técnica, se debe iniciar
fraccionando el ciclo de trabajo en varias etapas, a las cuales se les da el nombre de
elementos. Un elemento es una parte de la tarea que dura poco tiempo y generalmente
Se compone por uno o varios movimientos basicos del operario o de la maquina. En
general, los elementos pueden ser de tres tipos:

— Repetitivos o regulares: Son aquellos que aparecen en todos los ciclos de trabajo.

— No repetitivos o irregulares: Son aquellos que aunque son periodicos, no se repiten
en todos los ciclos de trabajo, por ejemplo: ir a traer material de la bodega.

— Extrafios o aleatorios: Como su nombre lo indica, son elementos eventuales y por
lo tanto no deben ser tenidos en cuenta al establecer el tiempo asignado por
ejemplo: la caida de una pieza.

— Los elementos deben ser de facil identificaciébn, con comienzo y fin claramente
definidos. En lo posible que estén dados por sefiales auditivas.

— Los elementos no deben ser ni muy largos (maximo 20 segundos) ni muy cortos
(minimo 3 segundos).

— Se deben separar los elementos del operario de los de la maquina, al igual que los
repetitivos de los no repetitivos.

— Todos los movimientos del elemento deben perseguir el mismo objetivo.
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2.6.2. SUPLEMENTOS

Las condiciones bajo las cuales una persona desarrolla un trabajo son un parametro
para asignarle a la tarea un margen de tiempo adicional al que muestra el cronémetro.

Asignar suplementos tiene como propdsito obtener un valor “mas real” del tiempo
empleado por una persona al ejecutar su trabajo. Lo anterior tiene sentido porque el
valor registrado por el cronometro solo hace referencia al tiempo efectivo del trabajo,
sin embargo en la practica, el operario eventualmente detiene su actividad para
descansar, ir al bafio, etc., lo cual altera los calculos de tiempo.

Los suplementos que se deben asignar a la tarea son de varias clases:

Por descanso y necesidades personales

Por caracteristicas del proceso

Especiales
— Discrecionales
2.6.3. Pasos a seguir en un estudio de tiempos por cronometro

El método para estimar tiempos por cronémetro tiene la caracteristica de ser bastante
preciso, razén por la cual es muy conocido. La técnica del cronometraje se utiliza
preferiblemente en tareas que se repiten durante gran parte de la jornada de trabajo,
sin embargo, no se descarta su aplicacion en tareas poco frecuentes.

Los datos de tiempo son registrados en formatos previamente disefiados por el
analista. El formato incluye un encabezado en la parte superior de la hoja, el cual
contiene la informacion basica sobre la tarea o actividad que se va a cronometrar.

A continuacién se presentan los pasos a seguir para obtener finalmente el tiempo tipo
para la tarea:

— Seleccién de un trabajador “promedio”, es decir, que no sea el mas experto ni el
mas inexperto.

— Determinacioén del ciclo de trabajo (tarea a cronometrar)

— Division del ciclo de trabajo en elementos, identificando claramente momentos de
inicio y finalizacion.
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Determinar el nimero de ciclos (observaciones) que deben registrarse:

Para establecer el tiempo tipo, se deben observar varios ciclos de trabajo, de tal forma
que se cuente con informacién suficiente para obtener una estimacién mas confiable
de la duracion de la tarea.

El nimero de ciclos que deben registrarse puede fijarse de tres maneras diferentes:
- De acuerdo a la experiencia que tenga un profesional en el tema.

- Por medio de una tabla disefiada por la oficina internacional del trabajo.

- Por medio de una formula estadistica para muestreo de datos.

El nimero de observaciones que haran parte de un estudio de tiempos por cronémetro
depende basicamente de tres aspectos: Del grado de variacion que presenten los
tiempos del ciclo, de la precision que se exija a la estimacion del nivel de confianza del
estudio.

Inicialmente, se debe registrar la duracién de varios ciclos de trabajo (n entre 8 y 15
ciclos), a éste grupo de datos (tiempos de ciclo) se le llama “muestra preliminar” o
“premuestra”. Aqui no es necesario dividir el ciclo en elementos, solo se registra el
tiempo global de cada ciclo de trabajo.

Con los datos de tiempo de la premuestra se calcula la desviacion estandar.
Luego se fija el riesgo de error fijado en parametros k.

Posteriormente se fija la precision del estudio, es decir, el margen de error que se
desea tener en la estimacion del tiempo del ciclo; a manera de ejemplo, se podréa decir
que cortar un trozo de madera dura 54 segundos con un margen de error de 5%.

(p. 52-67)

Con la informacién anterior, se procede a realizar el célculo del ndmero de
observaciones basadas en la siguiente formula:

K- o\?
v () 4
e x

Donde: k = 1 para el riesgo de error de 32%
k = 2 para el riesgo de error de 5%
k = 3 para el riesgo de error de 0.3%

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -28-



UNIVERSIDAD MAYOR DE SAN ANDRES o = .
FACULTAD DE INGENIERIA Eg ol:lex

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EL PLACER DE DORMIR

o: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la muestra
e: margen de error en % en nuestro caso el 5%.
X: Promedio de la muestra

Seleccionar el sistema de medicion de tiempos
Seleccionar la escala de valoracion a utilizar.
Disefar el formato de registro de tiempos.
Registrar los datos
Calcular tiempo normalizado por elemento.
Calcular tiempo normalizado promedio por elemento.
Asignar suplementos.
2.6.4. Capacidad
Ortiz (1999) se refirié a la capacidad en los siguientes términos:

La capacidad es el nivel de actividad maximo que puede alcanzar una estructura
productiva, permite manejar los tiempos y establecer las cantidades que se es capaz
de producir para satisfacer la demanda.

CAPACIDAD INSTALADA: Es la capacidad maxima disponible permanentemente.
Para su célculo se debe evaluar la utilizacion de cada recurso en un 100%
determindndose asi, el valor maximo que se puede producir en un espacio de tiempo,
por ejemplo en un dia de trabajo. Se deben tener en cuenta los recursos restrictivos
de capacidad, la jornada de trabajo efectiva, entre otros. (p. 144)

2.7. CONTROL DE INVENTARIOS

CHASE, AQUILANO (2004), se refirié al control de inventarios en los siguientes
términos:

Un inventario constituye la cantidad de existencias de un bien o recuso cualquiera
usado en una organizacion. Un sistema de inventarios es el conjunto de politicas y
controles que regulan los niveles del inventario y determinan qué niveles debemos
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mantener, cuando debemos reabastecer existencias y cual debe ser el volumen de los
pedidos.

Por lo general, el inventario para la produccion se refiere a los bienes que contribuyen
al producto que fabrica la empresa o que forman parte de él. El inventario para la
produccion normalmente se divide en materias primas, productos terminados,
componentes, abastos y materiales en proceso.

El objeto basico del andlisis de inventarios para conocer las existencias necesarias
para la produccion y los servicios es especificar (1) cuando se deben ordenar los
articulos y (2) cuél debe ser el volumen de la orden. Muchas empresas tienden a
establecer relaciones a mas largo plazo con los proveedores para cubrir sus
necesidades tal vez durante todo un afo.

2.7.1. Costos del inventario

Costos por mantener el inventario: Incluye los costos de las instalaciones de
almacenaje, el manejo, el seguro, el hurto, los dafios, la obsolescencia, la
depreciacion, los impuestos y el costo de oportunidad del capital.

Evidentemente, como los costos por mantener un inventario son altos, es mejor tener
inventarios pequefos y reabastecerlos con frecuencia.

Costos de preparacion o cambio de produccion: La fabricacion de cada producto
distinto implica obtener los materiales necesarios, preparar el equipo de forma
especifica, llenar los documentos requeridos, cobrar correctamente por el tiempo y los
materiales y sacar las existencias anteriores de material.

Costo de la orden: Estos se refieren a los costos administrativos y de personal para
preparar la orden de compra o de produccién. Los costos de la orden incluyen infinidad
de detalles, como contar los articulos y calcular las cantidades de la orden. Los costos
relacionados con contar con el sistema necesario para rastrear las 6rdenes también
se incluyen en los costos de la orden.

Costos por desabasto: Cuando las existencias de un articulo se agotan cualquier
orden por ese articulo debe esperar hasta que sea reabastecido o bien debe ser
cancelada. Existe un equilibrio entre mantener las existencias para satisfacer la
demanda y los costos que se derivan del desabasto. En ocasiones es dificil encontrar
este equilibrio porque tal vez no podamos estimar las ganancias perdidas, los efectos
de los clientes que perdemos o las sanciones por los retrasos. Con frecuencia, calcular
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el costo del desabasto es poco mas que una adivinanza, aunque normalmente
podemos especificar un rango de estos costos.

Establecer el volumen correcto de la orden que hacemos a los proveedores o el
tamafo de los lotes que enviamos a las instalaciones productivas de la empresa
implica encontrar el costo total minimo que resulta de los efectos combinados de estos
cuatro costos individuales: costos por mantener el inventario, costos de preparacion,
costos de la orden y costos por desabasto.

2.7.2. Sistemas de inventario para varios periodos

Los sistemas generales de inventarios para diversos periodos son dos: los modelos
de cantidad fija de la orden (cantidad econdémica de la orden, EOQ, modelo Q) y los
modelos de periodos fijos (sistema periddico, sistema revisado periédicamente,
sistema de intervalo fijo entre érdenes, modelo P). Los sistemas de inventarios para
varios periodos buscan asegurar que un articulo esté disponible de manera
ininterrumpida a lo largo del afio. Por lo general, se colocan érdenes del articulo varias
veces durante el afio y la logica del sistema dicta el volumen real de las 6rdenes y los
tiempos de éstas.

El modelo de cantidad fija de la orden dispara una orden cuando se presenta el evento
de que el inventario llega a un nivel especificado para reabastecerlo. Esta
circunstancia se puede presentar en un momento cualquiera, dependiendo de la
demanda de los articulos en cuestién. Por el contrario, el modelo de los periodos fijos
se limita a colocar las 6rdenes al término de un periodo previamente determinado, o
sea que sélo el transcurso del tiempo activa el modelo.

Para usar el modelo de cantidad fija de la orden debemos estar siempre atentos al
inventario restante. Por lo tanto, el modelo de la cantidad fija de la orden es un sistema
perpetuo, que requiere que cada vez que retiremos o incorporemos algo al inventario,
actualicemos los registros de modo que reflejen si hemos llegado al punto de reorden.

El sistema de cantidad fija de la orden se concentra en las cantidades de los pedidos
y los puntos para volver a colocarlos. En términos de su procedimiento, cada vez que
sacamos una unidad de las existencias, asentamos el retiro y de inmediato
comparamos la cantidad restante del inventario con el punto de reorden. Si ha bajado
a este punto, colocamos un pedido por Q bienes. En caso contrario, el sistema
permanece inactivo hasta el siguiente retiro.
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Con el sistema de los pedidos fijos, tomamos la decision de colocar un pedido después
de computar o revisar las existencias. Colocamos o0 no el pedido dependiendo de la
situacién del inventario en ese momento.

2.7.2.1. Modelos de cantidad Fija de la Orden

Los modelos de cantidad fija de la orden tratan de establecer el punto especifico R en
gue debe hacerse una nueva orden y el tamafio de esa orden, Q. El punto de la orden
R siempre es una cantidad especifica de unidades. Colocamos una orden de volumen
Q cuando el inventario disponible (en existencia y el que se ordena) llega al punto R.
Definimos la situacion del inventario como las cantidades en existencia mas la orden
menos las 6rdenes acumuladas no surtidas. La solucion para el modelo de la cantidad
fija de la orden podria ser la siguiente: cuando la situacion del inventario baje a 36
unidades, colocar una orden por 57 unidades mas.

Los modelos mas sencillos de esta categoria se presentan cuando conocemos todos
los aspectos de la situacion con certeza. Si la demanda anual de un producto es de
mil unidades, la cantidad necesaria sera justo ésa. Esto mismo se aplica a los costos
de preparacion y los costos de mantener el inventario.

— La demanda del producto es constante y uniforme a lo largo del periodo

— El tiempo de entrega desde la colocacion de la orden hasta su recepcion es
constante.

— El precio por unidad del producto es constante.
— El costo de mantener el inventario esta basado en un inventario promedio.
— Los costos por colocar la orden o la preparacién son constantes.

— Todas las demandas del producto seran satisfechas. (No hay lugar para los pedidos
no surtidos).

— Cuando la situacion del inventario baja al punto R, colocamos una nueva orden.

— Esta orden se recibe al término del periodo L.
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Figura 4: Modelo béasico de la cantidad fija de la orden
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Fuente: http://www.investigaciondeoperaciones.net/eoq.html

Al crear un modelo cualquiera de inventarios, el primer paso es desarrollar una relacion
funcional entre las variables de interés y la medida de su eficacia. En este caso, como
nos interesa el costo, cabe la siguiente ecuacion:

Costo anual total = Costo anual de compra + Costo anual de orden + Costo anual por
mantenimiento de inventario

TC—DC+DS+QH
= 0 5

Donde:

TC: Costo anual total
D: Demanda anual
C: Costo por unidad

Q: Volumen de la orden (La cantidad 6ptima se llama Cantidad econdmica de la
orden o Qopt)

S: Costo por preparacion o por colocar la orden

R: Punto de reorden

L: Tiempo de entrega

H: Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio
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DC es el costo anual de compra de las unidades, (D/Q)S es el costo anual de las
ordenes (el numero real de 6rdenes colocadas, D/Q, por el costo de cada orden, S) y
(Q/2)H es el costo anual por mantener el inventario.

El segundo paso para desarrollar el modelo es encontrar la cantidad de la orden Qopt
en la cual el costo total es minimo, en la figura anterior, el costo total es minimo en el
punto donde la pendiente de la curva es cero. Mediante el calculo, tomamos la
derivada del costo total en relacion con Q y le damos un valor de cero. En el caso de
este modelo basico, los calculos son:

TC—DC+DS+QH
= 0 5

dTC—O+( DS)+H—O
a i

B
Au 2DS
Qopt = q

Como este modelo simple supone que la demanda y el tiempo de espera son
constantes, no necesitamos existencias de reserva, y el punto de reorden R es
simplemente:

ri=tdL
d: Demanda diaria promedio
L: Tiempo de entrega en dias
(p. 607-616)
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CAPITULO 3: SITUACION ACTUAL

3.1. MATERIAS PRIMAS

Las materias primas son todos aquellos materiales requeridos para la fabricacion del
producto, en el caso de los colchones se utilizan las siguientes:

3.1.1. PANEL DE RESORTE BONNELL

Es la estructura metalica que soporta el peso del cuerpo y se forma por la unién de
resortes mediante espirales de alambre y dos marcos mediante grapas metalicas o
espiral de alambre de acero.

Figura 5: Resorte bonnell y medio de unién por espiral
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Fuente: http://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/2112/1/CD-1754%282008-10-27-
11-05-28%29.pdf

3.1.2. PANEL DE RESORTE POCKET

Sistema de resortes forrados o enfundados independientemente en tela no tejida de
polipropileno. Esta tecnologia minimiza la transferencia de movimiento de un
compariero al otro durante el suefio. Cada resorte reacciona independientemente a la
presién sin afectar los resortes en otras areas del colchdn, ya que estan unidos solo
en su centro. Ofrecen un soporte individual a cada parte del cuerpo y una operaciéon
silenciosa, de manera que cuando uno se mueve, no molesta a la pareja. Estos
resortes no necesitan estar templados, ya que su forma de barril y su altura
significativamente mayor, proporcionan hasta el doble de resistencia a la flexion que
cualquier otro colchén.
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Figura 6: Resorte pocket y medio de union por sacos individuales

Fuente: http://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/2112/1/CD-1754%282008-10-27-
11-05-28%29.pdf

3.1.3. LAMINA DE POLIPROPILENO

Consta de una lamina trenzada de material polipropileno que se coloca encima del
panel de acero cuya funcién es de distribuir en toda el area del colchdén la carga
originada por el usuario cuando efectie su descanso.

3.1.4. LAMINA DE FIELTRO

El fieltro es un textil no tejido, en forma de lamina, cuya caracteristica principal es que
para fabricarlo no se teje, es decir, que no surge del cruce entre trama y urdimbre,
como ocurre con la tela. A menudo, presenta un revestimiento que le proporciona
ciertas propiedades como impermeabilidad y resistencia al desgarro, entre otros.

En nuestro caso es empleado para cubrir la estructura de acero y darle mejores
propiedades de estabilidad de la estructura y la adherencia del adhesivo con la
espuma y estructura.

3.1.5. ESPUMA DE POLIURETANO FLEXIBLE

Es el resultado de la mezcla de poliol, isocianato de tolueno (TDI), silicona, amina,
octoato de estafio, agua, pigmento y cloruro de metileno, y se la utiliza generalmente
como laminas, estas vienen en variedad de densidades medidas en [kg/m3]. Las
espumas se presentan generalmente en el mercado pacefio desde densidad 10 hasta
densidad 30.

En nuestro caso utilizaremos espumas de densidad 18, 22 y 24, ya que contienen
mayor cantidad de materiales garantizando asi un colchén con mejores prestaciones.
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3.1.6. FIBRA DE POLIESTER (GUATA)

La guata se emplea, comiunmente, segun sus caracteristicas, como material de relleno
para un acolchado, Este relleno de alta calidad es extremadamente suave al tacto,
esta compuesto de fibra hueca siliconada, totalmente cardada, sin olor, 100 %
poliéster. Es hipo alergénica, antiestatica y antibacteriana.

3.1.7. TELAS

Se utilizan dos tipos de tela: tejido a punto (Tela Stretch) para tapas y tejido plano (Tela
Jacquard) para laterales.

3.1.8. PELLON
Es utilizado para soporte inferior de todos los acolchados para su costura.
3.2. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

La identificacion y descripcion de los procesos se realiz6 mediante la observacion
directa en actividad laboral, entrevistas a los empleados en todo el tiempo de vida de
Egoflex SRL que fueron aproximadamente 2 afios, donde practicamente se disefiaron
las actividades de las mismas a simple experiencia con prueba y error.

Cuando el departamento de ventas recibe un pedido, este es procesado por el
departamento de produccién, generando una orden de produccién que es coordinada
con los operadores de planta.

Existen 6 referencias diferentes de colchones, sin embargo, todos pasan por los
mismos procesos difiriendo en formas o elementos adicionales dentro de los mismos.
El proceso general de fabricacion de cualquier colchdn se encuentra dividido en tres
etapas: estructuracion, confeccion textil y ensamble.
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Figura 7: Diagrama de proceso Egoflex SRL.
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Fuente: Elaboracion propia

3.2.1. ESTRUCTURACION
3.2.1.1. Armado de Panel

Dado que los resortes adquiridos del proveedor vienen individualizados, se da inicio a
la operacién de armar el panel, cada resorte por resorte mediante la union de un espiral
de alambre acerado que previamente se la corta a las medidas que corresponde la
orden de produccion. Se puede observar en la Figura 3, una recreacion del cémo se
unen estas piezas mediante un espiral; el producto de esta operacion es un panel de
resorte. La operacion es completamente manual contando la cantidad de espiras que
hay entre cada resorte para que el panel terminado no tenga defectos de
levantamiento y escuadra. El espiral una vez terminada la union de pares de resorte
es sellado con un doblado en su inicio y fin con el fin de que la espira con el tiempo no
pueda modificarse.

3.2.1.2. Engrapado de Componentes

Una vez que el panel de resorte es terminado tiene que ser unido con otros
componentes, tales son: marcos de varillas aceradas que bordean al panel de resorte,
para esta operacion se da uso de la grapadora para union de marco y resorte; después
se colocan los refuerzos de muelles de laterales, que le dan firmeza en los lados del
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colchdn, posteriormente se coloca la lamina de polipropileno y el fieltro que son
aseguradas y tensionadas con grapas para colchas textiles, el producto de esta
operacion es un panel de resorte armado.

3.2.1.3. Forrado y Encolado

Previo a realizar esta operacion se prepara la espuma de forro en las medidas
requeridas segun orden de produccion, posteriormente con la ayuda de una pistola de
aire comprimido con principio de Venturi se coloca adhesivo por encima del fieltro del
panel de resorte armado, y posterior se coloca la espuma obteniendo como producto
de esta operacion un panel de resorte forrado listo para el ensamble final.

3.2.2. CONFECCION TEXTIL
3.2.2.1. Preparacién de Telas, espumas y fibras

Las telas, pelldn y fibra al encontrarse en rollos son cortadas segun menciona en la
orden de produccidén con sus respectivas dimensiones, por otro lado la espuma al
presentarse en laminas es encolado para llegar a las dimensiones solicitadas.

3.2.2.2. Acolchado de tapas y Lateral

La composicién de las tapas son muy diferentes a los laterales pero ambas son
procesadas con una maquina de acolchar CNC segun dibujo planteado en la orden de
produccion, primero se carga los insumos preparados en el bastidor de acolchado,
luego se acomoda a la maquina de acolchar y se ejecuta el acolchado computarizado
donde no afecta la mano del hombre, concluido la operacién el producto es
descargado del bastidor para su carga del siguiente ciclo. Como producto de esta
operacion tenemos la tapa acolchada y el lateral acolchado.

3.2.2.3. Corte de tapas

La tapa acolchada que es descargada de la maquina de acolchado CNC es
inspeccionada y medida para su respectivo corte manual con moldes para sus aristas,
asimismo la figura de acolchado ya cuenta con un delimitador tipo margen que facilita
el trabajo. El producto obtenido de esta operacion es tapa cortada.

3.2.2.4. Corte de Laterales

Al igual que las tapas de colchon los laterales también fueron acolchados pero con un
disefio en la maquina de acolchado CNC que facilite el corte y division de esta; el
lateral de colchon tiene aplicacion de cubierta de los lados del colchén y al ser de una
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dimension mayor (6.6m) entonces es dividida en cuatro cortes de tal manera que las
esquinas unidas coincidan con las aristas de colchon. El producto obtenido de este
proceso es lateral cortado.

3.2.2.5. Fileteado de tapas

Posterior al corte con ayuda de una maquina de fileteado de 5 hilos este es sometido
a tal operacion segun el tamarfio de corte para evitar que los bordes se deshilen y tenga
un mayor tiempo de vida util en su uso. El producto obtenido de esta operacion es tapa
de colchon fileteado.

3.2.2.6. Fileteado de Laterales

Posterior al corte de lateral es fileteado para evitar el deshilado y mejorar su tiempo
de vida util en el uso. El producto obtenido de este proceso es lateral cortado y
fileteado.

3.2.2.7. Bordado de la Marca

Este proceso es tercializado ya que la empresa no cuenta con una maquina bordadora,
En ese sentido es que se acumula minimamente 12 laterales cortados y fileteados que
es el minimo que acepta el proveedor, esta operacion suele ser limitante al momento
de su ejecucion ya que tarda 1 dia o mas en procesarlo, por esta razdn este proceso
es anticipado y se tiene un stock de seguridad. El producto obtenido de este proceso
es lateral bordado.

3.2.2.8. Confeccion y costura del lateral

Este proceso es mas artistico ya que posee bondades visibles y de funcionalidad del
producto; cuenta con cuatro respiradores, para la circulacién de aire en el interior del
colchdn; cuenta con agarradores de colchon para la sujecion del colchon al momento
de moverla; cuenta con la marca que fue bordada en la anterior operacion por tanto el
acabado impecable es determinante en esta operacion y solo personal calificado
puede realizarlo. El producto obtenido de este proceso es lateral de colchén.

3.2.3. ENSAMBLE
3.2.3.1. Cerrado de colchon

Esta operacion es la mas importante de todas las etapas ya que muy aparte de ser
penultima operacion donde se ensambla todas las partes, se hace una inspeccion de
calidad de cada una de las partes antes de ser sometido al cerrado.
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Cada componente llega a este proceso: Panel de resorte forrado, tapa de colchon
fileteado, lateral de colchdn y es ensamblado de acuerdo al requerimiento del cliente
(colores, tipo de acolchado, color de frizo).

Para este proceso que es dificil en su operacion se requiere personal calificado que
tiene por actividad realizar la costura de dos bordes minimos que se encuentran en
las aristas del colchon, la costura debe incluir un ribeteado tipo bies, el material
ribeteador es denominado frizo. En particular esta operacién hace al producto visible,
y no es aceptable que el producto tenga una composicion de materiales de primera si
el acabado final no lo demuestra. Como producto de esta operacién tenemos a un
colchén terminado.

3.2.3.2. Embalaje

La operacion de embalaje tiene el propdsito de proteger el producto en su integridad
principalmente de las condiciones ambientales y de la manipulacion del mismo, es por
este motivo que se forra el colchén terminado inmediatamente después de ser cerrado
con plastico de baja densidad de micraje medio y transparente.

3.3. MAQUINARIA'Y EQUIPO

El proceso en la planta de colchones EGOFLEX S.R.L. es en gran parte manual, no
se dispone de mucha tecnologia. La maquinaria disponible se detalla en la siguiente
tabla:

Tabla 6: Detalle de maquinaria ]
MAQUINA CARACTERISTICAS IMAGEN FUNCION
Potencia motor = 2hp
Desplazamiento tedrico = 10pcm
Compresor Dimensiones = 405x900x890mm

Abastecer a
todas las

de aire Peso Bruto = 72kg . .
., ., P unidades de aire
Presion de operacion maxima =
100psi
) r Neumati ., )
Pistola Grapadora Neumatica Unién de varillas

Presion de funcionamiento = 6
bar
Grapas de 7/32” en rollo

grapadora de
marcos

perimetrales a
resortes
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- Union de
: Grapadora Neumética ) .

Pistola ., . . _ polipropileno y

Presién de funcionamiento = 6 .
grapadora de bar fieltro con
acolchado . estructura de

Grapas de tipo tenaza

resorte

Pistola Neumatica Distribucion de
Pistola de Principio de Venturi adhesivo en el
aire para Baja presion area requerida
adhesivo Solo uso para adhesivo para para encolado

espuma ST 8545 de espuma

Max Tamario de

acolchado:2,6x2,8m

Velocidad de acolchado:

2200/rpm

Modelo de aguja DP5: 18-22 T
Acolchado # N Acolchado de
CNC Longitud de puntada: 2-7mm B - | tapas y laterales

Puerto USB

Deteccion de rotura de hilo
Potencia: 1.5Kw
Dimensiones: 5,0x3,5x1,4m
Peso bruto: 1700 kg

Cerradora de

Capacidad: 15 unidades/h
Espesor de colchon: 40 -300mm
Rango de elevacion mesa:
260mm

Max Angulo de inclinacion: 40

Maquina para

, Tamano de la tabla: 1500 x cerrado de
Colchoén
1950mm colchones
Dimensién total:
2130x2010x1565mm
Potencia total: 400 W
Peso total: 465 kg
Velocidad de 3500 puntadas por ; -
. o Maquina para
minuto. i - =) iy
Costura ., . Wi (s confeccion de
Separacion de agujas de 1/4 de e
Recta ulaada X _ Laterales de
puigada. = colchon

Lubricacion automatica
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Cddigo de aguja DPX5
desde(#11-#22)

Alta velocidad hasta 7500

puntadas por minuto. i
Lubricacion automatica. “TT'-} MAGUINa Dara.
Fileteadora Codigo de Aguja DCx27(desde \ ‘ . filet?aar tapas
#09 - #14) o 3 pasy
) laterales
2 agujas con puntada de
seguridad
trabajos pesados
Cortadora Vertical
Cortadora 8 pulgadas Para corte de
vertical Afilador automatico espuma y telas
Capacidad de corte: 16,5cm
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 7: Detalle de equipos
EQUIPO CARACTERISTICAS IMAGEN FUNCION
Mesa . L o Ensamble de
. . Dimension: 200x150 ,
Giratoria colchén
Mesa de Dimension 450x175 Corte de telas
corte
Prensa de 200 mm de apertura Agarre de
banco metales
Equipo de 250 A C.A. Max. Soldadura de
soldadura aceros

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 8: Detalle de herramientas
HERRAMIENTAS CARACTERISTICAS IMAGEN
Herramientas Caja de herramientas, llaves,
basicas alicates, etc.
Amoladora Para disco de 77
Esmeril

Fuente: Elaboracion propia
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3.4. DIAGRAMA DE RECORRIDO

Figura 8: Diagrama de recorrido Planta de produccién Egoflex SRL

Estanteria de Insumos
MAQUINA_| MAQUINA DE
’ FILETEADO
DE - |
] CERRADO
MAQUINA DE
ACOLCHADO MESA DE
CORTE
Mesa de -
armado MAQUINA DE [
de panel COSTURA i
Almacen paneles
] en proceso
Almacen de
~  Insumos
Almacen de
Producto
terminado

Fuente: Elaboracioén propia
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3.5. OPORTUNIDAD DE MEJORA

Mediante la observacion directa, entrevistas con los empleados y andlisis de los
procesos de la empresa, se hicieron notar falencias que pueden convertirse en
oportunidades para mejorar.

— Los tiempos requeridos para cada proceso no estan establecidos, esto dificulta la
planeacion de la produccion dado que no se tiene conocimiento de la capacidad
real de la planta.

— No se lleva registro de la materia prima empleada en cada jornada, dificultando su
control y como consecuencia se encuentran inconsistencias en los inventarios
realizados manualmente, esto genera pérdidas monetarias y de tiempo al verse en
la necesidad de buscar en los registros de produccién para detectar los errores en
los mismos.

— Si bien se genera oOrdenes de produccion donde se incluyen los materiales
necesarios para fabricar los colchones incluidos en el pedido, dichas cantidades no
se encuentran registradas de forma completa por lo cual muchas veces el gasto real
es mayor al generado en el control interno el encargado de produccion debe corregir
estos datos.

— La produccién requerida es informada a los operarios en el transcurso de la jornada,
ellos no conocen la cantidad total de colchones que deben entregar al final del dia,
de manera que cada vez que terminan dos o tres colchones se dirigen al encargado
para pedir instrucciones.

— No existe una politica de inventarios adecuada para las materias primas, las
compras de estas se realizan de acuerdo al criterio del Jefe de produccién, quien
realiza los requerimientos de compras; en ocasiones no notan la necesidad de pedir
el material y se generan deficiencias de los mismos, causando demoras en el
proceso.

— Los espacios en el almacén son bastante reducidos, sin tener areas delimitadas
para cada tipo de material y para el producto terminado, no se cuenta con
sefalizacion que facilite la ubicacion de los materiales, esto ocasiona grandes
desperdicios de tiempo en su basqueda, ademas dificulta el transito de las personas
y del producto.
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— No se realiza mantenimiento preventivo a las maquinas, las cuales ya tienen tiempo
de uso y algunas presentan fallas frecuentes que generan gastos monetarios
adicionales asi como paradas en la produccion.

— No existen manuales de funciones ni de procesos que permitan la estandarizacion
y seguimiento de estos, asi como el control de las labores realizadas por los
empleados y la ausencia de conocimiento por parte de ellos mismos sobre sus
responsabilidades.
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CAPITULO 4: ESTUDIO DE TIEMPOS

En la empresa no existe una estandarizacion de los procesos realizados, no se ha
hecho un andlisis detallado del tiempo requerido para la fabricacion de un colchon,
ademas, no se conoce la verdadera capacidad de la planta lo cual dificulta poner metas
reales en las ventas y establecer fechas de entrega adecuadas para los pedidos. Con
el fin de conocer los tiempos tipo de fabricacion de los productos y calcular la
capacidad de la planta, se realiz6 un estudio de tiempos a las principales referencias
de colchones.

4.1. SELECCION DE REFERENCIAS PARA EL ESTUDIO

La empresa EGOFLEX ofrece 6 referencias de colchones, sin embargo, no todas
tienen una participacion significativa en las ventas. En el historial de ventas la empresa
no tiene un control del acumulado de unidades producidas durante el afio, para definir
las referencias a las cuales realizarle el estudio de tiempos se tomaron las ordenes de
pedido de los meses de Septiembre 2017 a Febrero 2018 que son meses de
comportamiento representativo, con el fin de conocer la demanda de cada referencia
y se hizo un andlisis de Pareto.

Tabla 9: Produccion de colchones Septiembre 2017 — Febrero 2018

PRODUCTO 1,5PL 2PL 2,5PL 3PL 3,5PL Total Referencia
Confort 5 10 2 0 0 17 1
Pillow-Top 44 122 64 6 4 240 2
Premium 3 59 29 3 4 98 3
Pocket 25 73 40 0 0 138 4
Tecno Soft 4 12 1 0 0 17 5
Ortopedico 0 7 2 0 1 10 6

TOTAL 520

Fuente: Elaboracién con base en 6rdenes de producciéon
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Tabla 10: Porcentajes de participacion segun referencias
Referencia | Frecuencia % % ACUM
2 240 46 46
4 138 27 73
3 98 19 92
1 17 3 95
5 17 3 98
6 10 2 100
TOTAL 520

Fuente: Elaboracion propia

Figura 9: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia

Segun regla de Pareto el 20% de las referencias representan el 80% de las ventas;
pero en nuestro caso el 33.33% de las referencias representan el 73% de las ventas
y por este motivo seleccionamos dos de los items de productos:

— Colchon de Modelo Pillow-Top
— Colchon de Modelo Pocket

A pesar de que la medida no influye significativamente en los tiempos de produccion,
es evidente que la medida que mas se vende en las dos referencias es la de 140x190
cm.
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4.2. DIVISION DE CICLOS EN ELEMENTOS

Las tres referencias seleccionadas para el estudio requieren de los mismos procesos
y métodos, varian solo en el tipo de materia prima, por lo cual se toman las mismas
muestras de tiempo. Ya con el ciclo determinado como el tiempo que se gasta en hacer
una unidad y el operario promedio seleccionado, se procede a dividir los ciclos de
trabajo en elementos, dicha division se encuentra en (Anexo A).

4.3. TAMANO DE LA MUESTRA

Con el fin de calcular el tamafio de la muestra se debe tomar entre 8 y 15 premuestras
y aplicar una férmula estadistica. Se decidid tomar muestras preliminares en cada
etapa del proceso para 10 ciclos. (Anexo B)

Se aplico la formula estadistica que determina el numero N de observaciones
necesarias para obtener el tiempo reloj representativo con un error de e%.

K- o\?
N = ( _) =
e -x
Donde: k = 1 para el riesgo de error de 32%

k = 2 para el riesgo de error de 5%
k = 3 para el riesgo de error de 0.3%

En nuestro caso tomaremos como riesgo de error del 5%, y con un error fijado del
5%.
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Tabla 11: Resumen de tamafio de muestras

PROCESO N X o (K-O/e-X)#1 N
E’gf;?r:g'lfo"nte'as’ espumas, 10 326,20 21,05 766 8
Acolchado de Tapas y Laterales 10 676,00 43,14 7,52
Corte de Tapas 10 94,98 6,11 7,63
Fileteado de Tapas 10 52,99 3,49 7,92
Corte de Lateral 10 50,18 3,78 10,08 10
Fileteado de Laterales 10 61,82 4,27 8,65 9
Confeccion y Costura de Lateral 10 598,80 45,03 10,05 10
Armado de Panel 10 3.896,80 243,15 7,23 7
Engrapado de Componentes 10 404,50 27,92 8,62 9
Forrado y Encolado 10 528,80 31,59 6,71 7
Cerrado de Colchon 10 2.481,00 143,36 6,34 7
Embalaje 10 514,20 31,17 6,88 7

Fuente: Elaboracion propia

Las muestras de cada proceso se reflejan en el Estudio de tiempos (ANEXO C). A

continuacion se muestra un resumen para el calculo del tiempo de ciclo de un colchon:

Tabla 12: Tiempo de ciclo de un colchén

PROCESO Tiempo tipo [s] T'fgl‘flfoﬁa[f] ! Zg‘j’;‘ﬁ:ﬂp{fﬁn}

Preparacion telas, espumas, fibra y pellon 351,34 1.054,02 17,57
Acolchado de Tapas y Laterales 790,48 2.371,44 39,52
Corte de Tapas 117,68 235,36 3,92
Fileteado de Tapas 52,72 105,44 1,76
Corte de Lateral 90,23 90,23 1,50
Fileteado de Laterales 72,38 289,51 4,83
Confeccion y Costura de Lateral 689,89 689,89 11,50
Armado de Panel 4.640,18 4.640,18 77,34
Engrapado de Componentes 435,62 435,62 7,26
Forrado y Encolado 608,13 608,13 10,14
Cerrado de Colchon 2.619,05 2.619,05 43,65
Embalaje 601,53 601,53 10,03

TIEMPO CICLO 229,01

Fuente: Elaboracion propia
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4.4. CAPACIDAD

Para calcular la capacidad de la planta se requiere establecer la capacidad de cada
uno de sus centros de trabajo con el fin de encontrar el recurso restrictivo que es el
gue finalmente determina cada cuanto se obtiene una unidad de producto terminado.

Se realizo el calculo teniendo en cuenta que todos los operarios son polivalentes, la
jornada de trabajo es de 8 horas diarias de Lunes a Sabado, comienza a las 8 am y
finaliza a las 6 pm, los operarios toman un descanso de 2 horas de las 12:00 — 14:00
se considero un tiempo de 15 minutos al comienzo y 15 minutos al final de la jornada
para preparacion y ubicacion del puesto de trabajo, se consider6 también un tiempo
de 30 min para limpieza diaria esto da un total de 420 minutos laborales diarios.

Se calcul6 la capacidad de cada puesto de trabajo, en base a ello se determiné que el
proceso restrictivo es el armado de panel, cuyo tiempo promedio es de 77.34 min,
dicho proceso es el cuello de botella del sistema y determina la capacidad del mismo
la cual es de 5 colchones/dia.

Tabla 13: Resumen capacidad por proceso

Topo T | omags ooy | Colcone or i
Preparacion telas, espumas, fibra y pellon 17,57 420,00 23,91
Acolchado de Tapas y Laterales 39,52 420,00 10,63
Corte de Tapas 3,92 420,00 107,07
Fileteado de Tapas 1,76 420,00 239,00
Corte de Lateral 1,50 420,00 279,28
Fileteado de Laterales 4,83 420,00 87,04
Confeccién y Costura de Lateral 11,50 420,00 36,53
Armado de Panel 77,34 420,00 5,43
Engrapado de Componentes 7,26 420,00 57,85
Forrado y Encolado 10,14 420,00 41,44
Cerrado de Colchon 43,65 420,00 9,62
Embalaje 10,03 420,00 41,89

Fuente: Elaboracioén propia
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4.5. CUSOGRAMA SINOPTICO

Ya con los procesos medidos segun el estudio de tiempos y determinado la capacidad
productiva se reveld el cursograma sinoptico del proceso, para realizar un colchén
Pillow-top tal como se observa (ANEXO D), claramente podemos identificar el cuello
de botella y las inspecciones necesarias para garantizar la calidad del producto.
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CAPITULO 5: ESTRATEGIA DE LAS 5's

El desorden es evidente en la planta de produccion, desperdicios en el suelo,
herramientas sin lugar asignado, falta de sefiales que impiden el buen rendimiento de
los procesos, muchas veces se ocasionan pérdidas de tiempo en la busqueda de
materiales o insumos, cosas en el suelo dificultan el flujo del producto y de las
personas; la estrategia 5°s permite ordenar y limpiar la planta, la cual trae grandes
beneficios ya que facilita a los operarios el cumplimiento de sus labores al tener facil
acceso a los elementos, con menor riesgo de accidentes, ademas, crea un ambiente
de trabajo agradable y seguro que motiva a los empleados.

Para lograr la implementacion de esta estrategia, se la desarroll6 de la siguiente
manera:

Observacién y recorrido en la Planta:

— Al recorrer la planta y analizar los procesos se identificaron los puntos de desorden
y se documentaron en fotografias.

Capacitacion:

— Al tener la decision de implementar las 5°s, se procedié a mostrar las fotografias y
a realizar una capacitacion a los operarios para ensefiarles el significado y los
beneficios de esta estrategia e informarles sobre las nuevas medidas. Se reuni6 a
las personas que hacen parte del proceso productivo desde la gestiébn de compras
hasta el despacho del producto terminado y se realiz6 una charla el dia Lunes, 1 de
Octubre, en donde se les capacitd sobre el significado de 5’s y sus beneficios
mediante diapositivas, se diligencié una lista de asistencia que se muestra en el
(ANEXO E).

Aplicacion:

— Se realizaron actividades adecuadas para cada s, con la colaboracion de todos los
operarios en sus lugares de trabajo de la siguiente manera:

5.1. SEIRI-CLASIFICAR

“Separar las cosas que sirven de las que no sirven en el puesto de trabajo”. Para
implementar una clasificacion en los lugares de trabajo se decidié poner stickers rojos
a los elementos gque no se usan o no pertenecen al puesto de trabajo, los operarios
registraron en una tarjeta el nombre del elemento y el motivo por el cual se le asigné
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sticker rojo. Después, se realiz6 una lista con los elementos que tenian sticker rojo en
todos los puestos de trabajo y junto al jefe de produccion se propuso una disposicion
final para cada uno de ellos. Habia un area en donde se encontraba gran cantidad de
desperdicios acumulados y saldos de insumos, la cual se vendié a recicladores. La
mayoria de objetos innecesarios se encontraron en el area de Corte y armado de
colchones.

Tabla 14: Lista de objetos innecesarios )
ELEMENTO UBICACION SOLUCION

Ubicar en espacios de
almacenamiento intermedio
y almacén de Insumos
Ordenar en casilleros

Pallets de madera Area corte y confeccion

Ropa en desorden Area de Acolchado

Soldadora Area Producto terminado | Asignar ubicacion
Prensa de banco Area armado de panel Asignar ubicacion
Tripode de resorte Area armado de panel Asignar ubicacion
Plancha vieja Area corte y confeccion | Botar

Chatarra de saldos de paneles

Area armado de panel

Venderla por chatarra

Cajas de carton con insumos

Area corte y confeccion

Ordenar en almacén

Retazos de espuma en bolsas

Area corte y confeccion

Venderla a recicladoras

Retazos de tela en bolsas

Area corte y confeccion

Venderla a recicladoras

Repuestos de maquinaria

Area de acolchado

Ordenar

Elementos de proteccion

Area armado de panel

Ubicar en casilleros

Herramientas de trabajo

Area armado de panel

Ordenar en tablero

Fuente: Elaboracion propia
5.2. SEITON-ORDEN

“Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa”. Al pasar por los puestos de trabajo
se pueden observar elementos en el suelo o sobre las mesas de trabajo sin un lugar
definido, muchas veces los operarios interrumpen su actividad para buscar una
herramienta necesaria, lo cual ocasiona demoras en los procesos. Ademas, se
encuentran cosas por toda la planta que dificultan el flujo tanto de materiales como de
personas. Para implementar el orden en la planta a cada operario se le asigné un
puesto de trabajo para que organizara las herramientas utilizadas en este, de manera
gue las mas utilizadas estén a mayor alcance del operario y las utilizadas con menor
frecuencia se guarden de manera que sea facil acceder a ellas.

El closet en donde se guardan los insumos como hilos y marquillas fue organizado de
tal forma que se separara cada grupo de elementos dependiendo de su tamafio y la
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frecuencia con que son requeridos facilitando su ubicacién con etiquetas que indicaran
su lugar asignado.

En las mesas de la linea de ensamble se decidié poner una cuerda para amarrar las
tijeras a la mesa de ribeteado ya que era demasiado frecuente la pérdida de las
mismas, el operario tenia que buscarlas por toda el area o en otras ocasiones las
mantenia en el bolsillo de su pantalén, del mismo modo se amarr6é un cuchillo a la
mesa de armado de panel y se dejo otro ubicado en el casillero para ser usado en
otras actividades en que se haga necesario.

Como resultado del orden se disminuyen desperdicios de movimientos y tiempo en
bldsquedas ya que facilita la ubicacion de las herramientas al tener un lugar definido
donde encontrarlas y devolverlas después de utilizadas, ademas se incrementa la
seguridad de la planta retirando elementos peligrosos de las areas de trabajo que
pueden ocasionar accidentes.

Figura 10: Trabajo de ordenamientos principales

Fuente: Elaboracion propia
5.3. SEISO-LIMPIEZA

Alrededor de la planta existian varios elementos que necesitaban limpieza, no se tenia
conocimiento de cuando se habia limpiado las maquinas por ultima vez, los muebles
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en donde se guardan las pistolas junto a las mesas de ensamble se encontraban en
mal estado, las paredes se veian sucias y deterioradas. Por otro lado, los residuos de
espuma se encontraban en el suelo alrededor de las mesas de armado de panel y
ribeteado, ademas, junto a la mesa de corte siempre habia gran acumulacion de
bolsas plasticas. Para limpiar la planta se suministré6 elementos de aseo a los
operarios, quienes en una jornada se dedicaron a la limpieza de pisos y paredes, se
repararon los muebles y repisas, se ubicé una caneca junto a la mesa de armado de
panel para depositar los excesos de espuma que eran cortados en este proceso,
también se dispuso de un recipiente para depositar las bolsas plasticas y finalmente
se verificO que en cada puesto de trabajo se encontraran solo los elementos
necesarios.

Figura 11: Trabajo de limpieza de ambientes

Fuente: Elaboracion propia

5.4. SEIKETSU-ESTANDARIZACION

“Mantenga lo necesario ordenado y limpio” Para mantener el orden y la limpieza en la
planta, se sefializaron los nuevos lugares asignados para cada cosa y se pusieron
carteles con mensajes alusivos (ANEXO E.3) que recordaran permanentemente a los
operarios la responsabilidad que tienen con el nuevo estado de la planta y los
beneficios que este trae.
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Figura 12: Colocacion de carteles

Fuente: Elaboracion propia
5.5. SHITSUKE-DISCIPLINA

Para crear una verdadera cultura de 5’s es necesario convertirla en una obligacion y
responsabilidad de cada uno de los operarios, para esto se realizardn revisiones
esporadicas a cada lugar de trabajo con el fin de revisar que solo se encuentren los
elementos necesarios para la operacion y que cada uno esté en su lugar; todos los
dias, antes de finalizar la jornada, se dedicaran 15 minutos a ordenar el sitio de trabajo,
en el caso de la mesa de armado de panel, el operario debe vaciar la espuma sobrante
y saldos de panel en un recipiente. Estos controles estaran a cargo del jefe de
produccion.
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CAPITULO 6: PROPUESTA IMPLEMENTACION DE MEJORAS

6.1. MANUAL DE FUNCIONES

La planta no cuenta con un manual de funciones que dé a conocer a los empleados
sus correspondientes responsabilidades y funciones, ademas dificulta el control de las
actividades de los mismos. Con ayuda del jefe de produccion, entrevistas con los
empleados, se definieron las especificaciones, funciones y responsabilidades
correspondientes a cada uno de los cargos existentes dentro de la planta de
produccion de colchones, con las cuales se fabrico el MANUAL DE FUNCIONES
(ANEXO F), una copia de este fue ubicada en la oficina del jefe de produccion.

La disposicion de este manual permitird a los administrativos y operarios informarse
de sus responsabilidades, a su vez facilitara la identificacion de los cargos y dar
cumplimiento a las funciones de cada uno.

6.2. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Con el fin de estandarizar los procesos e indicar a los operarios la manera correcta de
llevarlos a cabo, se realiz6 un manual de procesos en donde se ilustra el diagrama de
proceso, las herramientas utilizadas, asi como las especificaciones o politicas
necesarias para llevarlo a cabo, de manera que cualquier empleado que se vincule a
la fbrica, consulte dicho manual, se encuentre en capacidad de entender los métodos
de trabajo, adaptarse y realizarlos de forma adecuada. Se incluyeron los procesos de
Estructuracion, Corte Textil y ensamblaje.

Este manual se elaboré mediante la observacion directa de todas las etapas del
proceso, entrevistas a los operarios y al jefe de produccion. (ANEXO G).

6.3. FICHAS TECNICAS

Colchones EGOFLEX ofrece una variedad de 6 referencias de colchones, las cuales
tienen caracteristicas diferentes de estructura o material. En la empresa no se tienen
medidos adecuadamente los materiales requeridos en la fabricacion de cada tipo de
colchoén y por consiguiente no se cuenta con costos bien definidos de cada colchdn,
esto ocasiona desorden en el almaceén y en el control de la produccién, ya que en cada
orden de produccidon se presentan los materiales que se supone se requieren para
fabricarla y al no estar correctas las especificaciones en el sistema, los materiales que
aparecen en la orden muchas veces no son reales, ademas, no se tiene un adecuado
calculo de las utilidades.
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Se realiz6 el calculo de los costos de cada tipo de colchon en todas las medidas
disponibles discriminando cada material en la adecuada cantidad de utilizacién con el
fin de construir las FICHAS TECNICAS DE COLCHONES. (ANEXO H). Se construy6
una cartilla con dichas fichas técnicas de la cual se imprimieron dos copias, una para
el jefe de produccion que le permita ingresar datos reales al sistema y comparar con
las 6rdenes de produccidn; y otra copia se ubicé en la planta de colchones.

6.4. FORMATO DE REQUERIMIENTO INTERNO

En condiciones anteriores a la implementacion de requerimiento interno cominmente
conocido como 6rdenes de produccién, la planta acarreaba problemas de formalismo
ya que el jefe de ventas realizaba pedidos de manera verbal ocasionando desorden
administrativo, afectando directamente a la calidad del producto ya que en ocasiones
no se realizaba el procedimiento de fabricacion correcto.

Se implementé un “Formato de requerimiento interno” (ANEXO 1), dicho formato
contiene un detalle de los productos a fabricar con las especificaciones requeridas por
los clientes, ademas de contar con un numero de control, fecha de entrega y lugar de
entrega, que son elaborados por el jefe de ventas y entregados al jefe de produccion
que ademas de formalizar el proceso administrativo de produccion transfiere
responsabilidad entre departamentos (ventas y produccion) para asegurar el
cumplimiento del pedido formalizado en el tiempo establecido y asegurar el
procedimiento correcto de ejecucion de trabajo por parte de los operadores de acuerdo
a la ficha técnica ya establecida. Posterior a esto el Jefe de produccién con ayuda del
requerimiento interno debera realizar una programacion de las actividades para
cumplir los requerimientos solicitados por el departamento de ventas con la ayuda de
una agenda de produccién diaria.

Como resultado se organizé de una mejor manera la informacién en el sistema ya que
se incremento el control que el jefe de produccion tiene sobre el trabajo que se realiza
en la planta y la planeacion del mismo, que es su principal responsabilidad.

6.5. AGENDA DE PRODUCCION DIARIA

El proceso que se lleva a cabo para fabricar un pedido en la planta consiste en la
entrega de una orden de produccién por parte del jefe de produccién quien le indica
de manera verbal a los operarios lo que deben hacer en el transcurso del dia, la falta
de un documento escrito o herramienta de informacion hacia el equipo productivo
ocasiona confusiones y pérdidas enormes de tiempo ya que frecuentemente el
operario se olvida de las ordenes y debe dirigirse al jefe para re confirmarla e incluso
puede equivocarse ensamblando una referencia erronea.

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA - 60 -



UNIVERSIDAD MAYOR DE SAN ANDRES o = .
FACULTAD DE INGENIERIA Eg ol:lex

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EL PLACER DE DORMIR

Para la solucion y eliminacion de equivocaciones, se implementé una agenda diaria
de produccion, que consiste en una planilla en donde al comienzo del dia, el jefe de
produccion debe escribir los requerimientos de produccién en un tablero ubicado junto
a la linea de ensamble en un lugar visible para todos los operarios de manera que ellos
puedan guiarse en su labor, finalmente el encargado de cada puesto de trabajo debe
tachar en el tablero los productos que ha terminado en su correspondiente proceso; al
final del dia, el jefe de produccion debe ingresar los datos al correspondiente archivo en
Excel. Por otro lado, con dicha agenda también se conoce la produccion al final de cada
dia, la cual no era controlada por el jefe de produccion, haciendo indetectables
desperdicios de tiempo por parte del operario y haciendo ineficaz la operacion, dicha
herramienta permite totalizar la informacién mensual y anual de produccion.

Figura 13: Agenda de produccion diaria
EEH S : MOVIMIENT D5 - Excel T E - 8 X
ARCHI I IMSERTAH [ISERIO DF PAGTNS A L VISTA, i
BRE5 B B «f Y & E M

Desde Desde Desde Deatrs | Ordennr  Fika o Tetoen Rellena  Quits ¥
Access ek tede fusntes i Avan

JATODS REVISAR

ion Consalidar Andlisis e
hipétesis -

F L M

B & D E g | H 1 K N D
1 REGISTRO DE PRODUCCION POR PROCESOS

P Q R

Armado de Panel Laterales Tapas de colchon Cerrado de colchon
FECHA [ DIA [MES 1.5PL] 2PL [25PL] 3PL [35PL[15PL] 2PL [25PL] 3PL [35PL[1.5PL] 2PL [25PL] 3PL [35PL[15PL] 2PL [25PL] 3PL [35PL
2 22817 v il 2 & 2
6 37 s 1
T 2507 8] {
£3 23817 L ¥
bl ] 17 M B
i 417 M 4
1 28-8-17 |
32 29017 v )
33 817 8 3 1 1
4 17 [} 10 2 1
2017 L 1
1017 M| 10 2
44017 ["HED
51017 J 0
EE] BT V| 10 4 2
T-A017 5 10 2

PRODUCCION VENTAS Haoja? +

Fuente: Elaboracion propia
6.6. CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS

La mayoria de las maquinas utilizadas en la planta de espuma y colchones tienen mas
de afio y medio de uso, presentan fallas muy seguido retrasando la produccion y
dificultando la actividad de los operarios, no se tiene un programa de mantenimiento
preventivo y cuando alguna se dafia es uno de los operarios quien dedica tiempo a
arreglarla basandose en su poca experiencia y sin ningin conocimiento mecanico. En
un sistema de produccion en donde se tiene un flujo de una sola pieza y el minimo
inventario de producto en proceso, una demora por una maquina dafiada puede
ocasionar un retraso en toda la linea productiva.

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -61-



UNIVERSIDAD MAYOR DE SAN ANDRES o = .
FACULTAD DE INGENIERIA Eg ol:lex

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EL PLACER DE DORMIR

Se disefié un cronograma de mantenimiento para cada maquina con la ayuda de un
técnico, quien de acuerdo a su conocimiento indicoO cada cuanto tiempo se debe
realizar el mantenimiento a cada maquina y que debe incluir.

Estos valores fueron proporcionados por un técnico quien visité la empresa y evalué
el estado de las maquinas.

El cronograma disefiado incluye:

Un cambio de aceite de las tres maquinas planas cada 6 meses.

Engrase de la ribeteadora dos veces al mes.

Mantenimiento de motor, “switches” y limpieza de correas de la ribeteadora cada 2
meses.

Mantenimiento del acolchador anualmente.

Se propuso contratar a un técnico que vaya cada dos meses a realizar el
mantenimiento de la ribeteadora y acolchadora.

Con el fin de llevar un control de cada herramienta de la planta, se cre6 un FORMATO
DE SEGUIMIENTO (ANEXO J) en donde se deben registrar todas las especificaciones
de cada una de ellas, la fecha de cada mantenimiento o arreglo, su respectiva
descripcioén y costo.

6.7. POLITICA DE INVENTARIOS

Actualmente no se tiene un control adecuado en la existencia necesaria de materia
prima, esto genera demoras en el proceso porque en ocasiones no hay el material
suficiente para llevar a cabo una orden de produccion. Las compras de materia prima
se realizan cuando el jefe de produccién identifica poca cantidad de cierto material,
esto lo determina por observacién directa y basado en su experiencia o cuando un
operario le informa, mas no se cuenta con una politica definida.

Cuando se requiere un material, el jefe de produccién compra mediante un formato de
requerimiento de materiales (ANEXO K), quien lanza una orden de pedido y se la envia
al correspondiente proveedor, cuando el material llega a la empresa, es ingresado al
almacén. En la revision de las ordenes de pedido realizadas y las entradas de material
al almacén, se observo que habian fechas iguales para las dos operaciones, esto se
presenta porque no ingresa la orden de pedido cuando la realiza sino cuando llega,
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para evitar corregir la informacion de la mercancia en el sistema en caso de que no
llegue el pedido completo.

Tabla 15: Cantidad necesaria Semanalmente

INSUMOS precio und Sgnigaa g:ﬁ:::; Importe é?;:::l
RESORTE FIDE 390,00 Paquete 6,00 1| 2.340,00| 2.340,00
ESPUMA D-18 3 CM 75,00 Pza 30,00 11 2.250,00| 2.250,00
FIELTRO 31,00 m 50,00 1| 1.550,00| 1.550,00
TELA Stretch 22,00 m 70,00 1| 1.540,00| 1.540,00
ESPUMA D-22 4 CM 132,00 Pza 11,00 1| 1.452,00| 1.452,00
ESPUMA D-18 1,5 CM 87,60 Pza 33,00 1) 1.237,50| 1.237,50
ESPIRAL 285,001 Amarro 3,00 1 855,00 855,00
ESPUMA D-22 6 CM 198,00 Pza 4,00 1 792,00 792,00
PANEL POCKET 2,5 PL 750,00 Pza 2,00 2| 1.500,00 750,00
PANEL POCKET 2 PL 650,00 Pza 3,00 3| 1.950,000 650,00
TELA Jacquard 25,00 m 50,00 2| 1.250,00| 625,00
ESPUMA D-18 2 CM 50,00 Pza 12,00 1 600,00| 600,00
FIBRA 20,00 kg 30,00 1 600,00 | 600,00
PANEL POCKET 1,5 PL 550,00 Pza 1,00 1 550,00| 550,00
MARCO FLEXIBLE 2 PL 45,00 Par 8,00 1 360,00/ 360,00
ESPUMA D-22 20 CM 660,00 Pza 1,00 2| 660,00 330,00
ESPUMA PM 15 CM 660,00 Pza 1,00 2| 660,00 330,00
ESPUMA D-10 1 CM 16,50 Pza 20,00 1 330,00/ 330,00
MARCO FLEXIBLE 2,5 PL 50,00 Par 5,00 1 250,00 250,00
ADHESIVO 700,00 Lata 1,00 3| 700,00 233,33
FRIZO 0,50 m 5.000,00 12| 2.500,00| 208,33
CLIPER 1,00 Pza 200,00 1 200,00 | 200,00
POLIPROPILENO 3,20 Pza 50,00 1 160,00 160,00
BORDADO 8,00 Pza 20,00 1 160,00 160,00
PLASTICO 25,00 kg 100,00 20| 2.500,00 125,00
RESPIRADOR 120,00 Bolsa 1,00 1 120,00 120,00
PELLON GRUESO 2,50 m 500,00 12| 1.250,00 104,17
PELLON NEGRO 3,50 m 200,00 8 700,00 87,50
GRAPA CARRETA 435,00 Rollo 1,00 435,00 87,00
MARCO FLEXIBLE 1,5 PL 40,00 Par 2,00 80,00 80,00
PELLON DELGADO 1,50 m 1.000,00 19| 1.500,00 78,95
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GRAPA COLCHA 150,00 | Paquete 1,00 2 150,00 75,00
ESPUMA D-22 2 CM 132,00 Pza 1,00 3 132,00 44,00
OTROS (Hilos, scotch, etc.) 5,00 Pza

TOTAL NECESARIO PARA COMPRA DE INSUMOS [Bs]: | 31.313,50 | 19.154,78

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo promedio de suministro de cada proveedor fue registrado de acuerdo a
informacion suministrada por el jefe de compras y por algunos datos correctos en la
comparacion de las fechas de pedido con las fechas de entrada al almacén.

Tabla 16: Tiempo de suministro de Proveedores

PROVEEDOR INSUMOS und | TemPo E’:ias]

RESORTE FIDE Paquete 1

ESPIRAL Amarro 1

Industrias Moreno MARCO FLEXIBLE 1,5 PL Par 1

MARCO FLEXIBLE 2 PL Par 1

MARCO FLEXIBLE 2,5 PL Par 1

Monterrey SRL CLIPER Pza 1

GRAPA CARRETA Rollo 2

Samurai SRL GRAPA COLCHA Paquete 2

POLIPROPILENO Pza 1

RESPIRADOR Bolsa 1

Vultexiber Ltda. FIELTRO m 5

Casa Ortiz ADHESIVO Lata 1

ESPUMA D-18 2 CM Pza 1

ESPUMA D-18 3CM Pza 1

ESPUMA D-22 2 CM Pza 1

ESPUMA D-22 4 CM Pza 1

Korigoma Ltda. ESPUMA D-22 6 CM Pza 1

ESPUMA D-22 20 CM Pza 1

ESPUMA PM 15 CM Pza 1

ESPUMA D-18 1,5 CM Pza 1

ESPUMA D-10 1 CM Pza 1

, FIBRA kg 1
Fibrapaz :

OTROS (Hilos, scotch, etc.) Pza 1

Telas Susana TELA Jacquard m 1

TELA Stretch m 1
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PELLON DELGADO m 5
PELLON GRUESO m 5
PELLON NEGRO m 5
Importadora Alarcon
PANEL POCKET 1,5 PL Pza 5
PANEL POCKET 2 PL Pza 5
PANEL POCKET 2,5 PL Pza 5
Cintas y Lazos FRIZO m 5
QP PLASTICO kg 5
Bordados Fernandez | BORDADO Pza 1

Fuente: Elaboracion propia

Propuesta: Definir una politica de inventarios que permita mantener los niveles
adecuados de materia prima. Se utilizé un modelo de cantidad fija de orden.

6.7.1. Costo de hacer un pedido:

El jefe de planta diligencia un formato de requerimiento que tiene un valor aproximado
de Bs 0.5, La orden de compra es enviada por correo electronico a los proveedores,
utilizando el servicio por aproximadamente 20 minutos, lo que corresponde a un costo
de Bs 0.6 segun la mensualidad pagada por la empresa.

Por ultimo, se incluye el valor equivalente del sueldo del jefe de produccion que son
4670 [Bs/mes], es decir, Bs 11.2 en 5 minutos que se gasta diligenciando el formato e
informandole al jefe de compras; el mismo jefe de produccion realiza el pedido en 20
minutos equivalente a Bs 44.78. Los materiales son comprados con fletes incluidos en
el precio, por lo que estos no son tomados en cuenta para el calculo.

Tabla 17: Costo de Lanzar un pedido

Concepto Valor
Papeleria 0,50
Personal 55,98
Internet 0,60
TOTAL 57,08

Fuente: Elaboracion propia
6.7.2. Costo de mantener el inventario:

En este calculo se incluyen los costos de las instalaciones, que en este caso estan
alquiladas 500 [Bs/mes], siendo un costo anual de Bs 6000.
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6.7.3. Demanda:

Para calcular la demanda de cada material, se tomaron las cantidades consumidas
total en los 6 meses de operacion Septiembre 2017 — Febrero 2018. Se sumé la
cantidad utilizada para producirlas en dichos meses y se dividié por la cantidad de
meses obteniendo asi un promedio mensual y asi un promedio de consumo anual.

Tabla 18: Demanda anual de insumos utilizados

PROVEEDOR INSUMOS und Total Semestre | Total afio
Industrias Moreno RESORTE FIDE Paquete 153,23 306,46
ESPIRAL Amarro 62,91 125,82
MARCO FLEXIBLE 1,5 PL Par 52,00 104,00
MARCO FLEXIBLE 2 PL Par 191,00 382,00
MARCO FLEXIBLE 2,5 PL Par 112,00 224,00
Monterrey SRL CLIPER Pza 3.804,00 7.608,00
Samurai SRL GRAPA CARRETA Rollo 5,02 10,03
GRAPA COLCHA Paquete 13,90 27,80
POLIPROPILENO Pza 1.159,00 2.318,00
RESPIRADOR Bolsa 26,00 52,00
Vultexiber Ltda. FIELTRO m 1.083,40 2.166,80
Casa Ortiz ADHESIVO Lata 9,70 19,39
Korigoma Ltda. ESPUMA D-18 2 CM Pza 287,00 574,00
ESPUMA D-18 3CM Pza 773,60 1.547,20
ESPUMA D-22 2 CM Pza 10,25 20,50
ESPUMA D-22 4 CM Pza 281,75 563,50
ESPUMA D-22 6 CM Pza 99,25 198,50
ESPUMA D-22 20 CM Pza 15,30 30,60
ESPUMA PM 15 CM Pza 17,20 34,40
ESPUMA D-18 1,5 CM Pza 847,70 1.695,40
ESPUMA D-10 1 CM Pza 520,00 1.040,00
Fibrapaz FIBRA kg 778,80 1.557,60
OTROS (Hilos, scotch, etc.) Pza 520,00 1.040,00
Telas Susana TELA Jacquard m 572,00 1.144.00
TELA Stretch m 1.724,40 3.448,80
Importadora Alarcon PELLON DELGADO m 1.407,60 2.815,20
PELLON GRUESO m 1.136,65 2.273,30
PELLON NEGRO m 654,40 1.308,80
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PANEL POCKET 1,5 PL Pza 25,00 50,00
PANEL POCKET 2 PL Pza 73,00 146,00
PANEL POCKET 2,5 PL Pza 40,00 80,00
Cintas y Lazos FRIZO m 11.217,90 22.435,80
QP PLASTICO kg 130,00 260,00
Bordados Fernandez BORDADO Pza 520,00 1.040,00

Fuente: Elaboracion propia

Se calculd la cantidad 6ptima de pedido para cada material utilizando la ecuacion:

o 2XD XS
Qopt = T

Donde:
D = Demanda anual
Q = Volumen de la orden (la cantidad 6ptima se llama cantidad econdémica de la

orden o Qopt)

S = Costo por preparacion o por colocar una orden

H = Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio

Tabla 19: Cantidad 6ptima de pedido

PROVEEDOR INSUMOS und | D[und] | S[Bs] | HI[Bs] [?J‘r’]';t]
Industrias Moreno | RESORTE FIDE Paquete 306,46 57,08| 684,93 7,15
ESPIRAL Amarro 125,82 57,08 | 205,50 8,36
MARCO FLEXIBLE 1,5 PL Par 104,00 57,08 2384 2232
MARCO FLEXIBLE 2 PL Par 382,00 57,08 08,51 21,04
MARCO FLEXIBLE 2,5 PL Par 224,00 57,08 64,18 19,96
Monterrey SRL CLIPER Pza 760800 57,08 43,60 141,14
Samurai SRL GRAPA CARRETA Rollo 10,03 57,08 25,01 6,77
GRAPA COLCHA Paquete 2780 57,08] 2390 11,52
POLIPROPILENO Pza 2.318,00| 57,08 42,51 78,90
RESPIRADOR Bolsa 52,00/ 57,08| 3576 12,88
Vultexiber Ltda. FIELTRO m 2.166,80 57,08 384,94 25,35
Casa Ortiz ADHESIVO Lata 19,39| 57,08| 77,79 533
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Korigoma Ltda. ESPUMA D-18 2 CM Pza 574,00 57,08 16447 19,96
ESPUMA D-18 3 CM Pza 1.547,20 57,08 664,99 16,30
ESPUMA D-22 2 CM Pza 20,50 57,08 15,51 12,28
ESPUMA D-22 4 CM Pza 563,50 57,08 | 426,26 12,28
ESPUMA D-22 6 CM Pza 198,50 57,08 | 22523 10,03
ESPUMA D-22 20 CM Pza 30,60 57,08 11574 5,49
ESPUMA PM 15 CM Pza 34,40 57,08| 130,11 5,49
ESPUMA D-18 1,5 CM Pza 1.695,40 57,08 | 364,34 23,05
ESPUMA D-10 1 CM Pza 1.040,00 57,08 98,34 34,75
Fibrapaz FIBRA kg 155760 57,08 17852 31,56
OTROS (Hilos, scotch, etc.) Pza 1.040,00 57,08 29,80 63,12
Telas Susana TELA Jacquard m 1.144,00 57.08| 163,90 28,23
TELA Stretch m 3.448,80 57,08 | 434,81 30,09
Importadora Alarcon | PELLON DELGADO m 2.815,20 57,08 24,20 115,24
PELLON GRUESO m 2.273,30 57,08 32,57 89,27
PELLON NEGRO m 1.308,80 57,08 26,25 75,44
PANEL POCKET 1,5 PL Pza 50,00 57,08 157,59 6,02
PANEL POCKET 2 PL Pza 146,00 57,08 | 543,84 5,54
PANEL POCKET 2,5 PL Pza 80,00 5708| 34384 5,15
Cintas y Lazos FRIZO m 2243580| 57,08 64,29 199,60
QP PLASTICO kg 260,00 57,08 37,25 28,23
Bordados Fernandez | BORDADO Pza 1.040,00 57,08 4768 49,90

Fuente: Elaboracion propia

Para determinar el punto de reorden se utilizé6 la demanda diaria obtenida de la
demanda anual y el tiempo de entrega de cada proveedor suministrado por el jefe de
produccion y por la informacion de llegada de pedidos.

Donde:

R = Punto de Reorden

d = Demanda diaria

L = Tiempo de entrega en dias

R=dL
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Tabla 20: Punto de Reorden

PROVEEDOR INSUMOS und d[und] | L[dias] | R[und]
Industrias Moreno | RESORTE FIDE Paquete 0,98 1 0,98
ESPIRAL Amarro 0,40 1 0,40
MARCO FLEXIBLE 1,5 PL Par 0,33 1 0,33
MARCO FLEXIBLE 2 PL Par 1,22 1 1,22
MARCO FLEXIBLE 2,5 PL Par 0,72 1 0,72
Monterrey SRL CLIPER Pza 24,38 1 24,38
Samurai SRL GRAPA CARRETA Rollo 0,03 2 0,06
GRAPA COLCHA Paquete 0,09 2 0,18
POLIPROPILENO Pza 7,43 1 743
RESPIRADOR Bolsa 0,17 1 0,17
Vultexiber Ltda. FIELTRO m 6,94 5 34,72
Casa Ortiz ADHESIVO Lata 0,06 1 0,06
Korigoma Ltda. ESPUMA D-18 2 CM Pza 1,84 1 1,84
ESPUMA D-18 3 CM Pza 4,96 1 4,96
ESPUMA D-22 2 CM Pza 0,07 1 0,07
ESPUMA D-22 4 CM Pza 1,81 1 1,81
ESPUMA D-22 6 CM Pza 0,64 1 0,64
ESPUMA D-22 20 CM Pza 0,10 1 0,10
ESPUMA PM 15 CM Pza 0,11 1 0,11
ESPUMA D-18 1,5 CM Pza 543 1 543
ESPUMA D-10 1 CM Pza 3,33 1 3,33
Fibrapaz FIBRA kg 4,99 1 4,99
OTROS (Hilos, scotch, etc.) Pza 3,33 1 3,33
Telas Susana TELA Jacquard m 3,67 1 3,67
TELA Stretch m 11,05 1 11,05
Importadora Alarcon | PELLON DELGADO m 9,02 5 45,12
PELLON GRUESO m 7,29 5 36,43
PELLON NEGRO m 4,19 5 20,97
PANEL POCKET 1,5 PL Pza 0,16 5 0,80
PANEL POCKET 2 PL Pza 0,47 5 2,34
PANEL POCKET 2,5 PL Pza 0,26 5 1,28
Cintas y Lazos FRIZO m 71,91 5 359,55
QP PLASTICO kg 0,83 5 417
Bordados Fernandez | BORDADO Pza 3,33 1 3,33
Fuente: Elaboracién propia
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La politica propuesta para cada insumo con sus respectivos costos anuales es la
siguiente:

D Q
TC=DC+—-S+—H
Q 2
Donde:
TC = Costo total anual
D = Demanda anual
C = Costo por unidad
Q = Volumen de la orden (la cantidad 6ptima se llama cantidad econdmica de la
orden o Qopt)
S = Costo por preparacién o por colocar una orden
R = Punto de reorden
L = Tiempo de entrega
H = Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio
Tabla 21: Costo Anual
PROVEEDOR INSUMOS und C Dund | 5. HEs P | 1c(BS)
[Bs/und] [Bs] [und]
Industrias Moreno | RESORTE FIDE Paquete 390,00 306,46 | 57,08 | 684,93 | 7,15 | 124.414,56
ESPIRAL Amarro | 28500 | 125,82 | 57,08 | 205,50 | 8,36 | 37.577,88
MARCO FLEXIBLE 1,5 PL Par 40,00 104,00 | 57,08 | 23,84| 22,32| 4.692,01
MARCO FLEXIBLE 2 PL Par 45,00 | 382,00 | 57,08 | 98,51| 21,04 19.262,67
MARCO FLEXIBLE 2,5 PL Par 50,00 | 224,00 57,08 | 64,18 | 19,96 | 12.481,13
Monterrey SRL CLIPER Pza 1,00 | 7.608,00 | 57,08 | 43,60 | 141,14 | 13.761,62
Samurai SRL GRAPA CARRETA Rollo 435,00 10,03 | 57,08 | 25,01 6,77 | 4.534,.24
GRAPA COLCHA Paquete | 150,00 27,80 | 57,08 | 23,90 | 11,52 | 4.446,16
POLIPROPILENO Pza 3,20 | 2.318,00| 57,08 | 42,51 | 78,90 | 10.771,49
RESPIRADOR Bolsa | 120,00 52,00 | 57,08| 3576| 12,88 6.700,74
Vultexiber Ltda. FIELTRO m 31,00 | 2.166,80 | 57,08 | 384,94 | 2535 | 76.928,79
Casa Ortiz ADHESIVO Lata 700,00 19,39 | 57,08 | 77,79| 5,33 | 13.988,97
Korigoma Ltda. ESPUMAD-182CM Pza 50,00 | 574,00 | 57,08 | 164,47 | 19,96 | 31.982,90
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ESPUMA D-18 3 CM Pza 75,00 | 1.547,20| 57,08 | 664,99 | 16,30 | 126.877,71
ESPUMA D-222 CM Pza 132,00| 2050 |57,08| 1551| 12,28 | 2.896,50
ESPUMA D-224 CM Pza 132,00| 563,50 | 57,08 | 426,26 | 12,28 | 79.618,50
ESPUMA D-226 CM Pza 198,00 | 198,50 | 57,08 | 225,23 | 10,03 | 41.562,19
ESPUMA D-22 20 CM Pza 660,00 30,60 | 57,08 | 115,74 | 549 | 20.831,85
ESPUMA PM 15 CM Pza 660,00 34,40 | 57,08 | 130,11| 549 | 23.418 81
ESPUMAD-18 1,5 CM Pza 37,50 | 1.695,40 | 57,08 | 364,34 | 23,05 71.974,97
ESPUMA D-10 1 CM Pza 16,50 | 1.040,00 | 57,08 | 98,34 34,75| 20.576,93
Fibrapaz FIBRA kg 20,00 | 1.557,60 | 57,08 | 178,52 | 31,56 | 36.786,19
OTROS (Hilos, scotch, etc.) | Pza 500, 1.040,00|57,08| 29,80 | 63,12 7.080,96
Telas Susana TELA Jacquard m 25,00 | 1.144,00 | 57,08 | 163,90 | 28,23 | 33.226,54
TELA Stretch m 22,00 | 3.448,80 | 57,08 | 434,81 | 30,09 88.957,58
Egggﬁdora PELLON DELGAR® o 150 | 2.81520 | 57,08| 2420 | 11524 | 7.011,59
PELLON GRUESO m 2,50 | 227330 57,08 32,57 | 8927 | 8590,53
PELLON NEGRO m 3,50 | 1.308,80| 57,08| 26,25| 7544 | 6.561,27
PANEL POCKET 1,5 PL Pza 550,00 50,00 | 57,08 | 157,59 | 6,02 | 28.44844
PANEL POCKET 2 PL Pza 650,00 | 146,00 | 57,08 | 543,84 | 554 | 97.910,72
PANEL POCKET 2,5 PL Pza 750,00 80,00 | 57,08 | 34384 | 5,15| 61.772,07
Cintas y Lazos FRIZO m 0,50 | 22.435,80 | 57,08 | 64,29 199,60 | 24.049,68
QP PLASTICO kg 2500| 260,00 57,08 | 37,25| 28.23| 7.551,49
Fomandez BORDADO 72 8,00 1.040,00| 57,08 | 47,68 4990 10.699,24

Fuente: Elaboracion propia
6.8. MEJORA EN LAS INSTALACIONES (LAY-OUT)

La planta de colchones cuenta con un espacio reducido (ANEXO L) para su linea de
produccion y almacenamiento de materiales y producto terminado, en el caso de las
mallas estas se encuentran cerca de la linea de ensamble facilitando su traslado, en
cuanto al producto terminado esté ubicado junto a la mesa de plastificado; que si bien
su ubicacion es adecuada, no se tienen delimitados ni sefialados los espacios para
cada tipo de producto, por ello se hace necesario demarcar las areas de la planta e
identificarlas visualmente asi incrementar el orden y la seguridad de la misma
mediante la separacion de areas de trabajo, circulacion y almacenamiento, evitando
obstaculos y elementos ubicados en lugares a donde no corresponden.

Las areas de producto terminado, mallas y ensamble son definidas claramente con
cintas amarillas sobre el piso, separandolas de los pasillos de manera que estos
gueden libres de elementos que obstaculicen el paso.
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Figura 14: Delimitacion de areas

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, se ubicaron letreros que identifiquen las areas de CORTE, CONFECCION,
ENSAMBLE, MALLAS Y PRODUCTO TERMINADO.

6.9. DISMINUCION DE DESPERDICIOS
6.9.1. Acolchado

Para acolchar una tapa se requieren medidas sobredimensionadas al area util
rescatable, las cuales oscila en 30 a 35 cm de aumento por lado. En el caso nuestro
se operaba con un exceso de 30 cm tal como se observa en la Figura 16.

Figura 15: Recreacion area de acolchado

Area de espaclo
obllgatorlo para

_ circulacion de
cabeza acolchadora

Area de costura Gtll

Area de tela para
_ agarre con plnzas
~ del bastldor

Fuente: Elaboracion propia

Se realizé un analisis de los acolchados y se observa que en el momento de corte
existia mucho desperdicio de material mas en acolchados donde el relleno era menor
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(como tapas inferiores y Laterales). Segun experiencias de prueba y error se pudo
evidenciar que en acolchados menores solo era necesario 2.5 cm de agarre por todos
los lados y para acolchados mayores solo era necesario 5 cm de agarre, logrando
economizar el uso de 25 cm de tela en las dos tapas necesarias para un colchon,
siendo que la tela es adquirida a 25 [Bs/m], generando un ahorro de 6.25 [Bs/colchdn];
se podia llegar a valores de economia mayor debido al ancho del rollo de tela que
viene de 250 cm, pero en las presentaciones de colchon no es permitido usar
superficies con costura intermedia.

Del mismo modo se procedi6 con el acolchado de laterales que se usa para todas las
medidas con un ancho de 170 cm lineales del rollo de tela para laterales. Con el ahorro
implementado solo necesitaria un ancho de 1.55 m, pero aun mejor el ancho de las
telas para lateral vienen en 300 cm y partidas contaban con 150 cm a lo que se dio
solucion aumentar un lado con saldos de pellén cosa que no afecte al area util de
acolchado y se logra consumir 220 cm lineales del rollo, los cuales podian
aprovecharse para 2 colchones siendo asi el consumo neto de 110 cm de tela lateral
consumiendo 60 cm menos por cada colchon donde la tela tiene el valor de 22 [Bs/m]
generando un ahorro de 13.2 [Bs/colchén].

Por uso de pellén del mismo modo se procedio reduciendo 25 cm de pellén delgado y
10 cm de pellén grueso donde se llega a ahorrar 0.5 [Bs/colchdn]

En total en este proceso se logré ahorrar 6.25 [Bs/colchon] del consumo de telas de
tapas, 13.2 [Bs/colchon] del consumo de telas de laterales y 0.5 [Bs/colchén] del
consumo de pellén, siendo un total de 19.95 [Bs/colchdn].

6.9.2. Forrado y encolado

En este proceso es donde se realiza el encolado de las espumas al panel y finalizando
con la colocacion de esquineros de espuma en las esquinas del colchén para que
muestre una figura redondeada en las esquinas y soporte el peso de los usuarios al
sentarse. Para este fin inicialmente Egoflex compraba espuma de 7 cm de espesor de
D18 con un area de 200cm x 150cm, valuado en 175 [Bs/ldmina], donde se podia
extraer esquineros para 13 colchones siendo este un costo de 13.46 [Bs/colchon]. Este
costo se elimind al reemplazar este esquinero con saldos de cortes de espuma que
fueron encolados uno con otro teniendo asi un consumo de 50 g de adhesivo
equivalentes en 2.5 Bs y 10 min de uso de un operador equivalentes en costo de 3.6
Bs; teniendo una diferencia de ahorro de 7.36 [Bs/colchon],

En resumen por la disminucion de desperdicios se lograron ahorrar:
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Tabla 22: Ahorro por optimizacion de desperdicios

DETALLE UND CANTIDAD
Ahorro en corte de tela de tapas [Bs/colchon] 6,25
Ahorro en corte de tela de lateral [Bs/colchon] 13,20
Ahorro en corte de pellon [Bs/colchon] 0,50
Ahorro por ellml_ngr esquinero y reemplazarlo con el [Bs/colchon] 7.36
uso de desperdicios de corte

Total ahorro por optimizar desperdicios [Bs/colchdn] 27,31

Fuente: Elaboracion propia
6.10. CAMBIO DE MATERIALES

En ocasiones se utilizan materiales en la fabricacion de ciertas referencias que pueden
ser muy costosos y que su cambio por otro tipo de material no afecta la calidad del
producto mientras que si aumenta significativamente el costo de este. Mediante la
observacion de los insumos utilizados en todas las referencias, sus respectivos costos
y con la ayuda del jefe de produccion quien es el que tiene mayor conocimiento en el
tema, se realiz6 un andlisis de cuéles eran las de mayor precio y menos significativas
en el proceso y calidad de fabricacion del producto.

Se lleg6 a concluir que el uso de fieltro y cliper, eran insumos que normalmente no
tenian a disposicion los proveedores llegando a subir incluso sus precios al ser tan
escasos. Se realiz6 un analisis para el reemplazo de estos insumos sin afectar a la
calidad logrando mejorar el precio y de no tener dependencia de proveedores al
reemplazarlo por insumos de mayor oferta.

6.10.1. Fieltro

Normalmente este insumo es escaso ya que solo hay un solo proveedor en la ciudad
de La Paz, ademas que tiene monopolizado el mercado. Al ser un producto
reprocesado no es un producto que se tiene en abundancia siendo escaso y su
abastecimiento es cambiante, existen temporadas donde el insumo es escaso y su
precio es mayor por los intermediarios que especulan. A tal sentido se pudo encontrar
en el rubro de la construccidbn un material con similares caracteristicas al fieltro e
incluso superior ya que son materiales de alto trafico que garantizan estabilidad en
nuestros colchones y son mas economicas generando un ahorro de 6 [Bs/colchon].

6.10.2. Soportes de Lateral

Los proveedores de insumos para colchoneria son genéricos pero pocos ofrecen
insumos especializados tales son los Soportes de laterales, que son muelles que
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brindan una mayor estabilidad y flexibilidad en los bordes del colchén, lo que lo vuelve
escaso. Se optd por analizar este insumo y se encontro la solucion en fabricar nuestros
propios muelles, se envio a capacitar a una persona a una Torneria donde fabrican
muelles y se trajo el equipo manual rustico adaptable para la altura de nuestros
colchones adquiriendo solo el insumo que es un alambrén especializado para muelles
gue tiene mayor oferta en el mercado, mejorando la estabilidad y reduciendo su
consumo Yy costo, generando un ahorro de 22,6 [Bs/colchdn]

Tabla 23: Ahorro por cambio de materiales

DETALLE UND CANTIDAD

Ahorro por cambio de fieltro [Bs/colchon] 6,00

Ahorro por cambio de soportes de lateral [Bs/colchdn] 22,60
Total ahorro por cambio de material [Bs/colchdn] 28,60

Fuente: Elaboracion propia

El proposito del presente proyecto es incrementar la calidad del producto y reducir
los costos, de tal manera haciendo un andlisis a las fichas técnicas segun ANEXO
H, se puede evidenciar en su estructura de costos que los materiales o insumos
empleados representan el 78% aproximadamente del costo total, de manera que la
optimizacién segun los acépites 6.9 y 6.10 son los que mas aportan en la reduccion
de costos como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 24: Ahorro total por optimizar materiales

DETALLE UND CANTIDAD

Ahorro por optimizar desperdicios [Bs/colchon] 27,31

Ahorro por cambio de material [Bs/colchon] 28,60
Total ahorro [Bs/colchon] 55,91

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 7: INDICADORES

Con el objetivo de medir y asegurar la perduracion de las mejoras implementadas, se
crearon indicadores que permitan controlar el comportamiento de variables criticas
para la productividad de la empresa.

Tabla 25: Indicadores
Descripcion

Indica el nimero de
veces que la materia
prima sale del
almacén para
convertirse en
producto en proceso.
Relaciona la cantidad

Indicador Formula und Frecuencia | Meta

Rotacion de MP utilizada mes

. Semestre 12
Inventario

# de veces

Inventario MP

Productividad

Produccion Total

Horas Hombre

producida con los
recursos humanos
invertidos en su
fabricacion.

Colchones

Hora Hombre

Semestre

0.21

Utilizacion de
maquinaria

Utilizacion real

Capacidad Total

Indica el nivel de
utilizacion de las
maquinas.

%

Mensual

60%

Aprovechamiento

de recursos

MP estimado

MP consumido real

Permite controlar la
cantidad de materia
prima utilizada en la
fabricacion del
producto al
compararla con la
cantidad establecida
en las fichas técnicas

%

Mensual

95%

Tiempo de
Fabricacion

Horas Hombre
# colchones

Indica el tiempo
promedio que es
gastadoenla
fabricacion de un
colchén

Minutos
Colchén

Semanal

205.7

Fuente: Elaboracion propia

7.1. ROTACION DE INVENTARIO

Este indicador se cred con la intencion de observar el impacto a futuro de la politica
disefiada y para controlar el tiempo que dura la materia prima almacenada, el objetivo
es gue con el tiempo aumente el nUmero de veces que rota un material, principalmente

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -76 -



UNIVERSIDAD MAYOR DE SAN ANDRES o = .
FACULTAD DE INGENIERIA Eg ol:lex

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EL PLACER DE DORMIR

para los paneles pocket, tela, pellén y alambron, el fieltro que son los que mayor tiempo
de suministro presentan. En este momento se cuenta solo con la informacion de los
inventarios realizados en Septiembre 2017 y Febrero 2018, sin embargo, con el control
de materia prima implementado recientemente se espera facilitar la gestion con el fin
de comparar los resultados. Se espera que la rotacion del insumo con menor rotacion
cambie a 12 de tal manera que rote cada 2 semanas.

7.2. PRODUCTIVIDAD

Permite medir la cantidad de producto terminado que se obtiene por cada hora hombre
trabajado y de esta manera evaluar la capacidad del personal disponible a
continuacion se muestra la productividad del primer semestre septiembre 2017 a
febrero 2018, se tiene como meta aumentarla en un 50%, gracias a la medicion del
trabajo.

Tabla 26: Productividad Septiembre 2017 — Febrero 2018
Produccién Total Horas - Hombre Productividad Meta

520 3754.08 0.14 0.21
Fuente: Elaboracion propia

7.3. UTILIZACION DE LA MAQUINARIA

Este indicador se disefié principalmente para evaluar la utilizacion de las maquinas
criticas, en este caso, la maquina cerradora que se utiliza para la terminacion del
colchdn, por ser esta, el segundo recurso restrictivo de la planta ya que el primero
tiene dependencia manual. Debido a que la demanda es significativamente baja
respecto a la capacidad, es de esperarse que el aumento en la utilizacion de la
maquinaria sea gradual ya que depende de un aumento en las ventas.

Tabla 27: Porcentaje de utilizacion maquina Cerradora

Mes Utilizacion Real Capacidad % utilizacion
Septiembre 2017 77 260 29.62
Octubre 2017 68 260 26.15
Noviembre 2017 74 260 28.46
Diciembre 2017 152 260 58.46
Enero 2018 85 260 32.69
Febrero 2018 64 260 24.61

Fuente: Elaboracion propia

UNIV. LUIS FERNANDO APAZA TAPIA -77 -



UNIVERSIDAD MAYOR DE SAN ANDRES o = .
FACULTAD DE INGENIERIA Eg ol:lex

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EL PLACER DE DORMIR

7.4. APROVECHAMIENTO DE LOS RECURSOS

Es importante para medir que tan buen uso se le da a los materiales, asi como el nivel
de despilfarro de los mismos, con la ayuda de las fichas técnicas y las cantidades
presentadas en las 6rdenes de produccion, se encuentra facil calcular este indicador
mediante la disciplina del jefe de planta en el control del gasto de materia prima en
cada jornada. Como meta, se tolera un 5% de exceso de materiales respecto a la
cantidad establecida.

7.5. TIEMPO DE FABRICACION

Permite controlar el tiempo que se gasta en la fabricacion de un colchon, después del
estudio de tiempos, se conoce que el tiempo promedio gastado es de 77.34 minutos.
Este indicador es una gran ayuda para evaluar la eficiencia de los empleados y la
planta en general.
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CONCLUSIONES

La propuesta de mejora en los procesos de produccion en la Empresa EGOFLEX
S.R.L. fue desarrollada segun el objetivo planteado evidenciando la estandarizacion
de producciéon medida y documentada que mejora de forma eficiente la produccién
con calidad de producto, asimismo se logro reducir los costos en los items de mayor
relevancia en nuestro caso los materiales e insumos, permitiendo un ahorro
considerable, que dan a la empresa una ventaja competitiva frente a la competencia
y centrarse con mayor énfasis en la satisfaccion del cliente.

El realizar el analisis de la situacion inicial de la empresa mediante la observacion,
descripcion de los procesos y la colaboracién de los empleados permitidé la
familiarizacion con el funcionamiento de la planta de produccion y asi mismo la
identificacion de falencias con el fin de encontrar oportunidades de mejora.

Mediante la realizacion de un andlisis de pareto se identificé el porcentaje de
participacion de cada una de las 6 referencias de colchones Egoflex S.R.L.
fabricados en la empresa; las lineas Pillow-Top, Pocket que son el 33.33% de
referencias representan el 73% de las ventas y produccion de la empresa, y solo la
referencia Pillow-Top con un porcentaje de 46%.

Al realizar un estudio de métodos y tiempos se encontr6 que el cuello de botella es
el armado de Panel el cual limita la produccion de 5 colchones diarios; esta
restriccién es debida a que solo contamos con 1 personal especializado en este
rubro y el armado en su mayoria es manual.

A grandes rasgos se puede evidenciar la subutilizacion de la planta ya que la
capacidad instalada es de 10 colchones diarios 0 260 colchones/mes, mientras que
la demanda maxima no excede los 85 colchones/mes incluidas todas las referencias
segun los datos analizados en el grafico de pareto.

Con la implementacion de la estrategia de 5’s y el cambio de las instalaciones con
el nuevo Lay-Out se mejoré el ambiente de trabajo, se aumentd la organizacion y
control de las herramientas, se disminuyeron desperdicios de tiempo y recorrido, se
facilit6 la identificacion de errores, ademas se previene el deterioro temprano de los
recursos de la empresa, se logré la participacién activa de los empleados, la cual
esta estableciendo una cultura en ellos.
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A través de la documentacion mediante creacion de los manuales de funciones,
procesos Yy fichas técnicas de los productos, se alcanzo el objetivo de estandarizar
el proceso productivo, garantizando asi un producto uniforme en su calidad

Se implementaron métodos de control para la materia prima y un formato de
requerimiento interno con el fin de disminuir los errores en la informacion y conocer
con exactitud los movimientos de los materiales y productos.

Con la creacion de la agenda de produccion diaria, hay mayor orden y agilidad en
las actividades, se mejora la comunicacion hacia los operarios, se disminuyen
errores en el proceso, se lleva un control sobre el nivel de produccion.

Se disef6 una politica de inventarios de cantidad fija con existencias de seguridad
basadas en una demanda probabilistica, adecuada para las materias primas que
implican mayor costo en el producto, con el fin de disminuir retrasos en la
produccion, aumentando la satisfaccion del cliente con entregas oportunas y
evitando sobrecostos; para llevar un control se cred una herramienta en Excel en
donde se registren los consumos diarios de cada material, lo que a su vez facilita
detectar el punto de reorden.

Se demarcaron las areas de manera que materia prima, producto en proceso y
producto terminado sean ubicados en los espacios establecidos para su respectivo
almacenamiento, la sefalizacién de las zonas facilita la ubicacion de los materiales
y el correcto uso del espacio facilitando el flujo a través del mismo.

Con la optimizacién del uso de materiales e insumos se pudo llegar ahorra un total
de 55,91 [Bs/colchdn], costo unitario multiplicable por la cantidad producida
mensualmente de 85 unidades en promedio que representan 4.752,35 [Bs/mes] o
57.028,20 [Bs/afio].

Se disefiaron 5 indicadores que permiten medir el rendimiento de la planta y su
personal, ademas sirven como referencia para impulsar al departamento de ventas,
aumentar la produccion y explotar de manera 6ptima los recursos disponibles.

El proyecto realizado en EGOFLEX S.R.L. permiti6 la aplicacion de los
conocimientos adquiridos, brindando una experiencia enriquecedora con una
contribucion mutua entre la empresa y la estudiante; a pesar de ser la primera vez
gue se realiza este tipo de trabajo, se contd con la colaboracion de todo el personal,
siendo ellos quienes facilitaron el logro de los objetivos propuestos.
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RECOMENDACIONES

Es importante implementar el programa de mantenimiento preventivo a las
magquinas, ya que se presentan muchas paradas en el proceso debido a fallas en
las mismas y esto ocasiona sobrecostos para la empresa.

Actualizar manuales de funciones y procesos para el area administrativa asi como
los del area de produccion cada vez que se cree un cargo o haya alguna
modificacién en los procesos documentados.

Revisar continuamente los puestos de trabajo para verificar el cumplimiento de las
5’s con el fin de convertirla en una cultura para todos los operarios y personal de la
planta.

Diligenciar diaria y adecuadamente el control de insumos y de agenda de
producciéon con el fin de mantener la adecuada aplicacion de la politica de
inventarios y llevar un control historico del volumen de produccion.

Incentivar al departamento de ventas para que estas sean incrementadas ya que la
capacidad de la planta de produccion esta siendo desaprovechada al poder suplir
una demanda mucho mayor a la actual.

Realizar un estudio de mercados sobre las lineas ofrecidas ya que algunas no tiene
una representacion significativa en el volumen de ventas total, por ejemplo, el
Ortopédico abarca entre 2% y el Tecno Soft con 3% de participacién mientras que
la linea Pillow-top representa el 46% de la produccion.

Todas las areas de la empresa deben trabajar mancomunadamente en pro del
mejoramiento de la misma, desde el area de ventas para aumentarlas, hasta la
administracion, ya que todos deben participar en el cumplimiento de los mismos
objetivos.
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PARTE Ill: APORTE DE FORMACION ACADEMICA

1°. Andlisis de la actividad del postulante en relacion a las exigencias y
requerimientos que le plante6 la sociedad y las respuestas generadas a partir de
la propia actividad laboral:

— ¢Como el trabajo desempefado le ayudo6 a desarrollar su capacidad de
resolver y anticiparse a problemas?

En los trabajos que desempefie aprendi que para resolver un problema se necesita
conocer a detalle a los componentes involucrados (para esto es necesario conocer a
fondo cada uno de los componentes del sistema de negocios y como se interrelacionan
entre si), con la finalidad de modelarlo para encontrar la causa principal y resolverlo.
Aprendi también que la solucion de un problema no se encuentra en una persona, mas
bien es el resultado de un trabajo en equipo y para que exista un ambiente participativo
es necesario retribuir moralmente cada logro y solucion a todo el equipo.

— ¢Qué conocimientos y destrezas le fueron exigidos?

Para cargos Gerenciales los conocimientos mas importantes exigidos fueron las de
rama administrativa para la gestion del departamento asignado en si, Financiera para
evaluar el desempefio de una gestion, ingenieril para analisis de procesos, disefio de
productos, sistemas informaticos, control de calidad, analisis estadistico. Sin estos
conocimientos practicamente no podria haber desempefiado mis funciones.

Las destrezas que me fueron exigidos fueron el manejo de personal, trabajo en equipo,
trabajo bajo presion, negociacion con clientes y proveedores, solucion de problemas,
seguimiento de implementaciones.

— ¢Qué desafios éticos afrontd?

Principalmente en el manejo de personal es donde sobresale mas esta pregunta, ya
que cuando desempefie mis funciones siempre existié personal de por medio, y las
exigencias y disciplina que se implementa para un buen control tuvieron que ser
avaladas con mis acciones positivas y neutras ya que es la Unica manera de ganar
autoridad y respeto entre ellos, el trato equitativo sin discriminacion de edad, género y
etnia, son fundamentales para promover confianza en la gente que formé parte de mi
equipo; es un desafio que no fue facil de aprender y requiri6 mucha paciencia.
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La honestidad es otro desafio que se aprende principalmente cuando se tiene que
rendir cantidades econdmicas, mencionar situaciones de éxito reconociendo la labor
del equipo, delatar componentes toxicos que impiden el cumplimiento de objetivos.

La puntualidad, tanto en el entorno laboral y el entorno externo, en el cumplimiento
formal de entrega de productos.

— ¢Qué problemas le supuso el manejo de recursos humanos, materiales y
técnicos en el trabajo desarrollado y como los resolvié?

El personal operativo en general tiene la idea de que los entes administradores no
conocen su trabajo y debido a esto buscan ser imprescindibles en la empresa,
reduciendo capacidad productiva e imponiendo su propio ritmo de trabajo; para esto
fue necesario empaparse con cada uno de las etapas de proceso y realizar una
medicion y analisis de cada puesto de trabajo con la finalidad de optimizar el trabajo
volviendo polivalentes a miembros del equipo, de esta manera logré un ambiente mas
productivo sin necesidad de malos tratos, premiando con reconocimiento moral a las
personas del equipo.

2°. Andlisis de la actividad en relacién a la formacién recibida en la UMSA.

Que exigencias a nivel de conocimientos, destrezas y actitudes éticas le planteé el
desempeiio profesional y que le fueron previstas en su Plan de Estudios.

Esta formacién me permitié participar con éxito en las distintas ramas que integran a
la ingenieria industrial, como son los sistemas de informacién, y adaptacion a los
cambios de las tecnologias, respondiendo asi a las necesidades que se presentan en
las ramas productivas, lo cual me dio toda la capacidad para afrontar los retos de la
practica profesional de todo lo aprendido.

— ¢Que elementos de la formacién recibida en la UMSA han sido mas utiles y
cuales menos?

El nivel de exigencia de las materias de planeacion y control de la produccion,
Ingenieria de métodos, Investigacion de operaciones, Ingenieria de costos, evaluacion
de proyectos, procesos industriales, disefio de productos, construcciones industriales,
materias de conocimiento béasico ingenieril fueron determinantes para el
desenvolvimiento técnico — matematico de mis acciones en mis funciones, ya que el
no estar acostumbrado a la presion académica no hubiera progresado en mis
ascensos.
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Considero que todas las materias aprendidas en la carrera de Ingenieria estan
interrelacionadas entre si. Si bien algunas materias no son muy aplicables en el
entorno laboral es porque son base de otra materia que si son muy aplicadas en el dia
a dia de las funciones que ejerci.

— ¢Como considera el perfil profesional desarrollado en su Carrera respecto a
los requerimientos del medio?

El perfil profesional que desarrolla la carrera de Ingenieria Industrial, es muy amplio,
mas completo en la rama de administracion productiva y un conocimiento general de
los otros complementos técnicos, que son muy necesario conocerlos para que de
acuerdo al rubro donde se desempefie pueda especializarse con facilidad y
desenvolverse con todos los principios de optimalidad aprendidos en la carrera de
Ingenieria Industrial (mayor productividad, reduccién de tiempos, mayor calidad y
menores costos).

3°. Propuestas de conceptos, elementos, acciones, contenidos, etc., que
deberian ser considerados o introducidos en el Plan de Estudios de su Carrera.

Considero que las materias simplificadas en el plan 2008 deberian ser introducidas
nuevamente, tales son: Fisicoquimica, Termodinamica, todas las operaciones
unitarias (1, II, 111, V), todos los procesos industriales (I, 11, Ill, IV), ya que estas materias
aportan notablemente en el conocimiento de procesos de cualquier rubro y son muy
aplicables. También considero que se deberia incluir una materia donde se profundice
el conocimiento de sistemas informaticos ERP.

4°, ¢Considerando los cambios producidos en las ultimas décadas y de su
propia experiencia. Cémo cree sera el desempefo profesional en el nuevo Siglo?

El profesional del nuevo siglo tiene que estar adaptado a las nuevas tendencias de la
tecnologia, implementando procesos de menor dafio ambiental, reduciendo el
esfuerzo humano por automatismos electromecénicos e inmersos al control total de
los procesos con herramientas informaticas donde se pueda tener informacion a la
mano en tiempo real para la toma de decisiones, también debera estar actualizado
con las tendencias de administracién de negocios por internet, redes sociales, etc.
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ANEXO A: DIVISION DE CICLOS EN ELEMENTOS

ETAPA DE CONFECCION TEXTIL

PROCESO

ELEMENTO

DESCRIPCION

Preparacion telas,
espumas, fibray
pelion

1

Ubica tela en mesa

Ubicar Rollo en mesa - desenrrollar - escuadrar

Marca area a utilizar

Con tiza marcar area a cortar

Cortado de tela

Corte de tela con tijera

Ubicar corte para tendido

Clasificar corte segiin medida

2
3
4
5

Ubicar rollo en su lugar

Ubicar rollo utilizado en almacenamiento

Acolchado de
Tapas y Laterales

1

Tendido de insumos

Tendido de pellon-espuma-fibra-tela para
tapas, pellon-espuma-tela para laterales.

Carga a Bastidor

Ubica bastidor en tendido - agarre del tendido
con pinzas de bastidor - Ubica bastidor con
tendido en maquina de acolchado

Prepara figura para acolchado - verifica

3 |Acqiliady continuidad de hilos - acolcha
Retiro de bastidor acolchado - Retiro de
4 | Descarga del Bastidor acolchado de sus pinzas - se ubica bastidor

para la siguiente carga

1 | Acomodar acolchado Toma tapa acolchada - acomoda en mesa
2 | Medir Marca la medida
Corte de Tapas _ —
3 | Cortar Cortar tapa - Ubicar tapa para siguiente
proceso
1 | Filetear 1 lado Acomoda en fileteadora - Voltea
Fileteado de 2 | Filetear 2do lado Voltea - Empieza 3er lado
Tapas 3 | Filetear 3er lado Empieza 3er lado - Empieza 4to lado
4 | Filetear 4to lado Empieza 4to lado - Corta hilo
1 | Acomodar acolchado Toma acolchado lateral - acomoda en mesa
Corte de Lateral 2 | Medir Marcar la Medida
3 |Cortar Corte de Lateral - Ubica lateral para fileteado
. Acomoda Lateral en fileteadora - Voltea de
1 | Filetear 1 lado lado
Fileteado de .
2 | Filetear 2do lado Voltea de lado - Voltea a tercer lado
Laterales
3 Marcar puntos para Voltea a tercer lado - Suelta banda
confeccion
Confecciony De los saldos del colchado lateral marcar con

Costura de Lateral

Cortar tela de agarradores

molde - Cortar cuatro moldeados




: De los saldos de acolchado de 1 cm de
2 | Cortar cinta de espuma .
espuma, cortar cintas de 5 cm de espuma
3 Cqser agarrador en Unir cinta de espuma con telas moldeadas
unidades
Unir agarrador en puntos . .
Ubicar agarradores en marcas - unir agarrador
marcados del lateral . .
. . con laterales con costura de seguridad - unir
4 | fileteado y unir corte de
laterales (largos y anchos) formando una
laterales (Largos y
banda
anchos)
5 Perfc_)rar puntos dg piqueteado lugar de marca
respiraderos
3 colocar respiradores en perforaciones -
6 | Poner respiradores
asegurar con su seguro
ETAPA DE ESTRUCTURACION
PROCESO ELEMENTO DESCRIPCION
1 Cortgr afpiralss segn Corte de espiral con alicate aprox. 40 espiras
medida
Realizar Union de ubica resortes en pares - unir con espiral
2 | resortes con espiral contando minimo 6 pasos distancia entre
primera Cara resortes, realizar union de 40 espiras
Realizar Union de ubica resortes en pares - unir con espiral
3 | resortes con espiral contando minimo 6 pasos distancia entre
segunda Cara resortes, realizar union de 40 espiras
4 Asegurar espirales inicio y | ubica alicate inicio y fin de espiras - presionar
Armado de Panel fin doblando puntas
Ensamblar marcos con ubicar grapadora entre marco y bordes del
5 | panel con grapas para panel - asegurar con grapa a cada resorte de
marcos los bordes del panel
. Con ayuda del espiralador colocar alambron -
Fabricar Soportes
6 torcer alambron con 3 vueltas - doblar
Laterales
agarrador para grapar a panel con marco
Ensamblar soportes Colocar en todo el borde del colchon soportes
7 |laterales con panel con
laterales, grapar con grapadora de soportes.
grapas para soportes
Engrapado de N Corte de polipropileno a medida - costurar las
1| Preparar polipropileno .
Componentes uniones




Marcar Fieltro a medida - cortar con rail y

2 | Preparar fieltro )
P estilete
. Tomar polipropileno y ubicar en panel - grapar
Grapar polipropileno cara poliprop y P grap
3 . en las 4 esquinas - reforzar en lados con
superior
grapas
R Tomar polipropileno y ubicar en panel - grapar
Grapar polipropileno cara poliprop y P grap
4 |~ " en las 4 esquinas - reforzar en lados con
inferior
grapas
Tomar Fieltro y ubicar en panel con
lipropileno - grapar en las 4 in
Grapar fieltro cara POIPropiieno - grapar en 1as 4 esquinas
5 . doblando el exceso al interior del panel -
superior .
reforzar los lados con grapas con su debida
tension en el area.
Tomar Fieltro y ubicar en panel con
polipropileno - grapar en las 4 esquinas
6 | Grapar fieltro cara inferior | doblando el exceso al interior del panel -
reforzar los lados con grapas con su debida
tension en el area.
Ubicar panel para .
7 P P Colocar panel en espacio para el encolado
encolado
reparar espumas segun medidas reqierida
1 | Preparar espuma Uy P g d
para forrado
Carga de adhesivo a pistola neumatica de
2 | Aplicar adhesivo esparcimiento - aplicar adhesivo a érea de
fieltro y a espuma
3 | Unir espuma Toma espuma y unir a panel con fieltro
' Tensionando la espuma realizar el contacto de
4 | Contacto de union . .
los materiales para su respectivo encolado.
Forrado y 5 | Aplicar pegante 2do lado | Aplicar adhesivo a area de fieltro y a espuma
Encolado 6 | Unir espuma 2do lado Toma espuma y unir a panel con fieltro
. Tensionando la espuma realizar el contacto de
7 | Contacto de union . .
los materiales para su respectivo encolado.
Poner seguros Pone 1 seguro - Toma pistola
Grapar Tapa a panel Toma pistola - Retira 1 seguro
10 | Retirar seguros Retira seguro - Toma esquineras
11 | Poner esquineras Toma esquineras - Coge colchén
Ubicar colchon para ] .
12 P Coge colchon - Ubicar para cerrado

ribeteado




ETAPA DE ENSAMBLAJE

PROCESO ELEMENTO DESCRIPCION
1 | Armado de colchon Ubi(_:q colchén - colocar tapas y Laterales en
Cerrado de posicion de cerrado
Colchon 2 | Reforzado Cerrado del colchon sin frizo tres vueltas.
3 |Ribeteado Cerrado del colchon con frizo tres vueltas
1 | Ubica colchon Ubica colchon - Saca cinta
2 | Rodear con cinta Saca cinta - Rodea colchén y corta
3 | Sellar cinta Corta cinta - Sella con scotch
4 Saca plastico y envuelve colchén
5 | Envolver con plastico Envuelve colchén - Toma tijeras
6 | Cortar plastico Toma tijeras - Toma cartén
Embalaje 7 PonerfSylliEres de Toma carton - Toma scotch

carton

Sellar plastico

Sellado con scotch

Sellar 2do lado de plastico

Sella plastico con scotch

10

Ubicar colchon terminado

Ubica colchon en fila




ANEXO B: MUESTRAS PRELIMINARES

Preparacion telas,

. Corte de Tapas Corte de Lateral
espumas, fibra y pellon
i Xi i Xi i Xi
1 321,00 1 100,30 1 52,57
2 338,00 2 85,70 2 50,23
3 320,00 3 98,47 3 52,45
4 340,00 4 99,85 4 45,56
5 342,00 5 97,81 5 44,82
6 304,00 6 96,72 6 45,89
7 356,00 7 99,72 7 48,58
8 345,00 8 89,42 8 54,17
9 301,00 9 84,26 9 52,13
10 295,00 10 97,56 10 55,38
X 326,20 X 94,98 X 50,18
o 21,05 o 6,11 o 3,78
ACOIChf do de Tapas y Fileteado de Tapas Fileteado de Laterales
aterales
i Xi i Xi i Xi
1 705,00 1 54,23 1 59,74
2 595,00 2 56,95 2 61,96
3 624,00 3 55r92 3 59,34
4 701,00 4 46,40 4 62,70
5 628,00 5 49,19 5 53,45
6 690,00 6 53,84 6 62,54
7 710,00 7 54,33 7 66,99
8 712,00 8 54,12 8 65,13
9 689,00 9 49,25 9 67,71
10 706,00 10 56,31 10 58,62
X 676,00 X 52,99 X 61,82
o 43,14 o 3,49 o 4,27
Confeccion y Costura de
Lateral
i Xi
1 571,00
2 514,00
3 628,00
4 563,00
5 665,00
6 636,00
7 582,00
8 579,00
9 612,00
10 638,00
X 598,80
o 45,03




Armado de Panel

Cerrado de Colchon

i Xi i Xi

1 3896,00 1 2398,00
2 4159,00 2 2356,00
3 3728,00 3 2445,00
4 4325,00 4 2395,00
5 3569,00 5 2569,00
6 3850,00 6 2436,00
7 3742,00 7 2698,00
8 4023,00 8 2367,00
9 4056,00 9 2756,00
10 3620,00 10 2390,00
X 3896,80 X 2481,00
o 243,15 [ 143,36
ICE:ngrapado de Embalaje

omponentes

i Xi i Xi

1 421,00 1 535,00
2 438,00 2 540,00
3 420,00 3 535,00
4 373,00 4 480,00
5 436,00 S 463,00
6 415,00 6 473,00
7 373,00 7 545,00
8 360,00 8 516,00
9 392,00 9 513,00
10 417,00 10 542,00
X 404,50 X 514,20
o 27,92 o 3117

Forrado y Encolado

Xi

528,00

605,00

531,00

504,00

535,00

532,00

529,00

490,00

OO NGB WN =~

498,00

—_
o

936,00

528,80

QX

31,59




ANEXO C: ESTUCIO DE TIEMPOS

ANEXO C.1: Preparacién telas, espumas, fibray pellon

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 24-sep-18
Proceso: ](Fi’t:(:g)?r;gllﬁ)nntelas, espumas, Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Willy Blanco
Ciclo Elementos Valoracion Tiempo Tiem.po
Observado Normalizado
1 100 26,96 26,96
2 100 44,11 44,11
3 100 42,66 42,66
4 100 28,38 28,38
5 100 17,23 17,23
L 6 100 35,97 35,97
7 100 2217 22,17
8 100 26,59 26,59
9 100 35,58 35,58
10 100 30,24 30,24
1 100 Q8112 35,12
2 100 32,18 32,18
3 100 33,43 33,43
4 100 25,60 25,60
5 100 17,68 17,68
2 6 100 38,48 38,48
7 100 26,97 26,97
8 100 30,15 30,15
9 100 30,11 30,11
10 100 27,07 27,07
1 100 34,76 34,76
2 100 37,81 37,81
3 100 41,33 41,33
4 100 24,19 24,19
5 100 20,95 20,95
] 6 100 34,75 34,75
7 100 30,12 30,12
8 100 29,60 29,60
9 100 36,70 36,70
10 100 32,67 32,67




1 100 26,96 26,96
2 100 44 11 4411
3 100 42,66 42,66
4 100 28,38 28,38
5 100 17,23 17,23
6 100 36,07 36,07
7 100 27,96 27,96
8 100 35,33 35,33
9 100 24,87 24,87
10 100 26,04 26,04
1 100 25,08 25,08
2 100 34,97 34,97
3 100 34,97 34,97
4 100 29,78 29,78
5 100 18,40 18,40
6 100 37,19 37,19
7 100 21,57 21,57
8 100 36,18 36,18
9 100 38,26 38,26
10 100 28,13 28,13
1 100 36,80 36,80
2 100 31,30 31,30
3 100 35,89 35,89
4 100 24,27 24,27
5 100 24,02 24,02
6 100 33,54 33,54
7 100 23,40 23,40
8 100 35,40 35,40
9 100 36,70 36,70
10 100 27 46 27,46
1 100 34,21 34,21
2 100 27,52 27,52
3 100 34,16 34,16
4 100 27,53 27,53
5 100 21,65 21,65
6 100 35,80 35,80
7 100 2417 2417
8 100 26,70 26,70
9 100 26,40 26,40
10 100 26,22 26,22




1 100 38,15 38,15

2 100 40,70 40,70

3 100 38,48 38,48

4 100 23,70 23,70

5 100 22,09 22,09

8 6 100 32,42 32,42
7 100 21,58 21,58

8 100 27,31 27,31

9 100 34,30 34,30

10 100 28,30 28,30

Elemento T';?Lﬁez?;m Suplementos 2:; gz ‘rI:;i‘:: Tiempo Tipo [s]

1 32,26 14 1 36,77
2 36,59 15 1 42,08
3 37,95 15 1 43,64
4 26,48 15 1 30,45
5 19,91 15 1 22,89
6 35,53 16 1 41,21
7 24,74 15 1 28,45
8 30,91 15 1 35,54
9 32,87 15 1 37,79
10 28,27 15 1 32,51
Tiempo tipo total 351,34



ANEXO C.2: Acolchado de Tapas y Laterales

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 24-sep-18
Proceso: Acolchado de Tapas y Laterales Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Willy Blanco
Ciclo Elementos Valoracion Tiempo Tiem.po
Observado Normalizado
1 100 56,00 56,00
2 100 123,00 123,00
L 3 100 421,00 421,00
4 100 52,00 52,00
1 100 65,00 65,00
2 100 122,00 122,00
2 3 100 451,00 451,00
4 100 48,00 48,00
1 100 58,00 58,00
2 100 115,00 115,00
] 3 100 512,00 512,00
4 100 63,00 63,00
1 100 49,00 49,00
4 2 100 140,00 140,00
3 100 350,00 350,00
4 100 105,00 105,00
1 100 62,00 62,00
5 2 100 135,00 135,00
3 100 488,00 488,00
4 100 48,00 48,00
1 100 71,00 71,00
2 100 121,00 121,00
° 3 100 432,00 43200
4 100 86,00 86,00
1 100 58,00 58,00
. 2 100 118,00 118,00
3 100 421,00 421,00
4 100 35,00 35,00
1 100 62,00 62,00
2 100 110,00 110,00
| 3 100 383,00 383,00
4 100 45,00 45,00




Tiempo Norm Nro de veces

Elemento Suplementos Tiempo Tipo [s]

Promedio que se repite
1 60,13 17 1 70,35
2 123,00 17 1 143,91
3 432,25 17 1 505,73
4 60,25 17 1 70,49

Tiempo tipo total 790,48



ANEXO C.3: Corte de Tapas

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 25-sep-18
Proceso: Corte de Tapas Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Rodrigo Poroma
Ciclo Elementos Valoracién Tiempo Tiem.po
Observado Normalizado
1 100 18,20 18,20
1 2 100 68,30 68,30
3 100 14,10 14,10
1 100 21,50 21,50
2 2 100 71,64 71,64
3 100 14,80 14,80
1 100 15,49 15,49
3 2 100 63,79 63,79
3 100 18,06 18,06
1 100 16,87 16,87
4 2 100 60,55 60,55
3 100 14,77 14,77
1 100 19,68 19,68
5 2 100 60,20 60,20
3 100 14,82 14,82
1 100 23,98 23,98
6 2 100 65,30 65,30
3 100 16,20 16,20
1 100 13,36 13,36
7 2 100 65,80 65,80
3 100 17,25 17,25
1 100 16,82 16,82
8 2 100 73,54 73,54
3 100 14,05 14,05
Elemento T';’;ﬁe';?;m Suplementos zl:z :Z ::;ii: Tiempo Tipo [s]
18,24 17 1 21,34
2 66,14 18 1 78,05
15,51 18 1 18,30

Tiempo tipo total 117,68



ANEXO C.4: Fileteado de Tapas

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 25-sep-18
Proceso: Fileteado de Tapas Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Willy Blanco
Ciclo Elementos Valoracién Tiempo Tiem.po
Observado Normalizado
1 100 10,15 10,15
2 100 9,50 9,50
L 3 100 10,96 10,96
4 100 15,52 15,52
1 100 9,51 9,51
2 100 10,15 10,15
2 3 100 10,96 10,96
4 100 14,31 14,31
1 100 10,32 10,32
2 100 9,83 9,83
3 3 100 10,84 10,84
4 100 14,65 14,65
1 100 10,22 10,22
2 100 9,25 9,25
4 3 100 1047 1047
4 100 14,21 14,21
1 100 9,47 9,47
2 100 9,38 9,38
S 3 100 10,60 10,60
4 100 14,46 14,46
1 100 10,29 10,29
2 100 9,70 9,70
6 3 100 10,63 10,63
4 100 14,54 14,54
1 100 10,05 10,05
2 100 9,39 9,39
! 3 100 10,41 10,41
4 100 15,18 15,18
1 100 9,54 9,54
2 100 9,91 9,91
8 3 100 10,72 10,72
4 100 15,36 15,36




Tiempo Norm Nro de veces

Elemento Suplementos Tiempo Tipo [s]

Promedio que se repite
1 9,94 17 1 11,63
2 9,64 17 1 11,28
3 10,70 17 1 12,52
4 14,78 17 1 17,29

Tiempo tipo total 52,72



ANEXO C.5: Corte de Lateral

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 25-sep-18
Proceso: Corte de Lateral Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Rodrigo Poroma
Ciclo Elementos Valoracién Tiempo Tiem.po
Observado Normalizado
1 100 28,72 28,72
1 2 100 21,94 21,94
3 100 18,71 18,71
1 100 32,58 32,58
2 2 100 25,62 25,62
3 100 21,50 21,50
1 100 36,64 36,64
3 2 100 27,54 27,54
3 100 26,51 26,51
1 100 23,94 23,94
4 2 100 21,60 21,60
3 100 23,70 23,70
1 100 26,45 26,45
5 2 100 24,42 24,42
3 100 19,49 19,49
1 100 30,89 30,89
6 2 100 23,82 23,82
3 100 18,63 18,63
1 100 25,13 25,13
7 2 100 26,14 26,14
3 100 21,64 21,64
1 100 35,13 35,13
8 2 100 22,85 22,85
3 100 19,54 19,54
1 100 37,83 37,83
9 2 100 24,75 24,75
3 100 28,21 28,21
1 100 32,89 32,89
10 2 100 21,23 21,23
3 100 16,64 16,64




Tiempo Norm Nro de veces

Elemento Promedio Suplementos que se repite Tiempo Tipo [s]
31,02 18 1 36,60
2 23,99 18 1 28,31
21,46 18 1 25,32

Tiempo tipo total 90,23



ANEXO C.6: Fileteado de Laterales

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 25-sep-18
Proceso: Fileteado de Laterales Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Willy Blanco
Ciclo Elementos Valoracién Tiempo Tiem.po
Observado Normalizado
1 100 23,37 23,37
1 2 100 9,80 9,80
3 100 26,57 26,57
1 100 26,82 26,82
2 2 100 3,94 3,94
3 100 31,20 31,20
1 100 30,32 30,32
3 2 100 4,98 4,98
3 100 27,04 27,04
1 100 32,84 32,84
4 2 100 3,47 3,47
3 100 26,39 26,39
1 100 28,71 28,71
5 2 100 4,18 418
3 100 32,39 32,39
1 100 30,93 30,93
6 2 100 5,58 5,58
3 100 26,00 26,00
1 100 25,74 25,74
7 2 100 518 5,18
3 100 33,07 33,07
1 100 23,12 23,12
8 2 100 6,11 6,11
3 100 28,65 28,65
1 100 22,36 22,36
9 2 100 4,82 4,82
3 100 30,53 30,53
Elemento T':,':L‘::e':?;m Suplementos ':;Z g: ::;;: Tiempo Tipo [s]
1 27,13 17 1 31,75
2 5,34 18 1 6,30
3 29,09 18 1 34,33

Tiempo tipo total 72,38



ANEXO C.7: Confeccion y Costura de Lateral

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 26-sep-18
Proceso: Confeccion y Costura de Lateral Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Willy Blanco
. i Tiempo Tiempo
Ciclo Elementos Valoracién Observado Normalizado
1 100 64,50 64,50
2 100 118,85 118,85
1 3 100 140,47 140,47
4 100 81,52 81,52
5 100 61,41 61,41
6 100 121,00 121,00
1 100 50,27 50,27
2 100 123,28 123,28
9 3 100 145,45 145,45
4 100 84,16 84,16
5 100 60,20 60,20
6 100 120,60 120,60
1 100 56,38 56,38
2 100 131,87 131,87
3 3 100 138,20 138,20
4 100 88,68 88,68
5 100 57,95 57,95
6 100 129,49 129,49
1 100 71,01 71,01
2 100 124,80 124,80
4 3 100 146,07 146,07
4 100 89,30 89,30
5 100 73,10 73,10
6 100 110,00 110,00
1 100 51,45 51,45
2 100 120,60 120,60
5 3 100 144,12 144,12
4 100 92,02 92,02
5 100 57,62 57,62
6 100 142,21 142,21
1 100 58,51 58,51
2 100 117,25 117,25
6 3 100 138,80 138,80
4 100 64,90 64,90
5 100 59,59 59,59
6 100 138,20 138,20
1 100 57,78 57,78
2 100 130,51 130,51
7 3 100 143,70 143,70
4 100 96,60 96,60
5 100 65,94 65,94
6 100 137,90 137,90




1 100 62,30 62,30

2 100 119,36 119,36

8 3 100 141,31 141,31
4 100 88,30 88,30

5 100 58,70 58,70

6 100 141,72 141,72

1 100 58,03 58,03

2 100 120,80 120,80

9 3 100 141,74 141,74
4 100 86,17 86,17

5 100 56,30 56,30

6 100 123,54 123,54

1 100 58,42 58,42

2 100 121,07 121,07

10 3 100 146,83 146,83
4 100 90,02 90,02

5 100 68,05 68,05

6 100 129,22 129,22

Elemento Tlgmpo N9rm Suplementos Nready gy Tiempo Tipo [s]
romedio que se repite

1 58,87 14 1 67,11
2 122,84 14 1 140,04
3 142,67 14 1 162,64
4 86,17 14 1 98,23
5 61,89 16 1 71,79
6 129,39 16 1 150,09
Tiempo tipo total 689,89



ANEXO C.8: Armado de Panel

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 27-sep-18
Proceso: Armado de Panel Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Jose Mercado
. i Tiempo Tiempo
Ciclo Elementos Valoracién Observado Normalizado
1 100 421,00 421,00
2 100 1.201,00 1.201,00
3 100 1.384,00 1.384,00
1 4 100 56,00 56,00
5 100 246,00 246,00
6 100 609,00 609,00
7 100 189,00 189,00
1 100 380,00 380,00
2 100 1.336,00 1.336,00
3 100 1.396,00 1.396,00
2 4 100 47,00 47,00
5 100 241,00 241,00
6 100 586,00 586,00
7 100 175,00 175,00
1 100 432,00 432,00
2 100 1.214,00 1.214,00
3 100 1.469,00 1.469,00
3 4 100 62,00 62,00
5 100 239,00 239,00
6 100 671,00 671,00
7 100 177,00 177,00
1 100 415,00 415,00
2 100 1.120,00 1.120,00
3 100 1.365,00 1.365,00
4 4 100 69,00 69,00
5 100 248,00 248,00
6 100 603,00 603,00
7 100 123,00 123,00
1 100 399,00 399,00
2 100 1.263,00 1.263,00
3 100 1.123,00 1.123,00
5 4 100 75,00 75,00
5 100 249,00 249,00
6 100 599,00 599,00
7 100 196,00 196,00
1 100 380,00 380,00
2 100 1.113,00 1.113,00
3 100 1.156,00 1.156,00
6 4 100 62,00 62,00
5 100 246,00 246,00
6 100 623,00 623,00
7 100 166,00 166,00




1 100 44400 444,00

2 100 1.421,00 1.421,00

3 100 1.266,00 1.266,00

7 4 100 60,00 60,00
5 100 239,00 239,00

6 100 587,00 587,00

7 100 182,00 182,00

Elemento T':,rr':f::e':?;m Suplementos ':Lz g: \rl:;;: Tiempo Tipo [s]

1 410,14 13 1 463,46
2 1.238,29 15 1 1.424,03
3 1.308,43 15 1 1.504,69
4 61,57 13 1 69,58
5 244,00 15 1 280,60
6 611,14 15 1 702,81
7 172,57 13 1 195,01
Tiempo tipo total 4.640,18



ANEXO C.9: Engrapado de Componentes

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 29-sep-18
Proceso: Engrapado de Componentes Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Jose Mercado
. Ll Tiempo Tiempo
Ciclo Elementos Valoracién Observado Normalizado
1 100 14,66 14,66
2 100 52,10 52,10
3 100 131,65 131,65
1 4 100 12,97 12,97
5 100 36,26 36,26
6 100 131,10 131,10
7 100 17,29 17,29
1 100 18,41 18,41
2 100 53,86 53,86
3 100 127,20 127,20
2 4 100 8,46 8,46
5 100 43,35 43,35
6 100 130,39 130,39
7 100 12,18 12,18
1 100 11,01 11,01
2 100 45,79 45,79
3 100 127,00 127,00
3 4 100 10,31 10,31
5 100 39,32 39,32
6 100 136,40 136,40
7 100 14,96 14,96
1 100 10,80 10,80
2 100 47,28 47,28
3 100 130,40 130,40
4 4 100 9,47 9,47
5 100 34,80 34,80
6 100 121,20 121,20
7 100 13,81 13,81
1 100 14,13 14,13
2 100 50,24 50,24
3 100 131,00 131,00
5 4 100 11,80 11,80
5 100 36,70 36,70
6 100 129,60 129,60
7 100 14,87 14,87
1 100 16,40 16,40
2 100 46,50 46,50
3 100 128,47 128,47
6 4 100 12,10 12,10
5 100 40,34 40,34
6 100 126,30 126,30
7 100 12,45 12,45




1 100 13,86 13,86

2 100 4714 4714

3 100 117,40 117,40

7 4 100 10,64 10,64
5 100 35,80 35,80

6 100 125,00 125,00

7 100 16,20 16,20

1 100 12,36 12,36

2 100 43,40 43,40

3 100 120,60 120,60

8 4 100 8,37 8,37
5 100 36,17 36,17

6 100 123,19 123,19

7 100 15,72 15,72

1 100 13,20 13,20

2 100 44,73 44,73

3 100 126,90 126,90

9 4 100 9,25 9,25
5 100 38,40 38,40

6 100 131,20 131,20

7 100 12,39 12,39

Elemento Tlgmpo N9rm Suplementos e 2 Tiempo Tipo [s]
romedio que se repite

1 13,87 13 1 15,67
2 47,89 15 1 55,08
3 126,74 15 1 145,75
4 10,37 13 1 11,72
5 37,90 15 1 43,59
6 128,26 s 1 147,50
7 14,43 13 1 16,31
Tiempo tipo total 435,62



ANEXO C.10: Forrado y Encolado

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 02-oct-18
Proceso: Forrado y Encolado Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Jose Mercado
Ciclo Elementos Valoracién Tiempo Tiempo
Observado Normalizado

1 100 10,51 10,51

2 100 14,67 14,67

3 100 19,61 19,61

4 100 22,86 22,86

5 100 19,90 19,90

1 6 100 18,06 18,06

7 100 26,62 26,62

8 100 76,80 76,80

9 100 170,20 170,20

10 100 20,80 20,80

11 100 121,02 121,02

12 100 13,90 13,90

1 100 9,39 9,39

2 100 17,81 17,81

3 100 24,20 24,20

4 100 19,86 19,86

5 100 20,53 20,53

9 6 100 25,62 25,62

7 100 27,50 27,50

8 100 78,80 78,80

9 100 188,00 188,00

10 100 23,94 23,94

11 100 131,20 131,20

12 100 12,87 12,87

1 100 10,95 10,95

2 100 19,11 19,11

3 100 26,15 26,15

4 100 12,07 12,07

5 100 20,08 20,08

3 6 100 24,29 24,29

7 100 22,31 22,31

8 100 75,50 75,50

9 100 182,10 182,10

10 100 24,70 24,70

11 100 125,40 125,40

12 100 10,88 10,88

1 100 9,56 9,56
2 100 17,55 17,55
4 3 100 21,78 21,78
4 100 9,03 9,03
5 100 25,83 25,83




6 100 18,63 18,63
7 100 19,24 19,24
8 100 80,29 80,29
9 100 172,10 172,10
10 100 18,35 18,35
11 100 127,43 127,43
12 100 9,70 9,70
1 100 9,85 9,85
2 100 11,93 11,93
3 100 22,75 22,75
4 100 20,66 20,66
5 100 15,88 15,88
6 100 20,68 20,68
7 100 21,77 21,77
8 100 71,40 71,40
9 100 182,60 182,60
10 100 17,24 17,24
11 100 129,70 129,70
12 100 11,36 11,36
1 100 10,52 10,52
2 100 15,38 15,38
3 100 21,42 21,42
4 100 17,40 17,40
5 100 17,48 17,48
6 100 18,53 18,53
7 100 23,51 23,51
8 100 71,30 71,30
9 100 170,40 170,40
10 100 16,40 16,40
11 100 120,60 120,60
12 100 9,31 9,31
1 100 9,46 9,46
2 100 13,36 13,36
3 100 22,15 22,15
4 100 13,60 13,60
5 100 13,90 13,90
6 100 18,75 18,75
7 100 25,60 25,60
8 100 76,40 76,40
9 100 171,70 171,70
10 100 20,80 20,80
11 100 118,80 118,80
12 100 10,62 10,62




Tiempo Norm Nro de veces

Elemento Promedio Suplementos que se repite Tiempo Tipo [s]
1 10,0343 12 1 11,24
2 15,6871 14 1 17,88
3 22,5800 14 1 25,74
4 16,4971 14 1 18,81
5 19,0857 14 1 21,76
6 20,6514 14 1 23,54
7 24,6500 12 1 27,61
8 75,7843 12 1 84,88
9 176,7286 14 1 201,47
10 20,3186 12 1 22,76
11 124,8786 12 1 139,86
12 11,2343 12 1 12,58

Tiempo tipo total 608,13



ANEXO C.11: Cerrado de Colchon

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 03-oct-18
Proceso: Cerrado de Colchon Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Rodrigo Poroma
Ciclo Elementos Valoracién Tiempo Tiempo
Observado Normalizado
1 100 285,00 285,00
1 2 100 1.150,00 1.150,00
3 100 856,00 856,00
1 100 299,00 299,00
2 2 100 1.260,00 1.260,00
3 100 916,00 916,00
1 100 305,00 305,00
3 2 100 1.270,00 1.270,00
3 100 965,00 965,00
1 100 215,00 215,00
4 2 100 1.100,00 1.100,00
3 100 910,00 910,00
1 100 169,00 169,00
5 2 100 1.115,00 1.115,00
3 100 845,00 845,00
1 100 281,00 281,00
6 2 100 1.350,00 1.350,00
3 100 797,00 797,00
1 100 300,00 300,00
7 2 100 1.150,00 1.150,00
3 100 906,00 906,00
Elemento T':,':L‘::e':?;m Suplementos ':;Z g: ::;;: Tiempo Tipo [s]
1 264,86 12 1 296,64
2 1.199,29 11 1 1.331,21
3 885,00 12 1 991,20

Tiempo tipo total 2.619,05



ANEXO C.12: Embalaje

REGISTRO ESTUDIO DE TIEMPOS Fecha: 03-oct-18
Proceso: Embalaje Observado por: Luis F. Apaza
Producto: Pillow-Top, Pocket Operador: Rodrigo Poroma
Ciclo Elementos Valoracién Tiempo Tiempo
Observado Normalizado
1 100 31,14 31,14
2 100 19,39 19,39
3 100 33,98 33,98
4 100 48,57 48,57
1 5 100 26,00 26,00
6 100 31,27 31,27
7 100 143,00 143,00
8 100 97,50 97,50
9 100 91,02 91,02
10 100 18,40 18,40
1 100 44,16 44,16
2 100 22,90 22,90
3 100 36,70 36,70
4 100 40,04 40,04
9 5 100 23,29 23,29
6 100 28,66 28,66
7 100 140,60 140,60
8 100 79,40 79,40
9 100 94,40 94,40
10 100 18,35 18,35
1 100 35,10 35,10
2 100 20,61 20,61
3 100 41,64 41,64
4 100 29,03 29,03
3 5 100 24,35 24,35
6 100 27,98 27,98
7 100 145,60 145,60
8 100 93,00 93,00
9 100 100,40 100,40
10 100 22,49 22,49
1 100 37,50 37,50
2 100 20,71 20,71
3 100 43,45 43,45
4 100 30,70 30,70
4 5 100 28,30 28,30
6 100 35,24 35,24
7 100 147,50 147,50
8 100 82,50 82,50
9 100 91,57 91,57

—_
o

100 16,98 16,98




1 100 41,70 41,70
2 100 23,60 23,60
3 100 38,13 38,13
4 100 32,40 32,40
5 5 100 28,40 28,40
6 100 29,10 29,10
7 100 137,60 137,60
8 100 100,40 100,40
9 100 87,50 87,50
10 100 18,30 18,30
1 100 32,60 32,60
2 100 18,60 18,60
3 100 43,60 43,60
4 100 34,20 34,20
6 5 100 29,30 29,30
6 100 33,90 33,90
7 100 141,60 141,60
8 100 94,80 94,80
9 100 91,50 91,50
10 100 20,40 20,40
1 100 39,30 39,30
2 100 21,63 21,63
3 100 39,42 39,42
4 100 28,16 28,16
7 5 100 26,84 26,84
6 100 30,40 30,40
7 100 137,20 137,20
8 100 97,50 97,50
9 100 90,46 90,46
10 100 21,80 21,80
Elemento Tlgmpo Ngrm Suplementos Nro de veces Tiempo Tipo [s]
romedio que se repite
1 37,36 12 1 41,84
2 21,06 12 1 23,59
3 39,56 12 1 44,31
4 34,73 12 1 38,90
5 26,64 14 1 30,37
6 30,94 12 1 34,65
7 141,87 12 1 158,90
8 92,16 12 1 103,22
9 92,41 12 1 103,50
10 19,53 14 1 22,27

Tiempo tipo total 601,53



ANEXO C.13: Suplementos

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

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

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajarde pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
an(l):‘_mal —— F. Concentracién intensa
; lgeramem-e m4.:omo A 0 Trabajos de cierta precision 0 0
incomoda (inclinado) 3. 3 3 . .
; : Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 7 Trabaios d snep
estirada) rabajos de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular G Ruq:iuy ftgosos
(Levantar, tirar, empujar) X MM )
Peso levantado [kg] Continuo 0
2.5 0 1 Intermitente y fuerte 5 9
5 1 2 Intermitente y muy fuerte
: S 5 B
10 3 4 Estridente y fuerte
25 5 20 H. Tension mental
max Proceso bastante complejo 1 1
35,5 22 - Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8 8
potencia calculada I. Monotonia
Bagtagte;por delf)ajo o 22 Trabajo algo monétono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante monétono Lo
E. Condiciones atmosféricas 2 : .
indice de enfriamiento Kata Trabajcnmy mandane e
16 0 J. Tedio
] 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2




ANEXO D: Cursograma Sinoptico de la produccion de Pillow — Top

Tela stretch, Resortes, espirales, varillas,
espuma, fibra

Tela Jacquard, grapas, adhesivo, fieltro,

espuma y pellon

y pellon polipropileno, espuma
PREPARACION PREPARACION
11,71 min TELA, ESPUMA 5,86 min TELA, ESPUMAY 77,34 min ARMADO DE PANEL
FIBRA Y PELLON PELLON
. ACOLCHADO DE . ACOLCHADO DE VERIFICAR
26,35 min TAPAS 13,17 min LATERAL TD.| 1| EDIDAS Y FORMA
VERIFICAR VERIFICAR
TD.| 15 |COSTURADE TD.| -3 |COSTURADE  7.26min E’gﬁﬁgﬁlﬁggg
ACOLCHADO ACOLCHADO
. . CORTE DE . FORRADOY
392 min @ CORTEDETAPAS 1,50 min e R ks 10,14 min @ VA
. FILETEADO DE . FILETEADO DE VERIFICAR MEDIDA,
1,76 min @ TAPAS 483 min e LATERALES TO.1 121y ReCETA
VERIFICAR MEDIDA . BORDADO DE
TD.1 6 Iy ARiSTAS 40,00 min @ MARCA
CONFECCION Y
11,50 COSTURA DE
LATERAL
VERIFICACION
TD| -4 | \iSUAL LATERAL
Frizo
. CERRADO DE
4365min( 015 ) Coronon
VERIFICAR MEDIDA
TD.| 17 |YVERIFICACION
VISUAL
Evento Numero Tiempo Film ,de
plastico

Operaciones 16 269.01 min
Inspecciones 7 Trabajo diario 10.03 min @ EMBALADO DE
’ COLCHON



ANEXO E: Capacitacion de 5’s
ANEXO E.1: Asistencia de capacitacion de 5’s

Pacesa Poroma Alaraon

RBemardo 7\?9\13

IR sobriag? v

Wil Thevrco

.\Aﬁ\s—'\:h vm;uio/ )Lﬂ‘?a}m T pa

Q\u G O\lwey 2
4 J




ANEXO E.2: Diapositivas de capacitaciéon 5’s

. CLASIFICACION
Seiri

Clasifica las cosas utiles
de tu espacio de trabajo
y elimina lo innecesario

Pregintate:

[Qué debe guardarse y dénde?

(Qué 5o dobe reparar!

{Qué es Indtit o estorbal;Puode tirare a la basura?

Qué puede ser Gtil para otra persona o Area de In smpresa?

ORDEN

Seiton
Organiza tu espacio de
trabajo de forma eficaz
Pregintate: 4 -
1®wth Srponibie tedo lo que v neceriim y on ol ugar Indieado! YR - ||‘“|||l
B0 o aacasarls que savk a la mana! |
{rodo 2 exto con of

104 quiratra marera so pusden pordar y proteger b cosast
{Todos conocem of lugar donde osth cada cosal!

ity

> LIMPIEZA

Seiso

Elimina la suciedad de
tu espacio de trabajo, mejora
tu imagen y la de la empresa

Pregintate:

{En ef estado actual se considera impio esto?
1Como se puede mantener limpio siempre!
iCamo ven los demds mi espacia de trabajo?

NORMALIZACION
Seiketsu

Detecta anomalias y
mantén un ambiente agradable
para trabajar a gusto y tener la
mas alta calidad

Pregantate:

iCalificaria su entorno laboral como motivador y confortable’
1Qué tipo de avisos, carteles, procedimiontos, advertencias faltan?
iExiston instrucciones para operar todas las MAQUINAS y procesos adecusd
iComo puede colaborar para garantizar la seguridad y 1z higiene en general!

-
~ s DISCIPLINA
Shitsuke

Compromiso con la mejora
continua y tener la voluntad
de hacer las cosas lo mejor posibles

Preguntate:
{Qué papel me toca jugar para mantener un buen entorno de trabajol
{Porqué estoy ditpuesto a comprometerme con este thitemal J
(Qué accionrs Propongo para que atros se Comprometan!




ANEXO E.3: Carteles de recordacion de 5’s

SFIRI CLASIFICAR

asifican ¢SOLO LO

NECESARIO
X % db | pEBES TENER
A

7
ARG

A LA MANO

SEISO:LIMPIAR

sMANTEN
LIMPIO TU
LUGAR DE
< TRABAJO
Un lugar para cada cosa
y cada cosa en su lugar

-
2

P SEIKETSU:ESTANDARIZAR ' SHITSUKE:DISCIPLINA °

YA SABES CINCO ESES ES

COMO SE DEBE UNA CULTURA...
® HACER... VIVELA TODOS

TOMALO COMO LOS DIAS
HABITO




ANEXO F: Manual de Funciones

EGOFLEX S.R.L.

Revision Fecha Modificaciones
00 5-oct-2018 | Emision del documento
Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
Luis Fernando Apaza Bernardo Apaza Luis Fernando Apaza

Gerente General Jefe de Produccioén Gerente General

[\ . . [\ .
Qo) | Nl | uiud)




> = EGOFLEX S.R.L. Cadigo: FN0O1

MANUAL DE FUNCIONES Revision: 00
g o ex Fecha: 5-oct-2018

EL PLACER DE DORMIR PUESTO: GERENTE GENERAL P4gina 1 de 1

|. IDENTIFICACION

DENOMINACION DEL CARGO: Gerente General
NIVEL: 1
CARGO A QUIEN REPORTA: Socios
CARGOS QUE LE REPORTAN: - Jefe de Produccion
- Jefe de Ventas
- Contador

ll. PROPOSITO PRINCIPAL

Planear, organizar, dirigir y controlar las operaciones de departamentos (produccion,
ventas y finanzas), que proveen servicios administrativos, de acuerdo a los parametros
establecidos.

lll. PERFIL REQUERIDO

FORMACION: Estudios profesionales en Administracién de
empresas

EXPERIENCIA: 3 a 5 afios en cargos administrativos operacionales

HABILIDADES: - Capacidad de liderazgo y organizacion.

- Orientacion a objetivos.

- Capacidad de trabajo en equipo.

- Capacidad de trabajo bajo presion.

- Habilidad en el manejo de la informacion.

- Capacidad de gestion y solucion de problemas.
- Facilidad de comunicacion sea oral o escrita.

IV. FUNCIONES

- Planificar los objetivos generales y especificos de la empresa a corto y largo plazo.

- Organizar la estructura de la empresa actual y a futuro; como también de las funciones y
los cargos.

- Dirigir la empresa, tomar decisiones, supervisar y ser un lider dentro de ésta.

- Controlar las actividades planificadas comparandolas con lo realizado y detectar las
desviaciones o diferencias, en todas las areas bajo su cargo.

- Coordinar con el Jefe de Ventas para aumentar el nimero y calidad de clientes,
buscando espacios de desarrollo e implementacién de nuevos caminos comerciales.

- Mantener contacto directo con los proveedores realizando las respectivas negociaciones.
- Resolver sobre las reparaciones o desperfectos en la empresa.

- Establecer los salarios y las respectivas bonificaciones a los diferentes empleados de la
empresa.

- Dar instrucciones de mejoras en los diferentes procesos de la empresa.

- Representar a la empresa en las actividades externas en las cuales deba participar para
gestionar el desarrollo de la misma.

- Mantener las relaciones entre los clientes, proveedores y la organizacion.




> = EGOFLEX S.R.L. Cadigo: FN002

MANUAL DE FUNCIONES Revision: 00
g o ex Fecha: 5-oct-2018

EL PLACER DE DORMIR PUESTO: JEFE DE PRODUCCION P4gina 1 de 1

|. IDENTIFICACION

DENOMINACION DEL CARGO: Jefe de Produccién
NIVEL: 2

CARGO A QUIEN REPORTA: Gerente General
CARGOS QUE LE REPORTAN: - Operadores

ll. PROPOSITO PRINCIPAL

Coordinar las actividades y el personal del &rea de produccion para dar cumplimiento y
curso a la planeacion y programacion de produccion en cada area de trabajo,
garantizando calidad, eficacia y eficiencia en todos los procesos y productos, procurando
en todo momento mantener en orden y buen funcionamiento la planta de produccion.

lll. PERFIL REQUERIDO

FORMACION: Profesional en produccioén industrial o ramas
afines.
EXPERIENCIA: Experiencia de tres afios en plantas de produccion.
HABILIDADES: - Liderazgo
- Iniciativa

- Capacidad para manejar grupos de personas
- Capacidad para trabajar bajo presién

- Facilidad para planear y crear estrategias

- Creatividad e innovacion

- Disposicion para escuchar

- Buen manejo de la comunicacion

- Facilidad para solucionar problemas

- Orientacion a objetivos

IV. FUNCIONES

- Supervisar y ejecutar la produccién de colchones.

- Realizar requerimiento de materiales para la fabricacion y desarrollo normal de los
procesos.

- Responsabilizarse por el buen uso de los materiales, herramienta y maquinaria de la
planta de colchones.

- Planificar y ejecutar trabajos de mantenimiento para las maquinas

- Supervision y control constante al personal y a los procesos de produccion.

- Recopilar, evaluar y presentar a la gerencia general la informacién de la produccién e
inventarios correspondientes al area de produccién cada semana.

- Supervisar el cumplimiento a los estandares de calidad en los procesos y productos
- Gestionar las 6rdenes de produccion en la fabrica de colchones

- Entregar el producto terminado a almaceén

- Visitar a los clientes para asesorarlos en aspectos técnicos

- Crear disefios de nuevos productos con sus respectivos costos

- Ejercer las funciones que se le deleguen por parte de la Gerencial general.




> = EGOFLEX S.R.L. Cadigo: FN0O3

MANUAL DE FUNCIONES Revision: 00
g o ex Fecha: 5-oct-2018

EL PLACER DE DORMIR PUESTO: JEFE DE VENTAS P4gina 1 de 1

|. IDENTIFICACION

DENOMINACION DEL CARGO: Jefe de Ventas
NIVEL: 2

CARGO A QUIEN REPORTA: Gerente General
CARGOS QUE LE REPORTAN: - Vendedores

ll. PROPOSITO PRINCIPAL

Administrar, impulsar, desarrollar y controlar la labor de venta de colchones con el objetivo
de satisfacer las necesidades de los clientes y asi dar cumplimiento a los objetivos y las
politicas planteadas por la empresa.

lll. PERFIL REQUERIDO

FORMACION: Profesional en mercadeo o carreras afines.
EXPERIENCIA: Experiencia de tres afios en funciones de

responsabilidad de ventas.
HABILIDADES: - Liderazgo

- Trabajo en equipo

- Iniciativa en la toma de decisiones

- Capacidad para trabajar bajo presion

- Facilidad para planear y crear estrategias
- Pensamiento creativo

- Disposicion para escuchar

- Buen manejo de la comunicacién

- Facilidad para solucionar problemas

- Orientacion a objetivos

IV. FUNCIONES

- Supervisar y controlar a los vendedores.

- Ejercer las funciones que se le deleguen por parte de la Gerencial general.

- Informar a los vendedores acerca de las decisiones y objetivos establecidos por la
gerencia.

- Brindar apoyo a los vendedores en la atencion y el cierre de los negocios.

- Organizar y apoyar actividades que generen un mayor trafico de clientes en los puntos
de venta.

- Informar al Gerente general acerca de los dineros y desembolsos pendientes por recibir.
- Autorizar la entrega de colchones.

- Organizar y coordinar junto con gerencia general la produccién y ventas de los colchones
mensualmente.

- Realizar reportes mensuales de las ventas de colchones y servicios.
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EL PLACER DE DORMIR PUESTO: JEFE DE CONTABILIDAD P4gina 1 de 1

|. IDENTIFICACION

DENOMINACION DEL CARGO: Jefe de Contabilidad
NIVEL: 2

CARGO A QUIEN REPORTA: Gerente General
CARGOS QUE LE REPORTAN: Ninguno

ll. PROPOSITO PRINCIPAL

Coordinar, validar, evaluar, analizar e interpretar la informacién contable y financiera de la
empresa de manera clara y oportuna para la toma de decisiones; asi como realizar los
registros contables que se produzcan en los procesos financieros y comerciales de la
empresa.

lll. PERFIL REQUERIDO

FORMACION: Profesional en contaduria con especialidad en
impuestos, capacitaciones y cursos respectivos en
la materia.

EXPERIENCIA: Experiencia de tres afios en funciones de
relacionadas al cargo

HABILIDADES: - Iniciativa en la toma de decisiones
- Capacidad para trabajar bajo presién
- Autocontrol
- Disciplina
- Honestidad
- Compromiso
- Firmeza
- Buen manejo de la comunicacion

IV. FUNCIONES

- Preparar los estados financieros de la empresa.

- Autorizar los gastos menores (equipos de oficina).

- Elaboracion de las declaraciones tributarias.

- Cumplir con las obligaciones fiscales.

- Desarrollar los reportes mensuales de todas las actividades relacionadas con la
contabilidad.

- Asegurar y soportar en el cumplimiento del presupuesto establecido.

- Mantener la informacién contable de la empresa actualizada, clara y precisa.
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EL PLACER DE DORMIR PUESTO: VENDEDOR Pég”‘]a 1 de 1

|. IDENTIFICACION

DENOMINACION DEL CARGO: Vendedor
NIVEL.: 3

CARGO A QUIEN REPORTA: Jefe de Ventas
CARGOS QUE LE REPORTAN: Ninguno

Il. PROPOSITO PRINCIPAL

Brindar al cliente atencién y asesoria especializada y con buen conocimiento acerca de los
productos en venta, ademas de gestionar diferentes facilidades de pago para que el
cliente adquiera el colchdn deseado.

lll. PERFIL REQUERIDO

FORMACION: Bachiller con énfasis en mercadeo y ventas.

EXPERIENCIA: Experiencia minima de un afio

HABILIDADES: - Expresién y comunicacion
- Buenas relaciones

- Disciplina

- Honestidad

- Actitud positiva

V. FUNCIONES

- Ofrecer asesoria adecuada a los clientes acerca de las caracteristicas de los colchones o
productos ofrecidos.

- Ofrecer a los clientes las diferentes formas de pago.

- Vender colchones.

- Gestionar y organizar los documentos adecuados para la realizacion de la venta.

- Realizar la entrega del colchoén al cliente.

- Elaborar y entregar el respectivo informe de la venta al Jefe de Ventas.

- Realizar reportes de entrega de garantias de los colchones.
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EL PLACER DE DORMIR PUESTO: OPERADOR Pég”‘]a 1 de 1

|. IDENTIFICACION

DENOMINACION DEL CARGO: Operador

NIVEL.: 3

CARGO A QUIEN REPORTA: Jefe de Produccion
CARGOS QUE LE REPORTAN: Ninguno

Il. PROPOSITO PRINCIPAL

Fabricar y elaborar colchones, somieres y articulos de cama distribuidas en procesos que
van desde el corte de la tela y armado de paneles hasta el ensamble del producto final,
registrando datos generales del proceso para dinamizarlo.

lll. PERFIL REQUERIDO

FORMACION: Educacion basica de Bachiller

EXPERIENCIA: Experiencia minima de seis meses en produccion
textil.

HABILIDADES: - Personas con buena actitud

- Vocacion de servicio

- Trabajo en equipo y bajo presién

- Buenas relaciones interpersonales

- Adaptabilidad al cambio

- Laborar en turnos rotativos u horas extras.

IV. FUNCIONES

Ademas del cumplimiento del propdsito principal del Operario(a) de produccion
de colchones se encargara de:

- Fabricar colchones de acuerdo a especificaciones

- Operar maquinaria y equipos

- Conocer el funcionamiento de los equipos destinados a sus labores

- Registro de datos confiables

- Sugerir maneras de mejorar el proceso
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EL PLACER DE DORMIR PROCESO: ESTRUCTURACION Pagina 1 de 2

OBJETIVO: Establecer el procedimiento y controles a seguir para realizar la estructuracion
de un colchon.

DIAGRAMA DESCRIPCION RESP.

@@ 1 Corte de Espirales con las siguientes medidas; Panel | Operador
1.5 pl (20 espiras de 100 cm), Panel 2 pl (20 espiras
de 135 cm), Panel 2.5 pl (20 espiras de 155 cm),

Espirales {1 Panel de 3 pl (21 espiras de 175 cm), Panel de 3.5 pl
(21 espiras de 195 cm)
2 Unir el resorte individual en pares colocando dos Operador
Resorte fide — ZJ pasos de espira en la unién de cada par. Utilizar los

siguientes formatos: Panel 1.5 pl (9x21), Panel 2 pl
(12x21), Panel 2.5 pl (14x21), Panel de 3 pl (16x22),

E:; Panel de 3.5 pl (18x22).
3 Asegurar con un doblado el inicio y fin de cada espira | Operador
una vez que unié toda una fila de pares

Alambron — 4 4 Cortar alambrén en medida de 45 cm y someter al Operador
enroscado con el equipo de fabricacion de cliper,
doblar inicio y fin de cliper para unir con los marcos de

Marco 5j colchén.
Grapa p/marco 5 Con el uso de grapadora neumatica de marcos, unir Operador
i marco prefabricado con la estructura de resorte y los
PP-1 cliper en funcién a los formatos: Panel 1.5 pl (8 pza),

Panel 2 pl (10 pza), Panel 2.5 pl (12 pza), Panel de 3
pl (14 pza), Panel de 3.5 pl (16 pza).

REPROCESO 1 PP1 | Producto en Proceso 1: Panel de resorte Jefe de -
produccidn
C-1 Inspeccionar medidas y distribucién de resortes: Caso | Jefe de
Polipropileno, negativo Reprocesar desarmando y volviendo a produccion
Fieltro procesos 2-5.
6 Realizar preparacion para ensamble de polipropileno | Operador
, = Realizar corte y unién por costura recta para alcanzar
Grapa pffieltro {7 I(as dimensionez de cadg panel), Fieltro (Eorte para
union del area del panel cara superior e inferior)

7 Con el uso de grapadora de colchas, grapar Operador
polipropileno a la estructura realizando doblez del
polipropileno en los bordes en ambas caras del panel.

Grapa p/fieltro 8

8 Con el uso de grapadora de colchas, grapar fieltro a la | Operador
REPROCESO2 @ estructura realizando doblez del fieltro en los bordes
en ambas caras del panel.

C-2 | Inspeccionar medidas y visualizar la calidad de Jefe de
v grapado en los paneles: Caso negativo Reprocesar produccion
desarmando y volviendo a procesos 7-8.
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EL PLACER DE DORMIR PROCESO: ESTRUCTURACION P4gina 2 de 2
DIAGRAMA DESCRIPCION RESP.
v 9 Preparar espumas para forrado de ambas caras del | Operador
panel con las siguientes medidas Panel 1.5 pl
(200x115¢cm), Panel 2 pl (200x150cm), Panel 2.5 pl
Espuma D18 — 9 | (200x170cm), Panel de 3 pl (210x190cm), Panel de
3.5 pl (210x210cm); reducir por corte en caso de
4 ser superior la medida y aumentar con encolado en

caso de ser menor a las piezas estandar.

Adhesivo —'|_1M 10 Aplicar adhesivo en la toda el &rea de una cara del | Operador
panel y otra aplicacién a la espuma.

E’ 1 Realizar el encolado estirando y presionando la Operador
1Z| espuma sobre el panel

I 12 Colocar seguro de unién de espuma en las 4 Operador
12 esquinas del panel con el resorte.

C-3 | Verificar el forrado de ambas caras caso contario Operador
repetir pasos 10-12 en la siguiente cara del panel

C-3 13 De los saldos de espumas cortar y preparar 4 Operador
bloques con la medida 15x7x43 cm, posterior a esto
colocar en la cuatro esquinas del panel, como

13 envolviendo el contorno de los 4 resortes aristas del
Il colchén.
PP-2 PP2 | Producto en proceso 2: Panel de Resorte armado. | Jefe de
produccién
C-4 | Inspeccionar medidas y visualizar la calidad de Jefe de
REPROCESO 3 @ encolado de la espuma con el panel: Caso negativo | produccion

Reprocesar descolando componentes y volviendo a

procesos 10-13.
FIN
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PROCESO: CONFECCION TEXTIL Pégina 1 de 1

OBJETIVO: Establecer el procedimiento y controles a seguir para realizar la
Confeccion textil de las tapas y Lateral de un colchon.

DIAGRAMA DESCRIPCION RESP.
1 Marcar y cortar para Tapas (Tela, Fibra, Pellén, Operador
espuma de 2 cm) con sobre medida de 20 cm al
ancho y Largo de la medida final del colchén; para
Laterales (Tela, Espuma de 1 cm y pellén) con
medida de 210x160 cm.
2 Realizar tendido por orden de abajo arriba, para Operador
Tela, Espuma, Tapas (pellon, espuma de 2 cm, fibra, tela); para
Fibra y Pellon Laterales (Pellon, espuma de 1 cm, Tela).
3 Realizar la Carga del tendido al bastidor de Operador
Acolchado, sujetando con sus pinzas Laterales,
luego cargar a la maquina de acolchado.
4 Realizar acolchado con maquina CNC, segun la Operador
figura y medidas predeterminadas para cada
medida de producto final.
5 Extraer Bastidor de la maquina de acolchado y Operador
soltar pinzas para descargar el acolchado.
C-1 | ¢El Acolchado es para lateral? Operador
6 Realizar el corte del lateral segun lineas de costura | Operador
% . realizada por el acolchado, extraer 4 tiras.
+ + 7 Realizar el fileteado de las 4 tiras y cortar los largos | Operador
Lo ] L6 ] de las tiras con medidas menos 5 cm a la medida
l l final de los lados (2 pzas ) y de los frentes (2 pzas).
| 10 | | 7 | 8 Realizar la confeccion del lateral, uniendo las 4 Operador
tiras, marcando y colocando respiradores y
Repr. 2 8 | cosiendo agarradores.
C-2 | Inspeccionar medidas y acabado del lateral, caso Jefe de
Repr. 1 —<C2> negativo Reprocesar Lateral siguiendo pasos 7-8. | Produccion
PP-3 | Producto en proceso 3: Lateral de colchon Jefe de
Produccién
9 Realizar el corte de la Tapa a la medida final del Operador
colchén terminado (2 pzas) con ayuda de un molde
para las aristas.
10 Realizar fileteado de los bordes de la tapa (2 pzas) | Operador
C-3 | Inspeccionar medidas y acabado de la tapa, caso Jefe de
negativo Reprocesar Lateral siguiendo pasos 9-10, | Produccion
0 incluso si la falla es mayor volver a acolchar.
PP-4 | Producto en proceso 4: Tapa de colchén Jefe de

Produccion
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EL PLACER DE DORMIR PROCESO: ENSAMBLAJE P4gina 1 de 1

OBJETIVO: Establecer el procedimiento y controles a seguir para realizar el
ensamblaje de un colchén, para su presentacion final.

DIAGRAMA DESCRIPCION RESP.

1 Reunir todos los productos en proceso (panel de Operador.
resorte armado, lateral de colchén y las dos tapas
de colchon) de la siguiente forma: Tapa inferior

( INICIO ) sobre la mesa de la maquina de cerrado (en
contacto con la mesa lado pellén), Panel de resorte
armado sobre la tapa inferior, Tapa superior de
Frizo— 1 colchén sobre el panel (en contacto con panel lado
pellén), Lateral de colchén colocarlo como banda
cubriendo los lados del panel.

2 2 Regular altura de maquina de cerrado a la altura de | Operador
la arista superior del colchdn, uniendo lados de tapa
con bordes del lateral mediante costura realizada

3 por la maquina de cerrado, realizar esta accion
tanto en cara superior como inferior.

3 Cargar rollo de frizo a la maquina de cerrado y Operador
repitiendo mismo procedimiento 2, a diferencia
cubrir con el frizo union de costura, este proceso es
denominado ribeteado ya que la maquina de
cerrado es especializada para esta accion.

Repr. 1

Plasfilm — 4 C-1 | Realizar la inspeccion de medidas de producto final | Jefe de

y acabado del colchon realizando accion de corte produccion
de exceso de hilos en el producto final, caso

0 contrario tendra que ser reprocesado repitiendo
pasos 1-3 e incluso reprocesar su confeccion textil.

4 Desenrollar el plasfilm tubular del ancho segun el Operador
Scotch— 6 colchén a embalar y cortar con sobre medida al
largo del colchdn terminado.

Repr. 2 colchdn terminado sobrando los excesos al inicio y

fin del colchdn para su posterior doblaje.

a 5 Realizar el enfundado del plasfilm cortado al Operador

6 Asegurar con scotch inicio y fin de aberturas del Operador
m enfundado realizando un doblez elegante para su
asegurado.

C-2 | Realizar inspeccion final del producto terminado Jefe de
FIN para su posterior entrega al cliente, caso contrario | produccion
desembalar y volver a realizar pasos 4-6.

PT-1 | Producto Terminado: Colchon Plllowtop o Colchon | Jefe de
Pocket de diferentes medidas. produccion
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EL PLACER DE DORMIR PRODUCTO: CONFORT Pég”‘]a 1 de 2

IDENTIFICACION

PRODUCTO: | Colchén Confort

MEDIDA: | 190x140 cm

ITEM: | PT-01-002

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION: Panel de resorte bonnell en acero de alto carbono.
Lamina de polipropileno, en cada cara.

Lamina de fieltro en cada cara.

Lamina de espuma de 3 cm densidad 18 en cada
cara.

Acolchado con espuma y fibra térmica en cada cara.

GARANTIA: 3 aflos

LISTA DE PRECIOS

PRECIO MAYORISTA: Bs. 1350

PRECIO DE VENTA: Bs. 1550

PRECIO EN GALERIA: Bs. 1800
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COSTOS
INSUMOS precio unid Cantidad | Sub total
RESORTE FIDE 390,00 | Paquete 0,42 163,80
ESPIRAL 285,00 | Amarro 0,17 4750
MARCO FLEXIBLE 2 PL 45,00| Par 1,00 45,00
CLIPER 1,00/ Pza 10,00 10,00
GRAPA CARRETA 435,00 | Rollo 0,01 6,09
GRAPA COLCHA 150,00 | Paquete 0,03 4,20
POLIPROPILENO 3,20 Pza 3,00 9,60
RESPIRADOR 120,00 Bolsa 0,05 6,00
FIELTRO 31,00 m 3,00 93,00
ADHESIVO 700,00 | Lata 0,01 10,00
ESPUMA D-18 2 CM 50,00 | Pza 2,00 100,00
ESPUMA D-18 1,5 CM 37,50 Pza 2,00 75,00
ESPUMA D-10 1 CM 16,50| Pza 1,00 16,50
FIBRA 20,00 kg 1,50 30,00
OTROS (Hilos, scotch, etc.) 500| Pza 1,00 5,00
TELA Jacquard 25,00 m 1,10 27,50
TELA Stretch 22,00 m 3,30 72,60
PELLON DELGADO 1,50 m 1,60 2,40
PELLON GRUESO 2,50 m 3,30 8,25
FRIZO 0,50 m 13,80 6,90
PLASTICO 2500 kg 0,25 6,25
BORDADO 8,00| Pza 1,00 8,00
TOTAL COSTO DE MATERIALES 753,59
COSTO DE MANO DE OBRA 97,00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 127,59
TOTAL COSTOS UNITARIO 978,18
precio sin factura 1.397,40
VA COMPRAS (13%) 97,97
PRECIO FACTURADO 1.546,94
PRECIO DE VENTA DIRECTA [Bs] 1.550,00
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PRODUCTO: PILLOW - TOP
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Revisién: 00
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Pagina 1 de 2

IDENTIFICACION

PRODUCTO: | Colchén Pillow — Top
MEDIDA: | 190x140 cm
ITEM: | PT-02-002

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION: Panel de resorte bonnell en acero de alto carbono.
Lamina de polipropileno, en cada cara.
Lamina de fieltro en cada cara.
Lamina de espuma de 3 cm densidad 18 en cada
cara.
Doble colchoneta con lamina de espuma de 3 cm
densidad 22 en el lado pillow-top.
Acolchado con espuma y fibra térmica en cada cara.

GARANTIA: 3 afios

LISTA DE PRECIOS

PRECIO MAYORISTA: Bs. 1450

PRECIO DE VENTA: Bs. 1700

PRECIO EN GALERIA: Bs. 1960
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COSTOS
INSUMOS precio unid Cantidad | Sub total
RESORTE FIDE 390,00 | Paquete 0,42 163,80
ESPIRAL 285,00 | Amarro 0,17 47,50
MARCO FLEXIBLE 2 PL 45,00 | Par 1,00 45,00
CLIPER 1,00 | Pza 10,00 10,00
GRAPA CARRETA 435,00 | Rollo 0,01 6,09
GRAPA COLCHA 150,00 | Paquete 0,03 4,20
POLIPROPILENO 3,20 | Pza 3,00 9,60
RESPIRADOR 120,00 | Bolsa 0,05 6,00
FIELTRO 31,00 | m 3,00 93,00
ADHESIVO 700,00 | Lata 0,01 10,00
ESPUMA D-18 2 CM 50,00 | Pza 1,00 50,00
ESPUMA D-18 3 CM 75,00 | Pza 2,00 150,00
ESPUMA D-18 1,5 CM 37,50 | Pza 1,00 37,50
ESPUMA D-10 1 CM 16,50 | Pza 1,00 16,50
FIBRA 20,00 | kg 1,50 30,00
OTROS (Hilos, scotch, etc.) 5,00 | Pza 1,00 5,00
TELA Jacquard 25,00 | m 1,10 27,50
TELA Stretch 22,00 | m 3,30 72,60
PELLON DELGADO 1,50 | m 3,20 4,80
PELLON GRUESO 250 |m 1,65 413
PELLON NEGRO 3,50 | m 1,90 6,65
FRIZO 0,50 | m 20,70 10,35
PLASTICO 25,00 | kg 0,25 6,25
BORDADO 8,00 | Pza 1,00 8,00
TOTAL COSTO DE MATERIALES 824,47
COSTO DE MANO DE OBRA 97,00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 138,22
TOTAL COSTOS UNITARIO 1.059,68
precio sin factura 1.513,84
VA COMPRAS (13%) 107,18
PRECIO FACTURADO 1.674,59
PRECIO DE VENTA DIRECTA [Bs] 1.700,00




—y —

m
EgoFlex

EL PLACER DE DORMIR

EGOFLEX S.R.L. Caodigo: FT0302
FICHAS TECNICAS Revision: 00
Fecha: 5-oct-2018
PRODUCTO: PREMIUM Pagina 1 de 2

IDENTIFICACION

PRODUCTO:

Colch6én Premium

MEDIDA:

190x140 cm

ITEM:

PT-03-002

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION: Panel de resorte bonnell en acero de alto carbono.
Lamina de polipropileno, en cada cara.
Lamina de fieltro en cada cara.
Lamina de Espuma de 3 cm densidad 18 en cada
cara.
Doble colchoneta con lamina de espuma de 3 cm
densidad 22 y 6 cm Densidad 22 en el lado pillow-top.
Acolchado con espuma y fibra térmica en cada cara
GARANTIA: 3 afios

LISTA DE PRECIOS

PRECIO MAYORISTA: Bs. 1700
PRECIO DE VENTA: Bs. 2000
PRECIO EN GALERIA: Bs. 2300
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COSTOS
INSUMOS precio unid Cantidad | Sub total
RESORTE FIDE 390,00 | Paquete 0,42 163,80
ESPIRAL 285,00 | Amarro 0,17 47,50
MARCO FLEXIBLE 2 PL 45,00 | Par 1,00 45,00
CLIPER 1,00 | Pza 10,00 10,00
GRAPA CARRETA 435,00 | Rollo 0,01 6,09
GRAPA COLCHA 150,00 | Paquete 0,03 4,20
POLIPROPILENO 3,20 | Pza 3,00 9,60
RESPIRADOR 120,00 | Bolsa 0,05 6,00
FIELTRO 31,00 | m 3,00 93,00
ADHESIVO 700,00 | Lata 0,01 10,00
ESPUMA D-18 3 CM 75,00 | Pza 2,00 150,00
ESPUMA D-22 6 CM 198,00 | Pza 0,95 188,10
ESPUMA D-18 1,5 CM 37,50 | Pza 2,00 75,00
ESPUMA D-10 1 CM 16,50 | Pza 1,00 16,50
FIBRA 20,00 | kg 1,50 30,00
OTROS (Hilos, scotch, etc.) 5,00 | Pza 1,00 5,00
TELA Jacquard 25,00 | m 1,10 27,50
TELA Stretch 22,00 m 3,30 72,60
PELLON DELGADO 1,50 |m 3,20 4,80
PELLON GRUESO 250 | m 1,65 413
PELLON NEGRO 3,50 | m 1,90 6,65
FRIZO 0,50 | m 27,60 13,80
PLASTICO 25,00 | kg 0,25 6,25
BORDADO 8,00 | Pza 1,00 8,00
TOTAL COSTO DE MATERIALES 1.003,52
COSTO DE MANO DE OBRA 97,00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 165,08
TOTAL COSTOS UNITARIO 1.265,59
precio sin factura 1.807,99
VA COMPRAS (13%) 130,46
PRECIO FACTURADO 1.997,06
PRECIO DE VENTA DIRECTA [Bs] 2.000,00
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EgoFlex

EL PLACER DE DORMIR

EGOFLEX S.R.L.
FICHAS TECNICAS

PRODUCTO: POCKET

Codigo: FT0402
Revisién: 00
Fecha: 5-oct-2018
Pagina 1 de 2

IDENTIFICACION

PRODUCTO:

Colchén Pocket

MEDIDA:

190x140 cm

ITEM:

PT-04-002

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION: Panel de resorte pocket en acero de alto carbono.
Lamina de fieltro en cada cara.
Cubierta de caja espuma de 4 cm densidad 22.
Acolchado con Espuma y Fibra térmica en cada cara

GARANTIA: 3 afios

LISTA DE PRECIOS

PRECIO MAYORISTA: Bs. 2070

PRECIO DE VENTA: Bs. 2430

PRECIO EN GALERIA: Bs. 2800




oY >~~~ EGOFLEX S.R.L. Cadigo: FT0402
FICHAS TECNICAS Revision: 00
Eg o F lex Fecha: 5-oct-2018
EL PLACER DE DORMIR PRODUCTO: POCKET Pagina 2 de 2
COSTOS
INSUMOS precio unid Cantidad | Sub total
GRAPA COLCHA 150,00 | Paquete 0,03 4,20
RESPIRADOR 120,00 | Bolsa 0,05 6,00
ADHESIVO 700,00 | Lata 0,03 20,00
ESPUMA D-18 3 CM 75,00 | Pza 0,50 37,50
ESPUMA D-22 4 CM 132,00 | Pza 2,00 264,00
ESPUMA D-18 1,5 CM 37,50 | Pza 2,00 75,00
ESPUMA D-10 1 CM 16,50 | Pza 1,00 16,50
FIBRA 20,00 | kg 1,50 30,00
OTROS (Hilos, scotch, etc.) 5,00 | Pza 1,00 5,00
TELA Jacquard 25,00 | m 1,10 27,50
TELA Stretch 22,00 | m 3,30 72,60
PELLON DELGADO 1,50 |m 1,60 2,40
PANEL POCKET 2 PL 650,00 | Pza 1,00 650,00
FRIZO 0,50 | m 20,70 10,35
PLASTICO 25,00 | kg 0,25 6,25
BORDADO 8,00 | Pza 1,00 8,00
TOTAL COSTO DE MATERIALES 1.243,55
COSTO DE MANO DE OBRA 97,00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 201,08
TOTAL COSTOS UNITARIO 1.541,63
precio sin factura 2.202,33
VA COMPRAS (13%) 161,66
PRECIO FACTURADO 2.429,37
PRECIO DE VENTA DIRECTA [Bs] 2.430,00




EGOFLEX S.R.L.

Caodigo: FT0502

FICHAS TECNICAS Revision: 00
g o ex Fecha: 5-oct-2018
IDENTIFICACION
PRODUCTO: | Colchoén Tecno Soft
MEDIDA: | 190x140 cm
ITEM: | PT-04-002
,/ ~
./’/‘/
N

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION: Espuma de 20 cm densidad 22
Acolchado con espuma y fibra térmica en cada cara
GARANTIA: 3 afios
LISTA DE PRECIOS
PRECIO MAYORISTA: Bs. 1550
PRECIO DE VENTA: Bs. 1820
PRECIO EN GALERIA: Bs. 2100




oY >~~~ EGOFLEX S.R.L. Cadigo: FT0502
FICHAS TECNICAS Revision: 00
Eg o F lex Fecha: 5-oct-2018
EL PLACER DE DORMIR PRODUCTO: TECNO - SOFT Pégina 2de?2
COSTOS
INSUMOS precio unid Cantidad | Sub total
RESPIRADOR 120,00 | Bolsa 0,05 6,00
ADHESIVO 700,00 | Lata 0,01 10,00
ESPUMA D-22 20 CM 660,00 | Pza 0,95 627,00
ESPUMA D-18 1,5 CM 37,50 | Pza 2,00 75,00
ESPUMA D-10 1 CM 16,50 | Pza 1,00 16,50
FIBRA 20,00 | kg 1,50 30,00
OTROS (Hilos, scotch, etc.) 5,00 | Pza 1,00 5,00
TELA Jacquard 25,00 | m 1,10 27,50
TELA Stretch 22,00 | m 3,30 72,60
PELLON DELGADO 1,50 | m 1,60 2,40
PELLON GRUESO 250 | m 3,30 8,25
FRIZO 0,50 | m 13,80 6,90
PLASTICO 25,00 | kg 0,25 6,25
BORDADO 8,00 | Pza 1,00 8,00
TOTAL COSTO DE MATERIALES 901,40
COSTO DE MANO DE OBRA 97,00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 149,76
TOTAL COSTOS UNITARIO 1.148,16
precio sin factura 1.640,23
VA COMPRAS (13%) 117,18
PRECIO FACTURADO 1.813,15
PRECIO DE VENTA DIRECTA [Bs] 1.820,00




EGOFLEX S.R.L.

Caodigo: FT0502

FICHAS TECNICAS Revision: 00
g o ex , Fecha: 5-oct-2018
EL PLACER DE DORMIR PRODUCTO: ORTOPEDICO Pagina 2 de 2
IDENTIFICACION
PRODUCTO: | Colchén Ortopédico
MEDIDA: | 190x140 cm
ITEM: | PT-05-002
,/ ~
./’/‘/
N

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION: Espuma ortopédica prensada de 15 cm.
2 laminas de espuma densidad 24 de 4 cm cada cara.
Acolchado con espuma y fibra térmica en cada cara.

GARANTIA: 3 afios

LISTA DE PRECIOS

PRECIO MAYORISTA: Bs. 2610

PRECIO DE VENTA: Bs. 3070

PRECIO EN GALERIA: Bs. 3530




oY >~~~ EGOFLEX S.R.L. Cadigo: FT0602
FICHAS TECNICAS Revision: 00
Eg o F lex , Fecha: 5-oct-2018
EL PLACER DE DORMIR PRODUCTO: ORTOPEDICO P4gina 2 de 2
COSTOS
INSUMOS precio unid Cantidad | Sub total
RESPIRADOR 120,00 | Bolsa 0,05 6,00
ADHESIVO 700,00 | Lata 0,04 25,00
ESPUMA D-22 2 CM 132,00 | Pza 0,95 125,40
ESPUMA D-22 4 CM 132,00 | Pza 0,95 125,40
ESPUMA PM 15 CM 660,00 | Pza 1,60 1.056,00
ESPUMA D-18 1,5 CM 37,50 | Pza 2,00 75,00
ESPUMA D-10 1 CM 16,50 | Pza 1,00 16,50
FIBRA 20,00 | kg 1,50 30,00
OTROS (Hilos, scotch, etc.) 5,00 | Pza 1,00 5,00
TELA Jacquard 25,00 | m 1,10 27,50
TELA Stretch 22,00 | m 3,30 72,60
PELLON DELGADO 1,50 |m 1,60 2,40
PELLON GRUESO 250 | m 3,30 8,25
FRIZO 0,50 | m 13,80 6,90
PLASTICO 25,00 | kg 0,25 6,25
BORDADO 8,00 | Pza 1,00 8,00
TOTAL COSTO DE MATERIALES 1.596,20
COSTO DE MANO DE OBRA 97,00
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 253,98
TOTAL COSTOS UNITARIO 1.947,18
precio sin factura 2.781,69
VA COMPRAS (13%) 207,51
PRECIO FACTURADO 3.064,50
PRECIO DE VENTA DIRECTA [Bs] 3.070,00




ANEXO I: Formato de requerimiento interno (Orden de Produccion)

m ORDEN DE PRODUCCION
g EL PLACER DE DORMIR FECHA: 10-OCT-2018 ‘ Nro. de Orden: 00525
CLIENTE:
FECHA DE ENTREGA:
LUGAR DE ENTREGA:
CODIGO DESCRIPCION UND | MEDIDA CANTIDAD | OBS.
PT-01-002 | Colchon Confort 2 pl pza | 190x140x25 1 Lateral negro
PT-02-002 | Colchon Pillow-Top 2 pl pza | 190x140x30 1 Lateral azul
Jefe de Ventas Jefe de Produccion

Entregado a conformidad Recibido a conformidad



ANEXO J: Formato de Seguimiento de Mantenimiento

o = =
EgOI:lex Ficha de Seguimiento de Herramientas y Maquinas

EL PLACER DE DORMIR

NOMBRE DE MAQUINA:

FECHA DE ADQUISICION:

CODIGO DE ACTIVO FIJO:

Mantenimiento y Arreglos

FECHA DESCRPCION COSTO




ANEXO K: Formato de requerimiento de materiales

m REQUERIMIENTO DE MATERIALES

g EL PLACER DE DORMIR FECHA: 10-OCT-2018 ‘ Nro. de control.: 00525
SOLICITANTE:

PROCESOS INCOLUCRADOS:

FECHA LIMITE DE ENTREGA:

CODIGO DESCRIPCION UND | CANTIDAD | PROVEEDOR OBS.

MP-03-012 | Fieltro m 100 Vultexiber

MP-01-005 | Marcos 2.5 pl par 6 Industrias Moreno

Jefe de Produccion
Solicitante

Gerente General
Visto Bueno




ANEXO L: Plano y Lay-Out Mejorado
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