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RESUMEN

Tema: Propuesta para la reduccion de los desperdicios que genera el
area de espuma de poliuretano en la empresa Chaide y Chaide S.A.
Autor: Jairo David Lecaro Alvarado.

Chaide y Chaide S.A es una industria ecuatoriana especializada en la
fabricacion de colchones de resortes y espumas. El presente trabajo esta
elaborado en dos partes, en la primera parte se diagnostica la situacion
actual de la empresa y en la segunda parte se plantean las respectivas
soluciones. Para encontrar los problemas en la empresa se ha evaluado
por medio de una encuesta bajo la norma ISO 9001-2000 al Jefe de
planta y Colaboradores, se aplican también las herramientas de Ingenieria
como: Diagramas de flujos de Proceso, diagramas de Pareto, diagramas
de causas y efectos, diagrama de torta , diagramas de barras y diagramas
Gantt ; Por lo cual y mediante los resultados obtenidos se logra
comprobar que existe un indice de desperdicios de espumas muy alto,
producto de los malos métodos de trabajo, estos problemas tienen un
costos anual de $ 181.140 / afio. Para llegar a la solucion de los
problemas se ha propuesto a la gerencia lo siguiente: Se cambiara el
material prensado MDF en los moldes afectados para la elaboracion de
los bloques de espuma, a demas se los comprara de un mayor espesor
al de 15 mm actual, o sea de 20 mm adherido a una capa de 2 mm de
Melanina, se han mejorado algunos de los antiguos instructivos de trabajo
y formatos , se capacitara al personal del area de espuma en el SECAP,
sobre el manejo de bodegas. Por lo que se pretende lograr reducir de
$ 181.140 / afio a $ 123.021 / afio . Obteniendo un ahorro igual a
$ 58.119 al afio. El costo de la inversion para que se cumpla este objetivo
es de $ 1.860 / afio; con esta propuesta se pretende aumentar los indices

de productividad y calidad en esta empresa.

Jairo Lecaro Alvarado Ing. Ind. Abddn Calderdn Prieto
Autor Vto. Bueno



PROLOGO

La presente tesis tiene el propodsito de dar a conocer el grado
de gestidon de calidad que posee la empresa Chaide y Chaide. S.A.

en el area de produccion, para lo cual se la ha definido asi:

Capitulo 1: Se describen los antecedentes, obijetivos,
justificativos y marco teorico; Estos puntos tratados se presentan
con la finalidad de sustentar metdédicamente los resultados totales o

parciales del andlisis y las herramientas aplicables a esta tesis.

Capitulo 2: Se describen los procesos de produccion, su
actividad, sus operaciones y los indicadores actuales que posee la
empresa ( productividad, reparaciones, paralizaciones ) y termina el

capitulo citando algunos de los mayores costos de no calidad.

Capitulo 3: Se presenta el analisis FODA de la empresa, se
evallan los procesos de produccion bajo la norma ISO 9001:2000
para conocer que puntos cumple con la normativa y mediante la

utilizacion del diagrama de Ishikawa, se sustenta los problemas.

Capitulo 4: Se presenta la descripcion de la propuesta, o sea
la descripcion analitica de los problemas a resolver y el respectivo

valor cualitativo de la solucion.

Capitulo 5: Costos de la solucidn, financiacion e inversion de
la propuesta, comparativos entre ( TIR vs. TMAR ) periodo de

recuperacion de capital y cronograma de implementacion.

Capitulo 6: Se presentan las conclusiones y las

recomendaciones de la tesis que permitiran realizar la inversion.
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CAPITULOI

INTRODUCCION A LA EMPRESA

1.1. Antecedentes

1.1.1. Descripcién General de La Empresa.

En Noviembre de 1975 inicia sus actividades Chaide y Chaide,
industria ecuatoriana especializada en la fabricacién de colchones de
resortes y espumas. Sus productos cuentan con el respaldo de "Restonic
Mattress Corporation”, organizacion lider en el desarrollo de tecnologia
para la fabricacion de colchones a nivel internacional con sede en

Estados Unidos de Norteamérica.

Para cumplir con los requerimientos de sus clientes, la empresa se
ve en la necesidad de acrecentar sus instalaciones, optando por la ciudad
de Guayaquil, con la compra de las instalaciones de la Empresa
PRODOMEC S.A., Productos Domeésticos del Ecuador, siendo parte de
ésta la obtencion de la patente Regina.

Identificacion de la Empresa en la Codificacién Internacional
Industrial Uniforme ( C.LLU).

Chaide y Chaide se encuentra en el grupo de codificacion
Internacional Industrial Uniforme Cod. # 33202 que corresponde a
colchones de espuma; Su RUC es: 1790241483000, registrado en el

servicio de rentas internas por la Sra. Carmen Barriga.
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Al ampliar su Capacidad de Produccion, Chaide y Chaide empieza
a funcionar en Guayaquil a partir del 16 de Abril del 2004, con la misma
infraestructura y maquinaria de la antigua planta Regina, proyectando un
nuevo reto de mejora, “Maximizar el mercado de colchones de algoddn y

“

mejorar los disefos de colchones Regina ya Creados “ Actualmente la
empresa se encuentra en un gran crecimiento productivo, ya que surgen
nuevas tendencias en el mercado y la aceptabilidad de sus mejorados
disefios de Colchones le han dado un reconocimiento nacional por la
calidad y precios competitivos de sus productos, que son los mas

adecuados para clima caliente (region costa ).

1.1.2. Ubicacién de la Empresa

Chaide y Chaide se encuentra ubicada en el sector nororiental de la
ciudad de Guayaquil y en la provincia del Guayas, asignada en la
lotizacion Industrial Mapasingue, calle 2do. Pasaje 32 NO y Calle 18 NO
con nimero de teléfono (5934) 2642970 — 2271984. La actividad que se
realiza en esta planta ha permitido clasificar a la empresa en el GENERO
INDUSTRIAS B-2, que se refiere a industrias de productos no

permisibles.

Gréafico # 1 Ubicaciony linderos de la planta Chaide y Chaide

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.



Introduccién a la Empresa 4

1.1.3. Capacidad Maxima de Produccion de la Empresa

Por medio de los Informes mensuales de produccién se puede
obtener la capacidad maxima en cada linea de colchones, en el siguiente
cuadro se ilustra la capacidad maxima de cada linea de produccion por

hora; en un turno de 8 horas, en 5 dias laborables.

Cuadro #1.Capacidad Maxima de Produccion Diaria - por Hora.

CAPACIDAD INSTALADA
CHAIDE Y CHAIDE GUAYAQUIL
Consolidado de: Enero aJunio del 2.006
ESTADO
No. # DE LINEAS % DIARIO oA
1 ESPUMA 5 20 2.5
2 RESORTES 75 300 375
3 ALGODON 20 80 10
TOTAL 100 400 50

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

Una vez obtenidos los valores correspondientes de la produccion
diaria y por hora, se puede determinar por linea, descripcion y modelo de

Colchdn la produccién mensual y anual de lo mismo, es decir:

En Linea de Colchones de Espuma.- Se estima un total de veinte
dias laborables que da un resultado de 400 colchones x mes (la mayor
cantidad de este tipo de colchones se fabrica Chaide Quito por efectos de
Costos) y luego lo multiplicamos por doce meses obteniendo un total de

4800 colchones de espumas al afio.
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En Linea de Colchones de Resortes.- Se estima un total de veinte
dias laborables que da un resultado de 6000 colchones mensuales y

luego lo multiplicamos por doce meses y obtendremos un total de 72000

colchones de Resortes al afio.

En Linea de Colchones de Algoddn.- Se estima un total de veinte
dias laborables que da un resultado de 1600 colchones mensuales y
luego lo multiplicamos por doce meses y obtendremos un total de 19200

colchones de Algodon al afio.

Al obtener el resultado de las anteriores operaciones, se concluye
que la empresa tiene una capacidad méxima de produccion para
colchones de espuma de 4800 colchén/ Afio , con 72000 colchon/ Afio
para los colchones de Resortes y con 19200 colchon/ Afio para los

colchones de algodon respectivamente ( Ver cuadro # 2).

Cuadro # 2. Capacidad Maxima de Produccion Anual por Mes.

CAPACIDAD MAXIMA
CHAIDE Y CHAIDE GUAYAQUIL
Consolidado de: Enero aJunio del 2.006
No. # DE LINEAS % ESTADO

MENSUAL ANUAL

1 ESPUMA 3 400 4800
2 RESORTES 73 6000 72000
3 ALGODON 24 1600 19200
TOTAL 100 8000 96000

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.



Introduccién a la Empresa 6

1.1.4. Estructura organizacional de la Empresa

La empresa actualmente cuenta con una organizacion eficiente que

esta documentada en el organigrama de la misma.

En elanexo 1 se detalla el organigrama de la empresa.

Politicas de la empresa.

La empresa Chaide y Chaide tiene como:

Visién

Ser parte de su familia con productos de calidad que aseguren

comodidad y descanso saludable.

Mision

Entregar colchones y muebles con calidad internacional,
satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes internos y externos a
través de uso de tecnologias, de mejora continua de los procesos,

trabajo en equipo con personal calificado comprometido.

Objetivos estratégicos de la empresa

e Incremento de las ventas y produccion
e Disminuir los reclamos

e Desarrollo de franquicias

e Ventas por e-busines y exportacion

e Cumplir estandares de despachos

e Renovacién de disefios de colchones

e Implantar un sistema de seguridad integral
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Principios y Valores de la Empresa

e Elcliente es lo primero

e Transparencia y ética en todos nuestros actos

e Respeto y beneficio mutuo de las relaciones laborales
e Intolerancia al desperdicio

¢ Mejoramiento continto

e Actualizacién tecnolégica de todos los procesos

e Relaciones a largo plazo con proveedores

e Cuidar el medio ambiente y apoyar a la comunidad

1.1.5. Lineas de Producciony /o Servicios

En su nueva adquisicion Chaide y Chaide S.A. desea adoptar
nuevas técnicas de produccion, las mismas que con sus aplicaciones
mejoraran sus rendimientos y consolidaran su posicionamiento en el

mercado.

Actualmente, Chaide y Chaide Guayaquil trabaja en tres linea de
Colchones; Excelent, Algoddén y Resortes, Ademas en una minima
cantidad se realizan accesorios y complementos de Colchones (Bases u
otros articulos), (Ver cuadro #3) ya que este porcentaje esta copado por

el mercado de Chaide y Chaide Quito.

Productos

Las tres lineas Chaide y Chaide Gye fabrican modelos de
colchones en cuyas recetas estan incluidas componentes de espuma
flexibles de poliuretano y se caracterizan por su alta densidad, dureza,
resistencia; Son entonces, de gran importancia conocer estas tres
caracteristicas que son las que diferencia a un colchon de excelente

calidad, de otros modelos econémicos, a continuacion representaremos
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los modelos en el siguiente cuadro , y luego explicaremos la diferencia

entre sus disefios.

Cuadro # 3. Lineas de Productos Chaide y Chaide Gye.

PRODUCCION DE COLCHONES

ROYAL CONFORT

EXCELENT

STANDAR CONFORT

ORTOPEDICO

ALGODON SUPER SPORT

SUPER SUENO

IMPERIAL

RESORTES SUAVE BRISA

SEMI ORTOPEDICO

ACCESORIOS Y COMPLEMENTOS

SOFAS CAMAS
ACCESORIOS
CHAIDE FROAN
BASES
COMPLEMENTOS
BOX SPRINGS

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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1.2. Justificativos

En su nueva adquisicion Chaide y Chaide S.A. desea adoptar
nuevas técnicas de produccion y calidad, las mismas que justifican al
presente trabajo, al observar Altos indices de desperdicios en las
diferentes areas en el departamento de produccion, lo cual representa
una gran cantidad de dinero que pierde la empresa pudiéndose controlar.
De esta manera se desea reducir los costos en la fabricacion del
producto, cuantificando las disconformidades, las mismas que con su
aplicacion mejoraran su rendimiento y consolidaran su posicionamiento

en el mercado.

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo General

Establecer los lineamientos para la reduccion de los desperdicios

gque se generan en el area de Espumas de poliuretano.

1.3.2. Objetivos Especificos

o Definir las principales actividades que se realizan en la empresa

e Evaluar la situacion de la empresa e identificar sus problemas actuales
e Determinar condiciones para la elaboracién de cada producto

e Cuantificar y medir los parametros por indices de reproceso

e Promover un mejoramiento continuo para la eliminacién sistematica de

los desperdicios.
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1.4. Marco Tedrico

Con el propésito de puntualizar el desarrollo del presente marco
tedrico de acuerdo a la programacion, las herramientas y normativas que
se van a emplear en el manejo de esta investigacion, se lo ha planteado

de la siguiente manera:

Ser& de un gran beneficio la aplicacion de las normas ISO 9000, ya
que la empresa en guayaquil, tiene como obijetivo principal la implantacion
de la Norma ISO 9001-2000 en este semestre, motivo por el cual el
desarrollo de esta tesis estara encaminado y basandose a esta norma en
modelo de aseguramiento de la calidad en el disefio, produccién y

servicios, aplicados a la norma interna de colchones.

La adopcion de un sistema de gestion de calidad deberia ser una

decision estratégica de toda organizacion.

El disefio y la implementacion del sistema de gestion de calidad
estan influenciados por diferentes necesidades, objetivos particulares, los
productos suministrados, los procesos empleados y, el tamafio y

estructura de la organizacion.

La norma ISO 9001 esta centrada en la eficiencia del sistema de
calidad para lograr cumplir con todos los requerimientos de los clientes
Externos e internos manteniendo mejoras continuas en todos los
ambitos, procurando ser competitivas a las empresas en su actividad

econdmica.
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1.5. Metodologia

Desde el punto de vista técnico y después de obtener la debida
informacién secundaria, el presente trabajo de tesis estara estructurado
con la finalidad de disefar, planificar y buscar futuras soluciones a los
problemas bajo el uso de técnicas y herramientas de ingenieria que se

detallan seguidamente:

e Para la identificacion de problemas se aplicaran Matrices de Causa —
Efectos (lshikawa) para lograr describir todas las actividades del
proyecto en estudio (informacion primaria), es decir todas las
actividades que se desarrollan durante el funcionamiento normal de la
planta.

e Diagramas de Paretos para la medicion de los problemas.

e Histogramas para la evaluacion de la empresa.

e Diagramas de Tortas para informacién porcentual.

e Diagramas de flujos para los diferentes procesos.
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CAPITULOII

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1. Presentaciéon General

2.1.1. Datos Generales de la Empresa

Chaide y Chaide es una empresa dedicada a la produccion de
colchones, inicialmente se realizé una inspeccion de las instalaciones de
la planta con la finalidad de verificar el tipo de maquinaria, método de
trabajo, tipologia de los trabajadores, y visualizar las necesidades de la
empresa, verificando que contaba con una planta piloto, en la cual se
produce 400 unidades diarias, por lo cual es todo un reto el incrementar

los indices de produccion, productividad y calidad en la misma.

Con el objetivo de producir 700 unidades diarias, la empresa Chaide
y Chaide Gye. ha decidido invertir en maquinaria, infraestructura, mano de

obra, normativas de calidad y requerimientos de materiales adicionales.

Se solicitd realizar estudios de las dimensiones de la empresa, la
misma que se ejecutaran por secciones, en el anexo 2 se detallan las

relaciones de areas de la planta de Quito con la de Guayaquil.

Para lograr cumplir el objetivo de produccion, productividad y
calidad, se realizo el lay — out (distribucién de planta) actual, que sirve de

guia para las distintas propuestas a ser planteadas.
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2.1.2. Estructura Organizativa

Chaide y Chaide Guayaquil cuenta 70 personas laborando
actualmente para la empresa y cumplir con las necesidades de sus
clientes. A continuacion en el cuadro # 4, se puede observar la
distribucion definida por areas de trabajo.

Cuadro # 4. Personal de la Empresa.

Areas Na. Personal
Administrativos 20
Despachos 11
Armado 17
Resortes 10
Espuma
Algodon y Costura 4

Total 70

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Gréfica # 2. Distribucion del Recurso Humano de la Empresa

Personal Chaide y Chaide Guayaguil

20 4
18 q
16 1
14 1
129
107

[=T RS-
T

Algodon v

Administrativo | Despachos Armado Resortes Espuma
Costura

B, Persanal 20 11 17 10 5 4 |

Areas Aplicadas

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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2.1.3. Recursos de laempresa
La empresa Chaide y Chaide consta de cuatro secciones que son:

° Seccion de Resortes.
° Seccionde Armado
o Seccion de Espuma

o Seccién de Algodon.

Produccién del Colchodn.

Gréfica # 3 : Materiales que conforman el colchon

Espuma o Plumon Padding y/o Sisal ‘1’ Forro

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

Equipos utilizados.

Resorteras, ensambladora de resortes, enderezadora de alambre,
cortadora de alambre, dobladora de marco, soldadora de marco,
grapadora, pistolas neumaticas, maquinas cerradoras, maquina de
plastificado, pistola de plastiflechas, maquina espumadora, moldes de

espuma, laminadora de espuma, y compresores.
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Materia prima

Alambres, fleje, sisal, padding, substancias quimicas (poliol, amina),
laminas de espuma, grapas, respiraderos, reata, hilo, certificados de

garantia, botas plasticas, plastiflechas, fundas , aire.

Materiales en proceso

Resortes, marcos, panel de resortes, tapas bordadas, bandas

bordadas laminas de espumas de poliuretano, laminas de algodén.

Mano de obra

2 resorteros, 4 ensambladores, 1 cortador de alambre. , 1 doblador
y soldador de marco, 2 engrapador, 2 abastecedores, 6 tapizadores, 4
cerradores, 2 plastificadores, 6 espuma, 3 mecanicos, 1 asistentes de
produccién,2 Supervisor de Produccion, 1 asistente de compras, 1 auxiliar

de Compras y 1 jefe de planta.

2.1.4. Comercializacion y Ventas de la empresa

El proceso de comercializacion de la empresa Chaide y Chaide se lo
realiza por medio de distribuidores Mayoristas a nivel nacional y a su vez
por su propia distribucion hacia diferentes partes del pais a través de sus

cadenas de almacenes en la costa y en la sierra.

En la actualidad se tienen muchos colchones fabricados con
espumas de poliuretano en diferentes modelos y calidades, que varian de
acuerdo al precio , pero la mayor ventaja que tiene esta empresa es que
mantiene un estandar de calidad y satisfaccion al cliente que la

posesiona como pionera en el mercado.
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A continuacion en el cuadro # 5 se detalla su participacion en el

mercado nacional.

Cuadro # 5. Posicionamiento en el Mercado

Participacion % En Mercado
Chaide y Chaide 42%
Resiflex 26%
Regina 21%
Romott 6%
Paraiso 3%
Otros 2%

Total 100%

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Elaborado por: Jairo Lecaro A.

Gréfica # 4 : Participacion de la empresa en el Mercado.

Participacion en el

[ Chaide y Chaide
H Resiflex

Regina

Paraiso
Bl Romott

[ Otros

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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En el cuadro # 6 se toma como referencia las ventas del afio 2005,

estos datos son obtenidos de las ventas mensuales.

Cuadro # 6. Referencia de las Ventas del afio 2005.

Ventas Anual de la Empresa en el 2005
Meses Unidades/ Ventas Ventas ($)
Enero 3187 485760
Febrero 1273 220450
Marzo 6946 850080
Abril 4484 708400
Mayo 4887 676200
Junio 3277 495880
Julio 4542 637560
Agosto 5807 779240
Septiembre 6975 920920
Octubre 6340 850080
Noviembre 7821 961760
Diciembre 8939 1062600
64478 8648930

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

2.1.5. Procesos Productivos de la empresa

Seccion de Resortes

La seccidn resortes tiene como propdsito establecer los requisitos

que deben cumplir los paneles para la fabricaciéon de colchones; En la

grafica 6 se puede observar los resortes y el espiral que se utiliza para el

ensamble de los paneles de resortes.

Grafica # 6: Resortes y espiral de unién de resortes.

i «— Espiral

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

Resortes
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En la Gréfica # 7 se observa un panel de resortes sin marco y con

marco.

Grafica # 7. Panel con y sin marco

Panel sin marco Panel con marco

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

En la empresa de acuerdo al diametro del alambre es empleado en

los diferentes procesos, en el cuadro # 7,y # 8 se describe su utilizacion

Cuadro # 7: Tipo de alambre vy utilizacion

Diametro Desviacién
Alambre o Redondez
(mm) admisible (mm)
Tipo A: resortes 2.30 +0.030 0.03
_ _ 1.30 +0.030 0.02
Tipo B: espiral
1.37 +0.030 0.02
_ 3.76 +0.030 0.05
Tipo C: marcos
4.57 +0.030 0.05

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Estas caracteristicas se verifican con el Certificado de ensayos de
alambre RER-01 proporcionados por el proveedor de materia prima en

forma mensual a la matriz en Quito.
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Cuadro # 8: Tipo de alambre aplicacion en panel

Descripcion und. Aplicacién

Alambre #1.30 Kg. |Espirales para marcos

Alambre #1.37 Kg. |Espirales para unién de resortes
Alambre #2.30 Kg. [|Resortes

Alambre #3.76 Kg [Marcos para paneles enmarcados
Alambre #4.57 Kg [Marcos para paneles engrapados
Alambre #2.10 Kg |Resorte importado poket

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

Resortes. Existen dos tipos de resortes, los de fabricacion nacional

y los resortes importados. Las

especificaciones para resortes de

fabricacién nacional se detallan en el cuadro 9. Para resortes importados

se especifica dentro de la tolerancia del cuadro 9.

Cuadro # 9: Caracteristicas de los resortes

Diam.
Tolerancia | Altura | Tolerancia | Deformacion | Peso
Descripcion | de Boca .
(mm) (mm) (mm) Maxima (Kg.)
(mm)
Boca 735 'Y
N + 0.5 140 -5 20 % 0.030
Pequeina 75.0
835 Y
Boca Grande +0.5 140 -5 20 % 0.033
81.0
Pockett 51.3 + 0.5 151 -5 20 % 0.017

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Marcos. Existen dos tipos de alambre para marcos: varilla gruesa
(d 4,57 mm) y varilla delgada (d 3,76 mm) que se utilizan segun el tipo de

colchoén

Cuadro # 10: Tipos de marco utilizados

] . Diametro de Tipo de Dimensiones de los marcos (mm)
Dimension del

alambre del | unién marco
colchén (mm) Ancho Tol Largo | Tol
marco (mm) / panel
0900X1900 3.76 Enmarcado 870 +10 1870 | +10
1050X1900 3.76 Enmarcado 1020 +10 1870 | +10
1350X1900 3.76 Enmarcado 1320 +10 1870 | +10
1600X2000 457 Engrapado 1560 +10 1960 | +10
2000X2000 4.57 Engrapado 1950 +10 1960 | +10

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

Paneles. Los paneles sin marco que se producen en la seccion

deben seguir la configuracion detallada en el cuadro 11.

Cuadro # 11: Configuraciéon de resortes para paneles

Dimension del Numero de Resortes Dimensiones de los paneles (mm)

colchén (mm) [Filas| Columnas | Total Largo Tol Ancho Tol
0900X1900 8 24 192 0860 +10 1860 +10
1050X1900 9 24 216 1010 +10 1860 +10
1050X1900 10 24 240 1010 +10 1860 +10
1050X1900 14 19 266 1010 +10 1860 +10
1350X1900 12 24 288 1310 +10 1860 +10
1350X1900 19 18 342 1310 +10 1860 +10
1600X2000 23 24 552 1560 +10 1960 +10
2000X2000 28 24 672 1960 +10 1960 +10

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Caracteristicas del panel.

A continuacion se resumen las caracteristicas de cada panel, y se

detalla en que tipo de colchdn es utilizado.

Cuadro # 12: Descripcion de paneles

I
Tipos de colchon
CARACTERISTICAS DEL PANEL
econémica Chaide Regina | Restonic
Vedidas del Diametro
edidas de
del # RESORTES
Colchén N
alambre | Boca Unién =
— 9 9
del marco [ del marco 5 3 9 o 5 %
R parnel | © | € 9 5 . _| @ 5 ¢ f_cg
es. -% 8 'c'% = I gl q . I g |[oq
2 S 2 S = clggge g98|e]2 2
3} S S o g|lz2dd¢< g d=S|E1sd3 s
< s | (mm) c 5|3 21 g Jo E Y935 |®|S o
< = <L e L Lol o oo N T INJO O O
19 Grand 19 | Espir
90 | X 3.76 8 | x| 24
0 e 2 al
10 19 Grand 21 | Espir 1 1
X 3.76 9 | x| 24
5 0 e 6 al
10 19 Grand 24 | Espir
X 3.76 10 | x | 24
5 0 e 0 al
10 19 Grand 26 | Espir
X 3.76 14 | x | 19
5 0 e 6 al
10 19 Grand 26 | Grap
X 4.57 14 | x | 19
5 0 e 6 as
10 19 Pequ 34 | Grap
X 4.57 15 | x| 23
5 0 efla 5 as
13 19 Grand 28 | Espir
X 3.76 12 | x| 24
5 0 e 8 al
13 19 Grand 33 | Espir
X 3.76 19 | x| 18
5 0 e 6 al
13 19 Pequ 43 | Espir
X 3.76 19 | x| 23
5 0 efla 7 al
13 19 Pequ 43 | Grap
X 4.57 19 | x| 23
5 0 efia 7 as
20 20 Pequ 67 | Grap
X 4.57 28 | x| 24
0 0 efla 2 as
13 19 Import 59 | Grap
X 4.57 22 | x| 27
5 0 ad 4 as

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Proceso Productivo de Resortes

El proceso productivo empieza en la seccién de paneles, en el cual
se emplea una diversificacién de alambre especial de acero al carbono de
1.7 mm, 2.3 mm, y 3.76mm de diametro, donde se elaboran los resortes
biconicos de 7.3 mm de diametro, los mismos que salen templados y

esterilizados.

A continuacion se someten a la ensambladora donde se deben
colocar los resortes de forma manual en las rendijas apropiadas, de
seguida son unidos automaticamente por medio de un espiral de alambre
de 1.7 mm, y de acuerdo a cada medida, su conformacion es de
11lresortes para el panel de 105, y 13 resortes para el panel de 135.

Utilizando alambre de 3.76 mm se realiza el corte, el doblado, y el
soldado del marco, por ultimo se traslada a la maquina grapadora tanto

interior como marco para ser unidos y formar el panel de resortes.

Grafica # 8 : Elaboraciéon de panel de resortes

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Gréfica # 9 : Diagrama de procesos de la seccion resortes
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Seccién espuma.

El propésito es establecer las normas de produccion y calidad que
deben cumplir el producto. La seccion de espuma es la encargada de

dotar laminas necesarias para el area de armado.

Grafica # 10: Elaboracion de Bloques de Espuma

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

Grafica # 11: Diagrama de procesos de la seccidon de espuma.

| ADMINSTRACION DE PRODUCCION |
v
| PROGRAMA DE PRODUCCION |

v v

| BODEGA PRODUCTOS | | BODEGA MATERIA |

| |

| PROGRAMA DE PRODUCCION. SECCION ESPUMA |

!

| FORMULACION |

CURADO

!

ALMACENAMEENTO (RECTANGULARES)

| CORTE |

A4

| DESPACHO ARMADO |

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Elaborado por: Jairo Lecaro A.
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Seccién algodoén.

El propésito de esta seccidn es establecer los requisitos que deben
cumplir los forros de los colchones que se fabrica. En la grafica 10 se

observa la tapa del colchon.

Grafica # 12 : Tapa de algoddn para colchon

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Produccién de colchdon de algodoén.

Equipos utilizados.

o Mesa cortadora de tela.

. Maquina laminadora de algodén.
o Colocadora de falso.

o Bordadora.

o Moldes de sujecion.

o Maquinas de coser.
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Materia prima.

En materia prima las que son parte de los colchones de algodon
son las siguientes: Tela estampada, tela no tejida (bandas y rollos),
algoddn, laminas de algodon, certificados de garantia, etiquetas, cinta
plastica, botas plasticas, fondones plasticos, cilindros estabilizadores,

manijas importadas.

Grafica # 13 : Materia Prima (Algodon)

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Elaborado por: Jairo Lecaro A.

Materiales en proceso

Resortes, marcos, panel de resortes, tapas bordadas, bandas

bordadas.

Mano de obra

El personal necesario para realizar el colchon de algodon es
integrada por cuatro personas relacionadas en la confeccion de laminas
de algodon teniendo: 1 laminador de algoddn, 2 bordadores, 1 cortador de

tela.
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Proceso productivo de Algodon

En la seccion de costura se tiene una mesa de 2 x 4 metros donde
se tiende y corta los distintos tipos de tela, a continuacion se transportan
para que coloque la tela no tejida en forma de falso en el contorno de la
tela, y dirigiese hacia la seccion de bordado.

En la seccidn de algoddn se realiza una mezcla de los distintos tipos
de algodén como son: linter y grana, estas materias primas se colocan
sobre una banda transportadora que los introduce a la desfibradora donde
se realiza una mezcla peluda homogénea. Un sistema de transporte
neumatico conduce las fibras al condensador, que se encarga de sacar el
polvo y la suciedad hacia el ciclon y las fibras a la banda transportadora
pasando por rodillos dentados y un cilindro peinador para formar una
pelicula delgada, uniforme, y continda. Esta pelicula pasa por la maquina
laminadora que se desliza de izquierda a derecha que apila peliculas
tantas veces como se desee para formar una lamina de algodén uniforme
del espesor requerido. Luego la lamina pasa por unos rodillos de
compresion, los cuales comprimen al maximo para ser transportadas
hacia la dobladora que se encarga de darle forma para su facil

transportacion y manipulacion.

Grafica # 14 : Fabricacién de laminas de algodon

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.



Situacion actual de la Empresa 29

Gréfica # 15: Diagrama de Flujo de Laminado de algodédn
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Fuente: Chaide y Chaide S.A.

BEaborado por: Jairo Lecaro A.

Para formar el forro se requiere que la tela y el algodon sean
introducidos a la maquina bordadora, la bordadora se retira de la

maquina, se desmolda y se almacena hasta el momento de su uso.

En la seccion de bordado se coloca en los moldes sujetadores una
lamina de tela no tejida, laminas de algodon, y tela con falso, y se sujeta

por todas sus partes para ser bordada.
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Gréfica # 16 : Fabricacién de forros de algoddn

DIAGRAMA DE CARACTERIZACION DE LA
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Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Elaborado por: Jairo Lecaro A.

REALIZAR CORTADO DE TELA

REALIZAR COTADO DE FALSO

REALIZAR UNION DE TELA FALSA CON
TELA

TRANPORTE A MAQUINA BORDADOR

COLOCACION DE DISENO Y CALIBRAFR
MAQUINA

COLOCACION DE LAMINA DE ALGODO
Y BORDAR

COLOCACION EN AREA DESTINADA A
TAPAS BORDADAS

l

PT



Situacién actual de la Empresa 31

Seccién armado

Tiene como propdésito establecer los requisitos que deben cumplir el
armado y terminado final de colchones.

Las materias primas, productos en procesos en el armado de
colchones en la empresa Chaide y Chaide debe estar de a cuerdo a la

necesidad debe cumplir varias especificaciones técnicas.

Proceso de armado

En la empresa Chaide y Chaide se fabrican colchones en tres lineas
de productos: la linea excelent, la linea de algodoén y la linea de resortes.
Los materiales que se reciben de las secciones, bodega de materia prima,
costura, espuma y resortes, se distribuyen y arman dependiendo de la

linea de produccién.

El proceso inicia al colocar el panel de resortes en la mesa de
armado, para paulatinamente ir colocando las distintas capas en el lado A,
la primera capa es una lamina de sisal o padding segun el modelo de
colchén que se vaya ha confeccionar.

Gréfica # 17 : Armado de colchén

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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De la misma manera se coloca la segunda capa que es de laminas
de espuma y luego la tapa bordada con él estampe referencia del colchon
a ser elaborado, al colocar todas sus capas se sujeta con el panel de
resortes por medio de grapas, se le voltea en la mesa y se procede de la
misma forma en el lado B, terminando de fijar las capas de ambos lados
se procede a colocar la banda previamente colocado los respiraderos y se

obtiene el colchén armado.

Grafica # 18: Cerrado de colchodn

21 00653035

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Eaborado por: Jairo Lecaro A.

Como tercer paso se traslada el colchon tapizado a la seccion de
cerrado donde se procede a colocar una cinta de reata uniendo banda y
tapa por ambos lados, para luego ser trasladado al area de plastificado
donde se le coloca etiqueta, certificado de garantia, bota plastica, y funda
plastica para su embalaje, se coloca en palets y se transporta a bodega

de producto terminado.



Diagrama del proceso
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En la Grafica # 19 se detalla el proceso de produccién de la

seccion de armado.

Grafica # 19: Diagrama de proceso
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2.1.6. Procesos de Calidad: Requisitos de los colchones

Dimensiones de producto terminado

Se establece una norma interna para la fabricacion de colchones
debido a que la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2035:95 no

establece las tolerancias dimensionales aplicables al largo y al ancho.

Respecto al espesor los estandares de produccion de la empresa

superan los requisitos establecidos en dicha norma.

En el anexo 3 se ven las dimensiones comparativas segun la norma

INEN. Y las de la empresa.

Procedimientos gréaficos (diagramas de control).

Se citan estos diagramas con la finalidad de esquematizar o
conocer todas las operaciones, el método de trabajo y el flujo de proceso
que sé esta aplicando en tal virtud se procede a la descripcién
sistematica del ciclo de trabajo, por medio de procedimientos graficos,

dando lugar a los diagramas de procesos y de operaciones.

Para estructurar los diagramas se debe tomar en cuenta:

Determinadas las actividades a ser realizadas para la confeccion de

una unidad se estructurd el diagrama de proceso considerando:

o Los trabajos que fallan con frecuencia y que obstaculizan o retrasan
las operaciones secuenciales
o Trabajos que consumen mucho tiempo

o Trabajos que provocan desperdicios
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o Estacionamiento de materiales en proceso entre operacién y
operaciéon

o Congestionamiento de materiales en los distintos puestos de trabajo

Gréfica # 20: Area de influencias en el proceso.

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Para la representacion grafica, se procedid a realizar un listado de
todas las actividades que se realizan el proceso de produccion.
Clasificando y basandose en la secuencia de operaciones, transportes,
almacenamientos, demoras, e inspecciones.

En las diferentes secciones que conforma la empresa existe
diversidad de operaciones dependiendo de la seccion viene su dificultad.
Para mayor compresioén realizaremos el diagrama de operaciones para la
elaboracién de colchones.
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Gréafica # 21: Flujo de Procesos.

EMPRESA DE COLCHONES CHAIDE Y CHAIDE

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO RESUMEN
DETALLE No-
Tarea: Colchon de espuma y Algodon OPERACIONES 43
TRANSPORTE
Comienza: Seccion de Quimicos INSPECCION
Termina: Seccion de Plastificado DEMORAS
ALMACENAMIENTO

PRk |o

DETALLE DEL METODO ACTUAL O ) L] D Vv
Solicitar quimicos a bodega de M.P.
Trasladar quimicos a seccién de espuma
Revisar quimicos
Pesar quimicos
Revisar peso de quimicos
Colocar quimicos en espumadora
Accionamiento de espumadora
Realizar mezcla
Colocar mezcla en moldes
Dejar reposar mezcla para se reaccion
Trasladar molde con mezcla al area de secado =
Desmoldar espuma en &rea de secado ]
Dejar secar blogue de espuma —
Trasladar bloque de espuma a seccién de corte _— |
Colocar espuma en maquina laminadora

LA

Calibrar maquina (espesor deseado)
Laminar bloque de espuma
ALGODON

Solicitar algodén a bodega de M.P. —

Revisar algodon —

Calibrar maquina (espesor deseado) |

Accionar maquina laminadora de algodén

Colocar algoddn en laminadora de algoddn >

Realizar mezcla ?

laminar algodén

ARMADO

)
Colocar panel de resortes 135x190 en mesa —

Revisar panel ——e

Colocar sisal en panel

A

Colocar laminas de espuma

Colocar laminas de algodén

Colocar tapa acolchada |

Sujetar tapa y panel con grapas S a
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EMPRESA DE COLCHONES CHAIDE Y CHAIDE
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO RESUMEN
DETALLE NO-
Tarea: Colchon de espuma y Algodon OPERACIONES 43
TRANSPORTE 6
Comienza: Seccion de Quimicos INSPECCION 7
Termina: Seccion de Plastificado DEMORAS 1
ALMACENAMIENTO 1
DETALLE DEL METODO ACTUAL O ) L D V
Voltear panel ? a

Colocar sisal en panel ¢
Colocar laminas de espuma !
Colocar laminas de algodén ?
Colocar tapa acolchada 1
Sujetar tapa y panel con grapas (]
Colocar esquineros de esponja !
Colocar banda *

Colocar respiraderos — |

Revisar tapizado —"
Trasladar colchdn a la mesa de cerrado "

Colocar hilo en maguina cerradora —

Colocar reata en maquina cerradora
Preparar maquina cerradora

Sujetar tapa, banda y colocar en maquina
Cerrar colocando reata

Voltear colchén

Sujetar tapa, banda y colocar en maquina
Cerrar colocando reata

Trasladar colchén a la mesa de plastificado |
Revision y retiro de sobrantes —
Colocar etiquetas en colchon
Colocar bota plastica

Plastificar colch6n

Rewision de colchén plastificado
Colocar colchén en coches de trasporte =
Trasladar el colchon a bodega de P.T. —

/

\

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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2.1.7. Medio Ambiente

El funcionamiento de la planta Chaide y Chaide Gye , no afecta las
condiciones caracteristicas de la zona en lo que se refiere a factores de
medio ambiente como clima, biodiversidad, calidad de descargas liquidas,
debido a que el area de influencia no constituye un ecosistema
representativo con especies endémicas de la zona climatica, sino mas

bien , un area industrial urbana ya intervenida.

La planta industrial no tiene actividades durante su operacion, que
generen descargas liquidas industriales, Unicamente descargas
domésticas y considerando que el nimero de empleados que laboran son
70, se tendra un maximo de 12 m3. de descargas domeésticas en el dia ,

gque no representa un volumen significativo.

Grafica # 22: Areas Verdes de la Empresa.

Arbole: del jardin
fromtal de Ia Planta

s p e 1.
Fuente: Chaide y Chaide S.A.
BElaborado por: Jairo Lecaro A.

Dentro de la planta industrial, se esta realizando algunas mejoras:
Remodelacion y reorganizacion de espacios libres y de operacion, para
contar con espacios verdes que armonicen el lugar de trabajo y con la
ubicacién adecuada de los desechos solidos, para permitir una mejor
recoleccion y reciclaje de los desechos soélidos, se ha podido observar
gue en la planta industrial se mantiene un estricto control y sefializacion,

en lo que se refiere al uso de equipos de seguridad auditivo necesario en
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algunas areas de produccion en donde se ha determinado niveles altos de
ruidos (Elaboracion de resortes, elaboracion de marcos, cerrado de

colchén, entre otros).

Grafica # 23 : Control y Sefializacion en Areas Criticas.

13/07/2006

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

En cuanto al generador eléctrico con que cuenta la planta, las
emisiones del proceso de combustion de diesel de esta fuente fija,
presentan valores por debajo de los limites establecidos en TULAS (Texto
Unificado de Legislacion Ambiental Secundaria) por lo tanto no representa

un impacto significativo sobre la calidad del aire ambiente ( Ver anexo #4 )

Gréfica # 24: Control y medicién de Ruidos

GENERADOR ELECTRICO Trampa para retencion de
combustible: derramades

da B

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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2.2. Indicadores

2.2.1. Medicion de la Satisfaccion del Cliente

Cumplimiento de Entrega de Producto Terminado.

Revisando los documentos historicos de la produccion de colchones
se encontr6 el informe donde se registra la cantidad producida, con el
detalle de produccion diaria tomando en cuenta la cantidad realizada de
los diferentes modelos, considerando dos categorias, colchones de

espuma y colchones de algodoén.

Se encuentra una hoja electrénica donde se recopila los datos de
los diferentes modelos de colchones que son entregadas a la bodega de
despachos, siendo esta hoja el documento que da constancia de lo

entregado. Dicho documento consta de la siguiente descripcion.

o Codigo de la orden en produccion

o Mes al que corresponde el reporte

e Tipo de colchén

o Dia de entrega

e Firmas del jefe de produccion

o Firma de la jefa de Producto Terminado
o Firma del Supervisor de Armado

e Total de produccion entregada en el dia

o Un resumen de las reparaciones realizadas.

En el cuadro 13 se presenta la hoja electrénica en la que se registra

la produccion diaria.
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Cuadro # 13: Reporte de produccion.

REPORTE DE PRODUCCION DICIEMBRE
e B B o A e o R
imperial 135 x 190 285| 339 260| 348| 348| 258 92 314| 140 6| 187 2577
Imperial 105 x 190 11 85| 234 195 289 814
Imperial 90 x 190 0|
Holliday 90 x 190 )
Holliday 105 X 190 20 20
Holliday 135 x 190 41 54 6 68 90 1 260
ortopédico 90 x 190 0|
ortopédico 105 x 190 2 2 2 6|
ortopédico 135 X 190 10 10 5 10 8 2 45
ortopédico 160 x 200 5 10 22 8 45
ortopédico 200 x 200 1 1
Ortop. Prens 90 x 190 0|
Ortop. Prens 135 x 190 0|
Ortop. Prens 160 x 200 0|
C Lujo |135 x 190 0
Cont.Espuma ME 0|
Semi Ortop 135 X 190 1 1
S.Brisa 90 x 190 0
S.Brisa 105 x 190 30 20 50 23 72 59 39 293
S.Brisa 135 x 190 100 2 74| 150] 55 71 75| 159| 152 838
S.Brisa 160 x 200 0
s. Sport 90 x 190 0|
s. Sport 105 x 190 10 8 15 2 13 48
S. Sport 135 x 190 10 20 11 37 2 80|
Total 438| 471| 318 0| 438] 504| 439| 374] 359 0| 470[ 403] 290| 524 5028
Reareciones | [ [ 1 [ ] [ [ [ [Te[ [ [ [ [a] 1
I e o e - o e i
Imperial 135 x 190 269 337| 100/ 168| 158] 203 296 399 4507
Imperial 105 x 190 1 138 114 76 125 1268
Imperial 90 x 190 5 5
Holliday 90 x 190 1 1
Holliday 105 x 190 20|
Holliday 135 x 190 27| 157 17| 63 21 53 5 603
ortopédico 90 x 190 0
ortopédico 105 x 190 2 8
ortopédico 135 x 190 8 12 5 70|
ortopédico 160 x 200 19 1 7 72
ortopédico 200 x 200 1 4 6
Ortop. Prens 90 x 190 11 1 12
Ortop. Prens 135 x 190 25 25
Ortop. Prens 160 x 200 1 1
Conti Lujo [135x 190 88 88
Cont.Espuma ME 1 1
Semi Ortop 135 X 190 1
S.Brisa 90 x 190 1 1
S.Brisa 105 x 190 37 53 383
S.Brisa 135 x 190 152 100| 100{ 151] 150] 26 106 1623
S.Brisa 160 x 200 32 32
sS. Sport 90 x 190 0|
. Sport 105 x 190 22 5 75
S. Sport 135 x 190 21 29 7 137
Total 460 O] 464 503[ 427 520 309 O] 500] 466[ 262 0 0 0| 8939
REPATACIONSS [ [ [T 1] ] [ T[] | [ [a[ [ [ T2
Realizado por: Revisado por : Recibido por. DICIEMBRE
COLCHONES 8939
Carlos Pozo Luis Soria Eugenia Zambrano REPARACIONES 22
Supervisor de armado y resortes Jefe de planta Jefe de Despachos TOTAL 8961

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Ing. Carlos Pozo G.
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Control de produccidén: Niveles de Cumplimientos.

Se encuentra una hoja de control, donde se verifica el nivel de
cumplimiento al que estan adecuandose, obteniendo informacion a cerca
de la produccion pendiente, dandonos la pauta de poder o no cumplir la

produccién pronosticada para esa semana.

La hoja de control esta constituida por los siguientes literales los

MiSMOS que se encuentran a continuacion:

° Mes

o Numero de dias laborados

o Plan semanal de produccién, semana nimero
. Prondstico de produccion diaria

o Avance tedrico

o Cantidad producida al dia laborable

. Promedio diario de produccion.

Los literales antes mencionados se encuentran en cuadro de
resumen ubicado en la parte superior de la hoja electronica, mientras que

el parte inferior se detallan los siguientes literales:

. Tipos de colchon y medida

. Orden de produccién

o Produccion diaria

. Produccion acumulada

o Porcentaje de cumplimiento

o Dias que faltan para cumplir

o Porcentaje de cumplimento por tipo de colchén

° Observaciones.
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En el cuadro 14 se puede observar el plan de produccién de

colchones.

Cuadro # 14: Plan de produccién de colchones

Chaidé/Chaide Pt DE PRODUCCION COLCHONES:  Abri-05 Mo Diae 21
BLcocHoNbEsUssusios | Plan semanal de produccion. Semana el 9 al 13 Mayo
09 al 13 de mayo del 2005 P’:;Z’L'f::;: :j: 4988 | Curmimiento, | 4407% | Avancetscrico | 47,62%
La Cantidad Producida a! dfa lab crable No. 10 esde 2198 | Prom. diario de 220
DESVIACION 34 e
No PRODLCTO MEDIDA PLAN | PROD. REAL | AVANC : g EEE [nwsemuas| Avsicen
MENSUAL | ACUMULADA E N % i A E i [+) MENOS § - )

1 |CONTINENTAL DELUWJC 105x180 0 il 8,0% 0 -100% -0 0 0
2 |CONTINENTAL DE LLUC 135¢180 360 201 56% -153 | -44% 96 0 0 0
3 |CONTINENTAL DELLUC 160x200 0 0 0% 0 -100% 8 0 0 n
4 | CONTINENTAL CELLUO 200x200 0 0 0% 0 -100% [} 20 20 n
5 |SUBNODORADOE 18 105 0 0 0% 0 -100% ) 0 0 0
§ |SUENODORACCE 15 135 0 0 0% 0 -100% 0 0 0
7 |SUENODORACCE 18 108 0 0 0% 0 -100% 0 0 0
8 |SUENODORACCE 18 135 0 il 0% 0 -100% 0 0 0
9 |SUENODORACCRTS 105 0 0 0% 0 -100% 0 0 0
10 | SURNO DORACQ RTS 135 0 0 0% 0 -100% 8 0 0 n
11 |IMPERIAL 90x190 20 0 0% =20 |-100% 5 0 0 n
12 |IMPERIAL 108x190 1400 410 20% -850 | -T1% 350 <30 0 30
13 |IMPERIAL 136x190 1808 1050 58% -758 | -42% 452 0 0 0
14 | ORTOPEDICO 105x180 0 0 0% 0 -100% 0 0 0
15 | CRTOPEDICO 135x180 0 44 0% 44  [-100% 0 0 0
16 | ORTOPEDICO 160x200 0 12 0% 12 |-100% 0 0 0
17 | ORTOPEDICO 200x200 0 9 0% 9 -100% 8 0 0 n
18 | SUAVEBRIEA 108x180 0 50 0% g0 |-100% 8 0 0 n
19| SUAVEBRIEA 136x190 640 262 30% -388 | -61% 1606 0 0 0
20 |SUAVEBREA 160x200 140 50 36% -90 | -54% 35 0 0 0
21 | STANDARD CONFCRT 28X105 0 0 0% 0 -100% 0 0 0
22 | STANDARD CONFCRT 28X135 0 120 0% 120 [-100% 0 0 0
23 | STANDARD CONFCRT 105x180 280 il 0% -280 |-100% 70 0 0 0
24 | STANDARD CONFORT 136x180 340 0 0% -340 |-100% 85 0 0 0
25 | SEMIORTCPEDICO 15 80x190 0 0 0% 0 -100% 8 0 0 n
25 | SEMIORTCPEDICO 15 90x190 0 0 0% 0 -100% [} 0 0 n
27 | SEMIORTCPEDICO 15 108x190 0 0 0% 0 -100% ) 0 0 0
28 | SEMIORTCREDICO 15 120x180 0 0 0% 0 -100% 0 0 0
29 | SEMIORTCREDICO 15 135x180 0 il 0% 0 -100% 0 0 0
30 | SEMIORTCREDICO 20 105x180 0 il 0% 0 -100% 0 0 0
31 | SEMORTOREDICC 20 135¢180 0 0 0% 0 -100% 0 0 0
32 | SUPR SPORT 90x190 0 5 0% § -100% 8 0 0 n
33 | SUPR SPORT 108x190 0 25 0% 25 |-100% [} 0 0 n
34 | SUPR SPORT 136x190 0 50 0% S0 |-100% 0 0 0
| 35 [HOLIDAY 90x190 0 0 0% 0 -100% 8 0 0 n
HOLDAY 108x180 0 50 0% g0 |-100% 8 0 0 n
HOLDAY 136x190 0 251 0% 281 |-100% [} 0 0 0
ZAFRO 108x190 0 0 0% 0 -100% ) 0 0 0
ZAFIRO 135¢180 0 0 0% 0 -100% 0 0 0
ZAFIRO 160x200 0 il 0% 0 -100% 0 0 0
B EGANCE 160%200 0 il 0% 0 -100% 0 0 0
TOTAL COLCHONES 43688 2138 2820386 | 2780 | 27em2 247 0 0 0

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
BElaborado por: Ing. Carlos Pozo G.
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Con el documento de reporte de produccidn se obtiene los stocks
Guayaquil, adquiriendo informacion necesaria para realizar los
requerimientos de materiales a la planta de Quito. A continuacion se
describe la hoja de control.

Cuadro # 15: Hoja de control de requerimiento de materiales.

Chaidgﬁhaide REQUERIMIENTO DE MATERIALES PLANTA CHAIDE GUAYAQUIL
EL COLCHON DE SUS SUEROS Semana del Lunes 21 al Viernes 25 febrero del 2005 N° PAGINA: 1
PLANIFICACION DE LA PRODUCCION LUNES _|MARTES IILERCOLE JUEVES | VIERNES [SABADO| TOTAL
COLCHON |CONT. DE LUJO 135 60 60 55 50 50 275
COLCHON |CONT. DE LUJO 160 10 10 10 5 6 41
COLCHON _|CONT. DE LUJO 2X2 0
COLCHON _|IMPERIAL 105 14 14
COLCHON _[IMPERIAL 135 300 300 300 300 300 1500
COLCHON _|SUAVE BRISA 105 15 20 35
COLCHON |ORTOP. REGINA 2X2 5 5
COLCHON [HOLIDAY DE 105 13 20 33
COLCHON [HOLIDAY DE 135 0
COLCHON |SUPER SPORT 105 5 5 10
COLCHON _[SUPER SPORT 135 12 12 12 12 12 60
TOTAL COLCHONES 486 489 482 493 485 0 2435
REQUERIMIENTO DE MATERIALES
2.- SECCION RESORTES LUNES  [MARTES |MIERCOLEJUEVES |VIERNES [SABADO Z‘unsumo P. Stock Total Pedido
PANEL SUAVE BRISA 135 50 50 60 60 60 280 0 280
P.(10 X 24) IMPERIAL 105 10 10 0 10
PANEL IMPERIAL 135 200 200 200 200 200 1000 0 1000
PANEL LUJO 14 X 19 135 70 100 100 270 0, 270
ITolaI de paneles 250 250 340 360 360 1560 1560
3.- SECCION COSTURA LUNES  [MARTES |MIERCOLEJUEVES [VIERNES [SABADO zonsumo PTSZ:ZIO
FORRO IMPERIAL 135 200 200 300 300 200 1200 1200
FORRO Continental 135 80 70 100 250 250!
FORRO SUAVE BRISA 135 150 150 50 350 350
TOTAL FORROS A ENTREGAR 350 350 380 370 350 1550
4.- BODEGA DE MATERIA PRIMA LUNES  [MARTES |MIERCOLEJUEVES [VIERNES (F:'.unsumo P. Stock Total Pedido
Sisal 145 3000 3000(Und 4200
Padding 145 en 1300gr 650 650|Und 650
Certificado Imperial 600 600|Und 600
Certificado Suave Brisa 300 300|Und 300
Certificado Super Sport 100 100{Und 100
Certificados Continental 350 350|Und 350
Certificado Holliday 50 50|Und 50
Etiquetas Cotton 100 100|Und 100
Polyol 1000 12000 13000|Kg 13000
Tela no Tejida para banda 85gr x 150 10 10|Rollos 10
Tela no tejida de 17gr 1 1[Rollo 1
Tela Super sport | 2 2|Rollo 2
Colorante rojo [ 3 3[Kg 3
5.- ESPUMA LUNES  [MARTES |MIERCOLEJUEVES [VIERNES k. P. Stock Total Pedido
Consumo
Laminas prensadas 105 x190 4 4 4[und
Laminas prensadas 135 x190 120 120 120|Und
Laminas prensadas 210 x210 10 10 10|Und

Realizado por:

Carlos Pozo Victor Usca Ing Luis Soria
Supervisor de amado y resortes Supervisor de espuma y algodén Jefe de planta

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
HEaborado por: Ing. Carlos Pozo G.



Situacion actual de la Empresa 45

Control de incentivos

Con el proposito de mejorar la productividad, Chaide y Chaide Gye.

toma en consideracién un sistema de incentivos.

En base a la plantilla de Quito se procede a adaptar y mejorar una
hoja electrénica en la que constan los niveles de produccion relacionado
con intervalos o rango de incentivo para las diferentes secciones de la

planta.

En el cuadro 16 se reporta €l nimero de unidades producida por

operacion

Cuadro # 16 : Control de produccion.

Chide  Cheide CONTROL DE PRODUCCION

Imperial 190 Holliday de 190 Ortopedico
90| 105 135  105| 135 105| 135 160

Seccién OPERACION OPERARIO

RESORTES
EMSAMBLADOR
RESORTES |ENGRAPADOR
SOLDADO DE MARCOS
M CORTADO DE MARCOS
LAMINAS DE ALGODON
S | ALGODON |CORTE DE TELA
BORDADO DE TAPAS

m

i ARMADO

ARMADO

CERRADO

> T O m M

PLASTIFICADO
ALIMENTADOR
BLOQUES

ESPUMA |CORTE DE LAMINAS
CORTE DE ESQUINAS

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Ing. Carlos Pozo G.
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En esta hoja se registran los datos de produccion semanal hace un
comparativo con lo planificado para dicha semana y nos indica el

porcentaje de cumplimiento.

Cuadro # 17: Cumplimento de produccién.

CUMPLIMIENTO SEMANAL o
Orden | Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado ) 5 Dias x prod. | Cumpli
Prod. | 9May | 10May | LtMay | 12May | 13May | 14May | Acumulado | "P°| 3 miento
g 1
CONTINENTAL DE LUJO | 105x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
CONTINENTAL DE LUJO | 135x190 [ 90 0 101 0 100 0 0 201 91% | -111 1110 | 2233%
CONTINENTAL DE LUJO | 160x200 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
CONTINENTAL DE LUJO | 200x200 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
SUENO DORADO E 15 105 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
SUENO DORADO E 15 135 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
SUENO DORADO E 18 105 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
SUENO DORADO E 18 135 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
SUENO DORADO RTS 105 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
SUENO DORADO RTS 135 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
IMPERIAL 90x190 5 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 5 5,0
IMPERIAL 105x190 | 350 0 101 100 108 0 0 309 140%] 41 41,0 88,3%
IMPERIAL 1365x190 | 452 | 243 | 151 165 100 | 140 0 800 [3620] -348 3480 | 177,0%
ORTOPEDICO 105x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
ORTOPEDICO 135x190 15 0 12 0 17 0 4 20% | 44 -44.0
ORTOPEDICO 160x200 12 0 0 0 0 12 0 12 0,5% 0 0,0 100,0%
ORTOPEDICO 200x200 0 0 0 0 9 0 9 04% [ 9 9,0
SUAVE BRISA 105x190 0 0 0 0 50 0 50 23% | 50 50,0
SUAVE BRISA 135x190 | 160 0 102 100 50 0 0 252 14%] 9 920 | 1575%
SUAVE BRISA 160x200 | 35 27 4 0 0 19 0 50 23% | 15 150 | 142.9%
STANDARD CONFORT |  28X105 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
STANDARD CONFORT |  28X135 0 0 14 85 1 0 100 45% [ -100 -100,0
STANDARD CONFORT | 105x190 [ 70 0 0 0 0 0 0 0 00% | 70 70,0
STANDARD CONFORT | 135x190 | 85 0 0 0 0 0 0 0 00% | 8 85,0
SEMIORTOPEDICO 15 |  80x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
SEMIORTOPEDICO 15 |  90x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
SEMIORTOPEDICO 15 | 105x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
SEMIORTOPEDICO 15 | 120x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
SEMIORTOPEDICO 15 | 135x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
SEMIORTOPEDICO 20 | 105x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
SEMORTOPEDICO 20 | 135x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
SUPER SPORT 90x190 5 0 0 0 0 0 5 0% [ 5 5,0
SUPER SPORT 105x190 10 25 0 0 0 0 0 25 1% | 15 150 | 250,0%
SUPER SPORT 135x190 0 0 2 17 13 0 50 23% | 50 50,0
HOLIDAY 90x190 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
HOLIDAY 105x190 3% 0 0 15 0 0 50 23% [ 50 50,0
HOLIDAY 135x190 1 50 0 100 | 100 0 251 11.4% [ -251 -251,0
ZAFRO 105x190 0 0 0 0 0 0 0 00% | 0 0,0
ZAFIRO 135x190 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
ZAFIRO 160x200 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 00
ELEGANCE 160x200 0 0 0 0 0 0 0 0,0% 0 0,0
TOTAL 1269 | 351 | 509 411 576 | 361 0 2208 [100,0%| -939 9390 | 174,0%

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Eaborado por: Ing. Carlos Pozo G.
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Reclamaciones y Reparaciones.

El manejo de las devoluciones de la empresa se lo lleva mediante
de informes mensuales y son separados por tipo de devolucién, modelo
de colchdén y tiempo de garantia. Al recibir el colchén para ser reparado,
se procede a llenar la guia de inspeccién , en la cual el supervisor de
producciéon valida la inspeccion determinando si el colchon entra a
reparacion por garantia, sin costo o con costo, de a cuerdo a este criterio
se los valoriza y se lo factura en el caso de que al cliente le corresponda
asumir el costo , y si es sin costo o por garantia se adjunta la guia de
inspeccion y se le entrega al cliente cuando el colchén sea receptado por

el mismo.
En el indicador se especifica como se generan los costos y a que
departamento o persona le toca asumir el mismo valor, evaluandose de

manera numeral ( ver Grafica 25y cuadro 18 ).

Gréfica # 25: Unidades recibidas por reparacion en el Afio 2005.

‘Reparaciones de Colchones x (-

=15 /""5/\18 e
“=A1 /.4/12
\':a\./

LSS

Cantidades

s A s AN
ONPEPOIOCONEPOEOO

‘ —s— Devolucion x Garantia |

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
BEaborado por: Jairo Lecaro A.
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Cuadro # 18: Indicador por Devoluciones y Reparaciones Chaide y Chaide.

@ € Frenialea=" I Franicla REPARACIONES CHAIDE CODIGO: RDE. 00003 FECHA: 31.03.06
[EnipSviuipsisic s Sy grastn
* Informe de Colchones Reparados por el Departamento de Produccion Guayaquil. * - Marzo del 2006 ESTUDIO DE PROYECTOS CHAIDE GUAYAQUIL
Par la sigulente:
Modalo de Calchdn ——— e e Bopsauiin Materiales Utlizados an Ia Reparacidn Costo da Calldad de
Inspaccion e st Sin Persona a Cobrar Observaciones reparacion N* Factura
Drescripeitn Medida Pl Re Clisnte | Costa | Plastica | Reata | Tapas | Banda | Sisal [ Panel [Espumas (%)
13311 160 1 1 1 1 1 Cambio de taps y bands 11 Jdenny Floves Clignte
13622 Confares T. Imp: 260 1 1 1 1 Camblo de bands 10,07 denny Flores Ciianta
13159 tmperial 135 1 1 1 2 Fafuarzn con azpuma 16,26 “alter Caldaran Cliante
13625 porial 135 1 1 Canbin de banda 10,11 Richar Hidalgo Clinte &
13676 B0x190 1 Cambio de medidas .03 Al el 2ol £ Karina Zambrans Cliants Guayag
13624 105 ] 1 Cambio de banda 2,56 Almacen Esmeraldita
13673 135 2 3 1 Carbio e una thpa y BN 7624 Cornareial van
3992 Cuntinental 200 1 1 Carnbin de banda 13,44
13610 tal 135 1 1 1 2 1 Cambi de farra 53768
13600 impaorial 135 1 1 1 2 1 Cambio de forra 40,32 Dolores Barrst Cliante
ABGI6G Imparial 135 1 1 1 2 1 Cambio de forro 40,32 Daolores Barrato Clignte
imperial 135 1 1 1 2 1 Cambia do forra 40,32 Daolores Barreto Clionte Guayaguil
Suvito Dorado Esp | 90x15 1 1 1 2 Cambin de espuma - - Mariuxi de Gardalla
Suawve Hrisa 135 1 1 1 Ajuste de colchon = = Cormarcial lvan
Holiday 135 1 1 1 Ajusts de colchon N - Cornarcial van
mperial 135 1 1 1 1 Cambin da tapa 10,02 “iaiter Caldaran Cliante Guayaguil
perial 135 1 1 1 2 1 Cambio de forra 10,32 Comereial van Clicnte C i
135 1 1 1 1 1 Cambio do banda y una tapd 18,82 Comercial van Ciants il
135 1 1 1 1 Cambio de banda 18,48 Exafi 5.4 Clianta Guayaguil
135 1 1 1 2 1 2 Cambia do forra 46,44 Lautaro Brava Clionte Guayaguil
135 i} ] 1 1 10012 Guovara Areval Vicanie Cliente Miagro
FEL] 1 2 1 1 10,12 Cievara Aravain Vicante
105 1 1 1 : B
EL] i 1 1 ] 10,12 Giana Sanies
135 i} i} i} i} 1 2621 Diana Santos
135 a a 1 1 T0.12 Giana Santos
135 1 i} 2388 Risre antil Maritza
EL] 1 1 Cambio da tapa .02 Alirado Garzon
105 1 i Cambin e banda 9,56 Alfredn Gar i
60 1 g Cambia da tapa 27,12 o Mannars Cliante Guayaduil
200 1 1 Cambio de banda 13,44 Oficredito Cliente
130 1 Corte gs 130 8 105¢m 2,03 Mall el col 7 Vicsnte Nists Cliente
135 1 Costura de reata - Jorge Salcado
135 g g 0 Ajuzts da colchan 5 - Comarcial van
135 1 1 Cambio de tapa 16,13 Carlas Mantaya Ermploadn de despachas Gys
Estandar Confore 135 1 1 1 1 Cambio de bands 9,58 Almacen Esmeraldita Cliante i
©. Pronaado 135 1 1 1 Cambio de madida a 1206m 1.2 danny Flos Chiants Guayaguil
O. Prensado 135 1 1 1 Cambio de medida a 120cm | 11,2 Jdenny Flores Clignte Guayagquil
Imperial 135 1 1 1 1 1 Cambio de banda ¥ una tap 26,24 Comercial lvan Cliente
Imparial 135 1 1 1 2 1 Cambio de forro 40,32 Comercial Wan Clisnte
Imperial 135 1 1 1 1 1 Cambio de banda y una tap 26,24 Comarcial van Cliante
tmperial 135 1 1 1 1 Cambin de bands : - Laanarda sguilar
tal 135 1 1 1 Gambin de tusrcas o la basd] N - Almacen Esmeraldita
Suave Brisa 160 1 1 1 1 Cambin de bands 11,74 Blanca Ripalds i
imparial 135 1 1 1 1 1 2 [Cambio de banda y una tapd 38,47 Blanca Ripalda ante Guayaguil
Continental 160 1 1 1 1 Cambio de banda 12,96 Comareial van Cliante Guayaguil
Estdndar Confare | 10528 1 1 1 Ajuste de colchon - dozé Luis Mendez
Continental 35 1 1 1 Ajusto de colchan - Pilar Pefiafial de Marmal
st 135 a i} 1 Costura de reata - Ermima Romern Segura
7a367

OBSERVACIONES:

Los costes sustentos en el informe de las rep ya el Ly.a. a la factura.
“ Los valores da reparacionss para el parsonal Chalde, a6 cobran diractaments an &1 rol da pagos de In

amitds por

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Elaborado por: Ing. Carlos Pozo G.

o1 esaidw3 | ap [enjoe ugloenis
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2.2.2. Productividad

Planes de fabricacion semanal, mensual y trimestral.

Para cuantificar lo que se va ha producir, se toma en cuenta
estadisticas de meses anteriores, tanto de venta de producto como de
pedidos obtenidos, estos datos son una herramienta para poder realizar
los pronésticos, mensuales semanales y diarios, los mismos que dan una

gran pauta para la realizar una 6ptima medicion de la productividad.

Los datos estadisticos van a tener desviaciones estandar (positivas
como negativas) siendo esta opcién un referente para los ajuste de
produccion, que se realizardA de acuerdo al comportamiento de la
demanda, como nos indica la grafica 26 tomado de los indices de
produccion del afio 2005 en la empresa.

Gréfica # 26: Estadisticas de produccién
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Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Paros imprevistos

Los paros imprevistos generados en la planta son medidos por sus
respectivos formatos ETP (Eficiencia total productiva) y mediante la ayuda
e informacion que nos brind6 el Jefe de Planta, logramos conocer que en
el area de resortes ocurren la mayor cantidad de paralizaciones debido a
la complejidad del funcionamiento de las maquinas resorteras y la
cantidad de calibraciones y configuraciones que en estas maquinas se
presentan (ver indicadores en Anexo #5).

Gréfica #27: Mantenimiento de Resorteras.

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Costos de No Calidad

Por consecuencia se le atribuye que los mayores costos de no
calidad se generan en esta seccidn , aunque no se cuenta con las cifras
registradas se logra conocer que la eficiencia de esta area se estipula
alrededor del 87% lo que numeralmente podemos cuantificar como 6.96
horas en un dia de 8 horas laborables que representa $ 4.63 de los $ 5.33
que se le paga al empleado por su jornada diaria , lo que significa que la
empresa puede estar perdiendo $ 0.7 diarios por empleado y $ 15.4

mensuales respectivamente por paralizaciones. (ver Anexo #5).

Desperdicios

En cuanto los desperdicios que se generan en la empresa se puede
identificar un plan de orden y limpieza adoptado por la misma del cual se
conoce que se seleccionan los desechos soélidos y materiales de no
reproceso para luego ser vendidos y de esta manera obtener un nuevo

ingreso para la empresa y no contaminar el medio ambiente laboral.

Gréfica # 28:; Almacenamiento de Desechos Sdélidos

13/07/2006

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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2.2.3. Capacitacion y Desarrollo

La empresa invierte trimestralmente en capacitacion para el
personal operativo en cuanto seguridad industrial, a conformado brigadas
contra incendios y los entrena para combatir principios de incendio o
conatos, con la finalidad de salvaguardar la vida de los empleados y sus

propios bienes.

La empresa ademas semestralmente realiza seminarios de auto-
desarrollo para todo el personal, tanto Chaide y Chaide Quito y Chaide y
Chaide Guayaquil participan de estas charlas que son moderadas por
consultoras extranjeras, las cuales consisten en indicar al personal como
esta la empresa y cual es el rumbo que tiene al finalizar cada periodo

laboral, siguiendo un patron que consiste en la medicién de objetivos.
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CAPITULO IlI

EVALUACION DEL SISTEMA DE CALIDAD

3.1. Andlisis Foda de la Empresa.

Para el andlisis FODA en la empresa Chaide y Chaide, el presente

estudio estara enfocado tanto a los aspectos internos (debilidades y

fortalezas) que afectan o mejoran a la organizacion y a los aspectos

externos ( Amenazas y Oportunidades ) que puedan resultar en perdidas

o utilidad parala misma.

Cuadro # 19. Factor - Matriz FODA

Andlisis Foda Chaide y Chaide Gye.

Fortalezas (F)

Impacto
Negativo

Impacto
Medio

Impacto
Positivo

Imagen y consolidacién de la Marca.

Variedad de sus Productos.

Respaldo Tecnolbgico.

Calidad de sus materias Primas y productos semielaborados.

Facilidades de Producciony maquinaria Moderna.

Oportunidades (O)

Segmentos del mercado mal Atendido.

Nueva marca “ Regina “

Amplia cobertura en la Linea de muebles

Respaldo de la Marca ante la calidad de las espumas.

Debilidades (D)

Planificacion y programacion ( Proceso Principal ).

Atencion lenta en devoluciones y Reparaciones.

Deficiencia en la comunicacién y seguimiento para productos.

Mantenimiento Preventivo.

Amenazas (A)

Reaccion de la Competencia.

Dificultad Temporal en la provision de materias primas.

Posible incursion de Inversion extranjera en el mercado.
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SIMBOLOGIA

Indicador de Afectacion

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

3.1.1. Diagnéstico de la empresa

La elaboracion del diagnostico en la empresa Chaide y Chaide
mediante el andlisis de la actual situacion con relacion al sistema de
calidad, estara sustentado por el cuestionario que emite la norma ISO
9001- 2000; el cuestionario ha sido elaborado en base a las clausula que
conforman cada capitulo de la norma y se representan en una tabla con
valores comprendidos entre O y 6 para evaluar y lograr establecer

indicadores de mediciéon. Ver Cuadro # 20.

Cuadro # 20. Valoracién para el diagnostico de la empresa.

- No Cumple.
0 - No Escrito.

- No se Hace.
- No Conforme.

- Est& escrito pero no se hace.
2 - Se hace diferente a lo escrito.

- Error de Aplicacion, Redaccion
4 o de forma.
- Se acepta como recomendacion.

- Esta escrito, documentado
6 correctamente y corresponde a lo
que se lleva a la practica.

Fuente: Comité Europeo de Normalizacion (CEN)

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Para la obtencion de esta valoracion se procedera de la siguiente
forma: Cada punto asignado se lo va a dividir para el nimero de
preguntas, luego este valor se lo divide para el nUmero maximo de la tabla
de valor y se lo multiplica por el valor que asignamos por criterio,
obteniendo el puntaje de cumplimiento; La norma toma en cuenta para la
certificacibn de las empresas, los siguientes porcentajes en el

cumplimiento. Ver cuadro # 21

Cuadro # 21. indices de Medicion de la Norma ISO 9001-2000.

- No cumple con modelo ISO 9001
Entre 0y 40%
“Deben tomarse medidas correctoras
urgentes y globales de calidad “.

0V 60 - Se cumple pero con deficiencia
Entre 40y 60%

“Se deben mejorar las acciones en las
actividades realmente realizadas”.

- Secumple progresivamente
Entre 60y 85%
“ Se indica que los procesos estan
mejorando paulatinamente “

- Se cumple al modelo ISO 9001
Entre 85y 100% “ Se gestiona de acuerdo a los
procedimientos de la norma “

Fuente: Comité Europeo de Normalizacion (CEN)

Haborado por: Jairo Lecaro A.

Para la evaluacion de la empresa Chaide y Chaide, se demuestra
cinco items de la norma y su punto asignado. Se recomienda a la
empresa auditada, que para optar a su certificacion en la planta

guayaquil, debe cumplir estrictamente cada items de la norma.



3.1.2. Encuestay Entrevista ISO 9001: 2000.
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Cuadro # 22. ftem de la Norma y Puntos Asignados

N©° Literal de lanorma ISO 9001-2000 | Puntos Asignados
4 Sistema de Gestion de Calidad 200
5 Responsabilidad de la Direccion 250
6 Gestion de los Recursos 300
7 Realizacion del Producto 450
8 Medicion, Andlisis y Mejora 400
Total de Puntos . 1600

e Bajo estos parametros procedemos a evaluar a la empresa.

Cuadro # 23. Evaluacion de la Empresa.

4. SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

4.2 REQUISITOS DE LADOCUMENTACION

4.2.3 Control de Documentos.

ol o 2
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a) ¢ Se controlan los documentos requeridos por el
SGC ?

16 | 11 67% 4

Existen procedimientos documentados que definan
los controles necesarios para :

b) ¢, Aprobar los documentos en cuanto a su
adecuacion antes de suemision ?

16 | 11 67% 4

) ¢, Revisar y actualizar los documentos cuando sea
necesarios y aprobarlos nuevamente ?

16 | 11 67% 4

d) ¢ Asegurarse de que se identifican los cambios y
estado de revision actual de los documentos ?

16 | 11 67% 4

e) ¢ Asegurarse de que las versiones pertinentes de
los documentos aplicables se encuentran disponibles
en los puntos de uso?

16 | 16 | 100% 6

f) ¢ Asegurarse de que los documentos permanecen
legibles y facilmente aplicables ?

16 | 16 | 100% 6

g) ¢, Asegurarse que seidentifican los documentos
de origen externos y se controla su distribucion ?

16 5 33% 2

h) ¢, prevenir el uso no intencionado de documentos
obsoletos, identificarlos en el caso de mantenerse ?

16 5 33% 2
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4. SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Puntos
Asignados
Puntos
Ohtenidaos
% de
Cumplimiento

4.2 REQUISITOS DE LADOCUMENTACION

valoracién

4.2.4 Control de los Registros.

a) ¢, Los registros se han establecido y mantenido para
proporcionar evidencia con los requisitos, asi como de 16 | 5 |33 %
la operacion eficaz del SGC. ?

b) ¢, Los registros permanecen legibles, facilmente

identificables y recuperables. ? 16 (11 ]|67% | 4

) ¢, Se ha establecido un procedimiento documentado
para definir los controles necesarios para la

identificacion, almacenamiento, recuperacion, tiempo 40
en la retencion y la disposicion de los requisitos ?

27 | 67% | 4

TOTAL.| 200 | 129 | 65%

Grafica # 29. Requisitos de la Documentacion.
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Evaluacion: Item de la Norma

e Encuestareadizadaal: Jefe de Planta Gye y Asistente de Produccién.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Grafica # 30. Requisitos de la Documentacion.
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Evaluacion: Items Cuarto

e Encuestareadizadaal : Jefe de PlantaGye y Asistentede Produccién.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Expectativas del Literal 4 de la Norma.

Se observa que existe la mayor parte de documentos y registros
requeridos para la calificacion, pero el manejo de los mismos no esta

completamente controlado por la direccion.

Gréfica # 31. Requisitos de la Documentacion.

4. Sistema de Gestion de Calidad
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Evaluacion: Items Cuarto

¢ Encuestareadizadaal: Jefe de PlantaGye y Asistente de Produccion.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Cuadro # 24. Evaluacion de la Empresa

5. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION o o £
03 »B 2
°Sg ecl S E
= g = Q -2 = \S
g9 a8 v |38
5.4 PLANIFICACION 3 S
>

5.4.1 Objetivos de Calidad

a) ¢ La direccion se ha asegurado que los objetivos
de calidad incluyendo aquellos necesarios para
cumplir los requisitos para el producto, se establecen | 40 | 27 | 67% | 4
en las funciones y niveles pertinente dentro de la
organizacion?

5.5 Responsabilidad, Autoridad y Comunicacién

5.5.1 Responsabilidad, Autoridad.

a) ¢ La direccién se ha asegurado de que las
responsabilidades y autoridades estan definidas y son | 50 | 50 | 100% | 6
comunicadas dentro de la organizacion ?

5.5.1 Comunicacion interna.

a) ¢ La alta direccion se asegura de que se
establecen los procesos de comunicacion apropiados | 40 | 14 | 33% | 2
dentro de la organizacién ?

b) ¢ La alta direccion se asegura de que la
comunicacion se efectlia considerando la eficacia del 40 | 14 | 33% 2
SGC. ?

5.6 Revisién por la direccion.

5.6.1 Generalidades

a) ¢ La alta direccién a intervalos planificados, revisa
el SGC de la organizacion para asegurarse de la 40 | 27 | 67% | 4
conveniencia, adecuacion y eficacia continua ?

b) ¢ La revision incluye la evaluacion de las
oportunidades de mejora y la necesidad de efectuar 40 | 27 | 67% | 4
cambios ?

TOTAL.| 250 | 159 | 63%
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Gréfica # 32. Responsabilidad de la Direccion.

5. Responsabilidad de la Direccion
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e Encuestareadizadaal:Jefe de Plantay Operarios Gye.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Expectativas del Literal 5 de la Norma.

Se observa que existe un nivel de cumplimiento bastante aceptable
hacia la toma de responsabilidades, pero existe descoordinacién en la
comunicacion interna, ya que el personal de Guayaquil desconoce de las

politicas de calidad que se manejan en la empresa matriz de Quito.
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Cuadro # 25. Evaluacion de la Empresa

6. GESTION DE RECURSOS.

Puntos
Asignados
Puntos
Obtenidos
% de
Cumplimiento

6.1 Recursos Humanos.

valoracion

6.2.2 Competencia, toma de Concienciay
Formacion.

- La Organizacion se encarga de :

a) ¢ Determinar la competencia necesaria para el
personal que realiza trabajos que afectanalacalidad | 25 | 17 | 67% | 4
del producto?

b) ¢, Proporcionando la competencia necesaria para
el personal que realiza trabajos que afectan a la 25 | 17| 67% | 4
calidad del producto?

¢) ¢, Evaluando la eficacia de las acciones tomadas? 25 | 17| 67% | 4

d) ¢ Asegurando de que su personal es consiente de
la pertenencia e importancia de sus actividades y de
como contribuyen al logro de los objetivos de la
calidad ?

25 | 17 | 67% 4

e) ¢ Manteniendo los registros apropiados de la

., s - = 2 25 | 100%
educacion, formacién, habilidades y experiencia ? > > | 100% 1 6

6.4 Ambiente de Trabajo.

a) ¢ La organizacion a terminado y gestionado el
ambiente de trabajo necesario para lograr la 75 | 75 | 100% | 6
conformidad con los requisitos del producto?

6.3 Infraestructura.

a) ¢ La organizacion ha determinado, proporcionado
y mantenido la infraestructura necesaria para lograrla | 25 | 25 | 100% | 6
conformidad con los requisitos del producto ?

- La infraestructura incluye :

a) ¢ Edificios, espacios de trabajo y servicios

. 25 | 25 | 100% | 6
asociados ?

b) ¢, Equipo para los procesos, ( tanto hardware o

25 | 25 | 100% | 6
Software ) ? 0

C) ¢, Servicios de apoyo como ( transporte o

. P 25 | 17 | 67% 4
Comunicacioén ? 0

TOTAL.| 300 | 260 | 87%
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Grafica # 33. Gestion de los Recursos.

6. Gestion de Recursos
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Evaluacion: ltems Seis

e Encuestareadizadaal : Jefe de Plantay Operarios Gye.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Expectativas del Literal 6 de la Norma.

Se observa que la alta direccion esta cumpliendo con la mayor
parte de sus responsabilidades y de mantenerse con esta eficiencia,

estaran sentando bases para una segura calificacion de la norma.
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Cuadro # 26. Evaluacion de la Empresa.

7. REALIZACION DEL PRODUCTO

Puntos
Asinnados
Puntos
Obtenidas
% de
valoracién

Cumplimiento

7.1 Planificacion de la realizacién del producto

a) ¢ La organizacion planifica y desarrolla los procesos
necesarios para la realizacion del producto ?

b) ¢, La planificacién de la realizacion del producto es

" 40 | 40 | 100% | 6
coherente con los requisitos de los otros procesos ? °

Para la planificacion de la realizacion del producto, la
organizacioén a determinado, cuando es apropiado, lo
siguiente:

a) ¢ Los objetivos de la calidad y los requisitos para el

12| 8| 67% | 4
producto? °

b) ¢ La necesidad de establecer procesos, documentos y

: o 12| 8 | 67% | 4
de proporcionar recursos especificos para el producto ? °

c) ¢, Las actividades requeridas de verificacion,
validacion, seguimiento, inspecciony pruebas
especfificas para el producto asi como los criterios para la
aceptacion del mismo?

12| 4 | 33% | 2

d) ¢ Los registros que sean necesarios para
proporcionar evidencia de que los procesos de
realizacion y del producto resultante cumple los
requisitos ?

12| 4 | 33% | 2

7.5 Produccion y prestacion del servicio.

7.5.1 Controlde la Produccion y de la prestacion de
servicio.

a) ¢ La organizacion planifica y lleva a cabo la
produccion y la prestacion del servicio bajo condiciones 40 | 27 | 67% | 4
controladas, se incluyen cuando es apropiado?

b) ¢ La disponibilidad que describa las caracteristicas

12| 8 | 67% | 4
del producto ? °

c) ¢, La disponibilidad de instrucciones de trabajo, cuando

1 0,
sea necesario ? 8 | 5| 67% | 4

d) ¢ El uso del equipo apropiado ? 8 | 5| 67% |4

e) ¢, La disponibilidad y uso de dispositivos de

. . . -, 0,
seguimientos y medicion? 8 5| 67% | 4

f) ¢ La implementacion del seguimiento y de la medicion

5 6 2 | 33% | 2

7.5.3 Identificacion y trazabilidad.

a) ¢ La organizacion identifica el producto por medios

! o 15 | 15 | 100% | 6
adecuados a través de toda la realizacién del producto ? 0

b) ¢ La organizacion identifica el estado del producto

con respecto a los requisitos de seguimiento y medicion | 15| 10 | 67% | 4
Y

c) ¢, Enla trazabilidad, la organizacion controla y registra

la identificacion unica del Producto ? 15110 | 67% | 4
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7. REALIZACION DEL PRODUCTO

Puntos

Acinnadns
Puntos

Obtenidas
% de

Cumplimiento
valoracién

7.5.5 Presentacion del producto

a) ¢, La organizacion preserva la conformidad del
producto durante el proceso interno y la entrega al 15|10 | 67% | 4
destino previsto ?

7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y de
medicion .

a) ¢, La organizacion determina el seguimiento y la
medicion a realizar, y los dispositivos de medicion y
seguimiento necesarios para proporcionar la evidencia 12| 4 | 33% | 2
de la conformidad del producto con los requisitos
determinados ?

b) ¢, La organizacion a establecido procesos para
asegurarse de que el seguimiento y medicion se puedan
realizar de una manera coherente con los requisitos de
seguimiento y medicion

12| 4 | 33% | 2

El equipo de medicion debe:

a) ¢, Calibrarse o verificarse a intervalos especificados o
antes de su utilizacién, comparando con patrones de
medicion trazables o patrones de medicion nacional o
internacional ; cuando no existan tales patrones debe
registrarse la base utilizada para la calibracion o la
verificacion ?

12| 4 | 33% | 2

b) ¢, Ajustarse o reajustarse segun sea necesario ? 12| 4 | 33% | 2

C) ¢ Identificarse para poder determinar el estado de la

. s 12| 8 | 67% | 4
calibracion ? 0

d) ¢ Protegerse contra los dafios y el deterioro durante la

. 2 > . 12| 8 | 67% | 4
manipulacion, el mantenimiento y almacenamiento?

e) ¢ La organizacion evalla y registra la validez de los
resultados de las mediciones anteriores cuando se

detecte que el equipo no esta conforme con los requisitos
?

12| O 0% | 0

f) ¢ La organizacion toma las acciones apropiadas sobre

; ) 12| 8 | 67% | 4
el equipo y sobre cualquier producto afectado ? °

0) ¢ Se mantiene registro de los resultados de la

, - N 12| 0| 0% | O
calibracion y la verificacion ? °

h) ¢ Se confirma la capacidad de los programas
informaticos para satisfacer su aplicacion prevista
cuando estos se utilicen en las actividades de
seguimiento y medicion de los requisitos especificados ?

12 4 | 33% | 2

TOTAL. [ 450 | 262| 58 %




Gréfica # 34. Realizacion del Producto.

Evaluacion del Sistema de Calidad 65

7. Realizacion del Producto
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e Encuestareadizadaal: Jefe de Plantay Operarios Gye.

Haborado por: Jairo Lecaro A.

Expectativas del Literal 7 de la Norma.

Se observa que existen algunas deficiencias en el proceso de la

realizacién del producto, especial en el control de los dispositivos de

seguimientos y de medicion.
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Cuadro # 27. Evaluacion de la Empresa.

c

., T . 0 N () c

8. Medicion, Analisis y Mejora. g% 23| o E 2

== cc| =92 |@®

— — So |38 £57 |5

8.2 Seguimiento y Medicion. o 2 o8 £ T
8.2.4 Seguimiento y medicion del producto. o

a) ¢ La organizacion mide y hace un seguimiento
de las caracteristicas del producto para verificar 15 15 | 100% 6

gue se cumplan los requisitos del mismo ?

b) ¢, Esto serealiza en las etapas apropiadas del
proceso de realizacion del producto de acuerdo 15 10 67% 4
con las disposiciones planificadas ?

c) ¢, Se mantiene evidencia de la conformidad con

o i 1 1 7% 4
los criterios de aceptacion ? ° 0 o7%

d) ¢ Los registros indican las personas que

. ) - 15 10 67% 4
autorizan la liberacion del producto ? °

e) ¢, La prestacion del producto y la prestacion del
servicio se llevan a cabo cuando se han
completado satisfactoriamente las disposiciones
planificadas ?

15 10 67% 4

8.3 Control del producto No Conforme

a) ¢ La organizacion se asegura que el producto
gue no sea conforme con los requisitos, se
identifican y controlan para prevenir suuso o
entrega no intencional ?

5 3 67% 4

b) ¢ Los controles, las responsabilidades y
autoridades relacionas con el tratamiento del
producto no conforme estan definidos en un
procedimiento documentado ?

15 10 67% 4

La organizacion trata los productos no conformes
mediante una o mas de las siguientes maneras:

a) ¢ Tomando acciones para eliminar la no

0,
conformidad detectada ? 15 10 67% 4

b) ¢ Autorizando su uso, liberacion o aceptacion
bajo concepcion por una autoridad pertinente y, 15 10 67% 4
cuandosea aplicable por el cliente ?

¢) ¢, Tomando acciones para impedir Su uso o

. ., .. . 0,
aplicacién originalmente previsto ? 15 10 67% 4

d) ¢ Se mantienen registros de la naturaleza de
las no conformidades y de cualquier accion
tomada posteriormente, 10 3 33% 2

incluyendo las concesiones que se hayan obtenido
Py

e) ¢, Cuando se detecta un producto no conforme
después de la entrega 0 cuando ha comenzado su
uso, la organizacion toma las acciones apropiadas | 10 7 67% 4
respecto a los efectos potenciales de la no
conformidad ?
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o
L e . @ 9 % S
8. Medicidn, Analisis y Mejora. 28 |88 o 205
== == °E ©
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. >
8.5 Mejora. o

8.5.2 Accion Correctiva

a) ¢ La Organizacion toma acciones necesarias
para las causas de la no conformidad con objeto 10 7 67% 4
de prevenir que vuelva a ocurrir ?

b) ¢ Las acciones correctivas son apropiadas a

. 0,
los efectos de la no conformidad encontrados ? 10 ’ 67% 4

Se a establecido un procedimiento documentado
para definir los requisitos para :

a) ¢, Revisar las no conformidades ( incluyendo

. . 0,
guejas de los clientes ) ? 15 10 67% 4

b) ¢ Determinar las causas de las no

, 15 | 10 | 67% 4
conformidades ? 0

c) ¢ Evaluar las necesidades de optar acciones
para asegurarse de que las no conformidades no 15 5 33% 2
vuelvan a ocurrir ?

d) ¢ Determinar e implementar las acciones

H 0,
necesarias ? 15 10 67% 4

e) ¢ Registrar los resultados de las acciones

0,
tomadas? 15 5 33% 2

f) ¢ Revisar las acciones correctivas tomadas ? 15 10 67% 4

8.5.3 Accion Preventiva

a) ¢ La Organizacion determina acciones para
eliminar las causas de no conformidades 20 14 67% 4
potenciales para prevenir su ocurrencia ?

b) ¢ Las acciones preventivas son apropiadas a

. 0,
los efectos de los problemas potenciales ? 20 14 67% 4

Se ha establecido un procedimiento documentado
para definir los requisitos para :

a) ¢ Determinar las no conformidades potenciales

0,
y Sus causas? 15 5 33% 2

b) ¢ Evaluar la necesidad de actuar para prevenir

. ) 15 5 33% 2
la ocurrencia de no conformidades ? 0

c) ¢ Determinar e implementar las acciones

necesarias ? 15 5 33% 2

d) ¢ Registrar los resultados de las acciones

0,
tomadas ? 15 0 0% 0

e) ¢ Revisar las acciones preventivas tomadas ? 15 5 33% 2

TOTAL.| 400 | 225 56%
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Grafica # 35. Medicion, Andlisis y Mejora.

8. Medicion, Analisis y Mejora

18 120%
o 1 100%
v 15 1 g
Q |
- [
2 { 80% 8
£ 101 g
S 8- - 60% 2
/] —
g | 2
g 1 40% 5
g i W T
2 0%
0- b 0%

abcjdelf) ab) abjcide) ab) abjcjdelf) ab) ab)c)de)

Evaluacion : Items Ocho

Encuestaredizadaal : Jefe de Plantay Operarios Gye.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Expectativas del Literal 8 de la Norma.

Se observa que existen problemas con las no conformidades en
cuanto a las acciones preventivas, se toman acciones pero no se

registran los resultados, ni se lleva un estricto control de las mismas.

Conclusiones Generales Sobre la Norma:

Se puede apreciar que la empresa tiene algunos puntos fuertes a
favor y algunas deficiencias que se pueden controlar con el mejoramiento
de los procesos, para la implantacion de la norma ISO 9001-2000. Se

obtuvieron los siguientes resultados mostrados en la cuadro # 28.
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Cuadro # 28. Evaluacion de la Empresa.

Evaluacion Literal N° Puntos | Puntos % de
ISO 9001:2000 Iltems | Asignadog Obtenidos | Cumplimiento

Sistema de Gestion de Calidad 4 200 129 65%
Responsabilidad de la direccién 5 250 159 63%
Gestion de Recursos 6 300 260 87%
Realizacion del Producto 7 450 262 58%
Medicién, Analisis y Mejora 8 400 225 56%

Total. 1600 1035 65%

Fuente: Comité Europeo de Normalizacion (CEN)

Haborado por: Jairo Lecaro A.

Gréfica # 36. Resultados de Evaluacion
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Haborado por: Jairo Lecaro A.
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3.1.3. Problemas y sus Causas

Mediante el método D.O.C.E se proceden a detallar los problemas

originados en la elaboracion de los colchones.

Problema 1
Descripcion:

Producto en Proceso (Altos desperdicios de espuma de Poliuretano).

Origen:
Bodega de Espuma Chaide y Chaide Gye.

Causas:
Disefio o Mala medida de los moldes donde se preparan los bloques.
Corte de bloques Curados inadecuados o a sobre medidas.

Falta de Control y Registros.

W

Falta de Supervision.

Efectos:
Altos costos por desperdicios de espumas, si se reduce el desperdicio de
las mismas, el valor del producto final disminuiria y aumentaria la utilidad

de la empresa.

Problema 2
Descripcion:

Tiempos de Paras por Maquinarias ( Tiempo improductivo ).

Origen:

Aplica en el &rea de resortes de a cuerdo al ETP.
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Causas:
Falta de mantenimiento Preventivo en Maquinarias.
Falta de niveles de Stock de Repuestos en bodega.

Dafos mecanicos no ocasionales.

R A

Falta de Supervision en el sistema de mantenimiento.

Efectos:

Baja productividad en los procesos y por consiguiente, estancamientos o

cuellos de botellas que afectan a la elaboracion del producto.

Problema 3
Descripcion:

Atencion Lenta en Devoluciones y Reparaciones (Tiempo de Entregas).

Origen:
Bodega de Producto Terminado Chaide y Chaide Gye.

Causas:
Descoordinacion entre ventas y despachos.
Requerimiento de materiales para reparacion, inconsistentes.

Tiempo de Recepcion de Materiales de Quito, Tardio.

A

Falta de un procedimiento para realizar la inspeccion por devolucion y

reparacion.

Efectos:

Entrega de productos a largos plazos, clientes insatisfechos por
demoras que afectan a la logistica del departamento de despachos en la

empresa.
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3.1.4. Priorizacion de los problemas. Identificacion del problema

central

Desde un primer punto de vista no se podria definir cual es el
mayor problema en la empresa, pero se va emplear herramientas de
ingenieria para identificar con principios fundamentados el origen y la

cuantificacion que representa su efecto.

Es necesario indicar que para reconocer cual de los tres problemas
anteriormente indicados radica con mayor frecuencia y como genera su
efecto, se representard& mediante un diagrama de causa y efecto
(ishikawa), para luego identificarlo mediante el analisis de Pareto, para lo

que a continuacion detallaremos estos métodos a seguir.

Diagrama de Causa — Efectos (Ishikawa ).

Este es un método grafico que nos indica el origen del problema

examinando todas las situaciones que pueden generar un efecto.

En la grafica # 23 observamos el estudio de los mayores problemas

detectados en la planta Gye.

Analisis de Pareto ( diagrama “80-20").

Este método nos ayuda a detectar el problema central y este a su
vez encuentra los motivos mas importantes y desde que punto de origen
se inician, este andlisis nos indica que el 80% de los resultados son

producto del 20% de los esfuerzos.
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Gréfica # 37: Diagrama de Causa y Efectos
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Haborado por: Jairo Lecaro A.
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3.1.5. Costos

Después de analizar los problemas de mayor riesgo que no
justifican las pérdidas para la empresa, determinaremos los costos

significativos que representan para la misma.

Desperdicios de Espumas.

Este desperdicio se origina por dos factores agravantes, los cuales
son:
o Mal disefio de moldes para la produccion de bloques.

o Cortes de bloques curados inapropiados 0 a sobre medidas.

A. Diseilo de moldes
Al obtener un bloque de espuma con dimensiones superiores a las
especificadas, se considera que existe un problema de no conformidad en

la calidad de la elaboracién del producto.

Cuadro # 29. Medidas de los bloques de espumas de poliuretano.

Longitud |  Altitud Amplitud | Nivel de |Deformacion
Descripcion Media Media Media | Tolerancia | Maxima de
(cm) (cm) (cm) (cm) Molde
Bloque gris 186 106 265 -1 +2
Bloque rojo 186 104 265 -1 2
Bloque amarillo 186 108 265 -1 +2

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Elaborado por: Jairo Lecaro A.
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Se procede a realizar un control estadistico del producto y al trabajar
con 3 lotes o paradas de 15 bloques cada una, se seleccionan 5 muestras
consecutivamente para medir el alto, ancho y largo del bloque para lograr
obtener los resultados y determinar si existen falencias.

Al obtener el resultado se observa que la media entre estas tres
secuencia mantiene los limites de control adecuados en el alto y largo del
bloque, pero en el ancho tiene como media 266.3 cm , lo que quiere decir
que no menos de uno o dos moldes estén demasiado grandes en el
ancho del mismo , luego procedemos a medir los moldes y efectivamente
un molde posee las medidas de 270 (+ 2 cm de cada lado por efectos de
cambio de estado o deformaciones fisicas de calentamiento ) , lo que
quiere decir que 15 bloques de 45 bloques tienen medidas superiores a
las especificadas de conformidad.

Gréafica # 38. Bloques de espumas de poliuretano desmoldados.

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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B. Cortes de espumas inapropiados
Por consecuencia y una vez detectado el anterior acontecimiento,
se interpreta que pueden ser estos 15 bloques a sobre medidas los que al

momento del corte tengan influencias en desperdicio de la espuma.

Gréafica #39. Area de Corte de Bloques de espumas.

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

El corte neto para las laminas que deben colocarse en los
colchones armado es de 132.5 cm como maximo y al llegar a la mesa de
armado con una medida superior a la antes mencionada, el operador de
Tapiceria para poder trabajar adecuadamente tiene que cortar con una
cuchilla esta ldmina a la medida que se ajuste a los demas materiales, a
este costo se lo ha registrado de la siguiente manera. Ver cuadro # 30 —
31.



Cuadro # 30. Andlisis de Bloques producidos.
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N° de Media Media Difer. entre Factor
Descripcion Bloques | Ancho Ancho Medias Diferencial
Afectados | Especif. | producto (cm.) ($)
Bloque gris 12 265 266.3 1.3 41.6
Bloque rojo 3 265 266.3 1.3 41.6
Fuente: Datos de la empresa.
BElaborado por: Jairo Lecaro A.
Cuadro # 31. Medicién de Costos por Lote Diario.
Factor Factor Costo
N° de . - . -
_ .. | N° de Bloques i Diferencia | Diferencia | Diario por
Descripcion Colchon ] o
Afectados I x Bloque | x Colchon | Desperdicio
Afectado
($) (%) (%)
Colchon
12 300 41.6 3.32 996
2 Plaza
Colchon
3 75 41.6 3.32 249
2 Plaza
Total 15 375 - - 1245

Fuente: Datos de la empresa.

Haborado por:Jairo LecaroA.

De donde se logra identificar que, si en una semana se trabaja 3
dias, significa que en un mes se realizan 12 series o lotes de paradas, lo
que nos indica una perdida de $ 14940 mensuales por desperdicios

generados en esta area.
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2. Tiempo de paras por Maquinaria.

Se ha tomado como referencia las 8 horas laboradas en el area de
resortes, como ya se ha nombrado al finalizar el capitulo 2 el ETP (
Eficiencia Total Programada ) de esta area de influencia refleja un 87% de
rendimiento para el proceso productivo, se puede establecer un indice de

medicién de costo . Ver cuadro # 32

Cuadro # 32. Medicion de Costos en el Area de Resortes.

Costo
Maquina Horas |%deHr | Mensual
Causas Comunes
Proceso Paradas |Paradas | por Paras
(%)
Dafios Mecanicos Resorteras 21 34 2439.36
Falta de Repuestos | Ensambladoras 17 28 1974.72
Descalibraciones Resorteras 7 12 813.12
Mantenimiento Todas 16 26 1858.56
Total 15 61 100 7085.76

Fuente: Datos de la empresa.

Haborado por:Jairo LecaroA.

El costo mensual esta evaluado para 8 empleados que actlan en el
area de influencia, calculado con una hora promedia de $ 0.66 y a 22
dias laborables, de esta manera se obtiene el costo en délares que

representa las paralizaciones en esta area.
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3. Atencion lenta en reparaciones y devoluciones.

Un objetivo que sin duda alguna esta mejorando en esta empresa
es la atencion a los colchones que llegan por reparacion o devoluciones,
pero el costo mensual que representa almacenar estos colchones hasta
gue el material llegue a la planta Gye. desde la matriz Quito, el tiempo de
agilizacion para la recepciéon de los mismos y la descoordinacion entre el
personal, crea un problema que puede reflejarse al final con el

consumidor del producto.

A continuacion en la cuadro # 33 se demuestra el analisis
acumulado en el mes de Junio y representa cuanto puede estar perdiendo

la empresa por efectos de agilizacion en esta parte del proceso.

Cuadro # 33. Medicién por tiempo de entregas.

) Colchones | Tiempo Tiempo
Causas Tipo de
Almacenad |Programa | entrega

o (Unid) (Dias) (Dias)

Mas Comunes Dafos

Reparaciones con Cambio de

_ 12 3 6
costo para cliente Forro
Cambio de
Darios en Bodega 7 2 6
Banda
Dafios por Cambio de
6 2 6
Transporte Banda
Total Mensual 25 2 6

Fuente: Datos de la empresa.
Elaborado por:Jairo LecaroA.
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Una vez observado los valores de la tabla anterior se puede
conocer la perdida que representa el almacenamiento de los mismos en la

bodega de despachos o producto terminado. Ver cuadro # 34.

Cuadro # 34. Medicion por costos por Almacenamiento.

Tiempo X Cantidad Costo Costo x
Causas _ _ _
i incumplido | Colchones | Operativo Mes
Mas Comunes . )
(Dias) (Unid) (%) (%)
Requerimiento
] 3 20 190.08 3801.6
Tardio
Falta de Material 4 32 147.84 4730.88
Tiempo en
. 4 32 126.72 4055.04
recepcion
Total Mensual - 184 58.08 12587.5

Fuente: Datos de la empresa.
Baborado por:Jairo LecaroA.

Al obtener el tiempo de incumplimiento, lo homologamos a la
cantidad de colchones que significa perder el nimero de dias en espera
de materiales y lo multiplicamos por los costos operativos que se generan

al almacenar las reparaciones en la bodega de despachos.

Se debe tener en cuenta que el factor mas importante en la
medicion de costos siempre es la satisfaccion del cliente, para lo cual se
deberia dar prioridad a las encuesta , entrevista y servicios de post venta
hacia los clientes para obtener registros de medicién, lo cual se tratara de

proponer en el proximo capitulo.
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Andlisis de costos en los problemas detectados.

Cuadro # 35. Medicién de costos por problema detectado.

Cts. No Calidad | Porcentaje | Acumulado

PROBLEMAS

(%) (%) (%)

Desperdicio por Espuma 14940 43 43

Atencion Lenta a

_ 12587.52 36 79
Reparaciones

Paras por Maquinaria 7085.76 21 100

Total Mensual 34613.28 100 -

Fuente: Datos de la empresa.
Haborado por:Jairo LecaroA.

Entonces queda definido que el problema de no calidad con mayor
perdida econdmica para la empresa, lo ocasiona el desperdicio que se

genera en el area de espumas de poliuretano.

Grafica # 40. Analisis Pareto de los Problemas principales.
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Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Eaborado por: Jairo Lecaro A.
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE LA SOLUCION

4.1. Objetivo de la propuesta.

Mediante la evaluacion tipo encuesta que se ha realizado por
mérito a la jefatura de produccion basados en la norma ISO 9001- 2000 y
por medio de las herramientas de ingenieria utilizadas para la medicién de
los problemas ( método de Ishikawa y Pareto ) , se observa que el
problema principal estad centrado en la realizacion del producto y la
medicion , el analisis y mejora del producto con un 58% y 56% en su
participacién respectivamente, por lo cual el objetivo de esta propuesta
estard encaminado hacia la mejora del producto en cuanto a la reduccion

de los altos desperdicios.

El objetivo de esta propuesta es disminuir el indice de los
desperdicios que se generan el area de espuma de Poliuretano que
afecta al proceso de armado y por consecuencia a la composicién misma

del colchon.

Para lograr cumplir este objetivo se propondra mediante un selecto
analisis de costos la creacion de nuevos moldes, validacion de nuevos
instructivos y capacitacion de los empleados en cuanto a manejo eficiente
de bodega, a demas se tratara de sustentar los beneficios que le
significan a la empresa, la reduccion de los costos de no calidad del

producto que se pueden evitar.



Propuesta de la Solucién 83

Es de gran importancia tener en consideracion todo factor positivo
que pueda influir para obtener un producto competitivo en el mercado,
dando lugar a un modelo y aplicando diferentes técnicas de ingenieria,
se procedera a indicar cuales son los puntos que se van a tomar en

consideracion para llevar a cabo la presente propuesta.

o Se realizara un control estadistico por muestras en el proceso de
elaboracién de los bloques de espuma, durante el periodo de
evaluacion de este proyecto ( Tres meses, a expensas de que se
mantenga a futuro este control del producto ) para verificar el

cumplimiento del mismo.

o Se propondra nuevos instructivos de trabajos , tanto en la
elaboracion de los bloques como en el corte de separacion de los
mismos, manteniendo la documentacion y los registros para

lograr cuantificar los defectos.

o Se tratard de involucrar un poco mas al personal operativo en la
parte logistica, facultandole y haciéndoles participes en la

soluciones de los problemas.

o Se recomendard a la gerencia todo aspecto positivo que se
pueda encontrar para mejorar en cuanto al proceso productivo de
esta area.

Una vez detallados los procedimientos a seguir, se pretende dejar
implantados o establecidos los indicadores, documentos y registros de
medicion y las mejoras relevantes que mediante este estudio se puedan

emplear en beneficio de la empresa.
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4.2. Estructura de la propuesta.

El actual indice de desperdicios generado en el area de espuma
de poliuretano se debe al mal disefio en las medidas de los moldes para
los bloques de espuma o la deformacién de los mismos y al corte
inapropiado en los bloques curados para generar lAminas de espumas

para el abastecimiento al area de armado de colchones.

Redisefio en moldes paralos blogques de espumas.

Se va cambiar los moldes encontrados con medidas no adecuadas
y se procedera a cambiar la estructura o cuerpo de todos los moldes, ya
gue se ha comprobado que la madera prensada ( MDF ) en los bloques,
tiende a deformarse por exceso de calentamiento, por lo tanto, se
procederd a estandarizar los procedimientos para todos los tipos de
moldes.

o Se va a sustituir el material prensado ( MDF ) de 15 mm a 20 mm
de espesor para obtener mayor resistencia al calor y estabilidad
en los moldes, a demas se incluye una lamina de melanina en 2

mm que recubra y no permita la deformacion de los mismos.

o Se realizaran pruebas de ensayo y andlisis de control por

muestras ( bloques ) para validar su factibilidad y mejora.

o Se publicara la informacién tomada de las pruebas y analisis de
control por muestras en pizarras acrilicas para sustentar el efecto
positivo 0 negativo (segun el caso) de acuerdo a lo programado

con la jefatura de produccion.
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Modelo de instructivos de Trabajo para el proceso.

Para mejorar el proceso y exista una excelente utilizacion, tanto en
la elaboracion de la espuma como el corte del bloque curado, se

procedera a:

o Se va a entregar una nueva orden de produccion de elaboracion de
blogues de espuma de manera semanal y ya no diaria como se la
entregaba anteriormente, con la finalidad de que los operarios
tengan presente lo que se va a producir metdédicamente y con la
debida anticipacion para mantener los moldes debidamente limpios

y preparados para ser utilizados.

e Se tratarda de mejorar los instructivos ya existentes, indicando las
actividades y responsabilidades de cada operario en la ejecucion del

proceso.

e Se colocard una pizarra acrilica para informar , registrar 'y

cuantificar la disminucion de los desperdicios.

Capacitar e involucrar al personal operativo.

Se deberia constantemente capacitar al personal que trabaja en
esta area para obtener mejores resultados, el conocimiento técnico, labor
e importancia de lo que significa realizar un excelente producto los llevara
por consecuencia a tratar de involucrarse mas a los objetivos requeridos

por la empresa.



Propuesta de la Solucién 86

4.3. Desarrollo dela propuesta.

Para el desarrollo de esta propuesta, se va indicar mediante flujos
y diagramacién los cambios aplicados a los moldes para una mejor
observacion de como se lleva a cabo el proceso de desmoldado de los

bloques de espuma y el corte de los mismos.

Para empezar, se procedera a llevar al &rea de mantenimiento los
moldes de espumas y se les retirara el antiguo material ( MDF) de 15
mm de espesor , luego se trabajara en la reduccion de las medidas
laterales de los cuerpos, ( reduccion de 1.5 cm. en cada lado lateral del
molde ) , para lograr dejar establecidas las siguientes medidas

estandares.

Cuadro # 36. Medidas estandares para moldes de bloques.

_ ) Deformacion
Longitud | Altura Nivel de _
L Ancho _ Maxima de
Descripcion Prom. Prom. Tolerancia
(cm) cm) Prom. (cm) Molde x
cm cm cm
(cm) Lado
Bloque gris 190 110 270 -1 +2.2
Bloque rojo 190 110 270 -1 +22
Bloque
_ 190 110 270 -1 +22
amarillo

Fuente: Datos dela empresa.

Haborado por:Jairo Lecaro A.

Como se logra observa en la cuadro # 36, los bloques tienen una
deformacion plastica producida por efectos del calentamiento interno del
mismo, al ser desmoldados pierden alrededor de 2 cm. Por cada lado
debido al encogimiento tras reaccionar los Quimicos a la temperatura del

ambiente.
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43.1. Esquema paranuevos moldes de blogues de espumas para
colchones de 2 plazas.

Capa de Melanina 2

Mdf de 15 a 20 mm.

110 e ————

270

Vista Frontal A - B

A—" F—B

A— ~—B

Vistas Laterales C-D

A B C D

110

C 270 190
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4.3.2. Esquemaparanuevos moldes de bloques de espumas para
colchones de 2 12 plazas.

Capa de Melanina 2 mm.
Cambio Mdf 15 - 20

110 F—— —

160

Vista Frontal A-B

A—T F—B

A— «—B

Vistas Laterales C-D

A B C D

110

C 160 190
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4.3.3. Esquema para nuevos moldes de bloques de espumas para
colchones de 3 plazas.

Capa de Melanina 20

/ Cambio Mdf 15 - 20

Vista Frontal A - B

A—" F—B

A— —B

Vistas Laterales C-D
B C

A

110

200

200
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CAPITULO YV

COSTOS DE PROPUESTA DE LA SOLUCION

5.1. Costos dela propuesta.

En las siguientes tablas se demuestran las medidas de los
colchones, las dimensiones adecuadas para cada producto y un precio

referencial en el mercado de cada lamina de espuma.

Cuadro # 37. Medidas Estandar en los modelos de Colchones.

Tipo Tamafio por Modelo Dimensién (cm )
Semi 1 Plaza 'y Media 105 x 190 x 27
Semi 2 Plaza 135 x 190 x 27
Semi 2 Plazas y Media 160 x 200 x 27
Semi 3 Plaza 200 x 200 x 27

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Cada lamina de espuma tiene un precio de acuerdo a sus
dimensiones, espesory densidad, como lo demuestra la cuadro # 38.

Cuadro # 38. Método Actual del Corte para las Laminas de Espumas.

Precio | Dimension de Lam. Espuma Uso x Modelo
(%) (cm) (Plazas)
4.1 103 x 188 x 2 lall/2
53 134 x 188 x 2 2
7.2 158 x 198 x 2 21/2
9.3 197 x 197 x 2 3

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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En el cuadro # 39 se demuestra el costo de las laminas de

espumas, empleando las nuevas medidas de esta propuesta,

estandarizando las medidas de los moldes al corte de cada bloque para
cada lamina.

Cuadro # 39. Método propuesto del Corte para Laminas de Espumas.

Precio | Dimension de Lam. Espuma Uso x Modelo
(%) (cm) (Plazas)
3.98 101 x 186 x 2 lal1/2
5.13 132 x 186 x 2 2
7.03 156 x 196 x 2 21/2
9.2 196 x 196 x 2 3

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Elaborado por: Jairo Lecaro A.
Los costos indicados en el cuadro # 39 estaran sustentados de la
siguiente forma; se lo ha representado mediante un estandar que
disminuye las medidas de los moldes, por lo cual se indica la medida

anterior del blogue y la medida actual del mismo.

Cuadro # 40. Obtencién del Desperdicio por cada Lamina Utilizada.

. o . o Desperdicio
Modelo Tamafo de Lamina | Tamafio de Lamina o
X Lamina
(Plazas) Actual (Cm2.) Propuesta (Cmz2.)
(cm2)
1 Plazay 1/2 103 x 188 19364 101 x 186 18786 578
2 Plaza 134 x 188 25192 131 x 186 24366 826
2 Plazas y 1/2 158 x 198 31284 156 x 196 30576 708
3 Plaza 197 x 197 38809 196 x 196 38416 393

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Elaborado por: Jairo Lecaro A.
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Al obtener los desperdicios por cada lamina de espuma se procede
a multiplicar por cuatro para evaluarlo como colchén ( En el proceso de

armado se le coloca a cada colchon dos espumas por cada lado).

Cuadro # 41. Obtencién del Desperdicio por cada Colchon.

Modelo Tamafio de Lamina Tamafo de Lamina | Desperdicio
(Plazas) Actual (Cm2.) Propuesta (Cm.) (cm2)
1Plazay 1/2 |(19364) x 4 77456 (18786) x 4| 75144 2312
2 Plaza (25192) x 4| 100768 |(24366) x4| 97464 3304
2 Plazas y 1/2 |(31284) x4| 125136 |[(30576) x4| 122304 2832
3 Plaza (38809) x4| 155236 |(38416) x4| 153664 1572

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Elaborado por: Jairo Lecaro A.

De donde se logra calcular los costos mediante una regla de tres

simple, establecidas asi para cada colchon:

77456 cm2 ---------- $4.1 4) 100768 cm2 ---------- $5.3(4)
2312 cm2 ---------- x=$0.48 3304 cm2 ---------- x=$0.70
125136 cm2  ---------- $7.2 (4) 155236 cm2  ---------- $ 9.3(4)

2832 cm2 ---------- x = $0.65 1572 cm2 ---------- x=$0.38
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Estos valores indican el desperdicio que se genera por cada unid.
de colchén elaborado, y se observa que hay un mayor desperdicio en los
colchones de dos plazas y de dos plazas y media, para la demostracion
unid x colchén, se ilustran los datos obtenidos por el departamento de
ventas (Ver Anexo 13) que nos indican que existira un crecimiento de un

ocho por ciento en el afio 2006 con respecto al afio 2005. Ver cuadro 41 .

Cuadro # 42. Ahorro por Desperdicio de Espumas x Colchdn.

Desperdicio x Costo x Produccién de Ahorro
colchon Desperdicio | Colchones 2006 Total
(Cm2) ($) (unid.) (%)

2.312 0.48 17100 8208
3.304 0.70 52200 36540
2.832 0.65 13500 8775
1.572 0.38 7200 2736

56259

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Entonces, al obtener el costo total de lo que significa el desperdicio
entre el método actual y el método propuesto, podemos observar con

facilidad la diferencia (Ahorro) generada por la reduccién del desperdicio.

Cuadro # 43. Resultado, Diferencia entre Ambos Métodos

Alcance de la Propuesta
Objetivos Ddlares ($)/ Ao
Método de Actual 179.280,0
Método de Propuesto. 123.021,0
Diferencia entre Métodos 56.259,0

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Gréafica #41. Porcentaje de desperdicios por $/Unid.

m 11/2Plaza$0.48 @2 Plazas 0.70

a2 1/2 Plaza 0.65 m 3 Plazas 0.38

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.

Gréafica # 42. Resultado, Desperdicios por Espumas / Afio.

200.000,00

180.000,00 +
o 160.000,00
140,000,

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Andlisis Costo — Beneficio
1.- Desperdicios de Espuma. - Mediante esta propuesta se
obtendra un costo de 123.021 $/ Afio y un ahorro de 56.259 $/ Afo.
Ahorro = Costo de problema — Costo de la propuesta

= (179.280 - 123.021) $/ Afio

= 56.259 $ / Afio
2.- Redisefio de Moldes para Bloques y aplicacion de
Normativa. - Mediante esta propuesta se obtendrd un costo de
850 $/ Ao .
- Materiales parala Aplicacion :
13 Planchas MDF 20 mm esp. $41.21+iva _ $ 600
500 Pernos y tuercas 8x20-30 $ 50
Pizarra Acrilica (1.2X20)m $ 100
Materiales ( marcador, Borrador, reglas ) $ 100

Total $ 850/ Ao

3.- Capacitacion para personal Operativo. - Mediante esta

propuesta se obtendra un costo de 1010 $/ Afio .

- Capacitacion: Manejo eficiente de Bodegas .

SECAP 60 horas (Modulo I, ) $ 630
Materiales ( Cuadernos, plumas) $ 100
Movilizacién (7 Pers./30Dias ) _ $ 280
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Se debera entender que tanto los costos para el Redisefio de los
moldes / aplicacién de normativa y capacitacion del personal en cuanto a
manejo de bodegas obtendran un ahorro igual al costo del problema, por

que se va obtener el 100% del beneficio en el Area de Espuma.

Cuadro # 44. Resultado, Alcance de la propuesta

Costos x | Ahorro | % de
Descripciéon Problema| Anual | Ahorro
($) ($)
Desperdicios de espumas | 179.280,0| 56.259,0 96.8
Redisefio Moldes y Norma 850,0 850.0 1.46
Capacitaciéon de Personal 1.010,0f 1.010,0 1.74
181140 58119 100

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Elaborado por: Jairo Lecaro A.

58119 100%

% de Ahorro anual alcanzado = X = 32,08 %
181140

Mediante esta propuesta se llegara a alcanzar un ahorro de 58.119
Délares/ anualmente, lo que representa un 32,08 % del mismo. El ahorro

mensual es de 4.843,25 $ / Mes.

Para la financiacién de la propuesta, lo podra realizar la empresa

directamente, ya que es una inversion que se puede cubrir.

Redisefio de Moldes y Aplicacionde Normativa__ ~~  $ 850
Capacitacion: Manejo eficiente de Bodegas ~~~ $1.010

G

Inversién Total
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Como se logra observar el beneficio neto mensual es de 4688.25
$/ mensual, el coeficiente B/C nos indica que por cada dolar invertido se

recupera 2.52 $/cada mes.

Beneficio Neto = Ahorro —Inversién Total
(58.119-1.860) $/ Afo
56.259 $/ Afio

4.688,25 $/ Afo

Relacién Costo — Beneficio

B Ahorro 4.688,25 $/ mes
—_— = _— =— = 252 B/IC>1

C Inversién 1860 $/mes
Entonces : Interpretacion de la relacién Costo — Beneficio
1.- SiB/IC > 1 Elproyecto es Factible
2.- SiB/IC= 1 EIproyecto obtendralarentabilidad esperada

3.- SiB/C < 1 Elproyecto no es factible

5.2.1. Analisis Tasa Interna de Retorno - TIR Vs. Tasa Minima
Aceptable de Rendimiento ( TMAR ).

P = Inversién de la Empresa f = Inflacion = 12 %

| =Interés r = Riesgo Proyecto = 10 %

N =Tiempo ib = Aportacion Bancaria = 0%
FD =Factor de Descuento Meses = 12

VA = Valor Actual

VAN = Valor Actual Neto
VPN = Valor Presente Neto
Ahorro = 4843,25 $/Mes.



Costos de Propuesta de la Solucién 98

Valor Actual.
Ahorro 4843,25%/mes.
VA = = _ = 403.6
Tiempo 12 mes

Valor Actual Neto. - VAN = FD X VA

Cuadro # 45. Analisis de Flujo de Fondos Estimados.

Tiempo =0.25 VAN 1 | =0.26 VAN 2
n FD=1/(1+i)2 n FD*VA FD=1/(1+i)2n FD*VA
0 1 403,6 1 403,6
1 0,8000 322,88 0,7936 320,29
2 0,6400 258,30 0,6299 254,22
3 0,5120 206,64 0,5000 201,80
4 0,4096 165,32 0,3968 160,13
5 0,3276 132,25 0,3149 127,08
6 0,2621 105,80 0,2499 100,86
7 0,2097 84,64 0,1983 80,05
8 0,1677 67,71 0,1574 63,53
9 0,1342 54,17 0,1249 50,42
10 0,1074 43,33 0,0991 40,01
11 0,0858 34,66 0,0787 31,76
12 0,0687 27,72 0,0624 25,21
Total 1.907,02 1.858,96

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

BEaborado por: Jairo Lecaro A.

Valor Actual Presente

VPN = Total VAN —inversion
VPN1=%$(1.907,02—- 1.860) = $ 47,02
VPN2=%$(1.858,96 — 1.860) = $-1,04
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Entonces :
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Interna de Retorno (TIR )
VPN1
TIR=i1l+( —— )X(i2-il1)
VPN1 — VPN2
47,02
TIR=25%+(—)X(26-25)%
47,02 —(-1,04)

TIR = 25,98 % x 12 meses / afo.

TIR =311,76 % / afio.

TMAR = (f+r+fxr ) x % cap. P +ib +% cap.f
=(0,12+0,10+ 0,12x0,10 ) x100%+0%x0%

=23,20%

TIR>TMAR : 25,98 > 23,20.

“Se Acepta la Inversién.”

Periodo de Recuperacion de Capital.

Inv. - Ahorro
PR=1+ ( )

Ahorro
1.860 —4.843,25
PR=1+( )
4.843,25

PR = 0.38 mes x 30 dias/ mes

PR =12 Dias.
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5.3. Cronogramade Implementacion.

Para la realizacion del cronograma de esta propuesta, se lo va a
plantear por medio del programa Microsoft Project, mediante el método de

diagrama de Gantt.

Actualmente , esta propuesta esta llevandose a cabo a partir del
lunes 6 de noviembre del 2006, ya que la jefatura de produccion de esta
empresa ha mostrado su gran interés en la cobertura de este proyecto,
por ahora se esta trabajando junto a un asistente de produccion en la
adecuacion de los nuevos formatos e instructivos y en el control muestral
del producto ( blogques de espumas ) que esta programado para 60 dias,
se realizara la capacitacion a partir de la primera semana de Marzo, que

es un mes de baja produccion y se ajusta al requerimiento interno.

El diagrama de Gantt ( Ver Anexo 7 ) nos indica entonces las
actividades programadas y el tiempo adecuado para cumplir con cada una

de las operaciones asignadas.

5.4. Factibilidad y Viabilidad

Esta propuesta es factible y viable, ya que los valores anteriores
agregados nos indican un coeficiente mayor a 1, esto representa sin duda

que esta propuesta es factible.

Entonces, los ingresos recibidos por la empresa se consideran

viables, ya que se tiene un 60,32 % del rendimiento sobre la inversién

que le significa la propuesta.

2,52 $/rent. ---------- 100 % por cada $ x inversion.
152 $ /rent.  -----—---- X = 60,32 %



Costos de Propuesta de la Soluciéon 101

5.5. Sostenibilidad y Sustentabilidad.

Esta propuesta es sostenible, el factor econdmico produce una
rentabilidad estable, razonable a través del tiempo, esta organizacién
posee un grado aceptable hacia la toma de desiciones por lo que se va

lograr que esta propuesta cumpla su objetivo.

La empresa Chaide y Chaide cuenta con los recursos financieros y
humanos para la realizacion de las actividades programadas, por lo que

se garantiza que se puedan cumplir con las tareas asignadas.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones.

Para mejorar la productividad de esta empresa en una era donde la
competitividad exige optimizar los recursos al maximo para poder
mantenerse en el mercado, se ha propuesto mediante una selecta
auditoria basada en la norma ISO 9001-2000, mejorar la rentabilidad,

disminuyendo los costos de no calidad del producto.

Se ha logrado dar solucion al problema principal que afecta al area
de espuma de poliuretano y al area de armado de colchones,
disminuyendo los desperdicios que representaban $ 179.280 /anual hasta
$ 123.021 /anual, obteniendo un ahorro de $ 56.259 /anual; A demas los
costos por redisefio de los moldes y por capacitacion del personal se
adicionaran para convertirse en un ahorro igual a $ 58.119 /anual que

representa un 32,08 % del costo del problema.

6.2. Recomendaciones.

Reducir el indice de los desperdicios que se generan el area de
espumas de poliuretano significa un reto sinérgico para todo el equipo de
trabajo, ya que existe una falta de compromiso por parte del personal
operativo de esta area, por lo cual se recomienda seguir los siguientes

puntos para mejorar su funcionamiento:



Conclusiones y Recomendaciones 103

Monitorear el Optimo control de los desperdicios, manteniendo la
cuantificacion de productos no conformes ( usar pizarras acrilicas )

para asegurar la reduccion de los mismos.

Revisar por lo menos cada 3 meses la estructura o cuerpo de los
moldes de los bloques de espuma ( material MDF ) por efectos de la

deformacion de temperatura.

Fomentar nuevas capacitaciones a futuro con el fin de involucrar a
todo el equipo humano de la empresa, informando cuales son las

metas claras que se estima conseguir.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Aislante.- Es el material que estd en contacto directo con el panel;

tiene mayor resistencia al desgaste que los otros componentes
interiores del colchdn y puede ser de fibras sintéticas y / o naturales

( paddingy / o sisal).

Algodon Linter.- Es un algodon virgen color café, se encuentra en

pacas de 250 Kg. y se utiliza para tener compactacion entre cada

lamina de algodon.

Algodon Chapdn.- Es un material de algodon preutilizado , es
blanquecino semi limpio que proviene del reproceso de aceites de

resinas de algodoén.

Algodon Pepa.- Es un material de algoddn escabroso, que se emplea

para dar consistencia a la lamina y se extrae de las cascaras del
algodén .

Banda.- Es la parte lateral de los colchones.

Bloque de espuma.- Es el resultado de la mezcla de poliol, TDI,
silicona, amina, octoato de estafio, agua, pigmento y cloruro de
metileno, vertidos en un molde, segun la formulacién individual

archivada en la carpeta de férmulas patron.

Cilindro estabilizador.- Es un soporte de polipropileno de alta

densidad que proporciona mayor resistencia a los bordes del colchon.
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Chaide Froan.- Sofa que puede convertirse en cama.

Espiral.- Es el gusanillo que se utiliza para la union entre resortes, o

entre el panel con el marco.

Forro.- Es la parte exterior que envuelve los componentes internos del

colchén, esta compuesto por dos tapas y una banda

Poliuretano. Alcohol que tiene mas de un hidroxilo derivado del oxido
de Etileno, propileno, que se utiliza para darle la parte de plastica a las

espumas.

Padding.- Es una plancha de fibra sintética que se utiliza para

proteger a la espuma del contacto con el panel de resortes.

Reata.- Es una cinta que se utiliza para unir la banda con las tapas del

colchodn.

Resorte.- Es un alambre conformado con una configuracion

geométrica que garantiza el soporte del colchon.

Sisal. Es una plancha de fibra natural de cabuya, cumple la misma

funcidn que el padding.

Tapa Acolchada .- Es la union de dos caras de telas a una plancha

de espuma para obtener una capa que brinda confort y suavidad.
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Organigrama.
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Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Anexo 2
RELACION AREAS PRODUCTIVAS CHAIDE MATRIZ VS. CHAIDE ( REGINA )
DESCRIPCION CHAIDE REGINA
TOTAL (m2) % TOTAL (m2) %

RESORTES 1275.19 11.46 801.94 512
COSTURA: 1029.25 9.25 591.59 3.78
ARMADO 1292.05 11.61 375.06 2.40
BODEGA DESPACHO: 1329,50 11.95 1930.53 12.34
OFICINA PRODUCCION 60,00 0.53 99.69 0.64
ESPUMA 2570.3 23.09 1480.98 9.46
BODEGA M.P. 161,80 1.45 377.46 2.41
MANTENIMIENTO 252,50 2.27 136.00 0.87
TAPICERIA 462,00 4.15 242 .85 1.55
OFICINAS 396,00 3.56 412.24 2.63
CAPACITACION 56,50 0.50
COCINA COMEDOR 160,00 1.44 147.00 0.94
LABORATORIO 12,00 0.11 0.00 0.00
GENERADOR 20,00 0.18
PATIO DE MANIOBRAS 1 726.74 4.64
PATIO DE MANIOBRAS 2 1507.41 9.63
PATIO DESPACHO 484,50 4.35 0.00
COMPRESORES 25,10 0.22 17.05 0.11
TRANSFORMADORES 30,00 0.27
PARQUEADEROS 228,00 2.05 230.16 1.47
BODEGA QUIMICOS 368,40 331 0.00
AREAS VERDES 99,00 0.89 233.09 1.49
VESTIDORES 70,00 0.63 71.59 0.46
BANOS 42,00 0.38
GARITA 1 10,00 0.09 20.47 0.13
Total 25,00 0.22
PASILLOS Y CORREDORES 663,56 5.96 153.86 0.98
* MP ALGODON 0 0 377.46 2.41
* ALGODON 0 0 420.56 2.69
* PATIO POSTERIOR 0 0 1030.00 6.58
* AREA DE RELLENO 0 0 780.00 4,98
* AREA VERDE POSTERIOR 0 0 2168.80 13.86
AREA VEHICULAR 0 0 1298.28 8.30
AREA VERDE COCINA 0 0 18.14 0.12

TOTAL 9072.5 100 15648.97 100.00

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Anexo 3

Requerimiento interno respecto a requerimientos de NTE INEN 2035:95

Denominacién Largo (mm) Ancho (mm)
NTE Valor | Toleranci /| Valor | Toleranci )
Comerc| Intern ] Toleranci ) Toleranci
2035: Nomina| aNTE Nomin| aNTE
ial a a Chaide a Chaide
95 I 2035 al 2035
Clase Una
80 1900 N/E -20 800 N/E -20
A plaza
Plazava| 90 1900 N/E -20 900 N/E -20
Clase
5 Plaza 2| 105 1900 N/E -20 1050 N/E -20
Clase | Dos
135 1900 N/E -20 1350 N/E -20
C Plazas
Dos
plazas | 150 1900 N/E -20 1500 N/E -20
Ya
Dos
plazas | 160 2000 N/E -20 1600 N/E -20
%3
Clase | Tres
200 2000 N/E -20 2000 N/E -20
E plazas
Tipo de Colchén Espesor Minimo (mm)
o Requisito NTE o _
Descripcion Requisito Chaide
2035
Espuma 100 150
Prensado 100 200
Resortes 200 220
Algodoén 100 120

Fuente: Chaidey Chaide S.A , Norma INEN.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Anexo 4
POTENCIA DE MOTORES DE LA EMPRESA DE COLCHONES REGINA
Ne°- NOM MAQUINA MARCA VOLATAJE | AMPERIOS [POTENCIA CANT. MAQ POT TOTAL
m1 220 0.49 107.8 1 107.8
1|Encolchadora MAMMUT m2 220 2.1 462 1 462]
m3 220 2.1 462 1 462]
ml 220 0.5 110 1 110
2|Encolchadora MAMMUT m2 220 35 770 1 770
m3 220 3.5 770 1 770
3|Bordadora de bandas |UNITED 220 6 1320 1 1320
4|Cerradora de colchon |SPUHLNK-201 [m1 220 0 2 0
5|Cerradora de colchon [SPUHL NK-201 |m1 220 0 3 0
6|Resorteras 1 SPUHL NK m1 220 8.8 1936 2 3872
SPUHL NK m2 220 4.9 1078 2 2156
7|Resorteras 2 SPUHL ml 230 6.3 1449 2 2898
SPUHL m2 230 6.3 1449 2 2898
8|Ensambladora 1 SPUHL ml 220 4.7 1034 2 2068|
SPUHL m2 220 4.7 1034 2 2068|
9|Ensambladora 2 SPUHL m1 230 4.6 1058 2 2116
SPUHL m2 230 4.6 1058 2 2116
10|Soldador de Marco LORS 220 1.7 374 2 748
11|Cortadora de Marco FIDES ml 280 2.8 784 2 1568
m2 230 3.65 839.5 2 1679
12|Encolchadora ENCO ml 208 34 707.2 2 1414 .4
m2 208 10 2080 2 4160
m3 208 3 624 2 1248
13|Cortadora MECPOL 220 8.8 1936 2 3872,
14|Laminadora MECPOL ml 220 6.8 1496 2 2992
m2 220 6.8 1496 2 2992
m3 220 1.6 352 2 704
m4 220 5.8 1276 2 2552]
m5 220 1.6 352 2 704
15|Cerradora de colchon [Anderson 110 7.1 781 2 1562
16|Espumadora manual |[Canon 220 13.5 2970 1 2970
17|Espumadora Canon mil 220 7.4 1628 1 1628
m2 250 74 1850 1 1850
m3 380 4.3 1634 1 1634
m4 440 4.3 1892 1 1892
18| Tanques polyol 230 13 2990 1 2990
19[Magnetig swith LG 220 11 2420 1 2420
20|Generador Kohler 0 1 0
0 1 0
0 1 0
0 1 0
21|Taladro 220 3.2 704 1 704
22| Esmeril 110 9 990 1 990
23|Cierra 220 2.6 572 1 572
24|Torno 220 0 1 0
25|Soldadora 220 0 1 0
26| Cortadora 220 1.2 264 1 264
27|Fresadora 220 0 1 0
28|Maquuinas de Coser 110 5 550 1 550
Singer 110 5.8 638 1 638
Singer 115 5.2 598 1 598
Singer 220 1.9 418 1 418
Polter 220 4 880 1 880
Suki 110 5.2 572 1 572
Singer 110 5 550 1 550
Singer 115 6.8 782 1 782
Singer 110 3.8 418 1 418]
Brother 110 4 440 1 440
29| ENGRAMPADORA 0 1 0
30| COMPRESORES ATLAS COPCO 230 235 5405 1 5405
ATLAS COPCO 230 235 5405 1 5405
ATLAS COPCO 230 235 5405 1 5405
ATLAS COPCO 230 235 5405 1 5405
31|SECADOR DE AIRE _ |HANKINSON 115 0 1 0
HANKINSON 115 0 1 0
32|BOMBAS DE AGUA 1 0
BOMBAS DE AGUA 1 (o)
72575.5 95769.2]

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Haborado por: Jairo Lecaro A.
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Chaide//Chaide

EL COLCHON DE SUS SUENOS

POLITICA DE CALIDAD DE LA EMPRESA CHAIDE Y CHAIDE.

Anexo 111

OBJETIVOS DE CALIDAD METODOS DE MEDICION Y RESPONSABILIDADES.

OBJETIVO INDICADOR RESP. | FRECUENCIA| VALOR META
DE REVISION | ACTUAL
Incrementar el grado de satisfaccion dg% Satisfaccion del cliente] GV Anual 93% 91%
los requerimientos de los clientes final
% Satisfaccion delcliente GV Anual 90% 91%
distribuidor
Cumplir con el nivel de ventas y|% cumplimento ventasvs. GV Mensual 103% [100% +10%
produccién respecto a los prondsticos y|pronéstico
requerimientos  establecidos  por Ig
empresa.
% cumplimiento producciona| GP Semanal 99.55% 98%
bodega de despachos.
Cumplir los estandares de entrega delCumplimiento: JD Mensual |5.56 Quito| 5 Quito
producto terminado y reparaciones. 6.78 6 provinciag|
estandar tiempo de entrega provincias
Estandar tiempo reparaciony 11.26 Quito| 14 Quito
entrega AP Mensual 18_.8; 2.3 .
provincias | provincias
Adquirir materiales en forma oportuna y|% cumplimiento de JC Mensual 98% 98%
con la calidad requerida por los clientes. |requerimientos de compras a
produccién
% Tela 2da. JB Mensual 55.4% No se ha
devolucio establecido
nes  dgOtros materiales Mensual 1.55% No se ha
MP e establecido
proveedo
res
Monitorear y mejorar los procesos IArmado SA Mensual
productivos de la empresa. Produccién xpersona xdia:
IArmador 76.3 70
Cerrador 142.8 130
Plastificador 163.8 150
% Devoluciones por garantial 0.102% 0.3%
Costura SC Mensual
Unidades x Persona xdia 43.26 36
% paras mensual 13% 16%
% eficiencia maquina 87.61% 85%
% Desperdicio Tela 0.07% 0.71%
Resortes SR Mensual
i# Paneles x persona xdia 24 24
% desperdicio alambre 0.42% 1.02%
% Paras respecto tiempo de 11% 12%
trabajo
Espuma SE Mensual
Blog. Espuma x persxdia 20.1 22
PL. mix. xpersxdia 25.8 24
Blog prensado x pers. xdia 2.5 3
Laminado x pers. xdia 53 50
% desperdicios Espuma 10.1% 9.75%
% desperdicios Prensado 3.80% 3.86%
Mantener un programa de benchmarking [Cuadro  Comparativo  de| GV Anual 8 colchones|8 colchones
conla competencia. Componentes

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

HEaborado por: Ing. Luis Soria
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Anexo 6

> SECCION
Chaide]L/Chaide ETP RESORTES
EL COLCHON DE SUS SUEROS Ao 2006 | MES  ocT [remooo  MES [oseevo 90% [um | = TENDENCIA, o
% ETP SECCION % ETP HISTORICO
100% - 95% 93%
a0% | - 7% 89%
80% -
70% -
60% -
50% -
40% -
30% A
20%
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOY DIC
— TP —+—OBJETIVO 0% 0% 0% OIFURETP gueguOBIETIVO
gt % DISPONIBILIDAD % DESEMPENO % CALIDAD % ETP (MES / SEMANA)
HHTEO [HHREAL| 9% PROD | UNID % | DEFEC | % SEP 40 4 42 43 OCT | ACUM |%CUMP
PANELERAS 353 346) 93% 5,739] PANELES| 101%| O 100%| 91% | 96% | 97% | 98% | 100% | 98% | 96% | 106%
RESORTERAS 334 306| 919%/| 1,125,781 |ResorTEs| 99%| 846 | f00%| 80% | 84% | 100% | 99% | 77% | 90% | 85% | 94%
ENMARCADORES 354 352| 100% 5,739| PANELES| 102%| O 100%| 96% | 100% | 100% | 98% | 100% | 700% | 99% | 740%
MARCOS 178 168 95% 12,630 marcos| 99%| 0 100%| 76% | 87% | 78% | 93% | 99% | 94% | 86% | 96%
TOTAL | 2219 | 7172 | 96%]| - | - | 99%| - | 100%]| 87% | 92% | 95% | 97% | 93% | 96% | 92% | 102% |

REGISTRARETP DEL MES _ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC

PANELERAS 87% 91% 98% 97% 95%
RESORTERAS 93% 80% 90% T4% 89%
ENMARCADORES 89% 96% 100% 97% 99%
MARCOS 62% 76% 91% 99% 87%
SECCION RESORTES 83% 87% 95% 99% 93%

SECCION PARA GRAFICO (NO BORRAR)

OBJETIVO 80% 90% 90% 0% 0% 80% 90% 90% 90% 0% 0% 0%
PB

ETP ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP OCT NOV DIC

SECCIONRESORTES 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% B83% 87% 95% 89% 93%

Fuente: Chaide y Chaide S.A.

Blaborado por: Ing. Luis Soria
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Anexo 7

'/ COMERCIOY SERVICIOS Y DE FORMACION PROFESIONAL DE
LA MUJER - GUAYAQUIL
RUC. 1768041140001 SECAP

- 3 SERVICIO ECUATORIANO DE CAPACITACION PROFESIONAL
e &

Guayaquil, 4de Diciembre del 2006

Sefiores
CHAIDE & CHAIDE

Ciudad.

Atencion: Srta. Maria de los Angeles Echeverria

El presente tiene como objetivo presentar a usted la proforma para la
capacitacion de 7 personas en el curso ADMINISTRACION de BODEGAS I
en Centro Comercio y Servicio del SECAP de la ciudad de Guayaquil,
programado para el mes de Diciembre del 2006.

CURSO: ADMINISTRACION DE BODEGAS I
F. PROGR. INICIO: 11/12/2006

HORARIO: 19H00-22H00

COSTO POR PARTIC.: $45.00

COSTO TOTAL $315.00

Para cancelar con cheque este debe ser girado a nombre del SECAP
debidamente certificado, y entregarlo en el quinto piso departamento de
Pagaduria para ser canjeado con su respectiva factura, y si es en efectivo
depositar en la Cta. Cte. Nro. 0676917-9 Banco del Pacifico.

Atentamente,

Ing. Isabel Ramirez
RESPONSABLE DE RECAUDACIONES- SECAP

NV.

Guayaquil: Avda. Quitoy Padre Solanoesq. Telf. 292392, 292357, 294816, Fax 394267
Quito: Jose Arizaga entre Londres y Jorge Drom.Telf. 448650, 448655, 44864
Email: ccysgquil@secap.gov.ec
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Anexo 8

'/ COMERCIOY SERVICIOS Y DE FORMACION PROFESIONAL DE
LA MUJER - GUAYAQUIL
RUC. 1768041140001 SECAP

- 3 SERVICIO ECUATORIANO DE CAPACITACION PROFESIONAL
e &

Guayaquil, 18 de Enero del 2007

Senores
CHAIDE & CHAIDE
Ciudad.

Atencién: Srta. Maria de los Angeles Echeverria

El presente tiene como objetivo presentar a usted la proforma para la
capacitacion de 7 personas en el curso ADMINISTRACION de BODEGAS 11
en Centro Comercio y Servicio del SECAP de la ciudad de Guayaquil,
programado para el mes de Enero del 2007.

CURSO: ADMINISTRACION DE BODEGAS 11
F. PROGR. INICIO: 24/01/2007

HORARIO: 19H00-22H00

COSTO POR PARTIC.: $45.00

COSTO TOTAL $315.00

Para cancelar con cheque este debe ser girado a nombre del SECAP
debidamente certificado, y entregarlo en el quinto piso departamento de
Pagaduria para ser canjeado con su respectiva factura, y si es en efectivo
depositar en la Cta. Cte. Nro. 0676917-9 Banco del Pacifico.

Atentamente,

Ing. Isabel Ramirez
RESPONSABLE DE RECAUDACIONES- SECAP

NV.

Guayaquil: Avda. Quitoy Padre Solanoesq. Telf. 292392, 292357, 294816, Fax 394267
Quito: Jose Arizaga entre Londres y Jorge Drom.Telf. 448650, 448655, 44864
Email: ccysgquil@secap.gov.ec
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Anexo 9

Cronograma de implementacion

DIAGRAMA DE
13-Oct-06|  16-Oct-06 23-0ct-06 30-Oct-06 06-Nov-06 13-Nov-06 20-Nov-06 27-Nov-06 [
Normbre de tarea Duracion| Comienzo | Fin [V ]S [D]L [M[M[J V]S |DL IM[M [V]S|OL DML Tv]S [D]C Il TvTS [ ]L IMIM]d V]S oL MM VIS [O]L MM V]S [D]L
__1]Implementacion de la propuesta 90 dias Vier 131006  Mar 200207
__2|Respuesta del estudio 10 dias Vier 1310106 Jue 261006
| 3|Estudio de la propuesta 5dias  Vier 131006 Jue 194006
__ 4}Andlisis 2dias  Vier 201006  Lun 231006
|_5|Diagndstico 2dias  Mar 24006 Mier 2510006
|_B|Resultado Tdia  Jue 261006 Jue 261008
__7|Reconstruccidn de moldes 5 dias  Vier 27006 Lun 0611106
| 8|Desarmar 2dias  Vier 27006  Lun 3040106
_9|Evaluacidn Tdia  Mart31/1006 Mart 3141006
_10]Cambio de material MDF 2dias  Mier 1106 Lun 0611106 i
|_11]Inspeccidn por muestra 20 dias Mart 07111006 Lun 04/12108
12 Determinacion de la muestra 19 dias | Mart 071106 Vier 0112006
13)Aplicacidn de pizanas acrilica Tdia  Lun04H206  Lun D4M206
14|Mejoramiento de instructivos 6 dias  Mar 051206  Lun 1141206
15|Elaboracidn de farmatos 5 dias  Mar 054206  Lun 11412006
16|Capacitacidn del personal Jdias  Mar 124206 Jue 1412006
17|Contrataciin de senvicios de SECAP  1dia  Mar124206  Mar 12412006
18|Determinacion de fecha y hora Tdia  Mel3M208  Mie 131208
19|Mavilizacidn y refrigerios Tdia  Jue 141206  Jue 141206
20|Seminario 52 dias Lun 111208 Jue 2841207
21|Administracidn de manejo de bodega 1 15 dias  Lun 1112006 Jue 2612007
22| Administracion de manejo de bodega 2 15 dias  Mier 240107 Mar 2002007
Tarea ] Progreso resumico gy
Divisidn { I Tereas extemas .
Proyecto: Implementacion de la propuesta Fogess o ES]
Hito

Elabarado por: Jairo Lecaro A,
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JE GANTT

04-Dic-06 11-Dic-06 18-Dic-06 25-Dic-06 01-Ene-07 08-Ene-07 15-Ene-07 22-Ene07 29-Ene07 05-Feb-07 12-Feb07 19-Feb-07

L MM [v]s [D]L MM VIS [D]L ML) Tv]S DL TM[MIJ [v]s [D]L MM ]S [DTL ML Tv]S DL IM[MIJ Tv]s [D]L IMIME ]S [D]C MM [v]S [D]L MM[J V]S [D]L [MME [v]s DL IM[M[J [v]s

L I A A A A A I I A A A A A A - U N, N R IS

Fuente: Chaide y Chaide S.A.
Elaborado por: Jairo Lecaro A.
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