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RESUMEN
La empresa MABE de Ecuador, fabrica cocinas, campanas
purificadoras de aire, cocinetas y hornos, adem&aacute;s comercializa lavadoras
y neveras procedentes de las diferentes plantas de producci&oacute;n de MABE
en Latinoam&eacute;rica. La realizaci&oacute;n de este trabajo se debe primordialmente
a que la empresa se dedicar&aacute; a la producci&oacute;n de componentes para
lavadoras de 11 kg que ser&aacute;n exportadas en CKD. Debido a la
inexistencia de procesos productivos en la fabricaci&oacute;n de estos
componentes se analizar&aacute; la manera de producci&oacute;n actual para obtener
resultados y emitir criterios que sirvan para la mejora continua que permite
la manufactura esbelta. Para la ejecuci&oacute;n de este trabajo, se emplear&aacute;n
t&eacute;cnicas y herramientas tales como recopilaci&oacute;n de informaci&oacute;n, gesti&oacute;n
visual, 5S&acute;s. con las cuales se analizara toda la informaci&oacute;n para
desarrollar una soluci&oacute;n &oacute;ptima acorde a los problemas encontrados.
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ABSTRACT
The company MABE of Ecuador, manufactures kitchens, air-purifying
bells, kitchenettes and ovens, washing machines and refrigerators sold
well from the different production plants in Latin America MABE. The
realization of this work is primarily due to the company is dedicated to the
production of components for washing machines of 11 kg to be exported in
CKD. Due to the lack of production processes in the manufacture of these
components will analyze current production how to get results and issue
criteria used for continuous improvement that allows to lean
manufacturing. To carry out this work, it uses techniques and tools such
as information gathering, visual management, 5S's. with which to analyze
all the information to develop an optimal solution according to the
problems
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PROLOGO
MABE Ecuador se destaca por ser una empresa dedicada a la
fabricaci&oacute;n de productos de L&iacute;nea Blanca.
Por este motivo se enfoca este estudio a mejorar los procesos
productivos en la fabricaci&oacute;n de elementos componentes para lavadoras
en CKD (Complete Knock Down).
Debido a que es una empresa que est&aacute; a la vanguardia de los
procesos de mejora continua, se presentan
t&eacute;cnicas de manufactura
esbelta para implementarlas y as&iacute; solucionar los problemas existentes
durante los procesos de producci&oacute;n.
Como
resultamos se
obtendr&aacute;
una
mejora
demostrada
y
conseguida con el m&iacute;nimo de inversi&oacute;n y que sin embargo garantiza la
satisfacci&oacute;n de haber comenzado una nueva etapa dentro de la mejora
continua.
Se proponen las t&eacute;cnicas de la manufactura esbelta como
herramientas fundamentales a implementar para reducir los desperdicios
en los insumos.
CAPITULO I
FUNDAMENTACI&Oacute;N DEL PROBLEMA
1.
La empresa
1.1.
Generalidades
MABE, l&iacute;der indiscutible en la fabricaci&oacute;n y comercializaci&oacute;n de
art&iacute;culos de l&iacute;nea blanca fue fundada en 1946 en la ciudad de M&eacute;xico por
los se&ntilde;ores Egon Mabardi y Francisco Berrondo donde se iniciaron en un
peque&ntilde;o taller que se dedicaba a fabricar bases para l&aacute;mparas
fluorescentes.
En 1953, se inicia la producci&oacute;n de cocinas a gas bajo la marca MABE,
fabricando 50 diarias, distribuidas dentro de la naci&oacute;n mexicana. Para
consolidarse en el mercado mexicano e internacional, MABE ha logrado
reunir en un solo producto los siguientes atributos: limpieza, calidad y
precios competitivos, que le ha permitido obtener el &eacute;xito del que disfruta
hoy.
La empresa cuenta con 4 plantas dedicadas a la fabricaci&oacute;n de
cocinas: en San Luis de Potos&iacute;, M&eacute;xico DF Guayaquil Ecuador y Sao
Paulo. Brasil.
En 1964, se comienza a fabricar refrigeradoras, a las que,
adelant&aacute;ndose a su &eacute;poca, les adiciona interiores de pl&aacute;stico, de gran
uso, y bonito dise&ntilde;o, actualmente, y trece a&ntilde;os m&aacute;s tarde se inaugura la
empresa Industrial Astral, la primera planta de refrigeradoras fuera de la
ciudad de M&eacute;xico.
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General Electric interesada por aliarse con MABE, empieza en 1985
las negociaciones para fusionarse, dando sus frutos dos a&ntilde;os m&aacute;s tarde,
en la que ambas empresas se asocian, iniciando la exportaci&oacute;n de
cocinas a los Estados Unidos.
En 1989 MABE adquiere Confad, fabricante n&uacute;mero 1 de lavadoras de
M&eacute;xico, de las marcas Easy y Cinsa, iniciando la producci&oacute;n de
lavadoras, cerrando el c&iacute;rculo de fabricaci&oacute;n de l&iacute;nea blanca. Adem&aacute;s por
proceso de alianzas y fusiones MABE abre sus operaciones en Am&eacute;rica
Central y en Sudam&eacute;rica, consolidando su liderazgo dentro de
Latinoam&eacute;rica.
En 1995 MABE adquiere Electrodom&eacute;sticos Durex, donde actualmente
tiene una participaci&oacute;n de m&aacute;s del 55 % del mercado, teniendo su planta
principal en Guayaquil. Ecuador
Durex, empresa que naci&oacute; de la idea del Sr. Plutarco Avil&eacute;s Merizalde
fue fundada el 4 de Abril de 1964, y comenz&oacute; sus operaciones con la
l&iacute;nea de vajillas de hierro enlozado, siendo la primera industria que
manufacturaba estos productos en el pa&iacute;s, produciendo en 1967 la
primera cocina de acero porcelanizado.
En 1970 Durex celebr&oacute; contrato de licencia con General Electric Co.
produciendo la primera refrigeradora bajo esta licencia con activa
participaci&oacute;n en el mercado nacional con sus electrodom&eacute;sticos de l&iacute;nea
blanca, exportando a otros pa&iacute;ses sudamericanos, siendo estos productos
ampliamente aceptados en el mercado andino por su conocida y
reconocida calidad, lo cual es motivo de orgullo y satisfacci&oacute;n.
Durex tuvo una participaci&oacute;n en el mercado nacional superior al 55%
en promedio y algunas de sus l&iacute;neas de electrodom&eacute;sticos superaron el
80 % de participaci&oacute;n, comercializando sus productos a base de
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distribuidores mayoristas autorizados tanto para el mercado nacional
como internacional y a su vez cada distribuidor autorizado tiene una
amplia red de sub-distribuidores que cubren todo el territorio nacional, lo
que ha permitido que sus productos se encuentren disponibles en todo el
pa&iacute;s. Este sistema de comercializaci&oacute;n ha sido la clave para el desarrollo
e incremento de las ventas de la empresa.
Con
la
asociaci&oacute;n
entre
MABE
y
Durex,
se
consolid&oacute;
el
posicionamiento de la primera dentro del mercado latinoamericano,
convirti&eacute;ndose en la fabricante n&uacute;mero uno de productos y servicios de
l&iacute;nea blanca en el pa&iacute;s, distanci&aacute;ndose cada vez m&aacute;s de la competencia.
Historia
En un comienzo,
MABE se dedic&oacute; a la creaci&oacute;n de gabinetes y
muebles de empotrar para cocina. En la d&eacute;cada del 50 comenz&oacute; a
manufacturar productos de l&iacute;nea blanca como cocinas a gas y
refrigeradores. Su r&aacute;pido crecimiento permiti&oacute; que MABE se convirtiera en
el mayor exportador de electrodom&eacute;sticos en M&eacute;xico en 1960.
En 1987 realiz&oacute; una alianza estrat&eacute;gica con General Electric con el
prop&oacute;sito de elaborar electrodom&eacute;sticos para el mercado estadounidense.
Como parte de un esfuerzo para alejarse del control de las operaciones
mexicanas de los Estados Unidos, GE decidi&oacute; entrar en la alianza con un
48% de las acciones.
Con esta operaci&oacute;n General Electric esperaba poder acceder a la mano
de obra barata que exist&iacute;a en M&eacute;xico. Por su parte, MABE recibi&oacute; gran
acceso al mayor mercado de consumo a trav&eacute;s de las redes de
distribuci&oacute;n de GE en Estados Unidos. Para la d&eacute;cada de los 90, m&aacute;s de
dos tercios de las cocinas a gas y refrigeradores que se vend&iacute;an en
Estados Unidos eran dise&ntilde;ados y manufacturados por MABE en M&eacute;xico.
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Adem&aacute;s el 95% de los que se vend&iacute;an bajo la marca de General
Electric eran producidos en la f&aacute;brica de MABE en San Luis Potos&iacute;; la
mayor planta fabricadora de cocinas en el mundo.
Como resultado de esto, MABE se convirti&oacute; en la marca l&iacute;der de
electrodom&eacute;sticos en M&eacute;xico, superando a la marca Acros Whirlpool
de Vitro, con el 50% de la cuota de mercado nacional.
A medida que la compa&ntilde;&iacute;a segu&iacute;a creciendo, la producci&oacute;n y las
exportaciones se manten&iacute;an concentradas en Am&eacute;rica Latina. A mediados
de los 90, MABE era una de los l&iacute;deres en la manufactura de productos
de l&iacute;nea blanca en el mundo, con un crecimiento anual de entre el 15 y el
20 por ciento.
En M&eacute;xico, MABE pr&aacute;cticamente dominaba el mercado, mientras que
en Am&eacute;rica Latina dominaba el 70% de la cuota de mercado.
El grupo MABE tambi&eacute;n gener&oacute; otras alianzas y creo nuevas empresas
conjuntas con fabricantes regionales. El s&oacute;lido aumento en los niveles de
venta en Am&eacute;rica Latina casi elimin&oacute; la crisis econ&oacute;mica que sufri&oacute;
M&eacute;xico en 1994.
La situaci&oacute;n de MABE se vio favorecida con el TLCAN, ya que gracias
a este tratado pudo adquirir la empresa canadiense Camco.
En Am&eacute;rica Latina, MABE tuvo el derecho de distribuir sus productos
bajo una variedad de marcas conocidas, tales como GE y una serie de
marcas
regionales.
Estas
marcas
regionales
estaban
altamente
consideradas en sus pa&iacute;ses de origen.
Actualmente MABE produce 15 millones de unidades al a&ntilde;o; lo que se
traduce
en
USD$
4.000
millones
en
ventas.
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1.2.
Datos generales de la empresa
1.2.1.
Nombre de la empresa
MABE Ecuador S. A. es la raz&oacute;n social de la filial de MABE M&eacute;xico en
Ecuador, el nombre de MABE proviene de la uni&oacute;n de las dos primeras
s&iacute;labas de los apellidos de sus fundadores mexicanos Egon Mabardi y
Francisco Berrondo.
MABE Ecuador S.A.
MABE El Coraz&oacute;n de tu Hogar
Electrodom&eacute;sticos
de
L&iacute;nea
Blanca:
Refrigeradoras,
Cocinas,
Lavadoras, L&iacute;neas de Empotre, Acondicionadores de Aire
Direcci&oacute;n: V&iacute;a a Daule Km 14.5 al Frente Gasolinera Petrocomercial,
en la ciudad de Guayaquil
Ubicaci&oacute;n: GUAYAQUIL, GUAYAS, Ecuador
Tel&eacute;fono: 04-2160500
Fax : 04-2160507
1800: 1800-737847
1.2.2.
C&oacute;digo CIIU
MABE ECUADOR S.A.
RUC: 0991321020001 | CIIU: 3.33 COMERCIO AL POR MAYOR Y AL POR
MENOR. REPARACION DE VEHICULOS AUTOMOTORES Y MOTOCICLETAS
1.2.3.
Localizaci&oacute;n
MABE Ecuador con sus instalaciones industriales est&aacute; ubicada en el
Km. 14.5 v&iacute;a a Daule, teniendo una extensi&oacute;n de 147.622 metros
cuadrados
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GRAFICO N&deg; 1
UBICACI&Oacute;N DE MABE
Fuente: Google maps
1.2.4.
Actividad que realiza
Actualmente MABE Ecuador es especialista en la fabricaci&oacute;n de
cocinas y cocinillas de uso dom&eacute;stico, claro est&aacute; en diferentes modelos,
marcas, tama&ntilde;o y colores de acuerdo al pa&iacute;s de destino. Atiende el
mercado nacional con las marcas Durex, MABE y General Electric
adem&aacute;s del mercado internacional; ya que el 60% de su producci&oacute;n es
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para dicho mercado, entre los mercados internacionales atendidos se
encuentran los siguientes, con sus respectivas marcas regionales:
CUADRO N&ordm; 1
MERCADOS INTERNACIONALES
PAIS
MARCA REGIONAL
Centro America
Hotpoint, Kelvinator, EASY
M&eacute;xico
Excell, General Electric
Per&uacute;
INRESA Y Durex
Venezuela
Regina, Condesa
Colombia
Centrales
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
MABE Ecuador actualmente con las marcas (Durex, MABE, GE)
domina el mercado local con una participaci&oacute;n mayoritaria a la de sus
notorios competidores locales INDURAMA y ECASA, adem&aacute;s de las
marcas extranjeras que est&aacute;n asent&aacute;ndose en el mercado nacional,
obteniendo el liderazgo con el 49% de participaci&oacute;n del mercado nacional,
lo que le permite consolidarse como una de las empresas m&aacute;s grandes
del pa&iacute;s.
La participaci&oacute;n nacional se expresa de la siguiente manera:
CUADRO N&ordm; 2
PARTICIPACI&Oacute;N NACIONAL
MARCA
PARTICIPACI&Oacute;N
DUREX
37%
GE
2%
ECASA
5%
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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1.3.
An&aacute;lisis estrat&eacute;gico de MABE
Misi&oacute;n de la empresa
“Ofrecer productos y servicios, mediante la innovaci&oacute;n permanente y la
valoraci&oacute;n de nuestras marcas, para satisfacer las expectativas de los
clientes, manteniendo el liderazgo en el mercado y la prosperidad de
accionistas y colaboradores.”
GRAFICO N&ordm; 2
MISION – VISION
Fuente: MABE
Visi&oacute;n de la empresa
“Ser una empresa de clase mundial l&iacute;der en su sector, basada en la
excelencia de sus productos y servicios, bajo una cultura orientada hacia
la calidad y satisfacci&oacute;n del cliente, soportada por la &oacute;ptima capacidad
profesional
y
&eacute;tica
de
sus
colaboradores”
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GRAFICO N&ordm; 3
COMPONENTES ESTRATEGICOS
Fuente: Google im&aacute;genes
Valores Filos&oacute;ficos
La empresa capacita a sus colaboradores, actualiza sus productos e
invierte en nuevos medios de producci&oacute;n y distribuci&oacute;n para lograr la
excelencia en el servicio, la satisfacci&oacute;n de sus clientes y la realizaci&oacute;n
personal de sus colaboradores. Como empresa, respeta y observa la &eacute;tica
personal y profesional en todas sus acciones y campa&ntilde;as.
1.4.
Objetivos
1.4.1. Objetivos generales
Mejorar los procesos de producci&oacute;n, diferenciar la calidad, reducir los
costos, con la implementaci&oacute;n de “lean manufacturing” en el proceso de
ensamble
de
componentes
de
lavadoras.
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1.4.2. Objetivos espec&iacute;ficos
1. Aplicar las herramientas de manufactura esbelta en la nivelaci&oacute;n de
la producci&oacute;n
2. Asegurar
que el personal conozca y participe en la mejora
continua de la l&iacute;nea de ensamble para generar un plan de acci&oacute;n
con todos los involucrados
3. Implementar las acciones generales en el proceso de ensamble de
los componentes
4. Reducir el nivel de p&eacute;rdidas de recursos en el sistema de
producci&oacute;n de elementos componentes de lavadoras para CKD.
1.5.
Marco Te&oacute;rico
La situaci&oacute;n actual de competencia en los mercados conlleva a exigir a
las empresas ecuatorianas a reducir sus costos de producci&oacute;n con el
objetivo de ser competitivos en el mercado internacional.
La aplicaci&oacute;n de manufactura esbelta es una opci&oacute;n debido a que no se
requiere una gran inversi&oacute;n ya que MABE cuenta con sus propios
insumos. La Manufactura Esbelta, es el flujo de operaciones, flujo de
materiales y flujo de informaci&oacute;n, teniendo como resultados la disminuci&oacute;n
de costos, la reducci&oacute;n de &aacute;rea, la reducci&oacute;n de operaciones y
movimientos, y el aumento de la calidad.
Se aplicar&aacute; la T&eacute;cnica de las
5&acute;S, que se refiere a la creaci&oacute;n y
mantenimiento de &aacute;reas de trabajo m&aacute;s limpias, m&aacute;s organizadas y m&aacute;s
seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor &quot;calidad de vida&quot; al trabajo.
Fundamentaci&oacute;n del Problema 12
GRAFICO N&ordm; 4
TECNICA DE LAS 5&acute;S
Fuente: Google
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Las 5'S provienen de t&eacute;rminos japoneses que diariamente se ponen en
pr&aacute;ctica en la vida cotidiana y no son parte exclusiva de una &quot;cultura
japonesa&quot; ajena, es m&aacute;s, todos los seres humanos, o casi todos, tienen
tendencia a practicar o han practicado las 5'S, aunque no se den cuenta.
Las 5'S son:
1.
Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente: Seiri
Significa separar las cosas necesarias y las que no lo son,
manteniendo las cosas necesarias en un lugar conveniente y en un lugar
adecuado.
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Ventajas de Clasificaci&oacute;n y Descarte
o Reducci&oacute;n de necesidades de espacio, stock, almacenamiento,
transporte y seguros.
o Evita la compra de materiales no necesarios y su deterioro.
o Aumenta la productividad de las m&aacute;quinas y personas implicadas.
o Provoca un mayor sentido de la clasificaci&oacute;n y la econom&iacute;a, menor
cansancio f&iacute;sico y mayor facilidad de operaci&oacute;n.
2.
Ordenar: Seiton
La organizaci&oacute;n es el estudio de la eficacia. Es una cuesti&oacute;n de cu&aacute;n
r&aacute;pido uno puede conseguir lo que necesita, y cu&aacute;n r&aacute;pido puede
devolverla a su sitio nuevo.
Cada cosa debe tener un &uacute;nico, y exclusivo lugar donde debe
encontrarse antes de su uso, y despu&eacute;s de utilizarlo debe volver a &eacute;l.
Todo debe estar disponible y pr&oacute;ximo en el lugar de uso.
Tener lo que es necesario, en su justa cantidad, con la calidad
requerida, y en el momento y lugar adecuado nos llevar&aacute; a estas ventajas:
o Menor necesidad de controles de stock y producci&oacute;n.
o Facilita el transporte interno, el control de la producci&oacute;n y la
ejecuci&oacute;n del trabajo en el plazo previsto.
o Menor tiempo de b&uacute;squeda de aquello que
nos hace falta.
o Evita la compra de materiales y componentes innecesarios y
tambi&eacute;n de los da&ntilde;os a los materiales o productos almacenados.
o Aumenta el retorno de capital.
o Aumenta la productividad de las m&aacute;quinas y personas.
o Provoca una mayor racionalizaci&oacute;n del trabajo, menor cansancio
f&iacute;sico
y
mental,
y
mejor
ambiente.
Fundamentaci&oacute;n del Problema 14
3.
Limpieza: Seiso
La limpieza la deben hacer todos. Es importante que cada uno tenga
asignada una peque&ntilde;a zona de su lugar de trabajo que deber&aacute; tener
siempre limpia bajo su responsabilidad. No debe haber ninguna parte de
la empresa sin asignar. Si las personas no asumen este compromiso la
limpieza nunca ser&aacute; real.
Toda persona deber&aacute; conocer la importancia de estar en un ambiente
limpio. Cada trabajador de la empresa debe, antes y despu&eacute;s de cada
trabajo realizado, retirar cualquier tipo de suciedad generada.
Beneficios
o Un ambiente limpio proporciona calidad y seguridad, y adem&aacute;s:
o Mayor productividad de personas, m&aacute;quinas y materiales, evitando
hacer cosas dos veces.
o Facilita la venta del producto.
o Evita p&eacute;rdidas y da&ntilde;os materiales y productos.
4.
Estandarizar: Seiketsu
Una t&eacute;cnica muy usada es el “visual management”, o gesti&oacute;n visual.
Esta T&eacute;cnica se ha mostrado como sumamente &uacute;til en el proceso de
mejora continua. Se usa en la producci&oacute;n, calidad, seguridad y servicio al
cliente.
Consiste en un grupo de responsables que realiza peri&oacute;dicamente una
serie de visitas a toda la empresa y detecta aquellos puntos que necesitan
de mejora.
Una variaci&oacute;n mejor y m&aacute;s moderna es el “colour
management” o gesti&oacute;n por colores. Ese mismo grupo en vez de tomar
notas sobre la situaci&oacute;n, coloca una serie de tarjetas, rojas en aquellas
zonas que necesitan mejorar y verdes en zonas especialmente cuidadas.
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Normalmente las empresas que aplican estos c&oacute;digos de colores
nunca tiene tarjetas rojas, porque en cuanto se coloca una, el trabajador
responsable de esa &aacute;rea soluciona r&aacute;pidamente el problema para poder
quitarla.
Las ventajas de uso de la cuarta S:
o Facilita la seguridad y el desempe&ntilde;o de los trabajadores.
o Evita da&ntilde;os de salud del trabajador y del consumidor.
o Mejora la imagen de la empresa interna y externamente.
o Eleva el nivel de satisfacci&oacute;n y motivaci&oacute;n del personal hacia el
trabajo.
5.
Disciplina: Shitsuke
Disciplina no significa que habr&aacute; unas personas pendientes de otras
preparadas para castigarlas cuando lo consideren oportuno.
Disciplina quiere decir voluntad de hacer las cosas como se supone se
deben hacer. Es el deseo de crear un entorno de trabajo en base de
buenos h&aacute;bitos. Mediante el entrenamiento y la formaci&oacute;n para todos
(&iquest;Qu&eacute; queremos hacer?) y la puesta en pr&aacute;ctica de estos conceptos
(&iexcl;Vamos a hacerlo!), es c&oacute;mo se consigue romper con los malos h&aacute;bitos
pasados y poner en pr&aacute;ctica los buenos.
En suma se trata de la mejora alcanzada con las 4 S anteriores se
convierta en una rutina, en una pr&aacute;ctica mas del quehacer en la empresa.
Es el crecimiento a nivel de autodisciplina y autosatisfacci&oacute;n. Esta
quinta S es el mejor ejemplo de compromiso con la Mejora Continua.
Todos
deben
asumirlo,
porque
todos
saldr&aacute;n
beneficiados.
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El objetivo central de las 5'S es lograr el funcionamiento m&aacute;s eficiente
y uniforme de las personas en los centros de trabajo. Con la aplicaci&oacute;n de
esta t&eacute;cnica se logra la aplicaci&oacute;n de una mejora continua que permite
ahorrar
el
desperdicio,
entendi&eacute;ndose
por
ahorro
esa
variaci&oacute;n
decreciente de &eacute;ste.
1.6.
Descripci&oacute;n de la empresa
1.6.1 Estructura Organizacional
Se entiende la estructura organizacional como el medio del que se
sirve una organizaci&oacute;n cualquiera para conseguir sus objetivos. La
estructura organizacional da orden a la empresa, responsabiliza el talento
humano de la organizaci&oacute;n en cada una de las &aacute;reas definidas.
MABE mantiene una estructura organizacional basada en un sistema
de tareas, relaciones jer&aacute;rquicas y canales de comunicaci&oacute;n que vinculan
el trabajo de todos los individuos y grupos en la organizaci&oacute;n.
GRAFICO N&ordm; 5
ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
Fuente: Google im&aacute;genes
Fundamentaci&oacute;n del Problema 17
MABE
establece que su Organizaci&oacute;n es el proceso de dise&ntilde;ar
estructuras formales de trabajo por medio de la generaci&oacute;n de jerarqu&iacute;a
de autoridad y departamentalizaci&oacute;n por funciones que establece
responsabilidades por &aacute;rea de trabajo
Es el proceso de coordinar personas y otros recursos para trabajar
juntos a fin de lograr un objetivo que implica la creaci&oacute;n de una divisi&oacute;n
de trabajo para la realizaci&oacute;n de tareas
que deber&aacute;n ejecutarse y la
coordinaci&oacute;n de resultados para lograr un prop&oacute;sito com&uacute;n. Esta
distribuci&oacute;n organizacional forma parte del &eacute;xito de la empresa.
1.6.2.
Organigramas
La organizaci&oacute;n por funciones re&uacute;ne, en un departamento, a todos los
que se dedican a una actividad o a varias relacionadas, que se
denominan funciones. Es el tipo de estructura organizacional, que aplica
el principio funcional o principio de la especializaci&oacute;n de las funciones
para cada tarea. Es probable que la organizaci&oacute;n funcional sea la forma
m&aacute;s l&oacute;gica y b&aacute;sica de divisi&oacute;n por departamentos.
GRAFICO N&ordm; 6
ORGANIGRAMA DE UNA EMPRESA
Fuente: Google im&aacute;genes
Fundamentaci&oacute;n del Problema 18
GRAFICO N&ordm; 7
ORGANIGRAMA DE MABE
Fuente: MABE
1.6.3
Manual de Funciones
Gerente general
Sus funciones son las de dirigir y ejecutar las operaciones que
salvaguarden los bienes o intereses de la sociedad, establecer pol&iacute;ticas
para el mejor desarrollo de actividades dentro de la empresa; analizar
compromisos y obligaciones contra&iacute;das con los bancos y entidades
financieras; controlar y establecer medidas para lograr la mejor
organizaci&oacute;n interna y marcha de la empresa.
Gerente de planta
Es el responsable de cumplir con los requerimientos del departamento
de ventas, su funci&oacute;n principal es la de dirigir y desarrollar la fabricaci&oacute;n
de los productos, adem&aacute;s de mantener la autoridad sobre la jefatura de
metalister&iacute;a, accesorios, acabados, ensambles, manufactura, planificaci&oacute;n
de la producci&oacute;n, calidad, ingenier&iacute;a de planta y dise&ntilde;o; analizar los
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informes t&eacute;cnicos de los departamentos a su cargo, para tomar decisiones
e implementar mejoras.
Gerente de Productos
Planifica, dise&ntilde;a y desarrolla los nuevos modelos de los productos,
adem&aacute;s tiene la responsabilidad del buen funcionamiento del &aacute;rea de
ingenier&iacute;a, mantiene la autoridad sobre la jefatura de calidad y dise&ntilde;o del
producto; autoriza pruebas y ensayos de materiales de recepci&oacute;n, as&iacute;
como de producto terminado para determinar si se cumple con las normas
establecidas.
Gerente de materiales y log&iacute;stica
Es el responsable de dirigir y controlar la materia prima y los materiales
que se usan en la fabricaci&oacute;n de los productos, adem&aacute;s de la log&iacute;stica de
la bodega de producto terminado.
Sus
funciones
principales
son:
mantener
una
permanente
comunicaci&oacute;n y coordinaci&oacute;n con las &aacute;reas de producci&oacute;n y finanzas.;
realizar informes a la gerencia para la toma de decisiones; mantener
siempre abastecida a la bodega para la orden de pedidos; realizar
inventarios y reportar a la gerencia; controlar el consumo de materiales
para cada &aacute;rea; surtir de forma log&iacute;stica el despacho de artefactos a los
diferentes puntos de almacenes.
Gerente de Ventas
Encargado de comercializar los productos entre los clientes de la
empresa, sus funciones son: dirigir pol&iacute;ticas de comercializaci&oacute;n dentro y
fuera del pa&iacute;s; reportar e informar al gerente general sobre las ventas y
pedidos de los clientes; controlar los gastos que se generen en el
departamento
a
su
cargo.
Fundamentaci&oacute;n del Problema 20
Gerente de recursos humanos
Es el responsable de mantener una armon&iacute;a laboral entre patrono y
trabajador, en MABE se dividen en empleados y obreros estables, los
empleados son los que laboran en las oficinas y el personal de planta que
no es mano de obra directa, los obreros son espec&iacute;ficamente la mano de
obra directa. La gerencia de recursos humanos tiene las siguientes
funciones: dirigir y coordinar con el departamento de personal la
contrataci&oacute;n de los trabajadores; planea y realiza inducci&oacute;n a los nuevos
empleados para fomentar una actitud positiva hacia los objetivos de la
empresa; redactar cartas de despido y realizar entrevistas de salida para
determinar las razones de las separaciones.
1.7.
Recursos productivos
1.7.1.
Recursos humanos
En MABE existe un gran n&uacute;mero de trabajadores inmersos en los
procesos de manufactura, el cual est&aacute; destinado a abastecer cada una de
sus &aacute;reas.
Existen categor&iacute;as en cuanto a los colaboradores dentro de la
empresa, encontr&aacute;ndose as&iacute; los trabajadores administrativos y los
obreros. El departamento de recursos humanos posee un plan de
capacitaci&oacute;n continua para su personal, adecuado para cada &aacute;rea
especifica de la planta.
1.7.2.
Recursos materiales
MABE con el objetivo de reducir costos e inventarios opt&oacute;, en un
momento determinado,
por contratar los servicios de IPAC, empresa
aliada, quien les provee de las l&aacute;minas y tubos listos para
ser,
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posteriormente, procesados en las l&iacute;neas de producci&oacute;n. La empresa
IPAC posee sus instalaciones dentro de la Planta de MABE, lo que le
permite mayor eficiencia en su servicio de proveedor.
GRAFICO N&ordm; 8
LAMINAS DE ACERO (COMPRA)
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Fuente: MABE. Ecuador
1.7.3. Recursos F&iacute;sicos
Esta empresa posee sus instalaciones sobre un lote de terreno de
aproximadamente 62.000 m2; en &eacute;l se encuentran cuatro galpones donde
se realizan sus sistemas productivos. Tambi&eacute;n se encuentran sus
oficinas, su servicio de mantenimiento, sus laboratorios, sus bodegas,
talleres, etc.. Para la elaboraci&oacute;n de lavadoras se utilizan las siguientes
maquinarias:
Maquinarias. Equipos
La maquinas y equipos para la producci&oacute;n de partes y piezas est&aacute;n
distribuidos de acuerdo a las diferentes &aacute;reas de producci&oacute;n de la planta.
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CUADRO N&deg; 3
MAQUINARIAS UTILIZADAS EN EL &Aacute;REA DE METALISTER&Iacute;A
Descripci&oacute;n
Cantidad
C&oacute;digo
&Aacute;rea
Caracter&iacute;sticas
Motor BBC 74 HP 1180 RPM:
L&iacute;nea 1
1
1016
Metalister&iacute;a
Prensa 102
220 v/17BA
Motor Leroy Somer 25 HP.
1735 74 RPM 230 v/64 A
L&iacute;nea 1
Prensa 154
Motor General Electric 75 HP
1
10107
Metalister&iacute;a
1620 RPM 220 V/66A
Motor BBC 74 HP 1180 RPM:
L&iacute;nea 1
Prensa 105
220v/17 BA
1
10108
Metalister&iacute;a
Motor
Leroy Somer 30 HP.
1750 74 RPM 230v/72, 4 A
Motor
L&iacute;nea 2
Prensa 103
BBC
74
HP
1180
RPM:220v/17BA
1
1017
Metalister&iacute;a
Motor Leroy Somer 25 HP.
1720 74 RPM 230v/64A
L&iacute;nea 2
Motor ASEA 75 HP 1750 RPM:
Prensa 315
1
10116
Metalister&iacute;a
220v/76 BA
L&iacute;nea 2
1
10101
Metalister&iacute;a
Motor Reliance Reeves 30 HP
Prensa 276
1750 rpm; 220V
Motor
Erfurt
1
10112
Metalister&iacute;a
PRINCIPAL
55
KW
230v/1600 RPM
Motor de regulaci&oacute;n de carrera
10 HP
Motor BBC 74 HP 1180 RPM:
L&iacute;nea 3
Prensa 256
220v/17BA.
1
10119
Metalister&iacute;a
Motor Leroy Somer 25 HP.
1730 74 RPM 230v/64A
Motor ASEA 30 HP 1750rpm:
L&iacute;nea 3
1
10115
Metalister&iacute;a
Prensa 250
220V/76 BA
Marca Arisa
Motor ASEA 30 HP 1750 RPM:
L&iacute;nea 3
Prensa 250
1
10118
Metalister&iacute;a
220v/76BA
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Motor 5HP: 1610 RPM. Motor
L&iacute;nea 4
Prensa 133
1/3 HP/ (placa no visible)
1
10113
Metalister&iacute;a
Motor
5
HP:
1680
RPM
220v/1.3 BA
Motor
PRINCIPAL
45
KW
230v/1545 RPM
USI
1
10125
Metalister&iacute;a
Motor de regulaci&oacute;n de carrera
10 HP
L&iacute;nea 6
Prensa Arisa
Motor ASEA 30 HP 1750 RPM:
1
10132
Metalister&iacute;a
L&iacute;nea 6
Prensa Minster
Motor ASEA 30 HP 1750 RPM:
1
10133
Metalister&iacute;a
L&iacute;nea 6
Prensa Canullo
220 v/76 BA. Marca Arisa
Motor Mez Mohelnice 5,5 Kw:
1
50134
Metalister&iacute;a
Cortadora
Walty- Way
220v/76 BA. Marca Arisa
2207380v 19,7/11,4 A; 1745
Motor Lincoln Mod: 213 TC. 7,5
1
10303
Metalister&iacute;a
HP 1745 RPM; 230V/20,4 A –
MOTOR DE LA BOMBA Baldor
5 HP 1750 RPM; 230V/14,7 A
Fuente: Departamento de Ventas de MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
GRAFICO N&ordm; 9
PRENSA USI
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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GRAFICO N&ordm; 10
PRENSA ERFRUT
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
1.8.
Productos y Servicios
1.8.1.
Productos
MABE tiene una extensa gama de productos con gran variedad de
modelos con los cuales se presenta en el panorama local y extranjero. En
este caso concreto, fabrica componentes para lavadoras de 11 kg para
exportarlas a Venezuela, principal comprador de este producto. MABE
Ecuador fabrica para diferentes marcas: Centrales, IEM, Regina, IBG,
EXCEL, INRESA
FIGURA N&ordm; 1
MARCA MABE
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 2
MARCA DUREX
Fuente: MABE. Ecuador
Elementos componentes para lavadoras para CKD
FIGURA N&ordm; 3
FALD&Oacute;N
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 4
ARO RODAJAS
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 5
SOPORTE FALD&Oacute;N (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 6
RODAJA POLIPROPILENO (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 7
CANDADO RODAJA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 8
RONDANA PLANA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 9
EMPAQUE FALDA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 10
SWITC ROTATORIO SELLADO (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 11
TORNILLO PLASTITE (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 12
PERILLA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 13
GROMET PROTECTOR (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 14
TOMACORRIENTE (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 15
TINA
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 16
FONDO TINA
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 17
EMPAQUE HULE (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 18
EMPAQUE CART&Oacute;N (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
Fundamentaci&oacute;n del Problema 30
FIGURA N&ordm; 19
AGITADOR (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 20
TORNILLO CON GROMET (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 21
MOLDURA TINA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 22
TAP&Oacute;N AGITADOR (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 23
MANGUERA CORTA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 24
COLADERA BOQUILLA CORTA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 25
CANAL SIN RODILLOS
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 26
SOPORTE MOTOR (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 27
MOTOR VENTILADOR (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 28
TORNILLO HEX. N&ordm; 12 (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 29
CUBIERTA MOTOR (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 30
TORNILLO &frac14; (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 31
POLEA DE ALUMINIO (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 32
BANDA M&Uacute;LTIPLE “V” EPD (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 33
TUERCA DE SEGURIDAD (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 34
CAPACITOR PL&Aacute;STICO (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 35
TUERCA DE TRANSMISI&Oacute;N (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 36
MANIJA DE TAPA PL&Aacute;STICA. (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 37
GROMET PROTECTOR (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 38
EMPAQUE TAPA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 39
TAPA TINA
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 40
PLACA DECORATIVA REGINA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
FIGURA N&ordm; 41
ETIQUETA DE EFICIENCIA ENERG&Eacute;TICA (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
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FIGURA N&ordm; 42
CART&Oacute;N DE EMBALAJE (COMPRA)
Fuente: MABE. Ecuador
1.8.2.
Servicios
MABE cuenta con una l&iacute;nea exclusiva de servicio de atenci&oacute;n al cliente,
SERVIPLUS, que es la encargada de comercializar sus productos as&iacute;
como de ofrecer un servicio t&eacute;cnico garantizado para todos sus productos.
GRAFICO N&ordm; 11
SERVIPLUS
Fuente: Mabe. Ecuador
1.9.
Proceso productivo
Proceso productivo de componentes para Lavadoras
Desde el punto de vista m&aacute;s amplio, el proceso de producci&oacute;n de
componentes para lavadoras de 11 kg en MABE - Ecuador, est&aacute; dividido
en
varias
&aacute;reas,
las
cuales
son:
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-
Metalister&iacute;a
-
Accesorios
-
Acabados
-
Celda CKD
Metalister&iacute;a
Todos los procesos de metalister&iacute;a empiezan con el tratado de la
materia prima, es decir, dependiendo de la pieza, se le da el formato
requerido para su uso, el cual puede ser el rolado de la hoja para el
formado de faldones, el ensamble de otros componentes como soportes
por medio de soldadores, el acabado requerido eliminando golpes o
deformaciones y por &uacute;ltimo el pulido o terminado el cual consiste en
eliminar rayaduras del material para ser tratado en las siguientes sub&aacute;reas
Prensas.-.
En el &aacute;rea de prensas, grandes y peque&ntilde;as se recibe
la materia prima en cortes o flejes (para troqueles progresivos) y se
procede a troquelar las piezas. El troquelado puede ser
formado,
estampado, perforado o recortado. Luego se distribuye entre los clientes
internos.
Tina.-
El formado del cilindro tina consiste en rolar una hoja de
metal y aplicarle un cord&oacute;n de soldadura llamado costura longitudinal. El
formado del cuerpo tina consiste en el rolado de tal manera que se formen
en &eacute;l, la boca y refuerzo al fondo y cuerpo. Por &uacute;ltimo y por medio de una
soldadura circular se une el fondo tina por medio de un cord&oacute;n de
soldadura llamado “soldadura radial”.
Fald&oacute;n.- Consiste en rolar una hoja de metal y unir el traslape del
cilindro mediante puntos de soldadura bien distribuidos. El formado del
cuerpo fald&oacute;n consiste en el rolado de tal manera que se formen el nervio
inferior y ceja. Luego se refuerza el fald&oacute;n ensamblando el aro rodajas
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mediante un tensor, y finalmente se unen los soportes al fald&oacute;n mediante
un proceso de “tog-lock”.
Accesorios
Aro rodajas.-
Se realiza un formado en “u” mediante un troquel de
alimentaci&oacute;n y extracci&oacute;n manual, para luego proceder a rolar y
finalmente perforar los agujeros donde se alojaran las rodajas. Despu&eacute;s
de haber pasado por uno o m&aacute;s de los procesos arriba mencionados, las
piezas son almacenadas en contenedores adecuados a la espera de que
sean transportados a la siguiente
&aacute;rea que ser&aacute; la de acabados o
directamente a CKD.
Acabados
Todas las partes que vienen de las &aacute;reas de metalister&iacute;a y accesorios y
que necesitan un recubrimiento protector contra la corrosi&oacute;n o est&eacute;tico,
deben pasar por esta &aacute;rea.
En esta secci&oacute;n se depositan a las piezas dos tipos de recubrimiento,
dependiendo de la temperatura a la que van a ser expuestas, y son:
-
Esmaltado
-
Pintura
Aplicaci&oacute;n del esmalte: El recubrimiento est&aacute; formado por una mezcla
de silicatos de numerosos elementos b&aacute;sicos, (FRITA), tintes, diferentes
elementos aditivos que le dan a la soluci&oacute;n sus variadas propiedades y
agua como veh&iacute;culo.
La materia que llamaremos Frita, es recibida en gr&aacute;nulos de diferentes
tama&ntilde;os, pero a trav&eacute;s del proceso de molienda a la que se somete, este
material queda con un tama&ntilde;o de part&iacute;cula mucho m&aacute;s fino y homog&eacute;neo.
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Antes de aplicar la soluci&oacute;n arriba mencionada, las piezas pasan por
un proceso de desengrase y ataque qu&iacute;mico con acido sulf&uacute;rico, para
tener una superficie limpia y &aacute;spera, la cual es &oacute;ptima para obtener una
buena adherencia del recubrimiento.
Despu&eacute;s de haber aplicado la soluci&oacute;n en la pieza, la misma es
sometida a un pre secado en un horno a 130&deg; C, para que se evapore
toda el agua que sirvi&oacute; como veh&iacute;culo de la soluci&oacute;n.
Una vez terminado el pre secado, la pieza obtenida, es transferida a
una cadena que la transportar&aacute; hacia un horno que tiene una temperatura
m&aacute;xima de 820&deg; C, en este horno la frita se funde y se adhiere a la placa
met&aacute;lica.
La capa aplicada tiene un color negro, por lo que se le aplica otra capa
que lleva el color y le da el acabado final.
Aplicaci&oacute;n de Pintura: As&iacute; como en el &aacute;rea de esmaltado las piezas
met&aacute;licas son preparadas antes de darles la aplicaci&oacute;n del recubrimiento,
de la misma manera ocurre en este proceso y los pasos son: desengrase,
fosfatizado (antioxidante) y secado.
Luego se aplica la pintura en polvo para pasar inmediatamente al
horno de curado con una temperatura m&aacute;xima de 220&deg; C y finalmente ser
almacenadas en las bodegas de piezas acabadas para ser utilizadas en
los siguientes procesos.
Celda CKD
Los procesos de la celda CKD, tienen la funci&oacute;n principal de disponer
dentro de un mismo recipiente todos los elementos componentes de la
lavadora de 11 kg, tanto los fabricados en MABE como los adquiridos a
proveedores
locales
y
extranjeros.
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A trav&eacute;s de un transportador con superficie horizontal que se mueve a
una velocidad constante, se disponen varios operarios a lo largo del
transportador para realizar las diferentes tareas programadas a su
respectiva estaci&oacute;n de trabajo cuidando que el producto cumpla con las
especificaciones requeridas, luego de lo cual el producto en CKD es
embalado e ingresado a las bodegas de la empresa para su exportaci&oacute;n
posterior.
GRAFICO N&ordm; 12
DIAGRAMA DESCRIPTIVO DEL PROCESO DE FABRICACION DE
COMPONENTES PARA LAVADORAS DE 11 KG.
MABE- ECUADOR
Fuente: MABE. Ecuador
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1.9.1. Capacidad de Producci&oacute;n Real
CUADRO N&deg; 4
CAPACIDAD DE PRODUCCION REAL EN EL PROCESO DE
FABRICACION DE ELEMENTOS COMPONENTES PARA
LAVADORAS
P/ Anual
Lavadoras
P/ Mensual
P/Diaria
Horas turno
150.000
12.500
625
8
AREA DE TROQUELADO
DESCRIPCION
OPERACI&Oacute;N
MAQUINA
DOT
P/H
TIEMPO
MAQ.
STD
FALDON
TENSOR ARO
TROQUELADO
TROQUELADO
USI
PRENSA
2
1
280
400
0,004
0,003
0,007
0,003
CANAL DE
TRANSMISION
TROQUELADO
276
2
280
0,004
0,007
FONDO TINA
EMBUTIDO/TROQUELADO
ERFURT
2
280
0,004
0,007
TAPA TINA
EMBUTIDO/TROQUELADO
USI
2
280
0,004
0,007
MAQUINAS Y EQUIPOS PARA PROYECTO LAVADORAS 11 KG
PROCESO FABRICACI&Oacute;N DE TINAS
ITEM
PROCESO
C&Oacute;DIGO
ACTUAL
PROCEDENCIA
DE LA
MAQUINARIA
1
ROLADO Y SOLDADO
M416
M&Eacute;XICO
2
PLANCHADO
V140
VENEZUELA
3
RECHAZADO DE BOCA
V137
VENEZUELA
4
ROLADO DE BANDA
M33
M&Eacute;XICO
5
ROLADO DE BAYONETA
V141
VENEZUELA
6
PUNTEADO DE FONDO
7
SOLDADO RADIAL
V145
VENEZUELA
8
PLANCHADO RADIAL
V146
VENEZUELA
9
PRUEBA
NUEVA
M&Eacute;XICO
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10
MAQUINA CARDA
M&Eacute;XICO
PROCESO FABRICACI&Oacute;N ARO RODAJAS
ITEM
PROCESO
1
2
FORMADO EN U
ROLADO MOLDURA
3
PERFORADO
C&Oacute;DIGO
ACTUAL
10122
PROCEDENCIA
DE LA
MAQUINARIA
ECUADOR
NUEVA
NUEVA
PROCESO FABRICACI&Oacute;N FALD&Oacute;N
ITEM
PROCESO
C&Oacute;DIGO
ACTUAL
PROCEDENCIA
DE LA
MAQUINARIA
1
2
ROLADO
PUNTEADO
M193
M&Eacute;XICO
NUEVA
3
ROLADO MOLDURA
V142
VENEZUELA
4
ENSAMBLE ARO
NUEVA
5
ENSAMBLE SOPORTE
NUEVA
PROCESO ACABADOS DE TINAS Y FALDON
C&Oacute;DIGO
ACTUAL
PROCEDENCIA
DE LA
MAQUINARIA
M416
M&Eacute;XICO
1
ESMALTE
EQUIPO DE APLICACI&Oacute;N
FUNDENTE
V140
VENEZUELA
2
EQUIPO APLICACI&Oacute;N COLOR
V137
VENEZUELA
3
HORNO DE CURADO ESMALTE
PINTURA
PUNTEADO DE FONDO
SOLDADO RADIAL
M33
V141
M&Eacute;XICO
VENEZUELA
NUEVA
VENEZUELA
ITEM
4
5
PROCESO
V145
PROCESO CKD
ITEM
1
PROCESO
CELDA CKD LAVADORAS 11 KG
Fuente MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
C&Oacute;DIGO
ACTUAL
PROCEDENCIA
DE LA
MAQUINARIA
ECUADOR
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CUADRO N&deg; 5
CAPACIDAD DE PRODUCCION DE DISTINTOS COMPONENTES
PROCESO TINAS
Producci&oacute;n
880
Horas turno
8
Lav/hora
110
Tiempo ciclo seg.
MAQUINA
416
ACTIVIDAD
ROLAR Y SOLDAR LONGITUDINALMENTE
1
PULIDO
813 Y
PULIDO2
PULIR EXTREMO DE COSTURA SUPERIOR
32,72
TIEMPO CAP/HORA
32,7
110
9
PLANCHADO Y PULIDO DE EXTREMOS
18,8
934
FORMADO DE BOCA
26,4
815
FORMADO DE NERVIO
16,5
818
FORMADO DE BAYONETA
16,9
819
PUNTEADO DE FONDO Y CUERPO
821
129
136
17
212
SOLDADURA RADIAL
23,6
153
822
PLANCHADORA
15,6
823
PRUEBA DE FUGAS
14,8
118
928
CARDEADORA
16,7
216
INSPECCIONAR/PULIR TINA
21,5
167
PULIDORES
229,5
PROCESO FALDON
Producci&oacute;n
1107
Horas turno
8
Lav/hora
138
Tiempo ciclo seg.
MAQUINA
1
2
ACTIVIDAD
26,02
TIEMPO CAP/HORA
809
ROLADORA
808
PUNTEADORA
13,8
188
806
ROLADORA
16,7
216
802
DISP. DE ENSAMBLE
22,3
161
949
TOG-L-LOC
21,9
164
Maquinaria sin codificar
Maquinaria sin codificar
5,4
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S/N
INSPECCI&Oacute;N /PULIDOR
26
138
PROCESO ARO RODAJAS
Producci&oacute;n
1000
Horas turno
8
Lav/hora
125
Tiempo ciclo seg.
28,8
MAQUINA
CINCINATTI
ACTIVIDAD
TIEMPO
FORMADO U
S/N
ROLADO
S/N
PERFORADO
CAP/HORA
12
300
28,8
125
15
240
55,8
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
CUADRO N&deg; 6
CAPACIDAD DE PRODUCCION DE LAS LINEAS PRINCIPALES
&Aacute;REA
SECCI&Oacute;N
DECAPADO
APLICACI&Oacute;N
CURADO
ESMALTADO
EQUIPO
DECAPADO
SECADOR FUNDENTE
SECADOR COLOR
HORNO VGT
&Aacute;REA
SECCI&Oacute;N
FOSFATIZADO
APLICACI&Oacute;N
CURADO
PINTURA
EQUIPO
FOSFATIZADO
SECADOR DE FOSFATIZADO
CABINA APLICACI&Oacute;N
HORNO DE POLVO
&Aacute;REA
SECCION
CELDA CKD
CKD
EQUIPO
BANDA TRANSPORTADORA
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
P/H
100
100
100
100
P/H
100
100
100
100
P/H
100
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GRAFICO N&deg; 13
DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS OPERACIONES.
PROCESO FALDON
Fuente MABE
Elaborado
por
Pazmi&ntilde;o
Le&oacute;n
Juan
Arturo
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GRAFICO N&deg; 14
DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS OPERACIONES. TINAS
Fuente: MABE
Elaborado por Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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GRAFICO N&deg; 15
DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS OPERACIONES. FALDON.
Fuente: MABE
Elaborado por Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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GRAFICO N&deg; 16
DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS OPERACIONES. PROCESO CKD
Fuente: MABE
Elaborado por Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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1.10. Distribuci&oacute;n de Planta
La planta MABE Ecuador est&aacute; dividida por sus principales &aacute;reas y sub&aacute;reas como se la puede apreciar.
Desde el punto de vista m&aacute;s amplio, el proceso de producci&oacute;n para la
fabricaci&oacute;n de una lavadora, en MABE Ecuador, est&aacute; dividida en cuatro
&aacute;reas para su mejor administraci&oacute;n; son:
-
Metalister&iacute;a
-
Accesorios
-
Acabados
-
L&iacute;nea de ensamble / CKD
GRAFICO N&ordm; 17
DISTRIBUCI&Oacute;N DE LA PLANTA
Fuente: MABE
CAPITULO II
ANALISIS Y DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA
2. An&aacute;lisis de los problemas que afectan al proceso productivo
En la empresa seg&uacute;n el &aacute;rea a investigar se tom&oacute; en cuenta que
durante todo el proceso existen muchas falencias en cada &aacute;rea, dando
como resultado algunas causas hasta llegar al &aacute;rea de ensamble que es
en donde se dificulta el ensamblaje por la falta de componentes;
componentes que provienen del &aacute;rea de Metalister&iacute;a, donde uno de los
procesos productivos que se llevan a cabo es la soldadura de las tinas,
que presenta un alto &iacute;ndice en reproceso.
Otra de las causas que afectan al proceso productivo tiene que ver
con el esmaltado de las tinas, dado que con frecuencia las piezas no son
decapadas adecuadamente, por lo que experimentan un curado
deficiente. Al igual que en el proceso productivo anterior, esta situaci&oacute;n
provoca que estas piezas tengan que ser reprocesadas, con la
consecuente p&eacute;rdida en la eficiencia del proceso
Otro tipo de problema que paralelamente afecta a la producci&oacute;n son
los cambios constantes de obreros; adem&aacute;s, las maquinarias obsoletas
deben ser cambiadas en su debido momento a pesar de sus costos
elevados.
Se detectaron, asimismo, problemas en &aacute;reas de accesorios, pintura
y ensamble, por la mala manipulaci&oacute;n de los componentes por parte de
los obreros y la falta de dispositivos para la colocaci&oacute;n de los
componentes procesados, exceso de inventarios y un mal control del
material, paras de l&iacute;neas por accesorios comprados que no llegan a
tiempo.
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2.1. Reproceso de Piezas
El an&aacute;lisis se enfoca en el &aacute;rea de metalister&iacute;a para la cuantificaci&oacute;n
de las piezas que han sido reprocesadas, se tomar&aacute; como muestra una
pieza critica del &aacute;rea (tinas).
Los siguientes datos obtenidos se basan
en los reportes de
producci&oacute;n durante cuatro meses; se detalla en el siguiente cuadro la
cantidad de piezas reprocesadas, horas perdidas, y unidades de
componentes perdidos.
CUADRO N&deg; 7
INDICE DE REPROCESO EN AREA METALISTERIA
PROGRAMA DE PRODUCCION
ENERO FEBRERO MARZO
ABRIL
TOTAL
Unidades Unidades Unidades Unidades
CANTIDAD PROGRAMADA
8000
10000
9500
12000
39500
CANTIDAD PRODUCIDA
8000
10000
9750
12000
39750
CANTIDAD REPROCESADA
300
350
250
320
1220
TOTAL PRODUCIDO
8300
10350
10000
12320
40970
% DE REPROCESO
4%
4%
3%
3%
3%
Fuente: Datos obtenidos de la empresa
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Reproceso = Cantidad de reproceso
X 100
Cantidad de producci&oacute;n
Reproceso = 1220/39750 = 0.03
Reproceso =3%
Durante los 4 meses antes mencionados se obtiene un 3% de
&iacute;ndice de reproceso de la cantidad realmente producida, es decir, el 3%
mensual como tasa de reproceso en el proceso de producci&oacute;n de
elementos
componentes
de
lavadoras
de
11
kg.
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2.2. &Iacute;ndices de rechazo
De acuerdo a los datos obtenidos se realiza un an&aacute;lisis en los altos
&iacute;ndices de rechazo; una de las piezas que mayor impacto tuvo en la
informaci&oacute;n obtenida es la tina. Realizando un an&aacute;lisis m&aacute;s detallado de
este componente que impacta tanto al &aacute;rea de ensamble por atrasos que
causa, y al &aacute;rea de acabado por el reproceso que genera, se elabora el
siguiente cuadro.
CUADRO N&deg; 8
REPORTE DE PIEZAS RECHAZADAS DE ESMALTADO
FECHA
Desportillado
bajo capa
Pelado
Rayado
1-4-12
2-4-12
3-4-12
4-4-12
5-4-12
6-4-12
7-4-12
8-4-12
9-4-12
10-4-12
11-4-12
12-4-12
13-4-12
14-4-12
15-4-12
16-4-12
17-4-12
18-4-12
19-4-12
20-4-12
21-4-12
22-4-12
23-4-12
24-4-12
25-4-12
26-4-12
TOTAL
4
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
41
24
52
0
0
21
33
42
15
13
0
0
78
59
382
0
5
0
0
0
0
33
0
9
0
0
0
3
18
6
0
0
3
32
7
3
1
22
0
3
1
146
0
0
0
0
0
2
0
0
12
0
0
0
7
12
3
0
0
3
12
7
5
0
0
0
1
5
69
14
0
8
7
0
0
0
0
7
0
0
15
1
2
0
11
0
1
3
9
0
2
0
13
4
0
97
Fuente: Datos obtenidos del &aacute;rea de ensamble
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Total
18
5
8
7
0
2
33
0
28
0
0
15
52
56
61
11
0
28
80
65
23
16
22
13
86
65
694
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El mayor &iacute;ndice de rechazo de los componentes se da en el
desportillamiento de las tinas: 382 componentes, entre las 694 unidades
analizadas, influyendo en un 50% de piezas rechazadas.
2.3 Interrupciones en L&iacute;neas
El cuadro de interrupciones son enviadas por el &aacute;rea de ensamble, el
archivo muestra en forma estad&iacute;stica los problemas que afectan en el
proceso productivo de ensamble de lavadoras en CKD causando
interrupciones y retrasando la producci&oacute;n. Se detectaron los problemas
en &aacute;reas de acabado, accesorio, pintura, ensamble por la mala
manipulaci&oacute;n de los componentes por parte de los obreros.
CUADRO N&deg; 9
RESUMEN DE HORAS DE INTERRUPCIONES EN PROCESO
LAVADORAS
MES
AREA DE PRODUCCION
HORAS DE PARA
MAYO
METALISTERIA
22,34
MAYO
ESMALTADO
9,09
MAYO
PINTURA
5,08
MAYO
ACCESORIOS
6,31
MAYO
COMPRAS
2,54
TOTAL
45,36
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
2.4. An&aacute;lisis de Pareto
El diagrama de Pareto es una t&eacute;cnica de la ingenier&iacute;a que sirve
para graficar el orden de importancia de un dato, los pocos vitales de los
muchos triviales que se presentan en forma obvia, permitiendo generar
ideas para la soluci&oacute;n de los problemas. Se recomienda el uso del
diagrama
de
Pareto,
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 Para identificar oportunidades para mejorar
 Para identificar un producto o servicio para el an&aacute;lisis de mejora de la
calidad.
 Cuando existe la necesidad de llamar la atenci&oacute;n a los problemas o
causas de una forma sistem&aacute;tica.
 Para analizar las diferentes agrupaciones de datos.
 Al buscar las causas principales de los problemas y establecer la
prioridad de las soluciones
 Para evaluar los resultados de los cambios efectuados a un proceso
comparando
sucesivos
diagramas
obtenidos
en
momentos
diferentes, (antes y despu&eacute;s) cuando los datos puedan clasificarse en
categor&iacute;as.
En el Cuadro Resumen se relaciona los tiempos perdidos por falta
de componentes de las &aacute;reas proveedoras como esmaltado, pintura,
accesorios, compras y metalister&iacute;a y que servir&aacute; de base para la
construcci&oacute;n del diagrama de Pareto.
CUADRO N&deg; 10
PARETO
AREAS
PROBLEMAS
HORAS
INCIDENCIA
INCIDENCIA
PERDIDAS
ACUMULADA
REAL
%
METALISTERIA
Soldadura Radial
22.34
49%
22,34
Tinas
ESMALTADO
Desportillado
9,09
20%
31,43
PINTURA
Fald&oacute;n
5,08
11%
36,51
ACCESORIOS
Tensor Aro
6,31
14%
42,82
COMPRAS
Empaque Hule
2,54
6%
45,36
TOTAL
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
45,36
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GRAFICO N&deg; 18
GRAFICA PARETO
25
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60%
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40%
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20%
0
0%
SOLDADURA
RADIAL TINAS
DESPOSTILLADO
FALDON
TENSOR ARO
EMPAQUE HULE
COMPRAS
METALISTERIA
ESMALTADO
PINTURA
ACCESORIOS
HORAS PERDIDAS
22,34
9,09
5,08
6,31
2,54
INCIDENCIA ACUMULADA
49%
69%
80%
94%
100%
Fuente: MABE
Elaborado por: Juan Arturo Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n
2.5. Diagrama Causa – Efecto
El Diagrama de Ishikawa, tambi&eacute;n llamado diagrama de causa-efecto,
se trata de un diagrama que por su estructura ha venido a llamarse
tambi&eacute;n: diagrama
de
espina
de
pez,
que
consiste
en
una
representaci&oacute;n gr&aacute;fica sencilla en la que puede verse de manera
relacional una especie de espina central, que es una l&iacute;nea en el plano
horizontal, representando el problema a analizar, que se escribe a su
derecha. (ISHIKAWA).
Este diagrama identifica las causas primarias, secundarias y los
factores (efectos) relevantes que alteran el normal desempe&ntilde;o de
trabajo en la planta, involucrando
en el mismo: la mano de obra,
maquinaria, materia prima, herramientas y
m&eacute;todos de trabajo.
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GRAFICO N&deg; 19
CAUSA – EFECTO
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
2.6. An&aacute;lisis de FODA
La Matriz FODA: es una estructura conceptual para un an&aacute;lisis
sistem&aacute;tico que facilita la adecuaci&oacute;n de las amenazas y oportunidades
externas con las fortalezas y debilidades internas de una organizaci&oacute;n.
Esta matriz es ideal para enfrentar los factores internos y externos, con
el objetivo de generar diferentes opciones de estrategias, (F) Fortaleza;
(O) Oportunidades; (D) Debilidades; (A) Amenazas.
El enfrentamiento entre las oportunidades de la organizaci&oacute;n, con el
prop&oacute;sito de formular las estrategias m&aacute;s convenientes, implica un
proceso reflexivo con un alto componente de juicio subjetivo, pero
fundamentado en una informaci&oacute;n objetiva. Se pueden utilizar las
fortalezas internas para aprovechar las oportunidades externas y para
atenuar las amenazas externas. Igualmente una organizaci&oacute;n podr&iacute;a
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desarrollar estrategias defensivas orientadas a contrarrestar debilidades y
esquivar amenazas del entorno.
El an&aacute;lisis FODA da una pauta de todo lo referente a la empresa y los
factores que la afectan tanto interna como externamente. Esto ayuda a
resolver en forma estrat&eacute;gica y anal&iacute;tica los sucesos que m&aacute;s importancia
tienen y que afecten a la empresa, para obtener menores riesgos y
aumentar su ventaja competitiva en el mercado. (Humphrey).
Para tener un concepto claro sobre FODA, se detalla el siguiente
an&aacute;lisis.
2.6.1 Fortalezas
 Participaci&oacute;n en Mercado Externo.- sus marcas son reconocidas en
el mercado extranjero, teniendo una buena participaci&oacute;n frente a sus
competencias.
 Ubicaci&oacute;n Geogr&aacute;fica.- cuenta con todos los servicios b&aacute;sicos por
encontrarse en lugar de f&aacute;cil acceso vial.
 Certificado ISO 9001 INEN.- sus productos cuentan con sello de
calidad, debido a la certificaci&oacute;n.
2.6.2 Oportunidades
 Mercado Internacional.- Su marca ha llegado a consolidarse en todo
el continente americano y africano, llegando a Canad&aacute;, Centro
Am&eacute;rica y Sud&aacute;frica.
 Nuevos dise&ntilde;os.- Existen nuevos proyectos en los dise&ntilde;os de
lavadoras, d&aacute;ndole mejor calidad, est&eacute;tica y seguridad al cliente.
 Precios bajos.- En el mercado est&aacute; denominado como una empresa
que cuida el bolsillo de sus clientes al cual ofrece productos de calidad
con
precios
econ&oacute;micos.
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2.6.3 Debilidades
 Incumplimiento de Proveedor.- Sus proveedores no entregan los
pedidos a tiempo, provocando con ello, modificaciones en los planes
de producci&oacute;n, as&iacute; como atrasos en las &aacute;reas de metalister&iacute;a y
acabados, debido a los cambios en los programas de producci&oacute;n,
previamente determinados.
 Maquinaria con tecnolog&iacute;a obsoleta.- La maquinaria con la que
cuenta la empresa es ciertamente demasiado obsoleta y anticuada
para
las
exigencias
productivas
actuales,
causando
paras
moment&aacute;neas en la producci&oacute;n por da&ntilde;os t&eacute;cnicos.
 Reproceso.- Procesos inestables, gran cantidad de piezas son
devueltas al &aacute;rea de origen por defectos de calidad; en su gran
mayor&iacute;a, estas piezas no son recuperables, lo que incrementa el nivel
de p&eacute;rdidas.
 Inestabilidad del personal.- Aproximadamente cada seis meses
est&aacute; ingresando personal nuevo a la empresa al cual, para que
pueda desempe&ntilde;ar con eficacia y eficiencia su puesto de trabajo, es
necesario capacitar en seguridad y funciones que va a realizar, lo
cual provoca p&eacute;rdida de tiempo y por tanto dinero.
2.6.4 Amenazas
 TLC (Tratado de Libre Comercio).- la empresa se debe preparar
para competir contra los productos, tecnolog&iacute;a y capacidad de
producci&oacute;n de las empresas extranjeras.
 Competencia nacional y extranjera.- existen otras empresas que
se dedican a fabricar lavadoras, como lo son Indurama, Ocabsa, LG,
GE, SMS, etc.
 Productos Sustitutos (China).- los productos sustitutos representan
una amenaza, debido al bajo costo del mismo. Estos productos se
van introduciendo en el mercado como una opci&oacute;n de compra, dado
su
reducido
costo
de
adquisici&oacute;n.
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2.7.- Matriz de estrategias del an&aacute;lisis FODA.
CUADRO N&deg; 11
MATRIZ DE ESTRATEGIA DE AN&Aacute;LISIS FODA
Factores
Externos
Factores
Internos
FORTALEZAS
1.-Mercado Externo
2.-Ubicacion
Geogr&aacute;fica
3.-Certificado ISO
9001-INEN
DEBILIDADES
1.-Incumplimiento de
proveedor
2.-Maquinaria
Obsoleta
3.-Personal Inestable
OPORTUNIDADES
1.- Mercado Internacional
2.- Nuevos dise&ntilde;os
3.- Precios bajos
Con la certificaci&oacute;n de las
normas, se tiene como
meta llegar al mercado
Europeo
para
ofrecer
mejores modelos en los
dise&ntilde;os de cocina.
Buscar
nuevos
proveedores,
que
entreguen los pedidos a
tiempo para evitar la
paralizaci&oacute;n
de
la
producci&oacute;n.
AMENAZAS
1.- Tratado de Libre
Comercio
2.- Competencia Nacional y
Extranjera
3.-Productos sustitutos
(China).
Tratar de mejorar en cuanto
se refiere a equipos y
maquinaria, ya que la
empresa estar&aacute; sujeta a la
competencia externa debido al
TLC.
Ser competitivos en el
mercado, invirtiendo en
equipos y maquinarias para
mejorar sus procesos y
disminuir los precios.
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Leon Juan Arturo
2.8
An&aacute;lisis por tipo de problemas
2.8.1. Registros problemas que afectan al proceso de producci&oacute;n
 Tiempos muertos por cambios de color. Esta se presentan en el
&aacute;rea de pintura cada vez que se realiza un cambio de color se
pierden 35&acute; debido al cambio en la cabina de pintura y de la subida
de las piezas a pintar.Mala manipulaci&oacute;n de las piezas. Se
presenta m&aacute;s en el &aacute;rea de acabado, en el colgado y el bajado de las
piezas, caus&aacute;ndoles rayones desportillamiento desde el origen,
generando reproceso, horas hombres y horas maquinas perdidas,
doble consumo de pintura, paras en el las l&iacute;neas de ensamble.
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 Transportaci&oacute;n defectuosa. Estas son debido al piso defectuoso
de la planta, dispositivos de almacenamiento obsoletos y algunos en
malas condiciones, dificultando la transportaci&oacute;n y riesgo que las
piezas se da&ntilde;en.
 Demora en compras en repuestos de m&aacute;quinas. Cada vez que se
da&ntilde;a una maquina hay repuestos que no se tienen en stock en la
bodega de mantenimiento, algunos de los cuales no se los encuentra
dentro del mercado local y mientras se realiza el tr&aacute;mite de la
importaci&oacute;n y llega el repuesto, la maquina pasa parada. Para poder
continuar con la producci&oacute;n el &aacute;rea de metalister&iacute;a realiza bacheo
para abastecer el &aacute;rea de acabado.
 Mantenimiento correctivo. Constantemente las m&aacute;quinas paran,
por da&ntilde;os debido a que no se les da un mantenimiento preventivo lo
que dificulta la producci&oacute;n de los componentes.
 Falta material. Por diversas razones o motivos el material no llega a
tiempo al &aacute;rea final del proceso que es ensamble, lo que produce una
para total del flujo de producci&oacute;n causando retrasos, sobre tiempos
elevando el costo de producci&oacute;n del producto.
 Demora en la llegada de los insumos. Partes e insumos
importados por lo general lleguen con retraso debido a la falta de
respuesta inmediata de los proveedores, o por desaduanizaci&oacute;n de
componentes importados.
 Falta de control de calidad en los procesos. La falta de un control
en las &aacute;rea de producci&oacute;n ha sido causante de paras, ya que los
componentes presentan defectos de calidad, generando reproceso y
p&eacute;rdida de materia prima.
 Cambios de producci&oacute;n. Constantes cambios de los programas,
generalmente
causados
por
alg&uacute;n
material
faltante
por
el
departamento de compras.
 Abastecimiento inadecuado. El exceso de inventario de material
que no tiene movimiento y la falta de dispositivos adecuados para los
componentes provoca las fallas en el abastecimiento de las piezas a
ensamble.
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2.8.2 An&aacute;lisis de problemas en relaci&oacute;n con metalister&iacute;a
En la secci&oacute;n metalister&iacute;a que es en donde se inicia el proceso
para la elaboraci&oacute;n de elementos componentes de lavadoras de 11 kg,
los problemas evidenciados se resumen en el siguiente cuadro, donde
se detallan las causas de las interrupciones acaecidas, lo cual refleja
una muestra promedio de lo que ocurrir&aacute; durante el a&ntilde;o 2013.
CUADRO N&deg; 12
INTERRUPCIONES EN METALISTER&Iacute;A
Fuente: Departamento de Mantenimiento
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Seg&uacute;n estos datos, durante un trimestre del a&ntilde;o 2012 se obtuvo 116
H-M y 569 H-H perdidas mermando la producci&oacute;n en 25.010 piezas.
La variedad de modelos que produce la empresa, hace que el
departamento de planificaci&oacute;n programe constantes cambios de
matrices, que est&aacute;n contemplados en la programaci&oacute;n; el problema
surge cuando se excede el tiempo planificado por diversos problemas,
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invirtiendo
horas excedentes, ocasionando atrasos y necesidad de
trabajar los fines de semana.
El volumen de piezas a producir y los continuos problemas ha
conllevado a que esta &aacute;rea sea la &uacute;nica que trabaje en 3 turnos de 8
horas.
GRAFICO N&deg; 20
HORAS MAQUINAS PERDIDAS EN METALISTER&Iacute;A
34,35
35
30,37
30
25
20
15
10
11,3
6,15
5
1,15
6,5
3,56 4,4
4,7
3,5
2,45
3
1,13
3,5
0
HORAS MAQUINA PERDIDAS
Fuente: Departamento de Mantenimiento
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Adem&aacute;s en esta secci&oacute;n de metalister&iacute;a, en el cambio de matrices se
consider&oacute; las siguientes observaciones.
PRENSAS
** Altura de piso a mesa.
**Abertura
M&aacute;xima
y
m&iacute;nima.
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** Dimensi&oacute;n y dise&ntilde;o de mesa superior e inferior. (Tipos de ranuras,
perforaciones de pines etc.)
TROQUELES
** Base de amarre para dos opciones de prensas.
** Ranura U para amarre directo (2 opciones).
** Altura de matrices superior e inferior.
** Altura de paralelas para retiro de merma.
** Altura de paralelas para manejo de montacargas.
** Altura de alimentaci&oacute;n de troquel.
** Altura de troqueles est&aacute;ndar para prensas mec&aacute;nicas
** Espesor est&aacute;ndar de bases superiores e inferiores de troqueles.
ACCESORIOS DE AMARRE
** Pernos est&aacute;ndar de &frac34; “x 4”
** Tuercas de &frac34;”
** Anillo est&aacute;ndar de 12 mm espesor
** Perno T para tuerca de &frac34;”
2.9. Impacto Econ&oacute;mico de los Problemas
Para hacer el an&aacute;lisis del impacto econ&oacute;mico de los problemas se
procede a identificar las causas y sus incidencias de los tiempos
improductivos en horas y el costo en d&oacute;lares que genera cada problema;
esto lo que la empresa pierde. De acuerdo al Diagrama de Pareto el que
tiene mayor incidencia es:
Metalister&iacute;a.- Siendo el &aacute;rea de metalister&iacute;a la principal proveedora
del &aacute;rea de acabados, tambi&eacute;n es la m&aacute;s cr&iacute;tica por la cantidad de
componentes que maneja, con los continuos problemas de defectos de
calidad. Uno de los componentes m&aacute;s cr&iacute;ticos es la tina,
Se realizan
turnos laborales de 8 horas
= 40 horas/semana.
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Se trabajan 2 turnos =
80 horas x semana
Horas x mes = 40 Horas/semana x. 4 semana/mes = 160 Horas Mes
Hora x mes 2 turnos = 320 horas
Si el salario es de 406,46 d&oacute;lares beneficios de ley incluidos, el costo
de la hora- hombre es de $2,54 por obrero, la producci&oacute;n se la realiza en
serie interviniendo hasta 3 operadores para procesar una pieza, el costo
hora – m&aacute;quina trabajada ser&aacute; de 14,34 d&oacute;lares.
CUADRO N&deg; 13
PERDIDAS EN DOLARES POR LA FALTA DE MATERIAL
COMPONENTES
HORAS DE
PARAS
PRECIO
HORA
COSTO/MES
$
$
SOLDADURA RADIAL
TINAS
22,34
6,63
148,11
DESPORTILLADO
FALDON
TENSOR ARO
9,09
5,08
6,31
6,63
6,63
6,63
60,27
33,68
41,84
EMPAQUE HULE
2,54
6,63
16,84
SUB TOTAL
$ 300,74
METALISTERIA
COSTO DE H-H
569,5
2.54
1.446,53
COSTO DE H/MAQUINA
116,1
14,34
1.664,87
$
3.412,14
TOTAL DE P&Eacute;RDIDAS
Fuente: Departamento de Mantenimiento
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Leon Juan Arturo
El cuadro adjunto muestra la cantidad de horas de para que ha tenido
la l&iacute;nea de CKD, por la falta piezas y material comprado.
Tambi&eacute;n muestra el costo que representa las H-H y H-M, perdidas en
el &aacute;rea de metalister&iacute;a.
La empresa deja de percibir por el tiempo de p&eacute;rdida en un solo turno,
trabajando 1 operario, el valor de $ 300,74 d&oacute;lares mensuales, es decir
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que el rendimiento de su operario es de un 74% menos en el proceso de
construcci&oacute;n de componentes para lavadoras.
CUADRO N&deg; 14
DESPERDICIOS EN METALISTERIA. TINAS
Peso
Elemento
con
Mayo
Junio
Julio
Total
Total
Costo
Costo
merma
2013
2013
2013
de
de
unidad
total
piezas
acero
1359
5.952.4
en Kg
Tina
4,38
460
497
402
$
4,16
$
5.653,4
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
CUADRO N&deg; 15
TOTAL DE P&Eacute;RDIDAS TRIMESTRALES
DESPERDICIO EN METALISTERIA TINA
$
5.653,40
PERDIDAS POR FALTA DE MATERIAL
$
3.224,21
TOTAL DE PERDIDAS TRIMESTRALES METALISTERIA TINAS
$
8.877,61
Fuente: Cuadros 13-14
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Mediante la observaci&oacute;n directa, adem&aacute;s de la evidencia de los
informes en materia de desperdicios, se llega a la conclusi&oacute;n de que la
m&aacute;quina de soldadura radial representa uno de los mayores puntos de
conflicto en el proceso continuo de la fabricaci&oacute;n del elemento tina para
lavadoras
Adem&aacute;s se determina que su gran problema se presenta en que los
discos circulares de soldadura no eran los correctos para conseguir el
objetivo de tener una soldadura que asegure el perfecto sellado y
estanqueidad
de
las
tinas.
An&aacute;lisis y Diagn&oacute;stico del Problema 66
GRAFICO N&deg; 21
MAQUINA DE SOLDADURA RADIAL. TINAS (VISTA FRONTAL)
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
GRAFICO N&deg; 22
MAQUINA DE SOLDADURA RADIAL. TINAS (VISTA LATERAL)
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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GRAFICO N&deg; 23
DESPERDICIO EN METALISTERIA
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
GRAFICO N&deg; 24
FALLOS EN SOLDADURA RADIAL
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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GRAFICO N&deg; 25
TINAS SIN REPROCESO
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Leon Juan Arturo
Siguiendo en el proceso de la fabricaci&oacute;n de componentes para
lavadoras y tomando como segunda muestra en el proceso de aplicaci&oacute;n
de manufactura esbelta, hay que tener en cuenta la cantidad de
desportillamientos que se producen en el &aacute;rea de acabados como
consecuencia de no existir los medios de almacenaje ni transporte
adecuados para las tinas, as&iacute; tambi&eacute;n como los m&eacute;todos de clasificaci&oacute;n,
orden y limpieza, compromiso y disciplina por parte de los involucrados en
este proceso.
CUADRO N&deg; 16
DESPORTILLAMIENTOS EN EL AREA DE ESMALTADO
Tina
Mayo
Junio Julio
2013
2013
170
142
2013
132
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Total
Costo
Costo
de
unidad
total
piezas
Esmaltada
444
$
$
1,55
688,2
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GRAFICO N&deg; 26
ALMACENAJE DE TINAS
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
CUADRO N&deg; 17
TOTAL DE P&Eacute;RDIDAS EN EL AREA DE METALISTERIA POR
SOLDADURA RADIAL
DESPERDICIO EN METALISTERIA TINA
$
5.653,40
PERDIDAS POR FALTA DE MATERIAL
$
3.224,21
TOTAL DE PERDIDAS METALISTERIA TINAS
$
8.877,61
TOTAL DE PERDIDAS POR DESPORTILLAMIENTO
Mayo
Junio
Julio
Total de
Costo
Costo
piezas
unidad
total $
Esmaltada $
Tina
170
142
132
444
1,55
Por deficiencias en soldadura radial
Por desportillamiento en &aacute;rea acabados
TOTAL DE PERDIDAS TRIMESTRALES…………………………
TOTAL DE PERDIDAS ANUALES
Fuente: 15-16
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
688,2
8.877,61
688,2
$ 9.565,81
$ 38.263,24
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2.10 Diagn&oacute;stico
Los problemas en la secci&oacute;n metalister&iacute;a-procesos est&aacute;n causando
una para temporal en la l&iacute;nea de ensamble de lavadoras.
La lista de problemas registrados pueden estar ocasionando a que la
l&iacute;nea de acabado se est&eacute; retrasando en su producci&oacute;n ya sea, por la
falta de tinas, por la mala manipulaci&oacute;n por parte de los obreros, por falta
de accesorios y otros componentes necesarios para armar una lavadora
en CKD y por lo tanto no se logra llegar al est&aacute;ndar de producci&oacute;n.
Se analizar&aacute;n y evaluar&aacute;n las situaciones planteadas en metalister&iacute;a
y procesos de acabado, de los cuales se tomar&aacute; un caso de cada
secci&oacute;n para aplicar la manufactura esbelta y as&iacute; se
favorecer&aacute; al
incremento de la productividad en la fabricaci&oacute;n de elementos
componentes para lavadoras en MABE.
CAPITULO III
SOLUCION DEL PROBLEMA
3.
An&aacute;lisis y Planteamiento de soluciones
El objetivo de este trabajo es el de incrementar la productividad en la
fabricaci&oacute;n de componentes para lavadoras de 11 kg para CKD en MABE
Ecuador, implementando herramientas de Manufactura Esbelta, tales
como 5&acute;S, Gesti&oacute;n visual, Tormenta de ideas. Se analizar&aacute; uno de los
mayores inconvenientes que se dan tanto en el &aacute;rea de metalister&iacute;a como
en el &aacute;rea de acabados, as&iacute; como tambi&eacute;n se capacitar&aacute; al personal de
trabajadores de estas &aacute;reas a fin de comenzar el proceso de cambio y de
mejora continua.
3.1.
Soluci&oacute;n en el &aacute;rea de Metalister&iacute;a
3.1.1. Aplicaci&oacute;n de la t&eacute;cnica 5 `S
Al aplicar las t&eacute;cnicas: Estudio de Tiempos y la gesti&oacute;n visual, se
determinar&aacute; los cambios de est&aacute;ndares en los procesos escogidos.
Se ha aplicado tambi&eacute;n Brain Storming (lluvia de ideas) con lo que
se ha
conseguido la participaci&oacute;n de los colaboradores quienes
expresaban sus inconformidades y sus necesidades al momento de
comenzar los procesos productivos, se toma en cuenta todas las ideas,
sin descartar ninguna tal como lo pretende la t&eacute;cnica, ya que, y en
concordancia con la visi&oacute;n empresarial todos los colaboradores y sus
ideas son tenidos en cuenta.
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Se trata de demostrar que con generar cambios relativamente
peque&ntilde;os, se logra reducir los desperdicios, reprocesos, reciclaje, y con
inversiones tambi&eacute;n peque&ntilde;as del presupuesto otorgado anualmente a
cada l&iacute;nea de producci&oacute;n se consigue recuperar esas p&eacute;rdidas inclusive
salvaguardando las nuevas metas de producci&oacute;n.
1.
Clasificar. Seiri. Separar innecesarios. Eliminar del espacio de
trabajo lo que sea in&uacute;til.
GRAFICO N&deg; 27
ANTES DEL SEIRI
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
GRAFICO N&deg; 28
DESPUES DEL SEIRI
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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2.
Ordenar. Seiton. Situar innecesarios. Organizar el espacio de
trabajo de forma eficaz.
GRAFICO N&deg; 29
ANTES DE SEITON
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
GRAFICO N&deg; 30
DESPUES DE SEITON
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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3. Limpieza.
Seiso. Suprimir suciedad. Mejorar el nivel de
limpieza de los lugares.
GRAFICO N&deg; 31
ANTES DE SEISO
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Leon Juan Arturo
GRAFICO N&deg; 32
DESPUES DE SEISO
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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4.
Estandarizar.
Seiketsu. Se&ntilde;alizar anomal&iacute;as. Prevenir la
aparici&oacute;n de la suciedad y el desorden.
GRAFICO N&deg; 33
ANTES DE SEIKETSU
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
GRAFICO N&deg; 34
DESPUES DE SEIKETSU
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
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5.
Disciplina.
Shitsuke.
Seguir
mejorando.
Fomentar
los
esfuerzos.
Con la aplicaci&oacute;n de esta t&eacute;cnica se logra la aplicaci&oacute;n de una mejora
continua que permite ahorrar el desperdicio, entendi&eacute;ndose por ahorro
esa variaci&oacute;n decreciente de &eacute;ste.
Aplicaci&oacute;n de T&eacute;cnica: Mejoras Continuas
Uno de los mayores desperdicios del &aacute;rea de metalister&iacute;a se produce
en la elaboraci&oacute;n de tinas, debido a que la soldadura de &eacute;stas no se
realiza correctamente lo que origina un material sin reproceso.
Soluci&oacute;n en el &Aacute;rea de Metalister&iacute;a. Soldadura Radial
Se plantea como soluci&oacute;n al &aacute;rea de metalister&iacute;a en el proceso de
fabricaci&oacute;n de tinas, el modificar el trabajo de soldadura con los
electrodos existentes
y utilizar los electrodos adecuados seg&uacute;n las
especificaciones t&eacute;cnicas del fabricante de la maquinaria, (Cuadro N&deg; 18).
Se debe aplicar la manufactura esbelta revisando y corrigiendo los
procesos antiguos buscando nuevas estandarizaciones que
permitan
incrementar la productividad.
CUADRO N&deg; 18
CARACTERISTICAS TECNICAS DE ELECTRODOS DEL FABRICANTE
Especificaciones
Composici&oacute;n- Medidas
Electrodos circulares
Cobre (Cu)
Unidad A
280 mm
6,00
Unidad B
220 mm
4,50
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Peso en Kg
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3.2.
Soluci&oacute;n en el &aacute;rea de Acabados-Esmaltado
CUADRO N&deg; 19
CARACTERISTICAS TECNICAS DE CARROS DE TRANSPORTE Y
ALMACENAJE DE TINAS
Especificaciones
Composici&oacute;n- Medidas
Largo
2100 mm
Ancho
1500 mm
Altura
2300 mm
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Estos carros est&aacute;n provistos de un recubrimiento de felpas para
evitar que los posibles golpes de las tinas con estos puedan causar da&ntilde;os
en dichos elementos.
3.3.
Selecci&oacute;n de las propuestas m&aacute;s convenientes al problema.
Debido a que se han seleccionado dos problemas para la aplicaci&oacute;n de
la manufactura esbelta, se consideran las soluciones m&aacute;s convenientes
en estos casos y de esa manera se puede actuar inmediatamente en
dicha mejora. A continuaci&oacute;n se presenta el plan de inversi&oacute;n, para
posteriormente analizar la factibilidad de la propuesta planteada,
utilizando est&aacute;ndares como el VAN y el TIR, as&iacute; mismo, obtendremos el
&iacute;ndice beneficio – costo, lo que nos indicar&aacute; la utilidad por d&oacute;lar invertido.
CUADRO N&deg; 20
PLAN DE INVERSION
Descripci&oacute;n
Electrodos circulares
Unidades
1. Inferior y
Costo
Costo total en
Unitario $
d&oacute;lares $
$ 602,00
$ 2408,00
$ 600,00
$ 7200,00
1 Superior y recambio
Carros de Transporte
12
Total inversi&oacute;n
Fuente: Cuadros 18 Y 19
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
$ 9608,00
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3.4.
Factibilidad de la propuesta.
Debido a que las p&eacute;rdidas econ&oacute;micas en un trimestre de producci&oacute;n
ascendieron tanto en el &aacute;rea de metalister&iacute;a en la fabricaci&oacute;n del
elemento tina por la soldadura radial y en el &aacute;rea de acabados con el
desportillamiento de este mismo elemento a un
valor de $ 9.565,81
d&oacute;lares (cuadro n&deg; 17), la propuesta de inversi&oacute;n est&aacute; especificada en el
cuadro n&deg;20.
3.4.1. |Incidencia de la propuesta en el desarrollo y mejora de los
procesos.
Aplicando
t&eacute;cnicas
de
manufactura
esbelta
en
los
procesos
intervenidos, aumentar&iacute;a la productividad a un 100%, eliminando los
desperdicios en un porcentaje similar seg&uacute;n los datos establecidos. La
estandarizaci&oacute;n de los procesos de soldadura radial
y esmaltado del
elemento tina no ocasionar&aacute; desperdicios en su manufactura.
CUADRO N&deg; 21
PROCESO ESPERADO EN LA SOLDADURA RADIAL DE TINAS
Operaci&oacute;n
M&aacute;quina
&Aacute;rea
Dot.
P/H
Tiempo
STD
M&aacute;quina
Sol.Radial
Soldadora
Tina
1
153
0,007
0,0065
Fuente: Mabe
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
CUADRO N&deg; 22
PROCESO ESPERADO EN ESMALTADO
Operaci&oacute;n
M&aacute;quina
Area
Dot.
P/H
Tiempo
STD
M&aacute;quina
Esmaltado
Horno
Tina
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
4
100
0,01
0,04
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GRAFICO N&deg; 35
LAVADORA REGINA 11 KG
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
3.5.
Evaluaci&oacute;n econ&oacute;mica y an&aacute;lisis financiero
3.5.1. An&aacute;lisis de costo-beneficio
Una vez realizado el correspondiente estudio, queda
en evidencia
este trabajo de mejora de la productividad en la soldadura radial de tinas y
el problema del desportillamiento de las mismas en el &aacute;rea de esmaltado.
Plan de inversi&oacute;n.- El total de inversi&oacute;n fija es de $ 9.608,00 (nueve
mil seiscientos ocho d&oacute;lares americanos) que es el monto total al que
asciende esta propuesta de mejora.
Gastos de operaci&oacute;n.- Los gastos son los siguientes:
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CUADRO N&deg; 23
COSTO DE CAPACITACION A LOS COLABORADORES EN
MANUFACTURA ESBELTA
Horas
Horas
Costo
Costo de capacitaci&oacute;n al
Capacitaci&oacute;n
Capacitaci&oacute;n
total.$/H
personal
Trimestral
Anual
Mano de
$/H
Dot.
2,54
1
8
32
81,28
2,54
4
8
128
325,12
obra
Soldadora
radial
Esmaltado
TOTAL ANUAL
$ 406,40
TOTAL EN 3 A&Ntilde;OS
$ 1219,20
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
CUADRO N&deg; 24
COSTO POR VALOR DEL CAPACITADOR
Costo por valor del capacitador
Personal
Ing.
Horas
Costo
total.$/H
N&uacute;mero de
Valor por
capacitaci&oacute;n
capacitadores
H/H $
en 3 a&ntilde;os
1
4,65
96
446,40
Calidad
TOTAL
$
446,40
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
3.5.2. Costos totales de las propuestas de soluci&oacute;n
Se realiza la respectiva sumatoria de todos los costos que implican las
propuestas de soluci&oacute;n, a saber: (1) Capacitaci&oacute;n de los colaboradores;
(2) Electrodos circulares y; (3) Carros de transporte:
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Con ello, se proceder&aacute; a realizar el respectivo an&aacute;lisis y demostrar la
manera de solucionar los problemas escogidos y justificar los costos de
mejora.
CUADRO N&deg; 25
COSTOS TOTALES DE LA PROPUESTA
DESCRIPCION
COSTO $
Capacitaci&oacute;n de los colaboradores
1665,60
Electrodos circulares
2.408,00
Carros de transporte
7.200,0
TOTAL
11.273,60
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
CUADRO N&deg; 26
DEPRECIACION
Discos de electrodos
A&ntilde;os
Implementaci&oacute;n de
dispositivos (carros, etc)
Depreciaci&oacute;n
Depreciaci&oacute;n
Depreciaci&oacute;n
Depreciaci&oacute;n
$
acumulada $
$
acumulada $
1
802,66
802,66
2.400,00
2.400,00
2
802,66
1.605,32
2.400,00
4.800,00
3
802,66
2.408,00
2.400,00
7.200,00
Total
$ 2.408,00
$ 7.200,00
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
3.6.
Plan de inversi&oacute;n a la Propuesta
La inversi&oacute;n de
la propuesta pr&aacute;cticamente y en su totalidad, la
asumir&aacute; la empresa, debido a su cuantificaci&oacute;n o monto, y a que existe un
presupuesto anual por l&iacute;neas de producci&oacute;n, que podr&iacute;a cubrir, en un
momento determinado, la inversi&oacute;n planteada para aumentar, en &uacute;ltima
instancia la productividad de las l&iacute;neas de producci&oacute;n.
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3.6.1. Factibilidad de la Propuesta
Se justifica esta propuesta ya que las p&eacute;rdidas trimestrales son de
$9.565,81 d&oacute;lares, debido a los problemas ya expuestos anteriormente, la
empresa espera obtener un ahorro implementando esta propuesta de
soluci&oacute;n
equivalente a un 90%, la cual se calculara de la siguiente
manera:
Ahorro esperado
:$ 9.565,81 x 90% =
=$ 8.609.23 X 4 = $ 34.436,92
ANUAL
3.6.2. Balance econ&oacute;mico y flujo de caja
En lo concerniente al balance econ&oacute;mico para obtener el flujo de caja,
se refiere al ahorro que se obtendr&iacute;a al implementar la propuesta con el
detalle de inversi&oacute;n especificado, diferenciando la inversi&oacute;n fija y los
costos anuales de operaci&oacute;n.
Dicho de otra manera el
flujo de caja es la acumulaci&oacute;n neta de
activos l&iacute;quidos en un periodo determinado y, por lo tanto, constituye un
indicador importante de la liquidez de una empresa.
El estudio de los flujos de caja dentro de una empresa suele ser
utilizado para determiner, precisamente la viabilidad o factibilidad de una
proupuesta en un Nuevo proyecto
As&iacute; pues, en el cuadro adjunto, se muestra el ahorro por p&eacute;rdidas
anuales de $34.436,92 seg&uacute;n el an&aacute;lisis realizado anteriormente, para
los tres a&ntilde;os siguientes se espera una variaci&oacute;n positiva del 3%.
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CUADRO N&ordm; 27
BALANCE ECON&Oacute;MICO DE LA PROPUESTA
Ahorro de p&eacute;rdidas
2013
2014
2015
34.436,92
35.470,02
36.534,12
Inversi&oacute;n inicial (-)
Capacitaci&oacute;n t&eacute;cnica
-11.273,60
555,20
555,20
555,20
0,00
0,00
0,00
3.202,67
3.202,67
3.202,67
en manufactura
esbelta (-)
Costos financieros
Costos de operaci&oacute;n
anual
Depreciaci&oacute;n (-)
Ahorro – Costos=
Flujo de caja anual
30.679,05
31.712,15
32.776,25
FAn 2013 -
FAc 2013 +
FAc 2014+
Flujo de caja
Inversi&oacute;n
Fan 2014
Fan 2015
acumulado
$19.405,45
$51.117,60
$83.893,85
95.167,45
$ 83.893,85
Fuente: Cuadro 25, 26 Y PUNTO 3.6.1. Factibilidad de la propuesta
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
3.7.
An&aacute;lisis del Beneficio-costo.
Se analiza el beneficio por cada d&oacute;lar invertido en esta propuesta, lo
cual se lo grafica de la siguiente manera:
Relaci&oacute;n Beneficio-Costo= Beneficio/ Costo
Valor Actual Neto: El valor actual neto se refiere al beneficio de la
propuesta, y permite actualizar todos los flujos del periodo inicial para
tener un comparativo entre los beneficios y los costos. Para c&aacute;lculo del
VAN se utiliza la tasa m&iacute;nima de rentabilidad exigida por la empresa para
que la propuesta sea aceptada; en este caso dicha tasa es del 14 %.
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CUADRO N&deg; 28
CALCULO DEL VAN
A&ntilde;o 1
Flujos anuales
$ 30.679,05
A&ntilde;o 2
A&ntilde;o 3
$ 31.712,15
$ 32.776,25
Fuente: Cuadro 27
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
VAN =

- INVERSION INICIAL, de donde:
VAN =
valor actual neto
Fn
=
flujo de efectivo anual esperado
I
=
tasa de inter&eacute;s del mercado
n
=
numero de periodos
+
VAN =
VAN =
$
+
-$ 11.273,60 =
62.148,04
Como se puede observar, el Valor Actual Neto (VAN) obtenido es
mayor que cero, por lo que se puede decir que esta propuesta econ&oacute;mica
es factible de aceptaci&oacute;n para la empresa, as&iacute; entonces, si se procede al
c&aacute;lculo del &iacute;ndice de beneficio-costo, se obtiene que:
&Iacute;ndice Beneficio- Costo =
$ 62.148,04 / $ 11.273,60 =
Por cada d&oacute;lar invertido, la empresa obtiene como beneficio la
cantidad de 5,50 d&oacute;lares
$ 5.50
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CUADRO N&deg; 29
CALCULO DEL VAN Y TIR
PROYECTO
S
Introducir la
tasa
de descuento
en porcentaje
Tasa de
descuento
Introducir la
desembolso
inicial en
negativo
Desembolso
Inicial
Introducir
flujo del 2&ordm;
a&ntilde;o
Flujo de
caja 2
A
B
C
D
14,00%
0,00%
0,00%
0,00%
-11.273,60 €
0,00 €
0,00 €
0,00 €
31.712,15 €
0,00 €
0,00 €
0,00 €
PROYECTOS =
Valor actualizado Neto VAN
=
Tasa Interna de Retorno TIR
=
Introducir
flujo del 3&ordm;
a&ntilde;o
Flujo de
caja 3
32.776,25
€
0,00 €
0,00 €
0,00 €
A
62.162,35 €
269,55%
Fuente: Cuadro 27
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
Cabe indicar que la variaci&oacute;n de cantidades en el valor total del VAN,
entre la f&oacute;rmula y la hoja de Excell, puede deberse a la cantidad de
decimales utilizados en los c&aacute;lculos
3.8.
Implementaci&oacute;n y Puesta en Marcha
El tiempo de implementaci&oacute;n de esta propuesta es de 57 d&iacute;as, que
es el tiempo estimado entre los pedidos y su elaboraci&oacute;n en talleres
autorizados con garant&iacute;as de los mismos, de igual manera, debe
detallarse
el horario de las capacitaciones con los dispositivos de la
propuesta ya en planta.
Se detalla en el siguiente diagrama de Gantt, el cronograma de
puesta en marcha.
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GRAFICO N&ordm; 36
PUESTA EN MARCHA
Fuente: MABE
Elaborado por: Pazmi&ntilde;o Le&oacute;n Juan Arturo
3.9. Conclusiones y Recomendaciones
El ser parte de un grupo de las empresas m&aacute;s competitivas a nivel de
pa&iacute;ses de Centro y Suram&eacute;rica, hace que MABE deba ser competitiva, lo
cual involucra el tener que cumplir con las exigencias del mercado como
lo son las normas internacionales de calidad, medio ambiente, etc.
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Luego de observaciones y estudios estad&iacute;sticos, el problema de la
soldadura radial y de los desportillamientos en las tinas qued&oacute; definido y
se eligieron las soluciones planteadas con una m&iacute;nima inversi&oacute;n asumida
por el presupuesto anual que tiene la empresa para cada &aacute;rea con el fin
de mejorar la productividad. La l&iacute;nea de fabricaci&oacute;n de elementos para
lavadoras de 11 Kg para CKD, no cuenta a&uacute;n con un procedimiento
formal en el manejo de los insumos, procedimientos de acciones
correctivas para el cumplimiento de su producci&oacute;n.
El aplicar t&eacute;cnicas de manufactura esbelta, permite estandarizar los
criterios de producci&oacute;n de dichos elementos as&iacute; como varios de los
paradigmas establecidos con los muchos criterios de su grupo de
colaboradores en las distintas &aacute;reas de esa l&iacute;nea.
Por lo anteriormente comentado, se presentan a continuaci&oacute;n, una
serie de recomendaciones que pueden ayudar a contribuir a la mejora del
proceso productivo de la empresa.
Se cuenta con mucha rotaci&oacute;n del personal lo que lo hace poco
productivo, con la aplicaci&oacute;n de las t&eacute;cnicas recomendadas de
manufactura esbelta, se puede lograr es cambio ese cambio.
Con esta filosof&iacute;a se puede lograr :
-
Establecer y mantener actualizados los procedimientos como parte
esencial de este necesario cambio continuo de mejora.
-
Realizar los mantenimientos preventivos a fin de eliminar las paras
por fallos de la maquinaria.
-
La
manufactura
colaboradores.
esbelta determina la capacitaci&oacute;n de
los
GLOSARIO DE TERMINOS
An&aacute;lisis Foda.: El an&aacute;lisis DAFO, tambi&eacute;n conocido como an&aacute;lisis
FODA, es una metodolog&iacute;a de estudio de la situaci&oacute;n de una empresa
o un proyecto, analizando sus caracter&iacute;sticas internas (Debilidades y
Fortalezas) y su situaci&oacute;n externa (Amenazas y Oportunidades) en
una matriz cuadrada.
BrainStorming.: La lluvia de ideas, tambi&eacute;n denominada tormenta
de ideas, es una herramienta de trabajo grupal que facilita el
surgimiento de nuevas ideas sobre un tema o problema determinado.
Capacitaci&oacute;n: Hacer a una persona capaz o apta para algo o darle
el derecho de hacer una cosa
CIIU: La CIIU es una clasificaci&oacute;n uniforme de las actividades
econ&oacute;micas por procesos productivos
CKD: El Kit para ensamblaje/Kit de montaje, Complete Knock
Down (CKD), en ingl&eacute;s, es un sistema log&iacute;stico mediante el cual se
consolidan en un almac&eacute;n todas las piezas necesarias para armar un
aparato funcional
Desportillar: Romper el filo o agrietar el borde de un objeto. Mellar
Diagrama causa-efecto: El diagrama de Ishikawa consiste en una
representaci&oacute;n gr&aacute;fica sencilla en la que puede verse de manera
relacional una especie de espina central, que es una l&iacute;nea en el plano
horizontal, representando el problema a analizar, que se escribe a su
derecha.
Diagrama
de
pareto:
El diagrama
de
Pareto,
tambi&eacute;n
llamado curva cerrada o Distribuci&oacute;n A-B-C, es una gr&aacute;fica para
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organizar datos de forma que estos queden en orden descendente, de
izquierda a derecha y separados por barras. Permite, pues, asignar un
orden de prioridades.
Gesti&oacute;n visual: Es una referencia que nos indica cual es “la mejor
forma conocida de realizar un trabajo”(aquella que proporciona la
m&aacute;xima seguridad y eficiencia).
Lean Manufacturing: Lean manufacturing (‘producci&oacute;n ajustada’,
‘manufactura esbelta’ o ‘producci&oacute;n limpia’) es un modelo de gesti&oacute;n
enfocado a la creaci&oacute;n de flujo para poder entregar el m&aacute;ximo valor
para los clientes, utilizando para ello los m&iacute;nimos recursos necesarios:
es decir ajustados.
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