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RESUMEN
El objetivo de esta investigaci&oacute;n es plantear una soluci&oacute;n al problema
existente en el &aacute;rea de Metalister&iacute;a; b&aacute;sicamente en el montaje de
matrices soporte del proceso de ensambles de cocinas, basado en el
enfoque de mejora continua de sus procesos, empleando la T&eacute;cnica
SMED. Esta t&eacute;cnica ayudar&aacute; de manera anal&iacute;tica a encontrar el cuello de
botella, siendo posiblemente el resultado de tener un equipo con
capacidad inferior a la demanda requerida. Para cuantificar los beneficios
obtenidos con la implantaci&oacute;n de SMED, se ha calculado el beneficio que
se obtiene de la reducci&oacute;n de la mano de obra, mejora de procesos, para
posteriormente cuantificar anualmente los cambios realizados sobre la
secci&oacute;n de metalister&iacute;a. Es necesario comentar que los beneficios de
SMED no se limitan s&oacute;lo valores m&aacute;quina hombre, sino tambi&eacute;n a otros
valores por tareas administrativas que se realizaban con la finalidad de
cuantificar los cambios ya que en la actualidad son innecesarias por estar
ya acotadas.
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ABSTRACT
The objective of this research is to propose a solution to the existing
problem in the area of Metalwork; basically in the assembly of stencils,
support for stoves assembly process, based on the focus on continuous
improvement of processes, using the SMED technique. This technique will
help to analytically find the bottleneck, possibly being the result of having a
team with less than the required demanded capacity. To quantify the
benefits obtained with the implementation of SMED, we calculated the
benefit obtained from the reduction of workforce, improvement of
processes, to annually quantify the changes made in the section on
metalwork. It is necessary to comment that the benefits of SMED are not
limited to machine man values, but also to other values for administrative
tasks performed in order to quantify the changes since currently they are
unnecessary because they are already bounded.
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PR&Oacute;LOGO
La presente investigaci&oacute;n se ha proyectado, de manera que pueda
usarse, como complemento de cualquier texto en aumentar la producci&oacute;n
sirviendo como obra de consulta. Tratando de presentar este material en
una forma simple y concisa.
Aportando con ideas que ayuden a la reducci&oacute;n de los tiempos
improductivos, lo cual genera un gran desaf&iacute;o por tratarse de una
empresa l&iacute;der en el mercado. De all&iacute; que el an&aacute;lisis de la empresa Mabe
contribuir&aacute; a identificar y solucionar problemas existentes en los procesos
productivos de la empresa enfoc&aacute;ndose b&aacute;sicamente en el montaje y
desmontaje de matrices soporte del proceso de ensamble de cocinas de
variedades de modelos.
Este aporte es la s&iacute;ntesis de mis modestos conocimientos adquiridos en
mis estudios de la carrera de Ingenier&iacute;a Industrial y sugerencias de mi
director de tesis durante el periodo en que tuvo lugar la realizaci&oacute;n de la
presente investigaci&oacute;n.
Con la seguridad de que esta investigaci&oacute;n cubrir&aacute; las expectativas
planteadas, destinado a sobrepasar los enfoques de productividad e ir
m&aacute;s all&aacute; de las limitaciones, del medio laboral, pensando siempre en
servir a la humanidad al brindar un producto a precios bajos y con una
alta calidad y rendimiento.
CAP&Iacute;TULO I
INTRODUCCI&Oacute;N
1.1 Tema
Implementaci&oacute;n de las t&eacute;cnicas SMED en el montaje de matrices en
el &aacute;rea de metalister&iacute;a de la planta Mabe Ecuador.
1.2 Problema
&iquest;De qu&eacute; manera ha influido el incumplimiento de los programas de
producci&oacute;n, en la satisfacci&oacute;n de los clientes de la empresa Mabe
Ecuador?
1.3 T&iacute;tulo
La falta de aplicaci&oacute;n de herramientas de mejoras continuas y sus
consecuencias en la situaci&oacute;n actual de Mabe Ecuador.
1.4 Campo de acci&oacute;n
Implementar la t&eacute;cnica SMED en el montaje de matrices en el &aacute;rea
de metalister&iacute;a en la planta Mabe, no es otra cosa que adquirir las
competencias, es decir conocimientos, habilidades y actitudes necesarias
para desempe&ntilde;ar las actividades de mejora de la producci&oacute;n en un
entorno de fabricaci&oacute;n &aacute;gil, de manera que permita adaptar la empresa a
las necesidades que se planteen en cada momento.
En un ambiente cada vez m&aacute;s competitivo MABE ECUADOR, tiene
la necesidad de aumentar la capacidad de producci&oacute;n, usando el mismo
personal y maquinarias. Nace la necesidad de mejorar el dise&ntilde;o de la
l&iacute;nea de producci&oacute;n de la planta
de cocinas y de optimizar recursos
mediante las herramientas de ingenier&iacute;a industrial. El problema que surge
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luego de observar el proceso detenidamente, es la falta de estudios en los
movimientos que se realizan en el momento de la confecci&oacute;n e instalaci&oacute;n
y montajes de matrices.
El surgimiento de tiempo improductivo debido a la mala distribuci&oacute;n
de planta, da la oportunidad de implementar nuevas herramientas en el
proceso de producci&oacute;n, para optimizar el tiempo de producci&oacute;n. Para
empezar a analizar el contexto en que se desenvuelve el estudio, es
prudente tener el enfoque en los causantes del problema, ya que esto
dar&aacute; las directrices y los datos necesarios, para realizar un buen proyecto
de investigaci&oacute;n.
1.4.1 Descripci&oacute;n general del problema
Con el an&aacute;lisis de la principal problem&aacute;tica motivo del estudio en la
instituci&oacute;n,
dentro
de
las
principales
causales
de
los
tiempos
improductivos en esta empresa, est&aacute;n principalmente enmarcadas en la
desorganizaci&oacute;n, la falta de control y calidad en cada una de las etapas
del
proceso
de
producci&oacute;n,
se
evidencia
que
para
un
mejor
desenvolvimiento de la empresa es necesario formar un plan de trabajo,
plasm&aacute;ndolo en un documento, que sirva de gu&iacute;a, para los trabajos
futuros a realizar, para mejorar el flujo en los procesos de producci&oacute;n de
la planta.
1.4.2 Delimitaci&oacute;n de la investigaci&oacute;n
Se ha enmarcado el estudio, en optimizar una l&iacute;nea de producci&oacute;n
que sea eficiente y competitiva; que sea del resultado del estudio de la
ingenier&iacute;a de m&eacute;todos en las actividades que se realizan en la empresa.
Se estudiar&iacute;a espec&iacute;ficamente, los procesos de confecci&oacute;n, instalaci&oacute;n y
montaje de matrices, y finalmente la elaboraci&oacute;n del producto en las
l&iacute;neas de ensamble.
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1.5 Antecedentes
Revisando en los archivos de la Secretar&iacute;a General de la
Universidad de Guayaquil y de la Facultad de Ingenier&iacute;a, se encontraron
temas relacionados con la implementaci&oacute;n de las t&eacute;cnicas SMED, pero
este proyecto tiene un enfoque basado en la mejora continua en los
procesos productivos, el tema es: Implementaci&oacute;n de las t&eacute;cnicas SMED
en el montaje de matrices en el &aacute;rea de metalister&iacute;a de la planta Mabe
Ecuador.
1.5.1 Historia de la empresa
Mabe es una multinacional que dise&ntilde;a, produce y distribuye
electrodom&eacute;sticos a m&aacute;s de 70 pa&iacute;ses alrededor del mundo. La compa&ntilde;&iacute;a
se estableci&oacute; en Ciudad de M&eacute;xico en el a&ntilde;o 1946.
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 1986 entr&oacute; en una empresa conjunta con General Electric Co.
(GE); el fin de esta era 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
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refrigeradores que se vend&iacute;an en Estados Unidos eran dise&ntilde;ados y
manufacturados por Mabe en M&eacute;xico. 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 Latinoam&eacute;rica. 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 entre el 15 y el 20 por ciento en
M&eacute;xico, Mabe pr&aacute;cticamente dominaba el mercado, mientras que en
Latinoam&eacute;rica 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 Latinoam&eacute;rica 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 Latinoam&eacute;rica, 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.
Mabe Ecuador: El 1 de agosto de 1995
la empresa mexicana
Mabe, cuyo nombre es el resultado de la fusi&oacute;n de las dos primeras
silabas de los apellidos de sus socios fundadores: Eg&oacute;n Maberdi y
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Francisco
Berrondo,
adquiere
todo
el
paquete
accionario
de
Electrodom&eacute;sticos Durex C.A, empresa que desde 1966 hab&iacute;a iniciado
operaciones industriales en Ecuador con la l&iacute;nea de vajillas de hierro
enlozado, era la primera industria que manufacturaba estos productos en
el pa&iacute;s y la primera que fabric&oacute; cocinas de acero porcelanizado (1967)
hecho que la convertir&iacute;a en la l&iacute;der indiscutible de las empresas de su
categor&iacute;a.
Su nueva raz&oacute;n social Mabe Ecuador S.A. gener&oacute; cambios
importantes en la operaci&oacute;n. Por decisi&oacute;n del corporativo, Mabe arranca
sus operaciones especializ&aacute;ndose en la fabricaci&oacute;n de cocinas para venta
local y la exportaci&oacute;n a los pa&iacute;ses del &aacute;rea Andina as&iacute; mismo se prove&iacute;a
de la manufactura de Colombia en el &aacute;rea de refrigeraci&oacute;n y de M&eacute;xico en
el &aacute;rea de lavado.
Debido a la demanda de gran variedad de modelos de cocina de la
empresa MABE ECUADOR, el &aacute;rea de metalister&iacute;a es sujeta a continuos
cambios de matrices teniendo como resultado al final del mes elevadas
horas de tiempos muertos debido a estos cambios afectando con esto el
atraso de la producci&oacute;n del &aacute;rea y por ende el atraso de las l&iacute;neas de
ensamble.
FOTO N&ordm; 1
MABE
Fuente: Dpto. Dise&ntilde;o
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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1.6 Justificativo
Actualmente en el mundo competitivo en el que vivimos que se basa
en el avance de la tecnolog&iacute;a, es imprescindible desarrollar m&eacute;todos que
permitan tener ventajas competitivas a trav&eacute;s de la optimizaci&oacute;n del
proceso, lo que justifica la elaboraci&oacute;n del presente estudio en la empresa
Mabe.
El proyecto de implementaci&oacute;n del SMED (mejoramiento continuo)
est&aacute; orientado al an&aacute;lisis de la situaci&oacute;n actual del sistema de producci&oacute;n,
el cual se sustenta en la aplicaci&oacute;n de t&eacute;cnicas de Ingenier&iacute;a Industrial
que permita plantear soluciones que indican el mejoramiento del proceso
aumentando la producci&oacute;n y por lo consiguiente la productividad.
La realizaci&oacute;n de este proyecto tiene como objetivo optimizar los
tiempos de montaje y desmontaje
de las matrices en el &aacute;rea de
metalister&iacute;a, y la mejora del flujo del proceso en las l&iacute;neas de ensamble
siendo este uno de los causales del incumplimiento de las unidades
programadas. Se analizar&aacute; el costo beneficio de la inversi&oacute;n en la
implementaci&oacute;n de la metodolog&iacute;a SMED y se dar&aacute;n los resultados del
mismo.
Al finalizar la aplicaci&oacute;n del proyecto, los
operadores y
trabajadores de la secci&oacute;n metalister&iacute;a ser&aacute;n capaces de reconocer las
oportunidades de mejora existente en el proceso productivo de la
organizaci&oacute;n.
 Organizar, planificar y estructurar las tareas de cambio de utillaje
minimizando los tiempos muertos.
 Conocer la manera de simplificar los cambios de utillajes para perder
el menor tiempo posible de un lote a otro.
 Entender la teor&iacute;a de m&eacute;todos para optimizar los tiempos de cambio
de las herramientas, utillajes, formatos y ajustes en equipos,
m&aacute;quinas, instalaciones y procesos.
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 Reducir los tiempos improductivos de m&aacute;quinas e instalaciones
optimizando los cambios, logrando la flexibilizaci&oacute;n de los lotes de
producci&oacute;n, seg&uacute;n la demanda, sin crear inventarios y reduciendo el
tiempo de preparaci&oacute;n del proceso productivo.
 Idear una secuencia de operaciones para realizar el cambio de lote de
la forma m&aacute;s eficiente.
 Favorecer el desarrollo de una posici&oacute;n industrial competitiva en la
empresa.
1.7
Objetivos
1.7.1 Objetivo General
Reducir el tiempo de cambio de matrices en las prensas hidr&aacute;ulicas
y mejorar el proceso productivo de la empresa.
1.7.2 Objetivos Espec&iacute;ficos
 Analizar la descripci&oacute;n del proceso de montaje de matrices.
 Analizar todas las causas del problema en el montaje de una matriz.
 Aplicar la metodolog&iacute;a SMED para minimizar los tiempos perdidos.
 Mejorar los procesos establecidos mediante m&eacute;todos aplicados en la
ingenier&iacute;a industrial.
1.8
Marco Te&oacute;rico
El marco te&oacute;rico son las teor&iacute;as, investigaciones y antecedentes
elaborados sobre el tema que se desea investigar, proporciona
conocimientos adecuados y orienta en la b&uacute;squeda de soluci&oacute;n de
problemas.
1.8.1 Fundamento conceptual
El SMED es sin lugar a dudas un concepto de alta innovaci&oacute;n
generado por los japoneses dentro del &aacute;mbito de la ingenier&iacute;a industrial.
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Cabe consignar que en las empresas japonesas, la reducci&oacute;n de tiempos
de preparaci&oacute;n no s&oacute;lo recae en el personal de ingenier&iacute;a, sino tambi&eacute;n
en los C&iacute;rculos de Control de Calidad (CCC), Cabe mencionar que
actualmente tal filosof&iacute;a de trabajo ya no s&oacute;lo se aplica en los cambios de
herramientas y preparaci&oacute;n de m&aacute;quinas y equipos, sino tambi&eacute;n en la
preparaci&oacute;n y puesta a punto de quir&oacute;fanos, preparaci&oacute;n de embarques
a&eacute;reos, atenci&oacute;n de autom&oacute;viles F&oacute;rmula Uno y de otras actividades
vinculadas a los servicios.
1.8.2 Fundamento hist&oacute;rico
“El SMED naci&oacute; en 1950 cuando dirig&iacute;a un estudio de mejora
de eficacia para Toyo Kogyo (Mazda). Esta pretend&iacute;a eliminar
los grandes cuellos de botella provocadas por las prensas de
moldeado de carrocer&iacute;as. Despu&eacute;s de realizar un an&aacute;lisis in
situ, vio que las operaciones de preparaci&oacute;n de maquina eran
realmente
de
dos
tipos
fundamentalmente
diferentes.”(TRABAJO Y PRODUCCI&Oacute;N, p&aacute;g. 5)
Durante la d&eacute;cada de los 40 S.M. Shingo estudi&oacute; y aplic&oacute; el Control
estad&iacute;stico de la calidad. En 1961, comenz&oacute; a introducir instrumentos
mec&aacute;nicos sencillos en los procesos de ensamblaje, con el objetivo de
prevenir que las partes sean ensambladas err&oacute;neamente.
Preparaci&oacute;n interna (IED), solo pueden realizarse con la m&aacute;quina
parada.
Preparaci&oacute;n externa (OED), pueden realizarse cuando la m&aacute;quina
est&aacute; en operaci&oacute;n.
Se dio cuenta que muchas veces en el cambio de matriz de la
prensa el operario perd&iacute;a mucho tiempo en buscar pernos que faltaban en
la matriza montar ocurriendo esto una vez la prensa estaba parada. Todo
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lo que se hizo fue establecer un procedimiento de preparaci&oacute;n externa:
verificar que los pernos necesarios estaban listos para la siguiente
preparaci&oacute;n. Esto elev&oacute; la eficacia de las prensas alrededor del 50% y el
cuello de botella desapreci&oacute;. As&iacute; naci&oacute; el SMED.
Pero esta t&eacute;cnica se fue mejorando. En 1957 le encomendaron un
estudio en los astilleros de Mitsubishi Heavy Industries. Esta vez estudi&oacute;
una acepilladora de mecanizaci&oacute;n de bancadas de motores. Shingo
implant&oacute; una idea para centrar y marcar la bancada en una mesa auxiliar
junto a la acepilladora incrementando la utilizaci&oacute;n de la m&aacute;quina. Esto
produjo un aumento de la productividad en un 40 %. Sin embarg&oacute; Shingo
se lamenta que en esa &eacute;poca no se hubiesen dado cuenta de la
importancia de convertir una preparaci&oacute;n interna en una externa.
En 1969, visit&oacute; una planta de Toyota en la que hab&iacute;a una prensa de
1000 toneladas que Volkswagen cambiaba de &uacute;tiles y preparaba en 2
horas, sin embargo ellos lo hac&iacute;an en 4 horas. En un primer momento
distingui&oacute; junto al jefe de planta las IED de las OED, intentando mejorar
cada una por separado, al igual que hab&iacute;a hecho con &eacute;xito en otras
empresas. Despu&eacute;s de 6 meses rebajaron el tiempo a 90 minutos. Poco
despu&eacute;s el director de la divisi&oacute;n les encomend&oacute; reducirlo a tres minutos.
Tras reflexionar brevemente le lleg&oacute; la inspiraci&oacute;n &quot;&iquest;Por qu&eacute; no convertir
preparaciones internas en externas?&quot;. Tras meditar en c&oacute;mo hacerlo list&oacute;
ocho t&eacute;cnicas para acortar los tiempos de preparaci&oacute;n de prensas.
Usando esto fueron capaces de alcanzar el objetivo de 3 minutos. En ese
momento bautiz&oacute; ese concepto como &quot;Cambio de &uacute;tiles en menos de 10
minutos&quot; o SMED. El SMED fue adoptado por todas las f&aacute;bricas de
Toyota y continu&oacute; evolucionando como uno de los elementos principales
del Sistema de Producci&oacute;n Toyota. El desarrollo del concepto SMED le
llev&oacute; diecinueve a&ntilde;os en total. Su fundamento es:
1.8.2 Fundamento ambiental
Toda actividad representa cierto peligro para el hombre, solamente
con la prevenci&oacute;n podemos disminuir estos riesgos. Es por ello que
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existen reglamentos y leyes que tienen la intenci&oacute;n de prevenir y proteger
al hombre de los riesgos en su ambiente de trabajo, se&ntilde;alando las
obligaciones del empleador.
El capital humano es lo m&aacute;s importante para el &eacute;xito de cualquier
compa&ntilde;&iacute;a por lo que su seguridad es muy valorada, es por ello que hay
una base legal que protege al empleado y repercute econ&oacute;micamente al
empleador en caso de no cumplir con las normas establecidas. El
trabajador accidentado adem&aacute;s de la lesi&oacute;n f&iacute;sica queda marcado en su
mente por el miedo de volverse a accidentar, es por ello que las empresas
tienen el departamento de seguridad industrial con el objetivo de eliminar
estos riesgos y la b&uacute;squeda de cero accidentes.
1.8.3.1 Manufactura y Productividad
La b&uacute;squeda continua para lograr eliminar el desperdicio es
sin&oacute;nimo de b&uacute;squeda de productividad, entendida como la capacidad de
la sociedad (o empresa) para usar de forma racional y &oacute;ptima los recursos
de
que
dispone:
humanos,
naturales,
financieros,
cient&iacute;ficos
y
tecnol&oacute;gicos que intervienen en la generaci&oacute;n de la producci&oacute;n para
proporcionar los bienes y servicios que satisfacen las necesidades de sus
integrantes, de manera que mejore y se eleve el nivel de vida de una
persona, clase social o comunidad
1.8.4 Fundamento legal
Ecuador un pa&iacute;s en v&iacute;a de desarrollo, productor y exportador de
materia prima se ve en la necesidad de cumplir con las exigencias del
mercado y adoptar herramientas, metodolog&iacute;a y sistemas de gesti&oacute;n de
calidad para cumplir con las expectativas y necesidades de sus clientes y
as&iacute; mismo ser competitivos en este mundo globalizado.
Se tomar&aacute; una serie de art&iacute;culos referentes a las normativas y leyes
de la Constituci&oacute;n de la Rep&uacute;blica del Ecuador
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Cap&iacute;tulo sexto
Trabajo y producci&oacute;n
Secci&oacute;n primera
Formas de organizaci&oacute;n de la producci&oacute;n y su gesti&oacute;n
Art. 319.- Se reconocen diversas formas de organizaci&oacute;n de la
producci&oacute;n en la econom&iacute;a, entre otras las comunitarias,
cooperativas, empresariales p&uacute;blicas o privadas, asociativas,
familiares, dom&eacute;sticas, aut&oacute;nomas y mixtas. El Estado
promover&aacute; las formas de producci&oacute;n que aseguren el buen vivir
de la poblaci&oacute;n y desincentivar&aacute; aquellas que atenten contra
sus derechos o los de la naturaleza; alentar&aacute; la producci&oacute;n que
satisfaga
la
demanda
interna
y
garantice
una
activa
participaci&oacute;n del Ecuador en el contexto internacional.
Art. 320.- En las diversas formas de organizaci&oacute;n de los
procesos de producci&oacute;n se estimular&aacute; una gesti&oacute;n participativa,
transparente y eficiente. La producci&oacute;n, en cualquiera de sus
formas, se sujetar&aacute; a principios y normas de calidad,
sostenibilidad, productividad sist&eacute;mica, valoraci&oacute;n del trabajo y
eficiencia econ&oacute;mica y social.(CONSTITUYENTE, 1998, p&aacute;g.
46)
1.8.5 Fundamento referencial
Ejemplo aplicado
Kimberly Clark Cartago ha iniciado a aplicar la t&eacute;cnica de SMED en
el proceso de la fabricaci&oacute;n de los pa&ntilde;ales desechables Huggies desde el
mes de agosto del presente a&ntilde;o. Cada vez que las m&aacute;quinas producen un
tama&ntilde;o distinto de pa&ntilde;al (peque&ntilde;o, mediano, grande, extra grande) se
requiere del cambio de varias partes, algunos de los cambios son m&aacute;s
complejos que otros por lo que una falta de seguimiento y an&aacute;lisis en el
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cambio podr&iacute;a provocar un aumento del desperdicio y hasta una jornada
completa sin producir.
La producci&oacute;n con stock m&iacute;nimo da la posibilidad de trabajar con
&oacute;rdenes de trabajo de peque&ntilde;o volumen unitario y de alta diversidad. El
SMED ofrece un m&eacute;todo para alcanzar una producci&oacute;n en peque&ntilde;as
series y alta diversidad con m&iacute;nimos niveles de stock, con el consiguiente
uso de la planta m&aacute;s eficiente, aumento de productividad conforme se
eliminan operaciones de manejo de stock.
1.9 Metodolog&iacute;a
Para iniciar el estudio de disminuci&oacute;n de tiempos improductivos en
el montaje de matrices, fabricaci&oacute;n de piezas y el ensamble de las
cocinas, en la empresa Mabe primero se definir&aacute; la metodolog&iacute;a a utilizar
para obtener la informaci&oacute;n necesaria que permita realizar un buen
an&aacute;lisis.
La Metodolog&iacute;a establece la forma como se lleva a cabo el trabajo
productivo, as&iacute; como las herramientas a utilizar dentro de la Investigaci&oacute;n,
compilaci&oacute;n, revisi&oacute;n y an&aacute;lisis de la informaci&oacute;n disponible relacionadas
con las caracter&iacute;sticas f&iacute;sicas y aspectos socioecon&oacute;micos y culturales del
&aacute;rea de influencia.
Los m&eacute;todos a utilizarse ser&aacute;n secuenciales, comenzando con una
investigaci&oacute;n de campo, la misma que se realizar&aacute; en las instalaciones de
la empresa, y su &aacute;rea de producci&oacute;n, en donde se recabar&aacute; la informaci&oacute;n
de primera mano para situar los problemas y darle la soluci&oacute;n posible m&aacute;s
tarde.
1.9.1 Tipo de Investigaci&oacute;n
Se aplicar&aacute;n dos tipos de investigaci&oacute;n m&aacute;s &uacute;til: la investigaci&oacute;n
exploratoria y la investigaci&oacute;n descriptiva.
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Investigaci&oacute;n Exploratoria. “Es aquella que se efect&uacute;a sobre
un tema u objeto desconocido o poco estudiado, por lo que sus
resultados constituyen una visi&oacute;n aproximada de dicho objeto,
es decir, un nivel superficial de conocimiento”. (Ruiz, 2001,
p&aacute;g. 116)
Investigaci&oacute;n Descriptiva. Se encarga de buscar el porqu&eacute; de
los hechos mediante el establecimiento de relaciones causaefecto. En este sentido, los estudios explicativos pueden
ocuparse
tanto
de
la
determinaci&oacute;n
de
las
causas
(investigaci&oacute;n postfacto), como de los efectos (investigaci&oacute;n
experimental), mediante la prueba de hip&oacute;tesis. Sus
resultados y conclusiones constituyen el nivel m&aacute;s profundo de
conocimientos.(Ruiz, 2001, p&aacute;g. 117)
1.9.2 Herramienta base de aplicaci&oacute;n
Se aplicar&aacute; la Metodolog&iacute;a Seis Sigma que se trata b&aacute;sicamente de
una Metodolog&iacute;a disciplinada que abarca una serie de t&eacute;cnicas para
lograr la eliminaci&oacute;n de los defectos en cualquier parte de alg&uacute;n proceso.
Como objetivo fundamental de la Metodolog&iacute;a 6 Sigma se pone en
marcha una t&eacute;cnica que muestre la mejora de un proceso de una u otra
manera y la forma de llegar a dicha mejora es aplicando dos
metodolog&iacute;as secundarias de 6 sigma como son: DMAIC y DMADV.
La primera metodolog&iacute;a DMAIC busca una mejora gradual de los
procesos que est&aacute;n por debajo de las especificaciones m&iacute;nimas
requeridas.
Por otro lado DMADV trata del desarrollo de nuevos procesos
productos a nivel de la calidad de seis sigmas y cuando se requiere m&aacute;s
que una mejora gradual. (Ocampo, 2012, p&aacute;g. 46)
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CUADRO N&ordm; 1
DIFERENCIAS ENTRE DMAIC Y DMADV
Defina
DMAIC
Define las metas del
Defina
proyecto y las variables
(internas y externas)
del cliente.
Mida
Mida el proceso para
determinar el
funcionamiento actual
Mida
Analice
Analice y determine la
ra&iacute;z de los defectos
Analice
Mejore
Mida el proceso
eliminando defectos
Controle Controle el
funcionamiento y la
capacidad del dise&ntilde;o
para resolver las
necesidades del
cliente.
DMADV
Defina las metas del
proyecto y las variables
(internas y externas) del
cliente.
Mida y determine las
necesidades y las
especificaciones del
cliente
Analice las opciones del
proceso para resolver las
necesidades del cliente.
Dise&ntilde;e
Dise&ntilde;e (detallado) el
proceso para resolver las
necesidades del cliente.
Verifique
Verifique el
funcionamiento y la
capacidad del dise&ntilde;o para
resolver las necesidades
del cliente.
Elaborado por: Vera Villamar Carlos A.
Fuente: http://www.puntocurso.com/descripcion/sixsigma.ht
1.9.4 Instrumentos de apoyo para la investigaci&oacute;n.
 Diagrama de Pareto
 Diagrama causa y efecto
 7&acute;S
1.9.5 Criterios de la Propuesta
La propuesta est&aacute; basada en la Metodolog&iacute;a 6 Sigma tales como:
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 DMAIC
 T&eacute;cnicas basadas en procesos o tareas
 Ingenier&iacute;a de m&eacute;todos
 Medici&oacute;n del trabajo
 Dise&ntilde;o del puesto
 Valuaci&oacute;n del puesto
 Dise&ntilde;o de seguridad del puesto
 Factores humanos (ergonom&iacute;a)
 Programaci&oacute;n de producci&oacute;n
 Procesamiento de datos asistidos por computador
1.9.6 T&eacute;cnicas de Aplicaci&oacute;n del SMED
Se utilizan en el SMED seis t&eacute;cnicas destinadas a dar aplicaci&oacute;n a
los cuatro puestos (Shingo, El Sistema de Gesti&oacute;n de la Producci&oacute;n
Shingo, 2005).
T&eacute;cnica N&ordm; 1: Estandarizar las actividades de preparaci&oacute;n externa.
Las operaciones de preparaci&oacute;n de los moldes, herramientas y materiales
deben convertirse en procedimientos habituales y estandarizados, tales
operaciones estandarizadas deben recogerse por escrito y fijarse en la
pared para que los operarios las puedan visualizar, despu&eacute;s los
trabajadores deben recibir al correspondiente adiestramiento para
dominarlas.
T&eacute;cnica N&ordm; 2: Estandarizar solamente las partes necesarias de la
m&aacute;quina. Si el tama&ntilde;o y la forma de todos los troqueles se estandarizan
completamente, el tiempo de preparaci&oacute;n se reducir&aacute; considerablemente.
Pero dado que ello resulta de un costo elevado, se aconseja estandarizar
solamente la parte de la funci&oacute;n necesaria para las preparaciones.
T&eacute;cnica N&ordm; 3: Utilizar un elemento de fijaci&oacute;n r&aacute;pido. Si bien el
elemento de sujeci&oacute;n m&aacute;s difundido es el perno, dado que el mismo
sujeta en la &uacute;ltima vuelta de la tuerca y puede aflojarse a la primera
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vuelta, se han ideado diversos elementos que permiten una m&aacute;s eficaz y
eficiente sujeci&oacute;n, entre tales elementos se cuenta con la utilizaci&oacute;n del
orificio en forma de pera, la arandela en forma de U y la tuerca y El perno
acanalado.
T&eacute;cnica N&ordm; 4: Utilizar una herramienta complementaria. Se tarda
mucho en unir un troquel o unas mordazas directamente a la prensa de
troquelar o al plato de un torno, por consiguiente el troquel o las mordazas
deben unirse a una herramienta complementaria en la fase de
preparaci&oacute;n externa, y luego en la fase de preparaci&oacute;n interna esta
herramienta puede fijarse en la m&aacute;quina casi instant&aacute;neamente; para
hacer ello factible, es necesario proceder a la estandarizaci&oacute;n de las
herramientas complementarias puede hacerse menci&oacute;n, como ejemplo de
&eacute;sta t&eacute;cnica, la mesa M&oacute;vil giratoria.
T&eacute;cnica N&ordm; 5: Hacer uso de operaciones en paralelo. Una prensa
de troquelar grande o una m&aacute;quina grande de colada a presi&oacute;n tendr&aacute;n
muchas posiciones de fijaci&oacute;n en sus cuatro costados, las operaciones de
preparaci&oacute;n de tales m&aacute;quinas ocupar&aacute;n mucho tiempo al operario pero si
se procede a aplicar a tales m&aacute;quinas operaciones en paralelo.
1.9.6.1 Importancia de las 5 S en la aplicaci&oacute;n del SMED
Desarrollar un ambiente detrabajo agradable yeficiente, en un clima
de seguridad, orden, limpieza y
correcto desempe&ntilde;o de las
est&aacute;ndares
constancia que permita
operaciones
de calidad de los servicios
el
diarias, logrando as&iacute; los
requeridos por la
ciudadan&iacute;a.
(Rodr&iacute;guez, 2012, p&aacute;g. 16)
1.9.6.2 Resultados de la aplicaci&oacute;n de SMED.
Los resultados que se espera con la aplicaci&oacute;n de SMED, en la
empresa MABE son:
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A.
Cambio m&aacute;s sencillo.
B.
Producci&oacute;n con inventario m&iacute;nimo.
C.
Simplificaci&oacute;n del &aacute;rea de trabajo.
D.
Mayor productividad y flexibilidad.
1.9.6.3 T&eacute;cnica Justo a Tiempo
Den&eacute; Dender Pern&iacute;a, (2006):
Esta t&eacute;cnica se ha considerado
como una herramienta de
mucha ayuda para todo tipo de empresa, ya que su filosof&iacute;a
est&aacute; orientada al mejoramiento continuo,
a trav&eacute;s de la
eficiencia en cada uno de los elementos que constituye la
empresa,
(proveedores,
proceso
productivo,
personal
y
clientes). Justo a tiempo implica producir s&oacute;lo exactamente lo
necesario para cumplir con los requerimientos de clientes, es
decir producir el m&iacute;nimo n&uacute;mero de unidades en las menores
cantidades posibles y en el menor tiempo posible, eliminando la
necesidad de almacenaje, ya que las existencias m&iacute;nimas y
suficientes llegan justo a tiempo para reponer las que acaban
de utilizarse y la eliminaci&oacute;n del inventario de producto
terminado.(Lefcovich, 2004)
La filosof&iacute;a del “justo a tiempo” se fundamenta principalmente en la
reducci&oacute;n del desperdicio y por supuesto en la calidad de los productos o
servicios, a trav&eacute;s de un profundo compromiso (lealtad) de todos y cada
uno de los integrantes de la organizaci&oacute;n as&iacute; como una fuerte orientaci&oacute;n
a sus tareas (involucramiento en el trabajo), que de una u otra forma
mejora la productividad, menores costos, calidad, mayor satisfacci&oacute;n del
cliente, mayores ventas y muy probablemente mayores utilidades para la
empresa.
El desperdicio se concibe como “todo aquello que sea distinto de los
recursos m&iacute;nimos absolutos de materiales, m&aacute;quinas y mano de obra
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necesarios para agregar al valor del producto”. Como actividades que
agregan valor al producto, podemos considerar los siguientes aspectos,
como ejemplo de ellos:
 Tener un solo proveedor
 No deben existir personas, equipos ni espacios dedicados a rehacer
piezas defectuosas.
 Nada de existencias de seguridad.
 Ning&uacute;n tiempo de producci&oacute;n en exceso.
 Nadie dedicado a cumplir tareas que no agreguen valor.
1.9.6.4 Objetivos a corto plazo del JIT
Mediante los sistemas JIT se intenta reducir la ineficiencia y el
tiempo improductivo de los sistemas de producci&oacute;n, a fin de mejorar
continuamente dichos procesos y la calidad del producto o servicio
correspondiente, un sistema de JIT incluye una estrategia de flujo de l&iacute;nea
para lograr una producci&oacute;n de alto volumen a bajo costo. Tiene como
objetivo un procesamiento continuo, sin interrupciones de la producci&oacute;n,
conseguir este objetivo supone la minimizaci&oacute;n del tiempo total necesario
desde el comienzo de la fabricaci&oacute;n hasta la facturaci&oacute;n del producto
.Otros objetivos del sistema JIT son mejorar la competitividad de la
empresa y reducir los costos, eliminar todos los desperdicios (todo lo que
sea distinto de los recursos m&iacute;nimos de materiales, m&aacute;quinas y mano de
obra que se necesitan para agregar valor al producto.
1.9.6.5 Objetivos a largo plazo de JIT
Otros objetivos de la filosof&iacute;a JIT son los denominados a medio y
largo plazo. Objetivos que no son inminentes pero si alcanzables en el
tiempo aplicando JIT:
1. Identificar y contestar a las necesidades de los consumidores. Las
necesidades de clientes y necesidades parecen ser ahora el enfoque
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mayor para negocio, este objetivo ayudar&aacute; a la empresa a conocer que es
lo que quiere el cliente y lo que se requiere para producir.
2. La relaci&oacute;n costo / calidad &oacute;ptima. La organizaci&oacute;n debe enfocarse
en tener un proceso de producci&oacute;n de cero−defecto. Aunque parece ser
poco realista, a la larga, eliminar&aacute; una cantidad grande de recursos y
esfuerzos de inspecci&oacute;n, el re−trabajo y la producci&oacute;n de g&eacute;nero
desertado.
3. Reducir innecesarios. Debe eliminarse todo aquello que no de valor
adicional a los productos.
4. Desarrollar una relaci&oacute;n fiable entre los proveedores. Una relaci&oacute;n
buena y a largo plazo entre la organizaci&oacute;n y sus proveedores ayuda a
manejar un proceso m&aacute;s eficaz en planificaci&oacute;n del inventario,
planificaci&oacute;n de material y sistemas de entrega.
Tambi&eacute;n asegurar&aacute; que el suministro es estable y disponible en cuanto se
necesite.
5. El plan de la planta por aumentar al m&aacute;ximo la eficacia. El plan de
planta es esencial en t&eacute;rminos de eficacia industrial y utilidad de recursos.
Comprometerse a una mejora continua a largo plazo a lo largo de la
Organizaci&oacute;n, ayudar&aacute; a la organizaci&oacute;n a permanecer competitivo a largo
plazo.
1.9.6.6 Aplicaciones del JIT
 Los inventarios reducidos.
 El mejoramiento en el control de calidad.
 Fiabilidad del producto
 El aprovechamiento del personal, entre otras.
1.9.6.7 Ventajas del JIT
 Reduce el tiempo de producci&oacute;n.
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 Aumenta la productividad.
 Reduce el costo de calidad.
 Reduce los precios de material comprado.
 Reduce inventarios.
 Reduce tiempo de preparaci&oacute;n.
 Reducci&oacute;n de espacios.
 Reduce la trayectoria del producto.
1.9.6.8 T&eacute;cnica POKA-YOKE
POKA-YOKE es una t&eacute;cnica de calidad tambi&eacute;n desarrollada por el
ingeniero Shigeo Shingo en los a&ntilde;os 1960 que significa “a prueba de
errores”. La idea principal es la de crear un proceso donde los errores
sean imposible de realizar. (GlobalLean, 2013)
La clave es ir detectando los errores antes de que se conviertan en
defectos e ir corrigi&eacute;ndolos para que no se repitan, como error podemos
entender lo que hace mal el trabajador y que despu&eacute;s hace que un
producto o salga defectuoso.
Un dispositivo POKA-YOKE es cualquier mecanismo que ayuda a
prevenir los errores antes de que sucedan, o los hace que sean muy
obvios para el trabajador se d&eacute; cuenta y los corrija a tiempo. Para reducir
los defectos dentro de las actividades de producci&oacute;n, el concepto m&aacute;s
fundamental es el de reconocer que los defectos son generados por el
trabajo y que lo &uacute;nico que las inspecciones hacen es descubrir los
defectos.
Desde que las acciones son afectadas por las condiciones de las
operaciones, se puede concluir que el concepto fundamental de la
inspecci&oacute;n en la fuente reside en la absoluta necesidad de funciones de
control, de que una vez ocurridos los errores en condiciones de operaci&oacute;n
y ser descubiertos es el de resolver estos errores.
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Un sistema POKA-YOKE posee dos funciones:
1) Una es la de hacer inspecci&oacute;n del 100% de las partes producidas.
2) La segunda es si ocurren anormalidades puede dar retroalimentaci&oacute;n
y acci&oacute;n correctiva.
Los efectos de un asistente POKA-YOKE en la reducci&oacute;n de
defectos var&iacute;an dependiendo del tipo de inspecci&oacute;n.
Tipos de inspecci&oacute;n POKA-YOKE.
 Inspecci&oacute;n de criterio.
 Inspecci&oacute;n Informativa.
 Inspecci&oacute;n en la fuente.
1.9.7 T&eacute;cnicas de Ingenier&iacute;a
Las t&eacute;cnicas de ingenier&iacute;a permiten tener una visi&oacute;n m&aacute;s clara de
los problemas que afecten a la empresa as&iacute; como la mejor manera de
buscar las soluciones pr&aacute;cticas, por lo que se utilizan diagramas y estudio
de tiempos.
Diagrama de Operaciones: Representa un cuadro general de
c&oacute;mo sucede y en qu&eacute; tiempo suceden las principales operaciones e
inspecciones del proceso.
Diagrama de flujo del proceso: Muestra la trayectoria de un
producto o procedimiento, se&ntilde;alando todos los hechos sujetos a examen
mediante la simbolog&iacute;a que corresponda, tiene tres bases posibles:
 El operario, diagrama lo que hace la persona o el operario
 El material, diagrama como se manipula o trata el material
 Equipo o Maquinaria, diagrama como se la emplea.
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 Diagrama de recorrido Muestra la trayectoria de un producto
dentro de la planta o &aacute;rea en la que se le procesa mediante, l&iacute;neas,
gr&aacute;ficas y s&iacute;mbolos dibujados en el plano de la planta.
 Estudios de tiempos: Estudia y tabula los tiempos que se
emplean para realizar una actividad, como tambi&eacute;n los tiempos que
se pierden en el proceso por diferentes razones.
1.9.8 Criterios para la elaboraci&oacute;n de la propuesta
Las propuestas tienen un esquema b&aacute;sico de elaboraci&oacute;n mediante
el cual se establece la m&aacute;s factible para cubrir las necesidades de la
empresa.
Los criterios que se tomar&aacute;n en cuenta para la elaboraci&oacute;n de las
propuestas ser&aacute;n los siguientes:
Dise&ntilde;o: es la manera de c&oacute;mo establecer la propuesta y adaptarla
al entorno de la empresa.
Sustentabilidad: Se tomar&aacute;n en cuenta las bases de la propuesta y
su posible efectividad para solucionar el problema.
Costeo:
Es uno de los principales criterios que se tomar&aacute; en
cuenta para brindar propuestas factibles a la empresa.
An&aacute;lisis de Beneficios: La empresa tendr&aacute; confianza en las
propuestas al demostrar los beneficios que le puede brindar su aplicaci&oacute;n
por lo tanto este es un criterio importante.
Factibilidad de Implementaci&oacute;n: Este criterio ser&aacute; tomado como el
tiempo en que se obtenga los resultados esperados debido a que las
propuestas de soluciones deben ser en periodos de tiempo cortas y
medianas.
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1.9 Cronograma de actividades
CUADRO N&ordm; 2
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
Mes y Semanas
Actividades
oct-11 dic-11 ene-12 feb-12 mar-12 abr-12 may-12 jun-12 jul-12 ago-12 sep-12 oct-12
123412341234123412341234123412341234123412341234
Selecci&oacute;n de Tema
Delimitaci&oacute;n de Tema
Objetivos de investigaci&oacute;n
Justificaci&oacute;n
1&ordm; Entrega de Portafolio
Busqueda de Referencias
y Documentales
Marco Teorico
Dise&ntilde;o de Instrumentos
Recolecci&oacute;n de Datos
Trabajo de Campo
An&aacute;lisis de Informaci&oacute;n
Entrega de Capitulado
Correciones
2&ordm;
Entrega de
Investigacion
Entrega de borrador
Fuente: Mabe
Elaborado por: Vera Villamar Carlos
CAP&Iacute;TULO II
LA EMPRESA
2.1 Datos generales.
A p-artir del a&ntilde;o 1970 empieza la producci&oacute;n de electrodom&eacute;sticos
de l&iacute;nea Blanca, al adquirir la licencia de fabricaci&oacute;n de General Electric, y
cambia su nombre por electrodom&eacute;sticos DUREX C.A. Siendo sus
fundadores Francisco Icaza, Luis Orrantia, Ernesto Estrada Icaza,
Plutarco Avil&eacute;s, entre otros. Originalmente la empresa estuvo ubicada en
el barrio del camal.
En agosto de 1955, la f&aacute;brica de la familia Orrantia, que durante
cincuenta y cinco a&ntilde;os se llam&oacute;ELECTRODOM&Eacute;STICOS DUREX, pasa a
formar parte del grupo MABE su raz&oacute;n social cambia a Mabe Ecuador.
MABE Ecuador adopt&oacute; el sistema de aseguramiento de la calidad ISO
9001-2000, como una decisi&oacute;n estrat&eacute;gica para la satisfacci&oacute;n de sus
clientes y la mejora continua de sus procesos para as&iacute; incrementar la
eficiencia y eficacia de su organizaci&oacute;n.
Esta norma ISO 9001-2000
es un gen&eacute;rico aplicable a las
organizaciones ya sean estas peque&ntilde;as, medianas o grandes; es una
forma generalizada de prestaci&oacute;n de ayuda a mejorar todos sus procesos.
En la actualidad MABE ha mejorado la mayor parte de sus procesos, pero
con la implementaci&oacute;n de nuevos proyectos tambi&eacute;n consigo traen nuevo
problemas, que deben ser mejorados para la obtenci&oacute;n de un producto
con la calidad requerida; esto depende de la organizaci&oacute;n y de todos sus
colaboradores.
Durante la etapa de implementaci&oacute;n del Sistema de Gesti&oacute;n de
Calidad, Mabe Ecuador S.A. realiz&oacute; la Planificaci&oacute;n de la Calidad con la
participaci&oacute;n de los due&ntilde;os de los procesos, personal administrativo y de
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planta, para ello parti&oacute; de las necesidades del cliente en cuanto al
producto, estableciendo las caracter&iacute;sticas m&aacute;s importantes, su impacto
en esas necesidades y con base en el concepto de AMEF (An&aacute;lisis de
Modo y Efecto de Falla) se defini&oacute; el Plan de Calidad, que permite
controlar las variables del producto y proceso, estas variables se ajustan
cada vez que ocurren cambios en el proceso y/o en el producto.
Mabe Ecuador S.A. garantiza que se mantiene la integridad del
sistema cuando se planifican e implementan cambios en este, mediante
diversas herramientas entre las cuales se encuentran la revisi&oacute;n del
sistema de calidad por la gerencia, el control sobre la implementaci&oacute;n de
los cambios, informaci&oacute;n del cliente (SCR, encuestas de satisfacci&oacute;n y
quejas del cliente), los mecanismos de actualizaci&oacute;n de los documentos,
los procesos de comunicaci&oacute;n que se desarrollan al interior de la
organizaci&oacute;n y otras herramientas.
La revisi&oacute;n general del sistema de Gesti&oacute;n de calidad se realiza
trimestralmente en el Comit&eacute; de Calidad y en ella participan el gerente
general, los gerentes de &aacute;rea, el representante de la direcci&oacute;n y la
Coordinadora del Sistema de Calidad. El prop&oacute;sito de esta revisi&oacute;n es
establecer las oportunidades de mejora, a trav&eacute;s de la evaluaci&oacute;n de la
eficacia de los procesos.
La informaci&oacute;n que se eval&uacute;a es la siguiente:
 Resultados de auditor&iacute;as internas
 Retroalimentaci&oacute;n del cliente – resultados de medici&oacute;n de satisfacci&oacute;n
del cliente.
 Desempe&ntilde;o de los procesos y conformidad del producto
 Estado de las acciones correctivas y preventivas
 Plan resultante de la revisi&oacute;n anterior
 Cambios que puedan afectar el Sistema de Gesti&oacute;n de Calidad
 Recomendaciones para la mejora
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El resultado de la revisi&oacute;n es un acta en la que se consignan las
decisiones y acciones para la mejora de: la eficacia de los procesos del
sistema, del producto y el establecimiento de la necesidad de recursos.
En la actualidad MABE realiz&oacute; su &uacute;ltima auditor&iacute;a de seguimiento
al Sistema en la Planta de producci&oacute;n, en mayo del 2010 se verificaron
los puntos a tratar se dictamina que el sistema presenta fortalezas en
liderazgo, participaci&oacute;n del personal y manejo de procesos.
Se pudo evidenciar que en el Sistema de Gesti&oacute;n de la Calidad en
base a ISO 9001:2000 no
hubo reportes de no conformidades en el
muestreo realizado se adjunt&oacute; dos observaciones con opci&oacute;n a mejorar.
Por todo lo expuesto, el equipo auditor consider&oacute; que MABE
Ecuador S.A. puede continuar con la certificaci&oacute;n de su Sistema de
Gesti&oacute;n de Calidad.
2.1.1 Ubicaci&oacute;n
Mabe Ecuador S.A. est&aacute; ubicada en el km. 14 &frac12; v&iacute;a a Daule en
Guayaquil- Guayas- Ecuador. Para prestar un servicio cada vez m&aacute;s
eficiente cuenta con oficinas regionales de ventas y distribuci&oacute;n en
Guayaquil, Quito y Cuenca. Mabe se ubica en las mismas instalaciones
que fueron de Electrodom&eacute;sticos Durex.
El estar ubicada en una zona industrial le permite disponer de todos
los servicios b&aacute;sicos para su normal y eficaz funcionamiento, como agua
potable, energ&iacute;a el&eacute;ctrica, comunicaciones telef&oacute;nicas y de red, y v&iacute;as de
acceso f&aacute;cil.
La red de servicio Post-venta SERVIPLUS est&aacute; centralizada en
Guayaquil, y se apoya en Talleres Autorizados y Concesionarios para
prestar el servicio-post venta en todo el Pa&iacute;s.
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GR&Aacute;FICO N&ordm; 1
UBICACI&Oacute;N
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Fuente: Mabe
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
2.1.2 Codificaci&oacute;n Industrial
La empresa MABE
Ecuador
se la identifica dentro de la
Codificaci&oacute;n Internacional Uniforme (CIU) en el c&oacute;digo 3.33 que incluye la
fabricaci&oacute;n y elaboraci&oacute;n de cocinas.
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2.2
Cultura Corporativa
Mabe es una empresa s&oacute;lida con una identidad clara y una
personalidad bien definida. Tras 60 a&ntilde;os de historia, y despu&eacute;s de un
continuo proceso de expansi&oacute;n, la imagen de Mabe expresa el
dinamismo, la cercan&iacute;a, la vitalidad, la energ&iacute;a, la modernidad y la
evoluci&oacute;n que a lo largo de todo este tiempo la ha distinguido.
Desarrollar productos electrodom&eacute;sticos con calidad, innovaci&oacute;n y
oportunidad que generen rentabilidad para Mabe, satisfaciendo las
necesidades de nuestros clientes y usuarios finales”, es la filosof&iacute;a que
sustenta a Pol&iacute;tica de Calidad Mabe. No hay calidad si no se desarrollan
productos que cumplan con las especificaciones t&eacute;cnicas y regulatorias
que cada mercado impone.
En materia de innovaci&oacute;n, Mabe busca que en cada uno de sus
proyectos haya siempre una evoluci&oacute;n, un cambio, un desarrollo diferente,
ya sea a nivel est&eacute;tico o tecnol&oacute;gico. Todas las plantas de Mabe est&aacute;n
certificadas en ISO 9000:2000.
As&iacute;, la pol&iacute;tica de calidad no s&oacute;lo est&aacute; bien establecida, sino que es
medible. Esto es vital para perseguir en todo momento la mejora continua
Asimismo, la implantaci&oacute;n de la metodolog&iacute;a Six Sigma ha resultado un
&eacute;xito para darle seguimiento a los proyectos.
2.2.1 Misi&oacute;n de la Empresa
“Consolidar nuestro liderazgo en la fabricaci&oacute;n y comercializaci&oacute;n
de productos y servicios de l&iacute;nea blanca para posicionarnos como la
mejor opci&oacute;n en precios, calidad y est&eacute;tica, para los mercados del pacto
andino y Centroam&eacute;rica satisfaciendo las necesidades de nuestros
clientes y consumidores, generando trabajo y bienestar a nuestros
colaboradores y rentabilidad a los accionistas”.
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2.2.2
Visi&oacute;n de la Empresa
“Liderazgo en continental “
2.2.3
Objetivos
2.2.3.1 Objetivo general
“Brindar a trav&eacute;s de sus productos y servicios la satisfacci&oacute;n de las
necesidades de los clientes “.
2.2.3.2 Objetivos Espec&iacute;ficos de la Empresa
 Innovaci&oacute;n de productos para que sean &uacute;tiles y brinden un buen servicios a los usuarios a bajo costo, que no da&ntilde;en el ecosistema.
 La innovaci&oacute;n tecnol&oacute;gica es una condici&oacute;n fundamental que consolida
el desarrollo dando un lema general: producir con calidad pero sin
lesiones.
 preservar en el medio ambiente para el bienestar y calidad de vida de
la comunidad tanto en el presente como en las generaciones
venideras.
 Cumplir en un 100% con los indicadores de proceso de; log&iacute;stica
ventas nacionales y de exportaci&oacute;n.
 Mantener un nivel de satisfacci&oacute;n de 4.5 sobre 5 tanto para
distribuidores como usuarios finales, durante el servicio de postventa.
 Asegurar el 100% de cumplimiento de sus productos fabricados con
normas t&eacute;cnicas establecidas para cada pa&iacute;s “Certificaci&oacute;n”.
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2.3
Estructura Organizativa
La empresa cuenta con una estructura organizacional en forma
lineal, en donde la toma de decisiones las realiza el gerente General. Las
funciones, responsabilidad y autoridad est&aacute;n delegadas a cada uno de los
Gerentes y jefes de las &aacute;reas. Administrativas y de producci&oacute;n.
2.3.1 Organigrama de la empresa
MABE se encuentra organizada por departamentos, en cada uno de
ellos se encuentra un jefe de &aacute;rea, el cual es responsable de la
producci&oacute;n y ejecuci&oacute;n de los planes de trabajo a su vez del personal que
tiene a cargo. A continuaci&oacute;n se detalla los diferentes departamentos
(Ver Anexo No 1)
GR&Aacute;FICO N&ordm; 2
ORGANIGRAMA DE LA PLANTA
Fuente: Recursos Humanos
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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2.3.2 Manual de Funciones
Gerente General
Bajo la responsabilidad del Gerente General esta, el control de los
par&aacute;metros financieros de la empresa la investigaci&oacute;n y desarrollo de
nuevos proyectos; adem&aacute;s debe estar informado del proceso de ventas,
nuevos clientes y proveedores.
Gerente de Planta
Se encarga de:
a) Administrar, coordinar las actividades de todas las &aacute;reas de la planta.
b) Administra el plan de cada una de las l&iacute;neas de producci&oacute;n.
c) El controla los niveles de gastos y costos de producci&oacute;n.
d) Administrador de los sistemas de calidad establecidos para cada una
de las &aacute;reas de producci&oacute;n.
e) Organiza e implementa el desarrollo de nuevos proyectos para la
planta.
f) Ejecuta e implementa el cumplimiento de las pol&iacute;ticas y normas de
seguridad.
g) Supervisa la elaboraci&oacute;n y desarrollo de los dise&ntilde;os y estructuras del
producto.
h) Supervisa el cumplimiento de los programas de mantenimiento de las
m&aacute;quinas y equipos de la planta.
i) Supervisa el cumplimiento de los programas de capacitaci&oacute;n para el
personal de la planta.
Gerente de Recursos Humanos
Se encarga de:
a) Realiza las estrategias de desarrollo y cumplimiento de las pol&iacute;ticas y
procedimientos para el desempe&ntilde;o del personal.
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b) Realiza el seguimiento del desarrollo y cumplimiento de los procesos
de integraci&oacute;n del Equipo Directivo.
c) Coordina cambios en las estructuras de cada una de las &aacute;reas de
acuerdo a los requerimientos.
d) Organiza el seguimiento y control adecuado de los procesos de
Planeaci&oacute;n Estrat&eacute;gica aplicados en cada una de las &aacute;reas.
e) Planifica y controla los niveles de remuneraci&oacute;n aplicados a cada uno
de los colaboradores de la Compa&ntilde;&iacute;a.
f) Organiza los procesos de selecci&oacute;n requerida.
g) Coordina y gestiona el desarrollo e implementaci&oacute;n de pol&iacute;ticas y
planes de ecolog&iacute;a, seguridad e higiene industrial.
Gerente de Log&iacute;stica
Coordina que el suministro sea oportuno y al menor costo posible
tanto de materia prima, como partes y componentes para la fabricaci&oacute;n de
productos y el mantenimiento de equipos mediante una gesti&oacute;n eficiente
en la administraci&oacute;n y control de los niveles de inventario.
Gerente de Ventas
El cumplir con los objetivos de ventas de la regi&oacute;n costa y cadenas
a nivel nacional, mediante una adecuada planificaci&oacute;n y ejecuci&oacute;n de
estrategias que encaminen las gestiones tanto de ejecutivos como
promotoras dentro de la zona.
2.4
Recursos de la Empresa
2.4.1 Recurso Terreno y Edificio
La planta
MABE
ECUADOR consta de un lote de terreno de
147.622 mt2 en el cual se encuentra el edificio principal, las oficinas
administrativas y la planta donde se hace posible la producci&oacute;n y otras
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a&eacute;reas t&eacute;cnicas como el taller de mantenimiento, cocina, comedor,
dispensario m&eacute;dico.
La planta industrial est&aacute; compuesta por seis galpones que ocupan
un &aacute;rea aproximada de 40.000 MT 2. MABE ocupa cinco de sus galpones
de producci&oacute;n para los proceso de producci&oacute;n. Distribuyendo el proceso
productivo en cinca &aacute;reas anexadas una de otra.
Adem&aacute;s se encuentra distribuida de la siguiente forma:
GR&Aacute;FICO N&ordm; 3
DISTRIBUCI&Oacute;N DE PLANTA
METALISTERIA
ACCESORIOS
ACABADOS
P. TERMINADO
LINEAS DE
ENSAMBLE
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
2.4.2 Recursos humanos
El departamento de recursos humanos es manejado
desde la
gerencia. Encargado desde el proceso de selecci&oacute;n, capacitaci&oacute;n
continua al personal est&aacute; bajo la responsabilidad del Jefe de Selecci&oacute;n y
Capacitaci&oacute;n.
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CUADRO N&ordm; 3
PERSONAL DE LA EMPRESA
&Aacute;rea de la empresa
# trabajadores
Metalister&iacute;a
100
Ensamble
155
Mantenimiento
20
Accesorios
16
Tubos
33
Recursos humanos
8
Pintura
35
Administraci&oacute;n
59
Distribuci&oacute;n
15
Control de la producci&oacute;n
17
Parrillas
30
Jefatura de la calidad
10
Esmaltado
45
Seguridad industrial
3
Recepci&oacute;n
1
Ingenier&iacute;a y productividad
9
Bodega de repuesto
4
Compras
10
Materiales
20
Ventas
5
Contabilidad
8
Total de trabajadores
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
603
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2.4.3 Recursos, Maquinarias y Equipos
CUADRO N&ordm; 3
MAQUINARIAS DE LA PLANTA
CORTADORA WELTY WAY
SEC C ION P A R R ILLA S
CIZAYA 101A
CORTADORA AL 1
CIZAYA 101B
CORTADORA AL 2
A R EA D E M ET A LIST ER IA
CORTADORA AL 3
ERFUET
PRENSA AL 15
PRENSA 102
PRENSA AL 109
PRENSA 154
PRENSA AL 12
PRENSA 105
PRENSA AL 35
PRENSA 134
PRENSA AL 31
PRENSA 276
SOLDADORA AL 124
REFINADORA N. 1
SOLDADORA AL 111
REFINADORA N.2
SOLDADORA AL 5
PRENSA 107
SOLDADORA AL 9
PRENSA 109
SOLDADORA AL 18
PRENSA 179
SOLDADORA AL 10
PRENSA 106
SOLDADORA AL 4
PRENSA 113
PULIDORA DE PARRILAS N.1
PRENSA 133
PULIDORA AL 27
SOLDADORA 130
FILETEADORA AL 16
SOLDADORA CN 34
SOLDADORA CN 36
SEC C ION D E T UB OS
A R EA D E A C A B A D OS
PRENSA AL 32
SEC C ION D E ESM A LT A D O
PRENSA AL 21
TECLE DERECHO
DOBLADORA DE TUBOS AL 124 A
TECLE IZQUIERDO
DOBLADORA DE TUBOS AL 124 B
EXTRACTOR DE GASES N. 1
DOBLADORA DE TUBOS AL 124 C
EXTRACTOR DE GASES N. 2
SOLDADORA AL 125
EXTRACTOR DE GASES DE ACIDO
TALADRO AL 132
EXTRACOTORAS DE HORNOS N. 2
TALADRO AL 122
EXTRACOTORAS DE HORNOS N. 3
PRENSA AL 13
CADENA DE COLOR
PRENSA AL 29
CADENA DE BASE
PRENSA AL 36
EXTRACTOR DE CALOR
REDONDEADOR AL 28
EXTRACTOR DE BASE
SOLDADORA AL 27
M OTOR REDUCTOR DE VGT
TALADRO ROSCADOR DE TUBOS RAM PA AL 53
EXTRACTOR DE GASE DEL VGT
ROSCADORA AL 60
CABINA AUTO LIM PIANTE C1
PRENSA AL 33
CABINA AUTO LIM PIANTE C1
DOBLADORA DE TUBO RAM PA AL 52
HORNO VGT
PRENSA AL 34
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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FOTO N&ordm; 2
PRENSA HIDR&Aacute;ULICA COHAT
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Prensa dise&ntilde;ada para trabajar autom&aacute;ticamente con troqueles
progresivos,
FOTO N&ordm; 3
PRENSA MEC&Aacute;NICA ARR&Aacute;SATE 250
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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FOTO N&ordm; 4
PRENSA HIDR&Aacute;ULICA MONOBLOC 300
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
La prensa monobloc est&aacute; dise&ntilde;ada para dar respuesta a las
necesidades de la industria auxiliar. Concebida en una &uacute;nica estructura, la
prensa no requiere cimentaci&oacute;n y puede ser transportada en su totalidad
disminuyendo notablemente las tareas de montaje en casa del cliente.
Las prensas monobloc de Fagor incluyen diferentes opciones que
les hacen ser totalmente vers&aacute;tiles: velocidad variable, carrera variable,
cambio de &uacute;til de diferentes caracter&iacute;sticas, cojines en la base. A ellas se
le pueden a&ntilde;adir los equipos m&aacute;s sofisticados: l&iacute;neas de alimentaci&oacute;n,
transferizaci&oacute;n, Tambi&eacute;n pueden constituirse una l&iacute;nea de prensas para
piezas medias dot&aacute;ndoles de medios propios de las grandes prensas.

F&aacute;ciles de cambiar los herramentales y luego seguir con un nuevo
trabajo. Se cuenta especialmente cuando tiene que ver con el ajuste
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de la carrera de una prensa mec&aacute;nica, porque la prensa hidr&aacute;ulica
puede mantener la fuerza m&aacute;xima por lo largo de toda la carrera, as&iacute;
es que no se tiene que preocupar del punto de m&aacute;xima fuerza, all&iacute;
siempre est&aacute;.
Tambi&eacute;n, como le da el mismo tiempo de hacer los cambios a otros
trabajos, sea de banco o de pedestal (piso), cuando el trabajo es de
avance a mano, el ahorro de tiempo del montaje o de cambios les hace a
las prensas hidr&aacute;ulicas a&uacute;n m&aacute;s &uacute;tiles que las mec&aacute;nicas.
Aunque ha habido una tendencia al uso del proceso de automatizaci&oacute;n
con m&aacute;quinas mec&aacute;nicas con la alimentaci&oacute;n autom&aacute;tica, existen en
mayor&iacute;a los procesos de manufactura. Que al contrario requieren la
alimentaci&oacute;n a mano por las caracter&iacute;sticas del material o el alto costo de
los procesos de automatizaci&oacute;n.
Tambi&eacute;n la necesidad de entregas r&aacute;pidas o de pedidos m&aacute;s
peque&ntilde;os de los productos urge la manufactura en periodos cortos en vez
de la inversi&oacute;n de mucha capital en equipo de alimentaci&oacute;n por
automatizaci&oacute;n. En
estas
situaciones
son
mejores
las prensas
hidr&aacute;ulicas por costo m&iacute;nimo, su flexibilidad y no tener que pasar mucho
tiempo en los ajustes del equipo de automatizaci&oacute;n.
Flexibilidad en muchas aplicaciones
Hoy en d&iacute;a se ven las prensas hidr&aacute;ulicas en trabajos de Alto
volumen en los procesos de manufactura as&iacute; como los siguientes:
 El ensamble de los rodetes a los ejes de los motores, la
compresi&oacute;n de l&aacute;minas o el oprimir de insertos.
 La formaci&oacute;n de cualquier metal en varias como campana, etc.
 La manufactura de cubiertos u ollas de metal en plano
 En la industria automotriz el oprimir los ejes a las bombas de agua,
o los rodantes a las transmisiones, o el ensamble de los
amortiguadores, o el oprimir en blanco o la formaci&oacute;n de
diafragmas o la junta de frenos de disco.
La empresa 40
Ventajas del uso de las prensas hidr&aacute;ulicas

1 - La fuerza total por toda la carrera.- Es posible mantener el total
de la fuerza por lo largo de la carrera, no solamente al fondo o el final de
la carrera como en las prensas mec&aacute;nicas. La ventaja de &eacute;sta es quitar la
necesidad de hacer c&aacute;lculos de la presi&oacute;n del tonelaje al principio de la
carrera, as&iacute; es que no se requiere la compra de una prensa de 200
toneladas para alcanzar a la presi&oacute;n de solamente 100 toneladas.

2- M&aacute;s capacidad a menos costo - Se sabe que es m&aacute;s f&aacute;cil y
menos caro comprar ciertas clases de capacidad en las prensas
hidr&aacute;ulicas. Lo de la carrera es mera ganga. Las carreras de 12, 18 y de
24
pulgadas
son
comunes. Aparte,
es
f&aacute;cil
aumentar
esta
medida. Tambi&eacute;n se puede aumentar el claro m&aacute;ximo a bajos
costos. Inclusive, es muy posible la instalaci&oacute;n de las mesas (platinas)
m&aacute;s grandes en las prensas peque&ntilde;as con la aumentaci&oacute;n de una
platina.

3- Menos el costo de compra - Por su potencia de fuerza no hay
ninguna m&aacute;quina que de la misma fuerza por el mismo precio.

4- Menos costo de mantenimiento - Las prensas hidr&aacute;ulicas son
bastantes sencillas en su dise&ntilde;o, con pocas partes en movimiento y est&aacute;n
siempre lubricadas con un fluido de aceite bajo presi&oacute;n. En las pocas
ocasiones de aver&iacute;a casi siempre son defectos menores, sea el
empaque, la bobina solenoide y a veces una v&aacute;lvula, que son f&aacute;ciles a
refaccionar.
En cambio, en las prensas mec&aacute;nicas, un cig&uuml;e&ntilde;al roto es
significativo tanto en el costo de la parte como la p&eacute;rdida de producci&oacute;n.
No solo es el menor costo estas partes, sino tambi&eacute;n se puede reparar
sin tener que hacer maniobras de desmontar piezas de gran tama&ntilde;o;
reduciendo tiempos de mantenimiento, y menos afectaci&oacute;n en la
producci&oacute;n.
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5- Seguridad de sobrecarga incluida - Con una prensa de 100
toneladas, se calibra una fuerza al m&aacute;ximo de 100 toneladas, no se corre
el riesgo de romper troqueles o la misma prensa por un excedente de
fuerza; porque al tener el m&aacute;ximo de fuerza permitida, se abre una v&aacute;lvula
de seguridad.

6- Mayor flexibilidad en control y versatilidad - Como siempre se
puede mantener un control en una prensa hidr&aacute;ulica, como lo es fuerza,
carrera, tiempo de trabajo, movimientos con secuencia, etc. Se puede
disponer de una velocidad r&aacute;pida de aproximaci&oacute;n, y otra de trabajo, con
ventajas de productividad, y de cuidado de herramientas.
En una prensa hidr&aacute;ulica se puede controlar distancias de
profundidad, aproximaci&oacute;n, tiempos de trabajo, o toda una secuencia de
operaci&oacute;n, por medio de temporizadores, alimentadores, calentadores,
etc. Por este motivo una prensa hidr&aacute;ulica no solo sube y baja, como lo
har&iacute;a una prensa mec&aacute;nica.
Una prensa hidr&aacute;ulica puede hacer trabajos en ancho rango seg&uacute;n
su fuerza. Entre ellos son: el embutido profundo, reducci&oacute;n, formado de
pol&iacute;metros, el formado, el estampado, troquelado, el punzonado, el
prensado, el ensamble ajustado, el enderezo.
Tambi&eacute;n es muy &uacute;til en los procesos de: el formado de sinterizado
de ruedas abrasivas, la adhesi&oacute;n, el brochado, la calibraci&oacute;n de
di&aacute;metros, la compresi&oacute;n a pl&aacute;stico y a hule (goma, caucho), y los
troqueles de transferencia.

7- M&aacute;s compactas: Aunque una prensa muy com&uacute;n de 20
toneladas mide 1.7 Mts por 0.7 Mts por 1.5 Mts, una prensa de 200
toneladas solo mide 2.1 Mts por 1.2 Mts por 2 Mts, efectivamente con 10
veces la capacidad pero solo un poco m&aacute;s grande; la prensa m&aacute;s grande
desplaza solo 50% m&aacute;s.
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Como va incrementando la fuerza, se va economizando comparando a las
prensas mec&aacute;nicas.

8- Menos gastos en herramientas: Junto a la protecci&oacute;n
empotrada, lo mismo tocante a las herramientas. Se puede fabricar las
herramientas seg&uacute;n las tolerancias de un trabajo especificado, luego
ajustar la fuerza de la prensa hidr&aacute;ulica seg&uacute;n &eacute;sta misma. El hecho de lo
m&iacute;nimo de choque y de vibraci&oacute;n les beneficia en m&aacute;s vida en las
herramientas.

9- Menos ruido: Con menos partes movibles, y sin rueda volante, el
nivel de ruido iniciado por la prensa hidr&aacute;ulica es mucho menos que la
mec&aacute;nica. Armadas seg&uacute;n las normas, aunque est&aacute;n a toda presi&oacute;n, las
bombas emiten ruidos bajos las indicadas de las Normas Federales.

10- La seguridad: Ni quisiera decir que las prensas hidr&aacute;ulicas sean
m&aacute;s seguras que las mec&aacute;nicas. Las dos clases son si se instalan y se
usan en la manera apropiada, pero con los controles a dos manos y los
protectores enlazados, es m&aacute;s f&aacute;cil fabricarlas con m&aacute;s seguridad por el
hecho del control completo con el sistema hidr&aacute;ulico.
FOTO N&ordm; 5
PLEGADORA NEWTON
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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FOTO N&ordm; 6
PRENSA ARISA
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
FOTOS N&ordm; 7
PRENSA ARRASATE II
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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FOTOS N&ordm; 8
PRENSA BUSS
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
FOTOS N&ordm; 9
COMPRESOR ATLAS COPCO
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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FOTOS N&ordm; 10
COMPRESOR ATLAS COPCO II
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
HERRAMIENTAS PARA EL MONTAJE DE MATRICES
FOTOS N&ordm; 11
PERNOS PARA EL AMARRE
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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FOTOS N&ordm; 12
TUERCAS SOPORTES ANILLOS Y SUPLES PARA EL
MONTAJE
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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CUADRO N&ordm; 5
UTENSILIOS DE AMARRE
LINEAS
LINEA 1
LINEA 2
LINEA 3
LINEA 5
LINEA 7
DESCRIPCI&Oacute;N
CANTIDAD
Tuercas T
24
Anillo 12mm espesor
24
Pernos 3/4&quot; X 5&quot; con
tuercas
24
Tuercas T
24
Anillo 12mm espesor
24
Pernos 3/4&quot; X 5&quot; con
tuercas
24
Tuercas T
24
Anillo 12mm espesor
24
Pernos 3/4&quot; X 5&quot; con
tuercas
24
Tuercas T
56
Anillo 12mm espesor
56
Pernos 3/4&quot; X 5&quot; con
tuercas
56
Tuercas T
56
Anillo 12mm espesor
56
Pernos 3/4&quot; X 5&quot; con
tuercas
56
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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CUADRO N&ordm; 6
HERRAMIENTAS DE UTILLAJE
HERRAMIENTAS Y UTILLAJE
Llaves
Vinchas
Carga
Anillo
Lainas
Pernos T 5&quot;
Pernos T S&quot;
Pernos Hexagonal 5&quot;
Pernos Hexagonal 4&quot;
Pernos Hexagonal 3&frac12;
Tuercas
Pernos Hexagonal 9&quot;
Pernos Hexagonal 10&quot;
Pernos Hexagonal 7&quot;
Tuercas Hexagonales
Pernos T6&quot;
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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2.5
Productos y Servicios
2.5.1 Productos: Cocinas
La empresa produce variedad de modelos de cocina de 20”, 24”, 56
cm, 60 cm, los cuales distribuye a nivel nacional y regional. (VER ANEXO
No. 2)
2.5.2 Servicios
El mejor servicio directo de F&aacute;brica siempre te respalda
SERVIPLUS.
Es el servicio t&eacute;cnico especializado en l&iacute;nea blanca, a disposici&oacute;n de
todos los clientes que han comprado Mabe en Ecuador.
Este servicio brinda atenci&oacute;n profesional de posventa en forma
oportuna y de alta calidad, respaldando as&iacute; los productos Mabe, tanto
dentro como fuera de la garant&iacute;a.
Serviplus cuenta con 25 centros de servicios a nivel nacional:
Guayaquil, Quito, Cuenca, Esmeralda, Manta, Portoviejo Bah&iacute;a de
Car&aacute;quez, Milagro, Babahoyo, Quevedo, Santo Domingo, Machala, Loja,
Ibarra, Ambato, Riobamba. Macas, Puyo, Tenas y Lago Agrio.
Serviplus proporciona soluciones efectivas con personal altamente
calificado, en el 99% de los casos directamente en la casa del usuario,
para productos con garant&iacute;a de f&aacute;brica.
Tambi&eacute;n asegura un adecuado stock de repuestos leg&iacute;timos para
realizar un oportuno despacho a todo el pa&iacute;s, ofreciendo precios muy
convenientes para aquellos productos no cubierto por la garant&iacute;a.
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De igual forma, cuenta con un Call Center propio, atendido por
personal profesional, con informaci&oacute;n oportuna sobre el estado de avance
de cada producto ingresado al servicio.
FOTOS N&ordm; 13
SERVICIOS
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
2.6
Mercado
2.6.1 Comercializaci&oacute;n
Mabe exporta y comercializa sus productos en varios pa&iacute;ses
americanos con sus respectivas marcas regionales de cada sector, las
cuales est&aacute;n representadas de la siguiente manera.
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CUADRO: N&ordm; 7
COMERCIALIZACI&Oacute;N
PAIS
MARCA REGIONAL
Centroam&eacute;rica
IEM, Hotpoint, Kelvinator, EASY
M&eacute;xico
Excell, General Electric
Per&uacute;
INRESA Y Durex
Venezuela
Regina, Condesa
Colombia
Centrales
Chile
Mabe
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
A nivel nacional Mabe encabeza en el &iacute;ndice comercial ante sus
competidores, entre otras marcas internacionales: El cuadro siguiente nos
representar&aacute; en porcentaje el comportamiento a nivel nacional.
CUADRO N&ordm; 8
PARTICIPACI&Oacute;N EN EL MERCADO LOCAL
empresa
ventas
%
Mabe
80000
unidades
24%
Ge
63000
unidades
19%
Whirlpool
24000
unidades
7%
electrolus
34000
unidades
10%
Indurama
87000
unidades
26%
haceb
13200
unidades
4%
Bosch
9000
unidades
3%
challenger
8700
unidades
3%
otros
10000
unidades
3%
total
Fuente: Mabe EcuadorElaborado por: Carlos Vera Villamar
328900
100%
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GR&Aacute;FICO N&ordm; 4
PARTICIPACI&Oacute;N EN EL MERCADO LOCAL
La variedad de modelos que produce la empresa, hacen que el
&aacute;rea de metalister&iacute;a realice constantes cambios de matrices invirtiendo
gran parte de las horas disponible en estos cambios, lo que ha conllevado
a que esta &aacute;rea trabaje en 3 turnos de 8 horas.
En el cuadro adjunto se muestran un resumen de la cantidad de
horas excedidas mensualmente, por cambio de matrices.
4%
3% 3%
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Whirlpool
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27%
Indurama
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Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
MABE, a nivel de empresa tiene 3 tipos de clientes:

Cadenas: Compradores de grandes vol&uacute;menes.

Horizontales: Peque&ntilde;os detallistas.

Usuarios: cliente final del producto.
Clientes cadenas
Son los compradores de grandes vol&uacute;menes; a nivel nacional est&aacute;n
representados por almacenes como: la Ganga, Artefacta, Comandato,
Cr&eacute;ditos econ&oacute;micos, etc.
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Clientes Horizontales
Son los compradores de peque&ntilde;os vol&uacute;menes; a nivel nacional
est&aacute;n representadas por almacenes como: El Monstruo de los precios,
Importadora Jarr&iacute;n, Comisi&oacute;n de Tr&aacute;nsito, Cooperativa. De Ahorro Salitre,
entre otros.
Clientes de canales especiales (usuarios)
Son los compradores de peque&ntilde;os y grandes vol&uacute;menes.
La
empresa monitorea la satisfacci&oacute;n de sus clientes para percibir el grado
de cumplimiento de sus necesidades. Para clientes, cadenas y
horizontales tanto en lo relacionado con la calidad del producto como con
sus servicios y a los usuarios para percibir el grado de satisfacci&oacute;n con la
calidad de su producto.
2.6.2
Ventas
MABE durante los &uacute;ltimos cinco a&ntilde;os el comportamiento de su
producci&oacute;n ha ido creciendo como lo refleja la gr&aacute;fica siguiente:
GR&Aacute;FICA N&ordm; 5
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Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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2.7
Competencia
Como toda organizaci&oacute;n comercial, Mabe tiene competidores
nacionales e internacionales como son: LG, Samsung, Haced, challenger,
Daewoo, Bosh Whirlpool, Indurama, Ecasa, Electro lux, entre otros.
Estos competidores tambi&eacute;n se dedican a la fabricaci&oacute;n y
comercializaci&oacute;n de refrigeradoras, lavadoras, microondas, congeladores,
acondicionadores de aire, dispensadores de agua, campanas extractoras,
y estufas de productos en el siguiente diagrama se enumeran las marcas
que participan:
GR&Aacute;FICA N&ordm; 6
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Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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28%
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3%
8700
CAP&Iacute;TULO III
SITUACI&Oacute;N ACTUAL
3.1 Capacidad de producci&oacute;n
MABE ECUADOR tiene una capacidad de ensamblar 140000
unidades mensuales trabajando en dos turnos de 8 horas, pero en la
actualidad le &aacute;rea de ensamble trabaja un solo turno.
En la actualidad a los planes de producci&oacute;n se les da base, de
acuerdo a la demanda de mercado tanto nacional como internacional,
inici&aacute;ndose con el cronograma de ventas ya establecido, el cual nace del
departamento de negocios y comercializaci&oacute;n.
El departamento de planificaci&oacute;n realiza el plan maestro de
producci&oacute;n, en donde se detalla los modelos, tama&ntilde;os, destinos, colores
y las fechas de entregas.
CUADRO N&ordm; 9
DEMANDA DE PRODUCTOS
MES
DEMANDA
CAP/UTILIZADA
AGOSTO
70,000
95%
SEPTIEMBRE
60,233
81%
OCTUBRE
64,361
87%
NOVIEMBRE
61,544
83%
DICIEMBRE
52,297
71%
ENERO
58,800
79%
CAPACIDAD
74,000
Fuente: Mabe – Ecuador
Elaborado Por: Carlos Vera Villamar
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3.2
Procesos productivos
Las diferentes &aacute;reas de la planta de Mabe Ecuador, se encuentra
distribuida de tal manera que permite el f&aacute;cil recorrido de los materiales
en todo el proceso de fabricaci&oacute;n de cocinas.
Productos que fabrica Mabe
Cocinas de 20”.
Cocinas de 24”.
Cocinas de 30”.
Cocinas de 64 cm.
Cocinetas.
3.2.1 Actividades productivas en cada secci&oacute;n
 &Aacute;rea de Corte. Este es un servicio prestado por la compa&ntilde;&iacute;a, para el
proceso de fabricaci&oacute;n de cocinas, el cual se inician en el &aacute;rea de
corte, donde se procede a colocar las bobinas de acero neg-ek2 de
un bucle por medio de unos elevadores, luego pasa a una cizalla
autom&aacute;tica en donde se procede a cortar las bovinas en lonjas de
acuerdo a la medidas y cantidades requeridas en la orden de
producci&oacute;n diaria.
 &Aacute;rea de metalister&iacute;a prensas. -En esta &aacute;rea se procede a darle
forma al material por medio de las prensas mec&aacute;nicas e hidr&aacute;ulicas a
trav&eacute;s de matrices, dispositivos y dem&aacute;s equipos de proceso.
 Soldadura. - Utilizando electrodos de cobre en forma de puntas se
procede a la operaci&oacute;n de soldado de punto de las piezas que
ameritan esta operaci&oacute;n.
 Pulido. - En esta &aacute;rea se procede a quitarle las fallas de soldadura,
refilado
troquelado,
cortados,
perforados,
realizando
estas
operaciones con pulidoras neum&aacute;ticas de mano con el fin de dar un
mejor acabado a las piezas.
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 Accesorios. -En esta &aacute;rea se fabrican piezas peque&ntilde;as a las cuales
se las conoce como componentes siendo; soportes, tubos de
combusti&oacute;n, tubos v&aacute;lvula, tubos de horno, manija puerta.
Esta &aacute;rea se subdivide en dos &aacute;reas.
 Parrillas
 Tubos
GR&Aacute;FICO N&ordm; 7
&Aacute;REA DE ACABADO
Fuente: Mabe - Ecuador
Elaborado Por: Carlos Vera Villamar
Con este proceso se logra que las piezas est&eacute;n libres de sustancias
perjudiciales tales como grasa e impurezas, para proporcionarle una
superficie de rugosidad y obtener mayor adherencia del esmalte en el
material, las piezas son colocadas en canastas, y llevadas por cadenas
transportadas hacia cada una de las tinas:
 Tina de desengrase alcalino 1.- se sumerge el material durante 15
minutos por tina para eliminar la grasa adherida al metal.
 Tina de desengrase alcalino 2.- cumple con la misma funci&oacute;n de la
tina anterior, pero con mayor rigurosidad.
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 Tina de enjuagues 1 y 2.- elimina los residuos e impurezas que
pueda tener la pieza despu&eacute;s de las tinas de desengrase.
 Ba&ntilde;o de &aacute;cido sulf&uacute;rico.-
este ba&ntilde;o elimina el &oacute;xido del metal
mediante una soluci&oacute;n de &aacute;cido sulf&uacute;rico.
 Tina de enjuague en frio.- la funci&oacute;n de esta tina es de que la pieza
est&aacute; a temperatura ambiente durante un tiempo de inmersi&oacute;n de 2
minutos.
 Tina neutralizante.- &eacute;ste es el &uacute;ltimo ba&ntilde;o y sirve de seguridad para
que la pieza no se vaya a oxidar en el momento en que sale de la tina
de ba&ntilde;o de &aacute;cido.
Secador.- la pieza debe estar totalmente seca para aplicarle
fundente para continuar con el proceso.
&Aacute;rea de fosfatizado.- La funci&oacute;n b&aacute;sica del fosfatizado es aislar la
superficie met&aacute;lica mediante un recubrimiento de fosfato, ofreciendo una
base adherente para la pintura, las piezas son puestas en dispositivos
especiales los mismos que son colocados en una cadena transportadora,
la cual pasa por una cadena la cual se les aplicar&aacute; deferentes tipos de
ba&ntilde;o.
&Aacute;rea de pintura.-
las piezas debidamente fosfatizadas, son
colocadas en otros dispositivos y son transportada a la cabina donde
recibe un primer recubrimiento de pintura anticorrosivo (bicromato de
zinc), que sirve para proteger a la pieza de cualquier oxidaci&oacute;n
seguidamente, pasa a una segunda cabina en donde se le aplica la
pintura solamente en las aristas.
Esto lo realiza una persona por medio de un soplete, para luego
pasar a una tercera cabina, en donde se efect&uacute;a el proceso de pintado
por electr&oacute;lisis, este proceso da la garant&iacute;a de que la pieza obtenga la
capa adecuada de pintura.
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Por &uacute;ltimo pasan por un horno que se encuentra a una temperatura
de 120&deg;C para efectuar el cocido de la pintura.
&Aacute;rea de ensamble.- En esta &aacute;rea se procede a ensamblar todas
las piezas que conforman una cocina, que llegan a las diferentes &aacute;reas
de esta planta, de acuerdo a la cantidad del programa de producci&oacute;n del
mes, existiendo cuatro l&iacute;neas para su respectivo ensamble:
L&Iacute;NEA“1”
L&Iacute;NEA “2”
Ensamble de cocinas de 20, 24, 30 pulgadas.
Ensamble de cocinas de 20, 24, 30 y 35 pulgadas.
L&Iacute;NEA“3”
Ensamble de cocinas de 20 pulgadas.
L&Iacute;NEA“4”
Ensamble de cocinetas
CELDA “1”
Campana
CELDA “2”
CKD (empacado de partes de cocinas)
3.3 Descripci&oacute;n del Proceso
De acuerdo a los pedidos de los clientes realiza los programas de
producci&oacute;n de partes y piezas, por ende se planea el montaje de las
matrices de acuerdo al modelo de cocina que se va a producir.
Se procede a la preparaci&oacute;n de pernos, tuercas, suples; el
montacargas deja puesta la matriz en la mesa de la prensa y el porta
macho encima de la matriz, las alturas de los porta machos var&iacute;an de
acuerdo a la altura de la matriz y la abertura de la prensa, el tiempo total
del montaje y amarre de la matriz var&iacute;a de acuerdo a la abertura total de
la prensa.
Por esta raz&oacute;n se usan los porta machos, dispositivo que sirve para
la sujeci&oacute;n de la parte superior de la matriz con la prensa, formando un
Cuello de botella debido a la demora, ya que la producci&oacute;n de las otras
&aacute;reas es m&aacute;s r&aacute;pida que el proceso en el &aacute;rea de metalister&iacute;a.
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Aqu&iacute; es necesario tratar de aplicar las t&eacute;cnicas del SMED, con la
finalidad de reducir los tiempos improductivos, que se generan en estas
operaciones.
FIGURA N&ordm; 1
INSTRUCTIVO PARA EL MONTAJE DE UNA MATRIZ
Fuente: Mabe - Ecuador
Elaborado Por: Carlos Vera Villamar
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FOTO N&ordm; 14
INSTRUCTIVO PARA EL MONTAJE DE UNA MATRIZ
Fuente: Mabe - Ecuador
Elaborado Por: Carlos Vera Villamar
Se muestran unas fotograf&iacute;as de los procedimientos que se siguen
en el proceso de fabricaci&oacute;n de espaldar de cocina el &aacute;rea de metalister&iacute;a
en la l&iacute;nea de prensa las operaciones de: estampados,
doblados-
troquelados, doblados y la operaci&oacute;n de soldado con punto de cuerpo de
espaldar.
3.3.1 An&aacute;lisis del Proceso
Por tener Mabe Ecuador una planta grande y la complejidad de
modelos, el proceso para la fabricaci&oacute;n de cocinas de diferentes modelos
que se elaboran para su respectivo ensamblado de los componentes est&aacute;
dividido en cuatro &aacute;reas de negocio; todas estas &aacute;reas est&aacute;n conectadas
entre s&iacute; cada una de la otra.
En esta &aacute;rea es donde se le da forma a las l&aacute;minas de acero, para
tal efecto cuenta con prensas mec&aacute;nicas, hidr&aacute;ulicas, equipos, matrices y
dispositivos, etc.
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La principal materia prima de la cocina o cocineta es el acero. La
misma que se recibe de los proveedores enrollados en bobinas que
pesan 5 toneladas m&aacute;xima cada una, y si se trata de acero inoxidable en
planchas cortadas a medidas est&aacute;ndares.
En el &aacute;rea de acabados se divide en dos secciones b&aacute;sicas que
son: Esmaltado y Pintura.
Se les aplica esmalte a las piezas que est&aacute;n directamente en
contacto a altas temperatura en las cocinas o cocinetas, o sea las piezas
que est&aacute;n cerca de los tubos de combusti&oacute;n y horno, entre las piezas que
se esmaltan para ensamblar una cocina o cocineta existen:
 Plano de labor
 Lateral de horno
 Copete
 Contra puertas
 Piso de horno
 Tapa quemadores
 Marcos
 Espaldares
 Parrillas
 Tubos de combusti&oacute;n
 Techo de horno
El primer paso que se da a las piezas cuando ingresan a esmaltado
es el decapado, que es el proceso previo al esmaltado, por el cual tienen
que pasar todas las piezas met&aacute;licas.
Terminado el proceso las piezas deber&aacute;n estar completamente
secas para poder aplicar fundente o base, es por este motivo que pasan
al secador para luego ser pintadas.
Situaci&oacute;n Actual 63
El primer paso para pintar una pieza es el fosfatizado, la funci&oacute;n del
proceso es aislar la superficie met&aacute;lica mediante un recubrimiento de
fosfato, que posea una elevada resistencia a la corrosi&oacute;n y que ofrezca
una base adherente para la pintura para luego fosf&aacute;tica las piezas que
est&aacute;n colgadas de un dispositivo, los mismos que son colgados en una
cadena transportadora atravesando por una cabina. Entre las piezas que
se esmaltan para ensamblar una cocina o cocineta existen.
 Laterales externos
 Frentes perillas
 Manijas
 Copetes
 Molduras
 Tapas cocinetas
 Cubiertas
Luego del proceso de esmaltado y pintado las piezas quedan listas
para que las use la siguiente &aacute;rea que es ensamble. En el
&aacute;rea de
accesorios se fabrican piezas peque&ntilde;as que complementan las piezas de
una cocina, sobre todo las partes que forman el sistema de combusti&oacute;n
que son:
 Parrillas
 Soportes
 Complementos
Son tuber&iacute;as de 6 metros, que es cortada de acuerdo al
requerimiento del modelo de la cocina y luego formadas para pasar a la
bodega de accesorios los tubos elaborados para la fabricaci&oacute;n de cocinas
son los siguientes:
 Tubos rampa
 Tubos combusti&oacute;n
 Tubos manijas
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Una vez terminado el proceso, los tubos se los destina
a las
diferentes &aacute;reas (pintura, esmaltado, bodega de acabado) para el
siguiente proceso. Los tubos rampa para el sistema de combusti&oacute;n no
necesitan ser esmaltados por ser tubos galvanizados, y no se van a
corroer u oxidar con el tiempo, cuando los tubos est&aacute;n listos pasa a la
bodega de crudo accesorios, para luego ser abastecidos a las l&iacute;neas de
ensamble.
La materia prima de las parrillas es el alambr&oacute;n, el mismo que se
recibe de los proveedores en rollos dependiendo del requerimiento del
modelo. Una vez que los materiales manufacturados en planta est&aacute;n
debidamente esmaltados y pintados, estos pasan a las l&iacute;neas de
ensamble para ser ensamblados.
Esta &aacute;rea es la parte final de todo proceso de elaboraci&oacute;n de
cocinas fabricadas en la planta Mabe Ecuador produci&eacute;ndose un cuello de
botella por falta de componentes en los proveedores internos que son las
otras &aacute;reas que no abastecen los componentes produci&eacute;ndose as&iacute; las
paralizaciones de la l&iacute;nea generando minutos perdidos por la falta del
material.
3.3.2
Diagrama de Flujo del Proceso para la Fabricaci&oacute;n de Cocinas
GR&Aacute;FICO N&ordm; 8
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Fuente: Mabe
Elaborado: Carlos Vera Villamar
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3.3.3 Diagrama del An&aacute;lisis de Operaciones
Este diagrama muestra c&oacute;mo se realiza el proceso de las partes de
la cocina. (Anexo No3, No4)
Diagrama de recorrido: Diagrama muestra el recorrido del
material durante el proceso de fabricaci&oacute;n y la disposici&oacute;n del puesto de
trabajo, maquinarias y equipo de producci&oacute;n. (Anexo No 5)
En el diagrama de an&aacute;lisis de las operaciones se analizan todas
las operaciones productivas y no productivas del proceso para desarrollar
mejoras del m&eacute;todo actual de trabajo para proponer nuevo sistema de
operaci&oacute;n.
GR&Aacute;FICO N&ordm; 9
MONTAJE DE UNA MATRIZ
SMED – Altura de amarre
AMARRE CON
PORTAMACHOS
ACTUALES
AMARRE CON
PORTAMACHOSESTAND
AR PROPUESTO
PORTAMACHO
FIJO
Fuente: Mabe
Elaborado: Carlos Vera Villamar
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Se muestran unas fotograf&iacute;as de los procedimientos que se siguen
en el proceso de fabricaci&oacute;n de espaldar de cocina del &aacute;rea de
metalister&iacute;a en la l&iacute;nea de prensa las operaciones de: estampados,
doblados-troquelados, doblados y la operaci&oacute;n de soldado con punto de
cuerpo de espaldar.
3.4 Planificaci&oacute;n de la producci&oacute;n
La planificaci&oacute;n de la producci&oacute;n de la empresa est&aacute; dada de la
siguiente manera: se distribuye los modelos a fabricar en las l&iacute;neas de
producci&oacute;n
con los respectivos est&aacute;ndares, se establece los d&iacute;as a
fabricar y las fechas de entrega, se busca establecer el m&eacute;todo para
planear la producci&oacute;n que logre la &oacute;ptima utilizaci&oacute;n de equipos y
personal para cumplir con los requerimientos de los clientes, en cantidad,
tiempo y calidad.
Este procedimiento involucra a las &aacute;reas de planta, log&iacute;stica,
bodega de productos terminados, bodega de materia prima, control de la
producci&oacute;n, ventas e inversi&oacute;n para determinar las unidades de los
diferentes productos que se fabricaran desde el quince del mes en
producci&oacute;n hasta la primera semana del mes a producir.
Para la planificaci&oacute;n de la producci&oacute;n mensual,
se lo hace de
acuerdo al programa de venta ya establecido mediante una reuni&oacute;n del
personal de control de la producci&oacute;n, ventas e inventario (bodega) para
determinar las unidades de los diferentes productos que se fabricaran de
acuerdo al pedido desde el quince del mes en producci&oacute;n hasta la
primera semana del mes a producir. (Ver Anexo N&ordm; 6)
Ordenes de producci&oacute;n.-
Se realiza con el programa de
producci&oacute;n del mes y una hoja de ruta de la bodega de crudo donde se
muestra las cantidades de pieza ingresada, luego se procede a realizar
las &oacute;rdenes de producci&oacute;n de acuerdo a prioridades, modelos. (Ver
Anexo N&ordm;7)
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CUADRO N&ordm; 10
AN&Aacute;LISIS DE PRODUCCI&Oacute;N
Fuente: Mabe
Elaborado: Carlos Vera Villamar
3.4.1 An&aacute;lisis de la Capacidad de Producci&oacute;n
La programaci&oacute;n est&aacute; basada en los c&aacute;lculos estimados de las
ventas de los meses anteriores y sobre pedidos existentes. Los pedidos
de los clientes son receptados por el departamento de mercadeo y
ventas.
3.4.2 An&aacute;lisis de Eficiencia
Para analizar la eficiencia del &aacute;rea de ensamble de cocinas, se
tomar&aacute; el ingreso diario del &aacute;rea de ensamble, que refleja el total de
unidades ingresadas a la bodega de producto terminado. Se toma como
referencia las unidades programadas, para el c&aacute;lculo de la eficiencia
mediante la siguiente formula.
Eficiencia = Producci&oacute;n real
x 100%
Producci&oacute;n Programada
Eficiencia = 19346 unidades x 100% = 86%
22586 unidades
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La eficiencia en el &aacute;rea de ensamble se encuentra en un 86%,
informaci&oacute;n obtenida de los ingresos diarios. Teniendo una deficiencia en
el &aacute;rea de un14 % en la producci&oacute;n, lo que cusa que los programas no se
cumplan, atrasos en la entregas del producto a los clientes, la p&eacute;rdida de
tiempo, aumento de horas de trabajo, elevando los costos de producci&oacute;n.
(Ver Anexo No 8)
CUADRO N&ordm; 11
INGRESOS DIARIOS DE ENSAMBLE
Fuente: Mabe
Elaborado: Carlos Vera Villamar
3.5
Conceptualizaci&oacute;n de la T&eacute;cnica SMED.
3.5.1
Introducci&oacute;n
El SMED
es una herramienta para optimizar los procesos.
Habitualmente ha sido utilizada para reducir el tiempo de cambio de
utillajes, pero tambi&eacute;n puede utilizarse, con peque&ntilde;as modificaciones,
para mejorar cualquier operaci&oacute;n que se realice en un proceso. Las
organizaciones dedican muchos recursos a optimizar el tiempo de una
pieza, olvid&aacute;ndose de que tambi&eacute;n pueden optimizarse los tiempos no
productivos: cambios de utillajes, reparaci&oacute;n de aver&iacute;as, mantenimiento
preventivo, inspecciones, etc.
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En estas operaciones el nivel de despilfarro suele ser muy alto y su
an&aacute;lisis pone al descubierto oportunidades de mejoras que pueden
afectar significativamente los resultados.
3.5.2
Tiempo de cambio
Tiempo de cambio es el plazo que pasa desde que sale la &uacute;ltima
pieza buena de un lote hasta que se obtiene la primera pieza buena del
lote siguiente. En el l&iacute;mite, todo cambio es un despilfarro y por lo tanto,
debe eliminarse de hecho, en determinados tipos de cambio, el objetivo
es “Hacerlo de un golpe (One Touch Exchange die).El tiempo de cambio
incrementa el coste del producto.
Para minimizar su impacto, se fabrica grandes lotes, lo que provoca
rigideces en el proceso, cuellos de botella, plazos de entrega m&aacute;s largos.
Adem&aacute;s, el tiempo de cambio supone una p&eacute;rdida de capacidad
productiva y si la instalaci&oacute;n est&aacute; saturada, lo l&oacute;gico ser&iacute;a invertir para
ampliar la capacidad, cuando en realidad no es necesario.
3.5.3
Evidencias
Se estima que el tiempo de cambio se distribuye de la siguiente
manera:
El
50%: Ensayos y ajustes: Preparaci&oacute;n y verificaci&oacute;n de los
materiales &uacute;tiles, matrices, calibres y dispositivos de ensamblaje. Esta
etapa permite asegurar la presencia y el buen funcionamiento de todas
las piezas y utillajes. Y se
fabrican productos para determinar si es
preciso reajustar el centrado y el reglaje de las dimensiones.
El 30%: Acoplar, retirar, preparar, limpiar,… todos los elementos
del proceso (utillajes de fabricaci&oacute;n y control, materiales, pautas,
contenedores,…)
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El 15%: Centrado y posicionamiento de elementos: Esta etapa
incluye todas las operaciones de centrado de los &uacute;tiles o de las matrices
de posicionamiento y el reglaje de los diferentes par&aacute;metros (temperatura,
presi&oacute;n…)
El
5% restante: Desmontaje y montaje de los elemento de los
&uacute;tiles, matrices y dispositivos de ensamblaje. Esta etapa comprende el
desmontaje de piezas y &uacute;tiles despu&eacute;s de una producci&oacute;n y el montaje de
las piezas y &uacute;tiles para el lote siguiente. Estos datos indican que puede
reducirse la mayor parte del tiempo de cambio, que no es lo mismo que el
costo de cambio.
Si no se ha optimizado previamente, el cambio de utillaje tendr&aacute; una
duraci&oacute;n excesiva y ser&aacute; frecuente que, el operario est&eacute; esperando a que
llegue la gr&uacute;a para retirar el utillaje, buscando una herramienta para
amarrar el utillaje, ajustando reiteradamente el proceso pues no se
obtiene la calidad especificada, etc.
3.6 Proyecto SMED: Implementaci&oacute;n de las t&eacute;cnicas SMED en el
proceso productivo de la planta Mabe Ecuador
Una vez seleccionado el cambio, objeto de mejora, las fases del
proyecto SMED ser&iacute;an las siguientes:

Definici&oacute;n de los objetivos

Evaluaci&oacute;n de la situaci&oacute;n actual

Formaci&oacute;n del equipo

Documentaci&oacute;n del cambio actual

An&aacute;lisis del cambio actual

Metodolog&iacute;a

Ideas de mejora

Plan de acci&oacute;n

Seguimiento del Plan de acci&oacute;n

Mantenimiento del cambio resultante
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Extender la experiencia a otras &aacute;reas o m&aacute;quinas. Aunque todas
ellas son importantes, en este an&aacute;lisis solo se va a centrar en las m&aacute;s
operativas.
3.6.1
Definici&oacute;n de los objetivos
El primer paso de todo proyecto es definir el objetivo que se quiere
alcanzar, previo estudio de la situaci&oacute;n actual de las necesidades futuras
de la organizaci&oacute;n.
 Minimizar el tiempo de cambio, si las series son muy cortas.
 Incrementar la disponibilidad de m&aacute;quina, si falta capacidad.
 Minimizar el costo del cambio, si la tasa horaria de m&aacute;quina es muy
alta.
 Reducir el despilfarro del material en los ajustes, si su costo es muy
alto.
 Eliminar la dependencia de los preparadores, si lo puede hacer el
operario.
 Mejorar la seguridad, si hay riesgo para la salud de las personas.
 Organizar el puesto de trabajo para minimizar despilfarros.
 Aumento de la productividad en los procesos.
Posteriormente se debe cuantificar el objetivo: Por ejemplo “reducir
X % el tiempo de cambio”. Aunque la palabra SMED significa “cambiar en
menos de 10 minutos”, esto no tiene por qu&eacute; ser el objetivo.
3.6.2
Evaluaci&oacute;n de la situaci&oacute;n actual
Las organizaciones suelen disponer de datos de duraci&oacute;n de los
procesos de cambio. Si no es as&iacute; o no son fiables, debe controlarse y
registrar el tiempo de cambio y las incidencias habidas para hacer una
estimaci&oacute;n del tiempo actual. Una vez estimado el tiempo de cambio, se
eval&uacute;a el coste directo teniendo en cuenta las tasas horarias de operarios,
de m&aacute;quinas, etc.
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No hay que olvidarse de los costos indirectos, que a veces, son los
que m&aacute;s ponderan a la hora de tomar la decisi&oacute;n de realizar el proyecto.
Por ejemplo:
 El incremento de plazo de entrega.
 El costo de la mano de obre indirecta implicada en el cambio.
 La superficie de almacenamiento ocupada por la materia prima,
producto, etc.
 El costo financiero de los inventarios.
En definitiva, la evaluaci&oacute;n inicial permite conocer la magnitud de la
mejora que se pretende introducir y, si es viable, el proyecto a llevar a
cabo.
3.6.3
Formaci&oacute;n del equipo
Definidos los equipos y definida la situaci&oacute;n de partida, debe
realizarse una selecci&oacute;n y formaci&oacute;n del equipo que va a participar en el
proyecto.
En el equipo suelen incluirse personas que conocen muy bien el
proceso
de
complementaria
fabricaci&oacute;n,
sobre:
pero
suele
metodolog&iacute;a
ser
necesario
SMED,
formaci&oacute;n
funcionamiento
y
mantenimiento de la m&aacute;quina.
Trabajo en equipo: Adiestramiento para montar elementos: medir,
centrar, ajustar, calibrar, Herramientas b&aacute;sicas de calidad (hoja de toma
de datos, pareto, diagrama causa – efecto, matriz de priorizaci&oacute;n, etc.)
T&eacute;cnicas complementarias: tipos de amarre, poka-Yoke, orden y
limpieza (5S), eliminaci&oacute;n del despilfarro, control visual, etc. Esta
formaci&oacute;n puede realizarse como un curso al inicio del proyecto o, lo que
es mucho m&aacute;s eficaz, a medida que se avanza con el proyecto y se
detecta la necesidad de un conocimiento espec&iacute;fico.
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3.6.4 Documentaci&oacute;n del cambio actual
Para facilitar el an&aacute;lisis del cambio, lo primero es documentar la
situaci&oacute;n actual. La forma tradicional es que un especialista identifique y
cronometre cada una de las tareas, anotando aquellos detalles
significativos para el an&aacute;lisis posterior. Una alternativa es grabar el
cambio en video, lo que tiene algunas ventajas:
 Se puede visualizar cada operaci&oacute;n repetidas veces.
 Se pueden recoger opiniones del personal sin interrumpir su trabajo.
 Se
objetiva
los hechos, evitando interpretaciones subjetivas
contradictorias.
 Es mejor aceptado que los estudios de tiempos.
 Es m&aacute;s f&aacute;cil analizar la informaci&oacute;n visual que la escrita o verbal.
 No es necesario un especialista de cronometrajes.
 Puede utilizarse para la formaci&oacute;n y el reciclaje del personal.
 Sirve de referente para analizar las desviaciones del tiempo de
cambio, etc.
 Posteriormente se listan las operaciones y se calcula el tiempo de
cada una.
3.6.5 An&aacute;lisis del cambio I
El an&aacute;lisis del cambio se realiza visualizando el video en equipo,
para identificar oportunidades de mejora siguiendo los pasos de la
metodolog&iacute;a SMED. El primer paso consiste en clasificar las operaciones
en externas e internas.
3.6.5.1 An&aacute;lisis del cambio II
El segundo paso consiste en segregar del cambio las operaciones
que pueden realizarse con la maquina en marcha (externas) para reducir
el tiempo de cambio.
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Algunos ejemplos de operaciones externas:
 Limpiar y engrasar el utillaje anterior.
 Acopiar materiales
 Poner a punto los equipos de inspecci&oacute;n.
 Recoger y trasladar utillajes.
La duraci&oacute;n del cambio ser&iacute;a la suma de los tiempos de las
operaciones internas. Si no se ha analizado previamente el cambio no es
raro que su duraci&oacute;n se reduzca al 50%.
3.6.5.2
An&aacute;lisis del cambio III
El tercer paso es analizar las operaciones internas con el objetivo de
convertir alguna operaci&oacute;n interna o parte de ella en externa. Es decir,
que la operaci&oacute;n completa o parte de ella, se realice con la m&aacute;quina en
marcha para as&iacute; reducir el tiempo de cambio.
Algunos ejemplos podr&iacute;an ser los siguientes: Hacer pre montajes,
hacer pre reglajes, estandarizar alturas, conexiones, elementos de
amarres, etc.
3.6.5.3
An&aacute;lisis del tiempo IV
El cuarto paso es analizar las operaciones internas del cambio con
el objetivo de convertir alguna de estas operaciones o parte de ella en
externa, y as&iacute; reducir el tiempo de cambio. Por ejemplo:
 Minimizar elementos del cambio (tornillos, tuercas, arandelas, etc.)
 Normalizar herramientas, amarres, tornillos, etc.
 Minimizar desplazamientos, movimientos, etc.
 Realizar operaciones en paralelo. (2 operarios)
 Eliminar reglajes
 Utilizar sistemas r&aacute;pidos de fijaci&oacute;n.
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 Usar transporte por gravedad.
 Aplicar los criterios de control visual
 Tener en su sitio todo lo necesario habitualmente, etc.
Por &uacute;ltimo las operaciones externas que puedan ser objeto de
optimizaci&oacute;n a fin de reducir el coste del cambio, para ello se debe aplicar
las mismas consideraciones que las expuestas para las operaciones
internas.
3.6.6
Ideas y mejoras
Adem&aacute;s de las ideas de mejora derivadas de la reducci&oacute;n del
tiempo de cambio ya vistas, se podr&iacute;an obtener otras:
 Adquirir elementos de transportes especiales (para material, utillaje,
herramientas, etc.,)
 Mejorar la capacidad de las personas (para poder realizar la auto
preparaci&oacute;n)
 Identificar ubicaciones espec&iacute;ficas de material, utillaje, herramienta,
etc.
 Dotarse de utillajes de control pasa no pasa (para simplificar la
inspecci&oacute;n)
 Instalar Pokas-Yokes (para evitar material no conforme).
 Reducir el n&uacute;mero de herramientas, estandarizarlas, etc., para reducir
su costo
 An&aacute;lisis de los proceso del &aacute;rea de acabado.
 Segregar los residuos, reducir vertidos, ahorrar energ&iacute;a para minimizar
el impacto ambiental.
3.6.7
Plan de acci&oacute;n
Si las oportunidades de mejora prioritarias no se transforman en un
plan de acci&oacute;n, dif&iacute;cilmente se conseguir&aacute;n los objetivos. Dicho plan debe
contener:
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 El responsable de realizar y/o validar cada acci&oacute;n
 La fecha objetivo en que debe estar realizada.
 El costo estimado de su realizaci&oacute;n
 La mejora global a conseguir en el cambio.
Para determinadas acciones es posible que sea necesario elaborar
un plan espec&iacute;fico, definiendo estos mismos conceptos por cada tarea en
que se subdivide dicha acci&oacute;n.
Para implementar un plan de acci&oacute;n es necesario que el l&iacute;der del
proyecto elabore un resumen del costo del mismo, &aacute;reas implicadas,
tiempo de implementaci&oacute;n y calcular el retorno de la inversi&oacute;n; estos
datos ser&aacute;n expuestos al departamento de proyectos, dependiendo del
costo y tiempo ser&aacute; pre aprobado, luego es revisado por la alta direcci&oacute;n
Mabe.
3.6.8 Seguimiento del plan de acci&oacute;n
Una vez aprobado el plan de acci&oacute;n, hay que implantarlo y en
ocasiones esta fase del proyecto no se realiza bien y el resultado
esperado no se alcanza. Es deseable que sea el propio SMED, con el
apoyo de la organizaci&oacute;n quien se responsabilice de llevar a cabo el plan
de acci&oacute;n; en este plan estar&aacute;n implicadas otras &aacute;reas de la organizaci&oacute;n
y se consumen recursos, inversiones, gastos, dedicaciones, etc. Es
necesario el compromiso de la Direcci&oacute;n haciendo un seguimiento del
avance del proyecto y de los resultados obtenidos.
Seg&uacute;n se va implantando las acciones, debe actualizarse el cambio
para conseguir estandarizar las mejoras y que no se pierdan los
resultados. La causa m&aacute;s frecuente de que estos proyectos no alcancen
los objetivos preestablecidos es que la direcci&oacute;n y la l&iacute;nea de mando en
general no le dediquen la atenci&oacute;n necesaria y delegan a un coordinador
sin suficiente autoridad para hacer cumplir el plan de acci&oacute;n.
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3.6.9 Mantenimiento del Cambio
Siempre hay causas que justifican el incremento del tiempo de
cambio y, si no se controla peri&oacute;dicamente, es posible que se vuelva a la
situaci&oacute;n previa. Para evitar que se degrade el cambio con el paso del
tiempo: El operario debe respetar la nueva instrucci&oacute;n del cambio (esto no
quiere decir que no piense, s&oacute;lo que no debe modificarlo sin previo
conocimiento y aprobaci&oacute;n de la organizaci&oacute;n).
El mando debe comprobar que los tiempos de cambio no se crecen
sin causa justificada. En el caso de que as&iacute; sea, debe determinar las
causas y tomar las acciones correctivas necesarias para corregirlo;
adem&aacute;s debe exigir que se respete la instrucci&oacute;n de cambio y atender
cualquier sugerencia de mejora propuesta por el operario.
El auditor, cuando realiza auditor&iacute;a de proceso, debe comprobar las
evidencias de la desviaci&oacute;n habidas en el sistema de cambio de utillaje.
La direcci&oacute;n debe evaluar la eficacia del nuevo cambio y, si es necesario,
acometer nuevos planes de acci&oacute;n. Adem&aacute;s debe reconocer a los
implicados en la mejora del cambio.
3.7 Beneficios de la aplicaci&oacute;n del SMED
Los beneficios que puede proporcionar la herramienta SMED son:
 Reducir tiempo de cambio.
 Incrementar la disponibilidad de m&aacute;quina.
 Posibilitar la fabricaci&oacute;n de lotes peque&ntilde;os, sin encarecer el producto.
 Reducir los stocks y facilitar el control de inventario.
 Incrementar el espacio disponible.
 Disminuir los desplazamientos, manipulaciones, etc.
 Reducir el tiempo de respuesta.
 Disminuir obsolescencias, defectuoso en operaciones auxiliares, etc.
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 Incrementar el compromiso de la persona en su trabajo.
 Fomentar la puesta en com&uacute;n de los conocimientos implicados.
 Utilizar la creatividad de las personas.
En resumen, flexibilizar el sistema productivo, optimizar los recursos
disponibles y mejorar la cultura industrial, es decir, ser m&aacute;s competitivos
Algunas consideraciones finales:
El cambio es algo a minimizar, pues no a&ntilde;ade valor. Se pueden
aplicar los criterios SMED para otras operaciones. (Mantenimiento,
inspecci&oacute;n).
 Cualquier persona debe poder hacer el cambio.
 Trabajar en equipo multidisciplinar es m&aacute;s creativo.
 La mejora debe ser analizada hasta minimizar costo.
 Estandarizar el cambio para evitar que se degrade con el tiempo.
 No confundir reducci&oacute;n del tiempo con reducci&oacute;n del costo del cambio.
 Una estimaci&oacute;n general de las reducciones de los tiempos de cambio
ser&iacute;a: 30% por el simple hecho de analizar el proceso de cambio, 60%
si adem&aacute;s se realizan las operaciones externas fuera del cambio, 75%
si adem&aacute;s se convierte en una operaci&oacute;n interna en externa y 90% si
adem&aacute;s se mejoran las operaciones internas restantes.
 Si fuese necesario el tiempo de cambio podr&iacute;a reducirse a cero
simplemente duplicando las instalaciones.
3.8
Enfoque basado en el proceso
Para una mejor comprensi&oacute;n de este estudio es necesario la
identificaci&oacute;n de los principales procesos, una vez identificados los
mismos se procede al an&aacute;lisis de la situaci&oacute;n actual de la empresa.
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3.8.1 Procesos del Sistema de Gesti&oacute;n de Calidad
El Sistema de Gesti&oacute;n de Calidad de Mabe Ecuador S.A. est&aacute;
conformado por 11 procesos, 6 operacionales y 5 transaccionales o de
apoyo. La Gesti&oacute;n por Procesos de Mabe Ecuador S.A. se inicia con el
proceso operacional:
Planeaci&oacute;n del Producto: en &eacute;l las necesidades del cliente se
plasman en unas matrices de caracter&iacute;sticas del producto, las cuales son
la entrada para el proceso de:
Dise&ntilde;o del Producto: &eacute;stas se convierten en caracter&iacute;sticas
t&eacute;cnicas y de calidad de nuestros productos; lo anterior activa el proceso
de Compras el cual garantiza que el proceso de: Fabricaci&oacute;n disponga
de &oacute;ptimas materias primas en el momento indicado para llevar a cabo la
producci&oacute;n.
Ventas y Distribuci&oacute;n: suministra a los clientes (distribuidores) los
productos terminados de acuerdo con las condiciones pactadas.
Servicio Postventa: respalda la venta de los productos, prestando
un servicio integral. Adem&aacute;s de los anteriores procesos operacionales, el
Sistema de
Gesti&oacute;n de Calidad est&aacute; conformado por los siguientes
procesos transaccionales o de apoyo.
Gesti&oacute;n de Recursos Humanos: el cual asegura que las personas
son competentes; con base en la educaci&oacute;n, formaci&oacute;n, habilidades y
experiencia apropiadas, para realizar su trabajo.
Gesti&oacute;n de la Direcci&oacute;n: es el proceso que define pol&iacute;ticas y
objetivos estrat&eacute;gicos, asigna los recursos y hace seguimiento al
desempe&ntilde;o del Sistema de Gesti&oacute;n de Calidad, para lograr los resultados
planeados.
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Mejora Continua: se encarga de mejorar el desempe&ntilde;o del
Sistema de Gesti&oacute;n de Calidad, tomando acciones correctivas y
preventivas a partir de los resultados de los procesos.
Gesti&oacute;n Administrativa y Financiera: se asegura de que se
cuente con los recursos econ&oacute;micos para el correcto funcionamiento del
SGC.
3.8.2 Red de Proceso de Mabe
GR&Aacute;FICO N&ordm; 10
RED DE PROCESO MABE
Fuente: Mabe
Elaborado: Carlos Vera Villamar
3.9 Registro de Problemas
Todos los problemas que surjan en la
empresa MABE tienen
importancia, unos en menor proporci&oacute;n que otros, pero se debe
CONCEPTUAR a cu&aacute;l de ellos se va a contrarrestar.
Para esto se debe tomar en consideraci&oacute;n con qu&eacute; frecuencia se
repiten y el grado de importancia de &eacute;stos, con el fin de no analizar
problemas irrelevantes y f&aacute;ciles de eliminar. Para esto se ha seleccionado
los problemas de las grandes secciones: Metalister&iacute;a y
Producci&oacute;n.
Procesos de
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3.9.1 Registro problemas que afectan al proceso de producci&oacute;n
 Tiempos muertos por cambios de color. Esto 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 limpiezas de
pistolas.
 Mala manipulaci&oacute;n de las piezas. Se presenta m&aacute;s en el &aacute;rea de
acabado tanto en el colgado
y en el bajado de las piezas,
caus&aacute;ndoles rayones despostilla miento desde el origen, causando
reproceso, horas hombres y horas m&aacute;quinas
perdidas, doble
consumo de esmalte, paras en las l&iacute;neas de ensamble.
 Transportaci&oacute;n defectuosa. &Eacute;stas 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 en el transporte.
 Demora en compras en repuestos de m&aacute;quinas. Cada vez que se
da&ntilde;a una m&aacute;quina hay repuestos que no est&aacute;n dentro del stock de la
bodega de mantenimiento, y 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.
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 Demora en la llegada de los insumos comprados. 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;reas 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 en la programaci&oacute;n. constantes cambios de los programas
generalmente
causados
por
alg&uacute;n
material
faltante
por
el
departamento de compras, da&ntilde;os en m&aacute;quinas o en casos puntuales
por disponibilidad del departamento de mercadeo.
 Abastecimiento inadecuado. El exceso de inventario de material que
no tiene movimiento y l-a falta de dispositivos adecuados para los
componentes provoca la falencia en el abastecimiento, de las piezas a
ensamble.
3.9.2 Problemas m&aacute;s comunes en cambios de matrices
Cuando las actividades de preparaci&oacute;n se prolongan demasiado o el
tiempo de preparaci&oacute;n var&iacute;a considerablemente, es factible que se est&eacute;n
dando los siguientes problemas:
 La terminaci&oacute;n de la preparaci&oacute;n es incierta.
 No se ha actualizado el procedimiento de preparaci&oacute;n.
 El procedimiento no se observa debidamente.
 Los materiales, las herramientas y las plantillas no est&aacute;n dispuestos
antes del comienzo de las operaciones de preparaci&oacute;n.
 Las actividades de acoplamiento y separaci&oacute;n duran demasiado.
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 Es alto el n&uacute;mero de operaciones de ajuste.
 Las actividades de preparaci&oacute;n no han sido adecuadamente
evaluadas
 Movimientos improductivos del montacargas al dejar puesta la matriz
en la mesa de la prensa y el porta macho encima de la matriz, las
alturas de los porta machos var&iacute;an de acuerdo a la altura de la matriz y
la abertura de la prensa.
CUADRO N&ordm; 12
REPORTE DE CAMBIO DE MATRICES DEL (11-15) DE JUNIO
# de
Fecha
orden
3120
3121
3122
3123
3124
3125
3126
3124
3125
3126
Maqu&iacute;na
11-6-12 PRENSA 107
11-6-12 PRENSA 109
12-6-12 PRENSA 179
12-6-12 PRENSA 107
13-6-12 PRENSA 113
14-6-12 PRENSA 133
15-6-12 PRENSA 210
11-6-12 PRENSA 113
13-6-12 PRENSA 133
15-6-12 PRENSA 107
Pieza
T. Std.
cubierta de 20&uml;
marco de horno
piso de horno
espaldar
cubierta de 64 cm
lateral externo
techo de horno
Complemento
Frontal
Espaldar Jupiter
TOTAL
Hora.
Hora Tiempo Tiempo
Programada Finalizada Total Excedente
0:30
0:40
0:30
0:40
0:40
0:35
0:35
0:40
0:35
0:40
9:15
21:00
14:30
2:15
11:10
8:30
12:45
19:10
8:30
13:30
10:30
22:15
15:55
3:35
12:25
9:40
14:05
20:35
9:40
14:50
1:15
1:15
1:25
1:20
1:15
1:10
1:20
1:25
1:10
1:20
0:45
0:35
0:55
0:40
0:35
0:35
0:45
0:45
0:35
0:40
6:05
0:35
13:30
12:55
6:50
Causa del atrazo
Calibraci&oacute;n
Perforador partido
Calibraci&oacute;n
Retrazo del mantacarga
Calibraci&oacute;n
Buje Partido
Calibraci&oacute;n
Calibraci&oacute;n
Calibraci&oacute;n
Perforador partido
Fuente: Reporte de producci&oacute;n, Departamento de Metalister&iacute;a
Elaborado Carlos Vera Villamar
3.9.3 Registro del problema
La variedad de modelos que produce la empresa, hacen que el &aacute;rea
de metalister&iacute;a realice constantes cambios de matrices invirtiendo gran
parte de las horas disponible en estos cambios, lo que ha conllevado a
que esta &aacute;rea trabaje en 3 turnos de 8 horas.
En el cuadro adjunto se muestran un resumen de la cantidad de
horas excedidas mensualmente, por cambio de matrices.
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CUADRO N&ordm; 13
-RESUMEN HORAS EXCEDIDAS EN CAMBIO DE MATRICES 2012
Fuente: Reporte de producci&oacute;n, departamento de Metalister&iacute;a (cuadro #11)
Elaborado Carlos Vera Villamar
GR&Aacute;FICO N&ordm; 11
HORAS EXCEDIDAS EN CAMBIO DE MATRICES
Fuente: Reporte de producci&oacute;n, departamento de Metalister&iacute;a (cuadro #12)
Elaborado Carlos Vera Villamar
3.9.4
Problemas m&aacute;s comunes que afectan al &aacute;rea de ensambleA continuaci&oacute;n se enlistan problemas m&aacute;s importantes en el &aacute;rea de
ensamble de
cocinas y cocinetas: Grandes
paras
retrasando
los
procesos producci&oacute;n.
Para hacer un diagn&oacute;stico sobre los m&eacute;todos de trabajo en el &aacute;rea
de producci&oacute;n tendiente a presentar nuevas propuestas de ensamble se
debe considerar:
 Rechazo de material por defectos de calidad.
 Proceso de acabado inestable.
 Retrasos por faltantes del &aacute;rea de compras.
CAP&Iacute;TULO IV
AN&Aacute;LISIS Y DIAGN&Oacute;STICO
4.1
An&aacute;lisis de los problemas que afectan al proceso productivo
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 proceso de ensamblaje por la falta de componentes, por
defectos de calidad, falta de insumos importados, atrasos de proveedores
internos.
Otro problema que afecta a la producci&oacute;n son los cambios
constantes de obreros y las maquinarias obsoletas; que deben ser
cambiadas en sus debidos momentos a pesar de sus costos elevados.
Se detectaron los problemas en &aacute;reas de acabado, accesorios, pintura,
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.
4.1.1 Reproceso de Piezas
El an&aacute;lisis se enfoca en el &aacute;rea de esmaltado para la cuantificaci&oacute;n
de las piezas que han sido reprocesado, se tomar&aacute; como muestra una
pieza critica del &aacute;rea (copetes), los siguientes datos obtenidos se basan
de los reportes de producci&oacute;n de las siguientes 3 meses, se detalla en el
siguiente cuadro la cantidad de piezas reprocesadas, horas perdidas, y
unidades de cocina perdidas.
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CUADRO N&ordm; 14
&Iacute;NDICE DE REPROCESO
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
335
570
360
510
1775
TOTAL PRODUCIDO
8335
10570
10110
12510
41525
% DE REPROCESO
4%
6%
4%
4%
4%
Fuente: Reporte de producci&oacute;n de &Aacute;rea de acabados
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Reproceso = Cantidad de reproceso
X 100
Cantidad de producci&oacute;n
Reproceso = 1775/39759 = 0.04
Reproceso =4%
Durante los 4 meses antes mencionados se obtiene un 4 % de
&iacute;ndice de reproceso de la cantidad p&eacute;rdida y realmente producida, es
decir el 4% mensual como tasa de reproceso en el proceso de producci&oacute;n
de cocinas.
4.1.2
&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 el copete, 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.
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CUADRO N&ordm; 15
REPORTE DE PIEZAS RECHAZADAS DE ESMALTADO
FECHA Despostillado Bajo capa Pelado Rayado
1-4-12
24
0
0
14
2-4-12
0
5
0
0
3-4-12
0
0
0
8
4-4-12
0
0
0
16
5-4-12
12
0
0
0
6-4-12
0
0
9
0
7-4-12
0
33
0
0
8-4-12
0
0
0
32
9-4-12
11
9
12
23
10-4-12
0
0
0
0
11-4-12
0
0
0
0
12-4-12
0
0
0
15
13-4-12
41
3
7
51
14-4-12
24
18
12
2
15-4-12
52
6
3
0
16-4-12
0
0
0
11
17-4-12
0
0
0
0
18-4-12
21
11
3
25
19-4-12
33
32
12
3
20-4-12
42
7
7
9
21-4-12
15
31
5
0
22-4-12
13
18
0
2
23-4-12
0
22
0
0
24-4-12
12
0
0
13
25-4-12
78
25
8
25
26-4-12
59
21
5
0
TOTAL
437
241
83
249
Total
38
5
8
16
12
9
33
32
55
0
0
15
102
56
61
11
0
60
80
65
51
33
22
25
136
85
1010
Fuente: Reporte de producci&oacute;n de Acabados
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
El mayor &iacute;ndice de rechazo de los componentes se da en el
despostilla miento de los copetes; 432
componentes, entre las 1010
unidades analizadas, influyendo en un 42% de piezas rechazadas.
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4.1.3
Paras de L&iacute;neas
El cuadro de paras 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 cocinas causando paras y retrasando la
producci&oacute;n se detectaron los problemas en &aacute;reas de metalister&iacute;a,
acabado, accesorios, pintura, ensamble por la mala manipulaci&oacute;n de los
componentes por parte de los obreros. (Anexo N&ordm; 8).
4.1.4
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 ver en el siguiente cuadro.
Se recomienda el uso del diagrama de Pareto
 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.
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En el Cuadro Resumen que se relaciona a los tiempos perdidos en
el mes de marzo por faltas de componentes de las &aacute;reas proveedoras
como esmaltado, pintura, accesorios, compras y metalister&iacute;a y que servir&aacute;
de bases para la construcci&oacute;n del diagrama de Pareto.
CUADRO N&ordm; 16
RESUMEN DE HORAS DE PARAS DE ENSAMBLE MES DE
MAYO
HORAS DE PARA AL MES
H/Maq
H-H
56
210
49
185
46
182
43
170
54
175
248
922
COMPONENTE
1
2
3
4
5
Copetes
Frontales
Cubiertas
Compras
Accesorios
Sub-total
Fuente: Paras de l&iacute;neas (anexo #8)
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
CUADRO N&ordm; 17
PARETO
AREAS
PROBLEMAS
HORAS
INCIDENCIA INCIDENCIA
P&Eacute;RDIDAS ACUMULADA%
REAL
ESMALTADO
FALTA COPETES
56
23%
56
ACCESORIOS
TUBO VALVULAS
54
44%
110
PINTURA
DEFECTOS EN FRONTALES
49
64%
159
46
83%
205
FALTANTES DE BISAGRAS, VIDRIOS 43
100%
248
METALISTERIA CUBIERTAS
COMPRAS
Fuente: Resumen de horas de paras (cuadro # 15)
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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GR&Aacute;FICO N&ordm; 12
GR&Aacute;FICA PARETO
Fuente: Cuadro # 16
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
4.1.5
Diagrama Causa – Efecto
El Diagrama de Ishikawa, tambi&eacute;n llamado diagrama de causaefecto, 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. (ISHIKAWUA).
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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GR&Aacute;FICO N&ordm; 13
CAUSA - EFECTO
Mano de Obra
Maquinaria
Mal manipulacion
de las piezas
Rotaci&oacute;n de personal
Demora en repuestos
Demora en preparar la pintura
Mantenimiento correctivo
Transportaci&oacute;n
defectuosa
Paros en la
l&iacute;nea de
Abastecimiento
Demora en llegar los
In&aacute;decuado
insumos
esamble de
Cambios en la
Lenta respuesta de los proveedores
cocinas
producci&oacute;n
Componente mal distribuido
Falta de control del proceso en
area de acabado
Falta de material
Materia Prima
Metodo de trabajo
Fuente: Mabe
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
4.1.6 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.
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Igualmente
una
organizaci&oacute;n
podr&iacute;a
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;gicamente 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:
4.1.6.1 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.
4.1.6.2 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.
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 Nuevos dise&ntilde;os en cocinas.- Existen nuevos proyectos en los
dise&ntilde;os de cocina, 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, el cual ofrece productos con
precios econ&oacute;micos.
4.1.6.3 Debilidades
 Incumplimiento de Proveedor.- Sus proveedores no entregan los
pedidos a tiempo, provocando cambios en los planes de producci&oacute;n,
atrasos en las a&eacute;reas de metalister&iacute;a, acabados debidos a los cambios
en los programas de producci&oacute;n.
 Maquinaria con tecnolog&iacute;a obsoleta.- La maquinaria con la que
cuenta
la
empresa
es demasiado
obsoleta,
causando
paras
moment&aacute;neas en la producci&oacute;n por da&ntilde;os t&eacute;cnicos.
 Reproceso.- Proceso inestable, gran cantidad de piezas son
devueltas al &aacute;rea de origen por defectos de calidad.
 Inestabilidad del personal.- cada 6 meses est&aacute; entrando personal
nuevo a la empresa a la cual se le da un proceso de capacitaci&oacute;n en
seguridad y descripci&oacute;n del trabajo que va a realizar.
4.1.6.4 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.
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 Competencia nacional y extranjera.- existen otras empresas que se
dedican a fabricar cocinas, como lo son Indurama, Ocabsa, LG, GE,
SMS, etc.
 Productos Sustitutos (China).- los productos sustitutos representan
una amenaza, debido al bajo costo del mismo.
4.1.7 Matriz de estrategias del an&aacute;lisis FODA.
CUADRO N&ordm; 18
MATRIZ DE ESTRATEGIA DE AN&Aacute;LISIS FODA
OPORTUNIDADES
Factores
1.- Mercado
Externos Internacional
2.- Nuevos dise&ntilde;os
Factores Internos 3.- Precios bajos
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
AMENAZAS
1.- Tratado de Libre
Comercio
2.- Competencia Nacional
y Extranjera
3.-Inestabilidad de pol&iacute;tica
del pa&iacute;s.
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.
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.
Buscar
nuevos
proveedores,
que
entreguen los pedidos a
tiempo para evitar la
paralizaci&oacute;n
de
la
producci&oacute;n.
Ser competitivos en el
mercado para no perder la
cuota de mercado y ganar
m&aacute;s terreno en el mismo.
Fuente: Mabe
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
4.1.8 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 una cocina, los problemas evidenciados se resumen en
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los siguientes cuadros, donde se detallan las causas de las paras
acaecidas durante el mes de mayo del 2012, loque refleja una muestra
promedio de lo que ocurrir&aacute; durante el a&ntilde;o 2013.
Si no se aplican t&eacute;cnicas de ingenier&iacute;a Industrial como es el SMED,
para minimizar estas paras y aumentar la eficiencia de la empresa, los
costos de producci&oacute;n se elevaran.
CUADRO N&ordm; 19
PARAS EN METALISTER&Iacute;A – MES DE MAYO
CAUSA DE LA PARA
BOQUILLA ROTA
HORAS
H-H
UNIDADES
MAQUINA
PERDIDAS
PERDIDAS
PERDIDAS
6,15
38,5
1648
BOQUILLA TAPADA
1,15
5,3
408
BUJE ROTO
3,56
11,48
1200
4,4
14
1400
34,35
197,3
1012
CAMBIO DE MODELO MAL HECHO
6,5
24,3
1560
CUCHILLA ABIERTA
4,7
19,5
1670
CUCHILLA IZQ. NO CORTA Y NO PERFORA
3,5
15,2
1173
CUCHILLA NO CORTA
11,3
75
3167
FALTA BOQUILLA
2,45
5,3
842
30,37
111,56
8729
3
21
810
3
6
173
3,5
25,1
1218
117,93
569,54
25.010
CAMBIAR CAUCHOS Y RESORTES
CAMBIO DE MODELO
PERFORADOR ROTO
PERNOS DE LA CUCHILLA POSTERIOR SE
ROMPEN
PERNOS ROTOS
RESORTES ROTOS
TOTAL
Fuente: Resumen de reporte de producci&oacute;n de metalister&iacute;a.
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Seg&uacute;n estos datos, durante el mes de mayo del 2012 se obtuvo 118
H-M y 569 H-H perdidas, mermando la producci&oacute;n en 25.010 piezas. La
variedad de
modelos que produce la empresa,
hacen que
el
departamento de planificaci&oacute;n programe varios cambios de matrices, que
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est&aacute;n contemplados en la programaci&oacute;n; el problema surge cuando se
excede el tiempo planificado por diversos problemas invirtiendo horas
excedentes, ocasionando atrasos con la necesidad de trabajar los fines
de semana.
El volumen de piezas a producir y los continuos problemas que ha
conllevado a que esta &aacute;rea sea la &uacute;nica que trabaje en 3 turnos de 8
horas.
GR&Aacute;FICO N&ordm; 14
HORAS M&Aacute;QUINA PERDIDAS EN METALISTER&Iacute;A
Fuente: Resumen de reporte de producci&oacute;n de metalister&iacute;a.
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
CUADRO N&ordm; 20
HORAS PERDIDAS EN CAMBIOS DE MODELO
TIEMPO TOTAL DISPONIBLE
JUNIO JULIO AGOST SEPT OCTUB NOV DICIEM TOTAL
TIEMPO OPERATIVO (HORAS)
336
336
336
336
368
380
352 2444
TIEMPO DE CAMBIO PROGRAMDO 50
42
41
48
54
60
55
350
TIEMPO REAL DE COMBIO
65
55
55
61
66
76
69
447
TIEMPO EXCEDIDO
15
13
14
13
12
16
14
97
% DE TIEMPO EXCEDIDO
23% 24%
25%
21% 18% 21% 20% 21%
Fuente: Resumen de reporte de producci&oacute;n de metalister&iacute;a.
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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Seg&uacute;n el cuadro, el tiempo excedido en cambio de matrices se tiene
una p&eacute;rdida promedio del 21% equivalente a 97horas excedidas de350
programadas. Muestra tomada en seis meses de operaci&oacute;n, tiempo muy
relevante en el proceso de producci&oacute;n. En el cuadro adjunto se muestran
la cantidad de horas perdidas en cambio de matrices de registro hecho
desde Junio-Diciembre 2012.
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.
** 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
** Tuerca T para perno de &frac34;”
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4.2 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,
lo que la empresa pierde. De acuerdo al Diagrama de Pareto el que tiene
mayor incidencia es:
Acabados (falta copetes, frontales y laterales).- siendo el &aacute;rea de
acabados la principal proveedora del &aacute;rea de ensamble, 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 el copete, frontales afectando en las paras con 56 de un
total de 248 horas siendo este el23% de las paras, datos obtenidos de
Pareto.(Cuadro 15)
Se realizan turnos laborales de 8 horas = 40 horas/semana.
Un operador trabaja (Horas x mes)
=
40 Horas/semana
x. 4
semana/mes = 160 Horas Mes
Si el sueldo b&aacute;sico es de $318 d&oacute;lares el costo de la hora- hombre
es de $1.98 por obrero, la producci&oacute;n se la realiza en serie interviniendo
hasta 3 operadores para procesar una pieza, el costo hora – hombre
trabajada ser&aacute; de $5.94 D&oacute;lares/maquinas.
CUADRO N&ordm; 21
RESUMEN DE P&Eacute;RDIDAS EN D&Oacute;LARES
PERDIDAS
1
H-H PERDDIDAS ENSAMBLE
922
Hrs/mes
$
1,98
$
1.825,6
2
H.Maq. PERDIDAS POR PARAS EN
ENSAMBLE
248
Hrs/mes
$
5,94
$
1.473,1
569,54
Hrs/mes
$
1,98
$
1.127,7
Hrs/mes
$
5,94
$
700,5
Hrs/mes
$
5,94
$
576,2
3
4
H-H PERDIDAS METALSTERIA
H.Maq. PERDIDAS METALISTERIA
117,93
5
H.Maq. PERDIDAS POR TIEMPOS
EXCEDIDOS EN CAMBIO DE
MODELOS
COSTO TOTAL MENSUAL
COSTO ANUAL
97
$
5.703,05
$
68.436,64
Fuente: 1 cuadro #15, 2 cuadro #15, 3 cuadro # 18, 4 cuadro # 18, 5 cuadro #19
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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El cuadro adjunto muestra la cantidad de horas de para qu&eacute; han
tenido las l&iacute;neas de ensamble, por la falta piezas y materiales comprados
y fabricados. Tambi&eacute;n muestra el costo que representa las H-H y H-Maq,
perdidas en el &aacute;rea de metalister&iacute;a.
La empresa pierde $ 1.473,12d&oacute;lares mensuales en el &aacute;rea de
ensamble al tener paradas las bandas transportadoras, debido a que las
l&iacute;neas, las cuales usan bandas transportadoras paran y deben recuperar
ese tiempo perdido no programado.
En la secci&oacute;n metalister&iacute;a deja de percibir $2.403.3 d&oacute;lares,
sumando la p&eacute;rdida de ensamble y metalister&iacute;a, la empresa deja de
percibir $ 5.703,05 con lo se puede pagar a el sueldo a 11 trabajadores
de la empresa, en condiciones como esa la empresa est&aacute; perdiendo
anualmente $ 68.436,64.
4.3 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 cocinas.
La lista de problemas registrados pueden estar ocasionando a que
la l&iacute;nea de acabado se est&aacute; retrasando en su producci&oacute;n ya sea, por la
falta de tubos, por falta de accesorios y otros componentes necesarios
para armar una cocina y por lo tanto no logra llegar al est&aacute;ndar de
producci&oacute;n.
El 35 % de horas perdidas en un mes refleja la situaci&oacute;n de la
empresa a consecuencia de la falta capacidad con que cuentan el &aacute;rea de
acabado, en cuanto a la falta de dispositivos de colgado, la existencia del
reproceso por defecto de los componentes que salen mal acabados o la
mala manipulaci&oacute;n, la falta de dispositivos apropiados para el almacenaje,
el piso da&ntilde;ado hacen que las piezas sean dados de baja, convirti&eacute;ndola
en un &aacute;rea critica.
CAP&Iacute;TULO V
PLANTEAMIENTO DE LAS PROPUESTAS DE SOLUCI&Oacute;N
5.1 Aplicaci&oacute;n de la T&eacute;cnica SMED en el proceso de producci&oacute;n.
&iquest;Qu&eacute; es el sistema SMED?: SMED (single minute significa: cambio
de utillaje en menos de diez minutos, es una t&eacute;cnica desarrollada para
acortar los tiempos de cambios de herramental o utillaje en las m&aacute;quinas
durante el mantenimiento de matrices o troqueles. Esto se logra mediante
la simplificaci&oacute;n de las actividades realizadas durante los cambios,
involucrando al factor humano para trabajar de una manera m&aacute;s
inteligente con el menor esfuerzo posible.
5.2
Alternativas De Soluci&oacute;n
Para la soluci&oacute;n de los problemas que se ha detectado, en la cual
se visualizan en el an&aacute;lisis de Paretiano y que se ha explicado en el
diagrama de causa-efecto se obtiene un alto costo operacional,
acompa&ntilde;ado de la falta de control en los proceso de acabado, falta de
dispositivos de almacenaje, una mala transportaci&oacute;n de sus componentes,
ocasionando retrasos en &aacute;rea de ensamble.
Se diferenci&oacute; las operaciones triviales de las operaciones vitales, o
sea, se concentr&oacute; en analizar actividades que absorben la mayor parte en
el tiempo de cambio y/o preparaci&oacute;n.
5.2.1 Problema No 1
Mejoramiento en la transportaci&oacute;n de los componentes: Los
mismos dispositivos de almacenaje sirven para la transportaci&oacute;n de los
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componentes. Actualmente la empresa Mabe Ecuador utiliza dispositivos
de transportaci&oacute;n no est&aacute;n dise&ntilde;ados para el manejo &oacute;ptimo de las
piezas, por lo que el departamento de ensamble presenta quejas por el
dise&ntilde;o de los dispositivo en general, y que es necesario redise&ntilde;ar los
coches transportadores para una mejor transportaci&oacute;n asegurando la
calidad, y cantidad mejorando el flujo en la producci&oacute;n.
Las piezas son rechazadas en un alto &iacute;ndice: Generando con
esto, p&eacute;rdidas de tiempo, reproceso, doble consumo de materia prima,
sobre tiempos, y al final atrasos en la elaboraci&oacute;n de las cocinas. El
incumplimiento en ocasiones de los embarques proformas que no
pudieron ser facturadas en la fecha que estaba estimada.
Uno de los dispositivos a redise&ntilde;ar son la de transporte de laterales,
copetes, por parte en labodegaje MP, se redise&ntilde;ar&aacute; el dispositivo para el
despacho, los quemadores de horno, mejorando el abastecimiento, la
cantidad y la rapidez del mismo.
FOTO N&ordm; 15
REDISE&Ntilde;ODE EQUIPAMIENTO
QUEMADORES Y MANEJO DE MATERIAL
Fuente: Departamento de manufactura
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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&Aacute;rea ocupada
1.34 Mts 2
0.77 Mts 2
Cant. Quemadores
2.240 unid
1.890 unid
4.12 Hrs
3.47 Hrs
20 Kg
22 Kg
Tiempo de consumo
Peso de gavetas llena
Peso espigas quemadas
4 K
FOTO N&ordm; 16
DISE&Ntilde;O DE DISPOSITIVO
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Fuente: Mabe – Departamento de Manufactura
Se realiz&oacute; una modificaci&oacute;n del dise&ntilde;o original del dispositivo por el
resultado que arroja el, An&aacute;lisis Ergon&oacute;mico.
CUADRO N&ordm; 22
AN&Aacute;LISIS ERGON&Oacute;MICO
DISPOSITIVO 1 DISPOSITIVO 2
IDENTIFICACI&Oacute;N DE 10 FACTORES ERGON&Oacute;MICOS:
1.2.3.4.5.6.7.8.9.10.-
EXTENSI&Oacute;N DE MANOS
MALA POSTURA, DESVIACI&Oacute;N ULNAR DE MU&Ntilde;ECAS
ESTIRAMIENTOS DE HOMBROS
ABDUCCI&Oacute;N PRO ENCIMA DE LOS HOMBROS
FLEXI&Oacute;N DE ESPALDA A 90&deg;
EXTENSI&Oacute;N DE ESPALDA
POSTURA DE CUCLILLAS EN PIERNAS
ESFUERZO INTENSO EN MANOS POR AGARRE
ESFUERZO INTENSO POR LEVANTAMIENTO DE PESO ( EJERCICIO INCORRECTO )
ESFUERZO INTENSO EN HOMBROS AL JALAR
INCONFORMIDAD ERGON&Oacute;MICA POR LEVANTAMIENTO DE PESO DE GAVETA LLENA 22 KG.
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Fuente: Mabe – Departamento de Manufactura
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
PRESENTE
ELIMINADO
PRESENTE
ELIMINADO
ELIMINADO
ELIMINADO
ELIMINADO
PRESENTE
ELIMINADO
PRESENTE
ELIMINADO
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FOTO N&ordm; 17
DISPOSITIVO DE TRASLADO DE COMPONENTE
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Fuente: Mabe – Departamento de Manufactura
 Tomar y dejar en piso gaveta vac&iacute;a
 Tomar y jalar gaveta llena
 Tomar y subir gaveta llena
Se propone la construcci&oacute;n de 30 carros met&aacute;licos,
8 para el
transporte de los quemadores, 12 para el trasporte de laterales, 10 para el
transporte de copetes, de tal manera que cumpla con los requerimientos
que exige el &aacute;rea de ensamble. (Ver Anexo 9).
La construcci&oacute;n de estos carros met&aacute;licos nuevos, permitir&aacute; un f&aacute;cil
manejo de los componentes por parte de los abastecedores hacia el &aacute;rea
de ensamble, ya que los anteriores carros no son adecuados para el
abastecimiento, lo que genera falta de copetes, laterales, frontales etc.
La construcci&oacute;n de carros met&aacute;licos,
a pesar de su costo trae
muchos beneficios, y de esta manera se ganar&aacute; mucha eficiencia y las
m&iacute;nimas posibilidades de errores, al mismo tiempo se justifica la
construcci&oacute;n ya que permite mejorar la transportaci&oacute;n que actualmente se
est&aacute; empleando, adem&aacute;s se va a mejorar en lo referente a medidas y
dise&ntilde;os de los mismos.
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5.2.2 Problema No. 2
Dise&ntilde;ar dispositivos de mayor capacidad en la colocaci&oacute;n de
copetes, los problemas que se generan en las cadenas de arrastre de los
componentes en el &aacute;rea de acabados, debido a que en los dispositivos
actuales en que van puestos s&oacute;lo permiten colocar un copete por gancho,
lo que representa que por cada copete que se esmalte se podr&aacute;,
ensamblar una cocina por tal motivo se propone la adquisici&oacute;n de un
dispositivo, que permita aumentar la capacidad de producci&oacute;n. Para este
problema, se propone la compra de un dispositivo que permita, aumentar
la capacidad, es decir si el nivel de producci&oacute;n est&aacute;ndar dentro de este
proceso es de 240 copetes/hora, con esto est&aacute; tratando de dar la soluci&oacute;n
para producir 480 copetes/hora, con esto se reducir&iacute;a el n&uacute;mero de horas
que las cadenas son ocupadas en los copetes, dando la facilidad de
procesar otros componentes que tambi&eacute;n son usados en ensamble,
teniendo como objetivo mejorar la productividad en el proceso. (Ver
Anexo No 10 y No 11). Se Anexa gr&aacute;fico en relaci&oacute;n a las dimensiones
de dispositivos.
FIGURA N&ordm; 2
DISE&Ntilde;O DE DISPOSITIVO DE COLGADO DE COPETES
Fuente: Manufactura
Elaborado: Carlos Vera Villamar
Planteamiento de la propuesta de soluci&oacute;n 105
5.2.3 Problema No. 3
“Eliminaci&oacute;n de ganchos de alambr&oacute;n por nuevos dise&ntilde;os” los
copetes son colgados en alambres que son enrollados en las puntas de
los dispositivos, el cual por el movimiento que tiene la cadena y el
recorrido que realiza, hace que algunos se caigan, provocando a que el
material sea dado de baja.
En este caso se propone dise&ntilde;ar unos ganchos, constituidos en
varilla de acero liso, la cual dar&aacute; una mejor sujeci&oacute;n en el dispositivo,
evitando que se caigan los componentes en el proceso de acabado y
adem&aacute;s evitar el uso de alambre ver modelo del dise&ntilde;o del gancho
adjuntando su respectiva cotizaci&oacute;n (Ver Anexo No 12).
FIGURA N&ordm; 3
DISE&Ntilde;O DE GANCHO
Fuente: Manufactura
Elaborado: Carlos Vera Villamar
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5.2.4 Problema No 4
Mejorar los M&eacute;todos de trabajo
Reducir al m&aacute;ximo el tiempo de preparaci&oacute;n de m&aacute;quinas y de
materiales; es en esencia la filosof&iacute;a SMED. Hoy se apuesta no s&oacute;lo a
reducir al m&iacute;nimo los tiempos de preparaci&oacute;n, sino tambi&eacute;n los tiempos de
reparaci&oacute;n y mantenimiento. Aunque existen un gran n&uacute;mero de t&eacute;cnicas
destinadas al incremento o mejora de la productividad, SMED merece
especial consideraci&oacute;n y es importante por tres motivos:
1.- Generalmente los lotes de producci&oacute;n son grandes debido a que
el tiempo de cambio es alto y, por tanto, la inversi&oacute;n en inventario es
elevada. Cuando el tiempo de cambio es insignificante se puede producir
diariamente la cantidad necesaria, eliminando casi totalmente la
necesidad de invertir en inventarios.
2. Los m&eacute;todos r&aacute;pidos y simples de cambio eliminan la posibilidad
de errores en los ajustes de herramientas y &uacute;tiles. Los nuevos m&eacute;todos de
cambio reducen sustancialmente los defectos y suprimen la necesidad de
inspecciones.
3. Con cambios r&aacute;pidos se puede aumentar la capacidad de la
m&aacute;quina sin necesidad de hacer inversi&oacute;n en maquinaria nueva. Si la
necesidad de las m&aacute;quinas es superior al 100% de la capacidad, una
opci&oacute;n para tener m&aacute;s capacidad, es reducir su
tiempo de cambio y
preparaci&oacute;n.
Tambi&eacute;n es necesario puntualizar que para realizar de forma &oacute;ptima
una puesta en funcionamiento en SMED, actividades como organizaci&oacute;n,
orden, limpieza, estandarizaci&oacute;n y disciplina son esenciales.
Por tanto poder contar con la aplicaci&oacute;n de las 5S&acute;s en el entorno de
trabajo es beneficioso para implantar el SMED, antes de comenzar la
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implantaci&oacute;n de SMED es necesario estudiar el proceso actual de cambio
de modelo.
La figura adjunta es un proceso de colocaci&oacute;n de quemadores en un
ensamble de cocinas m&eacute;todo nuevo de trabajo en su puesto de trabajo.
FIGURA
N&ordm; 4
AN&Aacute;LISIS DE UN PUESTO DE TRABAJO
Tomar dos
quemadores por
mano
Desplazar por la
espiga de forma
vertical los
quemadores
Llevar y colocar
los quemadores a
cocina tal como
los tom&oacute;.
T.C. OPERARIO =
25.80 SEG
Fuente: Manufactura
Elaborado: Carlos vera Villamar
5.2.5 Problema No 5
Estandarizaci&oacute;n de datos t&eacute;cnicos &aacute;rea metalister&iacute;a. Se registr&oacute; los
siguientes datos t&eacute;cnicos que deben cumplirse al aplicar las t&eacute;cnicas
mejoramiento en el montaje de matrices, troqueles y dem&aacute;s elementos
mec&aacute;nicos en el proceso de ensambles de cocinas.
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a)
Est&aacute;ndares ergon&oacute;micos
GR&Aacute;FICO N&ordm; 15
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
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b) Distribuci&oacute;n de ranuras de prensas hidr&aacute;ulicas
CUADRO N&ordm; 23
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
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c) Distribuci&oacute;n de ranuras de prensas mec&aacute;nicas
CUADRO N&ordm; 24
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
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d) Abertura de Prensas
212
1220
103
211
1168
106
210
1240
218
217
216
209
208
104
207
Prensas
215
214
206
205
420
203
204
420
107
1100
202
105
1100
201
102
CUADRO N&ordm; 25
1000
375
485
312
780
1100
1340
1190
1100
800
185
450
900
380
Alturas (mm)
1000
195
1100
380
1200
760
1300
1100
1400
700
600
500
400
300
200
100
MESA SUPEIOR
CARRERA -
CARRERA +
0
COLISA ABAJO
CARRERA
MAXIMA DE
CIERRE
MESA INFERIOR
PRENSAS HIDRAULICAS
PRENSAS MECANICAS
PLEGADORAS
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
CARRERA
MINIMA DE
CIERRE
200
371
371
Cubierta inox. 20&quot; 3era OP
Techo horno 20&quot; 1era OP
Techo horno 20&quot; 2da OP
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
373
355
Frontal 20&quot; guayas 1era OP
Frontal 20&quot; guayas 2da OP
Frontal 20&quot; guayas 3era OP
COMPONENTES
333
398
Marco hno Guayas 20&quot; 1era OP
Marco hno Guayas 20&quot; 2da OP
393
Contra puerta hno 20&quot; 3era OP
505
398
224
Contra puerta hno 20&quot; 2da OP
Contra puerta hno 20&quot; 1era OP
Lateral hno std 20&quot; 3era OP
Lateral hno std 20&quot; 2da OP
372
Lateral hno std 20&quot; 1era OP
279
350
Espaldar 20&quot; 2da OP
417
358
Piso hno 20&quot; 2da OP
Espaldar 20&quot; 1era OP
360
400
Piso hno 20&quot; 1era OP
Puerta clta ptos 20&quot; 2da OP
510
385
Puerta clta ptos 20&quot; 1era OP
388
Copete alto 20&quot; 2da OP
491
369
0
333
100
Copete alto 20&quot; 1era OP
300
496
Retal fondo clta ptos 24&quot; 2da OP
521
Puerta clta ptos 24&quot; 1era OP
532
COMPONENTES
GRAFICO DE ALTURAS TROQUELES 20”
1200
1100
1000
900
800
700
600
500
400
353
462
460
Frontal Mabe 24&quot; 3era OP
546
305
Frontal Mabe 24&quot; 2da OP
Frontal Mabe 24&quot; 1era OP
Guarda superior aislante 24&quot; 2da …
Guarda superior aislante 24&quot; …
Bandeja honda 2da OP
Bandeja honda 1era OP
Contra pta clta pltos 24&quot; 2da OP
Contra pta clta pltos 24&quot; 1era OP
342
280
Marco hno Guayas 24&quot; 2da OP
325
325
311
317
277
Marco hno Guayas 24&quot; 1era OP
Espaldar 24&quot; 2da OP
Espaldar 24&quot; 1era OP
Piso hno 24&quot; 2da OP
Piso hno 24&quot; 1era OP
Puerta clta ptos 24&quot; 4ta OP
Puerta clta ptos 24&quot; 3era OP
Puerta clta ptos 24&quot; 2da OP
477
Frontal 24&quot; 3era marcas 2da OP
Frontal 24&quot; 3era marcas 3era OP
429
420
610
346
Retal fondo clta ptos 24&quot; 1era OP
Frontal 24&quot; 3era marcas 1era OP
372
346
372
Techo horno 24&quot; 1era OP
Techo horno 24&quot; 2da OP
335
Cubierta inox. 24&quot; 2da OP
Cubierta inox. 24&quot; 3era OP
503
378
Cubierta inox. 24&quot; 1era OP
ALTURAS (MM)
1200
1100
1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100
0
Cubierta inox. 20&quot; 2da OP
Cubierta inox. 20&quot; 1era OP
ALTURAS (MM)
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e) Altura de troqueles
CUADRO N&ordm; 26
GRAFICO DE ALTURAS TROQUELES 24&quot;
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f) Amarre de troqueles
GR&Aacute;FICO N&ordm; 16
Amarre troqueles
ALTURA
380MM
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
ALTURA
710MM
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g) An&aacute;lisis de alturas troqueles de 20”
Para el an&aacute;lisis de alturas de montajes de troqueles y matrices se
tom&oacute; en consideraci&oacute;n el tipo de prensa, troqueles y accesorios de
ajustes o amarre.
Prensas
 Altura de piso a mesa
 Abertura M&aacute;xima y m&iacute;nima
 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
 Ranuras U para amarre directo (2 opciones)
 Altura de troqueles est&aacute;ndar para prensas mec&aacute;nica
 Espesor est&aacute;ndar de bases superiores e inferiores de troquel
 Altura de matrices superiores e inferiores
 Altura de paralelas para retiro de merma
 Altura de paralelas para manejo de montacargas
 Altura de alimentaci&oacute;n de troquel
Accesorios de amarre
 Perno est&aacute;ndar de &frac34;” x 4”
 Tuerca de &frac34;”
 Anillo est&aacute;ndar de 12mm espesor
 Tuerca T para perno de &frac34;”.
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CUADRO N&ordm; 27
DATOS T&Eacute;CNICOS DE PRENSAS
LINEA
1
2
3
CODIGO
Tipo de
Prensa
Colisa
Abertura Colisa
DIMENSIONES PINES
abajo (mm) Volteo Distancia de Piso
(mm) a Mesa inferior
Cojin Maxima Minima
DI&Aacute;M LONG
RANURAS TIPO &quot;T&quot;
Presion(Ton.)
A
B
C
DISTANCIA ENTRE AGUJEROS PARA PINES
D
E
F
G
H
I
J
102
Hidra&uacute;lica
250
60
1100 630
No
740
43
495 VER PLANO 22.0 40.0 22.0 18.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0
201
Mec&aacute;nica
250
-
630
380
250
920
-
-
105
Hidra&uacute;lica
250
60
1100 200
No
860
38
455 VER PLANO 26.0 44.5 23.0 17.0
107
Hidra&uacute;lica
350
250
1100 350
No
870
38
455 VER PLANO 22.0 40.0 22.0 18.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0
202
Mec&aacute;nica
315
-
450
350
250
890
-
-
203
Mec&aacute;nica
250
-
760
260
200
970
-
-
VER PLANO 26.0
44.5 23.0 19.5
204
Mec&aacute;nica
200
22
420
290
180
800
-
-
VER PLANO 22.0
40.0 20.0 17.0
VER PLANO 22.0
40.0 15.0 14.0
205
Mec&aacute;nica
250
25
420
290
180
800
23
240
152.8 26.0 46.0 20.0 20.0
300.0 28.0 50.0 24.5 21.5
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
VER DISTRIBUCI&Oacute;N EN PLANO
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
VER DISTRIBUCI&Oacute;N EN PLANO
VER DISTRIBUCI&Oacute;N EN PLANO
200.0 22.0 40.0 20.0 17.0
206
Mec&aacute;nica
214
Plegadora
4
215
175
-
380
No hay datos de presi&oacute;n ya
195
que ha sufrido algunas
No hay datos de presi&oacute;n ya
Plegadora
185
que ha sufrido algunas
290
140
810
-
-
VER PLANO 22.0
38.0 20.0 16.0
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
265
70
1035
-
-
VER PLANO 22.0
40.0 17.0 17.0
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
260
75
1080
-
-
VER PLANO 22.0
40.0 17.0 17.0
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
104
Hidra&uacute;lica
300
150
1100 350
No
900
38
440 VER PLANO 22.0 40.0 22.0 18.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0
207
Mec&aacute;nica
300
-
1190 950
254
975
-
-
152.4 34.5 60.5 16.0 28.0
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
208
Mec&aacute;nica
300
-
780
508
305
990
-
-
152.2 28.0 48.0 28.0 20.5
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
209
Mec&aacute;nica
500
100
1340 480
500
540
38
360
299.0 29.0 50.0 22.0 22.5
216
Mec&aacute;nica
250
25
485
290
195
1025
26
217
Mec&aacute;nica
200
-
312
274
38
1240
-
5
6
170 SUP
-
DIAG.
594 INFINF
VER DISTRIBUCI&Oacute;N EN PLANO
30.0 50.0 27.0 22.0
27.0 46.0 23.0 18.0
SUP.
MESAAGUJ.
INF.
RANURAS 30.0
DIAG.
VER PLANO 22.0
58.0 44.0 25.0
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
218
Mec&aacute;nica
150
-
375
255
120
925
-
-
106
Hidra&uacute;lica
300
150
1100 350
No
960
38
44
210
Mec&aacute;nica
300
-
1240 1000 305
940
-
-
152.4 34.5 60.5 16.0 28.0
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
211
Mec&aacute;nica
400
-
1168 508
406
970
-
-
152.4 26.0 46.0 25.5 21.0
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
212
Mec&aacute;nica
300
-
1220 630
590
830
-
-
152.0 27.0 46.5 20.5 21.5
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
103
Hidra&uacute;lica
250
100
1000 200
No
1025
40.0 22.0 18.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0
7
PRUEBAS
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
VER PLANO 21.0
37.5 18.5 15.5
VER DISTRIBUCI&Oacute;N EN PLANO
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GR&Aacute;FICO N&ordm; 17
DATOS T&Eacute;CNICOS DE PRENSAS I
Abertura M&iacute;nima de prensas
1000
508
630
950
200
508
480
290
274
255
350
1400
1300
1200
1100
1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100
0
360
300
200
350
350
260
290
290
290
265
260
350
Altura (mm)
102
201
105
107
202
203
204
205
206
214
215
104
207
208
209
216
217
218
106
210
211
212
103
Prensas
CARRER
COLISA ABAJO
A-
CARRERA +
MESA SUPEIOR
CARRERA
MAXIMA DE
CIERRE
MESA INFERIOR
PRENSAS HIDRAULICAS
PRENSAS MECANICAS
PLEGADORAS
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
CARRERA
MINIMA DE
CIERRE
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GR&Aacute;FICO N&ordm; 18
DATOS T&Eacute;CNICOS DE PRENSAS II
Abertura M&aacute;xima de prensas
102
201
105
107
202
203
204
205
206
214
215
104
207
208
209
216
217
218
106
210
211
212
103
Prensas
485
420
420
380
195
185
Alturas (mm)
900
450
380
1000
800
312
375
780
760
1100
1100
1240
1168
1220
1000
1340
1100
1190
1200
1100
1100
1300
1100
1400
700
600
500
400
300
200
100
0
PRENSAS HIDRAULICAS
PRENSAS MECANICAS
PLEGADORAS
CA
RR
ER
CA
RR
ER
A+
MESA SUPEIOR
A-
COLISA ABAJO
CARRERA
MAXIMA DE
CIERRE
MESA INFERIOR
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
CARRERA
MINIMA DE
CIERRE
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GR&Aacute;FICO N&ordm; 19
MEDIDAS EST&Aacute;NDAR DE TROQUELES
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
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GR&Aacute;FICO N&ordm; 20
ACCESORIOS DE AMARRE DIRECTO
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
Componentes de amarre
1.- Perno &frac34;” x 4”
2.- Tuerca &frac34;”
3.- Anillo de 12mm
4.- Tuerca T para perno de &frac34;”
5. 3 T&eacute;cnicas de aplicaci&oacute;n del SMED
Una vez establecidos los datos t&eacute;cnicos que
se utilizaran en el
SMED las seis t&eacute;cnicas destinadas a dar aplicaci&oacute;n.
1. Estandarizar las actividades de preparaci&oacute;n externa
2. Estandarizar solamente las partes necesarias de la m&aacute;quina
3. Utilizar un elemento de fijaci&oacute;n r&aacute;pido
4. Utilizar una herramienta complementaria
5. Hacer uso de operaciones en paralelo
6. Utilizaci&oacute;n de un sistema de preparaci&oacute;n mec&aacute;nica
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5.3.1 Implantaci&oacute;n de la fase mejorada
Aunque no es lo habitual y debido a la premura de la implantaci&oacute;n,
se ha llevado a cabo la fase mejorada paralelamente a la fase transferida.
Se listan las actividades que se realizar&aacute;n para realizar le mejora
del cambio de matrices mejorada o nueva en la prensa
hidr&aacute;ulica o
mec&aacute;nica.
 Dise&ntilde;o, fabricaci&oacute;n de utillajes y puesta en marcha.
 Eliminaci&oacute;n de los procesos de ajuste.
 Utilizaci&oacute;n de sistemas de sujeci&oacute;n r&aacute;pidos.
 Ubicaci&oacute;n y almacenaje de utillajes y herramientas.
Para entender estos puntos es necesario definir los aspectos
diferenciadores de los art&iacute;culos montados en la m&aacute;quina para comprender
las soluciones adoptadas.
A continuaci&oacute;n se expondr&aacute; detalladamente las necesidades a nivel
de ajuste de m&aacute;quina debido a las diferentes geometr&iacute;as de los terminales
en funci&oacute;n del modelo de cocina.
Generalmente un cambio de modelo suele tener las siguientes etapas:
Preparaci&oacute;n, ajuste post-proceso, comprobaci&oacute;n de materiales
y herramientas: se realiza para asegurar que todos los componentes y
herramientas est&aacute;n funcionando correctamente y colocados en su sitio.
Montaje y desmontaje de moldes o troqueles: En este proceso
se incluye la retirada de piezas y herramientas despu&eacute;s de concluir un
lote y colocar las necesarias para el siguiente.
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Centrar, dimensionar y fijar otras condiciones: Se incluyen aqu&iacute;
todas las medidas y calibraciones necesarias para realizar una operaci&oacute;n
de producci&oacute;n.
Pruebas y ajustes: Tras realizar una pieza de prueba se efect&uacute;an
los ajustes pertinentes. Estos ajustes ser&aacute;n m&aacute;s f&aacute;ciles cuanto mayor sea
la precisi&oacute;n de las medidas y calibraciones del punto anterior.
FIGURA N&ordm; 5
PREPARACI&Oacute;N PARA UN CAMBIO DE MODELO
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
5.4 CONTROL AL MANTENIMIENTO DEL CAMBIO
Siempre hay causas que justifican el incremento del tiempo de
cambio y, si no se controla peri&oacute;dicamente, es posible que se vuelva a la
situaci&oacute;n previa.
El operario debe respetar la nueva instrucci&oacute;n de cambio (esto no
quiere decir que no piense,
solo que no debe modificarlo sin previo
conocimiento y aprobaci&oacute;n de la organizaci&oacute;n).
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Los beneficios que pueden proporcionar la herramienta SMED son:
 Reducir tiempo de cambio.
 Incrementar la disponibilidad de m&aacute;quina.
 Posibilitar la fabricaci&oacute;n de lotes peque&ntilde;os, sin encarecer el producto.
 Reducir stocks y facilitar el control de inventario.
 Disminuir los desplazamientos, manipulaciones, etc.
 Reducir el tiempo de respuesta.
 Disminuir obsolescencias, defectuosos en operaciones auxiliares, etc.
 Incrementar el compromiso de la persona con su trabajo.
 Fomentar la puesta en com&uacute;n de los conocimientos de los implicados.
 Utilizar la creatividad de las personas.
 En resumen, flexibilizar el sistema productivo, optimizar los recursos
disponibles y mejorar la cultura industrial, es decir, ser m&aacute;s
competitivos.
Algunas consideraciones finales:
 El cambio es algo a minimizar, pues no a&ntilde;ade valor.
 Se pueden aplicar los criterios SMED para otras operaciones
(mantenimiento, inspecci&oacute;n, etc.)
 Cualquier persona debe poder hacer el cambio.
 Trabajar en equipo multidisciplinar es m&aacute;s creativo.
 La mejora debe ser analizada hasta minimizar su coste.
 No confundir reducci&oacute;n del tiempo con la reducci&oacute;n del coste de
cambio.
Una estimaci&oacute;n general de las reducciones de los tiempos de cambio
ser&iacute;a:
 30% Por el simple hecho de analizar el proceso de cambio.
 60% Si adem&aacute;s se realizan las operaciones externas fuera del cambio.
 75% Si adem&aacute;s se convierte alguna operaci&oacute;n interna en externa.
 90% Si adem&aacute;s se mejoran las operaciones internas restantes.
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CUADRO N&ordm; 28
IDENTIFICACI&Oacute;N DEL CAMBIO
Descripci&oacute;n:
Tama&ntilde;o lote:
Duraci&oacute;n actual:
Referencia inicial:
Coste directo:
Referencia final:
Estimaci&oacute;n de costes indirectos:
Objetivo de tiempo de cambio:
Equipo de proyecto:
Coordinador del equipo:
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
5.4.1 Dise&ntilde;o de documentaci&oacute;n del cambio
Los dise&ntilde;os de documentos adjuntos sirven para registrar las
diferentes operaciones como por ejemplo; aflojar utillaje, transportar con
gr&uacute;a, inspeccionar la primera pieza, limpieza de utillaje, etc. Que se
realiza en este cambio y anota el tiempo que tardas en realizarlo.
Posteriormente identificar si la operaci&oacute;n es externa o interna.
CUADRO N&ordm; 29
FORMATO DE REGISTRO I
N&ordm;
OPERACI&Oacute;N
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
TIEMPO
E/I
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5.4.2 Mejora de las operaciones internas
Recoge la relaci&oacute;n de operaciones que deben ser realizadas con la
maquina parada (internas) y define para cada una de ellas, si puede ser
total o parcialmente externalizada, como se puede mejorar y estimar el
tiempo de cambio resultante una vez llevadas a cabo estas tareas.
Posteriormente, en otro listado, recoge la relaci&oacute;n de operaciones
que pueden ser realizadas con la maquina en marcha (externas) y define
para cada una de ellas como se pueden mejorar para reducir su coste.
CUADRO N&ordm; 30
FORMATO DE REGISTRO II
N&ordm; O.
OPORTUNIDAD DE MEJORA
T.CAMBIO
RESIDUAL
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
5.4.3 Plan de mejora
CUADRO N&ordm; 31
FORMATO DE REGISTRO III
Descripci&oacute;n mejoras
Objetivo
Objetivo de la mejora:
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
Fecha
Recursos
Evaluaci&oacute;n de la eficacia:
Comentarios
Visto bueno
direcci&oacute;n:
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5.4.4 Acci&oacute;n de mejora
CUADRO N&ordm; 32
FORMATO DE REGISTRO IV
ACCI&Oacute;N DE MEJORA
C&oacute;digo:
Fecha:
Hoja de:
Definici&oacute;n:
Objeto de mejora:
Tareas Responsable
Fecha
Evaluaci&oacute;n de la eficacia:
Recursos
Comentario
Visto bueno
direcci&oacute;n:
FUENTE: Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
5.4.5 Lista de chequeo al cambio
Para asegurarse de una efectividad durante los cambios hay que
hacer un plan de capacitaci&oacute;n de tal manera que quede acentuado la
nueva cultura.
Pueden incorporarse a las auditorias de proceso aspectos
relevantes de las operaciones del cambio. Por ejemplo:
&iquest;Est&aacute;n disponibles, en su sitio y condiciones de uso todos los
elementos necesarios (&Uacute;tiles, herramientas, materiales, medios de
control,..) para el cambio?
Si es necesario &iquest;Existe una instrucci&oacute;n de cambio?
&iquest;Se respeta la secuencia de las operaciones?
&iquest;Se utilizan los &uacute;tiles, herramientas, materiales y medios de control
establecidos?
&iquest;Se deja registro del tiempo de cambio y de las incidencias?
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&iquest;Se identifican y segregan las piezas defectuosas?
&iquest;Se identifican la 1&ordf; pieza buena?
&iquest;Las condiciones del entorno (medioambientales, puesto de
trabajo, estanter&iacute;as,..) son adecuados?
&iquest;Se detecta alguna oportunidad de mejora?
&iquest;Existe alg&uacute;n riesgo para la persona?
5.5 Costos de alternativas de soluci&oacute;n
En esta parte del trabajo se plantean, las soluciones a los
principales problemas que est&aacute;n generando poca captaci&oacute;n del producto
que elabora la empresa para el cliente, tiempos perdidos muy elevados y
que requieren soluci&oacute;n inmediata.
Teniendo como objetivo principal generar mayores ingresos
econ&oacute;micos para la empresa.
An&aacute;lisis Comparativo.
Problema No. 1
En el siguiente cuadro 31 se detalla el costo que se genera en
comprar 30 carros met&aacute;licos.
CUADRO N&ordm; 33
INVERSI&Oacute;N EN COCHES TRANSPORTADORES
Descripci&oacute;n
Dispositivos de Transporte
Quemadores
Laterales
Copetes
FUENTE: Departamento de Compras
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
Cantidad
8
12
10
P. unitario
$
$
$
Precio Total
340,00 $
355,00 $
280,00 $
2.720,00
4.260,00
2.800,00
IVA 12%
$
$
9.780,00
1.173,60
TOTAL
$
10.953,60
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Problema No 2
En el siguiente cuadro 32 se detalla el costo del dispositivo.
CUADRO N&ordm; 34
INVERSI&Oacute;N EN DISPOSITIVOS
Descripci&oacute;n
Dispositivos para el
colgado de copetes
Cantidad
160
P. unitario
$
18,00 $
Precio Total
2.880,00
IVA 12%
$
345,60
TOTAL
$
3.225,60
Fuente: Departamento de Manufactura
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Problema No 3
En el siguiente cuadro se detalla el costo del dispositivo
CUADRO N&ordm; 35
INVERSI&Oacute;N EN GANCHOS
Descripci&oacute;n
Construccion de
ganchos metalicos
Cantidad
200
P. unitario
$
9,00 $
Precio Total
1.800,00
IVA 12%
$
216,00
TOTAL
$
2.016,00
FUENTE: Departamento de Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
Problema No 4
A nivel de costes, para la realizaci&oacute;n de la implantaci&oacute;n de SMED
se centran las horas invertidas principalmente en tres grupos:
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Horas estudio implantaci&oacute;n: Se han invertido 100 horas por parte
del analista para la realizaci&oacute;n del estudio en las diferentes &aacute;reas,
realizando un an&aacute;lisis profundo de los m&eacute;todos de trabajo y en innovaci&oacute;n
de los nuevos dispositivos e implantar el nuevo procedimiento.
Horas de dise&ntilde;o: El departamento de manufactura realizo los
nuevos dise&ntilde;os para el mejoramiento del flujo en ensamble.
Horas personal t&eacute;cnico: Fabricaci&oacute;n de los utillajes seg&uacute;n
especificaciones de planos.
CUADRO N&ordm; 36
COSTO DEL ESTUDIO SMED
Descrici&oacute;n
Horas estudio y desarrollo de los
horas
310
$
Horas de dise&ntilde;o de las mejoras
propuestas.
200
$
costes
Participantes
10,00
2
$
10,00
2
TOTAl
$
Total
6.200,00
4.000,00
$ 10.200,00
FUENTE: Departamento de Manufactura
ELABORADO: Carlos Vera Villamar
5.6 Evaluaci&oacute;n y beneficios obtenidos al implantar SMED
Para cuantificar los beneficios obtenidos con la implantaci&oacute;n de
SMED se ha calculado el beneficio que se obtiene en la optimizaci&oacute;n de
los procesos en base a la calidad, producci&oacute;n, tiempo de entrega con el
objetivo de reducir al m&aacute;ximo las paras de ensamble por falta de material,
sin la necesidad de invertir en m&aacute;s mano de obra en el proceso, para
posteriormente cuantificar anualmente los cambios realizados sobre esta
Por otro lado se le ha dado un valor al tiempo de m&aacute;quina parada
para cuantificar el beneficio una vez reducido este valor. Es necesario
comentar que los beneficios de SMED no se limitan solo a estos valores.
En la actualidad para la realizaci&oacute;n del cambio de modelo no interviene
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ning&uacute;n t&eacute;cnico, dejando de esta forma liberalizados de dichas tareas un
departamento indispensable para el buen funcionamiento de la empresa y
cuyo nivel de saturaci&oacute;n (del departamento), en nuestro caso, siempre es
superior al 100%.
Por otro lado se han eliminado todas las tareas administrativas que
se realizaban con la finalidad de cuantificar los cambios ya que en la
actualidad son innecesarias por estar ya acotadas. El tiempo en espera
(tiempo improductivo) se ha reducido pr&aacute;cticamente hasta ser eliminado.
CAPITULO VI
EVALUACI&Oacute;N ECON&Oacute;MICA Y FINANCIERA
6.1 Costos de la inversi&oacute;n, para la implementaci&oacute;n de las propuestas
Los costos que se generan para la soluci&oacute;n de los problemas 1, 2,3
ser&aacute;n para la mejora del &aacute;rea de Acabados reduciendo los reproceso,
d&aacute;ndole un mejor flujo a &aacute;rea de ensamble.
 Construcci&oacute;n de Carros Met&aacute;licos.
 Dise&ntilde;o de Dispositivos para el colgado de copetes.
 Dise&ntilde;o de Ganchos de Varillas de Acero.
 Coste de implantaci&oacute;n de SMED, mejoramiento de m&eacute;todos.
6.1.1 Inversi&oacute;n fija
Presenta medidas fijas que sirven como &iacute;ndice de comparaci&oacute;n, que
podr&aacute; proporcionar la experiencia y los registros contables tanto en
calidad como en precio por unidad. Presupuestando el volumen de trabajo
de acuerdo a los estudios sobre capacidad de trabajo de la planta y
utilizando las estad&iacute;sticas de periodos anteriores.
El costo de inversi&oacute;n, que se realizara para el mejoramiento del
&aacute;rea se detalla en el siguiente:
CUADRO N&ordm; 37
COSTO DE INVERSI&Oacute;N
INVERSION
COSTO
Construcci&oacute;n de carros met&aacute;licos
$
10.953,60
Nuevo dise&ntilde;os de dispositivos
$
3.225,60
Nuevo dise&ntilde;os de ganchos
$
2.419,20
Estudio del proyecto
$
10.200,00
$
26.798,40
TOTAL
Fuente: Depto. De Producci&oacute;n.
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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6.1.2 Costo de operaci&oacute;n
Al dise&ntilde;are implantar todos estas propuestas, permitir&aacute; tener una
mejor productividad en el
&aacute;rea
de acabados, obteniendo una
considerable eficiencia; en la actualidad los carros transportadores
presentan falencias y no hay en la suficiente cantidad para satisfacer la
demanda del &aacute;rea de ensamble.
6.1.3 Beneficio de ahorro de tiempo por el dise&ntilde;o de dispositivo
Al adquirir el nuevo dispositivo y trabajar a 480 copete/hora, se
estima aumentar la capacidad de producci&oacute;n de los componentes en un
50%, y reducir el total de paras que perjudica a ensamblar una cocina.
Con la implementaci&oacute;n del nuevo dispositivo, que forma parte de la
soluci&oacute;n planteada, se pretende reducir el tiempo de producci&oacute;n de
copetes
y reducir los costos que genera por la falta de capacidad
mejorando el flujo de ensamble.
6.2
Plan de inversi&oacute;n y financiamiento de la propuesta
Siendo Mabe una empresa multinacional, puede solventar la
inversi&oacute;n del proyecto. Una vez presentada la propuesta al departamento
de proyectos, sea estudiada, corregida y aprobada.
6.2.1 An&aacute;lisis financiero
El financiamiento se da sobre la base calculada, que comprende los
montos de la base imponible y los de posibles derechos ya que estos
valores requieren de pagos al contado.
6.2.1 Presupuesto asignado a las &aacute;reas y departamentos de la
empresa.
Presupuesto asignado a las diferentes &aacute;reas para la compra de
insumos, herramientas, dispositivos o financiar proyectos.
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CUADRO N&ordm; 38
ASIGNACI&Oacute;N DE PRESUPUESTO
Area/Dpto.
Metalister&iacute;a
Acabados
Accesorios
Planificaci&oacute;n
Ensamble
Proyectos
Julio
Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
7500
7500
7500
7500
7500
7500
6000
6000
6000
6000
6000
6000
4500
4500
4500
4500
4500
4500
4000
4000
4000
4000
4000
4000
4500
4500
4500
4500
4500
4500
5200
5200
5200
5200
5200
5200
Total
45000
36000
27000
24000
27000
31200
Fuente: Departamento de Contabilidad
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
6.2.2 Balance Econ&oacute;mico y Flujo de Caja
En el presente balance econ&oacute;mico y flujo de caja se permite
observar, la situaci&oacute;n econ&oacute;mica y financiera de la empresa al cierre del
a&ntilde;o contable del 2012.La empresa tiene un activo fijo de 14.416.600.00. A
trav&eacute;s de este balance se obtiene los datos requeridos en el flujo, de caja
que dan como resultado la capacidad monetaria que tiene la empresa
para poder invertir, (ver Cuadro N&ordm; 38, N&ordm; 39 y N&ordm; 40).
CUADRO N&ordm; 39
BALANCE ECON&Oacute;MICO
Ventas Netas
$ 39.859.000,00
( - )Costos de venta
$ 12.056.000,00
( = ) Utilidad bruta
$ 27.803.000,00
( - ) Gastos de Administracion
$ 4.300.000,00
P  F /(1  i ) n
( - ) Gastos de Ventas
$ 2.500.000,00
( = ) UTILIDAD ANTES DE INTERESES E IMPUESTOS ( UAII )
$ 21.003.000,00
( - ) Intereses
$ 1.810.000,00
( = ) UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS (UAI)
$ 19.193.000,00
( - ) Impuestos
$ 3.800.000,00
( = ) UTILIDAD NETA
$ 15.393.000,00
MARGEN DE UTILIDAD
Fuente: Dpto. Contralor&iacute;a
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
39%
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CUADRO N&ordm; 40
FLUJO DE CAJA
UTILIDAD NETA
$ 15.393.000,00
( + ) Depreciaciones y amortizaciones de diferidos
$ 2.500.000,00
( + ) Intereses
$ 2.870.000,00
( = ) FLUJO DE CAJA BRUTO
$ 20.763.000,00
( - ) Aumento del Capital de Trabajo Operativo
$ 6.860.000,00
( - ) Aumento de los activos fijos por reposici&oacute;n
$ 3.950.000,00
( = ) FLUJO DE CAJA LIBRE
$ 9.953.000,00
Fuente: Departamento de Contabilidad
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
El flujo de caja de la empresa es de 9’953.000,00 d&oacute;lares por lo
tanto, la propuesta es usar parte de este dinero para solventar la inversi&oacute;n
del proyecto propuesto con el objetivo de mejorar el flujo de producci&oacute;n en
las l&iacute;neas de ensamble de la empresa Mabe Ecuador.
CUADRO NO 41
INVERSI&Oacute;N Y P&Eacute;RDIDA
PERDIDAS
INVERSION
1
H-H PERDIDAS METALSTERIA
569,54
Hrs/mes $
1,98 $ 1.127,7
2
H.Maq. PERDIDAS METALISTERIA
117,93
Hrs/mes $
5,94 $
700,5
97
Hrs/mes $
5,94 $
576,2
248
Hrs/mes $
5,94 $ 1.473,1
900
Hrs/mes $
1,98 $ 1.782,0
3
4
5
H.Maq. PERDIDAS POR TIEMPOS
EXCEDIDOS EN CAMBIO DE
MODELOS
H.Maq. PERDIDAS POR PARAS EN
ENSAMBLE
H-H PERDDIDAS ENSAMBLE
COSTO TOTAL MENSUAL
COSTO ANUAL
Fuente: Dpto. Proyectos
Elaborado Por: Carlos Vera Villamar
$ 3.877,5
$46.529,92 $ 26.798,40
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Para realizar el c&aacute;lculo del tiempo en el cual se recupera la
inversi&oacute;n se empleara un a&ntilde;o como el periodo inicial, tiempo en el cual se
estima recuperara la inversi&oacute;n con un flujo de caja de $ 5.200,00 de
acuerdo a al presupuesto destinado.
VAN: Es aquel que permite determinar la valoraci&oacute;n de una
inversi&oacute;n en funci&oacute;n de la diferencia entre el valor actualizado de todos los
cobros derivados de la inversi&oacute;n y todos los pagos actualizados
originados por la misma a lo largo del plazo de la inversi&oacute;n realizada. La
inversi&oacute;n ser&aacute; aconsejable si su VAN es positivo. VAN = Valor actual de
todos los cobros – Valor actual de todos los pagos
TIR: La TIR representa la rentabilidad promedia generada por el
proyecto durante su vida &uacute;til, es decir la retribuci&oacute;n al capital invertido. O
la tasa que hace que el VAN sea igual a cero
Datos
I0: $ 26.778,40
I: 14%
FC: $ 5.200,00
6.3 &Iacute;ndices financieros que sustentan la inversi&oacute;n
El siguiente cuadro analiza el tiempo en el cual se recupera el valor
concerniente a las p&eacute;rdidas generadas por los problemas en meses.
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CUADRO NO 42
AN&Aacute;LISIS DEL TIEMPO QUE SE RECUPERA EL DINERO
# LETRAS
F
CONSTANTE
I
1
2
3
4
5
6
7
5.200,00
5.200,00
5.200,00
5.200,00
5.200,00
5.200,00
5.200,00
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,167%
1,167%
1,167%
1,167%
1,167%
1,167%
1,167%
$
$
$
$
$
$
$
1,012
1,012
1,012
1,012
1,012
1,012
1,012
1,012
1,023
1,035
1,047
1,060
1,072
1,085
$ 5.140,03
$ 5.080,76
$ 5.022,17
$ 4.964,25
$ 4.907,00
$ 4.850,41
$ 4.794,48
$
$
$
$
$
$
$
5.140,03
10.220,79
15.242,96
20.207,21
25.114,21
29.964,62
34.759,10
8
9
10
11
12
5.200,00
5.200,00
5.200,00
5.200,00
5.200,00
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,167%
1,167%
1,167%
1,167%
1,167%
$
$
$
$
$
1,012
1,012
1,012
1,012
1,012
1,097
1,110
1,123
1,136
1,149
$ 4.739,19
$ 4.684,53
$ 4.630,51
$ 4.577,11
$ 4.524,33
$
$
$
$
$
39.498,28
44.182,82
48.813,33
53.390,44
57.914,77
(1+I)
(1+I)&not;n
P
ACUMULADO
Fuente: Dpto. de Proyectos
Elaborado Por: Carlos Vera Villamar
Es decir que de acuerdo a los c&aacute;lculos realizados la recuperaci&oacute;n de
la inversi&oacute;n total $ 26.798,4 se da al 6&ordm; mes del periodo, al completar los
12 meses de operaciones se obtiene una ganancia de $ 31.116,36
VAN= $
57.914,76
VAN= $
31.116,36
$ -26.798,40
VAN 0 Proyecto es rentable
TIR= 15.7%
6.3.1 An&aacute;lisis Costo – Beneficio
La relaci&oacute;n Costo – Beneficio es un &iacute;ndice que mide la rentabilidad
relativa de la inversi&oacute;n, y se lo representa con la siguiente ecuaci&oacute;n.
N

Bjt (1+i) -t
t=1
B/Cj =
N
t=1
Cjt (1+i) -t
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El an&aacute;lisis costo-beneficio es una herramienta financiera que mide
la relaci&oacute;n entre los costos y beneficios asociados a un proyecto de
inversi&oacute;n con el fin de evaluar su rentabilidad.
Mientras que la relaci&oacute;n costoB/C = VAI / VAC
beneficio (B/C), tambi&eacute;n conocida
como &iacute;ndice neto de rentabilidad, es
un cociente que se obtiene al dividir el Valor Actual de los Ingresos totales
netos o beneficios netos (VAI) entre el Valor Actual de los Costos de
inversi&oacute;n o costos totales (VAC) de un proyecto.
Seg&uacute;n el an&aacute;lisis costo-beneficio, un proyecto o negocio ser&aacute;
rentable cuando la relaci&oacute;n costo-beneficio es mayor que la unidad.
B/C &gt; 1 → el proyecto es rentable
Donde Bjt, representan los beneficios a obtenerse por el proyecto, t
es el tiempo y Cjt, representan los costos del proyecto de inversi&oacute;n. Para
el c&aacute;lculo del beneficio – costo del proyecto es de $ 26.798,40 al llevar el
proyecto a cabo la empresa en un a&ntilde;o obtendr&iacute;a $ 57.914,76 como
beneficio de la implantaci&oacute;n de las propuestas y el costo es el valor de la
inversi&oacute;n. Por lo tanto el an&aacute;lisis beneficio – costo para el proyecto ser&aacute;
igual a:
$ 57.914,76
B / Cj =
$ 26.798,4
 B / Cj = $ 2,16
6.3.2 An&aacute;lisis de la Factibilidad de la Inversi&oacute;n
Con este resultado se puede establecer que los beneficios superan
a los costos de la inversi&oacute;n lo cual a hace rentable. Se considera que el
proyecto es rentable, por cada 2 d&oacute;lares de inversi&oacute;n la empresa obtendr&aacute;
un beneficio de $ 0,16 lo que significa que el proyecto de inversi&oacute;n es
rentable,
por
lo
tanto
factible
para
se
justifica
la
inversi&oacute;n.
CAP&Iacute;TULO VII
PROGRAMACI&Oacute;N Y PUESTA EN MARCHA
7.1 Selecci&oacute;n y programaci&oacute;n de actividades para la programaci&oacute;n
de la propuesta en marcha.
Una vez que se ha comprobado, que son rentables las soluciones
planteadas, estas ser&aacute;n de gran beneficio para la empresa es necesario
programar las diferentes actividades que deben realizarse para la puesta
en marcha del proyecto.
Se debe realizar mediante una secuencia l&oacute;gica, es por esta raz&oacute;n
que debe efectuarse de una mejor manera, se utilizaran las herramientas
t&eacute;cnicas del diagrama de Gantt, que est&aacute;n bajo el Microsoft Project, para
la cual se tendr&aacute; una mejor comprensi&oacute;n.
 Presentaci&oacute;n del Proyecto SMED
 Implantaci&oacute;n del programa SMED
 Gestionar la inversi&oacute;n por medio del flujo de caja.
 Contrato para la construcci&oacute;n de los carros transportadores.
 Contrato de construcci&oacute;n de dispositivos de colgado.
 Contrato de elaboraci&oacute;n de los ganchos.
 Entrega de la obra.
7.2 Cronograma de implementaci&oacute;n con la aplicaci&oacute;n de Microsoft
Project
Por medio del programa de Microsoft Project se muestra la
aplicaci&oacute;n del tiempo que tardara en implementar la propuesta como
soluci&oacute;n
al
problema.
ANEXOS
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
JEFE DE
ACABADOS
JEFE DE
COMPONENSTES
GERENTE DE
REGION AUSTRO
GERENTE DE
REGION COSTA
JEFE DEL 2&deg;
turno
JEFE DE
MANTENIMIENT
JEFE DE
MANUFACTURA
JEFE DE
CALIDAD
JEFE DE
METALISTERIA
GERENTE REGION
SIERRA
JEFE DE BOD DE
MATERIA PRIMA
COORDINADOR DE
PROMOCION
JEFE DE ING DE
PRODUCTO
GERENTE DE
PRODUCCION
JEFE DE
COMPRAS
JEFE DE
EXPORTACIONES
JEFE DE
ENSAMBLE
GERENTE DE
PLANTA
GERENTE DE
MATERIALES
GERENTE DE
NEGOCIOS
GERENTE GENERAL
COORDINAOR
SUR
JEE DE SECTOR
SIERRA
EUE-CAMPO
JEE DE RELACIONES
HUMAS
JEFE DE
SELECCION
JEFE DE NOMINAS
JEFE DE BODEGA
JEFE DE ZONA
NORTE
GERENTE DE
SERVIPLUS
JEFE DE
SEGURIDAD IND
GERENTE DE
RR.HH
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ANEXO N&ordm; 1
ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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ANEXO No. 2
PRODUCTOS MABE
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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ANEXO N&ordm;3
PRODUCTOS MABE
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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PRODUCTOS MABE
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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ANEXO N&ordm; 4
ANEXO No. 3
DIAGRAMA DE OPERACI&Oacute;N DEL PROCESO
CUBIERTA
LATERAL EXTERNO
LATERAL DE HORNO
Bobinas de acero
almacenadas
Bobinas de acero
almacenadas
Bobinas de acero
almacenadas
Es trasladado al
area de corte
Es trasladado al
area de corte
Es trasladado al
area de corte
se reraliza la operaci&oacute;n
de corte
se reraliza la operaci&oacute;n
de corte
se reraliza la operaci&oacute;n
de corte
se realiza la inspeccion
se toma medidas
se realiza la inspeccion
se toma medidas
se realiza la inspeccion
se toma medidas
se almacena laminas
se almacena laminas
se almacena laminas
es trasladao al las
prensas de metalisteria
es trasladao al las
prensas de metalisteria
es trasladao al las
prensas de metalisteria
se realiza la operaci&oacute;n
de embutido
se realiza la operaci&oacute;n
de troquelado
se realiza la operaci&oacute;n
de embutido
se coloca en banda
transportador para
la segunda operaci&oacute;n
se traslada
a la segunda operaci&oacute;n
embutido
se traslada
a la segunda operaci&oacute;n
troquelado
se reraliza segunda
operaci&oacute;n( troquelado)
se reraliza segunda
operaci&oacute;n( embutido)
se realiza segunda
operaci&oacute;n( troquelado)
se reviza el troquelado
se reviza el embutido
se reviza el troquelado
se coloca en banda
transportador para la
tercera operaci&oacute;n
es trasladado al area
de pulido
se almacena
en canastas
se realiza tercera
operaci&oacute;n (perforacion
lateral de cubierta)
proceso de pulido
se traslada al area
de decapado
es trasladado al area
de pulido
es trasladado al area
de fosfatizado
se realiza la operaci&oacute;n
de pulido
se realiza la operaci&oacute;n
de fosfatizado
se reviza el
pulido
se traslada al area
de pintura
es almacenada en
canastas
pasa por el proceso de
pintura
operaci&oacute;n de decapado
es almacenada en
dispositivoas
traslada al area de acabado
se almacena en bodega
de acabado
Lleva al area
de ensamble
Operaci&oacute;n de ensdamble
Fuente: Mabe - Ecuador
Elaborado Por: Carlos Vera Villamar
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
se almacena en
canastas
se traslada a la
bodega de acabado
se almacena en bodega
de acabado
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ANEXO No. 4
DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES
DIAGRAMA DE
FLUJO DE OPERACIONES
Actual
Propuesto
Diferencia
Tiemp
Tiemp
Tiemp
o
o
o
Resumen Num.
Num.
Num.
(mint)
(seg)
(seg)
Operaciones
Tarea: proceso de la cubierta superior de 20&quot;
10 83,61
Operador: Fernando Quintana
Transporte
4
0,67
Material: acero 984*0.65MMEK-2
Control
4
El diagram a com ienza: 1
Espera
0
El diagram a term ina: 19
Almacen
1
Elavorado por: Carlos Vera Villam ar
Distancia recorrida
Revisado por: Flavio Arroba
Fecha: 23-JUNIO-2012
1
Mejorar
Personal
Lugar
Combinar
Secuencia
Cantida
Eliminar
Tiempo
Distancia
Espera
Almacen
Control
Transporte
DETALLE DEL PROCESO
Operacione
s
Accion propuesta
Notas
Montaje de matriz
26
2
Amarre de matriz
32
3
Calibracion de maquina
25
4
5
Rivision de calidad de la pieza
Operador Coje lamina con dispositivo
y coloca en la matriz
0,06
Troquelado de la cubierta
6
0,12
7
Despues de 15
cubierta troq.
Operador retira
revava acumulada
Retriar cubierta con el dispositivo
0,06
8
9
10
coloca cubierta en banda
transportadora para segunda operaci&oacute;n
0,20
operador coloca cubierta en matriz
realiza el embutido
0,07
retira cibierta con dispositivo
0,05
11
12
13
14
15
16
17
18
operador revisa cuvierta
coloca cubierta en banda transportadora
para la tercera operaci&oacute;n.
0,22
operador coloca cubierta en matriz
realiza las perforaciones a los costados
0,05
operador revias las perforaciones
coloca en dispositivo
traslado al area de pulido
0,19
se realiza el pulido
0,20
ultima revision
se coloca en dispositivo de almacenaje
bodega de acbado
19
Fuente: Mabe - Ecuador
Elaborado Por: Carlos Vera Villamar
Fuente:
Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
0,06
luego es trasladada
a la bodega de
acabado
Area De Corte
Taller Mecanico
prensa
prensa
prensa
Elaborado Por: Carlos Vera Villamar
mantenimiento Oficina
prensa
prensa
Metalisteria
prensa
Tanques de
desengrase
bodega acabado
Fuente: Mabe - Ecuador
Ba&ntilde;os
cocineta
Almacenamiento
de componentes
Bodega P.T
matrices
Fuente: Mabe Ecuador
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
matrices
prensa
prensa
Oficina
acabado
Oficina produccion,
seguridad, relaciones
humanas
prensa
prensa
Molienda
cadena 1
cadena 2
cadena 4
Linea 1
Linea 2
CKD
horno 1
Manufactura y
proyectos
plegadora
plegadora
Area de Parrillas
Bodega de Acabados
horno 2 bodega acabado
cadena 3
Linea 3
Oficina
Ensamble
B. MP.
Preensambl
es
cabinas de pintura
serigrafiado
D. de calidad y
Laboratorios
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ANEXO N&ordm; 6
DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES
Fuente: Departamento de Planificaci&oacute;n
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
133,54
134,62
135,54
6,67
1,08
0,92
117
156
156
BLANCO
BISQUET
NEGRO
TAPA
Tapa
Tapa
FIJA
FIJA
FIJA
5V
5V+1B
5V+1B
780
168
144
VENEZUELA
COLOMBIA
COLOMBIA
EMV24FBX.-4
CIC20ALI-3K
CIC20ANI-3K
C1280
C1696
C1697
CKD
CKD
CKD
24&quot;
20&quot;
20&quot;
ma-26
ma-26
26
26
Elaborado: Carlos Vera Villamar
Fuente: Departamento de Planificaci&oacute;n
126,87
8,00
117
BLANCO
TAPA
FIJA
5V
936
VENEZUELA
EMV24FBX.-4
C1280
CKD
24&quot;
118,87
7,18
117
BLANCO
TAPA
FIJA
5V
840
VENEZUELA
EMV24FBX.-4
C1280
CKD
24&quot;
26/06/2012
vi-22
25
26/06/2012
111,69
0,82
117
NEGRO
TAPA
FIJA
5V
96
VENEZUELA
EMV24FNX.-4
C1282
CKD
24&quot;
26/06/2012
vi-22
25
26/06/2012
110,87
8,00
117
NEGRO
TAPA
FIJA
5V
936
VENEZUELA
EMV24FNX.-4
C1282
CKD
24&quot;
26/06/2012
ju-21
25
lu-25
102,87
8,00
117
NEGRO
TAPA
FIJA
5V
936
VENEZUELA
EMV24FNX.-4
C1282
CKD
24&quot;
26/06/2012
mi-20
25
ma-26
94,87
5,33
117
NEGRO
TAPA
FIJA
5V
624
VENEZUELA
EMV24FNX.-4
C1282
CKD
24&quot;
26/06/2012
ma-19
25
26
89,54
2,51
156
COP. G2 NEGRO
FIJA
5V
26
87,03
8,00
156
COP. G2 NEGRO
FIJA
5V
1,49
156
COP. G2 NEGRO
FIJA
5V
232
VENEZUELA
EMV20ANX.-2
C1273
CKD
20&quot;
16/06/2012
vi-15
24
392
79,03
6,51
156
NEGRO
TAPA
FIJA
5V+1B
1016
VENEZUELA
EMV20DNX.-2
C1275
CKD
20&quot;
16/06/2012
vi-15
24
1248
77,54
8,00
156
NEGRO
TAPA
FIJA
5V+1B
VENEZUELA
EMV20DNX.-2
C1275
CKD
20&quot;
16/06/2012
ju-14
24
VENEZUELA
71,03
5,49
156
NEGRO
TAPA
FIJA
5V+1B
856
1248
VENEZUELA
EMV20DNX.-2
C1275
CKD
20&quot;
16/06/2012
mi-13
24
VENEZUELA
63,03
2,51
156
BLANCO
TAPA
FIJA
5V+1B
392
VENEZUELA
EMV20DBX.-2
C1264
CKD
20&quot;
16/06/2012
mi-13
24
EMV20ANX.-2
57,54
8,00
156
BLANCO
TAPA
FIJA
5V+1B
1248
VENEZUELA
EMV20DBX.-2
C1264
CKD
20&quot;
16/06/2012
ma-12
24
EMV20ANX.-2
55,03
5,49
156
BLANCO
TAPA
FIJA
856
VENEZUELA
EMV20DBX.-2
C1264
CKD
20&quot;
16/06/2012
lu-11
24
C1273
47,03
2,51
156
COP. G2 BLANCO
FIJA
5V
5V+1B
392
VENEZUELA
EMV20ABX.-2
C1263
CKD
20&quot;
16/06/2012
lu-11
24
C1273
41,54
8,00
156
COP. G2 BLANCO
FIJA
5V
1248
VENEZUELA
EMV20ABX.-2
C1263
CKD
20&quot;
09/06/2012
vi-08
23
CKD
39,03
5,49
156
COP. G2 BLANCO
FIJA
5V
856
VENEZUELA
EMV20ABX.-2
C1263
CKD
20&quot;
09/06/2012
ju-07
23
CKD
31,03
2,54
156
GRAFITO
TAPA
FIJA
5V+2B
396
COLOMBIA
EMC20GGXN-3K
C1695
CKD
20&quot;
10/06/2012
ju-07
23
20&quot;
25,54
8,00
156
GRAFITO
TAPA
FIJA
5V+2B
1248
COLOMBIA
EMC20GGXN-3K
C1695
CKD
20&quot;
10/06/2012
mi-06
23
20&quot;
23,00
2,85
156
GRAFITO
TAPA
FIJA
5V+2B
444
COLOMBIA
EMC20GGXN-3K
C1695
CKD
20&quot;
10/06/2012
ma-05
23
26/06/2012
15,00
4,31
156
GRAFITO
Tapa
FIJA
5V+1B
672
C1698 TITANIUM TX1-3CONK COLOMBIA
CKD
20&quot;
10/06/2012
ma-05
23
26/06/2012
7,85
12,15
0,85
156
GRAFITO
Tapa
FIJA
5V+2B
132
COLOMBIA
C1692 CCC20SGGXN-3K
CKD
20&quot;
10/06/2012
ma-05
23
lu-18
7,00
1,62
156
GRAFITO
Tapa
FIJA
5V+2B
252
COLOMBIA
C1692 CCC20SGGXN-3K
CKD
20&quot;
10/06/2012
lu-04
23
ma-19
5,38
3,08
156
COP. G2 BISQUET
FIJA
5V+1B
480
COLOMBIA
CCC20ALXN-3K
C1689
CKD
20&quot;
10/06/2012
lu-04
23
25
2,31
2,31
25
Acum.
Horas
156
STD
COP. G2 GRAFITO
FIJA
5V+1B
FRONTAL PTA.CTA. Cop.Tapa COLOR
360
CANT
COLOMBIA
DESTINO
CCC20AGXN-3K
MOD
C1690
PLACA
CKD
20&quot;
10/06/2012
F.MAX.PRODUCCION TAMA&Ntilde;O TIPO
lu-04
FECHA
19.428
23
SEM
TOTAL DE UNIDADES
ANEXO No 6
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ANEXO N&ordm; 7
PROGRAMA DE PRODUCCI&Oacute;N L&Iacute;NEA CKD JUNIO/2012
Fuente: Departamento de Planificaci&oacute;n
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
2.130
100
205
1180
4298
3986
11.899
16740
4754
24&quot;H
24&quot;L
24&quot; L INOX
24&quot;M
24&quot;M INOX
60CM
60CM INOX
Total 24&quot;
20&quot;V
20&quot;G
20&quot;CKD
20&quot;INOX
20&quot;GAB
Total 20&quot;
550
2.577
-
CAMPANAS
LATITUD
SANTIAGO
26
25
24
23
SF
Elaborado: Carlos Vera Villamar
REV0
TOTAL
FECHA
DOTACION
6
lunes
7
martes
mi&eacute;rcoles 8
9
jueves
10
viernes
11
s&aacute;bado
13
lunes
14
martes
mi&eacute;rcoles 15
16
jueves
17
viernes
18
s&aacute;bado
mi&eacute;rcoles 22
23
jueves
24
viernes
25
s&aacute;bado
27
lunes
28
martes
mi&eacute;rcoles 29
1
jueves
2
viernes
3
s&aacute;bado
Fuente: Departamento de Planificaci&oacute;n
0
0
0
150
50
200
11K
6K
Total lav.
30&quot;
35&quot;
1953
765
39.388
15.176
PLAN
4.040
3.776
7.816
TAMA&Ntilde;O
10&quot;
15&quot;
9.241 14.828 14.819 15.176 4.040 3.776 550
3.319 3.004
2.848
2.885
2.888
2.888
3.417
3.230
3.321
3.229
3.266
3.269
3.260
3.417
3.230
3.321
288
288
288
320
768
768
768
768
1.298
1.227
1.227
800
837
840
840
840
827
839
960
960
960
960
959
856
961
320
320
320
320
320
320
294
280
280
280
155
2.877
3.106
3.088
3.070
2.912
2.885
2.852
2.871
3.092
2.991
2.843
Coc.
UE
154
3.211
3.497
3.469
3.451
3.293
3.266
3.233
3.252
3.473
3.372
3.224
COC PARR CAMP
12
4
252
245
298
280
280 288
280 288
280 288
280 288
280 288
280 288
280 288
280 288
280 288
CKD
29
672
768
768
768
768
768
768
768
768
768
768
E3
35
700
813
840
840
840
810
804
840
839
840
830
E2
37
700
766
720
720
642
640
640
654
885
920
925
E1
37
805
759
760
742
662
667
640
609
600
463
320
PROGRAMA JUNIO 2012
ANEXO No 7
PLAN MAESTRO DE ENSAMBLE
ESQUEMA
Productividad
6,814586661
4040
Total cocinetas
3776
Total parrilla
38888
Total cocinas
550
Total campanas
15.176
Total CKD
0,0
Total lavadoras
62430
Total Unidades
Total Equivalentes 59736,66667
CKD COC PARRCAMP
E3
E2
E1
FECHA
12
29 4
35
37
37
DOTACION
CAMP
20&quot;G 10&quot;
20&quot;G
24&quot;L
24&quot;L
6
lunes
CAMP
7 24&quot;L/24&quot;M/60CM 24&quot;L/24&quot;M/60CM 20&quot;G/20&quot;V 20&quot;G 10&quot;
martes
20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
60CM
60CM
mi&eacute;rcoles 8
20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
60CM
60CM
9
jueves
20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
60CM
60CM
10
viernes
20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
60CM
60CM
11
s&aacute;bado
20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
60CM
60CM
13
lunes
20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;G
60CM
60CM/24&quot;M
14
martes
24&quot;M 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
20&quot;G/20&quot;INOX
24&quot;M
mi&eacute;rcoles 15
16 24&quot;M/30&quot;-35&quot;/LAT 20&quot;INOX/20&quot;V 20&quot;V/20&quot;G 24&quot;M 10&quot; 15&quot;
jueves
20&quot;INOX/20&quot;V 20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
LAT.0
17
viernes
18
s&aacute;bado
20&quot;INOX 20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
LAT.0
mi&eacute;rcoles 22
20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
20&quot;V
LAT.0
23
jueves
20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
20&quot;V
LAT.0
24
viernes
20&quot;G 10&quot; 15&quot;
20&quot;V
20&quot;V
LAT.0
25
s&aacute;bado
20&quot;G
20&quot;V
20&quot;V/20&quot;GAB
LAT.0
27
lunes
20&quot;G
20&quot;V
20&quot;GAB/20&quot;G
LAT.0
28
martes
20&quot;G
20&quot;V
20&quot;V
LAT.0
mi&eacute;rcoles 29
1
jueves
2
viernes
3
s&aacute;bado
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ANEXO N&ordm; 8
PLAN MAESTRO DEL ENSAMBLE
ANEXO N&ordm; 9
de Ensamble
PARAParas
ENSAMBLES
FECHA LINEA INICIO FIN
03-abr
03-abr
03-abr
04-abr
04-abr
04-abr
05-abr
06-abr
07-abr
10-abr
11-abr
12-abr
12-abr
12-abr
12-abr
14-abr
15-abr
15-abr
16-abr
16-abr
16-abr
17-abr
17-abr
18-abr
18-abr
19-abr
20-abr
20-abr
21-abr
21-abr
22-abr
23-abr
24-abr
24-abr
24-abr
26-abr
26-abr
26-abr
27-abr
27-abr
28-abr
28-abr
29-abr
29-abr
30-abr
30-abr
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
Ckd
16:00
11:20
10:58
15:14
17:47
8:20
10:27
15:36
8:18
10:21
8:20
10:45
9:05
8:10
18:10
11:00
15:10
14:35
14:14
13:12
13:46
13:00
18:00
17:47
11:00
14:22
13:15
17:00
17:47
11:11
17:47
18:22
17:20
17:37
19:00
17:47
16:10
12:00
14:47
16:00
11:00
17:00
17:47
9:00
10:20
8:10
16:30
12:50
12:35
16:10
18:26
10:12
11:00
16:55
9:35
11:30
9:48
11:26
9:43
9:43
19:00
11:50
16:30
15:30
16:10
14:17
15:23
14:21
19:23
18:54
15:23
15:40
14:34
17:21
18:14
12:37
18:14
20:00
18:14
18:40
19:45
18:00
18:25
12:33
15:50
16:41
12:14
18:23
18:14
10:37
11:14
9:43
Anexo No 8
MINUTOS UE PERDIDAS SECCION AREA
0:30
1:30
1:37
0:56
0:39
1:52
0:33
1:19
1:17
1:09
1:28
0:41
0:38
1:33
0:50
0:50
1:20
0:55
1:56
1:05
1:37
1:21
1:23
1:07
4:23
1:18
1:19
0:21
0:27
1:26
0:27
1:38
0:54
1:03
0:45
0:13
2:15
0:33
1:03
0:41
1:14
1:23
0:27
1:37
0:54
1:33
78 Acabados
176 metalisteria
189 pintura
146 Acabados
101 Acabados
291 Acabados
86 Acabados
154 pintura
150 accesorios
135 accesorios
229 pintura
71 compras
78 compras
220 compras
80 compras
20 metalisteria
52 Acabados
26 metalisteria
146 Acabados
70 Acabados
96 pintura
36 Acabados
60 pintura
70 Acabados
60 pintura
210 compras
36 Acabados
60 pintura
70 Acabados
36 Acabados
70 Acabados
60 pintura
36 Acabados
164 accesorios
60 pintura
70 Acabados
36 Acabados
60 pintura
70 Acabados
36 Acabados
210 Acabados
230 pintura
70 Acabados
230 pintura
36 Acabados
60 pintura
Fuente: Datos obtenidos del &aacute;rea de ensamble
Fuente:
Datos
Elaborado por:
Carlosobtenidos
Vera Villamar del &aacute;rea de ensamble
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Materiales
Produccion
Mantenimiento
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Mantenimiento
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
MOTIVO PIEZA
calidad
calidad
calidad
calidad
calidad
calidad
calidad
faltante
faltante
faltante
faltante
faltante
faltante
faltante
faltante
calidad
calidad
faltante
calidad
calidad
calidad
calidad
faltante
calidad
faltante
faltante
calidad
faltante
calidad
calidad
calidad
faltante
calidad
faltante
faltante
calidad
calidad
faltante
calidad
calidad
calidad
faltante
calidad
faltante
calidad
faltante
CAUSA
copetes
despostillados
cubierta
atrazado
frontal
bajo capa
copetes
despostillados
copetes
rayados
copetes
bajo capa
copetes
bajo capa
perilla
atraso proveedor
parrilla superiorproceso
parrilla horno troquel
parrilla superiorproceso
vidrios
faltantes
copas
faltantes
bisagras
faltantes
vidrios
faltantes
lateral horno atrazado
copetes
despostillados
cubierta
atrazado
copetes
despostillados
copetes
rayados
copetes
despostillados
copetes
bajo capa
copetes
problema calidad
copetes
rayados
copetes
problema calidad
arnes
faltantes
copetes
bajo capa
copetes
problema calidad
copetes
rayados
copetes
bajo capa
copetes
rayados
copetes
problema calidad
copetes
bajo capa
soporte pozterior
troquel
copetes
problema calidad
copetes
rayados
copetes
bajo capa
copetes
problema calidad
copetes
despostillados
copetes
bajo capa
copetes
bajo capa
copetes
problema calidad
copetes
rayados
copetes
problema calidad
copetes
despostillados
copetes
problema calidad
TAMA&Ntilde;O
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
20&quot;
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ANEXO No 10
COTIZACI&Oacute;N DE DISPOSITIVOS PARA TRANSPORTE
Fuente: Manufactura
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
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ANEXO No 11
COTIZACI&Oacute;N DE DISPOSITIVOS PARA EL COLGADO DE COPETES
Fuente: Compras
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Anexos 148
ANEXO No. 12
COTIZACI&Oacute;N DE LOS GANCHOS
Fuente: Compras
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
Anexos 149
ANEXO No 13
DIMENSI&Oacute;N DEL DISPOSITIVO DE COLGADO DE COPETES
Fuente: Departamento de Manufactura
Elaborado por: Carlos Vera Villamar
&lt;
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