UNIVERSIDAD
DEL AZUAY

Universidad del Azuay

Facultad de Ciencias de la Administracion

Escuela de Administracion de Empresas

Propuesta de rediseno para la linea de ensamble y pre
ensamble de cocinas de mesa de la fabrica Cocinas Cia.
Ltda.

Trabajo de graduacién previo a la obtencion del titulo de
licenciada en administracion de empresas

Auvutor:
Ximena Alexandra Alvarez Cordero

Director:

Ing. Juan Manuel Maldonado Matute

Cuenca, Ecuador
2021



DEDICATORIA

Cada esfuerzo entregado para la presente tesis, en mi vida universitaria, en
cada reto y meta alcanzada estd dedicada a mis padres, Juan Alvarez y
Ximena Cordero, quienes son mi motivo e inspiraciéon de cada paso de mi
vida. Valoro el sacrificio que han hecho para darme todas las herramientas

para seguir cumpliendo mis suenos.

Dedico también a mis hermanas por el apoyo incondicional y por ser las

personas que me acompanan en todo momento.



AGRADECIMIENTOS

Agradezco infinitamente a mis padres y a mis hermanas por el apoyo

absoluto durante mi vida universitaria.

Agradezco a cada uno de los docentes que entregaron su tiempo y
conocimientos para hoy poder culminar mis estudios de tercer nivel, también

a mi tutor Juan Manuel Maldonado por guiarme para realizar esta tesis.



iNDICE DE CONTENIDO

DEDICATORIA ..ottt ettt bbbttt ii
AGRADECIMIENTOS ... oottt st e et tessessassese e e e eseesenseseens iii
INDICE DE CONTENIDO «...cooumieeeeseeesseeesessesssessesssssssssssssesssssssssssssesssssssessssssssssssssnns iv
INDICE DE FIGURAS........oooeeeeeceeeeeeesees e sesessss s sssss s sasssssassens vi
INDICE DE TABLAS ...ccceetteeetseeeeessesesssses st sssssss et ssss st ssss s ssssssssssssssnas vi
RESUMEN ...ttt sttt se st e s tessesaese st esaeseesenseneens viii
ABSTRACT <.tttk b ettt ettt ettt bttt enenas ix
INTRODUGCCION .....ocorrveemmeeeesseeseessseessssessssssesssssss s sssssssssssssssssssss st ssssssssssssnassseens 1
CAPITULOD T1 ittt ettt 3
ANTECEDENTES Y ESTUDIO DE LA SITUACION ACTUAL ..o 3
1.1 RESENA NISTOMCO ..t 3
1.2 DescripCion del NEGOCIO ....ceeueueeeerieieieeiiieresiresesee s 4
1.2.1  Organigrama ACTUQL ....c.iviiiieiieeee e 4

T.2.2 MISION ettt 5

12,3 ViSION.ciitieieteeteteeeeee ettt s 5

1.2.4 VAIOIES .ttt 5

1.3 ANQIISIS SITUGCIONGAL ...t 6
T.3.T FODA ettt sttt ettt st sttt et et neens 6

1.3.2  ANQGISIS PESTEL...utitiiiiiieieieieirceeie ettt 8

1.3.3  FUEIZAS A€ POITE ..ot 36

T4 PrOAUCTO ..ttt 40
1.4.17  COrOCTEMSTICOS. cuveuririiccieieier e 40

1.5 CONCIUSION ottt 41
CAPITULO 2. oottt eeeess et ettt 42
MARCO TEORICO .oooivvetrmireeismeeesssneesssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssnssssess 42
2.1, Distribucion de PIANTA ....c.cieceieeeecceceeee et 42
2.1.1. Distribucion orientada al ProdUCtO: ... 44
2.1.2. Distribucion orientadd Al ProCEeSO: .....ocvvevevveeeceeeceeeeeeeeeee e 45
2.1.3. Distribucion de célula de trabgjo: ... 46
2.1.4. Distribucion de PoSICION fijA: .. 48

2.2. BAlONCEO A€ INEQ ..t 48
2.3, COPACIAA . ittt ettt er e st ereesteeteeaesbe s ebesreeneas 50



2.4, MediCiON de HIEMIPOS ....cvcueeeieercieisetee et 51

1.4.1 Estudio de tiempos con CronOMETTO .......ccvvveivieveieeeeieeeeee, 53

2.5, CONCIUSION ..ttt 56
CAPITULO 3. oottt ettt sss sttt 57
PROPUESTA DE REDISENO DE LA LINEA DE PRODUCCION ......co.coovvrreecrrrrernene. 57
Bl PrOCESO ittt 57
3.2. Distribucion de la PIaNta ... 59
3.3, MediCiON de HEMIPOS ....cvcueeeieetceesietee et 68
3.4, COPACIAAU. ittt st sa e eae e eaeeaeereaas 77
3.5.  Propuesta de MEJOIQ .. ..ottt 78
3.5.1. Mejoras en la distribucion de plantd ..., 81
3.5.2. Mejoras en los tiempos de actividades ........ccoevveveceneieneceneenenns 83
3.5.3. Mejoras en |0 COPACIAAD ..o 85

3.6, CONCIUSION ..ttt sesenes 86
CONCLUSIONES ...ttt 87
RECOMENDACIONES ..ottt 89
REFERENCIAS ...ttt ettt s sttt e s s e s nnes 90



iNDICE DE FIGURAS

Figura 1. Organigrama GENETQL.....ccccuviieeeciiieeeecieee et e eetee e eirre e e e eareeeeenraeaaeas 4
Figura 2. Organigrama de Cocinas Cia. LIAQ.......ccevvevieeienieieceeeeeeeeee e 5
Figura 3. RieSgO PAIS - ECUGAON ....iciiiiiieeeceee et 11
Figura 4. Pobreza en €l ECUQAON ........uviiiieiieeceeee e e 21
Figura 5. Porcentaje de pobreza 2007-2019 .....coviieriieeeieeeieeeniee e 22
Figura 6. Alfabetismo por Ared 2006-2017.....ccveeeeueeeeeeeeeeeeeeee e 22
Figura 7. Indices y variaciones porcentuales de IPC .......coeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen, 24
Figura 8. Evolucion historica de IPC ......eovieiiieieeeeeeeeeeee e 24
Figura 9. Evolucion historica iNflIACION .......ecveeieicieceeeeeee e 25
Figura 10. Logo Ecuador ama A VIAQ .....ccueeecieeiiieeeieeceeeeee e 33
Figura 11. CoCiNA de SOBIEMESA .....eiiiiiiiiiieiiie e 40
Figura 12. Distrilbucion por ProdUCTO.....ccuiiiiieceecieeee et 45
Figura 13. DistrilouCiON POr PrOCESO. .....iecuiieiieiieeieeetie ettt 46
Figura 14. DistribUCION CEIUIAN ......ooviiieeieeeee e 47
Figura 15. DIOgrama de preCeaEeNCIOS ... .uiiieeeerieeeiieesieee e e sieeesveeesiveesieee s 49
Figura 16. Hoja de trabajo de estudio de tiempos - Meyers........oocveeeveeennen. 54
Figura 17. Hoja de frabajo de estudio de tiempo - Cocinas Ciag, Ltda........... 55
Figura 18. Proceso de ProdUCCION......ccueviieieeiieieeieeieeste et 58
Figura 19. Identificacion de elementos MEeCANICOS. ......ccveevereeieeieniieieeieeean, 59
Figura 20. Distribucion de 1a PIANTA .....eceiciieceeceee e 60
Figura 21. Flujo de la produccion de cocinas de sobremesd.........c.ccueeneeee. 62
Figura 22. Flujo de insumos de cocinas de sobremesa.........ccceecveevieeenveeenneen. 64
Figura 23. FIUjo d€ iNSUMOS CITICOS....cuieiiieieeciieeieeeete ettt 66
Figura 24. PIano situACION ACTUA ......eicviiciieeeee e 79
Figura 25. Plano de Ia propuesta de MeEjOrQ........ueeeccveeeeeecieeeeeeiieee e 80

iNDICE DE TABLAS

Tabla 1. Tasas de interés - noviembre 2020 ........cccoceeievieieneneneeeeeeeeeiee 14
Tabla 2. EStadisticas [ADOIAIES .....c..eeiiiiieieieeeceeeeeeeee e 15
Tabla 3. PIB nacional - PIB por iNAUSTIO ........eeeeeeieeeeecieee e 18
Tabla 4. Variables del iNdiCe KOF.........oiiiiieiieeeeeeese e 26
Tabla 5. Ranking general de paises Sudamericanos globalizados.................. 27
Tabla 6. Ranking de paises Sudamericanos globalizados - Econédmico.......... 28
Tabla 7. Ranking de paises Sudamericanos globalizados - Social................... 28



Tabla 8. Ranking de paises Sudamericanos globalizados - Politico ................ 29

Tabla 9 Suplementos de estudio de HHEMIPOS ...uevvei i 56
Tabla 10. Areas de preparaciéon de actividades € iNSUMOS ......vvevveveveveeeeeee. 61
Tabla 11. Secuencia del proceso ProdUCTIVO .......ccoviciveeeeeecceeeccieeeeee e 61
Tabla 12. Insumos que ingresan a la planta de produccion .............ccveeveeee... 63
Tabla 13. Insumos que ingresan a la planta con trayectorias largas. .............. 65
Tabla 14. Distancia recorrida por 10s iNSUMOS CHTICOS .......eeevveeeieeecveeceireeeenee 67
Tabla 15. Estudio de tiempo - Chancado de asentamientos.........eeeeeeeeeeennne, 69
Tabla 16. Estudio de tiempo - Corte de pldstico de contrafrente.................... 69
Tabla 17. Estudio de fiempo - Soldado de refuerzos y vinchas al cuerpo...... 70
Tabla 18. Estudio de tiempo - Soldado de refuerzos contrafrente .................. 70
Tabla 19. Estudio de tiempo - Doblado de esquinas del cuerpo..................... 71
Tabla 20. Estudio de tiempo - Doblado de esquinas del contrafrente ........... 71
Tabla 21. Estudio de tiempo - Doblado de cuerpos y soldado de

CONTTATTENTES .t sttt st ebee e 72
Tabla 22. Estudio de tiempo - Golpeado de filos y colocado de adhesivos .72
Tabla 23. Estudio de tiempo - Colocada de €SQUINETOS ........ccecveeerveeeeveeennnenn. 73
Tabla 24. Estudio de tiempo - Colocaciéon de tubo rampa.....ceeeeeeeeceveeennee. 73
Tabla 25. Estudio de tiempo - Colocacion de tableros........vevveveeveeecveeeennn. 74
Tabla 26. Estudio de fiempo - Colocacion de tubos de combustion.............. 74
Tabla 27. Estudio de tiempo - Prueba de combustion........cccoeveevieeicneeeenne. 75
Tabla 28. Estudio de fiempo - embalQje .......ccooeuviiiieiiiiieeceeeeceee e, 75
Tabla 29. Actividades con tiempos cronometrados.........eecveeeecieeecieeecieeeee. 76
Tabla 30. Distancia de la tfrayectoria de insumos - propuesta .........ccoeveeeuneee. 82
Tabla 31. Tiempos de actividades - PropuUESTQ .......oovvvvvvveeiiiiiiieiiieeeeeee e 85

Vi



RESUMEN

En el presente estudio aplicado ala empresa Cocinas Cia. Ltda., se pretende
mejorar la distribucion y los procesos de la seccion de pre ensamble vy
ensamble, para dicho objetivo se analizd situacion actual mediante
herramientas como: PESTEL, FODA vy fuerzas de Porter, posteriormente se llevd
a cabo un andlisis de toma de tiempos y movimientos, flujo de procesos y
andlisis de capacidad. Con dicha informacion y con reuniones con la
gerencia, se logré exponer una nueva situacion de mejora factible y utilizable
para la empresa. Como conclusiones se pudo ver que mediante la aplicacion
de dichas mejoras la empresa podrd obtener mejoras considerables que

favorecerd directamente a la productividad.
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ABSTRACT
The following study intends to improve the distribution and processes of the

pre-assembly and assembly section, applied to the company Cocinas Cia.
Ltda. In order to achieve this goal, the current situation was analyzed through
some tools such as PESTEL, SWOT, and Porter's forces; afterwards, a time
measurement analysis, process flow, and capacity analysis were developed.
With this information and with meetings with the management, a new situation
of feasible and usable improvement for the company was presented. As a
general conclusion, it could be seen that through the application of these
improvements, the company will be able to obtain considerable

improvements that will directly raise productivity.
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Ximena Alexandra Alvarez Cordero Firma del Director del Trabajo
Ing. Juan Manuel Maldonado Matute

Firma Unidad de Idiomas



INTRODUCCION

La gestion de la produccién es esencial hoy en dia, las empresas buscan la
manera de ser cada vez mds competitivas en el mercado y una de estas
maneras es reduciendo los costos sin afectar la calidad del producto. Es
comuUn gue micro o pequenas empresas inicien sus actividades productivas
sin una correcta organizaciéon, generdndoles costos adicionales y dejandoles
menores posibilidades de crecimiento en el mercado, para ello analizar la
distribuciéon y el flujo de los procesos puede ser una sugerente alternativa para

estas empresas que buscan reducir costos.

La empresa sujeta a estudio en la presente tesis por motivos de
confidencialidad empresarial se la denominé Cocinas Cia. Ltda., estd situada

en la ciudad de Cuenca y fue fundada en 1987.

A mediados del ano 2019 la empresa intfrodujo al mercado una hueva marca
de cocinas de sobremesa, por lo que la empresa fue adecuando sus distintas
dreas, entre una de ellas la de produccidn, sin embargo en un inicio se realizé
preventa en base a prototipos y esto la obligd a adaptarse rdpidamente con
el fin de cumplir con su demanda, dejando a su produccidn sin una gestion
constante. Si bien la empresa ha logrado cumplir con sus clientes esto la ha
llevado a tener problemas en el flujo de la cadena de produccion y cuellos
de botella, también la falta de organizacién en los procesos y la maquinaria

ha interferido en el correcto manejo del inventario.

El presente trabajo tiene como propdsito entregar una propuesta de rediseno
de la linea de ensamble y pre ensamble a la empresa, lo que le entregard
una serie de beneficios que influirdn directamente en la reduccion de costos.

Este frabajo estard dividido en 3 capitulos que tendrdn el siguiente contenido:

En el primer capitulo se analizard la situaciéon actual de la empresa mediante
herramientas como PESTEL, FODA y fuerzas de Porter, caracteristicas de la
empresa como organigrama, mision, vision y valores, y caracteristicas del
producto. En el segundo capitulo se obtendrd informacién tedrica sobre la
produccion en libros, articulos, tesis, entre otros, informaciéon que serd de
ayuda y fundamento para el siguiente capitulo, en el cual se profundizard en

un andlisis de la situacién actual de la linea de ensamble y pre ensamble de



la empresa, identificando las variables relevantes como distribucion de la
planta, tiempo de actividades y capacidad. Con esta informacién y con
reuniones con el gerente y jefes departamentales se enfregard una

propuesta de mejora.

En caso de que la empresa decida aplicar la propuesta puede alcanzar
objetivos como reducir tiempos de movimientos de material, mayor eficiencia
en la mano de obra, mayor facilidad de control de la producciéon, mayor flujo

en el proceso, mayor volumen de produccioén, entre otros.



CAPITULO 1.

ANTECEDENTES Y ESTUDIO DE LA SITUACION ACTUAL

1.1 Resena histérica

La empresa de estudio en el presente trabajo fue creada en el ano 1987 en
el centro de la ciudad de Cuenca, empezd con la fabricacion de productos
de calentamiento de agua para hogares, y con la administraciéon de la
gerencia general en la actualidad es una empresa familiar que diversificd su
portafolio dedicdndose a la fabricacidon y comercializacion de diferentes
lineas como calentadores de agua para hogares, hoteles, piscinas e industria

en general, productos de ferreteria, linea blanca y servicios publicitarios.

Una de sus lineas de negocio es especializada en cocinas de sobremesa, el
nombre que tomard dicha linea por motivos de anonimato empresarial serd
Cocinas Cia. Ltda. Este nuevo producto para la empresa fue lanzado a
mediados del ano 2019, después de 18 meses de haber planificado vy
adecuado la planta con la maquinaria, moldes y matrices necesarios para

empezar una produccién de 50 cocinas de sobremesa diarias.

El producto logré venderse antes de la produccién mediante contrato de
compra anticipada el cual desde sus inicios tuvo una alta demanda y esto
obligd a la empresa a adaptarse rdpidamente en dreas como produccidn,
compras, ventas y sobre todo innovacién del producto, con el fin de ser

eficientes y atractivos en un mercado altamente competitivo.

En cuanto a la produccién, la cual serd el drea de andlisis en el presente
frabajo, se inicid en el mismo espacio que los demds productos de la
empresa, sin embargo, a los 3 meses de su lanzamiento se establecié una
nueva planta para el ensamble y pre ensamble de las cocinas de sobremesa.
En los primeros lotes de produccioén se fabricaron cocinas de sobremesa de 6
y 4 quemadores y en octubre de 2020 se realizd el lanzamiento de la de 2

quemadores.



Cocinas Cia. Ltda., continta adaptdndose a las necesidades del mercado,
en el ano 2020 la empresa llevd a cabo un cambio de administracion, el
propietario de la empresa pasd sus responsabilidades a la siguiente
generacion con el objetivo de tener nuevas personas al mando que
aportarian con ideas mds técnicas y una renovada gestion en los nuevos

productos que la empresa desea lanzar con el fin de ampliar su portafolio.

1.2 Descripcion del negocio

1.2.1 Organigrama actual

A continuacion, en la Figura 1 se muestra una representacion grdfica de la
estructura actual de la empresa, en donde se puede ver que es unad
organizacion jerdrquica ya que el gerente general es quien controla las
funciones de los departamentos de administracion, marketing, ventas,
talento humano y cada una de las lineas de negocio, esto lo hace mediante
los lideres de las distintas dreas. También se puede observar que la empresa
estd conformada por varias lineas de negocio de las cuales “cocinas de

sobremesa” se profundizard en el presente trabajo investigativo.

Figura 1. Organigrama general

GERENCIA GENERAL

ADMINISTRACIC)N] [MAR KETING] VENTAS ] —[ LINEAS DE NEGOCIO J TALENTO HUMANO
Contabilidad Cuenca || Productos de Salud ocupacional
ferreteria
I Seguridad indutrial
[ Ambato ] publicitarios
—>| Cocinas de sobremesa
Distribuidores|
_,[ Calentadores de Hngares
agua

Hoteles
Plscmas

Industna

Fuente: Elaboracién propia

Por cuestiones de detalle se ha separado el organigrama de la empresa para

ser mas especificos en una de sus lineas de negocio; cocinas de sobremesa.



A confinuacion, en la Figura 2, se puede ver la organizacion del drea de

produccién y las bodegas de la linea de cocinas.

Figura 2. Organigrama de Cocinas Cia. Ltda.

COCINAS CIA. LTDA. ’

|
{ Y

productos en proceso
—"[ Serigrafia y plegado ]
—{_Pre ensamble |
—>{__Ensamble |

[ Producto terminado ]

Fuente: Elaboracién propia
1.2.2 Misidn
El grupo empresarial cuenta con una misidon para todas las lineas de negocio,
sin embargo una vez conversado con el gerente se establecid una mision mds
especifica para la linea de cocinas de sobremesa, la cual estd alineada a los

objetivos del grupo. La mision fue definida como:

“Somos una empresa ecuatoriana que brinda al mercado nacional
cocinas de sobremesa con la finalidad de satisfacer todas las
necesidades del mercado siendo competitiva y generando beneficio
para los accionistas y para cada uno de los colaboradores de la

empresa”

1.2.3 Vision
De igual manera que la mision, se implantd una vision para la linea de cocinas

de sobremesa.

“Ser una empresa ecuatoriana reconocida que brinda al mercado
productos de calidad con un excepcional servicio al cliente para
convertirse en un referente en la industric mediante proveedores

estratégicos.”

1.2.4 Valores
Apoyando a los valores, objetivos y metas del grupo los valores de Cocinas

Cia. Ltda., son:



“La empresa tiene definidos valores como el respeto, calidad,

productividad, ética, honradez y moral dentro de su estatuto con el

objetivo de cumplir con cada una de sus actividades de manera

eficaz.”

1.3 Anadlisis situacional

1.3.1 FODA

Segun Idalberto Chiavenato (2003), define a la matriz FODA como un

instrumento de planificaciéon estratégica con la cual se analiza la situacion

del enforno de una empresa, identificando factores internos (fortalezas y

debilidades) y factores externos (oportunidades y amenazas). El objetivo es

tener una visién clara de la empresa para asi tomar decisiones acertadas.

Fortalezas:

Las fortalezas son aquellas capacidades, puntos fuertes o ventajas

competitivas que deben y pueden servir para explotar oportunidades.

(Centro de estudios financieros , 2020)

Entre las principales fortalezas de la empresa cocinas Cia. Ltda., estdn:

La empresa, como grupo, tiene 33 anos de experiencia en la
industria manufacturera.

Tiene una efectiva atencion al cliente ya que cuenta con una
fuerza de ventas adecuada para todos sus productos.

Afiliacion a la Cadmara de Comercio de Cuenca.

Cuenta con bodegas en 3 lugares estratégicos del pais, Quito,
Ambato y Cuenca.

Tiene los derechos patentados de la marca de cocinas de
sobremesa.

El producto tiene 18 meses de garantia.

Calidad del producto.

Cuenta con un departamento de publicidad y marketing.

Buen ambiente laboral.

Buena imagen corporativa.

La empresa cuenta con pdgina web y con receptor de pedidos.

Politicas y objetivos bien establecidos.



Oportunidades:

Las oportunidades son todo aquello que pueda representar una
posibilidad para mejorar la rentabilidad de una empresa o aumentar la
cifra de sus negocios. (Centro de estudios financieros , 2020). Entre las

principales oportunidades de Cocinas Cia. Ltda., estdan:

e El gobierno del Ecuador subsidia el gas por lo que el producto es
atfractivo para los clientes.

e Laempresa ofrece un respaldo técnico especializado frente a su
competencia.

e Nuevas tendencias del mercado que posibilitard la produccion
de nuevas lineas de produccion.

e La empresa estd planificando la exportaciéon para el ano 2022.

¢ Nicho de mercado amplio en el Ecuador.

e La empresa tiene opcidon a expandir su red de distribucion,
especialmente en la costa ecuatoriana donde el producto es
mds demandado.

e La empresa con su producto “cocinas de sobremesa” abre
campo para la elaboracidon de otros productos de la linea
blanca.

e La empresa puede implementar el uso de nueva tecnologia.
Debilidades:

Las debilidades son los aspectos o puntos débiles que limitan o reducen
la capacidad de desarrollo efectivo de la estrategia de la empresa,
constituyen una amenaza para la organizacién y deben ser controladas
y superadas. (Cenfro de estudios financieros , 2020), entre las

debilidades presentes en Cocinas Cia. Ltda., se pueden citar:

e Laempresa tiene poco tiempo de experiencia en la fabricacion
de cocinas de sobremesa.

e Existe una falta de confrol de desperdicios.

e Baja participacién del mercado por ser marca nueva.

e Alta competencia de costos en el mercado.



1.3.2

La empresa depende de insumos que resultan escasos en
temporadas de alta demanda.

Hay una falta de participacion en eventos para dar a conocer la
marca.

Liquidez financiera.

Falta de capacitaciéon al personal.

Falta de maquinaria automatizada.

Cartera de productos limitada.

Falta de cobertura en toda la costa del pais.

No se puede aprovechar las economias de escala ya que la

capacidad de produccion estd al limite.

Amenazas:

Las amenazas son aquellas fuerzas del entorno que impiden o reducen
la posibilidad de que una estrategia sea efectiva, también pueden
incrementar los riesgos o los recursos que se requieren, o bien reducen
los ingresos. (Centro de estudios financieros , 2020). Las amenazas a las

que se puede enfrentar Cocinas Cia. Ltda., son:

Alta competitividad en el mercado.

Competidores con costos menores.

Exigencias de los entes reguladores cada vez mds especificas.
Dependencia indirecta de la politica de subsidio al gas.

Alta competencia artesanal.

Rdpida innovacion de los competidores.

Competidores con anos de experiencia en la fabricacion de
cocinas de sobremesa.

Crisis econdmica después de la pandemia de 2020.

Andlisis PESTEL

El andilisis PESTEL es una técnica de andlisis estratégico utilizada para definir y

estudiar el contexto del macro entorno que influye en una empresa, a fravés

del andlisis de una serie de factores (factores politicos, econdmicos, sociales,

tecnoldgicos, legales, ecoldgicos y legales). (Parada, 2013)



Factores politicos:

Segun el Instituto Nacional de Estadistica y Censos (INEC) del Ecuador
en su publicacién “Cerca de 900 mil empresas se registraron en Ecuador
en 2018”, en el ano 2018 las ventas a nivel nacional superaron los 112.000
millones de dodlares de los cuales el 28.02% provienen de empresas
MIPYMES, una cifra importante que obligan a las politicas
gubernamentales a ser estrategias a corto y largo plazo que incentiven

a la produccién ecuatoriana. (INEC, 2018)

Dentro de la categoria MIPYMES se encuentran 3 clasificaciones, en
primer lugar las microempresas que son quienes tienen enfre 1 a 9
frabajadores e ingresos brutos anuales iguales o menores de $100.000
en segundo lugar se encuentran las pequenas empresas que son
aquellas que tienen entre 10 a 49 trabajadores e ingresos brutos anuales
entre $100.001 y 1'000.000, y por ultimo estan las medianas empresas
que ya tienen entre 50 a 199 trabajadores e ingresos brutos anuales
entre $1'000.001 y 5'000.000. (INEN, 20146)

Dado el alto porcentaje de empresas dentro de la categoria MIPYMES
el Servicio Nacional de Normalizacién INEN se vio en la necesidad de
certificar a las empresas que cumplan con requisitos de gestion
financiera, recursos humanos, servicio al cliente, compras, calidad,
innovacion, emprendimiento, entre otros. De esta manera las empresas

logran ser cada vez mds competitivas en el mercado.

Cocinas Cia. Ltda., a partir del 8 de agosto de 2011 fue certificada como
empresa MIPYME del Ecuador dentro de su categoria mediana empresa
y el 10 de mayo de 2018 recibi¢ el cerfificado de gestion de micro,
pequenas, medianas empresas y organizaciones de economia popular

y solidaria.

A continuacion se analizard los aspectos politicos externos que afectan

directamente a la empresa Cocinas Cia. Ltda.
e Ayuda a empresas MIPYMES:

Las politicas gubernamentales en este aspecto tienen como

objetivo el fomento al mercado local, ya que de esta manera se
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puede aportar para la generacion de empleo y la disminucion del
indice de pobreza. La certificacion MYPYME ayuda a efectuar
trdmites en instituciones del estado y acceder a beneficios que
ofrece el Ministerio de Producciéon, Comercio Exterior, Inversiones y

Pesca. Dentro de estos beneficios estdn:

- Parficipacion en eventos y ferias.

- Asistencias técnicas y acompanamiento en la obtencion de la
notificacion sanitaria, imagen corporativa, etiquetado vy
embalaje de productos, planes de negocio y exportacion.
(Ministerio de Produccién, Comercio Exterior, Inversiones y
Pesca (MPCEIP, 2020)

e Riesgo pais:

“El riesgo pais hace referencia a la probabilidad de que un pais,
emisor de deuda, sea incapaz responder a sus compromisos de
pago, en capital e intereses, en los términos acordados.” (Montilla,
2007)

A contfinuacién en la Figura 3 se puede ver una grafica que muestra
el riesgo pais del Ecuador en los todos los meses del ano 2019 vy el
2020. Por lo regular en los anos 2017, 2018 y 2019 el riesgo pais
rondaba por debajo de 1000 puntos, sin embargo a finales del 2019

y en el 2020 la tendencia cambid radicalmente.

En marzo de 2020 el indicador alcanzé la cifra de 6063 puntos
mientras que para el mes de septiembre se registraron importantes
disminuciones ya que el gobierno renegocio los bonos de deuda
externa en agosto del 2020 y alcanzé un acuerdo a nivel técnico
para un programa de ayuda econdmica del Fondo Monetario

Internacional (FMI). (El Comercio, 2020)

En el mes de marzo segun el Diario El Comercio (2020) Ecuador
alcanzé el nivel mds alto en la Ultima década, convirtiéndose en el
segundo pais con el riesgo pais mds alto en la regidn, detrds de

Venezuela, que cerrd con 12 582 puntos.
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Figura 3. Riesgo pais - Ecuador

Fuente: (Banco Cenftral del Ecuador, 2020)

Para el 10 de septiembre de 2020 el riesgo pais del Ecuador estd en
952 puntos, lo que indica la probabilidad de que caiga en mora en
sus obligaciones crediticias, por lo que mientras mds alto es el

puntaje mas riesgoso es el pais. (El Comercio, 2020)
e Exportaciones y tratados econémicos:

El Ecuador tiene tratados y acuerdos con algunos paises del mundo
con el objetivo de fomentar la economia y la ayuda mutua. Entre

estos acuerdos estan:

- “Tratado de ALADI": Asociacién Latinoamericana de
Integracion el cual estd conformado por Argentina, Bolivia,
Brasil, Chile, Colombia, Cuba, Ecuador, México, Panama,
Paraguay, Pery, Uruguay y Venezuela en donde se respalda la
creaciéon de un drea de preferencias econdmicas en laregiéon,
teniendo como objetivo un mercado comun latinoamericano,
mediante tres elementos, el primero es tener preferencia
arancelaria regional, el segundo es alcanzar acuerdos de
caracterregional y el tercero es acuerdos de alcance parcial,
con la participacion de dos o mds paises del drea. (ALADI,
2012)

- “Acuerdo de Cartagena”: acuerdo de integracion subregional

andino, conformado por Bolivia, Colombia, el Ecuador, el Pery
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y Venezuela el cual tiene como objetivo promover el desarrollo
de los paises miembros mediante la integracion vy la
cooperacion econdmica y social, asi como también disminuir
la vulnerabilidad externa, fortalecer la solidaridad subregional

y reducir las diferencias. (Acuerdo de Cartagena, s.a.)

- “Acverdo comercial multipartes con la Unién Europea’:
Acuerdo que tuvo vigencia a partir del 1 de enero de 2017, en
el que se proporciona un marco de estabilidad permanente,
seguridad juridica y predictibilidad para reforzar el comercio y
la inversidn entre ambas partes. Las relaciones comerciales se
vuelven privilegiadas de manera que los mercados para el
comercio de bienes, servicios, compras publicas e inversiones
se abran reciprocamente. Esto le convirtié al Ecuador en el
tercer pais de la Regidon Andina que lo integra junto con
Colombia y Peru. (Servicio Nacional de Confratacion Publica,
2020)

En el caso de las cocinas de sobremesa el mercado mas atractivo
para las empresas es Centroamérica y Sudamérica ya que cumple
con las caracteristicas del mercado objetivo por sus gustos y estilo

de vida.
e Subsidio al Gas licuado de petrdleo:

Los subsidios segun Salazar (2018), son el porcentaje de los costos
que el gobierno decide pagar de un bien o servicio considerado de
primera necesidad para la poblaciéon, para que de esta manera la
empresa no tenga la obligacién de ofrecer dicho bien o servicio al
precio de mercado, sino mds bien a un precio que el consumidor

pueda pagar.

En el Ecuador el subsidio al Gas Licuado de Petréleo (GLP) se dio en
el ano 1974, ano en el cual el precio internacional del petrdleo
produjo un excedente econdmico al pais dando lugar a la
subvencion al GLP, es decir el estado asumié los costos de

produccidén proveyendo a un precio inferior al real con el objetivo
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de ayudar a quienes no podian adquirir el bien al precio de
mercado. (Andrade, 2011)

El subsidio al gas ha ayudado a algunas industrias como también a
ofras las ha perjudicado; Cocina Cia. Ltda., ha sido una de las
empresas beneficiadas por la naturaleza del producto que ofrece,
las cocinas de sobremesa estadn enfre los artefactos mas
econdmicos para cocinar alimentos dentro de su linea de
productos a gas y también en comparaciéon a los artefactos

eléctricos.

Un aspecto muy importante a analizar sobre el subsidio al gas es el
periodo de la presidencia del economista Rafael Correa Delgado
desde el 15 de enero de 2007 al 24 de mayo de 2017 en donde en
su plan de gobierno estaba la eliminacién del subsidio al gas. Para
ello inicié con la construccion de 8 hidroeléctricas en todo el pais
con el fin de fomentar el consumo de energia eléctrica a un costo
bajo, ofrecia poner en 4 centavos el kilovatio hora y con esto la
poblacion tendria un mejor acceso a la energia y se podria eliminar

el subsidio.

Parte del plan de gobierno estaban involucrados productos como
cocinas ainducciéon y calentadores de agua eléctricos, alos cuales
les dio beneficios como la venta con el impuesto al valor agregado
en cero y facilidades de pago por medio de las empresas eléctricas.
Por otro lado, a productos como cocinas a gas y calefones se les
colocd el impuesto a los consumos especiales del 100% a los

importadores.

Finalizado el periodo de Rafael Correa pasé a la presidencia Lenin

Moreno Garcés el cual anuncid que no eliminaria el subsidio al gas.
e Aranceles:

Segun Sevilla (2018) los aranceles son tributos que se asignan a un

bien o servicio cuando cruza la frontera de un pais.

Los importadores de cocinas de sobremesa al Ecuador estdn sujetos

al pago de aranceles dependiendo del pais de donde se quiera
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exportar y su partida arancelaria es 7321111200 "Aparatos de
coccidén y calientaplatos, de uso doméstico, de fundicion, hierro o
acero, de combustibles gaseosos o de gas y otros combustibles
(exc. Aparatos para cocinas industriales): de mesa” (International
Trade Centre (ITC), 2019)

e Créditos bancarios para empresas:

Otro aspecto importante para las empresas es el crédito bancario
ya que en la actualidad todos los negocios sin importar su
naturaleza necesitan de créditos y esto proporcionard en un
momento dado liquidez para poder adquirir materia prima, realizar

pagos e incluso invertir.

Segun el banco central del Ecuador desde noviembre del 2020 las
tasas de interés son las que se muestra en la tabla 1, dado el sector
en el que se desenvuelve la empresa Unicamente se muestran las

tasas del sector productivo corporativo, empresarial y PYMES.

Tabla 1. Tasas de interés - noviembre 2020

Tasas de Interés

Noviembre 2020
1.  TASAS DE INTERES ACTIVAS EFECTIVAS VIGENTES PARA EL SECTOR
FINANCIERO PRIVADO, PUBLICO Y, POPULAR Y SOLIDARIO

Tasas Referenciales Tasas Maximas
Tt ial Tasa Activa Efectiva
asa Activa Efectiva Referencia
% anual Maxima % anual

para el segmento: para el segmento:

. . 9.04 . . 9.33
Productivo Corporativo Productivo Corporativo
Productivo Empresarial 9.64 (Productivo Empresarial 10.21
Productivo PYMES 10.81 (Productivo PYMES 11.83

De acuerdo a la Resolucion 555-2019-F de 23 de diciembre de 2019, de la Junta de Politica y Regulacion

Monetaria y Financiera.
*Resolucion 437-2018-F de 26 de enero de 2018 de la Junta de Politica y Regulacion Monetaria y

Financiera.

Fuente: (BCE, 2020)
Como se puede ver el interés estd en un rango de 9.04% a 11.83%,
lo que si bien es un interés elevado en comparacién a otros paises
mds desarrollados hay que tomar en cuenta otfros factores que
afectan directamente como el riesgo pais.
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Factores econdémicos:

La economia del Ecuador es un tema con varias aristas que analizar y
sobre todo para las pequenas y medianas empresas ya que estas son
mdas sensibles a las crisis e inestabilidad econdmica. A continuaciéon se
analizard algunos aspectos macro econdmicos del Ecuador que

influyen en Cocinas Cia. Ltda.
e Empleo en el Ecuador:

Analizar el empleo de un pais es imperativo ya que al estar asociado
con el flujo de dinero influye directamente en la economia, asi
como también el desempleo perjudica a la economia haciendo
que el crecimiento sea mds lento, el momento que hay una tasa
alta de desempleo se puede interpretar que hay un nUmero alto de
personas que no estdn frabajando y a su vez posiblemente estdn

acumulando deudas o incumpliendo sus obligaciones financieras.

La Encuesta Nacional de Empleo, Desempleo y Subempleo
(ENEMDU) es la fuente oficial de los indicadores con respecto al
mercado laboral del Ecuador. El marco conceptual y metodoldgico
sigue recomendaciones internacionales de la Organizacion
Infernacional del Trabajo (OIT); organismo que periddicamente
brinda apoyo técnico al INEC. (INEC, 2020q)

A continuacién en la tabla 2 se presentan los principales resultados

de las estadisticas laborales:

Tabla 2. Estadisticas laborales

indicadores Nacionales) [ mar19 | jun9 | sep-19 | dicto | | B
Tasa de participacion global 66,5 66,8 67,8 65,3 62,8
Tasa de empleo adecuado 37,9 37,9 38,5 38,8 32,1
Tasa de subempleo 18,7 20,3 19,7 17.8 23,4
Tasa de desempleo 4,6 4.4 4,9 3,8 6,6
*La metodologia de levantamiento de la ENEMDU de septiembre 2020 fue 98,9% con
encuestas cara a cara y 1,1% mediante llamada telefonica.

Fuente: (ENEMDU, 2020)
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En la Tabla 2 se puede ver los porcentajes de cada uno de los
indicadores, segun El Comercio (2020), la tasa de desempleo en
Ecuador se ubico a septiembre de este ano en 6,6%, menor al 13,3%
registrado en junio de 2020 por la ENEMDU.

Esto indica que en junio de 2020 aproximadamente 1 millén de
personas se encontraban en desempleo y para septiembre de 2020

al menos 523.000 personas se encontraban en esa situacion.

También establecieron que la tasa de empleo de igual manera
registré una mejora, ya que en junio la tasa de empleo adecuado

fue de apenas el 16,7% y ya para septiembre subid a 32,1%.

Si bien los porcentajes han mejorado de junio a septiembre de 2020
no han sido igual de alentadores que en el 2019, ya que para
septiembre de 2019 la tasa de empleo estaba en 38.5% y la tasa de
desempleo en 4.9%, hay que tomar en cuenta que muchos de estos

cambios se deben a la pandemia generada por el Covid — 19.
¢ Impuestos en el Ecuador:

El servicio de rentas internas en su pdagina web establece de manera
formal la definicion de los principales impuestos que se pagan en el

ecuador, los cuales son los siguientes: (SRI, 2013)

- Impuesto al Valor Agregado (IVA): impuesto que grava al valor
de las fransferencias locales o importaciones de bienes
muebles, en todas sus etapas de comercializacion y al valor de
los servicios prestados.

- Impuesto a la Renta (IR): impuesto que se aplica sobre aquellas
rentas que obtengan las personas naturales, las sucesiones
indivisas y las sociedades sean nacionales o extranjeras. El
gjercicio impositivo comprende del 1 de enero al 31 de
diciembre.

- Impuesto a la Salida de Divisas (ISD): impuesto que lo constituye
la transferencia, envio o traslado de divisas que se efectien al
exterior, sea en efectivo o a través del giro de cheques,

transferencias, retiros o pagos de cualquier naturaleza con
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excepcidon de las compensaciones realizados con o sin la
infermediacién de instituciones del sistema financiero.

- Impuesto a los Consumos Especiales (ICE): es un tributo que
grava a ciertos bienes nacionales o importados y servicios,
detallados en el articulo 82 de la Ley de Régimen Tributario

Interno.

Si bien no son los Unicos impuestos que existen estos son los mds
importantes 'y que fienen wuna incidencia directa en el
funcionamiento de la fdbrica Cocina Cia. Ltda., y de sus posibles

consumidores.
e PIB nacional y PIB de la industria:

Para analizar algunos puntos de la economia del Ecuador es
importante analizar el PIB, a confinuacion en la tabla 3 se muestran
los datos desde el ano 2009 al 2019 consultados de la pdgina del
Banco central del Ecuador, se pueden ver los datos del PIB total del
Ecuador y el PIB de la industria de manufactura, acompanado de

sus respectivas variaciones respecto a los anos anteriores.
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Tabla 3. PIB nacional - PIB por industria

PRODUCTO INTERNO BRUTO POR
INDUSTRIA
Millones de USD, millones de USD, tasa de
variacion anual, porcentaje
Manufactura
Periodo / (excepto
. . ., PIB
Industrias refinacion de
petrdleo)
Millones de USD (*)
2009 7,699.2 62,519.7
2010 8,601.7 69,555.4
2011 9,670.4 79,276.7
2012 10,739.7 87,924.5
2013 11,974.3 95,129.7
2014 13,716.7 101,726.3
2015 13,513.0 99,290.4
2016 (sd) 13,592.3 99,937.7
2017 (p) 13,866.1 104,295.9
2018 (p) 13,779.0 107,562.0
2019 (prel.) 13,962.6 107,435.7
Tasa de variacion anual, porcentaje
2009 -1.5 0.6
2010 5.1 3.5
2011 5.8 7.9
2012 3.4 5.6
2013 6.2 49
2014 3.7 3.8
2015 -0.4 0.1
2016 (sd) -2.6 -1.2
2017 (p) 3.1 2.4
2018 (p) 1.2 1.3
2019 (prel.) 1.5 0.1

Fuente: (BCE, 2020)
En la Tabla 3 se puede observar como el PIB ha sufrido variaciones
positivas y negativas, y dentro de los Ultimos 10 anos Unicamente en
el ano 2016 el PIB fue negativo en comparacién al ano anterior, es

decir respecto al 2015.

En los Ultimos 3 anos si bien la variacion es positiva ésta es cada vez
menor, esto quiere decir que el crecimiento de la economia del
Ecuador se estd desacelerando. Esto para el Ecuador y sus
empresas, como lo es Cocinas Cia. Ltda., no es tan alentador, no

obstante, el crecimiento sigue siendo positivo.
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En cuanto al PIB de la industriac manufacturera se puede ver que
también estd disminuyendo su ritmo de su crecimiento pero aun asi
se comporta de mejor manera que el PIB, esto significa que hay
otros sectores industriales donde el PIB tiene condiciones menos

favorables.

Adicional a esto, el dia 12 de octubre de 2020 el Diario Expreso
mediante sus noticias informd lo ocurrido en la reunidn de
la Comisidon de Régimen econdmico de la Asamblea Nacional en
donde Verdnica Artola, gerente del Banco Central del Ecuador
presentd las cifras actualizadas de la economia nacional, senald
que se espera un crecimiento del PIB de entre 1,5y 2,2 % en 2021,
una proyeccion inferior a la calculada por los organismos

multilaterales como el FMI y el Banco Mundial.

Factores sociales:

Los factores sociales estdn relacionados directamente con la cultura y

demogrdfica del lugar a analizar, es la manera en la que se vive,

tfrabaja, produce y consume. Las nuevas tendencias hacen que se

creen diferentes consumidores por lo tanto surge la necesidad de

nuevos productos, servicios y estrategias. A continuacién se analizardn

algunos que influyen en Cocinas Cia. Ltda.

¢ Crecimiento poblacional:

El Instituto Nacional de Estadistica y Censo (INEC) del Ecuador en su
pdagina web en el ano 2012 realizd una proyeccion del crecimiento
poblacional hasta el ano 2020, la proyeccion fue resultado de una
simulacion estadistica con base en el ano 2010 contando
nacimientos e inmigrantes del ano de estudio menos las
defunciones y emigrantes del ano de estudio.

Para Cocinas Cia. Ltda., es imperativo analizar el crecimiento
poblacional de las personas entre los 18 anos de edad hasta los 65
anos, este rango de edad se toma en cuenta en base a la edad de
la clientela objetivo, las cuales coinciden con la poblacion

econdmicamente activa debido a que en ese momento es cuando
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empiezan a formar una familia y adquirir un producto como una
cocina de sobremesa.

Para este rango de edad el INEC estimd un crecimiento poblacional
en los 10 siguientes anos (tomando como base el ano 2010) de 1,
579,845 millones de personas, lo que se fraduce en un indice de
crecimiento anual promedio del 1.94%, esto quiere decir que cada

ano el mercado objetivo crece y hay mds oportunidad de venta.

e Pobreza:

La pobreza de un pais puede estar relacionada con varios aspectos
como la falta de acceso a educacion, carencia de asistencia
médica adecuada, falta de acceso a agua potable vy
saneamiento, deficiencias nutricionales en la alimentaciéon, cambio
climdtico, enfermedades y epidemias, desigualdades en el reparto
de recursos, crecimiento de la poblacién, conflictos armados, entre
otras, por ello su andlisis es importante para la planificacion de
politicas sociales. En el Ecuador el indice de pobreza ha sido
calculado a partir de junio de 2007 por el Instituto Nacional de
Estadistica y Censo.

El Instituto Nacional de Estadistica y Censos clasifica 4 tipos de
pobreza, las cuales estdn definidas en su pdgina de la siguiente
manera: ( ENEMDU, 2019)

- Pobreza poringresos: estd definida por la carencia y escasez,
que limita a una persona para lograr un minimo nivel de vida.

- Pobreza de consumo: define como pobres alos hogares cuyo
ingreso 0 consumo se ubique por debajo del costo de esta
canasta de bienes y servicios.

- Pobreza por necesidades bdsicas insatisfechas: es una
medida de pobreza multidimensional desarrollada por la
Comisidn Econdmica para América Latina y el Caribe
(CEPAL). Abarca cinco dimensiones: capacidad econdmica,
acceso a vivienda, acceso a servicios bdsicos vy

hacinamiento.

20



- Pobreza Multidimensional: nace de la necesidad de tener
métricas mds completas que visibilicen los diferentes
aspectos de las condiciones de vida de la poblaciéon
tomando en cuenta que la medicion monetaria por ingresos
o por consumo refleja solo un aspecto del bienestar de Ia

poblacion.

La ENEMDU, (2019) considera una persona pobre por ingresos si
percibe un ingreso familiar per cdpita menor a USD 84,82 mensuales
y pobre extremo si percibe menos de USD 47,80, y expuso los
resultados del indice en diciembre de 2019, los cuales se muestra a

continuacion:

Figura 4. Pobreza en el Ecuador

Pobreza ] [ Pobreza extrema ]
41,8%
17.8% 18,7%
9,2% 10,2% 8,9%
0,
5.2% 4,8% 23% - 4,3%
Pobreza Brecha Severidad Pobreza extrema

ENacional ®Urbano  mRural

Fuente: ( ENEMDU, 2019)

Como se puede ver en la Figura 4 el indice de pobreza es de 25%,
del cual 41,8% es del drea rural y 17,2% del drea urbana, mientras
gue en situaciéon de extrema pobreza el porcentaje nacional es de
8.9% del cual 18,7% estd en el drea rural y 4,3% del drea urbana.
También se puede anadlizar la pobreza y la extrema pobreza a lo
largo de los anos como se puede observar en |la Figura 5, la pobreza
nacional ha bajado desde diciembre de 2007 a diciembre de 2019
de 36,7% a 25%, mostrando un panorama alentador, asimismo la
extrema pobreza en el mismo periodo de tiempo ha bajado de
16,5% al 8,9%.
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Tasa de alfabetismo (%)

Figura 5. Porcentaje de pobreza 2007-2019
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Fuente: ( ENEMDU, 2019)

e Alfabetizacion:

Segun la Real Academia Espanola (RAE), define al alfabetismo
como la accidon y efecto de ensenar a alguien a leer y a escribir.
La tasa de alfabetizacion se mide a través del porcentaje de la
poblacién mayor a 15 anos que puede leer y escribir. Como se
puede ver en la Figura 6 la tasa de alfabetismo nacional sube en
2,7% desde el ano 2006 al 2017, sin embargo es importante analizar

las diferencias en dreas urbanas y rurales.

Figura 6. Alfabetismo por area 2006-2017
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Fuente: (INEVAL, 2018)

La tasa de alfabetismo en el drea urbana es mayor a la del drea
rural no obstante en el drea urbana la tasa tiene variaciones entre
95,5% a 96,7%, mientras que en el drea rural existe crecimientos y

decrecimientos considerables, del ano 2014 al 2017 la tasa bajé de

22



89.7% a 88,2%, lo que representa un reto para el gobierno y sus
cambios en la educacion.

Por ofro lado, se puede hablar del analfabetismo digital. En el
Ecuador en el ano 2017 1 de cada 10 personas entre 15y 49 anos
era analfabeta digital, esto representa el 11,5%, es decir que no
tenia un celular activado o no habia usado computadora ni
infernet durante el Ultimo ano, mientras que en el ano 2012 este
porcentaje era de 21,4%. Estos datos son obtenidos del Médulo de
Tecnologias de la Informacion y la Comunicacion- TIC de la
Encuesta Nacional de Empleo Desempleo y Subempleo, publicada

por el Instituto Nacional de Estadistica y Censos. (INEC, 2012)

 indice de precios al consumidor

El INEC define al IPC como un indicador mensual, nacional que
mide la evolucién del nivel general de precios, correspondientes al
consumo final de bienes y servicios de los hogares de diferentes
estratos de ingreso. Mensualmente, se levantan aproximadamente
25.350 tomas de precios para los articulos, que conforman los 359
productos de la Canasta de bienes y servicios del IPC.
En la figura 7 se puede observar los indices y variaciones del IPC en
diferentes meses de 2019 y 2020, se logra interpretar que el indice
en los meses de octubre y diciembre de 2019 fue 105,97 y 105, 21
respectivamente, teniendo una disminuciéon, de la misma forma
ocurrio para septiembre y octubre de 2020 que el indice pasd de
104,47 a 104,27.

La Figura 7 también muestra las variaciones con respecto a: mes
inmediato anterior (Var. Mensual), el ano anterior (Var. Anual) y

todo el ano (Var. Acumulada).
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Figura 7. Indices y variaciones porcentuales de IPC
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Fuente: (INEC, 2020b)

Figura 8 se puede ver de manera general el comportamiento

del indice de precios al consumidor, tomando como ano base el

2014,

desde el ano 2011 hasta el segundo trimestre del 2015 hubo

una fuerte tendencia de crecimiento del IPC y partir de este

periodo si bien ha seguido en crecimiento hasta el 2020, este se ha

ralentizado.

Figura 8. Evolucion histérica de IPC
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El indice de precios al consumidor estd directamente relacionado

con la inflacién, ya que es normal que exista un aumento del IPC

debido a la inflacién y al crecimiento econdmico, por lo tanto si

hay

una disminucién de este indice podria ser un factor
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preocupante, ya que esto puede deberse a una disminucién de la

demanda, es decir una recesion econdmica.

Figura 9. Evolucion histérica inflacion
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Fuente: (INEC, 2020b)

Se puede ver en la Figura 9 como en los primeros anos analizados
hubo un crecimiento de la inflacién en el pais por lo que era mayor
alos anos anteriores, sin embargo en el Ultimo ano se ha ralentizado
el crecimiento. Durante todo el 2020 se logra ver cémo ha
decrecido con respeto a los meses y anos anteriores,
probablemente este efecto estd relacionado con la pandemia

generada por el Covid - 19.

Factores tecnolégicos:

Segun Fred (2013), en su libro Administracion Estratégica establece que,

las fuerzas tecnoldgicas representan significativas oportunidades vy

amenazas, sustanciales al formular estrategias que afectan de forma

drastica a los productos, servicios, proveedores, clientes, etc. Estos

adelantos tecnoldgicos pueden crear nuevos mercados, modificar

costos o incluso volver obsoletos otros productos, adicional a esto,

expresa que las empresas jamds van a estar aisladas de futuros cambios

tecnoldgicos. Por ello a continuaciéon se hablard de algunos aspectos

tecnoldgicos que influyen en Cocinas Cia. Ltda.
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¢ Globalizacion

La Real Academia Espanola (RAE), define a la globalizacién como

una tendencia de los mercados y de las empresas a extenderse,

alcanzando una dimension mundial que sobrepasa las fronteras

nacionales, sin embargo con el pasar de los anos a este concepto

se le haido incluyendo factores no solo empresariales sino también

economicos, tecnologicos, politicos, sociales y culturales.

La medicién de la globalizacion de un pais con el resto del mundo

se puede ver mediante el indice KOF, este indice estd basado en 3

puntos importantes:

- Globadlizaciéon econémica: comercio de bienes, servicios y

capital, su flujo y el grado en el que el pais impone

restricciones.

- Globadlizacion social: Libertad de informacidon en medios de

comunicacion,

internet,

telecomunicaciones,

proximidad

cultural y la calidad de vida de sus habitantes.

- Globadlizacion politica: grado de cooperacién, participaciéon

en organismos, tratados, democratizacion entre paises.

Estos 3 aspectos se resumen en la Tabla 4.

Tabla 4. Variables del indice KOF

Flujo comercial / exports +
imports (Banco Mundial)

Flujo de Inversion
Extranjera Directa —IED-
(Banco Mundial)

Stock de Inversiéon
Extranjera Directa —1ED-
(UNCTAD)

Cartera de inversiones
(Fondo Monetario
Internacional)

Barreras no arancelarias
(Gwartney y Lawson)

Arancel promedio
(Gwartney & Lawson)

Impuestos al comercio
internacional (Banco
Mundial)

Tréfico telefénico (Banco
Mundial)

Turismo internacional
(Banco Mundial)

Poblacién extranjera
residente (Banco
Mundial)

Usuarios de internet
(Banco Mundial)

Hogares con television
(Banco Mundial)
Restaurantes McDonald’s
per cdpita (diversas
Fuentes)

Comercio de libros
(UNESCO)

Embajadas acreditadas
en el pais (Europa World
Yearbook)

Membresia en
organismos
internacionales
Participacién en Misiones
internacionales de las
Naciones Unidas (ONU)
Tratados internacionales
(ONU)

Fuente: (Recursos Geografia Bl, 2020)
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Este indice tiene una puntuacion de 1 a 100 donde mientras mds
alto sea dicho valor quiere decir que el pais es mdas globalizado. El
Instituto Econdmico Suizo KOF en su pdgina web proporciona
informacion en el dmbito de la investigacion del ciclo econdmico,
asi como también genera una multitud de prondsticos e
indicadores que se utilizan para monitorear la economia de un pais;
dentro de ellos el indice KOF en el ano 2019 generd los siguientes

resulfados para Sudamérica.

Tabla 5. Ranking general de paises Sudamericanos globalizados

. indice
; Ranking
Pais i KOF
mundial
General
Chile 40| 77.74
Uruguay 47| 73.33
Peru 60| 70.35
Argentina 62| 69.90
Colombia 81| 65.06
Paraguay 87| 62.98
Ecuador 99 | 60.95
Brasil 101 | 60.52
Bolivia 106 | 58.95
Venezuela 132 | 53.63

Fuente: (KOF, 2019)
En la Tabla 5 se puede observar el ranking mundial del indice KOF
a nivel general, los datos son de paises sudamericanos para hacer
una comparacion con el Ecuador. Se puede constatar como el
Ecuador en términos generales, hablando de los aspectos
econdmicos, sociales y politicos, se encuentra por encima de Brasil,
Bolivia y Venezuela. A continuacién se puede ver las tablas
desagregadas en cada uno de los aspectos anteriormente

mencionados.

En el aspecto econdmico el Ecuador se encuentra por encima de
Brasil y Venezuela, este es el dmbito en el que menos globalizado

se encuentra el Ecuador para el ano 2019.
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Tabla 6. Ranking de paises Sudamericanos

Econdmico

; Ranking ..
Pais . .| Economica
mundial

Chile 49 70.18
Peru 89 61.47
Uruguay 91 61.08
Colombia 126 51.95
Paraguay 136 49.21
Argentina 145 45.20
Bolivia 147 44.76
Ecuador 156 41.60
Brazil 164 39.43
Venezuela, 182 30.30

globalizados

Fuente: (KOF, 2019)

En cuanto al aspecto social Ecuador se encuentra en mejor

posicion que en lo econdmico, en cuanto a nivel sudamericano y

mundial, ocupando el puesto 116 de globalizacion social.

Tabla 7. Ranking de paises Sudamericanos globalizados - Social

Pais Ranklr.ng Social
mundial

Uruguay 66| 76.11
Chile 68 | 75.31
Argentina 77 | 72.84
Paraguay 113 | 64.70
Ecuador 116 | 64.14
Peru 117 | 63.69
Colombia 118 | 63.58
Brasil 120 | 62.97
Bolivia 133 | 58.57
Venezuela 134 | 58.07

Fuente: (KOF, 2019)

Por Ultimo, en la variable de la politica, el Ecuador ocupa el puesto

67 a nivel mundial y 7 a nivel Sudamericano.
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Tabla 8. Ranking de paises Sudamericanos globalizados - Politico

3 Ranking .
Pais . . | Politica
mundial

Argentina 22| 91.66
Chile 33| 87.73
Peru 39| 85.90
Uruguay 49| 82.80
Colombia 55| 79.64
Brasil 60| 79.17
Ecuador 67| 77.12
Paraguay 73| 75.02
Bolivia 79| 73.54
Venezuela 82| 72,51

Tecnologia a nivel mundial

Fuente: (KOF, 2019)

La tecnologia hoy en dia es uno de los aspectos principales del

desarrollo mundial; los paises, la vida de las personas, las culturas,

tradiciones han cambiado con cada avance tecnolégico. Estos

cambios inician desde la época del paleolitico inferior 600.000 anos

A.C., cuando el hombre empezd a convertir los recursos naturales

en herramientas simples diferencidndose del resto de especies.

La historia de la tecnologia de la humanidad se divide en las

siguientes etapas llamadas edades:

de piedra y de hueso para cazar,

Edad de piedra: Esta es la etapa que abarca los inicios de la
humanidad, donde el humano empezd a utilizar instrumentos

tri

turar alimentos o

defenderse, asi como el fuego para cocinar.

Edad de los metales: Esta edad le permitid al ser humano forjar
herramientas mds simples, versdtiles y duraderas, significd un
cambio importante en la manera de vivir. Esta edad se clasifica
en: edad de cobre, edad de bronce y edad de hierro.

Edad media: Esta edad significd un desarrollo tecnoldgico

humano mds lento, principalmente en el Occidente, ya que la
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religion reemplazé a la razén, mientras tanto pueblos como el
musulmdn o el chino prosperaban en la quimica, fisica vy
matemdticas.

Edad Moderna: Esta edad tuvo progreso cientifico vy
tecnoldgico, especialmente luego del Renacimiento y la
Revolucion cientifica. La Revoluciéon Industrial, dio pie para que
el ser humano desarrollard las primeras maquinas y artefactos
mecdnicos generando un alto impacto ecoldgico.

Edad contempordnea: Esta edad sigue en curso, en los Ultimos
siglos el avance tecnoldgico ha revolucionado para siempre el
modo de vida en nuestro planeta. Ha permitido iniciar la
exploracién espacial, alargar la expectativa de vida y erradicar
enfermedades, sin embargo el costo en materia ambiental,

moral y ética es alto.

Cada etapa de la tecnologia ha generado cambios en diferentes

dreas, sin embargo en la industria manufacturera cada cambio en

su mayoria significa una reduccién de costos, algunos de estos

cambios en los Ultimos anos han sido:

Inteligencia Artificial (IA) y automatizacién de tareas.
Redes 5G y fabricacién inteligente.

Eficiencia energética.

Nube informdtica.

Accesibilidad a datos.

Internet de las cosas (loT).

Tecnologia de impresion 3D.

Big data.

Tendencia a la automatizacion industrial

En los Ultimos anos la industria ha estado en una busqueda

constante de nuevos métodos para la reduccidén de costos, y por

ello la nueva tendencia de las empresas es cada vez mds hacia la

automatizacion con el fin de fabricar el mayor nUmero de productos

en el menor tiempo posible, reduciendo costos y garantizando

calidad.
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Vester Business S.L., (2019) define la automatizacion industrial como:
“la aplicacién de varias tecnologias que han sido orientadas al
control y monitoreo de un proceso, aparato, maquina o dispositivo
que por lo general realiza tareas repetitivas, haciendo que funcione
de forma automdatica y disminuyendo al mdximo la intervencién de

personas.”

La automatizacion industrial abridé camino a la Industria 4.0, vy

algunas de las caracteristicas de este fendmeno son:

- Optimizacién de la calidad a través de procesos constantes y
repetitivos.

- Reduccidn de los esfuerzos y tiempos de produccion.

- Mejora la productividad, reduciendo los costos.

- Minimiza los danos, desperdicios e incrementa la seguridad del
personal.

- Lareparacion de mdaquinas supone un menor costo.
Las tendencias creadas en los Ultimos anos han sido:

- Aumento de la tecnologia robdtica.
- Larealidad virtual.
- Ciberseguridad.

- Mantenimiento predictivo.

En el sector de la linea blanca otros paises han desarrollado una
importante industria acerca del tema por lo cual intfentar competir
internacionalmente resulta complejo por los pocos avances
tecnoldgicos que ha tenido el Ecuador, por lo tanto es importante

gue la industria acelere esta tendencia a la automatizacion.

Factores ecolégicos:

Los factores ecoldgicos son aspectos que tienen relacion directa o

indirecta con la preservaciéon de los entornos y el medioambiente. A

continuacioén se hablard de algunos aspectos ecoldgicos que influyen

en Cocinas Cia. Ltda.
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e Biodiversidad en el Ecuador

En el 2020 el Ecuador cumple 28 anos de ser una las 196 naciones
que son parte del Convenio de la Diversidad Bioldgica, el mismo que
inicid en 1992, donde se defini6 a la biodiversidad como “la
variabilidad de organismos vivos de cualquier fuente, incluido los
ecosistemas terrestres, marinos y de agua dulce, y los complejos
ecolégicos de los que forman parte; comprende la diversidad
dentro de cada especie, entre las especies y los ecosistemas”. Este
convenio es el instrumento internacional para “la conservacion de
la diversidad bioldgica, la utilizacién sostenible de sus componentes
y la participacién justa y equitativa en los beneficios que se derivan
de la ufilizacion de los recursos genétficos.”. (Convenio sobre

biodiversidad biolégica, S.a.)

La biodiversidad en el Ecuador es sumamente importante ya que se
es parte de los paises con mayor ecosistemas del mundo, es decir
con el mayor nUmero de especies en relacién a la unidad de
superficie, por ejemplo, mds del 9% de las ranas estan en el pais, hay
mas de 400 especies de mamiferos, es el tercer pais en avistamiento
de aves y es catalogado como el pais de los cuatro mundos, esto
se debe a su ubicacién geogrdfica ya que la biodiversidad varia de
acuerdo a la latfitud, es mayor en la zona ecuatorial y disminuye

progresivamente hacia a los polos.

En América Latina, Ecuador, Brasil, Colombia, México y PerU son los
paises de mega diversidad. Segun el Quinto Informe Nacional para
el Convenio Sobre la Diversidad Bioldgica, en el Ecuador se registrd
en el ano 2013, 18.198 especies de plantas vasculares y 4.801

especies de vertebrados. (Ministerio de turismo, 2013)

Adicional a esto, en el Ecuador existen siete biomas: bosques
humedos tropicales, bosques secos tropicales, sabanas, matorrales

xerofiticos, bosques montanos, pdramos y manglares.
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e Gestiones ambientales

En el Ecuador se han realizado una serie de campanas, planes,
leyes, politicas, etc., para el cuidado del medio ambiente de las

cuales algunos ejemplos son los siguientes:

- Campana “Allyou need is Ecuador”: Esta campana fue lanzada
en 19 ciudades del mundo, de las cuales 7 son de Ecuador, con
el objetivo de posicionar al pais como destino turistico de clase
mundial. Todas las letras que conforman el slogan “ALL YOU
NEED IS ECUADOR", estaban situadas en estructuras de é metros
en paises como: Francia, Espana, Brasil, Colombia, USA, Chile,
Alemania, Inglaterra, PerU, México, Holanda, Argentina vy
Ecuador, acompanadas de un cédigo QR que direccionaba a
una pdgina web, para que el mundo conozca el potencial
turistico que tiene el Ecuador gracias a su diversidad.

Toda la campana estuvo acompanada del ritmo del cldsico
tema musical “All you need is love” de la banda inglesa The
Beatles, paralo cual el Ministerio de Turismo compro su licencia.

- Ecuador ama la vida: Es la marca turistica con la que el Ecuador
promociona sus lugares turisticos. El logo estd basado en el sol,
en la vida, en la tierra, y en la megadiversidad, se presenta en

la Figura 10.

Figura 10. Logo Ecuador ama la vida

w .’

ecuador

ama la vida

Fuente: (Ministerio de Turismo, 2012)
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- Codigo orgdnico ambiental (COA): Tiene como objetivo
defender el patrimonio natural por medio de acciones que
incentiven a la conservacion, el uso sostenible de los recursos
naturales y la investigaciéon cientifica. Este cdédigo se basa en
tres ejes principales: la conservacion del patrimonio natural
nacional, la gestion integral de residuos sdélidos vy la
reforestacion.

- Campana “Ecuador limpio”: Fue una campana realizada por el
Ministerio del Ambiente (MAE), la cual consistia en concienciar
a la ciudadania sobre el adecuado manejo de los desechos.
(Ministerio del Ambiente y Agua, 2013)

- Campaia “Conéctate con el Planeta”: esta campana tuvo
como objetivo capacitar a las instituciones publicas en la
gestion ambiental de los desechos electronicos y celulares en
desuso. (Ministerio del Ambiente y Agua, 2019)

- Campana #SinSorbetePorFavor: el objetivo de la campana fue
concienciar sobre el consumo de sorbetes de forma cotidiana
y proteger la naturaleza, esta campana estuvo enfocada en los
restaurantes, bares y cafeterias de la ciudad de Quito. (El
Comercio, 2018)

- Campana “Mi promesa Verde”: Una campana dirigida por el
Ministerio de Ambiente del Ecuador (MAE), la cual consistia en
que los ecuatorianos se tomen una foto o graben un video
realizando una actividad en beneficio del medio ambiente,
mostrando su compromiso de formar parte de la construccion

de un Ecuador mds Verde. (Ministerio del Ambiente, 2015)
Factores legales:

Las leyes locales, estatales y federales; las oficinas reguladoras; y los
grupos de interés especiales ejercen un impacto importante en las
estrategias de empresas grandes, pequenas, lucrativas y no lucrativas,
(Fred, 2013). Por ello es de suma importancia su andlisis, a continuacion,

se presentan algunos factores legales de Cocinas Cia. Ltda.
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e Ubicacion de la planta:

La empresa Cocinas Cia. Ltda., estd ubicada al borde del parque
industrial de la ciudad de Cuenca en una zona de bajo impacto por
lo que cumple con las normas del GAD municipal, al ser una fdbrica
manufacturera lo que se busca es reducir los impactos medio
ambientales, proteger la salud de los tfrabajadores y no dificultar de

alguna forma a los habitantes del sector.
e Reglamentacion técnica:

El Servicio Ecuatoriano de Normalizacion mediante la subsecretaria
del sistema de calidad en el ano 2015 oficializdé con el cardcter
obligatorio el RTE 005 (1R) “Artefactos de uso doméstico para
cocinar, que utilizan combustibles gaseosos” establece un conjunto
de criterios de calidad que los productores deben cumplir como

minimo para ser comercializado en el pais.
e Norma técnica ecuatoriana INEN 2259:

El instituto ecuatoriano de normalizacion INEN en su norma 2259
“Artefactos de uso doméstico para cocinar, que utilizan
combustibles gaseosos” indica los lineamientos bdsicos de calidad
para los productores con el fin de cuidar al consumidor final en su
salud y en la inversidn que ellos depositen en los fabricantes o
comercializadores, asi como también en el medio ambiente, sin
embargo son de cardcter opcional ya que antes de cumplir con la
norma la empresa ya deberia cumplir con el reglamento

anteriormente mencionado.
¢ Regulaciones locales:

En la ciudad de Cuenca como en varias ciudades del pais, las
empresas tienen que cumplir los requerimientos de una serie de
entidades de control, entre ellas estd el municipio de Cuenca,
bomberos Cuenca y la Comision de gestion ambiental (CGA),
dichas entidades controlan que el funcionamiento de las empresas

esté estandarizado.
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Las entidades previamente mencionadas solicitan a las empresas
un permiso de funcionamiento, el cual es aprobado previo estudio

del cumplimiento de requisitos de la entidad.

En el caso de la Comisidon de Gestion Ambiental exige informes de

impacto de ruidos, luminosos, de residuos solidos, liquidos y aceites.

1.3.3 Fuerzas de Porter

Las fuerzas de Porter es una herramienta que ayuda a analizar las amenazas
y oportunidades del microentorno, es decir como estd la empresa frente a la
competencia. Se resumen en 5 fuerzas las cuales son: poder de negociacion
de los proveedores, amenaza de los nuevos entrantes, poder de negociacion

de los clientes, amenaza de productos sustitutos y rivalidad de la industria.

Amenaza de los nuevos entrantes: Amenaza bagja

En la primera fuerza de Porter se analizard qué tan complejo puede
llegar a ser que nuevos competidores se unan al mercado de cocinas
de sobremesa, con el mismo producto y nuevos recursos haciendo que
se aduenen de una parte del mercado. Para ello hay que analizar cada

una de las barreras.

e Economias de escala: para que una nueva empresa logre
aprovechar las economias de escala se requiere 3 aspectos
importantes: capital, demanda y capacidad. Con el fin de que la
empresa alcance un nivel éptimo de produccién y sus costos se
reduzcan. Para ello, en la industria de las cocinas de sobremesa es
necesario tener un mercado de venta asegurado y con ello
grandes inversiones.

e Vadlor de la marca: El infroducir una marca nueva al mercado
resulta una barrera de entrada, esto se debe a que existen marcas
reconocidas y posicionadas que ya han fidelizado al cliente, por lo
que una nueva marca tendrd que buscar estrategias para
convencer al cliente del potencial de su producto, lo que no
siempre resulta sencillo.

e Requerimientos de capital: la industria de cocinas de sobremesa

requiere alta inversion en los siguientes aspectos:
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- La materia prima maneja volimenes altos de pedido.

- Maqguinaria costosa.

- Espacio de la planta de produccion amplio ya que las cocinas
de sobremesa cuentan con una gran variedad de procesos.

- Mano de obra calificada y gran nUmero de personas en planta.

Porlo cual una empresa que desee ingresar al mercado de cocinas
de sobremesas requerird tener fuertes inversiones de capital o

grupo inversor, lo que en ocasiones resulta complejo.

Acceso a la distribucion: para entfrar en el mercado de cocinas de
sobremesa es necesario hacer alianzas estratégicas con centros de
venta de electrodomésticos, por lo que es preciso contar con
canales de distribucion con alta cobertura, ya que en caso de
abarcar el mercado nacional la distribucidn del producto serd
desde bodegas en las diferentes ciudades que el cliente requiera
y eso conlleva una logistica de distribucion y costos de

mantenimiento.

Poder de negociacién de los proveedores: Negociacién alta

En la segunda fuerza de Porter se analizard qué tan complejo es que los

proveedores de la empresa puedan modificar precios, plazos de

entrega, formas de pago o incluso cambiar el estdndar de calidad.

Mientras menor sea el nUmero de proveedores, mayor es el poder de

negociacion.

Cantidad de proveedores: las cocinas de sobremesa de la
empresa  Cocinas Cia. Ltda., estdn constituidas  por
aproximadamente 40 partes y piezas de diferentes proveedores
que en el caso de no ser elaboradas en la misma empresa muy
pocos proveedores en el pais e incluso a nivel latinoamericano
pueden suministrarlos, lo que hace que el poder de negociaciéon
de estos sea alta. Muchas de las empresas dedicadas a la
fabricacion de cocinas de sobremesa fabrican los elementos de
los que haya pocos proveedores para no crear una dependencia

de otras empresas. Dado que cocinas Cia. Ltda., se encuentra en
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sus inicios, fodavia tiene una dependencia de algunos procesos o

piezas como el enlozado de parrillas, valvulas, vidrios, entre otros.

Existe una complejidad al negociar con pocos proveedores ya que

pueden modificar segun sus circunstancias aspectos del producto,

por ello es necesario aumentar la cartera de proveedores,

establecer alianzas a largo plazo o fabricar las partes y piezas

necesarias para el ensamblaje de cocinas.

Amenaza de productos sustitutos: Fuerza Baja

La tercera fuerza de Porter estd relacionada con qué tan facil es para

el consumidor dejar de comprar cocinas de sobremesa por un producto

sustituto.

Productos sustitutos: una cocina de sobremesa es un artefacto que

tiene como finalidad cocinar alimentos mediante el uso de gas, por

lo que un sustituto de este producto es la cocina eléctrica. Es

importante analizar en este sustituto los siguientes aspectos:

Precio: el precio de una cocina eléctrica / induccién es mayor
al de una cocina a gas haciendo que el consumidor sensible a
los precios busque la opcidn mdas econdmica. También en el
Ecuador el consumo de gas es mds barato en comparaciéon al
consumo eléctrico debido al subsidio existente.

Accesibilidad: La gran parte de sistemas de cocinas de
induccion necesitan conexion a un tomacorriente de 220v lo
cual no es comun en los hogares ecuatorianos siendo el
estdndar de funcionamiento los 110v, intentar adaptar las
conexiones tradicionales al nuevo estdndar no siempre es facil

y es costoso.

Poder de negociacioén de los clientes: Fuerza Alta

La cuarta fuerza de Porter estd relacionada con el nimero de clientes

del producto, en este caso cudntas empresas distribuidoras de cocinas

de sobremesa hay y cdémo esto influye en el momento de la

negociacion. En esta fuerza la rentabilidad de una industria o una

empresa se ve comprometida con el poder de los clientes, cuanto
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mayor sea el nivel de competencia del mercado, mayor serd el control

de ellos sobre el proceso de venta.

e Cantidad de clientes: El cliente de Cocinas Cia. Ltda., son
almacenes de venta de productos de linea blanca y en el Ecuador
hay varios clientes como: Marcimex, Jaher, La Ganga, Artefacta,
Electro ofertas, Créditos econdmicos, Almacenes Espana,
Almacenes El Juri, Alimacenes Chordeleg, Salvador Pacheco Mora,
entre ofros., por lo que hay una fuerza alta de negociacion.

e Cantidad de oferentes: En la industria de cocinas existen una gran
cantidad de oferentes como por ejemplo: Fibro acero, Mabe,
Ecasa, Indurama, Unco, entre otros.

Esto hace que la negociacion se vuelva mds complicada ya que
cada empresa debe enconfrar ventajas competitivas sobre las

ofras para que los clientes las prefieran.

Ante las amenazas de poca negociacion con los clientes hay
estrategias como: aumento de inversion en marketing y publicidad,
mejores canales de venta, mejor calidad del producto o mayor valor

agregado.

Rivalidad de la industria: Rivalidad Alta

La Ultima fuerza de Porter estd relacionada con el grado de
competencia que existe en una industria, es decir, esta fuerza
proporciona a la organizacion la informacion necesaria para establecer
estrategias de posicionamiento en el mercado. Cocinas Cia. Ltda., y su
competencia establecen diferentes estrategias con el fin de
diferenciarse entre ellas, esta diferencia puede ser en calidad, costos,
promocion, etc. Entre mdas competido sea un sector, menor rentabilidad

puede representar para las empresas y viceversa.

e Competencia: el mercado de cocinas de sobremesa se encuentra
bien proveido por un grupo importante de empresas que fabrican
una alta gama de productos de linea blanca, por lo que en el

mercado ecuatoriano la rivalidad de la industria es alta.
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1.4 Producto

1.4.1 Caracteristicas

El Instituto Ecuatoriano de Normalizacién INEN define a la cocina de
sobremesa o también llamada cocineta como un artefacto a gas provisto de

uno o varios quemadores apoyados sobre un mueble o estante. (INEN, 2013)

A continuacién en la figura 11 se muestra un ejemplo de una cocina de

sobremesa.

Figura 11. Cocina de sobremesa

i
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Fuente: Cocinas Cia. Ltda.

Cocinas Cia. Ltda. Ofrece al mercado 3 modelos de cocinas de sobremesa,
cuya caracteristica principal radica en el nUmero de guemadores. Los

modelos con los que cuenta para el ano 2020 son:

e Cocineta de 2 guemadores.
e Cocineta de 4 guemadores.

e Cocineta de 6 guemadores.

Sin embargo la empresa estd convencida de que un factor muy importante
es lainnovacioén en sus productos y la ampliacion en su portafolio, por lo tanto
estd trabajando en sacar para el ano 2021 los modelos de 3y 5 quemadores

y conjuntamente con hornos a gas.
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De igual manera la innovacion tecnoldgica es muy importante sobre todo en
el drea de produccidon ya que de ello depende del costo del producto, la
empresa inicid su produccion en el mes de octubre del 2019 con la
magquinaria necesaria, sin embargo no es la mds eficiente por lo que para el
ano 2020 ha adquirido alrededor de 5 mdaquinas que ejecutan de manera
mas eficiente algunos procesos e incluso se ha eliminado procesos,

minimizando los costos.

1.5 Conclusion

En el presente capitulo se pudo realizar un andlisis interno y externo de la
empresa Cocinas Cia. Ltda., con la utilizacion de herramientas como FODA,
PESTEL y fuerzas de Porter. Con lo se puede concluir que las fortalezas vy
oportunidades son alentadoras por el hecho de ser una empresa con
trayectoria y experiencia en el dmbito de manufactura, sin embargo en
cuanto a sus debilidades y amenazas estdn relacionadas a que si bien la
empresa fiene trayectoria es nueva en la fabricaciéon de la linea de cocinas,
ddndole varios retos como posicionamiento de la marca, aprovechar

economias de escala, reduccidon de costos para ser competitivos, etc.

En cuanto al andlisis PESTEL, se pudieron sacar varios aspectos relacionados
con los factores politicos, econdmicos, sociales, tecnoldgicos, ecoldgicos y
legales, dentro de los cuales podemos destacar como positivos para la
empresa los beneficios de Mypymes, subsidio al gas, crecimiento
poblacional, disminucion de la pobreza y los avances tecnoldgicos, asi como
también hay factores preocupantes como el riesgo pais, los créditos

bancarios, el PIB, impuestos, entre otros.

Por ultimo lo que se puede concluir en cuanto a las fuerzas de Porter es que
una amenaza de los nuevos enfrantes baja y una amenaza de productos
sustitutos baja es positivo para la empresa, sin embargo un poder de
negociacion de los proveedores alto y unarivalidad de la industria alta resulta

un aspecto a combatir por parte de la empresa.
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CAPITULO 2.

MARCO TEORICO

En el presente capitulo se expondrd informacién recolectada de algunos
autores acerca de temas relacionados con la produccion, distribucion de
planta, capacidad, procedimientos, métodos de trabajo, entre otfros. Esta
informaciéon serd de suma importancia para el capitulo 3 en donde se

elaborard la propuesta de mejora para la empresa Cocinas Cia. Ltda.

2.1. Distribucion de planta

La distribucion de planta estd definida segun (Platas & Cervantes , 2014)
en su libro “Planeacidn, diseno y layout de instalaciones: Un enfoque por
competencias” como una técnica de ingenieria industrial que busca un
replanteamiento de la colocacidn fisica ordenada de materiales, equipo,

espacio y recursos humanos.

Hoy en dia las empresas estdn en la constante bUsqueda de métodos para
maximizar las utilidades minimizando los costos, se sabe que en los
productos uno de los rubros mdas importantes al momento de determinar el
costo estd relacionado con la produccidn, en la cual existen varias formas

para optimizar tiempos, movimientos, espacios, entre ofros.

Uno de estos métodos es la correcta distribucion de la planta, en donde el
objetivo es que la produccidn sea eficiente y efectiva de acuerdo a las
necesidades de la empresa, esto ayudard a tener una mejor utilizacion de
espacio, equipo y personas, un flujo de informacién y materiales mas
rdpido, eficiencia de los trabajadores, condiciones mds seguras de trabajo,
flexibilidad, entre otras. (Heizer & Render , Principios De Administracion De

Operaciones, 2009a)

Pararealizar una distribucion de planta existen varios factores en juego que
pueden ser modificados, dichos factores dependen de la naturaleza de la

planta sin embargo Platas y Cervantes (2014) en su libro “Planeacion,
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diseno y layout de instalaciones” establece 8 factores que influyen en la

empresa, los cuales se mencionan a continuacion:

1. Factor material: hace referencia a todos los materiales que
ingresan, los que estdn en proceso y los que salen de la planta.

2. Factor maquinaria: hace referencia a las herramientas y equipo
que conforman la planta.

3. Factor hombre: se refiere al capital humano de la empresa que
labora en la planta de produccion.

4. Factor movimiento, manejo de materiales: calude a los
movimientos de los materiales dentro de la planta.

5. Factor espera; almacenamiento: son los costos que generan |os
materiales en el almacén o en las estaciones de produccion.

6. Factor servicio: se consideran a las actividades, elementos vy el
personal que sirven a la produccidn.

7. Factor edificio: son las instalaciones en las cuales la empresa
opera.

8. Factor cambio: hace referencia a los cambios que ocurren en el

transcurso de la mejora de la distribucion de planta.

El cambio a una nueva distribucion de planta puede ser identificado de
varias maneras y existen indicadores que mostrardn la necesidad de
cambio, como por ejemplo la existencia de una congestion de materiales,
demoras en los despachos, pérdida de materiales, excesivos movimientos,
piezas obsoletas en inventario, tiempos ociosos, accidentes, alta rotaciéon

de empleados, etc.

Los métodos de distribucién de la planta van a depender de la naturaleza
del producto o servicio, grado de personalizacion, calidad y procesos por
lo que es imperativo analizar los diferentes tipos, entre ellos estd la
distribucion de posicion fija, distribucidn orientada al proceso, distribuciéon
de célula de trabajo, distribucion orientada al producto, distribucion de
oficina, distribucion de tienda y distribucion de almacén, los mds relevantes

se explican a continuacion:
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2.1.1. Distribucién orientada al producto:

La distribucion orientada al producto o también llamada distribucion
repetitiva se basa en organizar la maquinaria, personal y herramientas de
manera que una operacidn se encuentre en un lugar inmediato
adyacente ala siguiente, haciendo que los materiales se trasladen al lugar

que se requiera. (Platas & Cervantes, 2014)

Esta distribucion estd enfocada a las producciones de alto volumen y de
baja variedad donde el objetivo es crear un flujo de produccidn continuo
donde se minimice los tiempos ociosos, logrando un balance idéneo de la

linea de produccion.
Para esta forma de distribucién hay 4 supuestos:

1. El volumen de la produccién es idoneo para la utilizacion del
equipo en secuencia.

2. La demanda del producto es la suficiente como para justificar
la inversion realizada.

3. El producto es estandarizado y no requiere mucha
personalizacion.

4. Las materias primas y los componentes son los adecuados para

el equipo.

Hay 2 tipos de distribucion de planta orientada al producto, son las lineas
de fabricacion y de ensamble. La linea de fabricacion es la etapa de la
produccion en donde se construyen los componentes que en la linea de
ensamble serdn unidos para formar el producto final, en ambos casos los
procesos son repetitivos y la linea tiene que estar balanceada, es decir el
tiempo que toma realizar un actividad tiene que ser igual al tiempo que
toma la siguiente actividad para que sea un flujo continuo. Esta distribucion
tendrd tendencia a balancearse al ritmo de produccién de acuerdo al

ritmo de produccién del frabajador mds lento.
Las ventajas de la distribucion orientada al producto son:
e Sereducen tiempos de movimientos de material.

e Mayor eficiencia en la mano de obra.
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e Mayor facilidad de confrol de la produccion.
e Menos congestionamiento - acumulacion.
e Mayor flujo en el proceso.

e Mayor volumen de produccion.
Las desventajas de la distribucion orientada al producto son:

e Sistema rigido ya que las maquinas estdn especializadas y no
hay como cambiar de tarea.

e Monotonia.

e Si ocurre un problema en una maquina todo el proceso se
interrumpe.

e Elritmo de produccion lo fija la maquina o persona mas lenta.

e Lainversion en el capital fijo es mayor.

e Limitada variabilidad de productos.
La distribuciéon por producto puede representarse como en la figura 12.

Figura 12. Distribucidén por producto

Estacion 1 Estacién 2 Estacion 3 Estacién 4 Estacién 5

Fuente: (Askin, 1993)

2.1.2. Distribucion orientada al proceso:

La distribucion orientada al proceso se basa en manejar lineas de
produccidén de una alta variedad de productos o servicios, en esta
distribuciéon prevalece la personalizacion y el bajo volumen. Para ello se
agrupan mdaquinas y equipos similares donde los productos tendrdn una
secuencia de operaciones diferentes por sus caracteristicas, como se

puede observar en la figura 13.
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Figura 13. Distribucidn por proceso.

Taladrado Soldadura Pintura

T T s S E E

. ] E 3
T T S S—L
P P

T T S S
Ensamble
T T Acabado P E
E. T P.
E

BODEGA <« — P 41 P. E E

Fuente: (Askin, 1993)
Con esta distribucién se obtiene varias ventajas como:

e Mejor utilizacion de la maquinaria.

e Se adapta ala variedad de productos.

e Se adapta ala demanda intermitente.

e En caso de que una mdquina se dane, no haya material o falte
un frabajador, esta distribucion se acopla para continuar con el

proceso.

El objetivo es que el producto vaya por una secuencia de lotes y los
trabajadores no tengan una supervision estricta sino haya un grado de
adaptabilidad. En cuanto al inventario al ser productos con mayor
personalizacion existe una baja rotacion y sus tiempos de ciclo son largos.
(Suné, Gil, & Arcusa, 2004)

2.1.3. Distribucion de célula de trabajo:

La distribucion de célula de frabajo consiste en que las mdquinas vy el
personal estén agrupados en celdas o islas, con una distribucion por
producto, dentro de una instalacion orientada al proceso. El primer paso
es definir qué mdaquinas y nUmero de personas irdn en cada celda vy
posterior a eso se organiza individualmente las mismas, para ello es

necesario un alto nivel de capacitacion y que el personal esté
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comprometido. Para determinar qué va en cada celda se calcula el takt
time que es el paso de la produccidn necesario para satisfacer la
demanda y el nUmero de frabajadores requeridos. (Heizer & Render ,
Principios De Administracion De Operaciones, 2009a) Esta distribucion se

puede representar como en la figura 14, a continuacion.

Figura 14. Distribucion celular

Célula1 Célula 2
B —> C | F —> G
f v f -
|
A D : E H
BODEGA BODEGA

Fuente: (Askin, 1993)

e Takt time = tiempo de trabajo disponible total / unidades
requeridas
e Trabajadores requeridos = tiempo de operacioén total requerido

/ tiempo takt

Continuando con lo indicado por Heizer y Render (2009), dentro de las
celdas habrd procesos productivos manuales o semiautomdticos y las
empresas que tengan productos compatibles pueden ensambilarlos en
la misma célula. Utilizar esta distribucion celular presenta las siguientes

ventajas:

e Simplificacion de cambios de maquinaria.
e Menor tiempo de capacitaciéon a trabajadores.
e Menores costos en manejo de materiales

e Se automatiza la produccion.

Dicha distribucién suele organizarse en forma de U, organizacion que trae

varias ventajas a la empresa como:

e Menos frabajadores.
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e Mejor comunicacion.
e Area de trabajo balanceada mds eficientemente.

e Trabajadores que abarcan mayor area de trabagjo.

2.1.4. Distribucion de posicion fija:

La distribuciéon de posicion fija consiste en que el proyecto no se moviliza
sino los insumos y trabajadores van al proyecto, es decir permanece en la
misma drea de trabajo desde sus inicios hasta el fin, algunos ejemplos de

esta distribucion son la industria aeroespacial y la industria naviera.

Se caracteriza por tener un volumen bajo de producciéon y en ocasiones el
producto es Unico, no existe un flujo del producto, el manejo de los
materiales fienen un volumen variable y sus tiempos de ciclo son muy

largos. (Suné, Gil, & Arcusa, 2004)

2.2. Balanceo de linea

Es importante analizar y centrarse en el balanceo de la linea ya que la
empresa Cocinas Cia. Ltda., guarda las caracteristicas para la aplicacion

de una distribucién basada en el producto.

“El balanceo de la linea es la asignacion del trabajo a estaciones
integradas a una linea para alcanzar la tasa de produccion deseada con
el menor nUmero posible de estaciones de trabajo” (Krajewski, Ritzman , &
Malhotra , 2008)

Para balancear la linea es necesario tener claro cudles son los cuellos de
botella ya que en base a esto se buscard la forma de hacer que las
estaciones de trabajo estén balanceadas de la manera mds uniforme
posible, es decir, el objetivo es crear estaciones donde la utilizacion de la
capacidad del cuello de botella no sea mucho mds alta a la de las otras
estaciones. Para esto es importante que la administracién conozca las
herramientas, el equipo, los métodos de trabajo y sobre todo la relaciéon

de precedencia enfre las actividades.

Segun Krajewski, Ritzman , & Malhotra (2008) los pasos para balancear una

linea son los siguientes:
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1.

Separar las tareas en elementos de trabajo, es decir en unidades
de trabajo mds pequenas que se puedan realizar en forma
independiente.

Hacer un diagrama de precedencia, es decir un diagrama que
indique la secuencia de actividades mostrando qué actividad
tiene que realizarse antes de que la siguiente pueda iniciar, como
se muestra en la figura 15 a confinuacion. En este paso es

necesario determinar los tiempos de cada actividad.

Figura 15. Diagrama de precedencias

LAS TAREAS DEBEN

TIEMPO DE EJECUCION SEGUIR A LAS TAREAS
TAREA (MINUTOS) ENUMERADAS ABAJO
A 10 —_ Esto significa
B 11 A que las tareas B
C 5 B v E no pueden
D 4 B realizarse hasta
E 12 A que termine A.
I 3 (e,
G 7 19
H 11
I 3 G.H
Tiempo total 66
5
10 minutos 11 3 7
4 3

®

12 1

© ®

Fuente: (Heizer & Render, Administracion de operaciones,

2008b)
Calcular la tasa de produccién deseada, hace referencia el

numero de unidades por hora que se esperan producir para
alcanzar la produccion programada.
- Tasa de produccion deseada = unidades requeridas por

semana / unidades realizadas en una semana.
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4. Calcular el tiempo de ciclo, es decir el tiempo mdximo permitido
para trabajar en la elaboracion de una unidad en cada estacion
y se calcula en horas por unidad.
- Tiempo de ciclo = 1/ tasa de produccion deseada.
5. Calcular el minimo tedrico, que es un pardmetro de referencia
gue indica cudl es el menor nUmero posible de estaciones.
- Minimo tedrico = tiempo total requerido para ensamblar
cada unidad / tiempo de ciclo
6. Calcular tiempos ociosos, eficiencia y retraso del balanceo.
- Tiempos ociosos = nUmero de estaciones * tiempo de ciclo -
tiempo total requerido para ensamblar cada unidad.
- FEficiencia (%) = (tiempo total requerido para ensamblar
cada unidad / nUmero de estaciones * tiempo de ciclo) *
100%.

- Retraso del balanceo = 100% - eficiencia.

Una vez readlizados todos los pasos antes explicados, se procede a
balancear la linea y para lograrlo la suma de los tiempos de los elementos

de frabajo en cada estacioén tiene que ser igual al tiempo de ciclo.

2.3. Capacidad

Desde la perspectiva de diferentes autores se puede definir a la

capacidad como:

e ‘“Lacapacidad es el volumen o niUmero de unidades que puede
alojar, recibir, almacenar o producir una instalacién en un
periodo de tiempo.” (Heizer & Render , Principios De
Administracion De Operaciones, 2009q)

e ‘"La capacidad estd asociada a la cantidad mdxima de
productos que una instalacién, maquina o proceso es capaz de
producir en un determinado periodo de tiempo.” (Suné, Gil, &
Arcusa, 2004)

e "Es la cantidad de producto que puede ser obtenido por un
centro de frabajo o unidad productiva durante cierto tiempo.”
(Rolddan, 2001)
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Medir la capacidad de una linea de produccion sirve para saber si se
logrard cumplir con la demanda y en qué porcentaje estdn ocupadas las
maquinas y las personas, lo cual es importante ya que si la planta es muy
grande vy tiene lugares ociosos generard costos y por el contrario si la

planta en muy pequena no podrd satisfacer con la demanda.
Se puede clasificar a la capacidad en 4 distintos tipos, como:

e Capacidad efectiva: “Capacidad que espera lograr una
compania, dados su mezcla de productos, sus métodos de
programacion, su mantenimiento y sus estdndares de calidad.”

e Capacidad de diseno: “Produccion tedrica mdxima de un
sistema en un periodo dado bajo condiciones ideales.” (Heizer &
Render , Principios De Administracion De Operaciones, 2009q)

e Capacidad maxima: “nUmero mdximo de unidades que se
pueden producir por unidad de tiempo considerando las
limitaciones tecnoldgicas o de diseno del proceso.”

e Capacidad minima: “nimero minimo de unidades para
asegurar el correcto funcionamiento de la maquinaria.” (Suné,
Gil, & Arcusa, 2004)

Otros conceptos importantes son la utilizacidn que es la produccidén real
como porcentaje de la capacidad de diseno y la eficiencia que es
produccién real como porcentaje de la capacidad efectiva, las cuales a

continuacién se presentan sus férmulas:

e Utilizacién = Produccién real/Capacidad de disefio

e Eficiencia = Produccién real/Capacidad efectiva
2.4. Medicion de tiempos
La medicién de tfrabajo es la aplicacion de técnicas para determinar
esténdares de tiempo en cada una de las tareas en la produccién de un

bien, siendo una herramienta Util para calcular el tiempo necesario de un

operador para realizar una tarea en especifico. (Suné, Gil, & Arcusa, 2004)

Es esencial para la mejora del drea de produccion de la empresa, ya que

tiene como propdsitos principales proyectar el trabajo productivo,
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equilibrar la linea de produccidn, satisfacer la demanda de acuerdo a las

capacidades de las lineas y medir la productividad, sin embargo cumple

un papel muy importante en los siguientes aspectos:

Al producto: Para establecer presupuestos, métodos de trabajo,
comparacion de disenos y programacion de procesos
productivos.

A la fuerza humana: Para la determinacién del nimero de
tfrabajadores, planes de trabajo y costos de mano de obra.

A la maquinaria: Para tener el control de fiempos de
funcionamiento de la maquinaria, programaciéon de la carga y
distribucién en planta.

A la direccién: Para fijar plazos de entrega, organizacion de

adquisicion de materiales y eliminar tiempos ineficaces.

Uno de los términos mds importantes al momento de medir fiempos de un

proceso es entender el tiempo estdndar o tiempo tipo. Suné, Gil, & Arcusa,

(2004) lo definen como el tiempo necesario para que un operador

calificado pueda ejecutar una tarea a un ritmo normal y tomando en

cuenta las inferrupciones, fatiga y necesidades personales, fambién

establece métodos para la medicién de tiempos como:

Estimacion: fiempo aproximado por profesionales con
experiencia en trabajos similares.

Datos histéricos: se analizan los datos anteriores, sin embargo, no
tiene una gran precision por lo que se readliza una media
ponderada.

Muestreo: consiste en observar una parte de la actividad laboral,
se utiliza para el cdlculo de un gran nUmero de tareas realizadas
en diferentes puestos de trabajo.

Tiempos predeterminados: es un método para sintetizar los
tiempos de una operacién partiendo de los tiempos tipo de
micro movimientos.

Cronometraje: consiste en observar o grabar una tarea. Este es

el método mds utilizado por las industrias.
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1.4.1 Estudio de tiempos con cronémetro

Es de suma importancia profundizar el estudio de tiempos con crondmetro
ya que servird de guia para el capitulo 3. Esta técnica es la mds comun en
la industria de manufactura para el estudio de tiempos, dicho método fue

creado por Frederick W. Taylor siendo la primera técnica en el tema.

El uso de este método a lo largo de los anos ha traido varias confroversias
por el comportamiento negativo del personal al momento de tomar los
tiempos de cada actividad, por ello es importante la colaboracion de

cada uno de los involucrados en la medicion (Meyers, 2000).

Para la aplicacion de esta técnica es necesario contar con las siguientes

herramientas:

e Crondmetro
e Calculadora

e Formulario

Meyers (2000), ha reducido el procedimiento de estudio de tiempo a 10

pasos los cuales se resumen a continuacion:

1. Seleccionar el trabajo que se va a estudiar: en el primer paso
del procedimiento, se coloca el nombre del operador, para ello
se escogerd al frabajador estandar, es decir ni el mds rapido ni
el mds lento, también se coloca los meses de trabajo, nUmero
de parte, de operaciéon y de plano; el nombre de la mdaquinag,
numero de la mdaquina y departamento.

2. Recopilar la informacién del trabajo: en el segundo paso se
describe la operaciéon, los componentes y se coloca las
herramientas.

3. Dividir el trabajo en elementos: en este paso es donde se divide
una actividad en elementos, procurando que sean lo mds
pequenos posible pero no menores a 0.030 min.

4. Efectuar el estudio de tiempos: en el cuarto paso se procede a
la toma de tiempos, de dos formas, una toma de tiempos rdpido
y continua.

5. Hacer la extension del estudio: se calcula el tiempo normal.
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10.

Determinar el nUmero de ciclos por cronometrar: mientras mads
ciclos se analicen mds preciso serd el cdlculo por lo que en este
paso se calculan cudntos ciclos serian ideales.

Cadlificar, nivelar y normalizar el desempeno del operario:
mediante una desviacion estdndar se nivela el desempeno de
los trabajadores.

Aplica tolerancias: se aplican las tolerancias al tiempo normall
total para calcular el tiempo estdndar.

Verificar la légica: se verifica que los tiempos sean lo mds reales
posibles.

Publicar el estandar de tiempo: por Ultimo se requiere 3 valores
para anunciar el tiempo estdndar y estos son: minutos

decimales, horas por unidad y piezas por hora.

El formato antes mencionado es el que se muestra en la figura 16.

Figura 16. Hoja de trabajo de estudio de tiempos - Meyers

%d Meyers & Associates

0 Con retroceso a cero

Hoja de trabajo de estudio de tiempos O Contiakio

Descripeion de la operacién:

Nuamero de parte: Nuamero de operacion: Namero de dibujo: Nombre de la miquina: | Nimero de la méquina: . O ;Buena calidad?
2 Ky, 4 ©)) (6)
>/ \&)
Nombre del operador: | Meses en el trabajo: Departamento: _ | Nimero de hemamienta: | Alimentaciones y O (Seguridad revisada?
P / 9 / -
7) O J0) | velocidades: 3 O ; Preparacion adecuada?)
Descripeion de las partes: Especificacion del matenal Ciclo de miquina:  (12) ~
Uy Tiempo: B Notas: 13
Nim. de Descripeidn del cleme Lecturas ,0\.\\‘_ Tiempo | % [Tempof, o l':ﬂ:‘l Ranga] & Mime
clemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10_LA¥ R | normal Normal X
R
E
R
E
@ ® = ® [¥ ® SJEI2EE
R
E
R
E
R
E
R
E
R
E
Elementos exwrafios: Notas: R Nim Minutos normalgs.¢n total 28
@ x deacks | Tolerancia +__(29) % B il
5 Minutos estindar -
3 . 15 Horas por unidad i
4 (26) 27 Unidades por hora =
Ingeniero: Fecha: ~\ 3 “ 42
33 )] 5 61 Al reverso
A R, 7 83 Tolermciade laestacién (30
Aprobado por: A3 Fecha: 2 i de manufactura e aad
e = . 10 19 Esquema del producio  \27/

Fuente: (Meyers, 2000)

Una vez analizado lo propuesto por el autor Fred Meyers y recopilando la

informaciéon de diferentes autores se ha procedido a realizar un formato en

base a la informacidén necesaria para el presente trabajo, el cual se

presenta en la figura 17, dicho formato facilita una toma de tiempo por
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crondmetro de 10 veces por cada elemento, del cual se calcula un tiempo
promedio para posteriormente multiplicar con la tasa de ejecuciéon vy
obtener el tiempo normal. La tasa de ejecucion serd el ritmo al que el
trabajador realiza la actividad, siendo igual a 1 un ritmo normal, mayor a 1

un ritmo rdpido y menor a 1 un ritmo lento.

Figura 17. Hoja de frabajo de estudio de tiempo - Cocinas Cia, Ltda.

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIOS DE TIEMPOS

DESCRIPCION DE LA OPERACION:
NOMBRE DE LA MAQUINA:
DEPARTAMENTO:

# de descripcion
elemento | del elemento

Tiempo 1c | Tesa de |Tiempo |K constante | K variable Tiempo
ejecucién| normal ) K total | estdndar
415/6|7(8|9|10| Prom (1) ) N.P| Fatiga (Te)

N
w

0.00

Fuente: Cocinas Cia. Ltda.

Es importante anadir al cdlculo las concesiones, es decir tiempo extra a
considerar por diferentes factores fijos o variables que estdn presentes en
toda linea de produccion, dentro de los fijos se encuentran las
necesidades personales y la fatiga y dentro de las variables estan aspectos
como, iluminacioén, ruido, tencidn, etc. Estas concesiones se presentan con

mayor detalle en la figura 18.
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Tabla 9 Suplementos de esfudio de tiempos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

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

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres

Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal L . Concentracién intensa
Ligeramente incémoda 0 1 . . .
o oo Trabajos de cierta precision 0 0
incémoda (inclinado) 2 3 . . .
L Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incémoda (echado, 7 7 Trabaios de or:
estirado) ral ‘yosf e grdn precisién o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular R If:iuy IE0008
(Levantar, tirar, empujar) » Ruigo
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 s
10 3 4 Estridente y fuerte
25 20 . Tension mental
? max Proceso bastante complejo 1 1
35,5 22 - Proceso complejo o atencion 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8§ 8
potencia calculada Monotonia
Bastante por debajo . 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 Trabajo bastante montono {1
E. Condiciones atmosféricas I p
indice de enfriamiento Kata Trabajo muy monétono 4 4
16 0 J. Tedio
] 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: (Kanawaty, 1996)

2.5. Conclusion

En el presente capitulo se puede concluir que dependiendo la naturaleza
del producto o servicio a ofertar serd su distribuciéon, y esta ayudard de
manera considerable al flujo, orden, costos, volUmenes y tiempos de
produccién, manejo de la planta, etc. Algunas de las herramientas para
mejorar estos aspectos son el cdlculo de la capacidad y la medicién de

fiempos.
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CAPITULO 3.

PROPUESTA DE REDISENO DE LA LINEA DE PRODUCCION

En el presente capitulo se analizard la situacion actual de la produccion
de la seccién de ensamble y pre ensamble de la empresa Cocinas Cia.
Ltda., y en base a esto se identificard las falencias para elaborar una
propuesta de mejora. Se analizard el flujo de produccidn y materias primas;

tiempos y movimientos, capacidad, etc.

3.1. Proceso

Cocinas Cia. Ltda., en sus inicios empezd fabricando un aproximado de 50
unidades diarias, con el tiempo se han realizado cambios en el espacio,
maquinaria, mano de obra, utillgjes, fambién se han simplificado procesos
y movimientos lo cual ha llevado a la empresa a producir un aproximado
de 100 cocinas de sobremesa diarias en la actualidad, sin embargo alun
hay varios cambios que readlizar ya que la produccidon sigue teniendo

deficiencias y continUa en proceso de mejora.

En cuanto al control de calidad, en la mayoria de procesos de produccion
de cocinas de sobremesa la empresa ha incorporado fichas de control de
calidad, esto se debe a que hay mdquinas que ayudan en algunos
procesos solo con el cambio de maltrices, y cada vez que se realiza el
cambio la misma tiene que ser ajustada a un modelo de sistema de
produccidn, en donde se estandariza cada paso del proceso y esto ocurre

en cada drea de la empresa.

El proceso de fabricacion de la empresa estd divido en 4 secciones, (1)
Corte y formacién, (2) serigrafia y plegado, (3) Pre ensamble y (4)
Ensamble, en el cual estd considerado el empaque y almacenaje del
producto, dichas secciones se muestran con mds a detalle a continuacion

en la figura 18.
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Figura 18. Proceso de produccion

l { (1) CORTE Y FOMACION

(3) PRE ENSAMBLE
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Fuente: Elaboracion propia.
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La seccidn de corte y formaciéon es la primera parte del proceso, donde
las planchas, tubos, vinchas y pldsticos son trabajados y/o dados forma
para los siguientes procesos, después estd la seccidn de serigrafia y
plegado, en donde solo hay procesos para el cuerpo y contra frente de la
cocina de sobremesa. Posteriormente, la seccidn de pre ensamble es en
donde empieza a dar forma al producto antes de ser armado, ya que es
enla Ultima seccion en donde se arma la cocina y se realiza las respectivas

pruebas de calidad para ser enviadas al mercado.

La empresa cocinas Cia. Ltda., cuenta con dos plantas de produccion,
esto se debe a que una de ellas comparte espacio con mds productos de
la empresa y en dicha planta se encuentra la primera seccidn, es decir,
corte y formacién del proceso de cocinas de sobremesa, la segunda
planta estd Unicamente dedicada a cocinas con las secciones de
serigrafia y plegado, pre ensamble y ensamble, las cuales 2 de ellas serdn

analizadas en la presente tesis.

3.2. Distribucion de la planta

En la figura 20 se puede ver el plano actual de la empresa Cocinas Cia.
Ltda., donde estd ubicada la seccidn de serigrafia y plegado, pre

ensamble y ensamble antes del rediseno. En la figura 19 se puede ver la

identificacién de los elementos mecdnicos del plano.

Figura 19. Identificacion de elementos mecdnicos.

Horno de serigrafia SS()
Plagadora R
|

Mesa

Soldadora de punto

Dobladora de extremos

Maquina dobladora de cuerpos \:I

Coche de tubos de combustion H

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 20. Distribucion de la planta

42,27

Bodega de insumos

-

Depésito de insumos

Depésito de insumos
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Preparacién
tubos rampa

]

8.50
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terminado

Barios

| =
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L Igl 1

Pre ensamble

. L -$-+0.9u

Salida
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0
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L
Area residencial l . IE Patio
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Fuente: Elaboracion propia.
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En el figura 21 se puede ver el plano de la empresa Cocinas Cia. Ltda.,

teniendo el detalle de los procesos de cada drea en las tablas 10y 11. Se

puede observar que el proceso productivo sigue un flujo empezando

desde el drea de serigrafia y plegado, para asi confinuar con el drea de

pre ensamble y terminar en el ensamble. Dichas dreas estdn identificadas

con los colores, gris, rosado y verde respectivamente. Para un mayor

detalle enlas tablas 10y 11 se detallan los nUmeros ubicados en el plano.

Tabla

10. Areas de preparacién de actividades e insumos

PREPARACON DE ACTIVIDADES E INSUMOS

Recepcion de insumos y herramientas.

Revision y conteo de insumos.

Preparaciéon tubos de rampa (colocacion de vdlvulas, porta gomas y
pruebas de hermeticidad.)

Bodega de insumos

Bodega de reposo

Preparacién de vidrios: inspeccién y colocacion de bisagras.

Nt W (N|=—

Inspeccidn de parrillas y colocacion de regatones

Tabla

Fuente: Elaboracién propia.

1. Secuencia del proceso productivo

PROCESO PRODUCTIVO

Serigrafia: retiro de pldstico, limpiado, serigrafia, secado y
colocado de strech film.

Plegado a 90° de cuerpos y secciones posteriores.

Serigrafia y
plegado

10

Limpieza de adhesivos y chancado de asentamientos.

11

Soldado de vinchas y refuerzos.

12

Doblado extremos de los cuerpos y contra frentes.

13

Doblado de los cuerpos y adhesidn del contra frente,
fjacion mediante soldadura de punto.

Pre
ensamble

14

Fijacion de Adhesivos y redondeado de esquinas
agudaos.

15

Fijacion de esquineros redondos y cuadrados.

16

Fijacion de tubo de rampa y perillas.

17

Colocacion de tableros

18

Fijacion de tubos de combustion posteriores y frontales.

19

Colocacion de quemadores, tapillas y control de calidad
de llama.

20

Embalaje (colocacion de vidrio, limpieza, parrillas, control
de calidad, colocacién de sellos en cartén y grapado de
cartén)

2]

Traslado a bodega de producto terminado.

Ensamble

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 21. Flujo de la produccion de cocinas de sobremesa
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En el figura 22 se puede observar el plano de la empresa Cocinas Cia.

Ltda., con el flujo de los insumos detallados en la tabla 12, cada insumo

estd representado por un color el cual en el plano se puede ver como un

circulo, en donde esté ubicado el circulo significa que es el lugar donde el

insumo puede estar en almacenaje o en proceso.

Tabla 12. Insumos que ingresan a la planta de produccion

INSUMOS INGRESADOS A PLANTA

INSUMOS

COLOR

Cuerpo

Contra frente

Tablero

Tubo Rompa

Tubo de combustion frontal y posterior

Bisagra del vidrio

Esquinero redondo y cuadrado

Regatdn vidrio

V(N[N WIN|=—

Vdalvulas y porta gomas

10|Vidrio templado

11|Parrillas

12|Perillas

13(Base y tapilas

14|Papeleria y adhesivos

15|Cartén

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 22. Flujo de insumos de cocinas de sobremesa
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Fuente: Elaboraciéon propia.
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Una vez realizado el plano de la figura 22, se ha hecho un primer andlisis
de las condiciones actuales, y como se puede ver algunos insumos
recorren una trayectoria mds larga de lo debido, ocasionando altos
tiempos de movimiento de material, lo que podria incurrir en la tasa vy
costos de produccién, para dichos insumos su frayectoria puede ser

modificada con el fin de tener un mejor flujo con menores tiempos.

Los insumos que presentan esta condicion son: contra frente, tablero, tubos
rampa, valvulas, portagomas, perillas, papeleria, adhesivos, bases, tapillas,
bisagra, esquineros y regatones, para los cuales en la figura 23 y en la tabla

13 se muestran Unicamente estos considerados como criticos.
Las condiciones en las que se encuentran cada uno de dichos insumos son:

e Contrafrente: su trayectoria pasa por dreas donde no cumple ningin
papel, y sus procesos y trayectoria pueden ser simplificados.

e Tablero: tiene la trayectoria mads larga ya que la bodega de reposo
estd situada en la parte superior derecha del plano, y el tablero se
coloca en la parte inferior izquierda del drea de ensamble.

e Tubos rampa, vdlvulas y portagomas: son elementos que forman
parte del drea de tubos por lo que deberian ir en la planta de corte
y formacion de la empresa.

o Perillas, papeleria, adhesivos, bases, tapillas, bisagra, esquineros y
regatones: se encuentran en una bodega en la parte superior
izquierda del plano, lo cual resulta un largo traslado al drea de

ensamble.

Tabla 13. Insumos que ingresan a la planta con trayectorias largas

INSUMOS INGRESADOS A PLANTA
INSUMOS CRIiTICOS COLOR
Contra frente
Tablero
Tubo Rampa
Vdlvulas y porta gomas
Bisagra del vidrio
Regatédn vidrio
Esquinero redondo y cuadrado
Perillas
Base y tapillas
Papeleria y adhesivos

V(O (N[ AWIN|=—

—
o

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 23. Flujo de insumos criticos
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Fuente: Elaboracion propia.
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Es de suma importancia conocer las distancias que estos insumos recorren

en la situaciéon actual, con el fin de entregar una propuesta de mejora con

distancias menores los que beneficiard en el flujo y el tiempo, para ello en

la tabla 14 se puede ver cudntos metros recorren dichos insumos.

Tabla 14. Distancia recorrida por los insumos criticos

INSUMOS INGRESADOS A PLANTA
INSUMOS CRITICOS Distancia
en metros
1 [Contra frente 67
2 (Tablero 60
3 [Tubo Rampa 56
4 |Vdalvulas y porta gomas 53
5 |Bisagra del vidrio 38
é |Regatdn vidrio 38
7 |Esquinero redondo y cuadrado 50
8 |Perillas 40
9 |Base y tapillas 45
10|Papeleria y adhesivos 60
507
Fuente: Elaboracién propia.
Adicional a esto, las dreas de bodegas también se presentan

inconvenientes, los cuales se detallan a continuacion:

Bodega de producto terminado: por la produccién que estd
alcanzando la empresa, su bodega de producto terminado en
temporada alta resulta muy pequena, obligando a almacenar
el producto terminado fuera de la bodega, en los pasillos,
dificultando la circulacién en las dreas de trabagjo.

Bodega de insumos: Ia bodega de insumos situada en la parte
superior izquierda del plano almacena los insumos que van a la
linea de ensamble, lo que en ciertos casos ocasiona que estos
recorran una trayectoria larga.

Bodega de reposo: como se puede ver en el plano la empresa
cuenta con 2 bodegas de reposo en la parte superior derecha
del plano, la primera almacena cuerpos, tubos rampa,

contrafrentes y tableros; y la segunda no almacena nada por el
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espacio reducido, el lugar de las bodegas no es adecuado ya
que genera trayectorias largas.

e Bodega de parrillas: las parrilas no cuentan con bodega
ocasionando que se almacenen en donde haya espacio en el
momento de la entrega del proveedor.

e Oficina: la oficina resulta para la empresa un espacio
subutilizado ya que solo cuenta con un escritorio y en caso de
estar llena la bodega de producto terminado se almacena ahi

el producto.

3.3. Medicion de tiempos

A continuacion se estudiardn los tiempos de la linea de pre ensamble y
ensamble de la empresa Cocinas Cia. Ltda., para ello se utilizard el formato
de estudio de tiempos presentado en el capitulo 3. El cual ocupard la

técnica de medicidén con crondmetro.

En las siguientes tablas se muestra cada uno de los procesos de las
secciones antes mencionadas, divididos en elementos, es decir en

actividades mds pequenas con sus respectivos tiempos cronometrados.
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Tabla 15. Estudio de tiempo - Chancado de asentamientos.

DESCRIPCION DE LA OPERACION: Chancado de asentamientos - Cuerpo

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

NOMBRE DE LA MAQUINA: Manual

DEPARTAMENTO: Pre ensamble

Tabla 16. Estudio de tiempo - Corte de plastico de contrafrente

Tiem ronometrad T de |Tiem K K Tiem
# de s s empo cronomeirado TC -aso .? €MPO | - onstante variable | K empo
Descripcion del elemento ejecucion| normal estandar
elemento Prom total
1 2 3 4 5 3 7 8 9 10 (TE) (TN) |N.P|Fatiga| De pie (Te)
Tomar el cuerpo, retirar el
1 recubrimiento de PVC de lateral 11.85|13.83| 13.1 | 1282|1129 | 871 | 14.6 |16.62|13.48|12.71 [12.90 1.1 14191 5 4 2 11 16
derecho y acomodar el strech fim
2 Chancar el cuerpo 9.42 110.25] 10.1 |12.36] 8.97 [11.13[11.57]10.68 | 11.2 | 10.92 [10.66 1.1 11724 | 5 4 2 11 13
28.77

Fuente: Elaboracién propia.

DESCRIPCION DE LA OPERACION: Corte de pléstico - contrafrente

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

NOMBRE DE LA MAQUINA: Manuall
DEPARTAMENTO: Pre ensamble

Tiempo cronometrado Tasa de |Tiempo K K Tiempo
#de .. P C | . . P constante | variable | K , P
elemento Descripcion del elemento Prom |Ei€CUCION normal total estandar
1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 (TE) (TN) |N.P|Fatiga| De pie (Te)
| |fomoarel confrafrente y realizarun | 5 ey | 540 | 543 | 48 | 443 | 378 | 311 | 273 | 326 | 404 [433| 11 | 47586 | 5| 4 2 1 5
corte en el recubrimiento
2 Retirar el recubrimiento de PVC 488 | 347 | 577 | 578 | 406 | 723 | 442 | 406 | 5.12 | 4.75 | 4.95 1.1 54494 | 5 4 2 11 6
11.33

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 17. Estudio de tiempo - Soldado de refuerzos y vinchas al cuerpo

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DESCRIPCION DE LA OPERACION: Soldado de refuerzos y vinchas al cuerpo

NOMBRE DE LA MAQUINA: Soldadora de punto

DEPARTAMENTO: Pre ensamble

Tiempo cronometrado Tasa de |Tiempo K K Tiempo
# de .z P C | . s 2 P constante | variable K mp
elemento Descripcion del elemento Prom | Ei€cucion normal total estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (TE) (TN) |N.P|Fatiga| De pie (Te)
! I:é“qol;neécuerpoyOcomOdore“'O 474 | 3.66 | 4.46 | 418 | 518 | 381 | 281 | 299 | 3.47 | 579 | 4.1 1 4109 | 5| 4 2 il 5
p  |Colocarias vinchas, la primera 2221 [21.73[19.72| 2091 | 23.06 | 2522 | 27.3 | 23.1 | 2342|2776 |23.44| 1 23443 | 5| 4 2 1 26
suelda y girar
Soldar los refuerzos, el segundo
3 extremo de las vinchas y acomodar | 24.98 | 25.16 | 19.36 | 24.88 | 26.93 | 23.32 | 21.45 [ 25.56 | 31.96 | 25.83 (24.94 1 24943 | 5 4 2 11 28
enla mesa
58.27
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 18. Estudio de tiempo - Soldado de refuerzos contrafrente
HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DESCRIPCION DE LA OPERACION: Soldado de refuerzos de contrafrente
NOMBRE DE LA MAQUINA: Soldadora de punto
DEPARTAMENTO: Pre ensamble
. K K .
#de . s Tiempo cronometrado TC Tcsq de Tiempo constante | variable | K Tlelmpo
elemento Descripcion del elemento Prom ejecucion| normal total estandar
1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 (TE) (TN) |N.P|Fatiga| De pie (Te)
j |fomarelcontrafrente, acomodarenia | so4 | yg3 | 557 10,66 | 462 | 435 | 413 | 5.15 | 513 | 414 |544| 1.1 | 59862 | 5| 4 2 R 7
soldadora y colocar el utillaje
,  |Colocarelrefuerzo, soldary 545 | 694 | 817 | 511 | 545 | 455 | 639 | 64 | 652 | 63 |613| 1.1 |67408| 5| 4 2 1 7
acomodar en la mesa
14.13

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 19. Estudio de tiempo - Doblado de esquinas del cuerpo

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DESCRIPCION DE LA OPERACION: Doblado de esquinas del cuerpo

NOMBRE DE LA MAQUINA: Dobladora

DEPARTAMENTO: Pre ensamble

Tiempo cronometrado Tasa de |Tiempo K K Tiempo
#de .., P C | . .. P constante | variable | K p P
elemento Descripcion del elemento Prom | &lecucion normal total estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (TE) (TN) |N.P|Fatiga| De pie (Te)
] L‘(’)”;loerze' cuerpo y realizar el pimer | g 99 | 74 (1058 | 11.47| 937 [11.08 [10.02| 866 | 9.12 | 10.62] 997 1 9967 | 5| 4 2 11 1
,  |Realiorel sequndo doblezy 634 | 516 | 615|611 | 564 | 549 | 66 | 572|567 | 57 |586 ] 5858 | 5| 4 2 il 7
acomodar en la mesa
17.57
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 20. Estudio de tiempo - Doblado de esquinas del contrafrente
HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DESCRIPCION DE LA OPERACION: Doblado de esquinas del contrafrente
NOMBRE DE LA MAQUINA: Dobladora
DEPARTAMENTO: Pre ensamble
. . K K
#de . s Tiempo cronometrado TC quq de Tiempo constante | variable | K Tie’m po
elemento Descripcion del elemento Prom ejecucion| normal total estandar
1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 (TE) (TN) [N.P|Fatiga| De pie (Te)
;. [Tomarel confrafrente y doblarla 1 5 ;1 1 374 | 384 | 476 | 550 | 361 | 359 | 402 | 411 | 663 |434| 105 |45602|5]| 4 2 | 5
una esquina
,  |Poblariasegunda esquina'y 377 | 494 | 549 | 484 | 452 | 405 | 512 | 505 | 478 | 51 |477| 105 |50043|5| 4 2 1 6
acomoda en la mesa
10.62

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 21. Estudio de tiempo - Doblado de cuerpos y soldado de contrafrentes

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DESCRIPCION DE LA OPERACION: Doblado de cuerpos y soldado de contrafrente

NOMBRE DE LA MAQUINA: Dobladora

DEPARTAMENTO: Ensamble

Tiempo cronometrado Tasa de |Tiempo K K Tiempo
#de ., P C | . . 7 PO | constante | variable | K mp
elemento Descripcion del elemento Prom | Ei€cucion normal total estandar
1 2 3 4 5 3 7 8 9 10 (TE) (TN) [N.P|Fatiga| De pie (Te)
1 Tomar el cuerpo y accionar 627 | 812 | 666 | 68 | 958 | 645|709 | 632 | 597 | 6.84 | 7.01 1.1 7711 | 5] 4 2 1 9
palanca 1y 2
Tomar el contra frente, sacar el
2 recubrimiento y colocar el 16.61 112161238 8.6 |11.17 1484 |11.55( 9.99 [11.34| 13.3 [12.19 1.1 13413 | 5 4 2 11 15
contrafente
3 Cerrar las esquinas a los 2 extremos 4.7 | 448 | 679 | 439 | 481 | 592 | 473 | 581 | 496 | 482 | 5.14 1.1 5.6551 | 5 4 2 11 3
4 Soldar los dos extremos 22.5 1245112291 | 21.9 |24.41 [21.37 [22.76 [ 26.76 | 32.93 | 22.01 |24.2] 1.1 26.627 | 5 4 2 11 30
5 Dar la vuela, soldar y acomodar. 16.52 116.79 [16.14[17.2815.69 | 14.71 [16.93]15.06|17.56|14.38 [16.11 1.1 17717 1 5 4 2 11 20
78.95
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 22. Estudio de tiempo - Golpeado de filos y colocado de adhesivos
HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DESCRIPCION DE LA OPERACION: Golpeado de filos y colocada de adhesivos
NOMBRE DE LA MAQUINA: Manual
DEPARTAMENTO: Ensamble
. K K .
# de . Tiempo cronometrado 1Cc '!'aso de Tiempo constante | variable K Tlelmpo
elemento Descripcion del elemento Prom |€i€cucion normal total estandar
1 2 3 4 5 3 7 8 9 10 (TE) (TN) |N.P|Fatfiga| De pie (Te)
1 Tomar el cuerpo y pegar adhesivos 14.59 [14.11 [ 128 [15.88[12.78[16.49 [12.61 [12.29[18.54[16.54 [14.66 1.1 16.129 | 5 4 2 11 18
2 Girar el cuerpo y golpear esquinas | 135 | 1513|1421 |12.47 | 13.6 | 13.44|1505| 13.1 | 14.59 | 16.41 [14.70] 1.1 15.512 4 2 1 17
superiores
3 i(rf]ireorirof'escuerpoygo'peoresqu'”os 2573 | 262 |26.43 |27.42|2097 | 25.6 |30.96|25.13|28.16 | 402 |27.68] 1.1 30448 | 5| 4 2 M 34
68.92

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 23. Estudio de tiempo - Colocada de esquineros

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DESCRIPCION DE LA OPERACION: Colocada de esquineros

NOMBRE DE LA MAQUINA: Manual

DEPARTAMENTO: Ensamble

Tiempo cronometrado Tasa de |[Tiempo K K Tiempo
#de . C | . .2 constante | variable | K ,
elemento Descripcion del elemento Prom | Ei€cucion normal total estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (TE) (TN) ([N.P|Fatiga| De pie (Te)
;. [fomarel cuerpoy taladras las 23.86 | 41.01 |22.07 | 25.58 | 21.15 [ 20.96 | 21.17 | 2227 | 19.46 | 36.08 |2536| 1.1 | 27897 | 5| 4 2 1 31
cuatro esqguinas
2 gj{'}%ﬁg;iiqumeros redondos y 17.33 [ 18.17 [ 2808 | 15.5 |20.03 [22.01|20.45 | 1595 [22.44|1829 [19.83| 1.1 | 21808 | 5| 4 2 1 24
3 Remachar y acomodar la cocina 27.4 | 21.6 22742201 [22.37123.02[22.86 2231 | 289 | 33.5 |24.67 1.1 27138 | 5| 4 2 11 30
85.30
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 24. Estudio de tiempo - Colocacion de tubo rampa
HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DESCRIPCION DE LA OPERACION: Colocacion del tubo rampa
NOMBRE DE LA MAQUINA: Manual
DEPARTAMENTO: Ensamble
. K K
# de .z Tiempo cronometrado TC '!'qscu de Tiempo constante | variable K Tie,mpo
elemento Descripcion del elemento Prom | Ei€cucion normal total estandar
1 2 3 4 5 3 7 8 9 10 (TE) (TN) |N.P|Fatiga| De pie (Te)
1 Tomar la cocina y taladrar 15.28 [12.48 [11.27 (1092113911321 [11.79] 13 [12.14[12.33]12.63 1.1 13896 | 5| 4 2 11 15
2 E‘;'S;g;g'smbo rampay chancar | o5 05 10339 | 21.68 | 22.49 | 21.89 | 21.63 | 227 | 2328 | 23.14| 2145|2237 11 | 24607 | 5| 4 2 1 27
3 Doblar las vinchas 24.49 120.96 [ 18.05 [ 19.85]20.03 [20.55 [ 19.23 | 18.61 [ 19.58 [ 20.89 [20.22 1.1 22246 | 5| 4 2 11 25
4 Colocar perillas y apilonar 13.89 [12.99 [10.97[13.19 [ 14.76 [ 10.88 [ 13.16 | 10.7 [11.95] 12.5 [12.50 1.1 13749 | 5] 4 2 11 15

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 25. Estudio de tiempo - Colocacidn de tableros

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DESCRIPCION DE LA OPERACION: Colocada de tableros

NOMBRE DE LA MAQUINA: Manual

DEPARTAMENTO: Ensamble

Tiempo cronometrado Tasa de |Tiempo K K Tiempo
#de s s P C | . .7 P constante | variable | K mp
clemento Descripcion del elemento Prom |€j€cucion normal total estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 (TE) (TN) |N.P|Fatiga| De pie (Te)
j |fomarel tableroy colocar los 7477 | 40.62 | 66.82 | 60.91 | 52.63 | 57.53 | 37.58 | 40.28 | 36.16 | 5473|5220 1 52203 | 5| 4 2 1 58
tornillos delanteros
,  |Colocarlos fomilos posteriores, 4828 | 6675 52.67 | 71.56 | 46.43 | 4482 | 48.05 | 36.71 | 5135|6302 [5296] 1 | 52964 | 5| 4 2 no| 59
revisar y apilonar
116.74
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 26. Estudio de tiempo - Colocacion de tubos de combustion
HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DESCRIPCION DE LA OPERACION: Colocacion de tubos de combustidn
NOMBRE DE LA MAQUINA: Manual
DEPARTAMENTO: Ensamble
. K K .
# de o Tiempo cronometrado c Tcsa de Tiempo constante | variable | K Tle,mpo
elemento Descripcion del elemento Prom | Eiecucion normal total estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (TE) (TN) |N.P|Fatiga| De pie (Te)
j [fomarlacocinay colocalos tubos | 4y o0 | 4o 7099 [61.57 | 52.6 | 50.64|37.37|37.09 | 6796 | 4359 |52.64| 1 50637 | 5| 4 2 1 58
frontales con sus tornillos
2 Sggre'sorce‘zc'mypone”os fupos 7781|3458 | 77.2 |37.88 | 40.24 | 33.66 | 60.03 | 53.61|35.59 | 67.57 |51.82| 1 51817 | 5| 4 2 T
Verificar que el tablero este en
3 correctas condiciones y pasar al 114.4 110.35] 9.15 [ 10.37 | 8.48 |59.84|11.58 |78.25|35.59 | 45.14 38.32 1 38319 | 5 4 2 11 43
siguiente proceso
158.48

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 27. Estudio de tiempo - Prueba de combustion

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DESCRIPCION DE LA OPERACION: Prueba de combustién
NOMBRE DE LA MAQUINA / HERRAMINETA : Cilindro de gas
DEPARTAMENTO: Ensamble

INSUMO: Cocina

OBSERVACIONES:

. K K .
# de s e Tiempo cronometrado C quq de Tiempo constante | variable K Tle,mpo
Descripcion del elemento ejecucion| normal estandar
elemento Prom (TE) (1N) total (Te)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 N.P|Fatiga| De pie
j |fomarla cocina, colocarlas bases y | o9 75 | 06 30 [ 22.31 | 27.85 | 22.94 | 42.01 | 34.3 |29.44 3284|3327 |30.10 1 301 | 5| 4 2 R 33
espartallamas.
2 |Conectaral cilindro, prender las 21.61 | 24.54 (2073 | 27.54 | 24.83 | 23.16 |32.13 | 1672 | 4875 | 2337 |26.34| 1 26338 | 5| 4 2 R 29
hornillas, revisar y apagar
3 Colocar el POP y apilonar 20.58 | 17.19[21.08 | 28.16|18.58 | 15.8 [24.65|16.76|17.05|27.78 [20.76 1 20.763 | 5 4 2 11 23
85.69

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 28. Estudio de tiempo - embalaje

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

DESCRIPCION DE LA OPERACION: Embalgje
NOMBRE DE LA MAQUINA: Manual
DEPARTAMENTO: Ensamble

INSUMO: Cocina

OBSERVACIONES:

Tiempo cronometrado Tasa de |[Tiempo K K Tiempo

# de Ry P TC . L 2 p constante | variable K p P
Descripcion del elemento ejecucién| normal estandar

elemento Prom (TE) (TN) total (Te)

1 2 3 4 5 é 7 8 9 10 N.P|Fatiga| De pie
] Sg’(‘;’:;do del vidrio y limpiado de | 5 o5 | 4034 | 48.05 | 42.55 | 39.55 | 42.36 | 44.71 | 44.31 | 45.61 | 42.85 |43.76 1 43757 | 5| 4 2 1 49
2 Embalgje y colocado de POP 31.05 | 35.6 |34.52132.51 |31.89 | 33.2 [30.52| 31.1 [ 28.5 [30.02[31.89 1 31.891 | 5 4 2 11 35
3 Empacado 506 | 6.14 | 678 | 589 | 545 | 6.13 | 703 | 62 | 588 | 498 | 595 1 5954 | 5 4 2 11 7
90.58

Fuente: Elaboracién propia.
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Como podemos ver la linea de ensamble y pre ensamble estd conformada
por 14 actividades las cuales estdn detalladas en las hojas de estudio de
tiempo, siendo la actividad mds larga “Colocacion de tubos de
combustion” detallada en la tabla 26, con 2.64 minutos, mientras la mds

corta es “Corte de pldstico” con 0.19 minutos.

En cuanto a las concesiones, se ha tomado una tasa de ejecucion de 1,
1,05y 1,1 dependiendo el ritmo al cual el trabajador realizaba la actividad,
en la mayoria de los casos se tomd 1,1 y 1,05 ya que en el momento de la
toma de tiempo se lo realizd con operarios que tienen mucha experiencia
y conocimiento del proceso, en las tareas en las que se puso una tasa de
ejecucion de 1 se lo realizé teniendo el cuidado de verificar que no
existiesen variaciones importantes en el ritmo de trabajo debido al proceso

de foma de tiempos.

Se puede ver en la tabla 29 un resumen de las actividades con sus
respectivos tiempos en segundos y transformado a minutos, lo que se
puede interpretar de la siguiente manera. Si una persona realizaria todas
las actividades de pre ensamble y ensamble consecutivamente podria

armar una cocina en 15,13 minutos.

Tabla 29. Actividades con fiempos cronometrados

ACTIVIDADES SEGUNDOS | MINUTOS

1 |Chancado de asentamientos 28.77 0.48
2 |Corte de pldstico 11.33 0.19
3 |Soldado de refuerzos y vinchas 58.27 0.97
4 |Soldado de refuerzos 14.13 0.24
5 |Doblado de esquinas de cuerpos 17.57 0.29
6 |Doblado de esquinas de contrafrentes 10.62 0.18
7 |Doblado de cuerpos y soldado de contrafrente 78.95 1.32
8 |Golpeado de filos y colocada de adhesivos 68.92 1.15
9 |Colocada de esquineros 85.30 1.42
10 |Colocacion del fubo rampa 82.69 1.38
11 |Colocada de tableros 116.74 1.95
12 |Colocaciéon de tubos de combustion 158.48 2.64
13 |Prueba de combustion 85.69 1.43
14 |Embalaje 90.58 1.51
TOTAL 908.01 15.13

Fuente: Elaboracién propia.
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Los tiempos presentados anteriormente han sido considerando
condiciones esperadas de trabajo, refiriéndonos a condiciones esperadas
a la situacion donde los trabajadores se dedican exclusivamente al pre
ensamble y ensamble, y no tienen que compartir su tiempo con otras
secciones de la planta. Ya que esta no es la realidad que la empresa
maneja, se ha decidido aumentar el estdndar a una tasa del 7% para que

se acople mds a las condiciones de frabaijo.

Por lo tanto el tiempo de una cocina en condiciones normales seria de

16,19 minutos.

3.4. Capacidad

Para definir la capacidad de la planta de Cocinas Cia. Ltda. Es necesario

conocer los siguientes datos:

e NUmero de trabajadores: el cdiculo de la capacidad se realizard
con 2 opciones, con 1 persona y con 5 personas ya que es el
promedio de frabajadores que la empresa tiene en planta
dependiendo de la produccion.

e Horas diarias: los frabajadores de la empresa tienen un horario de 8
horas lo que es igual a 480 minutos.

¢ Tiempo de pre ensamble y ensamble: como se pudo ver en la toma
de fiempos, la cocina de sobremesa tiene un tiempo de 16,19

minutos

Una vez obtenidos estos datos se puede proceder a utilizar la siguiente

formula:

Minutos totales por dia * numero de trabajadores

e Capacidad =

minutos por unidad

480%*1

16,19
480%*5
16,19

e Capacidad con 1 persona = = 29,64 = 30 unidades

= 148.23 = 148 unidades

e Capacidad con 5 personas =

La capacidad de la empresa con una persona es de 30 unidades diarias y

con 5 personas la capacidad es de 148 unidades diarias.
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3.5. Propuesta de mejora

Una vez analizada la situacion actual de la empresa Cocinas Cia. Ltda., en
el drea de pre ensamble y ensamble se realizé reuniones con el gerente y
los jefes departamentales con el fin de identfificar las mejoras que se
pueden redlizar en algunos aspectos de la produccion, dentro de los

cuales estdan, el flujo de los insumos, de la produccion y tiempos.

Por lo tanto la propuesta de mejora se presenta a continuacion, fomando
en cuenta que dentro de las reuniones con la gerencia, la empresa ya
tenia planificado una expansion de 5 metros de largo en la seccidon de pre

ensamble y ensamble.

Para un mejor entendimiento a continuacion se presenta el plano de la
situacién actual, con sus trayectorias de insumos criticos, representado por
la figura 24 y el plano de la propuesta de mejora representado por la figura
25.
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Figura 24. Plano situacion actual
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Figura 25. Plano de la propuesta de mejora
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3.5.1. Mejoras en la distribucién de planta

Como se puede ver en la figura 25 la propuesta de mejora incluye cambios

en la distribucion de las bodegas, las cuales se explican con detalle a

continuacion:

Bodega de producto terminado: en la situacion actual de la
bodega de producto terminado se pudo ver que resultaba muy
pequena, por lo que se propone expandir aduendndose de la
bodega de insumos, asi como se puede ver en la figura 25.
Bodega de insumos: la bodega de insumos pasaria al drea donde
se sitUa la oficina con el fin de reducir la trayectoria de los insumos
gue van al drea de ensamble.

Bodega de reposo: la empresa contaba con 2 bodegas en la parte
superior derecha del plano, separadas por una pared, sin embargo
resulta mdas beneficioso eliminar una de ellas, y anadir una nueva en
la seccién que la gerencia decidié expandir, con el objetivo de
reducir las trayectorias de productos en proceso como tubos
rampa, tubos de combustion, contrafrentes y tableros.

Bodega de parrillas y vidrios: las parrillas y los vidrios no contaban
con bodega ocasionando desorganizacion, por lo que se propone
establecer un espacio Unicamente para estos insumos, frente a la
bodega de producto terminado como muestra en la figura 25.
Oficina: la oficina resulta para la empresa un espacio subutilizado
por lo que se propone frasladar a las oficinas generales de la

empresa situada en su otra planta.

Estos cambios influyen de manera positiva en la frayectoria de los

siguientes insumos, los cuales estdn representados en la figura 24 y 25 como

los colores rojo, amairillo y verde, a continuacion se explicard el cambio y

mds propuestas de mejora:

Contra frente: su trayectoria en la situacidon actual pasa por areas
donde no cumple ningUn papel, por lo que su nueva trayectoria
estd representada con el color rojo, es decir su cambio es ala nueva

bodega de reposo.
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e Tablero: de igual manera que el confrafrente, el tablero también

pasa por dreas donde no cumple ningun papel, extendiendo su

trayectoria, la propuesta estd representada por el color amairillo.

e Tubos rampa, vdlvulas y portagomas: estos son elementos que

forman parte del drea de tubos por lo que se propone enviar a la

otra planta en donde se encuentra la seccion de corte y formacion

de la empresa.

e Perillas, papeleria, adhesivos, bases, tapillas, bisagra, esquineros y

regatones: estos insumos estdn representados con el color verde,

donde se puede que su trayectoria cambidé por la bodega de

insuMmos.

Esta reduccidon de trayectorias de insumos puede verse reflejada en la

tabla 30, donde se muestra la nueva distancia en metros y la reduccion en

comparacion a la actual. Igualmente podemos ver que la reducciéon es

alta, sumando todos los insumos hay una reduccidon de 253 metros, es decir

de un 49.90% en la seccion de ensamble y preensamble, ya que hay que

tomar en cuenta que los algunos insumos, como en el caso de los tubos

rampa, valvulas y portagomas pasaron a la seccidén de corte y formacion,

donde tendrdn una trayectoria adicional.

Tabla 30. Distancia de la trayectoria de insumos - propuesta

INSUMOS INGRESADOS A PLANTA (PROPUESTA)

INSUMOS CRITICOS Distancia Diferenc.ia cop la
en metros trayectoria antigua
1 |Contra frente 22 45
2 |Tablero 25 35
3 Tu,bo Rampa o] 88
4 |Vdalvulas y porta gomas
5 |Bisagra del vidrio 34 4
6 |Regatdn vidrio 34 4
7 |Esquinero redondo y cuadrado 24 26
8 |Perillas 36 4
9 |Base y tapillas 36 9
10|Papeleria y adhesivos 22 38
254 253

Fuente: Elaboracién propia.
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3.5.2. Mejoras en los tiempos de actividades

Asimismo, una vez anadlizada la situacion actual en los tiempos de las

actividades de la produccidn, se plantearon las siguientes mejoras:

e Contrafrente: el contrafrente cumplia con 2 actividades en la
seccion de ensamble que pueden ser reemplazadas con el uso de
una prensa, la cual estd representada en el plano con un fridngulo.

¢ Chancado de asentamientos: el chancado de asentamientos es un
proceso que puede ser eliminado en el drea de pre ensamble.

En la seccién de corte y formacién existe una actividad en donde
se dobla los filos con un roll former en donde puede a su vez
doblarlos y chancarlos sin aumentar tiempos extras.

e Corte de plastico del contrafrente: esta actividad consiste en retirar
el plastico del lateral del contrafrente para poder soldar el refuerzo,
sin embargo cambiando la forma del refuerzo, es decir poner en
forma de L se puede eliminar esta actividad y realizar la soldadura
en la parte superior, donde no se requiere retirar el pldstico.

e Golpeado de filos: esta actividad consiste en golpear los filos
cortantes que ocasiona el momento de doblar el cuerpo, lo que se
propone es mejorar el corte de las esquinas y eliminar esta actividad
o reducirla al mdximo posible.

e Colocaciéon de adhesivos: esta actividad estd acompanada del
golpeado de filos, sin embargo en el embalaje también se colocan
mds adhesivos de calidad por lo que se propone unificar las
actividades.

e Colocada de tableros: es uno de los procesos que mds tiempo toma
en el drea de ensamble y esto se debe a que el tablero viene de
corte y formacién generalmente mal cortado haciendo que los
trabajadores tengan que ajustar, lo que se propone es realizar una
matriz y un seguimiento de control de calidad en el corte de
tableros para poder reducir los tiempos de esta actividad.

e Colocacién de tubos de combustion: se propone anadir un

seguimiento de control de calidad en la fabricacion de los tubos
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con el fin de que no dificulte al drea de ensamble el momento de
ajustar el tubo,

e Embalagje: se recomienda realizar el embalaje con 3 personas ya
que es una actividad que requiere algunos elementos y resulta mds

répida la coordinacion.

Mediante pruebas piloto de la propuesta sugerida se lograron obtener los
siguientes tiempos detallados en la tabla 31. Como se menciond
anteriormente 3 actividades podrian ser eliminadas, 4 pueden ser

reducidas por mejoras en procesos anteriores y 1 tiene que ser anadida.

Las actividades eliminadas son “chancado de asentamientos”, “corte de
pldstico” y “doblado de esquinas de contrafrente”, mientras que las
actividades reducidas son “soldado de refuerzo al contrafrente”,
“golpeada de filos”, "colocada de tableros” y “colocada de tubos de
combustion”, y por Ultimo la actividad anadida es el “prensado del

contrafrente”.

La primera actividad de reduccidn de tiempo consiste en realizar
Unicamente 1 suelda en vez de 2 en el refuerzo y colocarlo en la parte
superior del contrafrente. En cuanto a la golpeada de filos pueden ser

mejorados mediante la modificaciéon de la matriz.

En el tercer y cuarto caso la simplificacién de la colocada del tablero y de
los tubos dependen del control de calidad de procesos de corte y
formacién. En estas actividades no se pudo realizar una toma de tiempo
exacta por lo que con el jefe departamental se estimé mediante pruebas
piloto, suponiendo que no tendrian inconvenientes se establecié un

tiempo aproximado de 10, 20, 100 y 120 segundos respectivamente.

En cuanto a la actividad anadida, también se estimd un tiempo de 12
segundos aproximadamente, por Ultimo el tiempo de colocada de

adhesivos se anadié al embalaje.
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Tabla 31. Tiempos de actividades - Propuesta

ACTIVIDADES SEGUNDOS | MINUTOS CAMBIO

1 |Chancado de asentamientos 0.00 - Actividad elminada
2 |Corte de pldéstico 0.00 - Actividad eliminada
3 |Soldado de refuerzos y vinchas al cuerpo 58.27 0.97

4 [Soldado de refuerzos al contrafrente 10.00 0.17 Actividad reducida
5 |Doblado de esquinas de cuerpos 17.57 0.29

6 |Doblado de esquinas de contrafrentes 0.00 - Actividad eliminada
7 |Prensado del contrafrente 12.00 0.20 Actividad anadida

8 |Doblado de cuerpos y soldado de contrafrente 78.95 1.32

9 |Golpeado de filos y colocada de adhesivos 20.00 0.33 Actividad reducida
10 [Colocada de esquineros 85.30 1.42

11 [Colocacion del tubo rampa 82.69 1.38

12 |Colocada de tableros 100.00 1.67 Actividad reducida
13 [Colocacién de tubos de combustion 120.00 2.00 Actividad reducida
14 |Prueba de combustién 85.69 1.43

15 |Embalaje 105.23 15| S el EUTmERireeie) Por

colocada de adhesivos
TOTAL 775.69 12.93

Fuente: Elaboracién propia.

Con los cambios mencionados anteriormente |la propuesta consiste en
reducirde 15,13 a 12,93 el tiempo de pre ensamble y ensamble de cocinas
de sobremesa, lo que significa una reduccién de 2,2 es decir del 14.54%
aproximadamente. Sin tomar en cuenta el 7% de trabajo en condiciones

normales.

3.5.3. Mejoras en la capacidad

Como se pudo ver anteriormente, la empresa en las condiciones actuales

tiene la siguiente capacidad:

e Capacidad con 1 persona = 480*91 = 29,64 = 30 unidades
e Capacidad con 5 personas = jiol*gs = 148.23 = 148 unidades

Con la propuesta de mejora el tiempo de toda la linea de pre ensamble y
ensamble es igual a 12.93 minutos, mas el 7% que fue considerado en el

cdlculo anterior por situaciones normales de trabajo, la nueva capacidad

es de:
e Capacidad con 1 persona = :?:31 = 34.7 = 35 unidades
e Capacidad con 5 personas = 41830; =173,53 =174 unidades
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Es importante tomar en cuenta que si bien el tiempo redujo, hay
actividades que no se eliminan, sino que pasan a ofras secciones como a
corte y formacion, por lo tanto ese tiempo permanecerd en el proceso

completo pero con una mejor organizacion.

3.6. Conclusion

En el presente capitulo se pudo observar las falencias que tiene la empresa
Cocinas Cia. Ltda., en cuanto a su distribucion, tiempo de actividades y
capacidad, con el fin de entregar una propuesta de mejora, para la
elaboracion de dicha propuesta primero se realizé un andlisis de la
situaciéon actual del drea de ensamble y preensamble, y en base a esta
informacion y mediante reuniones con la gerencia y el jefe departamental

se pudo concluir con la propuesta.

Como primer punto se logré redistribuir la organizacién de las bodegas con
el fin de reducir las trayectorias de los insumos, la toma de tiempos de las
actividades ayudd a identificar cudles son los procesos de la produccion
gue toman mds tiempo y por qué, y por Ultimo el cdlculo de la capacidad
mostré el nUmero de unidades que podrian incrementarse una vez
redlizada la propuesta de mejora. Estas mejoras ayudardn

significativamente en el flujo y costos de la empresa.
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CONCLUSIONES

En ocasiones se asocia a las grandes empresas como las Unicas capaces
de tener una gestion de administracion y produccidén eficiente, ya que de
una u otra forma son quienes han logrado mantenerse a través de los anos
en mercados en la mayoria de los casos altamente competitivos. Son
empresas que por su capacidad de adquirir personal calificado cada vez
abarcan mds porcentaje del mercado, dejando a las pequenas y

medianas empresas mds barreras por derribar.

Por ello el trabajo de las pequenas y medianas empresas hoy en dia ha
cambiado, ya no se frata de luchar confra un mercado sin un estudio
técnico o una gestion eficiente, creyendo que eso significa altos costos,
sino de buscar la maxima eficiencia con los recursos disponibles, es decir
las empresas pueden reducir sus costos teniendo una gestion en aspectos
muchas veces obviados, como la trayectoria de los insumos, distribucion
de la planta, tiempos de produccion, desperdicios, orden, flujo de

produccion, efc.

La produccioén tiene una amplia gama de aspectos técnicos que pueden
ser analizados y muchos de ellos no requieren grandes costos adicionales.
Todos estos andlisis tienen impactos positivos en las empresas ya sea para
ganar mds o tener un mejor precio, lo que ayudard a mantenerse en el

mercado y/o tener un crecimiento.

En la presente tesis se analizd varios de estos aspectos con el fin de entregar
una propuesta de mejora que ayudard a la empresa Cocinas Cia. Ltda., a
reducir sus costos, aumentando su tasa de produccion. Una vez realizada

la tesis se pudo concluir lo siguiente:

e Se entregd a la empresa un andlisis FODA, PESTEL y 5 fuerzas de
Porter, donde fue una herramienta necesaria para idenfificar la
sifuacién actual de la empresa en cuanto a su micro y macro
entorno.

e Se redlizd un cuadro de todos los procesos de las cocinas de
sobremesa con el fin de identfificar las secciones existentes con

cada uno de los procesos.
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Se investigd fundamentos tedricos que ayudarian a la propuesta de
mejora.

Mediante planos de la planta de ensamble y preensamble se
identificé la distribucion actual de la empresa, distancias de las
trayectorias de los insumos y distribuciéon de las bodegas.

Se calculd los metros de trayectoria de los insumos criticos con el fin
de reducirlos en la propuesta.

Se tomd tiempos estdndar de cada actividad del proceso de
ensamble y pre ensamble con los cuales se obtuvieron las
actividades mas largas y un panorama mds claro para la propuesta
de mejora.

Se compard la situacion actual con la propuesta con el fin de ver

las mejoras que tendrian en cuanto a su capacidad y organizacion.

Como se menciond anteriormente, mediante herramientas como toma de

tiempos, diagramas de flujo, andlisis visuales, reuniones con el gerente y los

jefes departamentales se pudo crear la propuesta de mejora, la cual

consiste en optimizar en los siguientes dmbitos:

El fiempo de actividades de las secciones de ensamble y pre
ensamble mejora en un 14.54%, siendo el resultado de eliminar
algunas actividades, reducir tiempo y mejorar procesos.

Mejoras en las distancias de recorrido de los insumos criticos. Se
propuso mejorar en un 49.9%, gracias al cambio de la distribucion
de la planta, es decir al cambio de lugar de bodegas e insumos.
Asimismo se propuso mejorar la capacidad de la planta pasando

de 148 cocinas de sobremesa a 174, lo que significa un 17.56% extra.

Las mejoras mencionadas anteriormente ayudardn a la empresa en varios

aspectos, y estos estardn directamente relacionados con los costos, por lo

que se compartié toda la informacién con el gerente y después de las

reuniones han considerado necesario los cambios analizados por lo que

han empezado con la realizacién de la propuesta.
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RECOMENDACIONES

Una vez analizados los 3 capitulos de la presente tesis se puede dar algunas
recomendaciones a la empresa Cocinas Cia Ltda., con el fin de su mejora

continua.

e En primera instancia se puede recomendar analizar todos los
aspectos estudiados en la presente tesis en toda la linea de
produccion de cocinas de sobremesa.

e Es de suma importancia dar un especial control en la calidad, ya
que representa un tiempo bastante considerable en la produccion.
Una vez que en cada proceso haya una inspeccion de calidad
algunas actividades se reducirdn automdticamente como
“colocada de tableros” y “colocada de tubos de combustion”.

e Redlizar un andlisis profundo de la linea de produccidon a todos los
productos de la empresa.

e Mantener el orden en la planta para un mejor flujo de produccidn.

e Serecomienda que la empresa mejore la organizacién interplantas
para un mejor manejo de los productos en proceso y sus bodegas.

e Establecer hojas de trabajo estandarizado y hojas de elemento de

trabagjo.
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