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RESUMEN 

La fábrica de muebles BELMOB, radicada en la ciudad de Cuenca, es una 

empresa que está en expansión debido al incremento constante de sus 

ventas, sin embargo presenta problemas en su producción que impide la 

satisfacción de los clientes, y la rentabilidad necesaria en su operación.  

Por tal motivo, el presente trabajo recopila la información de la empresa, 

realiza un análisis de su situación actual para determinar sus principales 

problemas, basando dicho estudio en dos de los diferentes productos de la 

empresa: sala Sheraton y el comedor Sheraton; para finalmente plantear 

estrategias de mejoras a los principales problemas encontrados.  
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CAPÍTULO I 

FÁBRICA DE MUEBLES BELMOB 

1. La empresa. 

La empresa BELMOB está radicada en la ciudad de Cuenca desde el año 

2009, dedicada a la fabricación de mobiliario para el hogar, tiene en su 

interior un patrimonio de recursos que le permite superar las dificultades y 

seguir su camino hacia un futuro con solidez y crecimiento. Estos recursos 

resultan de la fuerza de sus productos y del espíritu de cada uno de los 

trabajadores que la integran. 

En el año 2012 la empresa se trasladó a una planta más amplia, adquiriendo 

maquinaria industrial, la cual incremento el nivel de producción y ventas 

rápidamente. En este año 2015 la fábrica ya cuenta con una nave propia lo 

que facilita su nivel de expansión y convertirse en una de las marcas que 

lideran el mercado. 

1.1 Misión 

Ser una empresa que diseñe, produzca y comercialice su mobiliario, 

amoblando espacios de hogar a nivel nacional, buscando la satisfacción 

de los clientes; para ello se utiliza la mejor materia prima y mano de obra 

calificada, brindando lo mejor en calidad para optimizar cada proceso y 

permanecer a la vanguardia en las tendencias vigentes a nivel nacional. 

1.2 Visión 

Belmob es una historia de familia cuencana con principios y valores en los 

cuales se inspiran día a día en la relación con el consumidor. Su visión es ser 

la empresa de mobiliario mejor posicionada en el mercado a nivel nacional 

y contar con almacenes en las principales ciudades del país, a más de la 

realización de ferias en estas ciudades en fechas de orden cívico. 
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1.3 Objetivos 

1.3.1 Objetivos generales:  

1. Ser una de las cinco marcas que lideren el mercado. 

2. Venta al por menor y mayor de muebles de cualquier material. 

3. Ser una marca que los demandantes reconozcan por su variedad de 

productos. 

4. Incrementar la productividad. 

5. Alcanzar un mayor alcance a nivel nacional e internacional. 

6. Aumentar las ventas. 

7. Crear nuevos diseños para un mejor reconocimiento de la marca. 

8. Crear procesos que reduzcan el tiempo en la elaboración de los muebles. 

1.3.2 Objetivos específicos:  

1. Fabricación de Muebles de cualquier material. 

2. Buscar dotar siempre de un servicio mejor. 

3. Superar al cliente. 

4. Alcanzar una rentabilidad del 50% de manera anual. 

5. Aumentar las ventas anuales en un 70%. 

6. Superar el nivel de ventas a nivel nacional. 

7. Aumentar la eficiencia en la productividad en un 50% en lo que queda del 

año.  

8. Triplicar la producción en los próximos doce meses. 

9. Abrir tres nuevos puntos de venta en los próximos dos años. 
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1.4 Organigrama  

 

IMAGEN No. 1  
Autor: Christian Silva 
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1.5 Principios de la empresa 

Belmob es una mueblería familiar con principios y valores, tales principios 

han sido recogidos y difundidos en el interior de la fábrica desde el 2009, y 

son citados a continuación. 

 Lealtad y Confianza. 

 Respeto y Responsabilidad. 

 Integridad y Sobriedad. 

 Pasión por la Investigación y la Innovación. 

Trabajar, Crear, Innovar. 

1.6 Actividades empresariales 

BELMOB es una empresa dedicada a la fabricación y comercialización de 

mobiliario para el hogar, que está radicada en cuenca desde el año 2009, 

la cual hace de las ferias a nivel nacional su principal mercado para 

comercializar sus productos.  

Entre sus productos, están líneas completas para dormitorio, comedor, salas 

y complementos para el hogar con estilos clásicos y modernos.  

1.7 FODA Cruzado 

Para poder analizar la situación de la empresa, necesitamos hacer un 

análisis FODA que nos permita saber cuáles son las fortalezas y 

oportunidades para poder contrarrestar con las debilidades y amenazas.  

1. Fortalezas.  

- Diversidad de diseños de mobiliario, ya que se exhiben modelos 

modernos, clásicos, eclécticos, etc. 

- Capacidad de venta a nivel nacional, ya que se vende a través de 

ferias a nivel nacional, principalmente a Quito y Guayaquil. 
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2. Oportunidades. 

- Las políticas gubernamentales incentivan a la producción nacional, 

como las restricciones de productos extranjeros, créditos para ampliar y 

mejorar negocios.  

- El mercado inmobiliario está en constante crecimiento. Aunque ha 

disminuido este mercado, la necesidad de vivienda principalmente en 

Quito y Guayaquil es grande, y la empresa BELMOB ha podido 

mantenerse e inclusive mejorar su nivel de ventas.  

3. Debilidades. 

- Fallas en la producción, los problemas se dan debido a que llegan las 

piezas incompletas al momento de despachar al cliente.  

- Personal poco comprometido, debido de que no cumple con las tareas 

encomendadas y falta demasiado. 

4. Amenazas.  

- Crisis económica, la caída del precio del petróleo principalmente ha 

provocado una caída económica.  

- Leyes que amparan a los trabajadores y que no protegen al empresario.  
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FODA CRUZADO 

FORTALEZAS DEBILIDADES 

 Diversidad de diseños 

de mobiliario, ya que se 

exhiben modelos 

modernos, clásicos, 

eclécticos, etc. 

Fallas en la producción, los 

problemas se dan debido a 

que llegan las piezas 

incompletas al momento 

de despachar al cliente. 

 Capacidad de venta a 

nivel nacional, ya que 

se vende a través de 

ferias a nivel nacional, 

principalmente a Quito 

y Guayaquil. 

  Personal poco 

comprometido, debido de 

que no cumple con las 

tareas encomendadas y 

falta demasiado. 

OPORTUNIDADES Análisis FO Análisis DO 

  Las políticas 

gubernamentales incentivan 

a la producción nacional, 

como las restricciones de 

productos extranjeros, 

créditos para ampliar y 

mejorar negocios.  

 Aprovechar la 

capacidad de venta a 

nivel nacional y el 

apoyo a 

gubernamental para 

poder incrementar la 

producción y las ventas 

Contrarrestar las fallas en la 

producción y reducir al 

personal poco 

comprometido, 

aprovechando los 

incentivos 

gubernamentales para 

poder adquirir nueva 

maquinaria.  

   El mercado inmobiliario 

está en constante 

crecimiento. Aunque ha 

disminuido este mercado, la 

necesidad de vivienda 

principalmente en Quito y 

Guayaquil es grande, y la 

empresa BELMOB ha podido 

mantenerse e inclusive 

mejorar su nivel de ventas.  

Aprovechar la 

diversidad de diseños y 

la necesidad de 

mobiliario para las 

nuevas casas para 

poder satisfacer los 

distintos gustos y 

necesidades del 

consumidor 

AMENAZAS Análisis FA Análisis DA 

Crisis económica, la caída 

del precio del petróleo 

principalmente ha 

provocado una caída 

económica 

 Frente a la crisis e 

inseguridad política, 

incrementar la oferta 

para ocupar los huecos 

que dejan las empresas 

que desisten de 

producir y vender. 

Crear controles de calidad 

que permitan disminuir 

costos y poder ser más 

competitivos ante una 

pérdida de la capacidad 

adquisitiva de las personas 

  Leyes que amparan a los 

trabajadores y que no 

protegen al empresario.  

 

CUADRO No. 1  

Autor: Christian Silva 
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CAPÍTULO II 

LEVANTAMIENTO DE INFORMACIÓN DE LA FÁBRICA BELMOB. 

2.1. Levantamiento de información de los modelos: Sala Sheraton y 

Comedor Sheraton. 

Para el levantamiento de información se realizara un diagrama de flujo de 

los productos: sala Sheraton y comedor Sheraton.  

En tal virtud, lo que conocemos con el nombre de diagrama de flujo no es 

otra cosa que una representación gráfica de un determinado proceso, así 

se explica: 

- Se tiene un símbolo que va a representar la etapa del proceso; que a 

su vez va a estar unido mediante flechas que van a indicar el flujo del 

proceso.  

Un aspecto importante de destacar es que con el mencionado diagrama 

de flujo se tendrá un detalle de todas las actividades realizadas dentro del 

proceso, lo que ayuda a que se comprenda la relación que existe en el 

mismo. 

Dentro de las ventajas que presenta el diagrama de flujo se encuentran: 

1. Ayuda a discernir todo lo que conlleva la realización de un proceso. 

2. Define donde empieza y termina un proceso. 

3. Como consecuencia de su fácil comprensión, permite que las personas 

desarrollen pensamientos orientados a explorar el proceso. 

4. Valor agregado a cada una de las actividades que conforman el 

proceso. 

5. Constituye una herramienta eficaz para establecer mecanismos de 

control y medición de procesos. 

6. Facilita el estudio y aplicación de acciones que coadyuven a la mejora 

de las variables tiempo y costos. 
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7.  Mejor resultado en eficacia y eficiencia. 

8. Herramienta indispensable para lograr la mejora continua. 

Para la realización del diagrama de flujo se utilizará la simbología ANSI 

(American National Standard Institute):1 

 

FIGURA No. 1  

Autor: Christian Silva 

 

                                                 
1 http://imagenes.mailxmail.com/cursos/imagenes/4/6/norma-ansi_19764_14_1.jpg. 

 

http://imagenes.mailxmail.com/cursos/imagenes/4/6/norma-ansi_19764_14_1.jpg
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2.1.1. Diagrama de flujo de la Sala Sheraton 

 

IMAGEN No. 2  
Autor: Christian Silva 
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2.1.2. Diagrama de flujo del Comedor Sheraton  

 

IMAGEN No. 3 
Autor: Christian Silva 
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2.2. Aplicación de herramientas para la Identificación de problemas de los 

modelos: Sala Sheraton y Comedor Sheraton. 

Los problemas de la sala Sheraton y del comedor Sheraton serán 

identificados mediante el diagrama de Ishikawa, mediante el cual 

analizaremos las causas por las cuales se producen los problemas, para 

poder analizar y realizar las correcciones correspondientes.  

El diagrama de Ishikawa o diagrama de Causa y Efecto consiste en una 

representación gráfica  que permite visualizar las causas que explican un 

determinado problema, lo cual convierte en una herramienta de gestión, 

ampliamente utilizada dado que orienta la toma de decisiones al abordar 

las bases que determinan un desempeño deficiente2. 

  

                                                 
2 http://www.gestiondeoperacione.net/gestion-de-calidad/que-es-el-diagrama-de-ishikawa-o-

diagrama-de-causa-efecto/ 

 

http://www.gestiondeoperacione.net/gestion-de-calidad/que-es-el-diagrama-de-ishikawa-o-diagrama-de-causa-efecto/
http://www.gestiondeoperacione.net/gestion-de-calidad/que-es-el-diagrama-de-ishikawa-o-diagrama-de-causa-efecto/
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2.2.1. Diagrama de Ishikawa para la Sala Sheraton. 

 

IMAGEN No. 4  
Autor: Christian Silva 
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Mediante el diagrama de Ishikawa encontramos que los principales 

problemas radican en la falta de compromiso del personal y la falta de 

mantenimiento de la maquinaria que producen retrasos y demoras en la 

producción.  

2.2.2. Diagrama de Ishikawa para el Comedor Sheraton. 

  

IMAGEN No. 5  
Autor: Christian Silva 
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A analizar la producción del comedor Sheraton a través del diagrama de 

Ishikawa encontramos que la falta del compromiso del personal y falta de 

mantenimiento de la maquinaria en general son factores que afectan a la 

producción.  

2.3 Estudio de tiempos y movimientos de los modelos: Sala Sheraton y 

Comedor Sheraton  

Mediante el estudio de tiempos y movimientos analizaremos que 

actividades se realizan en cada proceso productivo y los tiempos que toma 

cada actividad con el fin de encontrar deficiencias y acelerar la 

producción en los modelos: sala Sheraton y comedor Sheraton.  

2.3.1 Comedor Sheraton 

2.3.1.1 Diagrama EPS  

El diagrama de Entrada – Proceso – Salida (citado en González y Toral 2009. 

P19) es una herramienta que permiten representar los componentes que 

ingresan a un proceso determinado, así como las salidas que se obtienen 

luego del mismo. Además permite visualizar las actividades, los controles, los 

recursos y más elementos que intervengan en el proceso.  

A continuación se detallan los diagramas EPS para el comedor Sheraton: 
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Mesa de comedor Sheraton:  

 

 
 

CUADRO No. 2  
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Silla de comedor Sheraton: 
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CUADRO No. 14  

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 15 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 16  
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 17 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 18  

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 19 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 20 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 21 

Autor: Christian Silva 

 

 



 

35 

 

“….Para la toma de la muestra ocuparemos el método estadístico, el cual 

tiene un nivel de confianza de 95,45% y un +- 5% de margen de error.  

El método estadístico requiere que se efectúen cierto número de 

observaciones preliminares (n'), para luego poder aplicar la siguiente 

fórmula:  

 

n= tamaño de la muestra que deseamos calcular. 

n”= número de observaciones del estudio preliminar. 

∑= suma de valores. 

x= valor de las observaciones. 

40= constante para un nivel de confianza de 95,45%”3 

2.3.2. Análisis de tiempos del Comedor Sheraton. 

a. Mesa de comedor Sheraton  

Para el análisis de la mesa de comedor Sheraton se ha realizado 5 tomas de 

tiempos preliminares:  

 

 

 

 

 

                                                 
3 http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/estudio-de-

tiempos/c%C3%A1lculo-del-n%C3%BAmero-de-observaciones/ 
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MESA DE COMEDOR SHERATON 

Tiempos medidos (min) 

  t1 t2 t3 t4 t5 

preparación  180 195 168 162 186 

Maquinado 90 90 78 84 102 

Prelijado 180 195 174 192 195 

Armado 180 180 180 195 180 

lijado blanco 180 210 174 192 186 

tinte y sello 90 90 78 96 90 

      

lijado sello 180 195 168 174 180 

Lacado 90 108 90 96 84 

montaje final 30 30 30 24 30 

Empacado 30 42 30 36 30 

tiempo total 1230 1335 1170 1251 1263 

 

CUADRO No. 22 
Autor: Christian Silva 

Aplicando el método estadístico tenemos:  

  x x2 

1 1230 1512900,00 

2 1335 1782225,00 

3 1170 1368900,00 

4 1251 1565001,00 

5 1263 1595169,00 

∑ 6249 7824195,00 

CUADRO No. 23 
Autor: Christian Silva 

n”= 5 

∑x= 6249 

∑x2= 7824195 

40= constante para un nivel de confianza de 95,45% 
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Aplicando la formula nos da como resultado: 2,90 que equivale a 3, siendo 

n=3 el tamaño de la muestra que se necesita para la mesa de comedor. 

Para esto aplicamos las siguientes mediciones de tiempo para los diferentes 

procesos en la fabricación de la mesa de comedor Sheraton:  
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CUADRO No. 24 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 25 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 26 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 27 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 28 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 29 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 30 
Autor: Christian Silva 



 

45 

 

  

CUADRO No. 31 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 32 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 33 
Autor: Christian Silva 
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b. Silla de comedor Sheraton. 

Para el análisis de la silla de comedor Sheraton se ha realizado 5 tomas de 

tiempos preliminares:  

SILLA DE COMEDOR SHERATON 

Tiempos medidos (min) 

  t1 t2 t3 t4 t5 

preparación  45 42 45 51 51 

Maquinado 60 54 60 66 60 

lijado piezas 90 78 84 90 96 

Armado 45 45 48 45 48 

lijado blanco 90 84 90 96 90 

tinte y sello 60 54 54 60 66 

lijado sello 24 30 30 30 24 

Lacado 48 42 33 36 48 

montaje final 15 12 15 15 12 

Empacado 15 15 12 15 15 

tiempo total 492 456 471 504 510 
 

CUADRO No. 34 
Autor: Christian Silva 

Los cuales aplicando el método estadístico tenemos:  

  X x2 

1 492 242064 

2 456 207936 

3 471 221841 

4 504 254016 

5 510 260100 

∑ 2433 1185957 
 

CUADRO No. 35 
Autor: Christian Silva 

n”= 5 

∑x= 2433 

∑x2= 1185957 

40= constante para un nivel de confianza de 95,45% 



 

49 

 

Aplicando la formula nos da como resultado: 2,77 que equivale a 3. Siendo 

n=3 el tamaño de la muestra que se necesita para la mesa de comedor. 

Para esto aplicamos las siguientes mediciones de tiempo para los diferentes 

procesos en la fabricación de la silla de comedor Sheraton:  
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CUADRO No. 36 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 37 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 38 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 39 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 40 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 41 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 42 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 43 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 44 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 45 
Autor: Christian Silva 
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2.3.3 Sala Sheraton  

Para la sala Sheraton se detalla el siguiente diagrama EPS:  

Triple sala Sheraton: 

 

 CUADRO No. 46 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 47 
Autor: Christian Silva 
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 CUADRO No. 48 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 49 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 50 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 51 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 52 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 53 

Autor: Christian Silva 
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Doble sala Sheraton: 

 
 

CUADRO No. 54 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 55 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 56 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 57 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 58 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 59 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 60 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 61 
Autor: Christian Silva 
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Simple sala Sheraton:  

 

CUADRO No. 62 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 63 

Autor: Christian Silva 



 

78 

 

 

CUADRO No. 64 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 65 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 66 

Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 67 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 68 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 69 
Autor: Christian Silva 
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Para el análisis de la sala Sheraton se ha realizado 5 tomas de tiempos 

preliminares:  

Triple Sheraton:  

TRIPLE DE SALA SHERATON 

Tiempos medidos (min) 

  t1 t2 t3 t4 t5 

preparación  15 12 16 18 18 

armado cascos 75 72 74 79 79 

pre-tapizado 165 144 174 180 168 

corte tapiz 60 54 57 63 60 

Costura 60 66 69 66 66 

Cojines 30 27 33 33 36 

Tapizado 240 228 246 258 234 

Embalaje 15 18 18 15 15 

tiempo total 660 621 686 712 676 
 

CUADRO No. 70 
Autor: Christian Silva 

Doble Sheraton:  

DOBLE DE SALA SHERATON 

Tiempos medidos (min) 

  t1 t2 t3 t4 t5 

preparación  15 15 12 16,8 15,6 

armado cascos 75 69 72 75 72 

pre-tapizado 156 144 138 150 156 

corte tapiz 48 42 45 48 42 

Costura 42 42 36 45 48 

Cojines 24 19 21 20,4 22,2 

Tapizado 228 210 225 246 222 

Embalaje 15 12 12 15 15 

tiempo total 603 553,2 561 616 593 
 

CUADRO No. 71 
Autor: Christian Silva 
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Simple Sheraton:  

SIMPLE DE SALA SHERATON 

Tiempos medidos (min) 

  t1 t2 t3 t4 t5 

preparación  15 12 14 18 15 

armado cascos 75 66 72 78 81 

pre-tapizado 150 138 156 162 165 

corte tapiz 36 36 39 42 36 

Costura 42 42 39 42 39 

Cojines 12 13 11 10,8 9,6 

Tapizado 180 168 186 210 180 

Embalaje 15 12 12 15 15 

tiempo total 525 487,2 528,6 577,8 540,6 
 

CUADRO No. 72 
Autor: Christian Silva 

 

De las cuales aplicando el método estadístico de las 3 piezas de la sala 

tenemos:  

  X x2 

1 1788 3196944 

2 1661 2760250 

3 1825 3331355 

4 1906 3633598 

5 1810 3274652 

∑ 8990 16196800 
 

CUADRO No. 73 
Autor: Christian Silva 

n”= 5 

∑x= 8990 

∑x2= 16196800 

40= constante para un nivel de confianza de 95,45% 

Aplicando la formula nos da como resultado: 3,24 que equivale a 3. Siendo 

n=3 el tamaño de la muestra que se necesita para la mesa de comedor. 

Para esto aplicamos las siguientes mediciones de tiempo para los diferentes 

procesos en la fabricación de la sala Sheraton:  
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a. Triple Sheraton 

  
 

CUADRO No. 74 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 75 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 76 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 77 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 78 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 79 
Autor: Christian Silva 



 

92 

 

  

CUADRO No. 80 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 81 
Autor: Christian Silva 
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b. Doble Sheraton: 

 

CUADRO No. 82 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 83 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 84 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 85 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 86 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 87 
Autor: Christian Silva 



 

100 

 

 

CUADRO No. 88 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 89 
Autor: Christian Silva 
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c. Simple Sheraton: 

 

CUADRO No. 90 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 91 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 92 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 93 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 94 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 95 
Autor: Christian Silva 
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CUADRO No. 96 
Autor: Christian Silva 



 

109 

 

 

CUADRO No. 97 
Autor: Christian Silva 
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CAPÍTULO III 

DEFINICIÓN DE ESTRATEGIAS 

3.1 Análisis de estrategias de mejoras para los modelos: sala Sheraton y 

comedor Sheraton 

Para involucrarme de mejor manera en este tema, es necesario iniciar 

desde su conceptualización. 

¿Qué es una estrategia?  

Una estrategia es el proceso seleccionado a través del cual se prevé 

alcanzar un cierto estado futuro4. 

¿Qué es una mejora continua? 

La mejora continua en términos generales, es la optimización constante de 

un producto, proceso o servicio; la misma que se realiza con la finalidad de 

aumentar su calidad. 

Lo que se debe destacar, es que esta figura como se la concibe 

actualmente no sólo es útil para aquellas empresas destinadas a la industria 

sino también son válidamente aplicables dentro de empresas de servicios. 

Con estos antecedentes, lo que caracteriza a la mejora continua es lo 

siguiente: 

1. Un proceso documentado: 

Esto es, que cada persona participe del proceso lo conozca y lo pueda 

aplicar.  

2. Indicadores de gestión: 

Contar con un sistema de medición que permita visualizar resultados.  

                                                 

4 Concepto de estrategia - Definición, Significado y Qué 

es http://definicion.de/estrategia/#ixzz3qp1zTAlF 

 

http://definicion.de/estrategia/#ixzz3qp1zTAlF
http://definicion.de/estrategia/#ixzz3qp1zTAlF
http://definicion.de/estrategia/#ixzz3qp1zTAlF
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3. Participación de las personas relacionadas directamente con el 

proceso.  

A criterio personal, puedo decir que justamente una de las principales 

ventajas de que una fábrica o empresa cuente con un sistema establecido 

de Mejora Continua, es que las personas inmersas dentro de dicho proceso, 

van a estar relacionadas desde un principio con el producto, por lo tanto 

esas mismas personas sabrán orientar de mejor manera el curso del mismo. 

Ahora bien, hay varias metodologías asociadas a la Mejora Continua; entre 

ellas están: Lean Manufacturing, Six Sigma, Kaizen, entre otras., pero puedo 

concluir con criterio acertado, que la piedra angular de la Mejora Continua 

en cualquier ámbito de los procesos, productos y/o servicios, es el llamado 

Círculo de Deming: 

 

FIGURA No. 2 

Autor: Christian Silva 

Como se aprecia en la figura, se tiene: 

1. Planea (Plan): La fábrica plantea que mejoras va a realizar. 

2. Ejecuta (Do): Se realizan uno a uno los planes propuestos. 

3. Verifica (Check): Es la medición de resultados mediante indicadores. 

4. Actúa (Act): Tomar los correctivos necesarios para la ejecución del plan, ya 

sea siguiendo el mismo camino o iniciando uno totalmente nuevo. 
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Finalmente, la Mejora Continua aumenta la productividad de la empresa 

que la aplica, y como consecuencia de ello mejora notablemente su 

ambiente laboral. 

a. Ishikawa 

En el capítulo anterior se realizó el diagrama de Ishikawa en el cual se 

identificó como principal problema la falta de compromiso del personal y la 

falta de mantenimiento de la maquinaria en la fabricación de los modelos: 

sala Sheraton y comedor Sheraton.  

1. Falta de compromiso del personal: Para mejorar esta deficiencia se 

realizarán reuniones con el personal para poder escuchar sus problemas y 

comprometerlos a mejorar en sus áreas con sus propias ideas a fin de que se 

sientan identificados y escuchados.  

2. Falta de compromiso del personal: Se realizaran charlas motivacionales 

contratando a un orador motivacional a fin de mejorar su autoestima, lo 

que producirá una mejora en su rendimiento en la empresa.  

3. Falta de mantenimiento de la maquinaria en general: Se reparará la 

maquinaria defectuosa y se sustituirá la maquinaria obsoleta por una nueva, 

a fin de que no provoque retrasos ni descontentos en la producción.   

b. Teoría de las restricciones (TOC) 

La Teoría de restricciones o T.O.C por sus siglas en inglés (Theory of 

Constraints), es una filosofía de gestión de sistemas o empresas que se crea 

sobre una guía y se diseña para lograr un proceso  de mejora continua.   

Para ayudar a comprender los principios de su filosofía, Goldratt describió 

nueve reglas de programación de la producción: 

1. “No equilibre la capacidad, equilibre el flujo. 

2. El nivel de utilización de un recurso sin cuello de botella no se determina por 

su propio potencial sino por alguna otra restricción del sistema.  

3. La utilización  y la activación de un recurso no son la misma cosa. 
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4. Una hora perdida en un cuello de botella es una hora perdida para todo el 

sistema.  

5. Una hora ahorrada en un no embotellamiento es un espejismo.  

6. Los cuellos de botella rigen tanto el throughput o demanda atendida como 

el inventario en el sistema.  

7. El lote de transferencia no puede y, muchas veces, no debe ser igual al lote 

del proceso.  

8. Un lote de proceso debe ser variable tanto a lo largo de su ruta como en el 

tiempo.  

9. Las prioridades pueden fijarse únicamente examinando las restricciones del 

sistema. El plazo se deriva del programa”5 

De igual manera, se cuenta con 5 pasos de focalización6.   

1. Identificar las restricciones del sistema:  

Encontrar en que parte del proceso productivo el flujo es menor, lo que 

estaría condicionando al proceso. 

2. Explotar las restricciones del sistema:  

Buscar la forma en la que se pueda optimizar el flujo productivo de la 

restricción.  

3. Subordinar todo a la restricción anterior:  

Como en la fábrica existe interdependencia entre los recursos que la 

componen, no sería lógico exigir a cada recurso que actúe obteniendo el 

máximo rendimiento respecto de su capacidad, sino por el contrario, se le 

debe exigir que actúe de tal manera que las restricciones puedan ser 

explotadas según lo decidido en el Paso 2.   

                                                 
5  GOLDRATT Eliyahu M. y COX, Jeff, “The Goal: A Process of Ongoing Improvement”, 1992, p. 

114 – 118. 
6  SIPPER, Daniel y BULFING, L. Robert Jr., “Planeación y Control de la Producción”, Editorial 

McGraw Hill, Mexico DF, p.595-597 
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4. Elevar las restricciones del sistema: 

Aumentar la capacidad de las restricciones.  

5. Si en las etapas previas se elimina una restricción, volver al paso 1: 

Se debe determinar si es que sigue siendo una restricción, pues en el caso 

de romperse habría que identificar cuál es la nueva restricción, volviendo 

para cuyo efecto al Paso 1; cerrando así un círculo de mejora continua. 

Los componentes de la teoría de las restricciones que deben ser conocidos 

previo a la aplicación de la teoría son los siguientes:  

 El tambor es lo que marca el ritmo de la producción, generalmente 

se utiliza la demanda como tambor, pero en vista de que la empresa 

está en expansión se utiliza el plan mensual de producción.  

 Los amortiguadores absorben las fluctuaciones de los factores 

externos que pueden alterar el plan mensual de producción.  

A continuación analizare las restricciones que se presentan tanto para el 

comedor Sheraton como para la sala Sheraton: 

1. Restricciones de comedor Sheraton.  

Cabe señalar que el análisis de estas restricciones se va a hacer bajo una 

perspectiva de tiempos, más no de costos. .   
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a. Restricciones de mesa de comedor Sheraton 

 

 

 

CUADRO No. 98 
Autor: Christian Silva 
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1. Identificar las restricciones del sistema: En la mesa de comedor se analiza 

que la restricción se encuentra en el área de lacado con un tiempo de 206 

minutos x unidad producida; por lo tanto  esta tarea es reconocida como el 

cuello de botella del proceso, por esta razón se procede a explotar dicha 

restricción.   

2. Explotar las restricciones del sistema: En el área de lacado, se plantea pasar 

la tarea de retocar fallas de mesa de comedor a la actividad de tinte y 

sello,  bajando el tiempo de lacado a 107,71 minutos.  

3. Subordinar todo a la restricción anterior: El plan de producción mensual que 

va a regir la producción en adelante se referirá a los nuevos tiempos 

establecidos. 
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CUADRO No. 99 
Autor: Christian Silva 
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4. Elevar las restricciones del sistema: Una vez mejorada el área de lacado, se 

plantea seguir mejorando los tiempos de esta tarea.  

5. Si en las etapas previas se elimina una restricción, volver al paso uno: la 

nueva restricción en la fabricación de la mesa de comedor es el área de 

lijado sello. 
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b. Restricciones de silla de comedor Sheraton 

 

CUADRO No. 100 

Autor: Christian Silva 
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1. Identificar las restricciones del sistema: En la silla de comedor se analiza que 

la restricción se encuentra en el área de lijado blanco con un tiempo de 91 

minutos por unidad producida; por lo tanto esta tarea es reconocida como 

el cuello de botella del proceso, por esta razón se procede a explotar dicha 

restricción.   

2. Explotar las restricciones del sistema: El área de lijado blanco no ha podido 

ser balanceada debido a que la tarea no puede ser transferida. Se puede 

mejorar los tiempos mediante la compra de lijadoras orbitales que mejoren 

su desempeño en su área, se estima que el tiempo se reduzca en un 10% del 

tiempo total de la tarea 

3. Subordinar todo a la restricción anterior: El plan de producción mensual que 

va a regir la producción en adelante se referirá a los nuevos tiempos 

establecidos. 
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CUADRO No. 101 

Autor: Christian Silva 
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4. Elevar las restricciones del sistema: Una vez mejorada el área de lijado 

blanco, se plantea seguir mejorando los tiempos de esta tarea. 

5. Si en las etapas previas se elimina una restricción, volver al paso uno: la 

nueva restricción en la fabricación de la silla de comedor es el área de 

prelijado.   
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2. Restricciones de sala Sheraton.  

a. Restricciones de triple desala Sheraton. 

 

CUADRO No. 102 
Autor: Christian Silva 
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b. Restricciones de doble de sala Sheraton. 

 

CUADRO No. 103 
Autor: Christian Silva 
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c. Restricciones de simple de sala Sheraton. 

 

CUADRO No. 104 
Autor: Christian Silva 
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1. Identificar las restricciones del sistema: En la fabricación de la sala, en los 3 

tamaños de sala (triple, doble, simple), se analiza que la restricción está en 

el área de tapizado con tiempos de 238, 221, 186 minutos respectivamente 

por unidad producida; por lo tanto esta tarea es reconocida como cuello 

de botella del proceso, por esta razón se procede a explotar dicha 

restricción.   

2. Explotar las restricciones del sistema: El área de tapizado se plantea pasar la 

tarea de colocación de patas de sala a la actividad de embalaje. De igual 

manera se propone forrar las mesas de trabajo con esponja lo cual va a 

facilitar su manipulación y evitar algún reproceso por golpes, por lo cual se  

estima que mejore en un 20% del tiempo total del ciclo de la tarea, con lo 

cual el tiempo de tapizado bajaría a 172, 158 y 131 minutos 

respectivamente.  

3. Subordinar todo a la restricción anterior: El plan de producción mensual que 

va a regir la producción en adelante se referirá a los nuevos tiempos 

establecidos. 
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a. Triple 

 

CUADRO No. 105 
Autor: Christian Silva 
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b. Doble 

 

CUADRO No. 106 
Autor: Christian Silva 
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c. Simple 

 
CUADRO No. 107 

Autor: Christian Silva 
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4. Elevar las restricciones del sistema: Una vez mejorada el área de tapizado, 

se plantea seguir mejorando los tiempos de esta tarea. 

5.  Si en las etapas previas se elimina una restricción, volver al paso uno: la 

nueva restricción en la fabricación de la silla de comedor es el área de 

pretapizado.  

El análisis de la teoría de las restricciones muestra que gran parte de la 

deficiencia y demoras en la producción se debe a un desbalanceo de la 

producción y a que el personal no está abastecido con las herramientas 

necesarias para poder desempeñar su función de mejor manera.  
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3.2 Plan de mejoras 

A continuación se detalla los principales problemas con las estrategias de 

mejoras propuestas:  

 
CUADRO No. 108 
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Autor: Christian Silva 

Se propone la implementación de un cuadro en el cual permita observar las 

estrategias de mejora de manera más eficaz según los recursos tanto físicos 

como económicos y humanos que posea la empresa.  

Se utilizaría el siguiente modelo de cuadro de estrategias operativas de 

mejoras para los modelos de Sala Sheraton y comedor Sheraton: 
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CUADRO No. 109 

Autor: Christian Silva 
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Tras elaborar el cuadro para las estrategias operativas de producción se ha 

determinado que las mejoras a realizar pueden tener un efecto casi 

inmediato en la producción, que el capital requerido para realizar las 

mejoras es de un monto de $USD 5.800. 

De igual manera se puede observar que la deficiencia y las demoras en la 

producción se deben principalmente a que el personal no está abastecido 

con los recursos necesarios para poder desempeñar su función de manera 

adecuada lo que produce a su vez un descontento y falta de compromiso.  
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CONCLUSIONES 

Tras elaborar el siguiente trabajo de titulación “Estrategias operativas de 

producción y mejoras aplicado a la fábrica BELMOB”,  se ha obtenido como 

resultado que la fábrica está en expansión y por tal razón necesita tomar los 

correctivos necesarios a fin de ser más productiva.  

En el primer capítulo se describe a la fábrica BELMOB como una empresa en 

constante aumento de ventas, pero que necesita ser más eficiente para 

poder competir en el mercado, para lo cual debe mejorar los problemas 

que existen en la fabricación.  

Con estos antecedentes, el organigrama proporciono una visión de cuáles 

son las funciones del personal y cómo interactúan las mismas, luego se 

procedió a realizar un diagrama de flujo para los modelos: sala Sheraton y 

comedor Sheraton, que nos ha permitido reconocer el proceso productivo 

de la planta para su futuro análisis.  

En el segundo capítulo, el diagrama de Ishikawa exteriorizó los problemas 

más relevantes en el proceso productivo como la falta de mantenimiento 

de la maquinaria y la falta de compromiso del personal.  

Posteriormente con el diagrama de entradas y salidas se pudo determinar 

dónde empieza y donde termina cada tarea, así como las actividades a 

realizar, los recursos y los responsables de cada tarea.  

Finalmente, el estudio de tiempos y movimientos  ha permitido identificar el 

tiempo real de cada unidad producida de los modelos: sala Sheraton y 

comedor Sheraton. También ha ayudado a identificar los cuellos de botella 

para posteriormente encontrar una solución para eliminar la restricción.  

En el tercer capítulo, se evaluaron las estrategias operativas, analizando el 

diagrama de Ishikawa y aplicando la teoría de las restricciones a los 

modelos: sala Sheraton y comedor Sheraton, encontrando los cuellos de 

botella y proponiendo soluciones a las restricciones.  

Finalmente se propuso un plan de mejoras en el cual se exponen mejoras a 

los principales problemas que tiene la empresa.  
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En vista de que el presente trabajo es solamente una propuesta, no se 

procedió a efectuar la implementación del mismo, pero se ha planteado las 

estrategias operativas de producción y mejoras, y el sistema de medición 

necesario para revisar los cambios.  
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RECOMENDACIONES 

El presente trabajo titulado “Estrategias operativas de producción y mejoras 

aplicado a la fábrica BELMOB” representa un punto inicial hacia la mejora 

continua de los procesos productivos. Por tal motivo se recomienda a los 

directivos de la fábrica implementar la propuesta estructurada y continuar 

con estrategias de mejoras, ya que de no ser así, la fábrica corre el riesgo 

de quedarse sin liquidez, perder pedidos por las demoras a las que se 

enfrenta y perder credibilidad en el mercado.   

Se recomienda que la fábrica BELMOB continúe con la aplicación de la 

teoría de las restricciones, especialmente en el área de lijado-sello para el 

caso de la mesa de comedor Sheraton, el prelijado en el caso de la silla de 

comedor Sheraton y el pretapizado para el caso de la sala Sheraton. Para lo 

cual se debe exigir al personal el cumplimiento de metas semanales con el 

fin de ser más eficientes.  

Se sugiere a la fábrica encontrar la manera de optimizar los materiales 

utilizados con el fin de disminuir los desperdicios de la fábrica y de esa 

manera controlar el gasto en el consumo de materiales.  

Se aconseja a los directivos de la fábrica BELMOB prestar atención a las 

ideas y quejas del personal, para poder dar solución a sus problemas y 

comprometerlos a mejorar su desempeño en el trabajo.  

Se recomienda también distribuir de mejor manera las zonas de trabajo de 

la fábrica para evitar recorrer distancias innecesarias y evitar daños por 

traslados en la producción.  

Finalmente se sugiere a la fábrica la adquisición de un software de 

producción que le permita poder controlar de mejor manera el avance y la 

medición de la productividad de la producción.   
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ANEXOS 

ANEXO 1: Sala Sheraton #1 

 

ANEXO 2: Sala Sheraton #2 
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ANEXO 3: Comedor Sheraton #1 

 

ANEXO 4: Comedor Sheraton #2 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 



 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 



 



 



 



 



 



 

 



 





 




