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RESUMEN

LA TESIS DESARROLLA UNA INVESTIGACION SOBRE LOS NIVELES DE
SEGURIDAD DE LOS VEHICULOS, TANTO EN LA PROTECCION DE SUS
OCUPANTES, COMO LA DE DISMINUIR LOS EFECTOS EXTERIORES, SEAN
PERSONAS U OBJETOS EN EL MOMENTO DE ACCIDENTES, PARA ELLOS SE
CONSIDERA QUE LOS VEHICULOS DEBEN DE CONTAR CON PARTES QUE ESTEN
INMERSAS EN MEJORAS CONTINUAS, PARA AJUSTARSE AL CAMBIANTE
MERCADO AUTOMOTRIZ, QUE CADA VEZ, DESARROLLA NUEVOS MODELOS CON
MAYORES NIVELES DE SEGURIDADES PARA SUS OCUPANTES. LOS MODERNOS
PARABRISAS ELABORADOS CON VIDRIOS LAMINADOS, ES UNA TECNICA QUE
UNE DOS VIDRIOS, BRINDANDO DE ESTA MANERA MAYOR SEGURIDAD, YA QUE
IMPIDE QUE EL VIDRIO ANTE UN GOLPE SE DESPRENDA, Y ESTE LAMINADO LO
CONTIENEN, HASTA QUE PUEDA SER REMPLAZADO, ES UN IMPORTANTE
AVANCE, YA QUE PUEDE EVITAR CORTADURAS. PARA HACER SUSTENTABLE Y
RENTABLE LOS CAMBIOS, SE ANALIZO LA TEORIA SOBRE MEJORAS EN LOS
PROCESOS PRODUCTIVOS, DESARROLLANDO DE ESTA MANERA, UN FORMATO
PARA APLICAR LOS CAMBIOS, QUE SE INICIARON ANALIZANDO LA SITUACION
ACTUAL DE LA PLANTA, LOS COSTOS, TIEMPOS Y PERSONAL, SE APLICA LA
SELECCION DE MEJORA EN LOS PROCESOS PRODUCTIVOS SELECCIONADA, Y
SE HACEN LAS COMPARACIONES. LOS PARABRISAS, DEBEN DE CUMPLIR CON
LAS NORMAS Y REGLAMENTOS VIGENTES, Y SU ORIENTACION ES GARANTIZAR
LA SEGURIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO. LA IMPLEMENTACION DE UNA
NUEVA FABRICA, ES NECESARIA PARA MEJORAR LOS TIEMPOS, AL CONTAR CON
UN MODERNO HORNO, Y AMPLIAR LA GAMA DE PRODUCTOS, TANTO PARA LOS
VEHICULOS PESADOS, COMO PARA LOS VEHICULOS LIVIANOS. SE DESARROLLA
POR ULTIMO UN PLAN COMERCIAL, PARA CON LAS COOPERATIVAS DE
TRANSPORTE, COMO LAS DE LOS BUSES, COMO TAMBIEN LA DE LOS TAXIS.
VI



ABSTRACT.

THE THESIS IS CONCENTRATED ON COMPLYING WITH THE RULES AND
REGULATIONS THAT GOVERN THE MANUFACTURE OF LAMINATED
WINDSHIELD, SINCE THESE PROVIDE GREATER SECURITY AGAINST
EVENTUAL CLAIMS.

WINDSCREENS ARE A HIGH PERCENTAGE GLASSES WHO SUFFER
DAMAGE, AND BY THE GENERAL WE RECOMMEND CHANGING THEM. DO
NOT OSBTANTES THE BUSES FOR A COST ISSUE, HAVE ITS DIVIDED
WINDSCREEN IN TWO SECTORS, GIVEN ITS OVERUSE ARE VEHICLES
THAT CAN SUFFER MORE DAMAGE, BY LOS ALTOS TOURS THAT THIS
TYPE OF CARRIAGE MUST BE MADE DURING THEDAY.

BEING SPLIT WINDSHIELD, BEFORE AN INCIDENT, BE PROCEEDS TO
CHANGE THE AFFECTED PART, LOWERING COSTS IMPORTANT
MAINTENANCE.

THE NEW TECHNOLOGY, TO LOSE HOURS IN THE OVEN, IN THE NEW
PLANT, GENERATES A PRODUCTION MORE EFFICIENT, ACHIEVING A
GREATER PROFITABILITY FOR THE COMPANY.



INTRODUCCION

EN EL CAPITULO |, SE ANALIZAN LOS NIVELES DE SEGURIDAD DE LOS
VEHICULOS, Y SU IMPORTANCIA PARA EVITAR ACCIDENTES, TANTO EN LA
PARTE INTERNA DEL VEHICULO, COMO LOS EFECTOS EXTERNOS, TRATANDO DE
DISMINUIR ESTOS.

EN EL CAPITULO Il, SE ANALIZA DIVERSAS TEORIAS SOBRE PRODUCCION Y
TECNICAS QUE MEJORAN LOS PROCESOS, PARA GARANTIZAR LA
SUSTENTABILIDAD DE LA CALIDAD, Y CON ELLO CUMPLIR LOS OBJETIVOS
BUSCADOQOS.

EN EL CAPITULO I, SE ANALIZA EL VIDRIO EN LA HISTORIA, SU CONTRIBUCION Y
SUS COMPONENTES, COMO ESTRATEGIA DE SELECCION DE LA CALIDAD, DADO
QUE LOS PARABRISAS LAMINADOS MEJORAN LA SEGURIDAD DE LOS
CONDUCTORES, Y A TRAVES DE UN ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS SE
LOGRA REDUCIR COSTOS, AUMENTANDO LA RENTABILIDAD Y MANTENIENDO LA
CALIDAD.

EN EL CAPITULO IV, SE DESARROLLA FINANCIERAMENTE LOS COSTOS DE
FABRICACION Y SUS RESULTADOS APLICANDO VAN Y TIR, QUE HACE QUE EL
PROYECTO SEA RENTABLE PARA LA EMPRESA, SE ESTABLECE LA INSTALACION
DE UNA NUEVA PLANTA'Y AMPLIAR LA GAMA DE PRODUCTOS PARA MEJORAR
COMERCIALMENTE.

EN EL CAPITULO V, SE SACAN CONCLUSIONES COMO EL INCREMENTO DEL
PARQUE AUTOMOTOR EN EL ECUADOR, QUE TRAE UN AUMENTO EN LA
DEMANDA, MOTIVO QUE LA NUEVA PLANTA VA A PODER CONTRIBUIR EN EL
SATISFACER LAS NECESIDADES DE LOS CLIENTES, ASI COMO TAMBIEN SE
ESTABLECEN RECOMENDACIONES, SOBRE LOS NUEVOS CAMBIOS DE
SEGURIDAD QUE SE PUEDEN DESARROLLAR EN LAS NORMAS Y REGLAMENTOS
VIGENTES.



ANTECEDENTES

EL PROBLEMA.

La presente investigacion que se desarrollé en la ciudad de Guayaquil, sobre la
produccién y comercializacién de parabrisas laminados como, una alternativa para
disminuir la mortalidad por accidentes de transito, en la ciudad de Guayaquil a
través de analizar una mejora en los procesos productivos y rentabilidad de
la empresa para que sea sustentable la mejor calidad en la produccion de

parabrisas laminados de alta seguridad.

En la actualidad se ha incorporado al mercado varias fabricas clandestinas de los
parabrisas que al querer ampliar su cartera de clientes bajan sus costos e
incorporan materia prima inadecuada Yy estos a su vez, permite al transportista
urbano a tener la facilidad de adquirirlos, y aumentar la siniestralidad al tener
instalado de mala calidad y pésima seguridad.

A causa de este problema los transportistas urbanos no pueden circular con
normalidad en la urbe porque siempre tienen que pasar una revision realizada por
la CTE (Comision de Transito del Ecuador) cada dos meses y esto a su vez hacen

gue se vean afectados los usuarios y el transporte de esta ciudad.

Al analizar el proyecto donde estudia los procesos y equipos de produccion
adecuados para la fabricacion de parabrisas de transporte urbano. Se propone
una instalacion de maquinarias  que desarrollan una produccion eficiente de
parabrisas laminado de alta calidad, de forma segura para el transportista y

usuario.
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La sucursal se localizara en unos lotes propiedad de la familia, ubicados en San
Eduardo, en la que se hizo un estudio riguroso para la construcciéon de la misma.
La tecnologia propuesta garantiza los mas altos requisitos de calidad y seguridad
del acristalamiento de acuerdo con las directivas. Correspondientes sobre vidriode
seguridad para el transporte urbano, y ampliar la gama de productos para el
transporte liviano, logrando el apalancamiento de costos fijos, para lograr mayor
rentabilidad para la empresa.

De acuerdo con las normativas técnicas de transporte urbano el parabrisas
debe ser fabricado en vidrio laminado de seguridad, es decir dos vidrios

unidos entre si por una lamina plastica de PVB (butiral de polivinilo).

Esto permitirA de una manera eficiente y eficaz cumplir con los objetivos
principales de la organizacion y optimizar las operaciones y procedimientos del
transporte y facilite a los consumidores las nuevas exigencias del mercado,
permitiendo lograr un perfeccionamiento progresivo e incrementar y servir de

manera mas eficiente a los clientes.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

El problema se presenta a partir del afio 2002, antes de ese afio no se verificaban
los requerimientos o especificaciones técnicas para el disefio de carrocerias, asi
como las medidas y dimensiones de las carrocerias de los buses y su distribucion

interior.

Articulo 1°: Este Reglamento tiene por objeto desarrollar las normas contenidas
en la Ley de Transito Terrestre, en todo lo relacionado con el transito terrestre por

vias publicas y privadas destinadas al uso publico, permanente o casual.
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Articulo 2°: EIl transito de vehiculos y personas dentro del territorio nacional
deberd someterse a las normas y requisitos generales que sobre transito terrestre

se establecen en la Ley, este Reglamento y demas normas legales.

Articulo 3°: Se aplicaran con preferencia a las disposiciones de este Reglamento
las contenidas en Tratados, Convenios y Acuerdos Internacionales sobre Transito
Internacional y Transporte Comercial.

Con la nueva reglamentacion vigente en el Ecuador, y los controles que se
realizan a nivel nacional, para garantizar la seguridad ofrecida en la constitucién
del Ecuador, la elaboracion de parabrisas laminados deben ser elaborados con
materia prima seleccionada, y sus procesos de produccion deben de ser
mejorados, para garantizar la elaboracion de parabrisas de alta calidad y

seguridad, tal como los reglamentos exigen.

PREGUNTAS DE INVESTIGACION.

La presente tesis busca investigar, cdmo mejorar los procesos de produccion de
una fabrica de parabrisas en la ciudad de Guayaquil, y encontrar un buen modelo
de comercializacidbn que garantice la rentabilidad de la empresa, ampliando la
oferta de productos para el mercado de transporte pesado y liviano, y la
instalacion de una nueva planta.

e La seleccion de la materia prima.

e Los procesos productivos que optimicen los recursos.

e Las técnicas para mejorar los procesos productivos.
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e Gestion de procesos, para medir y obtener resultados mas productivos.

¢ Analizando los sistemas productivos.

e Las economias de escalas, y tipos de produccién

¢ Nueva planta de parabrisas para el transporte pesado.

e Implementacién de los equipos para elaborar parabrisas livianos.

e Se implementara en la ciudad de Guayaquil, en la zona de San Eduardo.

JUSTIFICACION.

La dolarizacién en el Ecuador, ha permitido a la clase media acceder a créditos a
mediano y largo plazo, que sumado a la Gestion del actual gobierno de nivelar la
economia a través del gasto publico, se ha inyectado liquidez al sistema

econdmico del Ecuador.

La demanda de automdviles liviano ha crecido de forma importante, con mas de
100.000 vehiculos nuevos por afio, generando cada afio un nuevo record en

ventas de vehiculos nuevos.
El transporte publico también se ha extendido y es el enfoque de la presente tesis,

poner en el mercado parabrisas para buses y taxis. En la actualidad se maneja la

fabricacion de parabrisas, a propietarios de buses.
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La investigacion proporcionara un nuevo modelo de comercializacion, para
negociar con Cooperativas, tanto de buses como de taxis. Para que de tal manera
tener contratos con empresas y cumplir con la formalidad de la empresa ante el

SRIy la superintendencia de Compaifia.

La rentabilidad de la empresa es primordial para hacer sustentable la ampliacién
de la fabrica, por tanto se analizara los costos de forma local, pero con una
medicién de forma global de los resultados totales, la logistica de costos permite
realizar la medicion de toda la cadena de suministros de una empresa, desde el

proveedor hasta el cliente final.

Con un buen andlisis de tiempo y movimientos, y analizar cada proceso de
produccion, permitirhd establecer una situacion inicial de codmo se encuentra la
empresa, y como esta empleando los recursos actualmente, los que se veran

reflejados en desperdicios y niveles de productividad.

La técnica de Pareto, establece que el 20% clientes representa el 80% de las
ventas, y se aplica el mismo Teorema, para analizar diversos factores, que en si

busca eliminar desperdicios y mejorar la productividad.

Fabricacion de parabrisas laminados, que garantice el cumplimiento de las normas
de seguridad que rigen en el Ecuador, y garantice a las cooperativas de transporte
publico productos de calidad, a través de hacer modificaciones en la actual planta,
con el fin de lograr mayor cantidad de productos por hora, y que sea factible

financieramente.

Las nuevas maquinas a instalar, permitira especialmente en la fase del horno
donde se moldea y se da la forma del parabrisas, realizar mejores tiempos en la
fabricacion de parabrisas por hora, y asi obtener una mayor cantidad de

productos, los mismos que deben ser comercializados.
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Mantener un nivel stock, aplicando analisis estadisticos que garanticen que son

los inventarios necesarios.

Reducir los dafios del vidrio, y encontrar la manera de vender a una empresa de
reciclaje, dado que en la actualidad se vota a la basura los residuos de vidrios, y

cuantificar la pérdida, que en la actualidad no se esta calculando.

Aplicar una nueva planificacion en las ventas, a través de contratos que permita
generar un plan maestro de produccion, y que se ajusten a lotes Optimos de

produccion.

HIPOTESIS.

¢Mejorar  los procesos productivos y ampliar la planta de una fabrica de
parabrisas laminados que cumpla las normas y reglamentos de transporte
vigentes en el ecuador, permitird mejorar la rentabilidad de la empresa a través de
un nuevo modelo de comercializacion, a través de contratos con las cooperativas
de transporte tanto pesado como liviano, enfocadas en lineas en la ciudad de

Guayaquil?

OBJETIVOS.

Objetivo General

La fabricacion de parabrisas laminados que permita cumplir con las normas de la
calidad con un costo accesible para el transportista urbano, y poder
comercializarlos a través de contratos con las cooperativas de transporte pesado y
liviano (Buses y Taxis).
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Objetivos Especificos

Analizar un crédito para la fabricacion de parabrisas laminados.

e Evaluar el mejoramiento en el proceso de la fabricacion de parabrisas

laminados.

e Valorar la creacion de nuevas sucursales para tener una mejor aceptacion en

el mercado.

¢ Obtener una mejor rentabilidad para la empresa, a través de mediciones de la

productividad de la fabrica.

e Contar con la aplicacién de técnicas de mejoras continua en la empresa, que

impulsen la creatividad y la innovacion.

VARIABLES.

Variable Independiente

La cantidad de parabrisas laminados de alta calidad, que demanda la ciudad de

Guayaquil, en el sector de transporte pesado y liviano (Buses y taxis).

Variable Dependiente

La inversion en la nueva fabrica, y la tecnologia que se necesitan en las nuevas
magquinas, para cumplir con las normas y regulaciones para el sector de transporte
pesado y liviano, que sea financieramente sustentable y las mejoras continuas de
calidad y servicios sostenibles en el tiempo.
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VIABILIDAD.

Delimitado.- En la ciudad de Guayaquil en etapa de revision del transporte
urbano que cumple la CTE. se ha obtenido un promedio de mas de doce buses
diarios que no pasan esta revision a causa de los parabrisas que no cumplen con

las normas técnicas de calidad.

Claro.- Con la introduccion de varias fabricas clandestinas en la produccion de
parabrisas laminados al mercado ha aumentado el indice de competitividad
afectando los costos y la calidad de estos parabrisas y a su vez al transportista

urbano al ser incentivado a adquirir este producto.

Evidente.- En cada fecha de revision que hace la CTE. (COMISION DE
TRANSITO DEL ECUADOR). Se define que la revision del transporte urbano a
causa de la calidad de estos parabrisas, al darse cuenta que tienen aumento y
esto afecta a la vision del conductor y al no ser laminados estan atentando con su
seguridad y la de los usuarios evitando lesiones en caso de rupturas provocadas

por los accidentes.

Relevante.- Es importante para la comunidad y estd orientada especialmente
para el transportista urbano detectado las fallas mas comunes en la elaboracién
de los parabrisas laminados. Investigar partiendo de una definicion del producto y
un analisis del ciclo de fabricacion, se definen las secciones de trabajo que deben
ejecutar las operaciones del proceso con los equipos de produccion que se

proponen.
El criterio de seleccidbn de maquinaria pretende optimizar de forma equilibrada la

capacidad de produccion y flexibilidad para realizar series cortas de fabricacién de

forma competitiva.
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Factible.- Evaluar un levantamiento y mejoramiento de procesos en la fabricacion
de parabrisas laminados, que permite de manera eficiente y necesario cumplir con
los objetivos principales de la organizacion como también lograr tener personal
gue permita optimizar las operaciones y procedimientos de la elaboracién de
estos parabrisas laminados que facilite a los trabadores hacia las nuevas

exigencias del mercado.

La fabricacion de parabrisas laminados, seria viable por las exigencias que se
imponen para brindar mayor seguridad a los usuarios de los transportes buses y

taxis.

La demanda de parabrisas, para este sector del transporte es alta, por la gran
circulacion que estos vehiculos tienen, y estdn constantemente expuestos a

siniestralidades.

El desarrollo de una marca, que cumplan con las normas, y estas se vean
reflejadas en sellos aprobados por el consejo de transporte y el Ministerio de
transporte.

Apelar a la campafa de consuma primero lo nuestro, que las camaras productivas
desarrollan, dado que una alta cantidad de parabrisas vienen importados desde

Peru y Colombia, a precios muy competitivos.
La produccion de parabrisas, debe ser realizada con un plan maestro de

produccidon que garantice economias de escalas, por tanto se aplicara andlisis

estadisticos para producir lotes que el mercado demande.
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METODOLOGIA.

Se iniciard la investigacion con el primer paso de la investigacion cientifica que es
la observacion, se establecera un mapeo de la situacion inicial de la fabrica. Esto
es cuantificar los tiempos que el personal utiliza actualmente para la fabricacion de
parabrisas, asi como levantar informacion sobre el motivo de los movimientos que
debe realizar el personal en plena produccion, por ultimo se medira la cantidad de

parabrisas que se desarrolla por hora y por dia.

Se investigara las técnicas de produccion actuales disponibles, y se analizara la
conveniencia de la aplicacion de cada una de ellas, para seleccionar un modelo de
produccién. Se analizard la materia prima como es el vidrio, su importancia y sus
tipos, esto con el fin de poder comunicar al personal, la calidad que se busca

conseguir en los productos terminados de la fabrica.

Para implementar la inversién se aplicara probabilidades, esto es a través de 3
escenarios, el optimista, el conservador y el pesimista, para de acuerdo a los flujos

gue se obtienen, establecer la rentabilidad del proyecto.

El proyecto contara con un analisis del Van y la Tir, para medir los flujos que se
obtienen y su justificacion financiera, asi como también medir el grado de deuda
gue el proyecto puede financiar, como también el tamafio que debe de tener, para

también contar con el capital de trabajo necesario para sus operaciones diarias.

Esta teoria sobre los diferentes tipos de produccion y procesos, buscara aplicar el
mejor modelo productivo que elimine desperdicios, los desperdicios en la
fabricacion de parabrisas laminados son de diferentes tipos, como materia prima
de los moldes, como en tiempo del personal, como en actividades administrativas
gue se duplican, esto se buscara eliminar para alcanzar el mejor nivel de

productividad.
XX
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CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1.- LOS PROCESOS PRODUCTIVOS.

De la misma forma que los productos en un mercado atraviesan una serie
de etapas destacadas, los procesos pasan por diferentes estados durante
la fabricacion de los mismos. Los procesos productivos consisten en una
serie de gestiones dependientes o independientes entre si, pero que

forman en su etapa final los componentes 0 insumos necesarios para

terminar un producto.

Existen dos principios basicos. El primero consiste en la independencia
entre el ciclo de vida de los productos y el ciclo de vida de los procesos; El
segundo trata sobre lo poco frecuente que los procesos productivos
evolucionen de forma continua, lo més factible es que se hagan de forma

escalonada, siendo su etapa inicial la mas fluida.

La etapa fluida es, altamente flexible pero poco eficiente en términos de
coste, para irse estandarizando, mecanizando Yy automatizando
progresivamente; esta evolucion culmina en un proceso sistémico, muy
eficiente pero mucho mas intensivo en capital, interrelacionado y, por

tanto, mucho menos flexible que el proceso fluido original.



1.2.- ORGANIZACION DE LAS OPERACIONES.

Si la Direccion presta atencion a la estructura de proceso que le aporta
una mayor ventaja competitiva, podra gestionar con mayor acierto las
tareas a desarrollar en cada linea de productos. Este es el caso de
numerosas empresas que han de resolver el problema de como organizar

la produccion de las piezas de repuesto de sus principales productos.

Los sistemas de medida empleados para seguir y evaluar el rendimiento
del Subsistema de Operaciones deben estar inspirados por el
posicionamiento elegido, si se pretende que tales medidas sean Utiles y

consistentes con las metas y estrategias de la Organizacion.

Este analisis, orientado a las tareas, puede contribuir a evitar que la
empresa pierda el control sobre los procesos, situacion que suele
aparecer cuando se usa el mismo sistema de medicion para todos los
productos y procesos empresariales y sugiere la importancia de contar
con diferentes conocimientos y destrezas en la Alta Direccion,
acompafara a las principales actividades fabriles y modelos competitivos

dominantes.

En ocasiones, un enfoque muy limitado de las Operaciones puede ser el
adecuado para competir en mercados de un unico producto. Sin embargo,
algunas empresas reunen las condiciones oportunas para competir con
varios productos en distintos mercados, estando unos y otros en

diferentes etapas de su ciclo de vida.



Para conseguir un éxito global, las compafiias deberian separar y
organizar sus instalaciones para satisfacer lo mejor posible a las
necesidades de cada producto y alcanzar volimenes de ventas lo
suficientemente elevados para hacer competitivas a todas y cada una de

las plantas.

Aquellas organizaciones que especializan sus fabricas de acuerdo con las
necesidades particulares dictadas por sendas estrechamente delimitadas
en la matriz, pueden encontrar serias dificultades organizativas cuando
intenten integrar estas unidades en un sistema unico, por lo que deberan

emprender los ajustes organizativos oportunos.

Las empresas que constan de varias plantas orientadas hacia el mercado
deberan buscar formas organizativas flexibles, que huyan de la
coordinacion y control centralizados, mientras que cuando la orientacion
es hacia el proceso, las opciones mas extendidas son la relativa

autonomia de cada instalacion y la division por etapas del producto.

La organizacion de las operaciones, debe ser por tanto ajustada a cada
planta, este andlisis es conocido como Lay Out, que consiste en el disefio
ajustada de la planta a los procesos, teniendo en cuenta los movimientos
necesarios dentro de cada proceso, y el tiempo que requiere cada
procesos, asi como también el numero necesario de personal, para la
operacion normal, lo importante es contar con un equilibrio en costos, que
genere rentabilidad para la empresa y sea sustentable en el tiempo, los
anexos 1 y anexos 2, detallan la seleccion del tipo de proceso..



1.3.- DESARROLLO DE UN MAPA DEL PROCESO.

El mapa de procesos nos ofrece una vision general del sistema. En él se
representan los procesos que componen el sistema y sus relaciones. Esta
cantidad de procesos puede variar dependiendo del enfoque de la
persona que esté analizando el sistema. El tamafio o la forma de los

procesos, que componen el mapa, no lo alterard.

La limitacion es que los procesos encajen perfectamente y que sus
tamafios sean similares entre si. Con pocos procesos el mapa sera
sencillo y facil de comprender, pero la descripcion de cada uno sera mas
compleja. Al contrario, con muchos procesos la descripcion individual sera
mas sencilla, pero el mapa serd mas complejo. El anexo 3 detalla los
tipos de procesos.

Describir el proceso

Objetivo:Es la descripcidn de la razén de ser del proceso. Nos indica de

forma resumida qué persigue el proceso.

Alcance: Es el ambito funcional que abarca el proceso. Se lo puede

definir de dos formas:

a) Exponiendo el conjunto de productos o servicios a los que afecta el

proceso. .

b) Indicando dénde empieza y dénde termina el proceso en relacion a

otros procesos.



Desarrollo:Es la sucesion de actividades que constituyen el proceso. Es
representado graficamente por medio de un diagrama de flujo. Simbolos
especificos permiten distinguir en el diagrama de flujo actividades,

registros, decisiones u otros documentos asociados.

Responsable del Proceso:Es quien vela por el cumplimiento de los
requisitos del proceso. Hace un seguimiento de los indicadores
verificando la eficacia y eficiencia, asi como el logro de los objetivos
trazados para dicho proceso en los ambitos de productividad, costes,

calidad, seguridad, medioambiente, etc.

Esta persona tiene plena autoridad para realizar cualquier cambio del
proceso con los recursos asignados, Si este cambio pudiera influir en
otros procesos, se debera consultar con los responsables de los procesos

que resulten implicados.

Registros:Son documentos que indica que resultados han sido obtenidos
y da un testimonio de actividades desempefiadas. Constituyen el soporte
de la informacién que fluye en el sistema de gestion. “Los registros
pueden ser internos (generados en la propia organizacion) o externos (de
clientes o proveedores). Los registros internos, suelen tener un formato
definido.

Diagrama de flujo: es una herramienta de representacion grafica, de facil
aplicacién a cualquier secuencia de actividades que forman parte de un

proceso y que se repiten ciclicamente. Debe ser flexible y sencillo.



- Comprender un proceso.

- Conocer las responsabilidades de cada persona

- Instruir a las personas

- Recordatorio

- Identificar problemas y oportunidades para la mejora de los procesos
- Clarificar la relacion cliente — proveedor

La figura Ne 1.1 indica los simbolos para realizar, el levantamiento de la
situacion inicial de la planta de parabrisas, determinando asi los tiempos y

movimientos actuales, asi como su productividad medidas en unidades.

Inicio y final

del proceso Medicién

Actividad o
paso individual

Documento
Punto de

decision

Datos
almacenados

Conector

21
A1)

Figura Ne 1.1SIMBOLOGIA PARA DIAGRAMA DE FLUJOS

1.4.- MARCO LEGAL.

Como todos los procesos de fabricacién, la produccion de lunas de
automoéviles debe cumplir con todo un conjunto de leyes y normas
establecidas por Administraciones Pudblicas y otros organismos
reguladores. Es obligatorio desde el 1 de enero del afio 1983, segun el

reglamento 43 de la ONU, que los parabrisas sean de cristal laminado.



El Reglamento General de Vehiculos, aprobado por el Real Decreto
2822/1998, de 23 de diciembre, también dicta ciertas condiciones para el
parabrisas de un automovil. Estas condiciones se asemejan mucho a las
de la Directiva 2001/92.

Hay también ciertas normas UNE e ISO que tratan la calidad de
fabricacion de los parabrisas. La norma UNE 26499:2003 se refiere a
vehiculos de carretera, vidrios de seguridad y ensayos mecanicos. Por
otro lado, hay cinco normas ISO relativas a lunas del vehiculo y a sus

accesorios.

Los procesos productivos, deben de cumplir con las NORMA TECNICA
ECUATORIANA NTE INEN 1669: 2011

> Objetivos.

Esta norma establece los requisitos que deben de cumplir los vidrios de
seguridad para automotores terrestres.

> Definiciones.

Un vidrio de seguridad es aquel vidrio que ha sido procesado o

combinado con otros materiales, de tal manera que, si se rompe sea

minima la probabilidad de causar heridas o cortaduras.

Un vidrio de seguridad laminado, consiste en dos o mas laminas de

vidrios, unidas firmemente entre si, por una o varias capas plasticas



transparentes y que al romperse las piezas de vidrios mantienen unidas al
material plastico y conserva su forma y posicién originales.
Parabrisas, es el vidrio de seguridad laminado que va en la parte frontal

del vehiculo.

> Disposiciones Generales.

Los vidrios de seguridad deben ser transparentes y no deben causar
ningun tipo de distorsion en los objetos vistos a través de ellos. No deben
causar ningun tipo de confusion entre los colores de sefializacion usados

en el transito vehicular.

Todos los vidrios de seguridad deben ser de tal naturaleza, que al
momento de una eventual fragmentacion, el peligro de causar heridas a
los ocupantes del vehiculo se reduzca al minimo, y que deben ser
capaces de soportar el tratamiento normal en el servicio para el cual

fueron disefiados.

El material plastico para el vidrio laminado sera Polivinil Butiral (PVB) u
otro material que le confiera al vidrio las propiedades especificas que

exigen esta norma.

Zona AA. Es el area de visibilidad del conductor.

Zona A Es el area de visibilidad del pasajero.

Zona B Es el area central. (Entre las zonas A-AAy C o D)



Zona C Es aquella area pintada no recubierta

Zona D Es aquella area no visible al estar el vidrio instalado.

La figura Ne 1.2 muestra las zonas en el parabrisas.

FIGURA 1. Parabrisas FIGURA 2. Luneta

Figura Ne 1.2 PARABRISAS

Definiciones generales lo establece las normas INEN, las cuales se

detallan en la tabla Ne 1,1.

REQUISITOS LAMINADO TEMPLADO METODO DE
ENSAYD
Fragmentacion x NTE INEN 1722*
Impacto con esfera de acero X x NTE INEN 1723*
Impacto de la cabeza ensayo de maniqui (1) X NTE INEN 1724*
Impacto con dardo X NTE INEN 1725*
Resistencia a alta temperatura X NTE INEN 1726*
Transmision luminosa (2) (3) X X NTE INEN 1727**
Estabilidad luminosa (3) X X NTE INEN 1728*
Resistencia a la abrasidn ( 3) X X MTE INEN 1730*
Resistencia a la humedad X NTE INEN 1731**
Distorsion dptica (4) X X NTE INEN 1729*
Defectos visuales X x Numeral 5.12.1*
Dimensionales X X Mumeral 5.12.2%*

(1) Opconal s aphca 3 panbnsas, ¥ puede efectuarse 5 & chente |o solicta,
(2) No aplica para widrios de techo

(3) Solo apica para matena prma

(4) Solo para lunetas

*  Ensayo destructive ED

" Ensayo no destructivo END

Tabla Ne 1,1 REQUISITOS PARA VIDRIOS DE SEGURIDAD




1.5.- MARCO CONCEPTUAL.

Niebel. B. Ingenieria Industrial "Métodos, estandares y disefio del

trabajo". 12a. edicion. Mc Graw Hill
La presente tesis, plantea una mejora en los procesos productivos como

plataforma para alcanzar la competitividad en la introduccién de nuevos
productos en una fébrica de parabrisas en la ciudad de Guayaquil, y

mejoras en su comercializacion.

Un sistema es un conjunto de partes o elementos organizados y
relacionados que interactian entre si para lograr un objetivo, mediante el
cual la empresa transforma (Materias Primas, Mano de obra y costos
indirectos de Fabricacion) en un producto, cuyo valor es superior a la

suma de los factores utilizados.

La produccién se puede organizar de dos maneras, (Produccién Rigida)
donde se utiliza el mismo modelo para fabricar los productos con minimas
variaciones y (Produccion Flexible) donde en cada orden de produccion
es completamente diferente, los anexos 4 y anexos 5 amplian la
informacion sobre los tipos de produccion.

Produccion Rigida.
La idea principal de la produccioén rigida (produccién en masa) es producir

grandes cantidades de productos poco diferenciados, utilizando un alto

grado de mecanizacion, de forma a obtener economias de escala.

10



Una empresa tiene economias de escala si su costo promedio disminuye
a medida que aumenta el volumen de produccion. El costo promedio es el
costo total dividido por el numero de unidades producidas, es decir es el

costo de produccién por unidad de producto.

Si una empresa tiene economias de escala, cuanto mayor sea su volumen
de produccion, menor sera su costo promedio y la empresa podra cobrar

un precio mas barato.

También es importante destacar que, en un mercado en el que las
empresas tienen economias de escala, las empresas mayores (las que
tienen un volumen de ventas mayor) son mas competitivas (tienen unos
costos promedios menores) que las empresas menores. Es decir, en este
tipo de mercados el tamafio es una fuente de ventaja competitiva: ser

mayor implica ser mas competitivo.

Las economias de escala se obtienen cuando los costos variables son

poco importantes en comparacion con los costos fijos.

Para obtener economias de escala, es necesario organizar la produccion
de tal forma que los costos principales sean costos fijos. ¢Por qué? Los
costos totales de una empresa (CT) incluyen costos variables (CV) y
costos fijos (CF). Cuando hablamos de costos variables o fijos, lo

hacemos con respecto al volumen de produccion:

Costos variables son aquellos que aumentan cuando aumentamos la

produccion y costes fijos son aquellos que novarian cuando aumentamos

11



la produccion. Puesto que CT = CV + CF, el coste por unidad de producto
sera CT/Q = (CV/Q) + (CF/Q) siendo Q el volumen de produccion (nimero
de unidades producidas). CV/Q es el coste variable promedio y CF/Q es el

coste fijo promedio.

Como CF es fijo, CF/Q disminuird a medida que aumente Q: es decir, el
costo fijo promedio disminuye a medida que aumente el volumen de

produccion.

Por el contrario, el costo variable promedio CV/Q normalmente no
disminuird a medida que aumente Q (generalmente, tendra forma de U).
Por tanto, el costo promedio total (CT/Q) disminuird con Q sélo en la
medida en que el CF sea suficientemente mayor que el CV, en cuyo caso

el efecto de reduccion de CF/Q prevalecera sobre la forma de U de CV/Q.

Produccién Flexible.

Es el sistema de producciéon que tiene un objetivo diferente al de la
produccioén rigida. Mientras que en la produccion rigida se trata de producir
series largas de un niumero muy reducido de productos, en la produccion
flexible se trata de producir series cortas de un numero elevado de

productos.

Se denomina “flexible” porque con este sistema la empresa puede
adaptarse facilmente a la demanda. Puede producir productos diferentes
para diferentes segmentos del mercado. Puede cambiar facilmente sus

productos si percibe que la demanda esta cambiando.

Por tanto, el objetivo, en este caso, no es minimizar costes, sino adaptar las

caracteristicas de los productos a lo que demanda el mercado y hacerlo de
12



la forma mas rapida posible. No obstante con el tiempo el departamento de
produccién, debe ser creativo y lograr estabilizar los costos, generando

economias de escalas.

La produccion flexible es ideal para productos que no se pueden almacenar
por que pueden caducar, como el caso del yogurt Los sistemas de
informacion deben de ser actualizados, pues el plan maestro de produccién

depende de ello..

Los sistemas de produccion flexible, sus principales caracteristicas.

> Series de produccion cortas y gran variedad de producto.

> Maquinas polivalentes, que sirven para realizar diferentes tareas.

> Trabajadores multifuncionales.

> Trabajo en grupo con el fin de mejorar la calidad del producto.

> Decisiones participativas, descentralizacion.

NdyckBinfeld. Robert S. Pindyck. Daniel L. Rubinfeld.
Microeconomia. 72 edicion.

La produccion en masa tiene su origen en la industria del automavil. Estos
eran fabricados en un tiempo de doce horas, por lo que Henry Ford realizo

un profundo analisis sobre los procesos productivos.

13



Los analisis determinaban la necesidad de reducir los numeros de cambios
en el proceso, por lo que estudio la fabricacién de un solo tipo de automovil
en toda la linea por tiempos largos.

El modelo T de color negro, fue el icono de la industria del automovil, pues
Henry Ford decia, que si cada persona comprara este tipo de automovil y
este era de color negro, cada Norte americano tendria acceso a un

automovil.

Los procesos productivos constituian una linea de produccion que fue
denominada, produccién en serie, es decir las personas se situaban
alrededor del automovil, y este se desplazaba en linea recta, hacia otro
centro de trabajo en la cual las personas también se concentraban
alrededor del automodvil, y asi sucesivamente en toda la linea de

fabricacion.

Produccion a corto plazo.

El corto plazo es un periodo de tiempo a lo largo del cual las empresas
pueden ajustar la produccién cambiando los factores variables, tales como
el trabajo y los materiales. En el corto plazo los factores fijos, tales como

los edificios y los equipos, no pueden ajustarse plenamente.

Este tipo de producciéon permite ajustarse a las necesidades del mercado,
es decir de presentarse un cambio en los gustos o preferencias de los
clientes sobre un determinado productos, es factible hacer los cambios en

la planta para fabricar mayor cantidad de ese producto.Los beneficios se

14



observan en la reduccion de inventarios de stock, dado que la produccion

esta ajustada al mercado.

Produccion a largo plazo.

A largo plazo las empresas tienen la posibilidad de alterar la cantidad
decualquiera de los factores que emplean en la produccion, incluido el

capital.

Las propiedades técnicas de la produccion a largo plazo se establecen en
torno al concepto de rendimientos a escala. Escala significa el tamafo de
la empresa medido por su produccién. Los rendimientos a escala reflejan
la respuesta del producto total cuando todos los factores se incrementan
proporcionalmente. Los rendimientos a escala pueden ser crecientes,

constantes o decrecientes.

Existen rendimientos 0 economias a escala crecientes cuando al variar la
cantidad utilizada de todos los factores, en una determinada proporcion, la
cantidad obtenida del producto varia en una proporcion mayor. Este seria
el caso si, al doblar las cantidades utilizadas de todos los factores,
obtenemos mas del doble del producto.

A largo plazo, y si continda la presiéon de la demanda, los gerentes de la
empresa se planteardn la conveniencia de ampliar las instalaciones e

incluso de construir una nueva fabrica.
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La tabla Ne 1.2 muestra dos opciones, la primera que con una fabricay 16
trabajadores, el nivel de produccion es de 1.000 unidades. Al contar con
dos fabricas y 32 trabajadores la produccién es de 2.000 unidades, esto
refleja un resaltado constante, dado que es normal que existiendo el doble
de recursos, se genere el doble de unidades. El escenario negativo es
que al duplicar los recursos de plantas y trabajadores las unidades

decrezcan esto es al producir 1.700 unidades.

El escenario bueno, es que al duplicar los recursos de fabrica y
trabajadores, las unidades de produccion crecen mas que el doble, esto
es 2.200 unidades, es decir 200 unidades mas, este es el objetivo de
ampliar una fabrica.

'Rendimientos a escala: un ejemplo
Factor Factor Nivel de Rendimientos
capital (*) trabajo produccion

1 16 1000
2 000 - Constantes

2 32 1700 - Decrecientes
2 200 — Crecientes

Tabla Ne 1.2

RENDIMIENTOS A ESCALAS

Fuente. Libro la produccién y la empresa tercera Edicion

Editorial UPV. Numero 920. 2004: Problemas Resueltos de Diseiio de

Sistemas Productivos y Logisticos. Garcia Sabater y otros. Editorial
UPV.783.

Se considera proceso al conjunto de actividades mutuamente

relacionadas, que transforman insumos (elementos de entrada),
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agregandoles valor en cada una de las actividades que se llevan a cabo,
convirtiéndolos en productos y servicios (elementos de salida), que
satisfacen unas necesidades explicitas de clientes, tal como lo demuestra

la Figura Ne 1.3.

PRODUCTOS Y

NSU!
SN0 SERVICIOS

MAT. PRIML

Prowmmons B Procsos  [Fomres) Cumare

Figura Ne 1.3 SECUENCIAS DE LOS COMPONENTES

El Disefio del Proceso indica como se van a desarrollar las actividades en
funcién de las operaciones que se deben desarrollar, de esta manera se
podra seleccionar las tecnologias de la organizacion y la cantidad de

recursos a adquirir.

Direccién v _administracién __de la produccién, por _Luis

ArencibaSanchez.

Configuracién productiva por proyectos.

La configuracion de proyectos es la que se emplea para la elaboracion de
servicios 0 productos «uUnicos» y de cierta complejidad (por ejemplo:
petroleros, aviones, autopistas, lineas férreas, etc.), que se obtienen a
partir de la coordinaciéon en el uso de unos inputs que suelen ser de gran

tamano.
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Las actividades a desarrollar para su consecucion pueden variar, por lo
que, habitualmente todas ellas, incluyendo las de apoyo, se controlan
conjuntamente por un equipo de coordinacion, atendiendo especialmente
a la duracion total del proyecto; ello supone que se hayan de

determinar las relaciones de precedencia entre tareas, y el costo.

Configuracién productiva por lotes.

El hecho diferenciador de la configuracién por lotes esta en que utiliza las

mismas instalaciones para la obtencidén de multiples productos. En funcion

del tamafno de los lotes fabricados subdividimos en los dos tipos de

configuraciones

Las configuraciones Job-Shop.

En este tipo de producciéon son lotes mads 0 menos pequefios de una

gama de productos de poca o nula estandarizacion. Los centros de
trabajos son a medida de sus funciones.

Las entradas y salidas que desarrollan este tipo de produccion, suelen

ser versatiles y permiten ejecutar diferentes operaciones.
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Configuracién a medida o de talleres.

Los procesos a medida son ajustados al producto, y a sus operaciones,
para la fabricacion de este tipo requiere un pequefio numero de
operaciones poco especializadas, las cuales son realizadas por

trabajadores multifuncionales..

Configuracién en batch.

La produccion en batch requiere un nimero mayor de operaciones y éstas
son mas especializadas, estas deben de ser realizadas por distintos
operarios.

la automatizacion de los procesos sigue siendo baja y se mantiene

una buena flexibilidad.

El trabajador tiene un claro conocimiento sobre el funcionamiento de los

centros de trabajos, la produccién es variada.

Este tipo de produccion es ideal, para secuencias complicadas de

produccion, ya que el procesos y los trabajadores son mas especializados.
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Co KRAJEWSKI, Administracion de Operaciones Editorial: Pearson.

La fabricacion en lotes se transforma en un flujo continuo de
produccion cuando se eliminan los tiempos ociosos y de espera, de
forma que siempre se estan ejecutando las mismas operaciones, en las
mismas maquinas, para la obtenciébn del mismo producto, con una
disposicion en cadena o linea. Cada maquina y equipo estan colocadas de
tal forma que puedan realizar la misma operacion y estar preparados para
ejecutar de forma automatica el siguiente trabajo que les es suministrado
por una maquina anterior, que también ha sido especialmente disefiada
para alimentar a la maquina que le sigue; los operarlos siempre realizan la

misma tarea para el mismo producto.

Existe, por tanto, una dependencia secuencia | en un sistema integrado;
cada tarea a realizar puede ser diferente, pero éstas y la forma en que se
ejecutaran, han de considerarse simultaneamente. La homogeneidad del

proceso yla repetitividad de las operaciones son altas.

En la fabricaciébn continua no se suele incurrir en paradas de la
produccién, en algunos casos, una parada del proceso podria originar

graves perjuicios a la maquinaria.
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CAPITULO Il

NIVELES DE SEGURIDAD EN LOS VEHICULOS.

2.1.- SEGURIDAD INTEGRADA.

La importancia sobre la seguridad del automovil, ha evolucionado durante
los dltimos 40 afios, siendo cierto que los materiales usados en la
fabricacion de los automéviles hace 40 afios eran muy resistentes, la
tecnologia y la investigacion, ha permitido contar con sistemas de
controles que en la actualidad brindan mayor seguridad.

Los fabricantes de automoviles someten a cada uno de sus modelos a
certificados de calidad, que garanticen la calidad del automa@vil. Ante una
colision los automoviles de hace 40 afios no sufrian dafios considerables,
no asi sus ocupantes, en la actualidad se hacen andlisis sobre los
impactos tanto para el conductor, sus ocupantes, y los peatones.Iniciando
asi los conceptos sobre seguridad, activa y pasiva. La diferencia entre
ambas radica en que la una estd involucrada con el conductor y sus
acciones que afectan a los ocupantes y al automovil; la otra se concentra
en como puede afectar a personas u otros objetos externos al automovil.
La nueva cultura sobre seguridad del automovil, ha involucrado a los
usuarios, contando con informacion suficientes para la eleccion al
momento de comprar un automovil, comparando lo que ofrece cada

modelo sobre niveles de seguridad.
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Las mejoras continua sobre la seguridad activa se han dado;
Concentradas en el piloto, en la década de 1980, ABS (sistemas
antibloqueo de frenos), ASR (control electrénico de traccidén); En la
década de 1990, EBS (distribucion electrénica de frenada), ESP (control
electronico de estabilidad),BAS (sistemas de asistencia al frenado); En la
década del 2000, ACC (control de cruce adaptivo), ABC (chasis activo),
reconocimiento de calzada, Freno electronico, reconocimiento del entorno,
direccion electronica; Concentradas en el copiloto, para la presente
década del 2010, EMB (frenos electromecéanicos), EMS (direccion
electromecanica), GPS (rastreo satelital y copiloto en autopista); Los
proyectos para la década del 2020 se estima que son, concentradas en el

autopiloto, mecanismo que evite accidente, conduccion automética.

Las mejoras continua sobre la seguridad pasiva se han dado; En la
década de 1980, AIRBAG, cinturones activos, proteccién de impactos
laterales; En la década de 1990, AIRBAG laterales, llamadas automaticas
de emergencias; En la década del 2000, Actuaciones previa al choque,
Para la presente década del 2010, controles inteligentes adaptivos.

La seguridad sobre los vehiculos ha sido un desafio global que afecta a
todas las partes del vehiculo, asi como también a sus proveedores, que
han tenido que evolucionar ante los cambios constantes de calidad. Los
parabrisas han tenido también su evolucion para mejorar la seguridad

tanto activa, como pasiva, el anexo 6 amplia los avances.

La técnica de la fabricacion de los parabrisas laminados, se adaptan a
estas exigencias que hoy estan reguladas por normas y leyes, tanto
internacionales como locales de cada pais, y los modernos hornos

permiten contar con esta calidad para los parabrisas laminados.
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2.2.- SEGURIDAD ACTIVA.

El objetivo principal de la seguridad activa es evitar accidentes, siendo
importante el hombre, el automavil y el entorno. El conductor debe tener
unas condiciones estables tanto, fisicas y psiquicas, para recibir la
informacion del entorno y tomar decisiones. ElI automévil debe tener un

control preventivo de mantenimiento para estar en 6ptimas condiciones.

Las condiciones ergonémicas, son como afecta las condiciones y
caracteristicas del automévil, sobre el desempefio del conductor, y estas

pueden facilitar o dificultar su control sobre el vehiculo.

Una buena posicién del conductor, evitar las la vibracién, una buena
visibilidad, disminuir los ruidos, la relaciéon entre neumaticos y calle, los
esfuerzos sobre el volante y frenos, los asientos y el grado de confort para
el conductor, luces asimétricas con mayor intensidad en la parte derecha
de la calzada, dispositivos de movimiento de los faros, todos estos
aspectos forman parte de mantener una buenas condiciones para el

vehiculo y de esta manera tener unas buenas condiciones ergonémicas.

La informacién que el conductor recibe al manejar el automovil, se dan de
diversas formas, una son las sefiales de las calles, estas aumentan la
seguridad al dar informacién actualizada y clara del estado de las calles y
carreteras; Por otro lado esta el medio ambiente, el clima es un factor
importante, pues ante temporadas de invierno el vehiculo debe tener un
buen mantenimiento y estar en condiciones para sobrellevar Ila
temporada, El estado como el conductor se encuentre es también clave

para la seguridad del vehiculo, debe encontrarse en buen estado.
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La visibilidad es primordial, los parabrisas son de vital ayuda para el
conductor, estos deben de contar con un buen acristalamiento; Los
espejos retrovisores y espejos laterales, adecuados para que el conductor
tome buenas decisiones al manejar el automévil, La iluminacién de los
farros, debe ser adecuada para que en las noches el conductor tenga las
condiciones optimas para dirigir el vehiculo; Los limpiaparabrisas deben

de estar en buenas condiciones.

Se han desarrollado interesantes técnicas de apoyo para facilitar la
visibilidad y las condiciones adversas del clima; Como el sistema CCD
(dispositivo de procesamiento de imagen para reconocimiento de formas y
distancias, como por ejemplo el proyecto Heading Control de la fabrica
BMW); El sistema de deteccién de obstaculos que utiliza un sistema de
radar o laser; El sistema de vision infrarroja de la fabrica BMW, que a
través de una camara proyecta una imagen sobre el parabrisas, y le da el

conductor una imagen clara del entorno.

La sefalizacion indica al conductor en el tablero informacion relevante
sobre la conduccion del vehiculo; Indicadores como de posicion, de
direccion y de pase. Los colores son utilizados para indicar los cambios,
por ejemplo el verde significa que se esta acelerando, el amarillo que se

mantiene una velocidad constante y el rojo que se esta frenando.

Sefalizacién interna también brinda informacidén practica al conductor,
sobre el desgate de las zapatas, puertas defectuosas cerrada, cinturones
de seguridad ubicados correctamente; Tantos indicadores dispersos
pueden a veces confundir al conductor, por ello se esta investigando en
un gran tablero (Light Warning Master) que indicador al conductor sobre

un comportamiento defectuoso en todos los sistemas.
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Los sistemas donde actual el conductor del vehiculo son el acelerador,
los frenos y el volante, la tendencia actual es contar con sistemas auto
controlados, que mejoran la actuacion del conductor, asistiéndolo con
mayor informacion y comunicacion; Estos sistemas ayudaran a la

dindmica vertical, lateral y longitudinal.

La dinAmica vertical consiste en un equilibrio entre neumatico — rueda,
niveles aceptables de carga dindmica sobre las diferentes calzadas, y el
nivel de comodidad del conductor. Las suspensiones activas permiten
encontrar este equilibrio entre rueda y calzada, logrados por los modernos

programas de simulacion por ordenador.

La dindmica lateral, consiste en controlar la inestabilidad direccional del
vehiculo en caso de pérdida de estabilidad, ya que esta puede desviar la
trayectoria propuesta por el conductor, y esta puede ser progresiva y de
alto riesgo, por ello los analizas sobre la dinamica lateral son enfocados a
disminuir la inestabilidad en los vehiculos en especial en caso de

frenadas.

La dinamica longitudinal, es la relaciobn entre aceleracién y frenado,
contando con asistencia para cuando sea necesario realizar maniobras de

emergencias para evitar situaciones de peligro.

Los neumaticos han tenido una constante mejora continua, estos avances
han permitido manejar los factores criticos, que se dan en cambios
bruscos de la direccion, frenadas severas, por accion del viento, por
combinaciones anteriores; Teniendo el paso de los neumaticos radiales a

los neumaticos con nuevos compuestos de goma y banda de rodadura.
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ABS (sistemas antibloqueo de frenos), evitan la inestabilidad del vehiculo,
la pérdida de control por bloqueo de ruedas, disminuye la distancia entre
frenado, mejora el comportamiento del vehiculo en caso de una frenada;
Este sistema es basado en general en la regulacion de la presion de los
circuitos de freno tomando la informacién de los sensores que informan el

giro de estos.

ASR (control electrénico de traccion), controlan el motor y el frenado, para

evitar desplazamientos tanto en su proceso de traccién como de frenado.

EBS (distribucion electronica de frenada), se orienta a vehiculos de
grandes dimensiones, tractores, camiones, buses, su objetivo principal es
gue cuando el conductor pisa el freno, la respuesta es inmediata y
simultanea sobre cada eje. De esta manera se reduce la distancia del
frenado y el desgaste simultaneo sobre cada rueda.

ESP (control electronico de estabilidad), es el principal avance sobre
seguridad activa, existen estadisticas que el 67% de los accidentes
mortales se presenta una perdida sobre el control del vehiculo, y en un
42% de los heridos en ese mismo tipo de vehiculo. Este sistema se basa
en mejorar la guiabilidad del vehiculo y estabilidad del mismo ante

maniobras.

Cuando se presenta un cambio de desviacién sobre el vehiculo ante la
maniobra que el conductor ha solicitado, reacciona el sistema dando un
comportamiento sobre virador o sub virador por encima de lo aceptable,
enviando una par de frenadas a una rueda especifica para compensar la
desviacion, como ejemplo se puede indicar que se envia a la rueda

izquierda trasera para evitar un efecto sub virador.
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2.3.- SEGURIDAD PASIVA.

El objetivo principal de la seguridad pasiva es reducir los efectos del
accidente, es decir tiene un conjunto de condiciones técnicas que estan
dirigidas a reducir los dafios ocasionados por un accidente sobre las

personas o cosas.

Su importancia se refleja en lo que falta de investigar para reducir y evitar
los accidentes, los avances sobre las mejoras, seguridad de los vehiculos,
y las obras en mejorar las calles y carreteras, se ven involucradas por el
manejo del conductor, su responsabilidad sobre la maniobra del vehiculo

es absoluta, siendo imposible predecir el comportamiento del conductor.

Las causas mas comunes sobre lesiones, son la proyeccion que produce
el cuerpo del ocupante en el interior del vehiculo, y su impacto sobre

objetos agresivos para el ocupante.

La eyeccion, es la expulsion parcial o total del ocupante hacia el exterior
del vehiculo, con el riesgo de que tenga impactos mas agresivos contra
objetos.

La intrusion, consiste en objetos que se involucran en el espacio del
conductor o de los ocupantes, estos provienen del exterior y son
introducidos al vehiculo al momento del accidente, estos pueden ser parte
del vehiculo que se desprenden de su lugar, 0o elementos que provienen
del exterior ajenos al vehiculo completamente, y estos ocasionan dafios y

lesiones.
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La seguridad pasiva, por tanto esta dirigida a que las estructuras
separadas del espacio del conductor y de los pasajeros, deben ser
capaces de soportar deformaciones y absorber gran parte de la energia

de la colision.

El espacio donde se encuentra el conductor y los pasajeros, debe ser
amplio y capaz de soportar impactos, dejando un espacio razonable de
sobrevivencia para ellos.

Las superficies interiores, como los parabrisas, deben reunir condiciones
mecanicas y geométricas capaces de disminuir los dafios que pueden
sufrir el conductor y sus ocupantes, si es que chocan contra ellas, la
seguridad debe evitar que se produzcan proyecciones o0 eyecciones del
conductor o de los ocupantes del vehiculo, ante aceleraciones, frenados,

choques y vuelcos.

Las superficies exteriores de los vehiculos deben estar disefiadas de
forma que se reduzca en lo mas posibles, los efectos negativos que se
ocasionan al momento del accidente, evitando dafios mayores a otros

vehiculos y en especial a los peatones.

Debe prevenirse los efecto de un probable incendio, tanto en el momento
de la colisiébn o de otras causas, los elementos del vehiculos deben estar
dirigidos a que no sean inflamables y en el espacio del reservorio del
combustible, debe estar disefiado a ser resistente para evitar incendios al

vehiculos.
Evacuacion rapida del conductor y de los pasajeros, el vehiculo debe

estar disefiado de tal manera que la parte mecanica para salir no debe ser

bloqueada por la parte electronica del mismo.
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Las partes delanteras y traseras de los vehiculos (capot y maletero), se
disefian para absorber energia al momento de la colision, y
deformaciones aceptables que generen en el interior del vehiculo el

espacio de sobrevivencia para el conductor y sus ocupantes.

Los fabricantes de vehiculos estan disefiando y optimizando los disefios
de carrocerias, para evitar dafios al conductor y sus ocupantes, las partes
laterales del vehiculo son mas sensibles, los estudios van dirigidos para
evitar dafios en la cabeza y en el torax del conductos y los ocupantes del
vehiculo, introduciendo en el vehiculo en sus partes laterales una barrera

deformable.

2.4.- EL FACTOR HUMANO.

El conductor del vehiculo, es el mayor responsable por las acciones que
realiza en el mismo. Se lo identifica con el mayor porcentaje de estar
involucrado en el momento de un accidente. El error humano todavia es el

90% de los motivos de los accidentes.

El comportamiento humano no solo radica en su habilidad y destreza en
el manejo del vehiculo, también esta involucrado el entorno, y las calles o

carreteras. El error forma parte de las condiciones de ser humano.

En materia sobre seguridad vial, se estd observando importancia sobre
gue los sistemas de transito no deben afectar la seguridad publica. Estas
deben de ser bien planificadas y asignadas las responsabilidades, donde
se tenga en cuenta las condiciones reales del ser humanos, este debe

evitar defunciones y traumatismos susceptibles de prediccion.
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2.5.- LAS CALLES, CARRETERAS Y SU ENTORNO.

Las vias publicas son el lugar fisico donde se realiza la actividad del
transporte, es por ello que su disefio y mantenimiento adecuado son

importantes.

Por lo general los accidentes no se distribuyen homogéneamente por toda
la red vial, suelen acumularse en ciertas zonas delimitadas, en especial

en las zonas desfavorecidas sociablemente.

Las calles y carreteras, deben de favorecer al normal trafico por las
mismas, la existencia de leyes sobre los espacios que deben ocupar los
vehiculos de transporte publicos necesarios para el normal desempefio en
las ciudades, los vehiculos de carga pesada asignados a zonas
industriales previstas de las condiciones necesarias para este tipo de

transporte.

Los transportes como los camiones, importantes para la distribucién de
los productos que se consumen en una ciudad, deben de ser regulados
para que no ocasionen trafico y para los transportes livianos buenas

sefalizacion para que su trafico sea normal.

El entorno, consiste a las condiciones del clima, en las temporadas de
invierno, el mantenimiento de las alcantarillas evitan la acumulacion de
agua en la calle, asi como también el buen mantenimiento de la calle, en
lo que consiste al desgate de la misma, ya que los accidentes se pueden

ocasionar por evitar huecos en las calles.
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2.6.- SISTEMAS INTELIGENTES DE TRANSPORTE.

Los sistemas inteligentes de transportes (ITS), lo integran la
comunicacion, control y procesamiento de informacion. Estan orientados a
disminuir los accidentes, ahorrar energia, reducir la contaminacion, y
aumentar la eficiencia del sistema de transporte, considerando todos sus

elementos, el anexo 7amplia la informacion.

Informacion al viajero, previa al viaje, durante el viaje, guiados por una
ruta de navegacion, los avances en comunicacion permiten acceder a
este tipo de servicio util para los conductores, transformandose en un

apoyo para la conduccion del vehiculo.

Gestion del trafico, apoyando la planificacion del transporte, control sobre
el trafico, gestidn de incidentes. Los sistemas GPS permiten tener las
rutas de una ciudad en un computador, dando las opciones por donde se
puede dirigir un vehiculo para llegar a su objetivo de destino, evitando

embotellamiento, y accidentes por el apuro en llegar al objetivo deseado.

Control del vehiculo y sistemas de seguridad, da asistencia al conductor,
mejora la visibilidad, operacién automéatica del vehiculo, despliegue de
sistemas pre colision. Son sistemas electronicos integrados que mejoran
las seguridades de los vehiculos, y dan informacion relevante al
conductor, para que apoyado en la nueva tecnologia disponible, pueda
evitar accidentes. Cada afio se cuenta con modernos avances sobre los
sistemas inteligentes de transporte, convirtiéndose en el paso necesario
para que sea un copiloto de apoyo, capaz de tabular la informacion

complementaria para que el conductor tome las mejores decisiones.
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2.7.- PRIORIDADES DE SEGURIDAD PARA EL FUTURO.

Los disefios logrados en la actualidad, cuentan con una buena estructura
capaz de lograr un alto grado de absorcibn de energia, minimas

deformacion en el espacio para el conductor y los ocupantes del vehiculo.

La seguridad pasiva se estima unas mejoras en un 10%, no asi en la
seguridad activa donde se esperan interesantes cambios que lo estiman
sera de un 50%, los logros alcanzados en los sistemas de frenado y
mejoras en el comportamiento de la dinamica del vehiculo van a permitir

alcanzarlo.

Pero la mayor oportunidad la ofrecerdA la micro electronica,
telecomunicaciones y sistemas de control, estos avances permitiran

contar con niveles de seguridad importante.

Las investigaciones, estan dirigidas a contar con un piloto automatico,
capaz de coordinar, tabular la mayor cantidad de informacién relevante, y
conducir el vehiculo, con un grado de seguridad mayor al conductor,
siendo en este ambito, las investigaciones que se estan desarrollando en
el presente.
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CAPITULO Il

INVESTIGACIONHISTORICA DE LA EVOLUCION DE LOS
PARABRISAS

3.1.- ANTECEDENTES DEL PRODUCTO.

Los vidrios forman un grupo familiar de ceramicas. Las cualidades del
vidrio son la transparencia y su resistencia, y la facilidad para su
fabricacién. La figura Ne 3.1 muestra la evolucion del vidrio en la historia.
Desarrollando en el tiempo mayor seguridad, comodidad, y mejores

disenfos.
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Figura Ne 3.1 EVOLUCION DEL VIDRIO
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La presente tesis, analiza los diferentes tipos de vidrios, para seleccionar
la mejor calidad de materia prima, que garantice las mejoras de inversion
en maquinarias, que se desean realizar para ofrecer en el mercado
productos altamente competitivos, que brinde la seguridad que las normas

internacionales y Ecuatorianas establecen.

3.2.- TIPOS DE VIDRIOS.

Atendiendo a su volumen de fabricacion los vidrios pueden ser
clasificados en: Comerciales y Especiales, los vidrios comerciales son
producidos en gran escala, y se usan en la mayoria de las aplicaciones,

mientras que los especiales son menos comunes.

Vidrio Comercial —soda-cal. Es el mas comun y mas barato, es usado
para la fabricacion de botellas y ventanas. Se necesita una temperatura
de 1.700 grados centigrados para fundirse, y para reducir su temperatura
se le agrega soda, asi como también cal para aumentar su dureza y
durabilidad.

Su mayor cualidad es su capacidad para transmitir luz, su principal

desventaja en que no soporta cambios de temperaturas.

Vidrio Comercial —plomo. Es usado para aplicaciones eléctricas por su

buen aislamiento, y son costosos.
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Vidrio Comercial —boro silicato. Es usado para la industria quimica,
como para la elaboraciéon de ampollas. Y tiene una buena resistencia a

los choques térmicos.

3.3.- SELECCION DEL TIPO DE VIDRIO.

La correcta eleccion de un vidrio, aunque su costo sea elevado, permite

disminuir el costo final de otros rubros como las carpinterias, el aire

acondicionado, dispositivos de oscurecimiento y seguridad.

Por tanto, el vidrio es una solucién a problemas de:

- Aislamiento térmico y acustico

- Ahorro energético

- Resistencia estructural

- Seguridad fisica

- Proteccion de personas y bienes (vidrios antibalas)

- Decoracion (vidrio curvo, arenado)
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3.4.- CARACTERISTICAS DE LOS PARABRISAS LAMINADOS.

La técnica actual de sujecion de parabrisas a la carroceria mediante
adhesivo permite que el parabrisas, ademas de proteger a los pasajeros
de los elementos exteriores, sea un elemento que contribuye a aumentar

la seguridad pasiva del vehiculo.

Los parabrisas pueden absorber parte de la energia liberada en una
colision, contribuyendo a la disminucién de los dafios que se puedan

originar a los ocupantes.

Dada su importancia como elemento de seguridad de los vehiculos, los
parabrisas deben estar homologados segun el Reglamento 43 (BOE de
15 de febrero de 1984,con enmiendas publicadas en el BOE de 12 de
octubre de 1993).

Los parabrisas homologados segun el Reglamento 43 deben ser de una
calidad que permita reducir al maximo los riesgos de accidente corporal
en caso de rotura. El acristalamiento debera ofrecer suficiente resistencia
a las tensiones que pueden producirse por choques producidos en
condiciones normales de circulacién, a los factores atmosféricos y

térmicos, a los agentes quimicos, a la combustién y a la abrasion.
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3.5.- ROTURAS DEL PARABRISAS (SINIESTRALIDAD).

Segun el Estudio Anual de Mercado de Carglass® de 2008, la distribucion
de roturas entre las diferentes lunas presentes en el vehiculo indica que el
parabrisas es la luna del vehiculo que presenta una mayor frecuencia de
roturas (73%), seguida por las lunas laterales (21%) y la luna trasera
(6%).La principal causa de la rotura del parabrisas del automdévil es el
impacto de gravilla proyectada hacia el parabrisas, representando un 80%

de los casos.

Los parabrisas por lo general cuando estan afectados por un dafio, sea
este leve o fuerte, son cambiados por una decision de seguridad del

conductor del vehiculo.

Las otras causas que aparecen en la rotura del parabrisas son la caida de
ramas de arboles o el vandalismo Existen principalmente 4 tipos de

roturas. La tabla Ne 3.1 detalla estos 4 tipos de siniestralidades.

> El desgaste superficial supone una ligera marca en el parabrisas,

que no corre ningun riesgo de degenerar.
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> El ojo de buey es un agujero conico de unos 1-2,5 cm de diametro
de base, que se asienta en la cara exterior del parabrisas. El vértice de
este cono se sitla en la lamina de PVB. (polivinil butiral) En el caso del ojo

de buey, raramente hay agrietamiento posterior del cristal.

> El ojo de buey con microfisuras es un tipo de rotura que auna un
ojo de buey con grietas como consecuencia del impacto. Estas grietas
normalmente tienen forma de estrella y el riesgo de que se propaguen es

elevado.

> Finalmente, la rotura con grietas es la mas peligrosa para el
parabrisas, porque es la que presenta una mayor probabilidad de
propagarse ante una solicitacion (fuerza) externa. Al producirse un
impacto en el parabrisas y producirse una grieta, debe procederse a la

reparacion o a la sustitucién del mismo.

Tabla resumen reparacion — sustitucion

Tipo de luna Tipo de rotura (| Reparacion Sustitucién
elemento de

inspeccion técnica ITV)

Parabrisas. Desgastes Reparable segin grado
Material: Superficial de desgaste.
Cristal Laminado Normalmente, mayor

Coste de reparacion, un | tiempo de inmovilizacion
tercio de la sustitucion. del automovil.

Menor tiempo de | Puede afectar la
inmovilizacion del | bonificacion del seguro.

automovil.

Normalmente no afecta
la bonificacion del

seguro.

Ojo de buey Coste de reparacion, un

tercio de la sustitucion.
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Lunas laterales,
Lunas traseras.
Materia:

Cristal no laminado

*Menor tiempo de
inmovilizacion del

automovil.

‘Normalmente no afecta
la bonificacion del
seguro.

- Las grietas de diametro
inferior a 4 cm son
Reparables.

* La reparacion de los
cristales no laminados

no es viable.

‘Normalmente, mayor
tiempo de inmovilizacion
del automovil.

‘Puede afectar la
bonificacion

del seguro.

+ Sustitucién necesaria en

caso
de grietas superiores a 4
cm.

+  Puede afectar la
bonificacion

del seguro.

- El cristal no laminado
comporta

la necesidad de
sustitucion

en cualquier tipo de
rotura.

Tabla Ne 3.1 ANALISIS ENTRE REPARACION Y SUSTITUCION

Fuente: Fundacion Racc, catedra Universidad Politécnica de Catalunya.

El anexo 8, detalla mas informacion.

El grafico Ne 3.1 muestra que el mayor porcentaje de roturas se da en los

parabrisas, por ello la alta demanda de este tipo de vidrio.
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En los parabrisas el mayor porcentaje que causa su rotura, es el impacto
gravilla, que consiste en residuos que estan ubicados en las calles por
donde pasa el vehiculo y estos colisionan en el parabrisas causando su

rotura, la cual puede ser reparable o el parabrisas debe ser sustituido.

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

PARABRISAS LATERALES TRASERAS

Grafico Ne 3.1 PORCENTAJES DE ROTURAS

Fuente: Fundacion Racc, catedra Universidad Politécnica de Catalunya.

90%
80% -
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
10% -

0% - - || I

Impacto gravilla Caida rama u otro deteriodo vandalismo
objeto espontaneo

Grafico Ne 3.2 CAUSAS DE ROTURAS DE PARABRISAS
Fuente: Fundacion Racc, catedra Universidad Politécnica de Catalunya.
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CAPITULO IV

EVALUACION FINANCIERA

4.1.- SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA.

La actual planta se encuentra en una instalacion tipo galpén de 75 metros
de largo x 22 metros de ancho, totalizando la cantidad 1.650 mt2. Los
terrenos fueron comprados oportunamente a un costo de 18,18 usd cada
metro cuadrado, totalizando 30.000 usd de inversion en el terreno. La
construccion tipo galpon fue realizada con bloques tipo victoria, estructura
metalica liviana, y cubierta de esteal panel, totalizando la inversién de
10.000 usd. Las maquinas en sus diferentes secciones totalizan 25.000
usd. Otras inversiones como equipos y muebles 5.000 usd y vehiculos
por 12.000 usd. La inversion total en las instalaciones asciende a la
cantidad de 82.000 usd.

El disefio de la planta fue realizado con un margen para el crecimiento,
por motivos de los procedimientos iniciales se considerd que la secuencia
de las secciones sean como lo muestra la imagen Ne 4.1.El andlisis inicial
de los tiempos y movimientos en el interior de la fabrica se inician a
continuacién, encontrando areas completamente desperdiciadas que

totalizan 800 mt2, es decir 48% sobre la cantidad del galpon.
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FiguraNe 4.1
DISENO DE LA PLANTA ACTUAL.

Fuente: Elaboracion propia.

Para establecer una mejora en el disefio actual, se procede a calcular los

metros de distancias entre cada seccion.

Los inventarios de vidrios son recibidos, almacenados y clasificados por
colores, en la seccion denominada plano, la misma que tiene una
distancia de salida de 15 metros horizontales y 5 metros verticales,

totalizando 20 metros lineales.

Las distancias entre secciones se mantendran en el disefio actual como
en el disefio de mejora, por motivos de seguridad industrial, y proteccion

del vidrio que es un producto fragil.

La seccion corte recibe el vidrio almacenado, y procede a darle las
dimensiones solicitadas por cada orden, en esta seccion totaliza 15

metros lineales.
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La seccion proceso se encarga de unir los vidrios para transformarlos en
laminados, en esta seccion tiene una distancia de 15 metros horizontales

y 13 metros verticales, totalizando 28 metros lineales.

La seccion acristalamiento, es donde se encuentra el horno, es el proceso
mas largo, pues se debe dar la resistencia y seguridades, y tiene un
tiempo de duracion de 4 horas, entre que se introduce el vidrio ya
laminado, se calienta, se enfria, y el tiempo de enfriamiento que necesita
el horno, para volver a ser operativo. En esta seccién tiene una distancia

de 15 metros lineales.

Por ultimo esta la seccion de embalado, que protege y empaqueta el
vidrio terminado para su distribucion, esta seccion tiene una distancia de
15 metros lineales.La tabla Ne 4.1 muestra un resumen sobre los tiempos
de cada seccidn, y totalizan 93 metros lineales de viaje. En la misma tabla
también se detalla los metros cuadrados desperdiciados en la planta por
el disefio original. Este tipo de desperdicio es normal dado que la fabrica
nacion como un taller artesanal, y al aplicar técnicas de medicion de

tiempos y movimientos, y disefios de planta, se encontraran mejoras

deseadas.
SECCIONES

TIEMPOS PLANO CORTE PROCESO ACRISTAL EMBALADO
METROS DE ANCHO 15 15 15 15 15
METROS DE LARGO 5 13
METROS LINEALES 20 15 28 15 15 93
ZONA DESPERDICIADA 14 20 20

20 13 13
METROS CUADRADOS 280 260 260 800

Tabla Ne 4.1

TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PLANTA ACTUAL
Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.- ANALISIS DE MEJORAS EN LA PLANTA.

Se procedio a realizar las mediciones de los diferentes tipos de disefios
de la planta que generen mayor beneficios.

Los disefios en L son practicos para secciones de maquinaria larga, para
el caso son secciones homogéneas; Los otros tipos de disefos
analizados como los tiposS y Z no generan mayores cambios y beneficios

para motivar un cambio en el disefio.

El disefio de planta tipo U, genera ventajas interesantes en realizar su
implementacion, dando un resultado de bajar de 93 metros lineales de
viaje de los vidrios, a una cantidad de 67 metros lineales. Hay que
considerar que el vidrio es un producto fragil, y disminuir su manipulacion

es importante.

También se realiz6 los ajustes a las secciones, cada seccion tenia una
distancia de 15 metros de largos, para poder manejar la ampliacién a

través de un horno de las mismas caracteristicas, que el instalado.

El actual horno, es una maquinaria artesanal y tienen un largo tiempo de
preparacién, es decir es la seccion que mas tiempo demora, se toma 4
horas entre que el vidrio laminado sale de la seccidon de proceso, es
introducido con cuidado en el horno, el cual tiene una capacidad maxima

de dos parabrisas por corrida.
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Al observar que es factible reducir a 10 metros la distancia de cada
seccion, incluso la del horno, se procedi6 a desmontar las mesas de
manipulacion, y asi evitar que en el proceso el producto se estanque,

permitiendo que este sufra un dafio.

Los tiempos y metros entre secciones, permanecio constante en 5 metros;
Al mismo tiempo el personal de 6 obreras se ha procedido a recortar a 3

obreros, ajustando los procesos.

Anteriormente la planta se ponia a producir por pedido, y de no existir un
pedido la planta permanecia parada, hasta encontrar un pedido,
incurriendo en muchos tiempos de retrasos en la entrega del producto
terminado a los clientes; Se ha analizado las ventas de forma estadistica,
asi como los mercaderia que se dej6 de vender por ausencia de
inventarios, y se cuenta con una base de datos con correlaciones de la
demanda por fecha, es decir de las 52 semanas productivas de un afos,
se cuenta con informacion sobre la demanda de cada periodo estimada,

con una probabilidad aceptable.

Con esta informacién se procede a cambiar los procesos, con el objetivo
de lograr mejoras, y de esta manera poder contar con mayor producto
terminados para la comercializacion y mejorar con ello la rentabilidad de la

empresa.
Con la informacion sobre los sistemas de produccion, y sus tipos, se ha

seleccionado el sistema de produccién por lote de pedidos, en series

cortas de tiempos.
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Por el motivo que nos permite ajustar los cambios sobre inventarios que

se alejan de los prondosticos establecidos.

La secuenciacion de los procesos, también se refleja beneficios, si bien el
total de parabrisas diarios de 6 no puede ser superior, se puede disminuir

el personal de la planta artesanal,

4.3.- IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS.

Los cambios fueron realizados a un costo de 5.000 usd, y el disefio de la
planta se redujo de 75 metros de largos a 35 metros de largos con lo cual
se ha optimizado espacio en la planta, dejando una arrea lista para las
inversiones e instalacion de una nueva maquinaria, con mejor grado de
tecnologia de la actual, para aumentar la calidad de los vidrios laminados
para parabrisas, que se desea comercializar.

El andlisis del disefio tipi U, permite disminuir el recorrido dentro de la
planta, asi como también el manipuleo de los parabrisas y con ello
disminuir los desperdicios, que se sabian dar por caidas del producto en

el proceso.
Los procesos fueron medidos tanto en tiempo como en costos, pero dado

gue son procesos necesarios, no se pudieron disminuir ni aumentar, dado

con los necesarios.

No obstante si se pudo disminuir el personal, si bien el objetivo de la

empresa es generar empleo y contribuir con el pais, el personal sera
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reubicado en la nueva planta, teniendo asi un ahorro en capacitacion,

dado que el personal ya cuenta con la experiencia en la empresa.

La nuevas maquinas son mas semiautomaticas, asi que serd de facil
aprendizaje dado que el trabajo artesanal, era mas laborioso. La imagen

Ne 4.2 muestra la nueva distribucién de la planta, y las mejoras.

Las puertas de acceso se mantienen, teniendo una modificacion, en la
construccion de una nueva puerta tipo lanfort, para la salida de los
productos. La seccion corte es estratégicamente ubicada para que sirva
para las dos fabricas, dada que las nuevas maquinas son

semiautométicas, la seccion corte servira para ambas fabricas.

METROS 5 10 15 20 25 30 35 40 a5 50 55 60 65 70 75

ALMACEN DE SECCION 3
VIDRIO PLANO| ™ |CORTE

n SECCION
12 PROCESO

PLANTA

v|[EMBALADO ¢ ___|ACRISTALA- [€—
18 MIENTO

FiguraNe 4.2
NUEVO DISENO PLANTA ACTUAL.

Fuente: Elaboracion propia.
La tabla Ne 4.2 muestra un resumen sobre los tiempos de cada seccién, y

totalizan 67 metros lineales de viaje. Obteniendo una disminucién en los

metros lineales de viaje en el interior de la planta.
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La seccion proceso pasa de (15 x 8) 120 metros cuadrados a (10 x 17)
170 metros cuadrados. El pasar de ser mas ancho, a ser mas largo,
permitird optimizar espacio y aumentar la productividad dado que es la

unién estratégica para unir a la planta artesanal, con la nueva planta.

SECCIONES

TIEMPOS PLANO CORTE PROCESO ACRISTAL EMBALADO
METROS DE ANCHO 10 10 10 10 10
METROS DE LARGO 5 12
METROS LINEALES 15 10 22 10 10 67
ZONA DESPERDICIADA 0 0 0

0 0 0
METROS CUADRADOS 0 0 0 0

Tabla Ne 4.2

TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DE LA PLANTA CON MEJORAS

Fuente: Elaboracion propia.

4.4.- BENEFICIOS VS COSTOS DE OPORTUNIDAD DEL CAMBIO.

Se analiza los beneficios que se obtienen al disminuir el personal,
manteniendo la calidad y el nimero de unidades producida. El horno de la
seccion de acristalamiento es el cuello de botella de la fabrica artesanal,
pues fui diseflada para pequeiios lotes de 1 o 2 parabrisas, al aumentar la
demanda, se pudo aprovechar los 2 parabrisas que se pueden elaborar

por turno de 4 horas de la seccion de acristalamiento.

El nUmero total de parabrisas que se pueden elaborar son seis por turno,
pero los acabados son limitados, incrementar los turnos de esta fabrica no
permitiria ampliar la gama de productos, siendo el objetivo cambiar la
estrategia comercial de la empresa, a través de mejoras en los procesos

productivos, obteniendo mayor rentabilidad para la empresa.
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Por ello se analiz6 a través de una encuesta a los trabajadores, la imagen
Ne 4.3 detalla los resultados donde se obtiene que el personal puede ser
disminuido, si se maneja los tiempos con cambios planificados para

obtener la misma calidad y productos terminados.

POSIBILIDADES
DETALLES DEL Cantio_/
METODO Acwal [ S
D - &) L R
N & S/ E/ 5S¢ &) F
Propto. S/ E/ S eSS -
. [ S/ S/ F/E § Opsavacions

Demora 1

Transporte 1

Operacibn/inspeccion 1

Operacion 1

< | X | =< | =< |x

Operacion 2

FiguraNe 4.3
RESULTADO DE LA ENCUESTA.

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.3 establece el personal inicial que cuenta con un trabajador
con contrato fijjo por cada proceso, con la excepcion de la seccion
acristalamiento que cuenta con 2 trabajadores, totalizando 6 trabajadores

en total.

Las horas que cada proceso necesita, se establece que es una hora para
los procesos de plano, corte y proceso, de 4 h 00 en la seccion de
acristalamiento desde que se inicia hasta cuando se enfria el horno y se
lo puedo volver a poner en funcionamiento, y el embalado es de 18

minutos que representa 0,30 de una hora.
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SECCIOMNES
TIEMPOS PLANO CORTE PROCESO ACRISTAL EMBALADO
NUMERO DE PERSOMNAS 1 1 1 2
HORAS 1 1 1 4 0.3
Tabla Ne 4.3

PERSONAL AL INICIO.
Fuente: Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.4 muestra la asignacién del trabajo de cada colaborador,
con color celeste se muestra que el trabajador que prepara el vidrio del
almacén de materias primas, a la cual se la denomina seccion plano, tiene
una duracion el proceso de una hora, y es elaborado a las 8 h 00, a las 10

h 00, yalas 12 h 00, el tiempo de limpieza y preparacion es de una hora.

Con color rosado se muestra que el trabajador que prepara el vidrio para
el corte, a la cual se la denomina seccion corte, tiene una duracion el
proceso de una hora, y es elaborado a las 9 h 00, alas 11 h 00, y a las 13

h 00, el tiempo de limpieza y preparacion es de una hora.

Con color plomo se muestra que el trabajador que prepara el vidrio
juntando dos laminas cortadas con una lamina de PVB ( butiral de
polivinilo), a la cual se la denomina seccion corte, tiene una duracién el
proceso de una hora, y es elaborado a las 10 h 00, a las 12 h 00, y a las

14 h 00, el tiempo de limpieza y preparacion es de una hora.

Con color vino se muestra que el trabajador que prepara el vidrio para el

horno, a la cual se la denomina acristalamiento corte, tiene una duracion
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el proceso de una hora, y es elaborado a las 8 h 00, alas 12 h 00, y a las
16 h 00.

Con color café se muestra que el trabajador que empaca el parabrisas, a
la cual se la denomina seccion embalado, tiene una duracion el proceso

de una hora, y es elaborado a las 8 h 00, alas 12 h 00, y a las 16 h 00.

8h00 9h00 10h00 11h00 12h00 13h00 14h 00 15h 00 16h00 17h00 18h 00 19h 00

PROCESO

ACRISTALAMIENTO

ACRISTALAMIENTO

ACRISTALAMIENTO

EMBALADO [ ]

EMBALADO [ ]

Tabla Ne 4.4
ASIGNACION DE TRABAJO INICIAL

Fuente: Elaboracion propia.

Los resultados desde la fundacion de la empresa, hasta el presente
analisis, se fue dando por la curva del aprendizaje, en un inicio era
necesario el personal con el que se cuenta, y se demoraban hasta 3
horas por proceso, obteniendo de 2 a 3 parabrisas por dia, conforme su
capacitacion y experiencia fue creciendo, los trabajadores se volvieron
mas eficientes, obteniendo 6 parabrisas diarios, pero se dio el efecto que
se observa, que hay sobre personal, y que debe ser recortado, obtenido

con ello, la misma calidad y la misma cantidad de productos fabricados.

La tabla Ne 4.5 muestra las horas extras y los sueldos de cada trabajador,
la remuneracién de cada trabajador es de 300 ddélares mensuales, y de
450 para los trabajadores del horno, obteniendo adicional horas

suplementarias de 88 h 00 por mes.
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Rol de Pagos
Numero de las Horas Trabaiadas por Persona
Nt]rlwero de Horas Extras Valor por
N° Cargo Sug:e:;:gria \° de H. Sueldo Hora por
S Extraordinarias Persona
1|PLANO 0 0 $ 300,00 1,25
2|CORTE 0 ol $ 300,00 1,25
3|PROCESO 0 0l $ 300,00 1,25
4(ACRISTAL 1 88 ol $ 450,00 1,88
5|ACRISTAL 2 88 0 $ 450,00 1,88
6|EMBALADO 0 0l $ 300,00 1,25
Tabla Ne 4.5

HORAS EXTRAS INICIALES.
Fuente: Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.6 muestra el rol de pago mensual, con su asignaciéon de los

beneficios sociales que totalizan Tres mil quinientos veinte y nueve con

setenta y dos centavos ($ 3.529,72). Esto representa Cuarenta y dos mil

trescientos cincuenta y seis con sesenta y un centavos ($ 42.356,61), lo

que significa una gran cantidad de recursos asignada a la cuenta contable

Sueldos y salarios.

Rol de Pagos
Numero de las Horas Trabajadas por Persona
Horas Extras IESS BENEFICIOS SOCIALES
N° i Sueldo N° de H. N° de H. | Total de Total (Aporte
Anual |Suplemen Extraordi| Horas Ingresos | Patronal
tarias narias extras 11.15%) [Décimo Terc|Décimo Cuar|Vacaciones |Fondo de Re|Total

1|PLANO $ 300,00 $0,00 $0,00 - $300,00 $33,45($ 2500($ 2433[$ 1250($  2500|$ 42028
2|CORTE $ 300,00 $0,00 $0,00 $0,00 $300,00 $33,45($ 2500($ 2433[$ 1250($ 2500|$ 42028
3|PROCESO [ $ 300,00 $0,00 $0,00 $0,00/ $300,00 $3345|$ 2500|$ 2433|$ 1250|$ 2500|$ 42028
4|ACRISTAL 1| $ 450,00 $247,50 $0,00| $247,50[ $697,50 $77,77|$ 5813 |$  2433|$ 2906|$ 3750|$ 924,29
5|ACRISTAL 2 [ $ 450,00 $247,50 $0,001 $247,50| $697,50 $77,77|$ 5813 ($  2433[$ 2906($ 3750|$ 92429
6/EMBALADO [ $ 300,00 $0,00 $0,00 $0,00{ $300,00 $33,45[$ 2500|$ 2433[$ 1250|$ 2500 $ 420,28
$ 3.529,72

Tabla Ne 4.6
ROL DE PAGO INICIAL.
Fuente: Elaboracion propia.

52



La tabla Ne 4.7 establece el personal después de haber implementado las
mejoras, cuenta con un trabajador con contrato fijo para los procesos de
plano — corte-procesos y embalado, y para la seccidon acristalamiento

cuenta con 2 trabajadores, totalizando 3 trabajadores en total.

Las horas que cada proceso necesita, se establece que es una hora para
los procesos de plano, corte y proceso, de 4 h 00 en la seccion de
acristalamiento desde que se inicia hasta cuando se enfria el horno y se
lo puedo volver a poner en funcionamiento, y el embalado es de 18

minutos que representa 0,30 de una hora.

SECCIONES
TIEMPOS PLANO CORTE PROCESO ACRISTAL EMBALADO
EMPLEADO 1 X X X X
EMPLEADO 2 X
EMPLEADO 3 X
HORAS 1 1 1 4 0,3

Tabla Ne 4.7
PERSONAL IMPLEMENTADAS LAS MEJORAS.
Fuente: Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.8 muestra la nueva asignacion de trabajo dividida en tres

lotes, los cuales se detallan a continuacion.

LOTE NO. 1

A las 9h 00 el colaborador trabaja en la seccién plano, siguiendo a las 10
h 00 con la seccion corte y por ultimo a las 11 h 00 con la seccion
proceso, se debe destacar que las dos personas en la seccién del horno
cuentan con intervalos de tiempos para ayudar a este colaborador

especializado, a este lote se le asignada como el lote No. 1.

53



El lote No.1, esta preparado para entrar al horno que es el proceso mas
largo del sistema, entrando este a las 12 h 00 y saliendo a las 15 h 00. A

las 16 h 00 el parabrisas es embalado quedando terminado el lote No. 1.

LOTE NO. 2
A las 13 h 00 el colaborador trabaja en la seccién plano, siguiendo a las
14 h 00 con la seccién corte y por ultimo a las 15 h 00 con la seccion

proceso, a este lote se le asignada como el lote No. 2.

El lote No.2, est4 preparado para entrar al horno que es el proceso mas
largo del sistema, entrando este a las 16 h 00 y saliendo a las 19 h 00. A
las 8 h 00 del dia siguiente el parabrisas es embalado quedando
terminado el lote No. 2.

LOTE NO. 3
A las 17 h 00 el colaborador trabaja en la seccién plano, siguiendo a las
18 h 00 con la seccion corte y por ultimo a las 19 h 00 con la seccion

proceso, a este lote se le asigna como el lote No. 3

El lote No.3, est4 preparado para entrar al horno que es el proceso mas
largo del sistema, entrando este a las 8 h 00 y saliendo a las 11 h 00, del
dia siguiente.A las 12h00, el parabrisas es embalado quedando
terminado el lote No. 3.

Los procesos fueron analizados, para lograr el objetivo de la mejora, de

reducir costos manteniendo la calidad y productividad, con el trabajador
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especializado se negocio una compensacion a través del sueldo y de las

horas suplementarias que va a necesitar para terminar los 3 lotes.

3hoo 9h00 10h 00 11 hoo 12h 00 13 hoo 14h 00 15h oo 16h 00 17h oo 18h 00 19 h oo

PLANO
CORTE
PROCESO

ACRISTALAMIENTO

ACRISTALAMIENTO

ACRISTALAMIENTO

EMBALADO | |

EMBALADO I

EMBALADO | |
Tabla Ne 4.8

ASIGNACION DE TRABAJOS CON MEJORAS.

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.9 muestra las horas extras y los sueldos de cada trabajador,
la remuneracion de cada trabajador es de 450 doélares mensuales,

obteniendo adicional horas suplementarias de 88 h 00 por mes.

Rol de Pagos
NUmero de las Horas Trabajadas por Persona
NUmero de Horas Extras Valor por
® N° de H.
i\ CEIEE Suplementaria N° de H. Sueldo Hora por
S Extraordinarias Persona
1|0BRERO 88 0| $ 450,00 1,88
2|ACRISTAL 1 88 0| $ 450,00 1,88
3|ACRISTAL 2 88 0| $ 450,00 1,88
Tabla Ne 4.9

HORAS EXTRAS CON MEJORAS.
Fuente: Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.10 muestra el rol de pago mensual, con su asignacién de los

beneficios sociales que totalizan Dos mil cuatrocientos sesenta y seis con
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ochenta y cuatro centavos ($2.466,84). Esto representa un 30% menos

obteniendo la misma calidad y productividad.

Rol de Pagos
Numero de las Horas Trabajadas por Persona
Horas Extras IESS BENEFICIOS SOCIALES
N° Cargo Sueldo N°deH. N°deH. | Total de Total (Aporte
Anual |Suplemen Extraordi| Horas Ingresos | Patronal
tarias narias extras 11.15%) |Décimo Terc|Décimo Cuar|Vacaciones |Fondo de Re|Total

1|0BRERO $ 450,00 $24750 $0,00 - $450,00 $50,18| $  3750|$ 2433|$ 1875|$ 3750[$ 61826
2|ACRISTAL 1| $ 450,00 $247,50 $0,00 $247,50[ $697,50 $77,77| $ 58,13 | § 2433 | $ 29,06 | $ 37,50 [ $ 924,29
3|ACRISTAL 2 [ $ 450,00 | $247,50 $0,00( $247,50| $697,50 $77,77($ 5813[$  2433[$ 2906($ 3750|$ 92429

$ 2.466,84

Tabla Ne 4.10
ROL DE PAGO CON MEJORAS.

Fuente: Elaboracion propia.

4.5.- COSTOS DE PRODUCCION.

La tabla Ne 4.11 muestra los costos de produccion variables, es decir que
por cada parabrisas que se elabore se debe invertir la cantidad de setenta
y seis dolares con setenta y cinco centavos.La materia prima utilizada es
seleccionada, para cumplir con los reglamentos de calidad que el

ministerio de transporte y normas INEC, exigen de este tipo de productos.

Los precios de las materias primas en general sufrieron alzas por la gran
demanda que provino de China, luego de la crisis de Hipotecas Sub-

prime, los precios se han equilibrado, obteniendo un buen costo con

nuestro proveedor local.
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MMATERLA PRIMA

VIDRIO MILIMETROS 1.500,00
MILIMETROS 1.250,00
ESPESOR 0,10
GRAMOS 187.500,00
KILOS 187,50
COSTO KILO 0.15
UN PARABRISAS
UsD 28,13
CANTIDAD 2,00
USD TOTAL POR CADA PARABRISAS 56,25
OTRAS AL 7,00 UMN PARABRISAS
RESIMNA 10,00 UN PARABRISAS
PVB UN PARABRISAS
SILICOMN 2,50 UM PARABRISAS
PAPEL 1,00 UN PARABRISAS
20,50 |

| |cosTo varlABLE x PARABRISA| 76.75 |

Tabla Ne 4.11
COSTOS VARIABLES.
Fuente: Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.12 muestra los costos fijos, hay que destacar la fabrica esta
en la maxima capacidad instalada, pues el horno tiene unas restricciones
desde su disefio, pues fue proyectado para una demanda moderada.
Dado un incremento en la demanda se ha tomado la decisién de ampliar
la capacidad, pero a través de un nuevo equipo que sea mas flexible y

permita ampliar la gama de productos.

| MOD 2.466,84
CIF 1.050,73
GTS ADMON 1.650,56
GTS VTA 550,00

COSTOS Y GASTOS FIJOS
Tabla Ne 4.12
COSTOS FIJOS. Fuente:

Elaboracion propia.

5.718,13

La tabla Ne 4.13 y la imagen Ne 4.4, muestra el punto de equilibrio de la

empresa, que es de mas de 78 parabrisas de fabricacion mensual, la
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demanda actual es de 6 parabrisas diarios totalizando al mes el numero

de 132 parabrisas mensuales.

VENTAS.
CANTIDAD 78,06
PRECIO 150,00

11.709,48
COSTOS VARIABLES 76,75
CANTIDAD 78,06

5.991,35
COSTOS FlJOS 5.718,13
PTO EQUILIBRIO (0,00)
Tabla Ne 4.13
PUNTO DE EQUILIBRIO.
Fuente: Elaboracion propia.
$ % Ventas
IT
Ganancias
A
L E
Ventas* |- e :
CF Pérdidas
0 QI* Nivel de actividad
FiguraNe 4.4

PUNTO DE EQUILIBRIO.

Fuente: Elaboracion propia de los autores de la investigacion.
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4.6.- FLUJO DEL PRIMER ANO.

Las mejoras en los procesos productivos, ha permitido pasar de de una
utilidad de 17.479,64 dolares a 30.224,14 doélares, que representa un

73% de incremento en el primer afio.

La nueva distribucién de la planta, producto del cambio del disefio de los
procesos productivos, ha permitido un ahorro mensual de 1.062,87 que
totaliza en el afio 12.754,50 usd.

El costo del cambio fue de 5.000 usd, pero a través de la investigacion de
los nuevos procesos productivos, se pudo pasar a manejar los lotes de
produccion, situando en 3 por dia, con un cronograma de actividades para
asignacion de trabajo totalmente coordinado, disminuyendo tiempos y

movimientos.

La tabla Ne 4,14 y Tabla Ne 4.15 muestran el detalle de los flujos por cada
mes, la demanda es constante debido a que no se puede atender mas

pedidos por las limitaciones de la planta.

ANO 2013
ENERO  FEBRERD MARZO  ABRIL MAYO JUNIO JULID AGOSTO  SEPTIEMBRE OCTUBRE  NOVIEMBRE DICIEMBRE

DiAs 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 22
PARABRISAS DIAS 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6)
CANTIDAD 132 132 132 132 132 132 132 132 132 132 132 132

PRECIO 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150|
VENTAS 19.800,00 19.300,00 19.800,00 19.800,00 19.800,00 19.300,00 19.800,00 19.800,00 19.800,00 19.300,00 19.800,00  19.800,00
Tabla Ne 4.14

Fuente: Elaboracion propia.
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INGRESOS

Al 2013
ENERO FEBRERO MARZO  ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO  SEPTIEMBRE OCTUBRE  NOVIEMBRE DICIEMBRE
COSTOS
VIDRIOS 28,13 28,13 28,13 28,13 28,13 28,13 28,13 28,13 28,13 28,13 28,13 28,13
2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00
LAMINADOS 56,25 56,25 56,25 56,25 56,25 56,25 56,25 56,25 56,25 56,25 56,25 56,25
CAL 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00
RESINA 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00
SILICON 2,50 2,50 2,50 2,50 2,50 2,50 2,50 2,50 2,50 2,50 2,50 2,50
PAPEL 1 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
UsD 76,75 76,75 76,75 76,75 76,75 76,75 76,75 76,75 76,75 76,75 76,75 76,75
PARABRISAS 132,00 132,00 132,00 132,00 132,00 132,00 132,00 132,00 132,00 132,00 132,00 132,00
COSTOS MP 10131,00 10131,00 103100 103100 10.131,00 10.131,00 10.131,00 10131,00 1013100 1013100 1013100 10.131,00
MO 2466,84 246684 246684 246638 246684 246684 246684 246681 246684 246684 246684 246634
CIF 1050,73 105073  1050,73  1.050,73  1.050,73 105073 105073 105073 105073 1050,73  1050,73  1.050,73
COSTOS DE VENTA 13.648,58 1364858 13.64858 13.64858 13.648,58 13.64858 13.548,58 13.648,58 13.648,58 13.64858 13.64858 13.64858
ANO 2013
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
UTILIDAD 6.151,42 6.151,42 6.151,42 6.151,42 6.151,42 6.151,42 6.151,42 6.151,42 6.151,42 6.151,42 6.151,42 6.151,42
(GASTOS ADMINISTRATIVOS 1.650,56 1.650,56 1.650,56 1.650,56 1.650,56 1.650,56 1.650,56 1.650,56 1.650,56 1.650,56 1.650,56 1.650,56
(GASTOS DE VENTAS 550,00 550,00 550,00 550,00 550,00 550,00 550,00 550,00 550,00 550,00 550,00 550,00
UTILIDAD BRUTA 3.950,87 3.950,87 3.950,87 3.950,87 3.950,87 3.950,87 3.950,87 3.950,87 3.950,87 3.950,87 3.950,87 3.950,87
PART TRABAJADORES 592,63 592,63 592,63 592,63 592,63 592,63 592,63 592,63 592,63 592,63 592,63 592,63
.15%
IMPTO RENTA 839,56 839,56 839,56 839,56 839,56 839,56 839,56 839,56 839,56 839,56 839,56 839,56
25%
UTILIDAD NETA 2.518,68 2.518,68 2.518,68 2.518,68 2.518,68 2.518,68 2.518,68 2.518,68 2.518,68 2.518,68 2.518,68 2.518,68 30.224,14

Tabla Ne 4.15
GASTOS DEL FLUJO DE UN ANO

Fuente: Elaboracion propia.

4.7.- ANALISIS FINANCIERO.

Los incrementos de los precios en los parabrisas es moderado, pero de

acuerdo a los niveles de inflacion en el Ecuador, se estima que variara

entre un 3 % a un 5% de incrementos en los precios.

La inversién en la planta actual es de 82.000 doélares, obteniendo una

rentabilidad sobre la inversion de 37.290 el primer afo, de 38.197,54 el

segundo afo, y de 39.754,08 en el tercer afio, tal como lo detalla la tabla

Ne 4.16.
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FLUJOS
ANOS 1 2 3 4
INVERSION 82.000,00

INC PRECIO 3% 5% 3%
UTILIDAD NETA 30.224,14  31.130,87 32.687,41  33.668,04

DEP ACUMULADA 7.066,67 7.066,67 7.066,67  5.400,00

FLUJOS (82.000,00) 37.290,81 38.197,54 39.754,08  39.068,04

Tabla Ne 4.16

FLUJO A 5 ANOS Fuente:

Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.17 muestra el Valor actual neto de los cambios
implementados en la fabrica de parabrisas artesanal, obteniendo con un
costo de oportunidad de un 10%, el valor de 122.020,77 ddlares, que es
superior a la inversion de 82.000 usd, por lo que el proyecto de cambios

en la mejora de los procesos productivos,es rentable.

La tasa interna de retorno determina un 31 %, que en dolarizacion es
atractivo el proyecto de mejoras en los procesos productivos, el anexo 9
contiene mas informacién sobre el calculo de los costos de ventas y de la

depreciaciéon acumulada.
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valores, la formula de VINA

$122.020,77

= walores,

-
FINA 21+ tasa)y VAN
COS5TO DE OPORTUNIDAD 10%
""""" e 31%
TIR
Tabla Ne 4.17

VAN - TIR DE LAS MEJORAS

Fuente: Elaboracion propia.

4.8.- MEJORAS EN LA COMERCIALIZACION,

La empresa fue fundada en 1970, fecha en el que Ecuador experimentaba
una gran liquidez efecto del boom Petrolero, sus inicios fue como
distribuidor de parabrisas, se mantenia unos inventarios tanto para

vehiculos livianos como para pesados.

Con el transcurso de los afos, se observd la gran demanda de los
parabrisas de los buses, y como una iniciativa se instalé una pequeia

fabrica artesanal, en el mismo domicilio.
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La alta demanda, y los ahorros que se hicieron, permitieron adquirir un
terreno, donde se tuvo la visibn de poner una moderna fabrica de

elaboracion de parabrisas, que generen mayor seguridad y alta calidad.

En los nuevos terrenos se construyd una edificacion tipo galpon de (22
metros de ancho x 75 metros de largo) que totalizan 1.650 mt2. Los
equipos fueron trasladados a esa nueva planta que fue disefiada para el

crecimiento.

En la parte comercial, se inici6 con un almacén que se ubicaba en la
misma planta, cuando esta inici6, es decir en el domicilio, y en la
actualidad sigue siendo el principal almacén, al estar ubicado en la calle
Ayacucho, sector de alta demanda de repuestos y accesorios para

vehiculos.

Los primeros datos estadisticos, se tiene que la venta de 2 parabrisas
diarios generaba un punto de equilibrio, es decir 44 parabrisas
mensuales. En la actualidad los parabrisas minimos son 78.

Con el paso del tiempo la empresa se ha visto en la necesidad de hacer
mejoras en la comercializacién, en especial con la nueva maquinaria a
adquirir, dado los nuevos volumenes de productos y servicio para la

oferta.

La Estrategia se basa en profundizar la cantidad de productos terminados

de parabrisas laminado, esto es parabrisas para vehiculos livianos y

63



pesados, en un principio la empresa se habia enfocado en la estrategia

de Nichos, y se concentro en la fabricacion de parabrisas para buses.

El nuevo cambio comercial, se basa en tres pilares:

e Cadena de almacenes estratégicamente ubicados, En la calle Portete,
sector especializado en repuestos para vehiculos. En la Perimetral por
la entrada de la 8, sector donde se cambiaran las cooperativas de
buses, y el sector de la Garzota por la calle Agustin Freyre y Rolando
Pareja, sector que también se estd especializando en repuestos para

vehiculos.

e Profundizar la variedad de parabrisas, para diferentes vehiculos y de

diferentes dimensiones, tanto para vehiculos livianos y pesados.

e Amplias los productos y servicios, es decir vidrios laterales,
retrovisores, espejos laterales, ventoleras, limpiaparabrisas, cauchos,

micas, y accesorios varios de alta rotacion.

Para este plan comercial, se ha procedido estudiar, El “Business Plan” es
un documento escrito que identifica,describe y analiza la oportunidad de
negocio y su viabilidadecondmica, articulando la estrategia, las tacticas y

lasoperaciones del negocio.

Una historia coherente centrada en las necesidadesdel cliente.El
mercado, sus perspectivas de crecimiento, losclientes, objetivo,

proveedores y principalescompetidores.las ventajas competitivas
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sostenibles en el largo plazo.la experiencia y trayectoria del equipo de
gestion. El financiamiento necesario.Los riesgos potenciales que

enfrentan el negocio y las acciones para atenuarlos.

Resumen Ejecutivo

Resume todo el contenido del plan y proporciona los detalles esenciales
de las operaciones de negocios propuestas. Es importante definir
claramente una actividad concreta y diferenciada que constituya la base

de dicho negocio.

* Descripcion de las ventajas competitivas.

* El Problema o necesidad que resuelve el producto o servicio.

* Beneficios para el cliente o consumidor.

El negocio se centra en el sector transporte, que es una necesidad de

movilizacion en crecimiento, la vision de la empresa, es fabricar

parabrisas y accesorios de seguridad para los vehiculos, de alta calidad

con personal motivado.

La mision de la empresa es cumplir las normas de seguridad, superando
las exigencias del mercado y de alta calidad, obteniendo rentabilidad para

la empresa, satisfaciendo las necesidades de los clientes.
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La principal ventaja competitiva, es la pasion por brindar el mejor servicio
para los clientes, seleccionado proveedores de alta calidad, y clientes
fieles a una marca de parabrisas, accesorios y servicios. La estrategia de

Diferenciacion es la base de la empresa.

Concepto del Negocio, es la actividad que involucra la oportunidad del
negocio, el por qué es unico y novedoso. Debe contar con un
posicionamiento competitivo.Estrategia de marca y de cartera.Analisis del
Entorno Politico, Econdmico, Social y Tecnoldgico.lnvestigacion de

mercado.

La filosofia de negocios segun la cual los esfuerzos de una compaiiia
deben ser adaptados a las necesidades y deseosde sus
consumidoresUna de los objetivos es reunir todos los componentes para
que generen mas ganancia y esto se logra trabajando en conjunto es
decir una mezcla de mercadeo. Producto.- producto fisico, marca; Precio.-
precio especiales o gangas; Punto de venta.- ventas, canales de

distribucion;Promocién.- publicidad exhibiciones en sitio de compra

En la empresa se esta siguiendo el concepto de produccion es decir
vendemos lo que podemos hacer para esto hacemos un control de
distribucién que es un estudio que mide el numero de almacenes que
tienen productos especificos, conjuntamente con el nimero de portadas y
precios de los productos.Para este estudio utilizamos una investigacion
cualitativa con muestras pequefias por ejemplo entrevistamos a los

consumidores
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La oferta de parabrisas era escasa y el usuario era ansiosos por comprar
parabrisas, sin importar la calidad ya sea laminado o templado, pero
ahora la empresa esta evolucionando y ha desarrollado la capacidad de
promover mas de lo que los consumidores podian comprar, con una
investigacion en la produccion se dio a conocer cuales son los parabrisas

gue tienen mayor salida y esos producir mas.

Los registros de la compras son importantes, ya que pueden ser
realizadas a diario en la diferentes marca de parabrisas esto nos da a
conocer la cantidad o muestra Yy los diferentes tipos de consumidores que
hay en el mercado de parabrisas, esto nos dio como resultados que los
usuarios mas concurrentes eran los de los buses de transporte urbano,
transporte escolar. Con la investigacibn realizada se encontro
oportunidades para darle un nuevo interés a la nueva fabrica de

parabrisas.

QUE ES LA POSICION

Para la compairiia, una posicion podria definirse como el espacio mental
gue un producto ocupa en la mente de los consumidores. Expresado en
otra forma, una posicién es la “direccién” del producto en el mapa mental
gue los consumidores usan para pensar sobre su categoria.Desde el
punto de vista del consumidor, una posicidbn es un mecanismo que la

personas usan para estructurar el mundo y simplificarlo.

QUE INCLUYE UNA POSICION

Desde el puto de vista de un fabricante, hay dos elementos clave en la
posiciéon de un producto:Las cosas que describen el producto.Las cosas

que diferencian al producto respecto de la competencia.Mucho del
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esfuerzo que se pierde al pensar sobre posicionamiento quiza se debe de
concentrar la atencidbn simplemente en las cuestiones descriptivas,

cuando las caracteristicas diferenciadoras son el factor de diferencias.

INVESTIGACION DE POSICIONAMIENTO.

Exploracion.-Generador de ideas seleccion inicial; Desarrollo.-Evaluacion

de conceptos desarrollo del producto pruebas de nombre publicidad,

Pruebas de ventas simuladas.-Mercadeo de prueba.

» Anélisis FODA se detalla en la # 4.18

ANALES FODA
FORTALEZAS DEBILIDADES
La empatia, que se
tiene con el cliente y
el mercado, la fdbrica
estd pendiente de
ofrecer la mayor
calidad posible Fabricar vidrio como materia
obteniendo prima, en la actualidad se
rentabilidad para la debe compara a
AMNALISIS empresa- proveedores.
La capitalizacion de la
empresa, para
acumular reservas y La delarizacion, hace gue los
liquidez para estar productos importados
preparada a los terminados de parabrisas
cambios en el desde Colombia y Peru
INTERNO mercado. tengan mejor precio .
OPORTUNIDADES AMEMAZAS
La revolucidn ciudadana, en
el Ecuador ha alterado el
Latinoamérica en esquema Meoliberal de los
general experimenta |grandes intereses
un periodo de econdmicos, que desean
ANALISIS estabilidad. mantener el poder. POLITICO
Los cambios de regulacion
De mantener la en busca de mayor seguridad
flexibilidad de ajuste, |, son permanente, por lo que
hay que aplicar la pro |se debe tener la flexibilidad
EXTERNO actividad. para ajustarse a los cambios. | LEGAL
La demanda esta en
crecimiento, dado que
hay cada afio un record|La dolarizacidn ha generado
en ventas de un alto consumo de
automadviles, y estos a |vehiculos, y hay que tener
suvez requieren de capacidad econdmica para
respuestas. ajustarse a la demanda. SOCIAL
Los nuevos disefios hibridos,
Los nuevos equipos hay que acompariarlos con
generan rentabilidad |procesos productivos
al implementarlos. ecolagicos. TECNOLOGICO

Tabla Ne 4.18
ANALISIS FODA Fuente:
Elaboracion propia.
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4.9.- NUEVA PLANTA.

La nueva maquinaria sera ajustada para los cambios flexibles, dado que
se desea ampliar los productos terminados de parabrisas en diferentes
medidas para los vehiculos livianos, el contacto permanente con las
cooperativas de transporte (TAXI) es la estrategia dado que se tendrd una

estadistica de marcas y modelos de vehiculos.

El nuevo horno que se muestra en la imagen Ne 4.5 es el que se va a
importar desde Brasil, para optimizar los recursos de la empresa, su
principal ventaja es la produccion en serie, al disminuir el proceso de 4
horas por corrida a 1 hora, obteniendo parabrisas en menor tiempo, con

mayor calidad de seguridad y resistencia.

El horno a diferencia del anterior que es de tipo artesanal, es los
complementos, dado que tiene mayor tecnologia, este cuenta con dos
sistemas para su funcionamiento, uno eléctrico y otro gas, no se abastece

de calderos ni bunker, dado que es de tamafio pequefio.

E" =1 =i Ei

FiguraNe 4.5
NUEVA MAQUINA.
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La tabla Ne 4.19 detalla los datos del horno actual, que es de 3 metros de
altura, tiene 10 metros de largo y 8 metros de ancho, lo que totaliza 240
metros cubicos, el mismo era calentado con tanques de gas doméstico,
dado que es un proceso artesanal, pero su duracion de terminacion y

limpieza era de 4 horas, dado la dimension del cuarto de calentamiento.

La decision de mantener la fabrica artesanal esta sustentada en que para
los pedidos de los buses al ser de caracteristicas homogéneas de
tamano, los 6 parabrisas diarios dejan rentabilidad para la empresa, y los
clientes tienen la sensacion de que al estar mayor tiempo en

calentamiento el producto.

Este tiene un mejor acabado, no obstante que no es una realidad, la
percepcion del cliente es tomado en cuenta, en especial de los clientes
histéricos que han acompafiado a la empresa desde sus inicios.

ESTRUCTURA ACTUAL DEL HORNO
METROS

ALTURA 3
LARGO 10
ANCHO 8

MT3 240
HORAS

GAS 1

Tabla Ne 4.19

HORNO ACTUAL Fuente:

Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.20 muestra la ventaja de contar con el nuevo sistema de
calentamiento, que ocupa menos espacios es decir 50 metros cubicos, la

division de 4 cubiculos para la elaboracion de parabrisas de variedades
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de tamanos, es estratégica, ya que se pueden producir 4 parabrisas a la
vez, asi como también solo productor 1, el objetivo inicial es poder contar
con 1 parabrisas por hora, como paso inicial, es decir 8 parabrisas diarios,
siendo la capacidad instalada de 32 parabrisas por dia, Este 25%, siendo

factible dado que la inversion es propia sin financiamiento

ESTRUCTURA NUEVA DEL HORNO

COMPARTIMIENTO A B C D
METROS METROS METROS METROS
ALTURA
LARGO 5 5 5 5
ANCHO 5 5 5 5
MT3 50 50 50 50 200
HORAS 1 1 1 1
TANQUE DE GAS INDUSTRIAL 1 1 1 1 4
Tabla Ne 4.20

HORNO NUEVO Fuente:

Elaboracion propia.

La imagen Ne 4.6 es el disefio final de la planta, habiendo optimizado los
espacios y los tiempos, los 3 primeros procesos seran los mismos dado
que la inversion para automatizar toda el proceso es muy costosa y
financieramente no es viable, hasta contar con una demanda estable de
mas de 50 parabrisas diarios, cantidad que sobrepasa la estrategia

comercial, y la viabilidad del proyecto.

La capacidad instalada diaria es de 6 parabrisas de la fabrica artesanal, y
8 parabrisas de la moderna fabrica semiautoméatica, que totalizan 14

parabrisas diarios.
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NUEWVA PLANTA

METROS 5 10 15 20 25 30 35 a0 a5 50 55 60 65 70 7

:
3 SISTEMA ELECTRICO
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;
8
9
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u SECCION
n PROCESO
13
14]
15
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21
FiguraNe 4.6

DISENO FINAL DE LA PLANTA

Fuente: Elaboracion propia.

4.10.- MEJORAS EN LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA.

Para el inicio de ambas fabricas trabajando en paralelo, se estima en 14
parabrisas diarios, siendo la nueva fabrica semiautomatica la que
generard el 61% de la rentabilidad de la empresa, dado que se
apalancaran costos fijos, al usar los mismos procesos de fabricacion que
de la planta artesanal, la estimacién de la rentabilidad es de 10.251 usd,

cantidad que financieramente es rentable.

La tabla Ne 4.21 muestra la rentabilidad por cada fabrica, superando el
punto de equilibrio desde el inicio de las operaciones, que es posible a la
demanda creciente garantizada a través de los nuevos cambios

implementados en la fabrica.

Las mejoras en los procesos productivos y en la comercializacion

permiten generar rentabilidad para la empresa, motivo del estudio y
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analisis practicados en la elaboracion de la presente tesis, para los flujos
de los proximos afos, se estima que seran de beneficio para la empresa,
haciendo factible la inversibn en la maquinaria, al no contar costo

financiero, hace viable que se cumplan los objetivos deseados.

RENTABILIDAD DIARIO DiAs MES USD MES
FABRICA
ARTESANAL & 22 132| 3.950,87 38,54%
SEMIAUTOMATICA 8 22 176 6.300,45 61,46%
TOTALIZA 14 44 308] 10.251,32

Tabla Ne 4.21

UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla Ne 4.22 muestra la capacidad instalada de la empresa que es de
38 parabrisas diarios, cantidad que supera las expectativas de demanda
del mercado, no obstante se tiene un margen para el crecimiento de un

63,16% que es interesante al estar costeado.

La cantidad de produccion sobre la capacidad instalada de un 36,84%
permite que la fabrica pueda acceder a contar con ambas fabricas de
parabrisas, amplia el margen de ganancias, para el crecimiento es

producto de todo proyecto conservador al iniciar.

El escenario optimista con un margen de probabilidad de un 10%
estimaba que los parabrisas diarios serian de un 50% sobre la capacidad

instalada es decir 19 parabrisas diarios.
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El escenario negativo estimaba en el punto de equilibrio, que son 9

parabrisas diarios, escenario que no es factible por las mejoras en la parte

comercial, tiene una probabilidad de un 20%.

El escenario conservador con un 60% de probabilidad estima 14

parabrisas diarios.

RENTABILIDAD DIARIO
HORNO 1 B
HORNO 2 32
INSTALADA 35
UTILIZADA 14
36,84%
Tabla Ne 4.22

CAPACIDAD INSTALADA

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.- CONCLUSIONES.

La demanda de parabrisas estd en aumento exponencial, dado la gran
cantidad de vehiculos que se comercializan una vez que ha sido accesible

el crédito a través del modelo econdmico de la dolarizacidon en el Ecuador.

Las normas y reglamentos buscan mayor seguridad para evitar riesgos y
accidentes, tanto como internacional y nacional, estas normas de calidad
son importantes considerarlas, dado que los requisitos son exigentes y los
controles permanentes y ser flexibles es prioridad para ajustarse a estos

cambios que la ley exige.

Los procesos productivos para someterlos a mejoras, es necesario
cuantificarlos y las técnicas disponibles y teoria sobre produccion,

generan oportunidades para las empresas.
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Los disefios de las fabricas son necesarios analizarlos, dado que el
paradigma de los costos de hacer el cambio, no son una restriccion, si el
beneficio genera rentabilidad para la empresaEl cuello de botella de la
fabrica artesanal de parabrisas es el proceso del acristalamiento (El
Horno), el cambio implementado de la fabrica semiautomatica de 1
parabrisas por hora, es estratégico, pues genera flexibilidad para

ajustarse a la demanda.

El cuello de botella de la fabrica artesanal de parabrisas es el proceso del
acristalamiento (EI Horno), el cambio implementado de la fabrica
semiautomética de 1 parabrisas por hora, es estratégico, pues genera
flexibilidad para ajustarse a la demanda.

El andlisis de brindar mayor servicio, al contar con 3 almacenes situados
estratégicamente en Guayaquil, brindard& mayor cobertura para las

necesidades de nuestros clientes.

El cambio de manejar contratos con las cooperativas, nos brindara
informacion valiosa, que analizada estadisticamente nos dara un plan

maestro de produccion mensual mas exacto.

El andlisis de brindar mayor servicio, al contar con 3 almacenes situados
estratégicamente en Guayaquil, brindard& mayor cobertura para las

necesidades de nuestros clientes.

El cambio de manejar contratos con las cooperativas, nos brindara
informacion valiosa, que analizada estadisticamente nos dara un plan

maestro de produccién mensual mas exacto con ventajas en costos.
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5.2.- RECOMENDACIONES.

La liquidez, producto de la capitalizacion de las utilidades, permitié el
ampliar la fabrica y modernizarla, esto es producto de un manejo
financiero eficiente, el depender del crédito para ampliarse es generar un
costo financiero, que si bien en algunos proyectos es oportuno para
aprovechar la oportunidad del mercado, se depende factores externos de

aprobacion que pueden demorar el crecimiento de la empresa.

La dependencia de proveedores nacionales de materia prima, vidrios en
planchas, nos obliga a manejar estrategias de relaciones con los
probadores, el iniciar un proyecto de instalar una pequefia planta de

elaboracion de vidrios es factible dada la demanda,

En los almacenes hay que brindar servicios, la estrategia de ofertar una
mayor cantidad de productos que las personas que desean comprar
parabrisas requieren, es oportuna, los accesorios y respuestas de alta

rotacion para vehiculos es aumentar la rentabilidad para la empresa.

Los vidrios no solo son destinados para los parabrisas, analizar que como
un segmento se puede fabricar vidrios para ventanas, es estratégico,
dado el alto crecimiento del sector inmobiliario, que es impulsado por el
sector publico y privado, a través del BIESS ( Banco del seguro social) y

otras instituciones de financiamiento privado.
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ANEXOS.

ANEXO 1.

La seleccion del proceso esta basada en la capacidad instalada de la
fabrica, en los equipos que se cuenta, los canales de distribucién que se

van a utilizar, y el disefio del trabajo para asignar tareas al personal.

Esta informacion basica, es necesaria para realizar las previsiones, del

tipo de producto y servicio que se va a ofrecer en el mercado.

La seleccion del proceso va a ser la mas Optima, de acuerdo a la

infraestructura que cuenta la fabrica.

Planificacion de la
capacidad

Instalaciones y

Previsiones N~ .
equipo

., SELECCION DEL
PROCESO

Distribucion
Diseno del

producto/servicio

Diseno del trabajo
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ANEXO 2.

Los niveles estratégicos y tacticos, son importantes, para los procesos
productivos, estos deben de estar dirigidos a la consecucion de las metas

de la empresa, y a nivel operativo deben de ser practicos.

DECISIONES EJEMPLOS DE ALTERNATIVAS
E PRODUCTO Estandarizado o exclusivo
; PROCESO Tecnologia, tamafio de la instalacidn.
# LOCALIZACION Cerca de los clientes o proveedores.
E LAYOUT Distribucion por producto o por proceso.
:: PROVEEDORES Un Unico proveedor o muchos.
A
s RECURSOS HUMANOS Trabajos enriquecidos o simplificados.
T | PROGRAMACION Indices de produccién estables o variables.
A
C |INVENTARIO Cuando realizar el pedido, en qué cantidad.
T
I |CALIDAD Ser lider en calidad o seguidor, definir los
c estandares de calidad.
A Realizar un mantenimiento preventivo o
S |FIABILIDAD Y MANTENIMIENTO |realizar las reparaciones cuando se
necesiten.




ANEXO 3.

Los tipos de procesos, seran seleccionados por las ventajas que estos
contribuyan en la rentabilidad de la empresa, con la calidad del producto

terminado deseada.

TIPOS DE PROCESOS
CARACTERISTICAS
EN LINEA INTERMITENTE POR PROYECTOS
Tipo de pedido C-}ntlnu_a o en En lotes Una sola unidad
lotes grandes
E Flujo del producto Secuencial Mezclada Ninguno
S Variedad de productos
o Baja Alta Muy alta
=
E .
Tipo de mercado En masa Clientes Unico
Volumen Alto Medio Una sola unidad
« |Habilidades Bajas Altas Altas
=
@
o
E Tipo de tarea Repsatitiva Mo rutinaria Nao rutinaria
o
=
3
Salario Bajo Alto Alto
Inwversion Alta Meadia Baja
]
o
a
2 Inventario Bajo Alto Medio
o
o
L8]
_ Para usos
Equipo X Para usos generales | Para usos genarales
especiales
Flexibilidad Baja Mediana Alta
8
> |Costo Bajo Mediano Alto
=
b_
w . .
g |calidad Consistente Mas variable Mas variable
o
Tiempo d".r Bajo Mediano Alto
procesamiento
Control de produccicn Facil Diificil Dificil
-
o
E .
g Control de calidad Facil Dificil Dificil
o
L]
Control de inventario Facil Diificil Dificil




ANEXO 4.

Los diferentes tipos de produccion, dependiendo de las instalaciones y de
la rotacion del producto, permiten seleccionar de varios tipos de

fabricacion.

POR PRODUCTO POR PROCESO POR POSICION FIJA

a Estandarizado. Diversificados. Normalmente bajo pedido.
° Alto volumen de produccion. Volimenes de produccion | Volumen de produccion bajo
% Tasa de produccion constante. | variables. (con frecuencia una sola
e Tasas de produccion unidad).
[N variables.
o Linea continua o cadena de Flujo variable. Minimo o inexistente.
° ) produccion. Cada item puede requerir |El personal, la maquinaria y
.a-n Todas las unidades siguen la una secuencia de los materiales van al
3 g misma secuencia de operaciones propia. producto cuando se
i operaciones. necesitan.
o Altamente especializada y Fundamentalmente Alta flexibilidad de la mano
Ty poco cualificada. cualificada, sin necesidad |de obra (la asignacion de
g _E Capaz de realizar tareas de estrecha supervision y |tareas es variables).
] rutinarias y repetitivas a ritmo | moderadamente
z constante. adaptable.

Elevada inversién en procesos | Inversiones mas bajas en | Equipos y procesos moviles
E y equipos altamente procesos y equipos de de caracter general.
a especializados. caracter general.
4]

o | Costes fijos relativamente Costes fijos relativamente | Costes fijos relativamente
o T |altos. bajos. bajos.
g g-& Bajo coste unitaric por mano Alto coste unitario por Alto coste unitario por mano
Q © 8 |deobray materiales. mano de obra y de obra y materiales.
Q materiales.




ANEXO 5.

Presenta la organizacién de la produccion, ingresan insumos, y estos son

transformados a través de un plan maestro de la produccion.

— INPUTS
Materiales
Mano de obra
. —_— PROCESC DE
INSUMOS 4 Eperpiz PRODUCCION » PRODUCTO
— >
Dinero » Tasa de
- salida
Informacion
STt
Tasa de
COMSIID
Operacfones
Planeacion de la produccion planeacion de la capacidad
Planeacion de la Planeacion de la
produccid? agregada [ "| capacidad agregada
v
Programacion Planeacion de la
maestra de la N "| capacidad
Planeacion de i | Planeacion detallada
requerimientos de N "| de la capacidad
mntariniars

Carga

1
Progimacion | [Control del +—pControl dela
Aatallada taller capacidad a corto

Acortamiento







ANEXO 6.

La evolucion de los vehiculos, tanto en su seguridad activa, como en su

seguridad pasiva.

Se observa en el grafico los avances mas adelantados que contaba la

seguridad pasiva, y que en

las Ultimas décadas,

investigaciones se ha podido acortar las diferencias.
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ABC Chasls actvo EBS Di ién el icn de fr.
ABS Sistema antiblogueo de fienos EMB Fienos electiomecinicos
ACC Control de cruceo adaptativo EMS Dixeccibn elecixomecAnica
BAS Si de asist in al fi d ESF Contiolelectiénico de estabilidad
EbW Freaado electiénico ASR Contiol elecixonico de traccion
Dbw Direccibn electrénica SbW Direccisn electrénica

ig. 5.1.Evolucion de seguridad en el vehiculo
aente: http://8000vueltas.com/2011/02/13/40-anos-de-accidentes-en-nurburgring
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ANEXO 7.

Los sistemas inteligentes de transporte.

- Previa al Viaje

- Durante el viaje

Informacion al viajero - Durante el viaje en transporte ptiblico

- Servicios de mformacién personal

- Guia de ruta y navegacion

- Apovo a la planificaciéon de transporte

- Control de trafico

- Gestion de mcidentes

- Gestion de la demanda

- Politicas de fortalecimiento de las
regularidades trafico.

- Informacién para el mantenimiento de la
infraestructura.

- Control previo de vehiculoscomerciales

- Procesosadministrativos

Operacion de vehiculoscomerciales | - Inspecciénautomatica de seguridad

- Monitorizacion de la seguridad del vehiculo

- Gestion de flotascomerciales

Gestion del trafico

- Gestién de transportepublico

Operacion de transportepublico - Gestion del trasporte sensible a la demanda
- Administraciéncompartida del transporte
Pago Electrénico - Transaccionesfinancieraselectrénicasunificadas

- Avisos de emergencia

- Gestidén de vehiculos de emergencias

- Aviso de accidentes con materiales peligrosos
mvolucrados

Emergencia

- Asistencia a la conduccion

- Mejoras en la visibilidad

- Operacionautomatica de vehiculos

- Evitacién de colisiones

- Despliegue de sistemas pre-colision

- Sistemas de retencidénadaptativos

- Seguridad en transportepublico

- Mejoras de seguridad para usuarios vulnerables
- Interseccionesinteligentes

Control de vehiculos y sistemas de
seguridad

Tabla 5.1: Servicios ITS
Fuente: INGENIERIA DEL TRANSPORTE: Aparicio Izquierdo



- Circular por el carril equivocado

- Fallo en la identificacion de Carreteras

- Eleccién equivocada de la ruta

- Maniobra burusca por falta de previsién
en desvios

Sistema de navegacion

- Falta de percepcidén en obstaculos en
condiciones de baja velocidad

- Variacion rapida de condiciones de
visibilidad

- Uso napropiado de Luces

- Inadecuada activacién del
limpiaparabrisas

- Sistema de mejora de la visibilidad
- Sensores de luminosidad
- Sensores de lluvia

- Velocidad inapropiada

- Sistema de limitacion de velocidad
- Sistema inteligente de adaptacién de
velocidad (*)

- Frenada severa o inadecuada a las
condiciones de la via

- Maniobras bruscas de cambio de
trayectoria

- AntilockBrakingSystem (ABS) (*)

- Asistencia a la frenada de emergencia
BAS (%)

- ElectonicStabilityProgramme ESP (*)

- Frenada severa o inadecuada a las
condiciones de la via

- Maniobras bruscas de cambio de
trayectoria

- AntilockBrakingSystem (ABS) (¥)

- Asistencia a la frenada de emergencia
BAS (%)

- ElectonicStabilityProgramme ESP (*)

- Fallo en actuaciones ante obstaculos,
vehiculos o peatones en la calzada

- Sistemas de prevencion de colisiones (¥)

- Salida de 1a via

- Sistemas de mantenimiento en el carril

- Maniobras bruscas por la no percepeién
de vehiculo adelantado

- Sistema de reconocimiento de espacio
exterior

- Actuacion inapropiada ante situaciones
umprevistas por condiciones andmalas de
trafico o calzadas o condiciones
climaticas adversas

- Sistema de informacion en ruta
- Sistema de reconocimiento y evaluacién
de condiciones de la calzada

- Fallos por conduccién en estado
psicofisico inadecuado

- Sistemas de vigilancia del conductor
- Sistemas de autorizacion para poner en
marcha el vehiculo

- Fallos debidos a sistemas vehiculares
averiados o fuera limites de
funcionamiento madecuado

- Sistemas de vigilancia del estado del
vehiculo

(*) Sistemas que pueden ser encuadrados también como sistemas de seguridad primaria

Tabla 5.2: Sistemas de asistencia para la correccion de ervores del conductor
Fuente: INGENIERIA DEL TRANSPORITE: Aparicio Izquierdo




Qbjetivo

Detectar situaciones de riesgo que surgen del propio
comportamiento dindmico del vehiculo (bloqueo de
ruedas. pérdida de control en curvas, etc.)

Sensores o variables medidas

Dinamica vehicular

- Giro de la rueda

- Acelerémetros

- Sensor de guifiada

- Angulo de giro del volante

Neumatico

Objetivo

- Presion
- Temperatura
- Adherencia neumatico-calzada

Detectar variables del interior del vehiculo (sobre todo de
los ocupantes) como presencia, posicion, peso, etc., para

adaptar los sistemas de seguridad de forma optima

Sensores o variables medidas

Sensores mecanicos (presencia
y caracteristicas)

- Sensor de presion en el asiento

- Sensores en anclajes del asiento al suelo

- Posicion del asiento

- Cantidad de cinta de cinturén de seguridad desenrollada

Sensores espaciales

- Sensores de infrarrojos pasivos y activos
- Sensores de ultrasonidos
- Sensores capacitivos

Procesamiento de imagenes

Vision artificial

Lectura de datos
ANropometricos

Objetivo

- Llave inteligente
- Sensor biométrico

Detectar potenciales situaciones de riesgo derivadas de
obstaculos u otros usuarios en la via

Sensores o variables medidas

Sensores de corto alcance

- Sensores de ultrasonido
- Sensores capacitivos

- Sensores de infrarrojos

- Radar de corto alcance

- Vision artificial

Sensores de largo alcance

- Radar milimétrico

- Laser-radar o lidar

- Sensores de infrarrojos pasivos y activos
- Vision artificial




Detectar potenciales situaciones de riesgo derivadas de

Objetivo , . :
Y obstaculos u otros usuarios en la via

Sensores o variables medidas

- Sensores de ultrasonido

- Sensores capacitivos

Sensores de corto alcance - Sensores de infrarrojos

- Radar de corto alcance

- Visién artificial

- Radar milimétrico

- Laser-radar o lidar

- Sensores de infrarrojos pasivos y activos
- Visién artificial

Condiciones meteorologicas y - Sensores de lluvia

de la via - Termometros de temiieranua exterior

Detectar cuando y donde se produce una colision con el

Sensores de largo alcance

Objetivo .
4 vehiculo
Sensores o variables medidas
- Acelerometros
- Sensores de presion

Tabla 5.3: Sensores empleados para funciones de seguridad
Fuente: INGENIERI4 DEL TRANSPORTE: Aparicio Izquierdo
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ENTORNO Supervision Informacién/Aviso/Ayuda VEHICULO
ry S o

S SR _

Y Procesamiento de Control de

Sensorizacion

informacion actuadores

ADAS

Fig. 5.3.Interaccion conductor-4DAS
Fuente: INGENIERIA DEL TRANSPORTE: Aparicio I-quierdo



Smart Systems
1 Output:
— Senal de accidente: rescate

Mobile Telephone
M, ﬂ&Satellite based)

M"nv

: y T
", b Mobile Emergency
°t 4 Telephone Medical Service
ot

(Cellular based)

Car with“GPS Navigation
System and Mobile Phone Ambulance

Sensorica

1 Actual:
— Un sensor de crash frontal
— Dos sensores de crash lateral (1 por lado)

1 Futuro:
— Un sensor de crash frontal
— Dos sensores de Pre-crash
— Cuatro sensores de crash lateral/vuelco (2 por lado)
— Un sensor de deteccion de ocupante
— Sistema Can-Bus




Sistemas Retencion

Sistemas Retencion
Futuro




ANEXO 8.

Informacioén sobre la siniestralidad..

MISIONES FUNCIONES DEL VIDRIO

- TRANSPARENCIA
- COLOR
- DIMENSIONES / FORMAS

- AISLAMIENTO TERMICO

- AISLAMIENTO ACUSTICO
- TRANSMISION OPTICA / CALIDAD

- RESISTENCIA MECANICA
- PROTECCION BIENES / PERSONAS
- DURABIEIDAD

Figura 1.2.- Exigencias para el vidrio plano como material de construccion.

Desgaste superficial

Ojo de buey Rotura con grietas
con micro-fisuras



Tipos de impactos y caracteristicas de cada tipo de impacto.

Desgaste superficial

Intensidad de la fuerza escasa
gue lo caust

Punto critico de No alcanzado
resistencia del cristal

Descripcion del impacto | superficial

Darios causados insignificantes
Problema NO HAY
Accion NO HAY

Ojo de buey Ojo de buey Con grietas
con micro-fisuras

Fuente: Carglass® Espana

Vidrio de Vidrio
sequridad hidréfugo

Vidrio de Vidrio
proteccion calefactable
(térmico)

Vidrio
antireflectante

contra el robo

solar (atérmica) acustico

Vidrio con
B e
y filtro UV

Vidrio de tonalidad Vidrio con antena
ajustable integrada

Vidrio con control @ Vidrio de aislamineto

Fuente: CESVIMAP &0 (junio 2007}



ANEXO 9.

Costos de ventas y depreciacion acumulada..

KILOS PARABRISAS KILOS
2,30 a6 0,05 50,00 VENTAS 35% a6
50,00  1.500,00 A 1.450,00
10,00  1.250,00 1.240,00
6,60 33 0,2 200,00 25% 33
100,00  1.500,00 B 1.400,00
20,00  1.250,00 1.230,00
9,90 33 0,3 300,00 25% 33
100,00  1.500,00 C 1.400,00
30,00  1.250,00 1.220,00
10,00 20 0,5 500,00 15% 20
100,00  1.500,00 D 1.400,00
50,00  1.250,00 1.200,00
28,80
DEP ANUAL DEP ACUM ANUAL MENSUAL 1 2 3 4|SALDO
TERRENO 30.000,00 30.000,00
CONSTRUCCION 10.000,00 20 500,00 41,67 500,00 500,00 500,00 500,00 8.000,00
MAQUINARIA 25.000,00 10 2.500,00 208,33 2.500,00 2.500,00 2.500,00 2.500,00 15.000,00
EQUIPOS Y MUEBLES 5.000,00 3 1.666,67 138,89 1.666,67 1.666,67 1.666,67 0,00
VEHICULOS 12.000,00 5 2.400,00 200,00 2.400,00 2.400,00 2.400,00 2.400,00 2.400,00
82.000,00 588,89 7.066,67 7.066,67 7.066,67 5.400,00 55.400,00
MNUEVA PLANTA........
DEP ACUM ANUAL MENSUAL
TERRENO
CONSTRUCCION - 20 -
MAQUINARIA 40.000,00 10 4.000,00 333,33
EQUIPOS Y MUEBLES 5.000,00 3 1.666,67 138,89
VEHICULOS 5
45,000,00 472,22




