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RESUMEN

Una batería automotriz, también conocido como acumulador eléctrico, esta formada básicamente por plomo y ácido. La fabricación de una batería automotriz implica diversas etapas o procesos entre las que se puede resumir fundición, empastado, montaje, carga y despacho. Adicionalmente, es necesario mencionar que en el presente existen varios tamaño de baterías automotrices dependiendo de los requerimientos eléctricos de los distintos modelos de automotores.

Desde hace más de treinta años una Fábrica de Baterías, ubicada en el cantón Guayaquil provincia del Guayas, viene fabricando baterías automotrices, con una variedad de alrededor de 50 tipos o modelos. Entre los procesos con que cuenta ésta Fábrica de Baterías, el de Montaje tiene una particularidad que hay que considerar, no sólo porque en él convergen, se juntan o se ensamblan la mayor parte de los componentes que integran una batería, sino también porque es el proceso con mayor cantidad de pasos o tareas manuales que pueden ser sujetos de mejoras metodológicas para lograr un correcto aprovechamiento de sus recursos.

En la actualidad la Fábrica de Baterías busca cubrir un incremento en la demanda de sus baterías. Para ello, ha realizado mejoras en dos de sus procesos de fabricación conocidos como Fundición y Empastado, logrando un aumento de capacidad en dichos proceso; sin embargo, la siguiente etapa del proceso conocida como Montaje no ha sido considerada aún. 

Por lo expuesto surge la siguiente inquietud: ¿está el proceso Montaje en capacidad de suplir el próximo incremento de su demanda, generada por la captación de nuevos clientes, en las condiciones y con el método que dispone?

El presente trabajo busca demostrar la capacidad real del proceso Montaje de una fábrica de baterías, empleando un análisis del método de trabajo, determinando el estándar de producción, calculando y analizando la capacidad del mencionado proceso. Una vez valorada la capacidad real del proceso Montaje se establecerá, si así fuera el caso, las mejoras requeridas, para lograr satisfacer el incremento en su demanda al menor costo posible. Adicionalmente, hay que tener en cuenta que por el propósito de la presente investigación y considerando que todos los tipos de baterías siguen los mismos procesos, el análisis del proceso se realizará con la batería de mayor demanda, ya que es un buen parámetro de referencia para evaluar su capacidad.

Al finalizar esta investigación, la Fábrica de Baterías podrá conocer cual es la capacidad real de su proceso Montaje y cuales son las mejoras requeridas  para cubrir el actual incremento de su demanda
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