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CAPÍTULO 1
1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
Centro Acero S.A. es una empresa dedicada a ofrecer servicios en la transformación del acero. Adicionalmente comercializa materiales de acero. Esta es una empresa ecuatoriana, que inicio sus actividades en Mayo del 2001, cuenta con 7 años de presencia en el mercado.
La empresa nace bajo el enfoque de brindar todo tipo de servicios en acero, y a su vez ofrecer soluciones a los clientes en base a sus necesidades.
La empresa cuenta con dos instalaciones, una llamada Planta 1 que posee aproximadamente 4800 m2 y la otra llamada Planta 2 que tiene alrededor de 5600 m2 ,  las cuales se encuentran ubicadas en el Km 5 ½  y 7½   de la Vía Daule respectivamente.  Lo que hacen posible que la empresa pueda procesar alrededor de 500 TN mensuales de acero trabajando 2 turnos de 8 horas por día.
Centro acero atiende principalmente al sector industrial y al constructor ya que ellos son los que presentan mayor tipo de  necesidades en acero ya sea para trabajos especiales o para las estructuras metálicas. 
La producción de Centro Acero se lleva a cabo mediante el sistema de producción  “Make to Order”, es decir se produce solo bajo pedido de los clientes. Este método adoptado se debe a la alta variabilidad de los productos que varían acorde a la necesidad del cliente.
En los últimos años la empresa ha incrementado su participación en el sector de la construcción  lo cual ha obligado a la empresa a  encontrar formas para poder cubrir la demanda. De esta manera el incremento de su participación ha traído consigo muchos problemas en cuanto al cumplimiento de  pedidos a tiempo.
1.1 Planteamiento del Problema
El problema se ha generado en el proceso de curvado de vigas, el cual es realizado en Planta 2. La capacidad de respuesta del proceso de curvado de vigas es menor  a la demanda del mercado por lo que la empresa no puede satisfacer a sus clientes.
El tiempo de respuesta del proceso es muy largo por lo que constantemente se reciben quejas por parte de los clientes por incumplimiento en sus pedidos.
Este problema surge como consecuencia de lo que se detalla a continuación:
· Inadecuada  Distribución de Planta.
· Inadecuada ubicación de las máquinas, esto es debido a que las máquinas fueron ubicadas conforme a disponibilidad de espacio y conforme fueron compradas más no para un mejor flujo de materiales para el proceso.

· Tiempos improductivos por traslado de material de una estación a otra. Las vigas son varias veces trasladadas de una estación  a otra en el orden que intervienen en el proceso de    curvado de vigas. 
· Interrupción del flujo productivo por falta de vías de acceso, esto ocurre frecuentemente durante el proceso mientras se realiza traslado de material por el área de despacho o de producción, lo que provoca que exista retrasos durante el proceso.
· Inadecuada Distribución de carga de trabajo

· La máquina cuello de botella trabaja con el mismo número de operarios y el mismo tiempo que las demás estaciones de trabajo, sin considerar que esta es la que no puede tener ningún retraso ya que es la que marca la cantidad de vigas producidas por día.
· Baja utilización de los operadores cuyas máquinas operan a mayor velocidad, los cuales pasan una gran parte de su tiempo desocupados al no tener otras actividades que realizar,  lo que genera distracciones en el resto del personal.
· Falta de Capacidad Productiva para Satisfacer la Demanda
· La capacidad actual del proceso esta definida por la máquina Curvadora de vigas, la cual posee una tasa de producción de 24 vigas en cada turno de trabajo de 8 horas.  La capacidad debería incrementarse en al menos un 40% de la capacidad actual para poder satisfacer a la demanda. 
· Incumplimiento en fechas de entrega de pedidos. Actualmente la empresa ofrece un tiempo de entrega de 3 días para cualquier pedido que realice un cliente de curvado de vigas, este tiempo es basado en el tiempo de producción de otros procesos que se realizan dentro de la planta. Pero sin considerar cuál es el tiempo real del proceso y sin tomar en consideración los pedidos que se encuentren en cola para la fecha.

1.2 Justificación del Estudio
Una de las principales  metas de la empresa es lograr una mayor satisfacción de los clientes, a través de la entrega de los pedidos a tiempo. 
Dentro de los diferentes servicios que ofrece la empresa, el curvado de vigas es el servicio que más valor aporta en función de los réditos que se obtienen por dicho proceso. El estudio esta enfocado en el proceso de Curvado de Vigas por lo anteriormente mencionado, que a su vez es el que más problemas presenta. Además este servicio ofrece la oportunidad a la empresa de posicionarse mejor en el sector de la construcción ya que no existen competidores para este servicio.
Un aumento en la capacidad de la producción del proceso generaría un incremento en las ganancias y un mayor nivel de servicio hacia el cliente.
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Disminuir el tiempo de respuesta en el proceso de curvado de vigas orientado a mejorar la productividad del proceso y reducir sus costos.
1.3.2 Objetivos Específicos
· Recopilar datos, e información del proceso requerida para el respectivo análisis.

· Realizar un análisis de la Situación actual del proceso.
· Realizar planteamiento de mejoras.
· Presentar los resultados obtenidos de las mejoras.
· Realizar un análisis Costo-beneficio de los cambios propuestos para verificar la factibilidad de los mismos.
1.4 Metodología del Estudio
La metodología a utilizarse en la  tesis  esta graficada en la figura  1.1 y se describe a continuación:

FIGURA 1.1 METODOLOGÍA DE LA TESIS
1. Recopilación de la Información.
El primer paso para realizar el presente estudio es conocer a fondo todos los detalles que involucran el proceso productivo. Luego se procede a recolectar los datos que sean útiles para el análisis del proceso, los mismos que se obtienen por medio de los reportes de la empresa. Además se realiza una toma de tiempo de todos los procesos que intervienen. 
2. Análisis de la situación actual de la empresa.
Una vez recolectada la información se detalla completamente como se lleva a cabo el proceso productivo. La distribución de la planta donde se observa el flujo de los materiales, diagramas de flujo en el cual se detalla las diferentes actividades que se realizan, se obtiene las capacidades de los diferentes procesos. Así mismo se identifica los actuales problemas del proceso y el impacto de los mismos en la compañía. 
3. Planteamiento de mejoras
Después de realizar un análisis exhaustivo del proceso productivo se procede a realizar los respectivos planteamientos de mejora con la finalidad de cumplir con los objetivos planteados de la tesis.

4. Resultados obtenidos de las Mejoras propuestas.
Mediante el uso de ciertas herramientas de ingeniería industrial se plantean soluciones para cada uno de los principales problemas detectados durante el proceso productivo. Las mismas que serán implementadas para poder cumplir con todos los objetivos propuestos en el presente estudio. A la vez analizando el impacto de los beneficios que estos traerían a la empresa.
5. Análisis de Costo-beneficio de las mejoras
Una vez realizada la implementación de las mejoras se realiza un presupuesto de todo lo que se requiere para lograr los planteamientos propuestos, se estima los beneficios a lo largo de un periodo de tiempo no más allá de 3 años.
Se realiza un análisis de la rentabilidad entre costo-beneficio de las mejoras implementadas.
1.5 Estructura de la tesis
La estructura de la tesis es la siguiente:
Capítulo 1: En este capítulo se presenta los antecedentes de la empresa, el planteamiento del problema, la justificación del estudio, los objetivos que se buscan alcanzar durante el desarrollo de la tesis, la metodología y la estructura de la tesis.
Capítulo 2: El capítulo 2 contiene el marco teórico de la tesis en donde se detalla las herramientas y la metodología utilizada en el desarrollo del presente trabajo.
Capítulo 3: El capítulo 3 presenta la descripción actual del proceso productivo,  el cual incluye: el flujo del proceso, la distribución de la planta, el flujo de materiales del proceso, el diagrama de procesos, y la toma de tiempos realizada.
Capítulo 4: Este capítulo presenta la descripción de los principales problemas detectados con sus respectivas propuestas de mejoras.
Entre los principales problemas se encuentran: inadecuada distribución de la planta, tiempos improductivos por traslados, interrupción del flujo productivo por faltas de vías de acceso, inadecuada distribución de carga de trabajo, y la falta de satisfacción de la demanda.
Las propuestas de mejoras planteadas son las siguientes: Reubicación de las máquinas aplicando Metodología SLP, cronogramas de trabajos para cada estación, Y tiempos de entrega reales para el cumplimiento de pedidos.
Capítulo 5: En este capítulo se presenta los resultados obtenidos de las mejoras realizadas y a su vez el impacto económico del mismo. 
Capítulo 6: En este capítulo se presenta las conclusiones y recomendaciones.
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