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RESUMEN

Tema: Aumento de la Productividad en la Empresa Centerd\&.A.

Autor: Dau Burgos José Federico

El objeto de este trabajo fue plantear una soluaidproblema existente en el area de
perfileria estandar, basado en el enfoque de @cts de ingenieria industrial, se llego a
encontrar el problema que causa mayores peérdidasomdicas, siendo este el paro de
maquina por montaje de rollo, teniendo como redaltan equipo con capacidad inferior a la
demanda requerida. Como efecto tenemos una paremténea de la maquina perfiladora
cada vez que se termina un rollo de fleje hastacaoluno nuevo en el desenrollador de la
maquina, para posteriormente soldar la punta demmicon la cola del anterior y pulir la
union soldada.

De acuerdo al resultado de la investigacion sevobque la linea tiene una eficiencia del
28.49%, llegando a la conclusion que la empresee ti;n costo de produccion muy alto a
causa de los tiempos improductivos que se ocasiacalmente, causando una pérdida de
$6,333.78 mensuales, generando una pérdida dedB/8G0anualmente.

Como solucion se propone la implantacion de un atasor de fleje con el fin de
aumentar la produccion de perfiles disminuyenduoalalizacion de la maquina, a un costo de
$10,257.47. El tiempo de recuperacion de la invargs de dos meses, con un VAN de
$59,764.54 y un TIR de 60.56%, mayor al interéldmnca privada.

Dau Burgos José Federico Ing. Ind. Barhitiranda José

091986826-5 Director de Tesis
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ABSTRACT

Topic: Increasing Productivity in Steel Businesstte SA
Author: Federico José Burgos Dau

The purpose of this study was to propose a solutidhe existing problem in the area of
standard profiles, based on the approach of indlisingineering techniques are ever find the
problem causing major economic losses, this bdiagtandstill Mount roll, resulting in a
team with less than the required demand capacgyofave a momentary effect of the
profiling machine each time a roll of strip endswigh a new one in the unwinding of the
machine, to subsequently weld the tip of the taihwanterior and polishing the welded joint.

According to the result of the investigation it wiaand that the line has an efficiency of
28.49%, concluding that the company has a very bagh of production due to downtime that
is currently causing, causing a loss of $ 6333at8hponth , generating a loss of $ 76,005.36
annually.

As a solution implementing a strip accumulator idev to increase the production of profiles
reducing the stoppage of the machine, at a cdstl€f257.47 is proposed. The time for
payback is two months, with an NPV of $ 59,764.6d an IRR of 60.56%, higher than the
interest of the private banks.
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CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1 Antecedentes

Centro Acero S.A. se conformo juridicamente el &6agosto del afio 2001 con razén
social y comercial de Centro Acero S.A. dedicanddesde su inicio a la importacion,
comercializacién y a la transformacion del acem.eimpresa ha ido creciendo fisicamente y

su produccion aumentando paulatinamente.

Centro Acero S.A. es una empresa industrial cuyetiob principal es la elaboracién de
productos a partir del acero utilizando una modéznaologia.

La actividad economica de la empresa es la fabéicade productos de acero,
principalmente perfiles estructurales y especialesnbién brinda servicios de torno, fresa,
rolado, soldado, punzonado, etc.

La planta industrial esta ubicada en guayaquilupaain area dg965 mt.

Hoy Centro Acero es una de las empresas de pradugale servicios mas completos y

especializados del pais.

El proceso de graduacion de la facultad de ingeniadustrial se presenta como una
gran oportunidad para desarrollar un estudio ered de produccidén y que es aprovechada
por la empresa Centro Acero S.A., en la busquetardedsito principal que es el crecer

industrialmente.

El presente trabajo esta relacionado con la silnaeictual de la empresa en las
diferentes areas de su proceso de produccion goetpesvaluar la situacion de la empresa y
dar una propuesta para solucionar los problemas.

1.1.1Ubicacion

La empresa Centro Acero S.A. se encueahigada en la ciudad de Guayaquil
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provincia del Guayas, en el sector de Mapasingte, Bsenida conocida como la via a Daule

Km. 5.5 y calle 5ta, frente a la ciudadela los GsilfVer anexo 1)

1.1.2 Identificacion con el CIIU (Codificacion Inernacional Uniforme)

El sector de la actividad econémica de Centro A&#o segun Clasificacion Industrial

Internacional Uniforme de Codificacion “CIIU” esr@o 3813

1.1.3 Estructura Organizacional Actual De La Emprea Centro Acero S.A.

La empresa cuenta con una Junta de Accionistasialanombrd entre sus miembros a
un Presidente, para que se encargue de la diséibwecondémica a cada uno de los
accionistas y a su vez del futuro de la empresa.

La empresa esta constituida por:

1 Gerente General

1 Gerente Financiero

1 Contador

1 Jefe de Planta

1 Gerente de Ventas

1 Secretaria-Recepcionista
2 Asistentes de Contabilidad
1 Coordinador de Produccion
1 Jefe de Mantenimiento

1 Coordinador de Ventas

1 Jefe de Despacho

1 Supervisor

2 Mecanicos-Electricistas

5 Vendedores

1 Despachador

1 Mensajero

1 Cobrador

1 Facturador

1 Jefe de Bodega

37 obreros
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En total la Empresa cuenta con 62 personas. (Veré\a)

1.1.3.1Manual De Funciones De Mandos Principales.

a. Gerente General.- Se encarga del manejo global de la empresa ateltdesuntos
de la misma y es el que tiene la responsabilidaldh @dtencion de recursos financieros

necesarios para la produccion.

b. Gerente Financiero.-Verifica que los manejos econdémicos de la empresaaicen
en orden, tiene a su cargo la contabilidad, openasi e inventarios de la empresa, ademas

de colaborar directamente con el Gerente General.

c. Gerente de Ventas.-Maneja las ventas en la empresa estando a cargla de
responsabilidad de vendedores, facturador y cobrahto en Guayaquil como en la

oficina de ventas en Quito.

d. Jefe de Planta.Es el responsable de la ejecucion de las 6rdengsdaccion y tiene
a su responsabilidad el mantenimiento de la pleort@ también la realizacion del disefio

de produccion.

1.1.4 Descripcion De Los Productos Y Servicios QuElaboran Y Prestan En La

Empresa

1.1.4.1 Productos Que Elabora La Empresa

Centro Acero se dedica a la elaboraciémait®s productos de uso industrial y son los

siguientes:

a.Perfilaria Estructural

En este grupo tenemos lo siguiente:

v' Correas
v Canales

v Angulos
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v Omegas

Correas.- Las correas varian las medidas, los cuales vated®® x 30 x 10 en 2mm,
hasta 200 x 50 x 15 en 4 mm de espesor, con ugdudnde 6 metros y varias longitudes y
espesores previo pedido.

Canales.- Estos varian las medidas, los cuales van desde250ex 2 mm de espesor,
con varias longitudes y dimensiones de acuerdodiddp® hasta un espesor maximo de
15mm.

Angulos- Estos varian en medidas y longitudes, de acuargedido de los clientes,

con un espesor que van desde 0,5 mm. Hasta 15 mm.

Omegas.-Este producto se lo fabrica bajo pedido los cusdes
de diferentes medidas, con un espesor maximo dem.5

b. Planchas

Las planchas normalmente son medidas dmtaadas, las cuales se muestran a

continuacion:

CUADRO 1.1
Dimensiones de las Planchas
Largo Ancho Espesor Calidad
(mts) (mts) (mm)
2.44 1.22 05-14 L/F y Galv
2.44 1.22 05-2 Galv
2.44 1.22 1.0-4 Al, L/C, LIF
2.44 1.22 15-12 L/C
2.44 1.22 30 - 63 L/C
6 15 5-15 L/C
6 1.8 6 —15 L/C
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6 2.44 18 -25 L/C

Fuente: Centro Acero S.A.
Elaborado por: José Dau

Galv = Galvanizado

A.l. = Acero inoxidable

L/F = Laminado en frio
L/C = Laminado en caliente

Nota: Otras medidas son producidas bajo pedido.

También se ofrece al mercado rollos de flejes ladvs en caliente, en frio y
galvanizado, de ancho y espesor previo pedido.

1.1.4.2 Productos Importados Que Distribuye La Empesa
Ademas de importar bobinas, planchas, fapresa también se dedica a la
comercializacién de varios productos como lo sogayi UNP, IPN, IPE, HEB, tubos

mecanicos, tubos estructurales, tubos eléctricagigrias.

1.1.4.3 Servicios Que Brinda La Empresa
Centro Acero brinda al mercado algunosstige servicios como son:

Rolado
Punsonado
Corte
Plegado
Bombeado
Torno
Fresa
Alisado
Troquelado
Oxicorte
Roscado

Pantografo

AN N NN N Y U N N N N NN

Plasma
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Rolado.- Consiste en formar un tubo a partir de una planctia,diametro minimo de
300 mm. y maximo de 3000mm, con espesores qualestde 1 mm. Hasta 25 mm. y un
largo maximo de 3 mts. También se rolan perfils®pueden ser: angulos, platinas, varillas
y UPN, con un didmetro minimo de 800 mm.

Punsonado.- Son perforaciones de agujeros en placas, canalésgylos, con un
diametro minimo de 10 mm y de espesor 1 mm., hestidmetro de 52 mm. En placas de 8
mm. También se realizan perforaciones de formaradag rectangular, hexagonal previo
pedido.

Cortes.- Se hacen dos tipos de cortes, cortes con guillb@séa 15 mm. De espesor y
el oxicorte que, es el corte de una plancha, yesesecciones rectas redondo o curvo, este
corte se puede hacer en forma de figura en laslpdan todo de acuerdo al pedido. Con este
método, se puede hacer cortes de hasta 63 mmpegsoesLa empresa ofrece el servicio de

corte a ejes macizos, vigas UPN, IPN, IPE y HEBiargd el uso de sierras circulares.

Plegado.-El plegado es el sistema de preformar una plang&ea en forma de un
cono, bombeada o en cualquier tipo de doblece®lgcieente solicite. El espesor minimo de

dobleces es de 0.5 mm., hasta un maximo de 20 mm.

Bombeado.- Consiste en formar tapas concavas, con espesoeegagudesde 4 mm.

En acero inoxidable y hasta 10 mm. En plancha elednegro.

Torno y Fresa.-La empresa cuenta con un taller industrial quedargervicios de torno

y fresadora realizandose operaciones de refrentadifjcado, perforaciones, etc.

1.1.5 Descripcion De Los Problemas Que Tiene La pmesa A Criterio De Sus
Directivos

En la empresa existen problemas que aioritke su personal, son los causantes de un

sinnimero de inconvenientes y son los siguientes.

- Tiene problemas de espacio fisico en relacion gegumaquinarias y también en lo

que respecta a bodegas.
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- Existe tiempos improductivos que generan pérdidaa@nicas a la empresa.
- Hay debilidades en el sistema de planificacioradarbduccion.
- Presenta errores de aprovisionamiento de mataimagpya que en algunas ocasiones

llega un pedido pero no existe la materia prima pader producirlo.

1.2 Cultura Corporativa De La Empresa

Centro Acero S.A. cuenta con una sélida culcogporativa que define la vida del
Grupo, que incide en su manera de actuar y le geqn@frontar con éxito los retos del
futuro.

Los empleados de Centro Acero S.A., en susaictenes diarias con los clientes, son la
voz de la experiencia. Por esta razon ha sido eaalunicar, motivar y formar a todo el
equipo humano, dandoles a conocer que son losigmlas responsables del éxito de la

empresa.

La vision es el fundamento de los valores det@eAcero, expresados mediante
principios corporativos que se materializan en aemgsos con los clientes, con los
empleados, con los accionistas y con la sociedageeeral y se concretan en criterios

operativos.

Los principios corporativos de la empresa son:

El cliente como centro de nuestro negocio.
La creacién de valor para nuestros accionistas geswdtado de nuestra actividad.
El equipo como artifice de la generacion de valor.

El estilo de gestion como generador de entusiasmo.

AN NEENEEN

El comportamiento ético e integral personal y siafieal como forma de entender y

desarrollar nuestra actividad.

<\

La innovacién como palanca de progreso.

<\

La responsabilidad social corporativa como compsonaon el desarrollo.

v' El compafierismo como punto fundamental.

1.2.1 Misién

“Satisfacer las necesidades del cliente la&nproduccion del acero en general,
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optimizamos recursos mediante procesos innovadgues nos permitan cumplir con

eficiencia y rapidez, garantizando nuestros sergigor que contamos con un personal con

gran sentido profesional y ético para cumplir caastra labor dia a dia.”

1.2.2 Visién

“Consolidarnos como una de las mejores esgw lideres en la produccion y
distribucion del acero, a través del incrementcclientes, mano de obra e infraestructura
interna; estando a la vanguardia en procesos Yy imaeas para seguir dando un servicio de
calidad en el mercado ecuatoriano.”

1.2.3 Objetivos De La Empresa.
a. Objetivo General
Producir la mayor cantidad de derivadosadero con la mejor tecnologia y calidad
posible, y asi generar utilidades que satisfagansasocios y también a los trabajadores,
buscando el crecimiento econémico y corporativtadampresa.
b. Objetivos Especificos
Aumentar la productividad.

Satisfacer a los clientes internos y externos @enlpresa.

Crecer sostenidamente hasta llegar al objetivorgéne

ERNEE NN

Establecer un estandar de tiempo permisible paraeddizacion de una tarea

determinada.

(\

Agregar valor a sus productos para hacerlos mapefitiios.

<\

Producir y servir a los precios mas bajos del nterca

v' Aumentar las ventas en la empresa.

1.3 Marco Teobrico

Gestiopolis.com (2004), dice:
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El MRP | (Material Requierement Planning) o platafior de las necesidades
de material, es el sistema de planificacion de nadés y gestion de stocks que

responde a las preguntas de, cuanto y cuando ajmmoaise de materiales.

Este sistema da por érdenes las compras dentm empresa, resultantes del

proceso de planificacion de necesidades de magsrial

Ambito: Mediante este sistema se garantiza la pi@ga y solucién de errores
en el aprovisionamiento de materias primas, elrobmte la produccion y la

gestion de stocks.

La utilizacion de los sistemas MRP conlleva unamirde planificar la
produccion caracterizada por la anticipacion, tdéée de establecer qué se
quiere hacer en el futuro y con qué materiales umnta, 0 en su caso, se

necesitaran para poder realizar todas las tarepsodaccion.

Es un sistema que puede determinar de forma sistemé tiempo de

respuesta (aprovisionamiento y fabricacion) deempresa para cada producto.

Solucion: El objetivo del MRP | es dar un enfogqués objetivo, sensible y
disciplinado a determinar los requerimientos deenes de la empresa. Para
ello el sistema trabaja con dos parametros badienspos y capacidades.

El sistema MRP calculara las cantidades de prodecteinado a fabricar, los
componentes necesarios y las materias primas araopgra poder satisfacer la
demanda del mercado, obteniendo los siguientelades:

v El plan de produccion especificando las fechasyerodos a fabricar.

v El plan de aprovisionamiento de las compras az&adi los proveedores

v' Informes de excepcion, retrasos de las 6rdenesalotécdcion, los cuales
repercuten en el plan de produccién y en los pldeasntrega de produccion

final.

Beneficios/ Implicaciones: Los beneficios mas digativos son:

v' Satisfaccion del cliente
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Disminucion del stock

Reduccion de las horas extras de trabajo

Incremento de la productividad

Menores costos, con lo cual, aumento en los beasgfic
Incremento de la rapidez de entrega

Coordinacion en la programacion de produccion entarios

Rapidez de deteccion de dificultades en el cumplitai de la programacion

AN NN Y N N NN

Posibilidad de conocer rapidamente las consecuefin@ncieras de nuestra

planificacion

Monografias.com (2004), sostiene que:

La distribucién del equipo (instalaciones, magsjreic) y areas de trabajo es
un problema ineludible para todas las plantas imdiles, por lo tanto no es
posible evitarlo. El solo hecho de colocar un eguep el interior del edificio ya

representa un problema de ordenacion

Definicién

Es el proceso de ordenacion fisica de los exéms industriales de modo que
constituyan un sistema productivo capaz de alcalazaobjetivos fijados de la
forma mas adecuada y eficiente posible. Esta ooilamaya practicada o en
proyecto, incluye tanto los espacios necesarioa pamovimiento del material,
almacenamiento, trabajadores indirectos y todasttas actividades o servicios,
como el equipo de trabajo y el personal de taller.

Importancia

Por medio de la distribucion en planta se consajumejor funcionamiento de las

instalaciones.

Se aplica a todos aquellos casos en los que seaamecla disposicion de unos

medios fisicos en un espacio determinado, ya esfiggplo o no.
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Su utilidad se extiende tanto a procesos industriatomo de servicios.
La distribucion en planta es un fundamento dedasiria, determina la eficiencia
y en algunas ocasiones la supervivencia de unaesapr

Contribuye a la reduccién del coste de fabricacion.

Gestiopolis.com (2004), sostiene que:

El estudio de tiempos y movimientos es una heeatai para la medicion de
trabajo utilizado con éxito desde finales del Si¥lX, cuando fue desarrollada
por Taylor. A través de los afios dichos estudios &gudado a solucionar

multitud de problemas de produccién y a reducitass

ESTUDIO DE TIEMPOS: actividad que implica la técnica de establecer un
estandar de tiempo permisible para realizar ureatdeterminada, con base en la
medicion del contenido del trabajo del método pisc con la debida

consideracion de la fatiga y las demoras persondlEsretrasos inevitables.

ESTUDIO DE MOVIMIENTOS: anadlisis cuidadoso de los diversos

movimientos que efectla el cuerpo al ejecutar aivajo.

El estudio de tiempos y movimientos es unaangenta para la medicion de
trabajo utilizado con éxito desde finales del SiglX, cuando fue desarrollada
por Taylor. A través de los afios dichos estudios &gudado a solucionar

multitud de problemas de produccién y a reducitass

OBJETIVOS

Del estudio de tiempos

Minimizar el tiempo requerido para la ejecuciortrddajos

Conservar los recursos y minimizar los costos

Efectuar la produccion sin perder de vista la didpbdad de energéticos o de la
energia

Proporcionar un producto que es cada vez mas tbmfyade alta calidad
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Del estudio de movimientos

Eliminar o reducir los movimientos ineficientesgekerar los eficientes

Chase-Aquilano-Jacobs (2000), dice que:

Un sistema de inventario provee la estructura rorgaional y las politicas

operativas para mantener y controlar los bienes suevan a almacenar. El
sistema es responsable de ordenar y recibir losebjede coordinar la

colaboracion de los pedidos y de rastrear lo que selenado, qué cantidad y a
quién.

Ademas el sistema debe hacer un seguimiento pspander a preguntas tales
como: ¢El proveedor ha recibido el pedido? ¢Estsidha despachado? ¢Las
fechas son correctas? ¢Existen procedimientos hmrar un nuevo pedido o
devolver la mercaderia indeseable?

(p. 583)

Morris / Brandon (1996) Manifiesta que:

La reingenieria es un tema comun en muchas empresas

Como toda actividad novedosa ha recibido una do@dsde nombres, entre ellos,
modernizacién, transformacion y reestructuracionin Sembargo, e
independientemente del nombre, la meta es siengprmisma: aumentar la
capacidad para competir en el mercado mediantedaccién de costos. Este
objetivo es constante y se aplica a la producc®ibidnes o a la prestacion de
servicios.

La Reingenieria de Procesos es la revision fundthgrel redisefio radical de
procesos para alcanzar mejoras espectacularescidaseriticas y componentes
de rendimiento, tales como la calidad, costos,i@ery rapidez en la entrega. (ps.
7-12)
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1.4Metodologia

Recordemos primero que método y metodolomiades conceptos diferentes. El método

es el procedimiento para lograr los objetivos. Metogia es el estudio del método.

Para este estudio se utilizara la metodologia @ué sna investigacion de campo,
porque se realizard en una planta industrial cotosdaeales, obtenidos mediante la

observacién directa, para lo cual se aplicarasipsentes métodos:

Método inductivo-deductivo.- para el razonamiento l6gico entre lo que exidte que

debe existir.

Método analitico-sintético.- Por medio del analisis se buscaran las causas que
ocasionan el problema del area en estudio y sublpesoluciones. Ademas sera muy util en

la obtencion de las conclusiones que se obtienempdio de la observacion.

Método evaluativo.-sera utilizado para evaluar y asi poder diagrenstas problemas

que a futuro haya que resolver en la empresa.

Método sistematico.- Con el seguimiento progresivo y segun un ordencdoge

elaborara la nueva propuesta.

Método explicativo.- Ayudara a elaborar modelos para explicar el porgeiecgmo del

objeto de estudio.

Se utilizara las siguientédcnicas

Consultas bibliogréficas
Recopilacion de informacion.
Consultas del criterio de expertos.
Entrevistas.

Esquemas, graficos, diagramas.
Herramientas informaticas.

Herramientas estadisticas de evaluacion, integpéety conclusion.

AN NNV U N NN

Encuestas.
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1.5 Facilidades De Operacion.
La empresa cuenta con los recursos necesariosppaexr operar, entre los cuales

tenemos los siguientes:

1.5.1Terreno Industrial Y Maquinarias
El 4rea total del terreno donde esta ubicada ltaladustrial es de 3965 mtue esta

localizado en la ciudad de Guayaquil en la Proaigl Guayas; en el sector de Mapasingue
este, ubicado en la calle conocida como la viawdeD@m. 5.5 y calle quinta. En este terreno
funcionan las operaciones de la empresa en las daéss como administracion, venta,
bodega, finanzas y produccion. También hay unanafide venta en Quito y es solo para uso
de tres vendedores que toman los pedidos pararipostente trasladarlos desde Guayaquil.
Esta empresa cuenta con un completo grupo de na@snlas cuales estan detalladas en la

tabla siguiente:

CUADRO 1.2
MAQUINAS

MAQUINA, MARCA'Y MODELO CODIGO POT. (HP)
Alisadora Liviana CA-61103 50
Alisadora Mediana CA-61104 25.0
Alisadora Pesada Mesta CA-61105 15.0
Camion Mitsubishi Canter CA-71102
Compresor Eléctrico Atlas Copco CA-61101- 33.4
Compresor Eléctrico Atlas Copco KT4A5 CA-61101-) 0|5.

MAQUINA, MARCA'Y MODELO CODIGO POT. (HP)
Equipo de Ranas (3 unds.) Cancoa 8046002 CA-61114
Fresadora Lagun FT2 CA-61101-C 2.0
Grla Automotriz P&H Omega-25 CA-61123
Grupo de Soldar Eléctrico Hobart TR-350 CA-00000
AC/DC
Grupo de Soldar Eléctrico Hobart TCR-205R CA-0000(
Grupo de Soldar Eléctrico Indura 250 CA-61107-C
Grupo de Soldar Eléctrico Lincoln RX-520 CA-61101-T 34.0
Guillotina Pesada Steelweld 12EH-12 CA-61108 60.0
Guillotina Liviana Steelweld 6C-12 CA-61109 15.0
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Guillotina Liviana Niagara 10GA Mild Steel CA-61110
Guillotina Liviana Fischer CA-61110-A 75
Pantografo Completo Esab PCM-100 CA-61114
Pantografo Victor Auto 60 HL CA-61115-A
Perfiladora Bradbury CA-61107 5Q0.0
Perfiladora CA-611121 15.0
Plasma Cebora Prof 152 CA-61115-A1
Plegadora CBC T. 100/40M CA-61I111 10.0
Plegadora Cincinnati 750HX14 CA-61112 60.0
Plegadora Verson 80 TN CA-61113 5.0
Plegadora Cincinnati 10 TN CA-B1107-O 3.0
Plegadora Veb (Gera) PKXA 63X3550 CA-61124 10.0
Porta Bobinas (Guillotina Niagara) CA-61110-1 7.5
Porta Bobinas Wean (Slitter) CA-61106-4 5.0
Portal Flejes Paxon ( Perfiladora) CA-61107-A Q.75
Porta Flejes Wean (Slitter) CA-61106-E 50.0
Porta Matriz de Corte Perfiladora PRD 40-24- CA®2-B 10.0
Porta Tiras (Slitter) CA-61106-C 3.0
Puente Grua Wrigth 10 TN CA-61101-F 10.0
Puente Gria Wrigth 20 TN CA-61101-KH 15.0
Puente Gria 20 Tn Donati 44-1-R CA-61101-Q 19.2
Puente Grua Demag (bloque 1) CA-61101-G 6.4
Puente Grua Demag (Bloque 3) CA-61101-K 6.4
MAQUINA, MARCA'Y MODELO CODIGO POT. (HP)
Puente Grua Donati 10 TN CA-61101-N 14.7
Puente Grua Balck Bear 5 TN CA-61101-% 4.9
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Puente Gria Demag Cranes DH 425H20 10|TN CA-6RI01 11.5
Punzonadora Center MM61E CA-61119 7 Biente: Dpto.
Produccion.
Rebordeadora Inland CA-61122 Ei.g'a"’l:orado por: José
Rectificadora Plana Norton CA-61101-N 2.0
Roladora de Perfiles CA-61120 25.A.5.2Recurso
Roladora Pesada Kumla/Backteman PV7H CA-61116 30.0 S
Roladora Mediana CA-61126 1.5 Huma
Roladora Liviana CA-61117 5|0 nos
Roscadora para tubo Ester CA-61101-M
Semiportico Plegadora Cincinnati CA-61112-A 1.5
Cuenta
Sierra Circular para Metal CA-61101-W 5.0
con personal
Sierra para Metal Racine CA-61101-D 1.0
_ calificado en
Sliter Wean CA-61106 75
i todas sus
Taladro vertical Yuasa 001-012 CA-61101-H 0.25 ]
Taladro Manual Makita 6016 CA-61101-L areas.
Taladro Radial Foradia CA-61101-O 2 pRdministracio
Taladro Magnético Dewalt DW 151 CA-61101-P 1 B produccion,
Torno Denver 6,2 CA-61101-A comercializaci
Torno Tos SN40 CA-61101-B 5/30n y ventas.
Troqueladora Verson CA-61121-B 0.5
Troqueladora E.W. Belissco CA-61121-A 2.0 Existen

62 personas

gue trabajan en la empresa, las cuales estarbdidts de la siguiente manera.
CUADRO 1.3

DISTRIBUCION DE PERSONAL EN LA EMPRESA

CENTRO ACERO S.A.

Areas de trabajo

NUmero de personas

Administracion 7
Comercializacién y Ventas 9
Produccion 46

Fuente: Centro Acero S.A.
Elaborado por: José Dau.
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1.5.3 Recursos Financieros
Dato no otorgado por la empresa.
1.5.4 Seguridad Industrial

En lo que concierne a la Seguridad Industrial,nigresa cuenta con un reglamento de
seguridad e higiene en el trabajo. Como Plan ddi@mncia dispone de extintores contra
incendios que estan colocados en todas las asdasgrao también exige el uso de cascos y
orejeras tanto para los empleados y obreros combiéa para visitantes. La empresa cuenta
con mascarillas para proteger del polvo y materialelatiies a los trabajadores. Para la
disminucién del riesgo de accidentes dispone daliza@ion en zonas peligrosas y en este

afo se esta conformando el comité de seguridadtirnalu

1.6 Mercado
Al momento en el Ecuador existen 5 empresas queaupem perfiles estructurales y
especiales, incluida Centro Acero S.A. y otras pégs empresas que tienen una minima

participacion en el mercado.

Los productos son utilizados por diferentes sest@indo los mas importantes en la
industria como parte de equipos y maquinariasaamhstruccion como parte de viviendas y

edificios.

La Empresa tiene posesionado su producto en latmd®s de Guayaquil y Quito,
ademas esta llegando a diferentes ciudades comatamoja Cuenca y Machala, teniendo
gran aceptacion en el mercado.

1.6.1 Mercado Actual

En la actualidad la empresa sigue trabajando pos danocer sus productos y servicios

en el mercado, cuenta con una participacion del 84% mercado nacional.
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GRAFICO 1.1

REPRESENTACION DE LA EMPRESA EN EL MERCADO
NACIONAL

B Otras Empresas B Centro Acero S.A.

Fuente: Centro Acero S.A.
Elaborado por: José Dau

1.6.2Incursion Con El Mercado

Centro Acero S.A. es la cuarta empresa que posicsos productos y servicios en el

mercado, ya que abarca el 14% del total de lasseant el pais.

La empresa tiene planes de ampliar la gama de giagly servicios para abarcar otros
segmentos del mercado, que consumen productogatiisode aluminio, que actualmente la

empresa no produce.

Al momento en el Ecuador existen algunas emprasaseglizan y brindan los mismos

productos y servicios que Centro Acero siendosdatasiguientes:

CUADRO 1.4
PARTICIPACION DE LA EMPRESA EN EL MERCADO

Participacion

Empresa en el Mercado (%)
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Ipac 33
Vitroacero 24
Novacero 15
Centro Acero S.A 14
Dipac 10
Otros 4

Fuente: Centro Acero S.A.
Elaborado por: José Dau

GRAFICO 1.2
PARTICIPACION DE LA EMPRESA FRENTE A LA COMPETENCIA

4% 0%

Olpac B Vitroacero
ONovacero B Centro Acero S.A.
B Dipac O Otros

5]

Fuente:Centro Acero S.A.
Elaborado por: José Dau

1.6.3 Anélisis De Las Estadisticas De Ventas

La empresa tiene como principal producto la veetgeifiles y desde su inicio ha ido
aumentando la produccion, es asi que las ventatesopasaron de 240 Ton mensuales
promedio en el afilo 2001 a 685 Ton mensuales pioneadel afio 2004. Especialmente en
perfilaria estructural y especial se apunta a crecelas ventas, teniendo hasta ahora un

promedio de 822 Ton mensuales promedio en lo qukeh2005.
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CUADRO 1.5
VENTAS PROMEDIO MENSUALES

ALISADORA | PERFILADORA | ALISADORA | PERFILADORA | ALISADORA | PERFILADORA

Fuente: Centro Acero S.A.
Elaborado por: José Dau
Como es de notar, las ventas han sido variablesyydiferentes entre un afio y otro.

1.6.4 Canales De Distribuciéon

Esta empresa tiene como canales de distribuciénvdasas directas al cliente o
consumidor final y ventas a través de distribuidayee se encuentran en varias ciudades del

pais.

PRODUCTOR - DISTRIBUIDOR
CLIENTE O
PRODUCTOR - CONSUMIDOR FINAL
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CAPITULO I

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1. Distribucién De Planta.

La planta cuenta con muy poco espacio debido arestintiento, por lo que se esta
analizando la posibilidad de comprar un terrenorddj a la empresa y asi poder distribuir de

mejor manera las areas.

La materia prima es almacenada en la parte postiita planta, siendo muy dificil a la
hora de aprovisionarse, puesto que los camiondgemnen acceso hasta la misma, habiendo
gue trasladar las bobinas con puente gria hastadega. El area de produccion esta divida
en tres areas bien definidas:

(Ver anexo 3)

v’ Perfilaria estandar
v’ Perfilaria especial

v Areas de servicios.

2.2 Descripcion De Procesos.

Mencionaremos dos procesos importantes: perfilestandar, planchas y perfilaria

especial.

Perfilaria estandar

El proceso de fabricacion de perfiles estandar enapén la maquina llamada “Sliter”

Sliteado.-Las bobinas de acero son trasladadas a una bakettsdnica para verificar
el peso tedrico con respecto al peso real, luegdlewadas al sliteador, la cual pasa por un
eje circular, introduciéndolos en un acumuladoepasandolos individualmente por discos.
La parte final del fleje son soldados e identifeadie acuerdo al # de bobina y a la orden de
trabajo para posteriormente ser almacenados ergaatieproductos en proceso (tiempo 239

min.).



Generalidades 33

Perfilado.- Se arman los perfiles, correas o canales de Gometediante el uso de
rodillos formadores, luego son embalados y almat@naen la bodega de productos
terminados (tiempo 429 min.)

Planchas.

Para la produccion de planchas es necesario ééstgproceso.

Alisado.- Las bobinas pasan por rodillos para luego seradast en la matriz,

posteriormente son embaladas y almacenadas (ti2Bgpmin.)

Perfilaria Especial.

Para realizar perfiles especiales se requiere si@rizesos:

Guillotinado.- Se cortan las planchas en flejes por medio deillotina de acuerdo a

la orden de trabajo (tiempo 20 min.)

Plegado.- Los flejes cortados son doblados para formar lediles en el tipo de
dobleces que se requieran (tiempo 130min.).

2.2.1 Analisis Del Proceso

Diagrama De Operaciones Del Proceso

Para describir las operaciones efectuadas en b@ral@dn del producto a analizar, es
necesario de un diagrama donde aparecen todapdeacmnes e inspecciones realizadas en
la linea de perfilaria estandar. El tiempo totalle$68 min y se utilizan 5 hombres, 2 para el
proceso de sliteado y 3 para perfilado, con unpg@oe 239 min para el proceso de sliteado y
429 min para el perfilado. (Ver anexo 4).

Diagrama De Analisis Del Proceso.

Para identificar todos los pasos que se cumplem lpaglaboracion de perfiles estandar,

se elaboro un diagrama de analisis del procesel, @me se determinan los tiempos utilizados
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en transporte y demora, ademas de los empleadosperaciones e inspecciones, ya
establecidos anteriormente. El tiempo total det@so es de 729 min; 252 min utilizados en
sliteado y 477 min en perfilado. El transporte eaizado por los mismos 5 hombres. (Ver

anexo 5).

2.2.2 Andlisis Del Recorrido.

Para la explicacion del andlisis del recorrido al@roduccion de perfileria estdndar es
necesario de un diagrama de recorrido, que inteduescala la zona donde ocurre el proceso
o actividad y muestra los diversos puntos de atztviy la trayectoria que se sigue de unos a
otros. En este diagrama se mostrara el recorridosguesta realizando actualmente en la
empresa, en el cual se mostrara claramente lasrdsmespecialmente en la elaboracion de

perfiles estandar. (Ver anexo 6).

2.3 Planificacién De La Produccién.

En la planificacion para la produccion de perfilegluyen muchos factores que son

considerados al momento de pensar en producir.

El encargado de la planificacion es el Dpto. dedpegion, el cual revisa la orden de
produccion y su respectivo disefio, estableciendalello de materiales, recursos humanos y
costos de materia prima que se requieren. El jgaompras da el visto bueno o niega la

existencia de materia prima y la posibilidad deuauitp. Ver anexo 7.

Luego de estos célculos se planifica el tiempoedézacion del pedido, estableciendo el

tiempo maximo para producirlo.

Si el pedido es aceptado, entonces se procedelizardas respectivas érdenes de
trabajo para cada éarea, estableciendo en la misma&ahtidad de producto y sus
caracteristicas, asi como también el cddigo derragiema a utilizarse y en algunos casos un
disefio para su mejor comprension. El modelo denéside trabajo utilizado en la actualidad

se muestra en los anexos 8y 9.
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2.3.1 Andlisis De La Capacidad Instalada

En este subindice analizaremos la capacidad deuguigoth especificamente de la
perfiladora. Su funcionamiento es electro-neumataeeapacidad de produccion o velocidad
de la maquina se mide en mt/min siendo esta de thi@imo 3 perfiles de 6 metros por

minuto. Midiéndose la produccion en toneladas/naga pste estudio.

Sabiendo que produce 3 perf/min, calcularemos fmadad instalada teorica de la

maquina, teniendo que:

3perf/min*60min/hora*24horas/dia= 4.320perf/dia

3perf/min*60min/hora* 24horas/dia 365dias/ afio= 157680Qperf/ afio L
a

capacidad instalada disponible es de 1.576.800g==al afio, pudiendo la empresa producirla

si trabajare las 24 horas al dia, los 365 diaBal a
a. Capacidad disponible por turno.

La empresa labora 8 horas al dia y 312 dias altefiemos entonces:

3perf/min*60min/hora* 8horas/dia= 1.440perf/dia
3perf/min*60min/hora* 8 horas/did 31dias/ aflo= 449280perf/ afio

La capacidad disponible por turno es de 449.28fllggeral afio, esto nos indica que se
esta dejando de producir 1.127.520 perfiles al @gtwdo a varios factores que afectan la
eficiencia de la linea de trabajo.

b. Calculo de las horas-hombre disponibles al afio.

H-H/afo = 5 Hombres * 24Horas/dia *365 dias /afo
H-H/afio = 43.800 H-H/arfio

El total de horas hombre disponibles en el afiodso43.800, asumiendo que se trabaje

24 horas al dia y los 365 dias en el afo.

C. Célculo de las horas-hombre utilizadas al afio.
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H-H/afo = 5 Hombres * 8Horas/dia *312 dias /afio

H-H/ano = 12.480 H-H/afo

2.3.2 Anélisis De La Eficiencia

Sabiendo que la produccion real es de 449.280lgsdiio y que la produccion tedrica

es de 1.576.800, tenemos entonces que la eficidadmmaquina es de:

prod.real
prod.terorica
_ 449280perf 100
1576800perf
n = 284%

*

Esto nos indica que la linea de produccion tiereeafitiencia de 28.49%, existiendo un

71.51 % que la empresa esta dejando de producir.

indice de utilizacion de la mano de obra.

_ H —H.util.

T H- H.disp

_ 12480H -H ,

~ 43800H -H
n = 284%

*100

100

Solamente se esta utilizando el 28.49 % del taahatas hombre disponibles al afio,

teniendo un indice muy alto de horas hombre nzatias al afio.

2.3.3 Analisis De Los Costos De Produccion.

El costo de producciéon lo constituyen los costom@gs y los costos indirectos. Los
costos primos son representados por los materifilestos y mano de obra directa. Los

costos indirectos estan determinados por la manobde indirecta, materiales indirectos y

gastos indirectos.

En el siguiente cuadro se resume el costo de peatuen el afio 2004.
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Costo primo

Costo de produccion mensual (Ton.)

685 Ton
Mano de obra directa USD$/mes _ N° USD$(total)
Operadores 180,00 14 2.520,00
Ayudantes 150,00 23 3.450,00
Beneficios sociales (60%) 3.582,00
Total $9.552,00

Costo de mano de obra ($)/Ton.=$9.552,00 / 585 Ton

Costo de mano de obra ($)/Ton = $13,95

Costo de mano de obra ($)/kg. = $0,014

Materiales directos N° $ Costo Total

Materia prima 685 Ton 280,00 191.800,00

Solubre 12 Gal 18,00 216,00
192.016,00

Costo de materiales directos ($) /Ton = 192.01668b Ton
Costo de materiales directos ($) /Ton = $280,32
Costo de materiales directos ($)/ kg. = $ 0,28

Costo primo = costo M.O.D. + Costo M.D.
=9.552,00 + 192.016,00
= $ 201.568,00/ 685 Ton

Costo Indirecto
Mano do obra indirecta.
ltem. N° USD $(total)
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Mano de obra indirecta 16 $12.650,00
Total $12.650,00

Costo indirecto ($) / Ton = 12.650,00 / 685 Ton.

Materiales indirectos

ltem. N° $ costo Total
Energia 90.000 kw / H 0,095 $8.550,00
Soldadura 6011 45 kg. 1,50 $ 67,50
Wipe 100 Ib. 0,70 $ 70,00
Agua 1000 th 0,98 $ 980,00
Total

$9.667,50

Costo de materiales indirectos ($) / Ton = 9.687,685 Ton.

Gastos indirectos

ltem USD $ (total)
Depreciacion $550,00
Impuestos / mes $225,00
Total $725,00

Gastos indirectos ($) / Ton = 725,00 / 685 Ton

Costo indirecto = Costo M.O.Il. + Costo M.I. + Ga®s |.
= 12.650,00 + 9.667,50 + 725,00
=$23.042,50/ 685 Ton

Costo de produccion = Costo primo + Costo indirecto
= $201.568,00 + $ 23.042,50
= $ 224.610,50/ 685 Ton

Costo de produccioén ($) / Ton=$ 327.90

Costo de produccion ($) / Kg. =$ 0,33

Segun los datos obtenidos, el costo de transfodmais perfiles de acero es de 327,90
($)/Ton o 0,33 centavos por kilogramo. La empressca aumentar la productividad para

reducir el costo de transformacion.
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2.4 Andlisis Foda De La Empresa

a. Fortalezas

Son las estrategias, procesos y condiciones falesrdbente a la competencia, esta

fortaleza es interna.
a. Disponibilidad de capital.
b.  Producto de buena calidad
c. Eficiente personal de ventas, el cual cuenta cam sglida estructura de
comercializacion a nivel nacional

b.  Oportunidades

Es el aprovechamiento de varios factores que ofrecgjoras para la empresa y asi

obtener mejor posicion en el mercado.

v Cierre de ciertas empresas a causa de la crisi®exoa que vivié el pais en los

ultimos afios.

C. Debilidades

Son casos o situaciones adversas para la empresengo llegar a representar un

peligro o desventaja para el crecimiento de la raism

v' Carece de normas de certificacion ISO de calidad.

v/ Limitantes en cuanto a espacio fisico en sus mstaies

d. Amenazas

Son aquellas estrategias generadas por la concfeterpor el medio ocasionando

pérdida de la participacion en el mercado.

v" Disminucién en la importacion de materia prima gmtarecimiento de la misma.
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v' El Area de Libre Comercio de las Américas produse iggresen productos de igual o
mayor calidad a un bajo precio.

v' Competencia en crecimiento ocasiona la presenaaédeofertantes en el mercado.
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CAPITULO Il
DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

3.1 Registro De Los Problemas Que Afectan Al Proce$roductivo.

A continuacion se expondra detalladamente los proas existentes en la empresa,

tomando en consideracion los mas importantes yseptativos que causan retraso.

Presentacion De Los Problemas.

Para una mejor identificacién de los problemas afeetan a la empresa Centro Acero

S.A., hemos tomado como referencia el area de pooatu sobre el cual se centra los

problemas.
Se considera que los problemas mas criticos etgstean la empresa entre los mas

importantes se pueden sefalar:

A. Paro de maquina por montaje de rollo.
B. Retraso por embalaje de producto terminado.

C. Desmotivacion del personal de planta.

Los problemas mencionados anteriormente son emsgntas causas de pérdidas
econdmicas Y el alto costo de produccion que tierampresa. ldentificados en un resumen

de control de paras en el cuadro siguiente:

CUADRO 3.1
RESUMEN DE CONTROL DE PARAS

TIEMPO | TECNO | MET. DE |, o\l roral | CANT. CANT. 3.1.1 Paro

MENSUAL | LOGIA [TRABAJO | PROD.(Ton.)| PROD.(Kg.) De
180.96 180960

Hrs. 60.67 19.50 7.58 87.75 Por

Montaje

Elaborado Por: Jose Dau
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De Rollo

Este problema se presenta todos los dias al mamtailo de fleje, se tiene que parar la
maquina de 15 a 20 minutos cada vez que se tewmimallo hasta colocar uno nuevo en el
desenrollador, para posteriormente soldar la pdatamismo con la cola del anterior hasta
que este rollo se termine para volver a repetinismo proceso. Este trabajo se lo realiza con

ayuda de un puente grua que es operado por el nperaonal que labora en esta seccion.

La produccion de la maquina es de un rollo de dlgjer hora y se trabaja ocho horas
diarias, esto quiere decir que se tiene un tiemmpoaductivo promedio de 140 minutos, o sea

de 2.33 horas diarias a causa de este problema

3.1.2 Retraso Por Embalaje De Producto Terminado.

Esto sucede a diario, al inicio o al final de lenpda, se para la maquina para embalar y
trasladar el producto terminado hasta la bodegapdofiles son empaguetados en una mesa,
donde luego son trasladados por medio del puenia pasta la bodega de productos

terminados, teniendo que parar de producir patzae&sta tarea.
El tiempo que se emplea en realizar el embalajergspectivo traslado esté entre 40 a
50 minutos al dia, teniéndose un promedio de Oor&shpor dia.

3.1.3 Desmotivacion Del Personal De Planta

Por medio de conversaciones directas con los abssacomprendié con claridad las

reacciones sicoldgicas y socioldgicas de estonaéndose dos aspectos:

v' La mayoria de los trabajadores no tienen una retpuavorable al cambio en el

sistema de trabajo.

v' Buscan estabilidad laboral y seguridad en el tmabaj

En una encuesta realizada de forma verbal endatglse establecid que los dos

aspectos antes mencionados son los mas importantas mentes de los trabajadores.
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Muchas personas tienen una resistencia inherecaenhiar cualquier aspecto asociado
con sus trabajos. El cambio les indica insatistatgi tienden a defender el método actual y

reaccionan dando la explicacion de por qué el cambifuncionara.

Tienen un deseo natural de sentirse seguros enestiop esto es, conservar su trabajo y

temen el recorte de personal.

Por ultimo, el tema de la seguridad industrial @y mportante para ellos, pidiendo que
se les proporcione una capacitacion y preparacida pcupar sus puestos de trabajo y asi
sentirse seguros.

La empresa ha establecido por medio de un seguiigere a causa de este problema se
pierde entre 15 a 20 minutos diarios, que tienerd@émcia en el transcurso de la jornada,
parando momentaneamente la produccion por razojuesificadas.

Esto origina un tiempo improductivo promedio de9thpras al dia.

3.2 Analisis De Los Problemas Que Afectan Al Proce$’roductivo

De los problemas identificados de la empresa, @eedera a analizar cada uno de ellos,
una vez gque se conozca su problematica, se dar magridad a los mas importantes.

Para una buena visualizacion y resolucion de leblpmas encontrados en Centro

Acero S.A. Se utilizardn herramientas de Ingenierdastrial como:
v' Diagrama de Analisis de Pareto
v' Diagrama Causa - Efecto.
Se hard también un diagndstico de la situacionahata la empresa, utilizando los
métodos de Ingenieria mas convenientes para repaedanto en forma teorica, grafica y

econdmica los problemas existentes en la empresa.

3.2.1 Representacion Grafica De Los Problemas De Acuerdal Diagrama  Causa -

Efecto
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Para este andlisis se empleara la técnica CaugectoFpara de esta manera visualizar
las causas principales que genera cada problenfactaadirectamente en el proceso de
produccion, gue se veran reflejadas en el sigudingrama:

Diagrama Causa-Efecto

TECNOLOGIA

PARALIZACIONPOR ALIMENTACION A
MAQUINA

RETRASO EN EL
TRABAJO

b

BAJA
PRODUCTIVIDAD
TIEMPO IMPRODUCTIVO
DETENCION DE LA PRODUC. / DESMOTIVACION
|/ AATISFACCION
METODOS DE RECURSOS
TRABAJO HUMANOS

Este diagrama es una herramienta empleada endepbésn grafica de los elementos,
qgue influyen en el proceso para analizar fuentésngtales en la variacién del mismo. En
este diagrama se ve como se afecta al process, gmtalas causas mas importantes que

afectan el rendimiento de la linea de perfilaria.

3.2.2 Relaciéon Causa - Efecto

En este diagrama se describira los problemas emacmst en el area de producciéon del

producto.

3.2.2.1 Tecnologia

Causas — Efecto
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Paro de maquina por montaje de rollo.

Este problema ocasiona perdida de tiempo al alsastecmateria prima (rollo de fleje)

a la maquina.

1) Causa:

v' Paro de maquina por montaje de rollo

2) Efecto:

v' Retraso y perdida de tiempo en la produccion

3.2.2.2 Métodos De Trabajo

Causas — Efecto

Retraso Por Embalaje De Producto Terminado

Este se da por cuanto se necesita retirar el prodamminado y realizar su posterior

almacenamiento.

1) Causas:

v" Por embalar el producto terminado.

v Por traslado del producto a la bodega.

2) Efecto:

v' Retraso en la produccién

3.2.2.3 Recursos Humanos
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Causa — Efecto

Desmotivacion Del Personal De Planta

Al estar desmotivado e insatisfecho en el trabajditcil que se produzca con mayor

rapidez y eficiencia y con frecuencia se produamagen la produccion a causa del personal.

1) Causas:

v' Desmotivacion del personal.

v Insatisfaccion del personal.
2) Efecto:
v" Produccién mas lenta y con paras innecesarias
3.3 indices De Defectos Y Problemas En La Prodeion De Perfiles.
Para analizar los problemas mas frecuentes teneimsiguiente cuadro, atacando en
este andlisis las paras innecesarias atribuibtegmkguier causa estandarizando, controlando,

mejorando e implementando soluciones hasta llegar@aparas.

En el siguiente cuadro se aprecia los tiempos icymiivos atribuibles a varios

problemas tales como:

Los retrasos ocasionados por montaje de rollonadlquina, por embalaje del producto

terminado y por la desmotivacion del personal datal, en el area de la produccion.
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CUADRO 3.2
FRECUENCIA DE PROBLEMAS.
En
TIEMPOS FREC.
TIPO DE DETALLE DEL PROBLEMA IMPRODU. | FREC.% | ACUMULADA base a
DEFECTO
(HRS) %
estas
TECNOLOGIA | TARO DE MAQUINAPOR MONTAJE DE 60.67 69.14% 69.14%
ROLLO
METODOS DE RETRASO POR EMBALAJE DEL
0, 0,
TRABAJO PRODUCTO TERMINADO 195 22.22% 91.36%
RECURSO DESMOTIVACION PERSONAL DE
0, 0,
HONANG LANTA 7.58 8.64% 100.00%
SUMA 87.75 100.00%

Fuente: Centro Acero S.A.
Elaborado por: Jose Dau
frecuencias de los problemas, se realizara elsiaéé pareto.
3.4 Analisis De Pareto.
Esta técnica permite separar las causas pocassvitallas muchas triviales, o conocido

también como la relacion 80 / 20.

GRAFICO 3.1
ANALISIS DE PARETO.
Fuente: 0= od 100% Centro Acero S.A.
g 80—— -+ 0% Elaborado por: José Dau
173 1 8%
S 1 7%
= e .
Del S et 6 + oo grafico de diagrama de
pareto £ 5 sy < | Ppodemos identificar que el
= g ] 4
=2
problema f " o © | con  mayor indice de
: e | T s | . :
tiempos = o1 1 sy © | improductivos es en el
“paro de C ol 195 i maquina por montaje de
rollo” para " 758 L% la elaboracion de perfiles.
—_— — 0
Teniendo como resultado el indice
de paras y la mr mWs Hc causa mas frecuente en el
grafico 3.1. CAUSAS Es necesario determinar
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gue no son paras peridédicas ni continuas ya qusiarapre tienen el mismo tiempo de

duracion.

3.5 Cuantificacion De Las Pérdidas Ocasionadas Por Ld3roblemas

Para efecto de la cuantificacion de los probleneasomioce que la capacidad instalada
de la maquina es de tres unidades del productonpouto. Actualmente existe una
produccion promedio de 533 perfiles al dia en unawe ocho horas, es decir un tonelaje
promedio de 0.87 Ton/Hr, el cual varia de acuatqooducto que se elabora.

El promedio mensual de horas paradas es de 875 VWar cuadro 3.1), haciendo la

siguiente relacion, se obtiene:

1 Hr. 0.87 Ton
87.75 Hrs. X

X =76.34 Toneladas que no se producen mensualmente

Ahora, asumiendo que esta cantidad se hubiera gdmgiel nuevo costo de produccion
seria de 0.33%/Kg., donde solo se estaria incremeéatla materia prima, soluble, materiales

indirectos e impuestos.

El costo de produccién es de $224,610.50 con updupcion de 685,000 Kg., esto da
un costo unitario de $ 0.33 cada Kg. (Ver capitlBag. 32)

Como el kilogramo comercial es de 0.55 $/Kg., €e easo se obtiene una utilidad de
0.12 $/Kg.

A este tonelaje no producido le multiplicamos plovaor de la utilidad (0.12 $/Kg.),

tenemos:

76340 Kg. X 0.12 $/Kg. = $9,160.80 que la empreaaaga mensualmente si se
trabajara sin paradas. En el cuadro 3.3 se mudsisgrerdidas anuales por cada uno de los

problemas.
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RESUMEN DE PERDIDAS POR CADA PROBLEMA.
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PERDIDA | PERDIDA
PROBLEMA MES ARO PORCENTAJES
A 6,333.78| 76,005.36 69.14
B 2,035.53| 24,426.36 22.22
C 791.49 9,497.88 8.64
TOTAL 9,160.80| 109,929.60 100.00

Elaborado por: José Dau En
resumen, la empresa esta dejando de pef&iBij005.36anuales a causa del probletparo
de maquina por montaje de rollo”, siendo este el que produce mayores pérdidas

econdmicas en la linea de produccion.

3.6 Justificativos.

En la actualidad existe una alta competitividadetacion a empresas cuya actividad es
el procesamiento de rollos de acero para transftwman planchas y perfiles. Por esta razén
es necesaria la realizacion de este estudio, demgeocura aumentar la productividad en la

empresa, mediante técnicas de gestion de la pridaucc

La situacién que afronta la empresa CENTRO ACERA Basados en los problemas
anteriormente mencionados, inciden directamenteelecosto del producto y las labores
diarias de la fabricacion de perfiles ameritan a ps mismos se deban atender de manera

urgente, ya que las pérdidas son considerablessites da la debida atencion.
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CAPITULO IV

SOLUCION A LOS PROBLEMAS

4.1 Introduccion

En el capitulo anterior se determiné las pérdideads y tiempos improductivos de los
problemas identificados, tomando en cuenta el proal que representa mayor incidencia
econdémica y se propondra alternativas de solucipaes disminuir y superar las pérdidas
econdémicas del problema que afecta el desarrolltad@oduccion en la empresa Centro
Acero S.A.

Los problemas identificados encalpitulo 111, son los siguientes:

A. Paro de maquina por montaje de rollo.
B. Retraso por embalaje de producto terminado.

C. Desmotivacion del personal de planta.

El objetivo principal de esta parte del trabajo,pesporcionar soluciones para la
reduccion de los costos de pérdidas y tiempos idymtovos, que se detectaron y fueron
analizados en el capitulo anterior, que de alguaaena afectan y limitan el desarrollo del
proceso de la produccién en la linea de perfiestandar, y que en lo posterior se procedera a
aplicar las técnicas de Ingenieria Industira dar soluciones rapidas al problema

principal.

En la solucién de los problemas planteados anteeote se tomard como base principal
de los mismos sus costos y dependiendo de ellaketeaninara las soluciones para beneficio

de la empresa.

En algin momento la empresa debera enfrentardacsin actual del sector industrial,
asumiendo la responsabilidad de los problemas atrcCAcero S.A. siendo su princip&,
Paro de maquina por montaje de rollo Obligando a discutir propuestas de mejoras @ara |

empresa, impulsando de esta manera el crecimiestersdo a mediano y largo plazo.
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4.2 Planteamiento De La Propuesta Y Analisis De L&olucion.

La propuesta de solucion para el problema mas itapier es la siguiente:

4.2.1 Solucion Al Problema:

“Paro de maquina por montaje de rollo.”

Solucién:

Implantacion de un Acumulador de Fleje.

Analizando las causas del probleni®aro de maquina por montaje de rollo”, se

considera que lathplantacion de un acumulador de flejé es la mas adecuada.

El proposito de plantear la compra de un acumuldddteje, es con el fin de aumentar
la produccion de perfiles, disminuyendo asi la lpageion de la maquina. Este aparato sirve
para acumular flejes de tal manera que el proceaacsntinuo y no sea necesario parar la
maquina para colocar un nuevo fleje y soldarlo, syo ese logra ingresandolo a este
acumulador, proporcionando tiempo en el cual selpuealizar el empate del fleje sin parar
de producir.

Ver Anexo 10.

4.2.2 Construccion Del Acumulador De fleje.

Para la construccion del acumulador de fleje gg6eéi la empresa Metalchina S.A. que
es un proveedor calificado que disefiara la constraalel acumulador de fleje.

Con la implantacion del acumulador de fleje enretpso de fabricacion de perfiles, se

obtendran los siguientes beneficios.

* Aumento notable en la produccion de perfiles

* Optimizacion de recursos de la empresa
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* Produccion continua sin paradas

* Reduccion de las horas improductivas

4.2.3 Caracteristicas Requeridas Para El Disefio DAcumulador.

La empresa establece los siguientes requerimig@i@sel correcto funcionamiento del

acumulador:
* Lalongitud que tiene un rollo es aproximadamebi@ metros
* Se necesita tener como minimo 15 minutos dispajidea colocar el rollo en el
portarrollos, soldar punta y cola y pulir, estoeagai decir que almacene 300
metros en el dispositivo.

» Lavelocidad de la maquina perfiladora es de 2@angtor minuto.

El disefio del acumulador de fleje se muestra aneto 11.

4.3 Costo De Inversion De La Implantacion Del Aaaulador De Fleje.

Los costos de implantar el acumulador se muestcamtinuacion

4.3.1 Construccion Del Acumulador.

La construccion del acumulador se cotizé en Metaikcl5.A. esta empresa brinda
servicios de construccion de dispositivos y de tdse de aparatos mecanicos en general.

El costo de la construccion y disefio del acumulatiorflejes que sera usado como

equipo de la perfiladora es de 7,280.00 dblaresaxdexo 12., Cotizacién de acumulador.

4.3.2 Contratacion De Técnico Especializado.

Para la puesta en marcha y el correcto funciondmiggl acumulador serd necesario la

contratacion de un técnico especializado, quiemadese encargara del entrenamiento y de la
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capacitacion al personal de la planta, dichas uosiones se las dara en las mismas

instalaciones de la empresa, por un lapso de tesgsn

El costo de la contratacion sera de 260.00 délaressuales agregandole el 60% de

beneficios sociales, tenemos 416.00 délares masssual

$416.00 / mes * 3 meses = $ 1,248.00
Sueldo total = $ 1,248.00

4.3.3 Paralizacion De La Linea De Produccion.

El costo que implica paralizar dos dias de trakajta linea de perfileria estandar para
la instalacioén y puesta en marcha es el siguiente:
CUADRO 4.1
COSTO DE LA PARALIZACION POR
INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

DESCRIPCION COSTOS $
UN OPERADOR 22.15
DOS AYUDANTES 36.92
UTILIDAD NO PERCIBIDA 1,670.40
TOTAL 1,729.47

Elaborado por: José Dau

Para determinar la utilidad no percibida es neaesacordar que la linea tiene una

produccion de 870 Kg. por hora y se trabaja 8 hardga.

4.3.4 Costo Total De La Implantacion.

El costo total para la implantacion y puesta encireadel acumulador de fleje se detalla

en el cuadro 4.2 siguiente:
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CUADRO 4.2
COSTOS DE LA INVERSION

INVERSION COSTO $
CONSTRUCCION DEL
ACUMULADOR $7,280.00
CONTRATACION DE
TECNICO $1,248.00
PARALIZACION DE LA
PRODUCCION $1,729.47
COSTO TOTAL | $10,257.47

Elaborado por: José Dau

El costo total de la inversion es de $ 10,257.47.

4.4 Factibilidad de la Propuesta.

Dado que la solucién es adecuada, se ha tomaghrién de proponer la implantacion
de un acumulador de fleje. Sabiendo que el tiengponefactor que afecta a la produccion,

esta solucién propone efectuarse en el menor tigrapible.

La empresa busca una solucion rapida y con bueesgtados, sabiendo que la
produccion tendra un incremento del 69.14%, esegtw el hecho de haber optado por la

implantacion de la solucidén antes mencionada.

Cuando el resultado se vea reflejado en una rebljdae haya logrado lo que se
pretende, cabe recalcar que con los mismos berefigie se obtendra se podran hacer otras

mejoras que se necesiten a futuro.
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CAPITULO V

EVALUACION ECONOMICA 'Y ANALISIS FINANCIERO

5.1. Analisis Econdmico De La Propuesta.

El aumento de la eficiencia se expresa en la rdaside alcanzar los objetivos
planteados, es decir lograr un incremento de ldicés normales que intervienen en el

proceso de la fabricacion de perfiles.

Al implantar la propuesta antes mencionada, ennaresa se podra alcanzar estas
mejoras, en la que se produciria con mayor rapidisminuyendo tiempos improductivos y

facilitando los recursos necesarios en el proceso.

Para analizar econdmicamente la propuesta, seanfih los métodos financieros mas
convenientes para el caso; para ello, se debkcaesi la inversion es conveniente o no para

la empresa.

Con la aplicacion de la propuesta antes menciopadala mejora en la produccion de
perfiles se tiene un costo d€),257.47dblares para implantar todo lo mencionado en el
capitulo anterior en el cuadro 4.2.
5.1.1Inversion Fija

La inversion fija estd constituida por los activasgibles o fijos, siendo esta de
$7,280.00.

CUADRO 5.1

INVERSION FIJA

Concepto Costo $
Acumulador de fleje 7,280.00

5.1.2 Costos De Operacion
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Los costos de operacion estan constituidos por datratacion de un técnico
especializado y los costos por la paralizacioraderdduccion durante la instalacion y puesta

en marcha. Estos costos asciende$2®77.47.

CUADRO 5.2
COSTOS DE OPERACION

CONCEPTO COSTO $

Contratacion de técnico 1,248.00

Paralizacion de la produccion 1,729.47
Total 2,977.47

Sumando los costos fijos y los costos de operaeid@amos que el total de la inversion
es de$10,257.47.

CUADRO 5.3
INVERSION TOTAL
INVERSION FIJA Y COSTOS DE OPERACION

CONCEPTO COSTOS $

Inversion fija 7,280.00

Costos de operacion 2,977.47
Total 10,257.47

5.2 Financiamiento De La Propuesta.
La implantacion de la propuesta se puede dar meddos formas, por medio de un
préstamo bancario y financiado por la misma empyasgue cuenta con la capacidad de

invertir para la mejora continua de su proceso.

Para el financiamiento la empresa cuenta con patés de algunas entidades bancarias,

teniendo las siguientes condiciones de créditd Bamrco De Machala:

Préstamo = P = $10,257.47
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Interés =i = 13.45%
Meses =m =12
Afos=n=1
Amortizacion = A =?

5.2.1 Anadlisis Financiero.

El monto de la inversion es de 10,257.47 délares lna intereses que se generen

durante el afio que sera solventado mediante utaprésancario, para lo cual se realizara

una tabla de amortizacion.
5.2.1.1CAlculo Para La Amortizacién De La Inversion

El préstamo es de 10,257.47 délares, el pago sendual en un periodo de un afio,

para lo cual se necesita realizar una tabla detemacion, la formula es la siguiente:

m m

i m
1+ — -1
m
Célculo de la amortizacion

1*12
10257.47( 0.1:245j(1+ 0.1345j

Formula de amortizacion. [ i\
P — |1+ —

12
A 01345\
(1+ — j -1
12
A= 1025747(001)(114)
114-1
Ao 13142
014
A=$91834

Valor a pagar mensual del préstamo para la imptantale la propuesta

CUADRO 5.4
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TABLA DE AMORTIZACION
% interés = 13.45 Total capital = $10,257.47
% interés mensual = 1.120833 Total intereses 223676
Total capital + intereses =$ 11,020.04

DIV PER CAPITAL | INTERES CUOTA SALDO
1 30 803.37 114.97 918.34| 9,454.10
2 30 812.37 105.96 918.34| 8,641.73
3 30 821.48 96.86 918.34| 7,820.25
4 30 830.68 87.65 918.34| 6,989.57
5 30 839.99 78.34 918.34| 6,149.58
6 30 849.41 68.93 918.34| 5,300.17
7 30 858.93 59.41 918.34| 4,441.24
8 30 868.56 49.78 918.34| 3,572.68
9 30 878.29 40.04 918.34| 2,694.39
10 30 888.14 30.20 918.34| 1,806.25
11 30 898.09 20.25 918.34 908.16
12 30 908.16 10.18 918.34 0.00
Elaborado por: José
TOTAL INTERESES 762.57 Dau

El costo total de la inversidon es la suma del caktola inversion mas el interés

generado durante el préstamo anual.

Inversion total = $ 10,257.47 + $ 762.57
Inversion total = $ 11,020.04

5.3 Flujo de caja

Para efectuar el flujo de caja se debe de obtémeneficio que obtendra la empresa de

la propuesta de acuerdo al diagnéstico del prohlemeepresenta en el anexo 13.

Para la obtencién del flujo de caja es la difer®i@ ingresos menos los gastos, para lo

cual mediante EXCEL se obtuvo un resultado del@®.8e la TIR.

5.4 Célculo De La Tasa Interna De Retorno

La tasa interna de retorn®IR), es un indicador que permite conocer si un proyegeto

inversion es factible siempre y cuando sea mayatasa de interés.
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TIR.- Se denomina tasa interna de retorno o de rendimi@orque supone que el
dinero que se gana afio a afo se reinvierte entalidém, osea se trata de la tasa de

rendimiento generada en su totalidad en el inteléda empresa por medio de su reinversion.

CUADRO 5.5

TASA INTERNA DE RETORNO

. F. DE T V. V.
MENS|INVERSION| "= | | [FORMULA | o C(TANUAL| o

n F 55% | P=F/(1+i)" P 65% P

0 10,257.47

1 6,218.81|  0.55|P=F/(1+i)" | 4,012.14] 065 3,768.98
2 6,227.82|  0.55|P=F/(1+i)" | 2,592.22]  0.65 2,287.54
3 6,236.92|  0.55|P=F/(1+i)" | 1,674.85]  0.65 1,388.41
4 6,246.13|  0.55|P=F/(1+i)" | 1,082.14] 065 842.70
5 6,255.44|  0.55|P=F/(1+i)" 699.20|  0.65 511.49
6 6,264.85|  0.55|P=F/(1+i)" 45177  0.65 310.46
7 6,274.37|  0.55|P=F/(1+i)" 291.91|  0.65 188.44
8 6,284.00]  0.55|P=F/(1+i)" 188.62|  0.65 114.38
9 6,293.74|  0.55|P=F/(1+i)" 121.88]  0.65 69.43
10 6,303.58|  0.55|P=F/(1+i)" 78.75|  0.65 42.15
11 6,313.53|  0.55|P=F/(1+i)" 50.89|  0.65 25.58
12 6,323.60|  0.55|P=F/(1+i)" 32.88]  0.65 15.53
11,277.25 9,565.10

Elaborado Por: Jose Dau

De donde el valor presente P debe de satisfaceorto de la inversion.

TIR = Tasa Minima + ((Valor Minimo/ (valor Maximo + ValMinimo)) *

(Tasa Maxima — Tasa Minima))

TIR = 55% + (($9,565.10 / (11,277.25 + 9,565.10)) * (6556%))
TIR = 59.59%

Las reglas de decision paraléR son las siguientes:

Si la TIR > a i significa que el proyecto tiene una rentabilidadcada mayor que la

tasa de mercado (tasa de descuento), por lo tarton@eniente.
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Sila TIR < a i significa que el proyecto tiene una rentabilidadcaada menor que la
tasa de mercado (tasa de descuento), por lo tame@eos conveniente.

Este valor de la TIR satisface al valor obtenidteaormente con la ayuda de las
herramientas financieras de EXCEL, donde este wdomayor que la tasa de interés de

13.45% y por consiguiente se recomienda realizewviarsion.

5.5 Calculo Del Valor Actual Neto.

El valor actual neto se interpreta como el valowuacde la corriente de ingreso
generada por la inversion, que resulta de restuirfaa de los flujos netos menos la inversién
inicial y se obtiene un VAN de $ 59,764.54.

F F F F
VAN= -1 4+ 2 4 8 e, +_ 1
@+if @) @+i) (@+i)
621881 622782 623692 624613 625544 626485
VAN= +

+ + + + +
(1+ 0019* (1+0019*> (1+00139° (1+0019* (1+0019° (1+ 0011°
627437 628400 , 629374 , 630358 631353 632360
(1+ 005" (1+0019° (1+0011° (1+ 0019 (1+0019" (1+ 0013%

VAN= $7002201
VAN= $7002201-$1025747

VAN= $976454
5.6 Periodo De Recuperacion De La Inversion.

Para la implementacion del acumulador es necesater en que tiempo se va a

recuperar la inversion.

CUADRO 5.6
RECUPERACION DE LA INVERSION
FLUJO V Vv 2

MENS | INVERSION DE CAJA . MEN. | FORMULA PRESENTE | ACUMULADO meses $

n F P=F/(1+i)" P P 12.240.41

0 10,257.47

1 6,218.81 0.011 P:F/(1+i)n 6,149.88 6,149.88

2 6,227.82 0.011 P:F/(1+i)n 6,090.53 12,240.41 2
Haborado Por: Jose Dau $

10,257.47
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Recuperacién de inversion £2 meses * 10,257.47) / 12,240.41

Recuperacion de inversion =1.68 meses.

La inversion se recupera totalmente en un lapsb@meses.

5.7 Andlisis Costo-Beneficio De La Propuesta.

El andlisis Costo-Beneficio permite conocer lo tpiempresa obtendra por cada dolar

que invierte en la propuesta.
Relaciéon Costo-Beneficic= Beneficio / Inversion
Relacion Costo-Beneficic= 76,005.36 / 10,257.47
Relacion Costo-Beneficice 7.41

Esto quiere decir que por cada ddlar que se imveEtobtendran $7.41 de beneficio.

5.8 Factibilidad Del Proyecto.

Factibilidad = Costo de inversion / Valor degiéda
Factibilidad = $10,257.47 / 76,005.36
Factibilidad = 0.13

Nota: si el indice de factibilidad del proyectanesnor a 0.5 se acepta el proyecto.

Esto demuestra que es factible realizar la inverd@la propuesta.

CAPITULO VI

PROGRAMACION Y PUESTA EN MARCHA

6.1 Programacion De Actividades Para La Implantacit De La Propuesta
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Para la implantacion de la propuesta de soluciércosisidera que debe haber fases o

etapas para poder lograr el objetivo del preseabajo.

Para la elaboraciéon del diagrama de Gantt y llesacabo todo lo expuesto
anteriormente, se planificara la ejecucion de uoané& estructurada, formulando una

aplicacion profesional que proporcione los maybesseficios para la empresa.

6.2 Cronograma De Implementacién Con La Aplicaciobe Microsoft Project

Por medio del programa de Microsoft Project se tnads aplicacion del tiempo que se
tomard en implementar la propuesta como solucioprablema. Este programa es una
herramienta muy atil para programar el tiempo dsadello y la puesta en marcha del
proyecto.

De esta manera se ha preparado el siguiente diagdanGantt con las respectivas
tareas a seguir y tiempos de duracion estimades.gihexo 14).
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CAPITULO ViII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 Conclusiones

Los costos porParo de maquina por montaje de rolld, demostraron el motivo que

representa mayor pérdida econémica para la empresa.
Esto refleja que la empresa tiene retrasos coraditey en el proceso de la elaboracion
de perfiles por la falta de wacumulador de fleje que sea propiamente para uso de la linea

de la perfiladora.

La propuesta tiene como objetivo principal aumernamproduccion y reducir los

tiempos improductivos, siendo este uno de susipsates objetivos.

7.2 Recomendaciones

La recomendacion principal es la implantacion deasomulador de fleje para la

perfiladora, el cual es la solucion para el printjgroblema de la empresa.

Para que el acumulador funcione es necesario tantna experto en esta clase de

equipos para que proporcione un entrenamienta@ggacitacion respectiva al personal.
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