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MEJORAS DE LOS TIEMPOS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
PLEGADO Y GUILLOTINA DE UNA INDUSTRIA METAL MECANICA

PROBLEMA

El tiempo de entrega promedio de perfiles especiales en una industria metal mecanica en el Area de
Plegado y Guillotina, en de noviembre del 2020 a mayo del 2021, fue de 8. Sabiendo que el tiempo

promedio mas bajo fue de 5.2 dias en febrero del 2020 y el mas alto fue de 10.4 dias en abril del 2021.

OBJETIVO GENERAL @

Reducir al menos en un 35% el tiempo promedio de entrega de perfiles especiales de acero, de 8 dias

a 7 dias desde mayo a septiembre del 2021.
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El proceso no es capaz de cumplir con las

especificaciones del cliente

PROPUESTAS
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2. Estandarizacion del transporte de material
Sin estandarizar

RESULTADOS

Impacto de las mejoras
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CONCLUSIONES

 El modelo de simulacion mejorado, muestra que la implementacion de las soluciones permitio llegar al

objetivo planteado de reducir al menos un 35% la brecha de mejora del tiempo de produccion promedio por

mes de perfiles de acero, mejorado el nivel de servicio ofrecido al cliente, y obteniendo ahorros mensuales.



