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Resumen

Se realizó estudio de mercado par establecer las estrategias para el posicionamiento de Aceros Boehler del Ecuador S.A. en el mercado de los tratamientos térmicos de los Aceros Especiales, también se establecieron charlas informativas para clientes y colegios profesionales y estudiantes secundarios y se instaló una planta de tratamiento termico para mejorar el servicios a nuestros clientes, teniendo resultados sorprendentes.

Abstract

Market survey was conducted to establish strategies for the positioning of Boehler Aceros SA of Ecuador in the market for heat treatment of the Specialty Steel, informative talks were also established for clients and professional and high school students and installed a thermal treatment plant to improve services to our customers, taking surprising results.

INTRODUCCIÓN
En el presente trabajo se realizará un estudio de la situación de la empresa ACEROS BOEHLER DEL ECUADOR S.A., con relación a su posicionamiento en  la  comercialización de aceros especiales, los cuales tienen un sinnúmero de aplicaciones que van desde la construcción de muebles metálicos hasta la más alta tecnología aeronáutica y espacial. Todos los sectores de la industria ecuatoriana utilizan aceros especiales en sus procesos productivos: la industria cementera, metalmecánica, del plástico, de producción de envases, productos procesados de aluminio, cobre, bronce, industria petrolera, mantenimiento mecánico, industria alimenticia, química, del papel, cartón, industria maderera, agrícola, etc.  En la presente tesis de grado se hará un análisis de mercado para establecer su participación y en base a esto, proyectar una captación del mismo, utilizando  estrategias de servicio al cliente, aseguramiento en la calidad de los aceros tratados térmicamente y por lo tanto un incremento en la eficiencia de los mismos.

La estrategia escogida para mejorar el servicio al cliente fue la instalación de una planta  moderna para realizar tratamientos térmicos artesanales y en serie, se capacitó personal técnico, se incorporó una planta de recirculación de agua para minimizar el impacto ambiental por el uso de sales en base a cianuros y se mejoró el conocimiento del usuario final en  cuanto a que esperar de un buen tratamiento térmico y los cuidados que deben tener los operarios en el mecanizado de los aceros. Actualmente se lleva acabo el proyecto siembra que ofrece información  técnica especializada a los alumnos de colegios técnicos.  El proyecto ha sido de gran aceptación para todas las partes involucradas y por ende se mejorarán mas adelante, los objetivos económicos por incremento de la participación en el mercado.

Presentación de la empresa Aceros Boehler del Ecuador S.A.

El procesamiento de acero tiene una larga tradición en la población de Klagenfurt, Austria. En el año 1446 ya se fundía y procesaba el acero en esta región (Fig.1 Placa conmemorativa de fundación, data de 1695) representa pero la verdadera historia de éxito comenzó el 15 de abril de 1870. 
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SELECCIÓN DEL INSTRUMENTO DE ESTUDIO

El instrumento al que vamos a recurrir es el cuestionario, Para lo cual se han tomado en cuenta en el momento de elaborarlo los siguientes puntos:

· Fue previamente aprobado al comienzo de la investigación

· Se definió el tipo de preguntas abiertas, cerradas o de ambos tipos

· Se definió el número de preguntas

· Se estableció un orden para las mismas

PREGUNTAS

La encuesta  consta de catorce preguntas divididas en  tres partes:

· Las preguntas 1 y 2 están relacionadas al producto que suministra ACEROS BOEHLER DEL ECUADOR S.A.

· De la pregunta 3 a la 13 están relacionadas al servicio de tratamiento térmico que recibe actualmente el cliente y al conocimiento que éste tiene.

· La pregunta 14 está relacionada al tipo de acero utilizado, de lo que podeos deducir  las clases de tratamiento térmico más empleados

PUNTAJE O PESO DE LAS PREGUNTAS

Los valores o puntajes  para las preguntas 1 a la 13 son:

5 puntos para la mejor opción                         (excelente, siempre) 

3 puntos para la opción intermedia                      (regular, a veces)

0 puntos para la opción menor                           (deficiente, nunca)

PREGUNTAS

1. El producto adquirido en ACEROS BOEHLER DEL ECUADOR S.A. cumple con sus requerimientos.

2. Se cumple en ACEROS BOEHLER DEL ECUADOR S.A. con sus expectativas de stock o disponibilidad de producto.

3. Recibe servicio de post-venta en tratamiento térmico.

4. Como calificaría el servicio de tratamiento térmico que le están realizando actualmente.

5. Recibe información sobre el estado de su tratamiento.

6. Recibe información sobre el tiempo de entrega

7. Se cumple con el tiempo de entrega acordado

8. Recibe atención efectiva a sus reclamos

9. Recibe asesoría técnica cuando la solicita

10. Le ofrecen alguna garantía o respaldo por la pieza a tratar

11. Le ofrecen servicio de transporte (retiro y entrega de piezas)

12. Utiliza el distensionado como parte del proceso en la fabricación de piezas

13. Como calificaría su conocimiento sobre tratamiento térmico.

14. Que tipo o clase de aceros utiliza principalmente
	ACEROS BOEHLER DEL ECUADOR VENTAS DE ACEROS ESPECIALES EN TONELADAS PERÍODO 2003-2006

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ACEROS / AÑOS
	2003
	2004
	2005
	2006

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Ton.
	%
	Ton.
	%
	Ton.
	%
	Ton.
	%

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Trabajo en frio
	28,79
	10,31%
	25,00
	7,01%
	32,28
	7,78%
	41,71
	8,84%

	Trabajo en caliente
	1,89
	0,68%
	2,28
	0,64%
	4,39
	1,06%
	3,94
	0,84%

	Moldes plásticos
	11,64
	4,17%
	12,57
	3,52%
	18,56
	4,47%
	20,9
	4,43%

	Bonificados
	87,07
	31,18%
	162,00
	45,40%
	154,29
	37,17%
	170,17
	36,08%

	Cementación
	118,62
	42,48%
	84,00
	23,54%
	152,09
	36,64%
	164,4
	34,86%

	Al carbono
	31,24
	11,19%
	71,00
	19,90%
	53,47
	12,88%
	70,54
	14,96%

	Tratamiento térmico realizado por la planta de Quito
	36,67
	13,13%
	47,08
	13,19%
	35,73
	8,61%
	39,33
	8,34%

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Total
	279,25
	 
	356,85
	 
	415,08
	 
	471,66
	 


TABLA 1
VENTAS DE ACEROS ESPECIALES Y TRATAMIENTOS TÉRMICOS PERÍODO 2003-2007
Lo podemos apreciar de mejor manera en las figuras 1.7 y 1.8
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VENTAS DE ACEROS ESPECIALES Y TRATAMIENTOS TÉRMICOS
ANALISIS DE RENTABILIDAD Y PRECIOS

El costo de la operatividad de la planta está calculado en base a consumos de energía y la potencia de los equipos, consumo de combustible e insumos necesarios. Este cálculo inicial de costos mensual no incluye depreciación de equipos ni costo de mano de obra. Los costos mensuales por tratamiento ver en Tabla 2, 3, 4.

TABLA 1
COSTOS DE CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA E INSUMOS PARA TEMPLE

	TEMPLE
	CONSUMO ENERGIA ELECTRICA
	Horno
	Horas de trabajo
	Potencia
	Costo USD/Kw. X Hora
	Costo Total USD
	CONSUMO DE INSUMOS
	Insumo 
	Consumo mensual Kg.
	Costo USD$/Kg
	Costo Total USD$

	
	
	Horno 2
	119
	32
	0,09
	130,23
	
	TEC 140
	25
	1,99
	49,75

	
	
	Horno 3
	40,8
	6
	0,09
	6,98
	
	Diesel
	 
	 
	300

	
	
	Horno 9
	163,2
	24
	0,09
	133,96
	
	 
	 
	 
	 

	
	
	Horno 4
	85
	32
	0,09
	93,02
	
	 
	 
	 
	 

	
	
	Subtotal
	 
	 
	 
	364,19
	
	Subtotal
	 
	 
	349,75


TABLA 2
COSTOS DE CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA E INSUMOS PARA CEMENTACIÓN
	CEMTACION
	CONSUMO ENERGIA ELECTRICA
	Horno
	Horas de trabajo
	Potencia
	Costo USD/Kw. X Hora
	Costo Total USD
	CONSUMO DE INSUMOS
	Insumo 
	Consumo mensual Kg.
	Costo USD$/Kg
	Costo Total USD$

	
	
	Horno 2
	119
	32
	0,09
	130,23
	
	AS140
	25
	1,99
	49,75

	
	
	Horno 3
	163,2
	5
	0,09
	27,91
	
	TEC 960
	30
	2,21
	66,3

	
	
	Horno 9
	40,8
	24
	0,09
	33,49
	
	CIANURO
	30
	1,56
	46,8

	
	
	Horno 4
	85
	32
	0,09
	93,02
	
	Diesel
	 
	 
	300

	
	
	Subtotal
	 
	 
	 
	284,65
	
	Subtotal
	 
	 
	462,8


TABLA 3
COSTOS DECONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA E INSUMOS PARARECOCIDO/DISTENSIONADO

	RECOCIODO/DISTENSIONADO
	CONSUMO ENERGIA ELECTRICA
	Horno
	Horas de trabajo
	Potencia
	Costo USD/Kw. X Hora
	Costo Total USD

	
	
	Horno 9
	25
	24
	0,09
	15,39

	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	 
	
	
	
	 

	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	Subtotal
	 
	 
	 
	17,39


Con esta información estamos en capacidad de calcular las producciones mínimas diarias para cubrir los costos operativos de los distintos procesos.

TABLA 4
PRODUCCIONES MINIMAS DIARIAS

	PROCESO
	PRODUCCION MINIMA DIARIA Kg.

	TEMPLE
	37,9

	CEMENTACION
	44,62

	RECOCIDO/DISTENSIONADO
	3,26

	TOTAL
	84,09


TABLA 5
RESUMEN MENSUAL DE COSTOS

	TRATAMIENTO
	PRODUCCIÓN                                     Kg.
	COSTO TOTAL            USD
	COSTO                              USD / Kg.

	
	
	
	

	TEMPLE
	797,00
	713,00
	0,89

	
	
	
	

	CEMENTACIÓN
	937,00
	747,00
	0,80

	
	
	
	

	RECOCIDO / DISTENSIONADO
	55,50
	15,39
	0,28

	
	
	
	

	TOTAL
	1789,50
	1476,78
	0,83

	
	
	
	


De acuerdo a lo anterior calculamos nuestra lista de precios donde buscamos un margen de rentabilidad promedio del 40%.

La lista de precios esta calculada tomando en cuenta que estamos incluyendo los gastos por depreciación, personal y otros gastos directos

TABLA 6
LISTA DE PRECIOS DE LOS TRATAMIENTOS TERMICOS

	PROCESO
	MENOR A              1 Kg.
	ENTRE                   1 A 2 Kg.
	MAYOR A               2,1 Kg.

	
	
	
	

	
	USD
	USD
	USD

	RECOCIDO
	4,18
	3,98
	3,68

	DISTENSIONADO
	3,15
	2,95
	2,65

	REVENIDO
	3,15
	2,95
	2,65

	TEMPLE 800 ° - 900° C
	4,54
	4,34
	4,04

	TEMPLE 901 ° - 1000° C
	5,29
	5,09
	4,79

	TEMPLE 1001 ° - 1100° C
	5,68
	5,48
	5,18

	CEMENTACIÓN 0,1 - 0,3 mm.
	4,16
	3,96
	3,66

	CEMENTACIÓN 0,4 - 0,6 mm.
	4,62
	4,42
	4,12

	CEMENTACIÓN 0,7 - 1,0 mm.
	4,85
	4,65
	4,35

	CEMENTACIÓN 1,1 - 1,3 mm.
	5,08
	4,88
	4,58

	CEMENTACIÓN 1,4 - 1,6 mm.
	5,31
	5,01
	4,71


El tratamiento térmico de nitruración y el temple a más de 1100° C serán enviados a la planta de Quito.

Ponemos como ejemplo de cálculo de rentabilidad lo realizado en el primer semestre del año 2008 
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EVOLUCIÓN DE LAS VENTAS Y COSTO AÑO 2008

TRATAMIENTO TÉRMICO

· TRATAMIENTO TÉRMICO 

Tratamientos térmicos orientados a mejorar la producción significativamente es lo que ofrecen el temple subcero y el martempering. Concientizar  a los clientes en  la importancia de incluir dentro de los procesos de fabricación el distensionado, con la finalidad de minimizar la deformación para que se encuentre en límites manejables. Para esto se elaboro una hoja informativa donde se destaca la importancia de este tratamiento. Ver formato adjunto en el Anexo 5

· Control de calidad 

Como empresa certificada (Certificado ISO 9001:2000), todos sus proceso tienen establecidos parámetros y normas a seguir.

Su alcance cubre desde la recepción de las piezas hasta su posterior entrega una vez realizado el tratamiento térmico o termoquímico solicitado.

Al momento de recibir las piezas se realiza la inspección  para comprobar la forma, geometría, tamaño y rugosidad, de esta manera poder estimar posibles problemas en el trabajo y si existiese,  es obligación del personal del proceso comunicárselo inmediatamente al cliente.

Esta recepción se la plasma en  formatos específicos que dependen  del tipo de tratamiento que se va a realizar. Los formatos están adjuntos en el Anexo 6 y son los siguientes:

· ORDEN DE TRABAJO TEMPLE

· ORDEN DE TRABAJO CEMENTACIÓN

· ORDEN DE TRABAJO NITRURACIÓN

El control de calidad se lo realiza en cada etapa del proceso, registrando los resultados en la respectiva orden de trabajo. 

Controles muy importantes son la medición de dureza en el temple, revenido, recocido y cementación, así como la verificación de la limpieza, fisuras, integridad de los filos y esquinas y la cantidad de piezas tratadas estén de acuerdo a lo entregado por el cliente.

Para el caso de la nitruración, el control de calidad se lo realiza empleando sulfato de cobre, el cual no oxida la superficie.

SERVICIO

Una inconformidad general por parte de los clientes entrevistados fueron los puntos siguientes:

· Recepción y entrega puerta a puerta

· Cumplimiento en los tiempos de entrega

· Respaldo y garantía

El cliente para ser atendido en un tratamiento térmico tiene dos opciones  ir personalmente a dejar la pieza o llamar por teléfono a la empresa para que la recojan,  en ambos casos es necesario que el cliente explique el tratamiento que necesita realizar,  tipo de acero, que dureza desea alcanzar, etc, requisitos que son anotados por la persona que lo atiende, quien consulta en ese momento con el personal de planta para que  indiquen el tiempo en que va a ser estar listo. El respaldo y garantía se lo expresa claramente  en las órdenes de nitruración, cementación  y temple. Ver formato en el Anexo 3.

PRECIOS Y CREDITO

Como estrategia  de precios escogimos dos:

· Facturación acumulada

Consiste en realizar una sola factura por mes (25 de cada mes) en la que se totalizan todos los kilos en  tratamientos térmicos realizados durante ese mes. Es muy conveniente para el usuario ya que gana más días de crédito, de manera que pueda financiar el costo del trabajo en general

Tipos de tratamiento térmico y termoquímicos en servicio

Un tratamiento térmico de aceros especiales tiene tres procesos que lo definen: el calentamiento, tiempo de permanencia y enfriamiento. Las variantes en velocidades de: calentamiento y enfriamiento y tiempos de permanencia en el horno diferencian a los distintos tipos de tratamientos térmicos.

Los tratamientos termoquímicos necesitan, a mas de los procesos normales de un tratamiento térmico, un medio o atmósfera de difusión del elemento que va ha formar parte de la composición química del acero, que puede ser carbono o nitrógeno. Existen medios de difusión líquidos como los baños de sales que funden a 800 °C, gaseosos y sólidos. Esta difusión necesita temperatura para que el proceso se acelere o para tener una estructura donde el acero tenga mayor capacidad de difusión.

La mayoría de las propiedades de un acero especial se las obtiene luego del tratamiento térmico. Todos los aceros vienen con algún tipo de tratamiento térmico en su fabricación (estado de suministro) que pueden ser: recocido, bonificado, apagado, etc. Otros tratamientos en cambio se los realiza luego de procesos de mecanizado (distensionado, temple, revenido).
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FOTO DE ACERO QUE ESTA SIENDO TEMPLADO EN SU PROCESO DE PRODUCCIÓN (BONIFICADO
Al obtener los aceros especiales sus propiedades luego del tratamiento térmico, este se convierte en uno de los procesos más importantes dentro de la fabricación de una pieza mecánica, sobre todo al tomar en cuenta que una pieza de acero que va al tratamiento térmico tiene un alto valor agregado (costo del acero + costo del mecanizado). 

Por esta razón es de suma importancia el seleccionar una planta de tratamiento que cumpla con los requerimientos básicos en equipos, instalaciones, tecnología, control de calidad y capacitación de su personal para que los procesos sean de la más alta calidad.

De acuerdo al estudio de mercado para los aceros mas empleados los tratamientos térmicos a realizar son:

RECOCIDO DE REGENERACIÓN

Consiste en elevar la temperatura (ver Anexo 8) a un valor determinado por el tipo de acero, seguido por mantenimiento de 1 a 2 horas y un enfriamiento dentro de un horno. Este tratamiento baja la dureza luego de procesos donde se han producido un error de dureza, normalmente por temple para poder mecanizar piezas endurecidas.
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DIAGRAMA TEMPERATURA-CARBONO

NORMALIZADO

Este tratamiento tiene el mismo objetivo que el recocido de regeneración (Fig. 13) pero es aplicable solo para aceros de bajo porcentaje de carbono y de baja aleación, ya que el enfriamiento luego del mantenimiento es al aire (aceros de mediano y alto porcentaje de carbono y aleación se endurecen con un enfriamiento al aire). El normalizado elimina tensiones internas, afina la estructura y baja la dureza.
[image: image6.jpg]



CUCHILLA PARA CORTE DE PAPEL

Troquelería

· Ejes y columnas para matrices

Industria petrolera

· Bombas de extracción

· Elementos que necesiten alta resistencia a la corrosión

Diseño de la planta para hacer tratamientos térmicos de aceros especiales

De acuerdo a los consumos de los aceros especiales y los tratamientos térmicos que ellos necesitan, se diseño una planta que fuera capaz de producir la gran mayoría de los tratamientos.

Hay que considerar como instrumento indispensable de medición y control, al durómetro, para poder determinar con certeza que se ha realizado un tratamiento que cumple con los requisitos exigidos por el cliente. Había que instalar una planta de tratamientos de aguas residuales y lavado de gases por los contaminantes generados.

 ESQUEMA DE LA PLANTA DE TRATAMIENTOS TÉRMICOS


[image: image7]
DIAGRAMA DE FLUJO GENERAL DE UN PROCESO DE TRATAMIENTO TÉRMICO

EQUIPOS INSTALADOS

Horno de sales 2

Basado en el calentamiento por resistencias eléctricas de las sales en su interior, además de un motor se produce la agitación de las sales fundidas. Las sales que utiliza el horno es TEC 140 (ver ANEXO 13), las cuales se añaden para mantener las piezas sumergidas bajo estas sales.

Los tratamientos térmicos que se realizan en este horno son: se utilizan para revenido, pero básicamente su objetivo principal es el de realizar enfriamiento MARTEMPERING. Las partes de que consta un horno de sales están descritas en la figura 2.15
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HORNO DE SALES # 2

La lectura de la temperatura se  realiza en el tablero de control en la pantalla del pirómetro, la cual es idéntica para todos los hornos.

La precisión de la pantalla es de un grado centígrado.

[image: image9.jpg]



 PANTALLA DEL PIRÓMETRO

Horno de sales 3

Basado en el calentamiento de las sales en su interior por medio de la combustión del diesel alrededor del crisol metálico.

Los materiales que este horno utiliza son:

Grafito en escamas el cual se utiliza para evitar la evaporación del baño, se añade cuando se detecte la evaporación.
TEC 960 – Cianuro de sodio (ver ANEXO 13), estas sales se utilizan para la difusión de carbono en el proceso de cementación, la relación es de  1 medida de cianuro de sodio por 1 medida de TEC 960 cloruro de bario (Ver ANEXO 13). El porcentaje debe ser mayor del 10% en el baño para que la cementación sea óptima, de ser menor hay que regenerar el baño.
Los tratamientos térmicos que se realizan en este horno son: temple y cementación.

Las dimensiones son: crisol de 500,00 mm. de diámetro y 700,00 mm. de profundidad.

Las partes de que consta un horno de sales están descritas en la figura 2.16
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 HORNO DE SALES 3
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CRISOL PARA EL HORNO 3

Horno de aire forzado 4

El horno de aire forzado se basa en el calentamiento por medio de resistencias eléctricas del aire en su interior, además a través de un motor se produce la circulación de dicho aire.

Los tratamientos térmicos que se realizan en este horno son: distensionado, precalentados, empavonado (calentar la pieza dos horas a 500 ° C, y luego se procede a enfriar en aceite), revenidos.

Las dimensiones son: cámara de 500,00 mm. de diámetro y 700,00 mm. de profundidad.

Para cada año, para cada tipo de acero  expresamos en toneladas y el porcentaje que representa con respecto al total por año, los resultados alcanzados en venta.

VENTAS DE ACEROS ESPECIALES Y TRATAMIENTOS TÉRMICOS
	ACEROS BOEHLER DEL ECUADOR VENTAS DE ACEROS ESPECIALES EN TONELADAS PERÍODO 2004-2007

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ACEROS / AÑOS
	2004
	2005
	2006
	2007

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Ton.
	%
	Ton.
	%
	Ton.
	%
	Ton.
	%

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Trabajo en frío
	25,00
	7,01%
	32,28
	7,78%
	41,71
	8,84%
	53,4
	11,32%

	Trabajo en caliente
	2,28
	0,64%
	4,39
	1,06%
	3,94
	0,84%
	5,09
	1,08%

	Moldes plásticos
	12,57
	3,52%
	18,56
	4,47%
	20,9
	4,43%
	29,23
	6,20%

	Bonificados
	162,00
	45,40%
	154,29
	37,17%
	170,17
	36,08%
	212,47
	45,05%

	Cementación
	84,00
	23,54%
	152,09
	36,64%
	164,4
	34,86%
	180
	38,16%

	Al carbono
	71,00
	19,90%
	53,47
	12,88%
	70,54
	14,96%
	76,82
	16,29%

	Tratamiento térmico realizado por la planta de Quito
	47,08
	13,19%
	35,73
	8,61%
	39,33
	8,34%
	66,87
	12,01%

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Total
	356,85
	 
	415,08
	 
	471,66
	 
	557,01
	 


Habíamos detectado que la venta expresada en toneladas de servicio de tratamiento térmico durante los años 2004, 2005 y 2006 venía decayendo  con respecto al porcentaje  promedio (12%), ya que éste no se mantenía alrededor de lo esperado. Durante el año 2007 las ventas en tratamiento térmico comenzaron a incrementarse debido a la producción generada por la planta de Guayaquil, además el tratamiento termoquímico nitruración fue requerido por la mayoría de la industria plástica de esta ciudad, a pesar que dicho tratamiento se lo realiza en Quito.El porcentaje regresó a su promedio esperado lo que demuestra un incremento grande en venta de tratamiento térmico ya que las ventas de acero también subieron.
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Impacto ambiental

La contaminación, el cuidado del medio ambiente, el calentamiento global son temas obligados  a tener en cuenta cuando se instala responsablemente  una fábrica. 

En la instalación de la planta de tratamientos térmicos se tuvo en cuenta el control de:

· Desechos 

· Aguas residuales

· Emisiones gaseosas provenientes del horno 3

Conclusiones

Con respecto al objetivo general, el crecimiento en la venta de aceros especiales (18%) y tratamiento térmico (70%) han sido significativos.

El servicio de tratamiento térmico es el socio principal del acero, por lo tanto guarda relación directa con la venta del mismo. 

Bajo este concepto, el instalar una planta para tratamiento térmico en Guayaquil ha hecho que brinde una ventaja muy grande sobre los competidores que tiene actualmente ACEROS BOEHLER DEL ECUADOR S.A. 

· De acuerdo a los resultados y conclusiones del estudio de mercado se hicieron los planes y estrategias necesarias para la factibilidad o no del proyecto y que en definitiva ha resultado exitosa.

· El estudio de mercado nos dio a conocer que el “concepto de servicio al cliente” no existía y tuvimos que implantarlo con acciones que nos comprometían en la responsabilidad en los tiempos de entrega, comunicación durante el proceso, entrega y recepción de materiales puerta a puerta, que fueron los puntos a favor garantía y respaldo para conseguir la captación de nuevos clientes.

·  La aplicación del plan de capacitación encaminados a tocar temas específicos  relacionados con el tratamiento térmico, termoquímico y aceros fueron dirigidas a clientes en general, gremios mecánicos y asociaciones, socios de la Cámara de la pequeña industria, Colegio de Ingenieros mecánicos, Colegio de Ingenieros Industriales o ahora es un plan en marcha y con resultados positivos a favor de la captación de nuevos clientes.

· La elaboración de los tratamientos superficiales usando sales de cianuro, las manejamos con responsabilidad empresarial y hasta el momento estamos cumpliendo con todas las regulaciones ambientales municipales.

· .El proyecto “Siembra”, labor social encaminada a mejorar el conocimiento de los estudiantes, no solo en la parte académica si no también a mejorarlos en sus principios y valores, ha tenido gran acogida  por parte de los estudiantes, profesorado y rectores de los diversos colegios técnicos.

Recomendaciones

· El sinnúmero de aplicaciones y beneficios que tiene el proceso de nitruración, el crecimiento en ventas que se generó en el mercado industrial de Guayaquil, a pesar de que este tratamiento se lo realiza en Quito, obliga a mediano plazo  planificar un proyecto de ampliación de la planta de tratamientos.

· La adecuación de un laboratorio propio donde se puedan realizar pruebas de control de aguas residuales y evitar contratar  externamente estos  análisis.
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